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RESUMEN

El presente proyecto se realizé en la Empresa Funorsal ubicada en la ciudad de Guaranda en la
provincia de Bolivar, tiene como finalidad el mejoramiento del proceso, para llegar a esta mejora
se utilizaron herramientas técnicas del Estudio de Métodos y Tiempos, dicho estudio establece un
conjunto de procedimientos que permiten efectuar el anlisis y los tiempos empleados para la
gjecucion de cada tarea mediante el uso de diversos diagramas como son de flujo, de recorrido,
y de procesos , donde nos permite conocer las actividades que se desarrollan en cada puesto de
trabajo desde la recepcion de la materia prima hasta el almacenamiento de hilos, a fin de
estandarizar el procesamiento productivo eliminando movimientos innecesarias, tiempos
inactivos dentro de la empresa. Con la ayuda de la metodologia 9’S, se procedi6 a evaluar la
situacion inicial a través de la auditoria y los diagramas ya mencionados, teniendo como resultado
un valor del 35,48% lo que da a entender que el orden, limpieza y organizacion dentro de la
produccién no era el adecuado; por lo que se procedi6 a aplicar la metodologia dando como
resultado final del 91% de cumplimiento, ademas el VSM permitié conocer como se encontraba
la eficiencia del proceso, mejorando asi el método de trabajo inicial, reflejado en los resultados
de productividad inicial vs mejorado, dandonos una produccion mejorada del 64051,2 Ib de hilos
al mes .Se recomienda la aplicacion y ejecucion del presente proyecto siguiendo las sugerencias
establecidas, mediante las evaluaciones cada cierto tiempo por una persona capacitada y

familiarizada con el personal a fin de asegurar en cumplimiento de la metodologia.

Palabras claves: <PRODUCCION>, <DIAGRAMAS DE PROCESOS >, <METODOS Y
TIEMPOS >, <AUDITORIA>, <EFICIENCIA<EFICIENCIA>.>, <MEJORAMIENTO>.
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SUMMARY

The present project was carried out in the Funorsal Company located in the city of Guaranda in
the province of Bolivar, its purpose is to improve the process, to achieve this improvement,
technical tools from the Study of Methods and Times were used, said study establishes a set of of
procedures that allow the analysis and the times used for the execution of each task through the
use of various diagrams such as flow, route, and processes, where it allows us to know the
activities that are developed in each job from the reception of the raw material until the storage
of threads, in order to standardize the productive processing eliminating necessary movements,
inactive times within the company. With the help of the 9'S methodology, the initial situation was
evaluated through the audit and the aforementioned diagrams, resulting in a value of 35.48%,
which suggests that order, cleanliness and organization within the production was not adequate;
Therefore, the methodology was applied, giving as a final result 91% compliance, in addition, the
VSM discovered how the efficiency of the process was found, thus improving the initial work
method, reflected in the results of initial vs. improved productivity, giving us an improved
production of 64051.2 Ib of threads per month. The application and execution of this project is
recommended following the established suggestions, through evaluations from time to time by a
trained person and familiar with the personnel in order to ensure compliance with the

methodology.

Keywords: <PRODUCTION>, <PROCESS DIAGRAMS>, <METHODS AND TIMES>,
<AUDITING>, <EFFICIENCY>, <IMPROVEMENT>.

Mgs. Monica Pulina Castillo Niama.
C.1. 060311780-5
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INTRODUCCION

La optimizacion de procesos se encuentra encaminada en ayudar a la empresa a redisefiar sus
procesos, con el fin de reducir los costos y mejorar la eficiencia, con la ayuda de herramientas
para la mejora adecuada, que nos permitan identificar, disefiar, documentar, organizar, medir y
monitorear los procesos, evitando sobrecostos, baja rentabilidad, y permitiéndonos optimizar de

manera continua, para de esta manera dirigirnos y alinearnos a los objetivos de la empresa

La empresa “Funorsal” es una industria Guarandefia que busca fortalecer el sector industrial y
econdmico de la provincia de Bolivar y el pais a través de la agroindustria responsable, innovacién

en procesos Yy calidad de productos.

El presente trabajo, se enfoca en el estudio de métodos y tiempos en cada actividad del &rea de
produccion de Hilos de la empresa “Funorsal”, mediante la revision de articulos cientificos e
investigaciones realizadas, dando como resultados aportes significativos para la realizacion de
una propuesta de mejora en el proceso productivo, como son tiempos estandares de procesos,
eficiencia productiva, conservacion de recursos, mejor control de la produccién, adecuado
ambiente de trabajo, logrando un producto confiable, de calidad, con ello llegar a la eliminacién

o disminucién de movimientos y tiempos ineficientes.

El desarrollo del proyecto se realiza mediante técnicas de ingenieria de métodos y herramientas
como diagrama de Proceso, diagrama de Recorrido, diagrama de Pareto e Ishikawa, de la mano
con la metodologia 9°S, lograron reducir, mejorar o eliminar elementos innecesarios que podrian
en un futuro verse afectado la productividad, calidad y seguridad en la produccién, ademas que
se logré obtener el registro y andlisis de tiempo que se requiere para completar cada una de las

actividades desarrolladas en los diferentes puestos de trabajo.

El presente proyecto beneficiard a la empresa a través del estudio de métodos y tiempos, ya que
tiene como fin a través de la propuesta planteada el reducir no solo el tiempo de produccion, si no
también movimientos innecesarios de materiales, tiempos muertos, cuellos de botella, fatiga y
desgaste fisico de trabajadores para un mejor desarrollo productivo. Ademas, beneficia de manera
indirecta a la familia de los trabajadores, clientes externos, ya que se producird productos con las

maés alta calidad y reduccion de costos.



CAPITULO I

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

El comienzo de la industrializacidn textileria en el Ecuador se remonta a la época colonial, cuando
la lana era utilizada en diferentes fabricas textiles. Con el paso de los afios llegaron las primeras
industrias dedicadas exclusivamente a la lana, hasta la llegada del algoddn a inicios del siglo XX,
cuando se consolidé el uso de esta fibra en la década de 1950. Par hoy en dia, los diversos
productos de fibra producidos enla industria textil de ecuatoriana sonel algodon,

poliéster, nylon, acrilico, lana y la seda de arriba.

Con el tiempo, varias compafiias comprometidas con textiles han situado fabricas
en diferentes ciudades del pais. Sin embargo, las provincias con méas industrias involucradas
en este tipo de actividades son: Pichincha, Guayas, Bolivar, Azuay, Tungurahua e Imbabura. La
variacion de esta industria permite que Ecuador produzca una amplia escala de productos textiles,
de los cuales los hiladosy las telas son los productos mas primordiales y bésicosen la
produccién. Cabe mencionar, la que produccién textil, incluyendo la ropay los textiles para el
hogar, estd aumentando. Actualmente, la industria textil y de la confeccidn ocupa el tercer lugar

dentro de la industria manufacturera, representando mas del 7% del PIB del pais.

En laindustria textil y de la confeccion genera muchos empleos domésticos directos y es el
segundo sector manufacturero méas grande después de alimentos, bebidas y tabaco. De acuerdo
con el Negociado Nacional de Estadisticas (INEC), aproximadamente 158.000 personas estan
empleadas directamente en empresas textiles. Ademas, genera miles de empleos indirectos, ya

que la industria textil ecuatoriana esta vinculada a un total de 33 sectores manufactureros del pais.

1.2. Planteamiento del problema

En la actualidad, varias empresas tienen problemas o algunas dificultades para optimizar los
sistemas de produccidn, por lo que intentan realizar diferentes actividades que no agregan valor
al producto. Si sabemos bien que la mayoria de los empleados ya llevan afios de experiencia
y estan al tanto de todo lo que hacen a diario, ain cometen errores técnicos y tiempo de

inactividad debido a la falta de planificacion de la cadena de suministro.



La Fundacion Campesina Salinas Funorsal, ubicada en la ciudad de Guaranda, es una
organizacién comunitaria con maquinaria importada, encargada de transformar lana de oveja y
alpaca en hilos de alta calidad que se comercializan en el pais, especialmente en Otavalo. Debido
a laformacion inadecuada de los empleados, la falta de competencia técnica en los métodos
de produccidn y la falta de evaluacion de los procesos de produccién, hay una serie de problemas
importantes que conducen al desperdicio de material en el lugar de trabajo y crean cuellos de

botellas lo que esto provoca retrasos en el sistema productivo y esos problemas se puede visualizar

en las pérdidas econdmicas.

En este proyecto de titulacién realizaremos primero un estudio de métodos y tiempos
para definir y estandarizar los procesos de fabricacion de hilos en la empresa Gnicamente con
el objetivo de sugerir mejoras significativas en los procesos, durante la investigacion, realizada a
la empresa se podra determinara el tiempo estandar para cada operacion de produccion de hilo, y
se lograré el comportamiento del tiempo adecuado de acuerdo con las necesidades de la misma,
reduciendo asi el tiempo, en los puestos de trabajo con retrasos significativos. Logrando sus
objetivos de optimizacion del sistema de produccion mejorando el rendimiento del sistema

mediante la aplicacion de métodos y estudios de tiempo para encontrar el proceso y el momento

adecuados para su ejecucion.

1.3. Justificacion

1.3.1.Justificacion tedrica

Mediante el trabajo actual se podrd mejorar la eficiencia productiva de hilos, considerando el
estudio métodos y tiempos, el cual se realizaré a través de la basqueda de tesis de grado, articulos
cientificos, proyectos de investigacion, haciendo un aporte significativo a la mejora de los
procesos productivos a tiempo, la eficacia productiva, mejor control de produccion y productos
confiables y eficiente para poder eliminar todo tipo tiempos y movimiento que no aporta valor al

sistema de produccidn.

1.3.2.Justificacién metodoldgica

Desarrollar un plan de procesos en ingenieria utilizando los métodos y herramientas de
ingenieria que se han estudiado durante los semestres educativos como diagramas de proceso,
diagramas de linea, metodologia 9°S y el VSM, podran beneficiar a la industria al prevenir

operaciones fundamentales que pueden afectar tanto la produccién como lacalidad vy
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seguridad del producto final. Aunque el tiempo para lograrlo varia, se necesita mejorar para cada

actividad realizada en diferentes lugares.

1.3.3.Justificacién préactica

Argumentos practicos el estudio ha identificado diferentes contextos adecuados para cada
actividad, asegurando una mayor optimizacion del proceso de produccién al
eliminar operaciones innecesarias, cuellos de botella yaumentar la productividad de

los empleados en campo en cada lugar de trabajo.

1.4. Objetivos

1.4.1.0bjetivo general

Mejorar el proceso productivo en la hilanderia de la empresa Funorsal mediante el estudio de

métodos y tiempos del cantén Guaranda.

1.4.2.0bjetivo especifico

¢ Analizar el proceso productivo de fabricacion de hilos en la empresa Funorsal, utilizando un
estudio de métodos y tiempos identificando actividades innecesarias que provocan un mal
desempefio.

e Evaluar el proceso productivo inicial en la hilanderia mediante la metodologia 9°S para
obtener un ambiente laboral organizado, limpio, y tiempos productivos

e Utilizar las herramientas de Lean Manufacturing como Value Stream Map (VMYS),
metodologia 9°S y Matriz de Auto Calidad (MAC) para una mejora en la organizacién y
control del proceso productivo.

e Diagnosticar mediante el VSM sobre la situacion actual y propuesto del sistema de
produccidn, para reducir los desperdicios identificados en los puestos de trabajo.

e Efectuar propuestas y recomendaciones para la mejora de la produccion en la Hilanderia

posterior al estudio de método y tiempos.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO

2.1. Procesos productivos

Para la transformacién de cado uno de los recursos o elementos de produccion en bienes y
servicios mediante la aplicacion de tecnologia (con todo el conocimiento técnico de una sociedad
en un momento dado). Eslaparte deuna funciénde las diferentes industrias
responsable de crear o fabricar un producto fisico o intangible, siendo esto un acto deliberado
por el cual ciertos elementos o materiales deben sufrir un proceso de transformacion para lograr

lo que es bueno para satisfacer la necesidad humana.

2.2. Historia de la ingenieria de métodos

Los métodos de investigacion son un pilar de la Ingenieria Industrial, es decir, que la historia
empieza en la revolucién industrial de finales del siglo XVl y principios del XIX, empezando
con Gran Bretafia (Inglaterra), seguida de Europa continental y América, asi comenz6 en ese
tiempo todo lo referido a la industrializacion, en la sociedad de esa época. Durante varios afios se

ha realizado algunos cambios en la economia, la tecnologia y la cultura.

Comenzaron a surgir algunos conceptos iniciales de los principales estudios, al igual que la linea
de produccion de Henry Ford. Jean-Rodolphe Peronnet realiz6 un estudio anterior en 1760.
Los ingenieros franceses estudiaron el tiempo normal de produccién de los pasadores hasta que
alcanzaron el estandar de 494 unidades por hora, luego (60) afios) pasd a ser el economista
britanico Charles Babbage. Investig6 un total de 11 tamafios de alfileres y estuvo de acuerdo en

gue se produciria una libra de alfileres (5546 piezas) en 76892 horas.

Empezo6 Taylor su trabajo en el estudio de tiempos en 1881 cuando él trabajaba en la Midvale

Steel Company, de Filadelfia como se muestra en la ilustracién 1-2:



Cargar y
Descargar

lustracién 1-2: Aplicaciones del estudio de métodos

Fuente: (Palacios Acero, 2016 pag. 28)

2.3. Estudio de ingenieria de métodos

Con la prueba y el desarrollo de métodos que se ha evolucionado con el pasar de los afios se sabe
que es una metodologia de investigacion del trabajo més importantes y se basa en una revision
tanto sistematica y metodoldgicas ya existentes y las diferentes propuestas aplicables al trabajo
o trabajo. El proposito principal de los métodos de entrenamiento es utilizar métodos mas simples

y efectivos para mejorar el desempefio de cualquier sistema de produccion. (Lopez, 2019, pp. 44-50).

Con el desarrollo que se ha realizado en el estudio de los métodos coloca como lo més primordial
lo general y luego el detalle, por lo que el estudio de los métodos debe partir del sistema
de produccién mas general, es decir, al mas concreto, es decir, es “Ejercicio”. En muchos casos
surgen dudas sobre el orden de aplicacion, tanto a la hora de considerar los métodos como a la
hora de medir el trabajo. Cabe recordar que el estudio de métodos se asocia con la reduccién de
la complejidad de la tarea o actividad, y la medicion del trabajo se asocia con el estudio de las

deficiencias de tiempo que implica un determinado método.

A continuacion, se detalla algunas de las caracteristicas mas importante del estudio de métodos
que realiza en los sistemas d produccion.

1. La adaptacion de los trabajadores en el proceso productivo se produce con mas calidad.

2. El operador hace el mejor trabajo.

3. Suministro de materiales, herramientas y equipos.

4. Equipos de carga y descarga y prueba de velocidad.

5. Envasado, productos terminados.



6. Proceso, envio y mantenimiento de materia prima y productos terminados.
7. Compara cada oficio laboral con el desempefio de otro operario.
8. Utiliza los recursos humanos de acuerdo con sus habilidades que posee.

9. Usar cada espacio laboral de los diferentes sistemas de produccion.

2.4. Medicidn del trabajo

La medicién del trabajo se ocupa con la aplicacion de métodos que determina el tiempo
que tarda un operador calificado para efectuar un trabajo en particular para realizar el
trabajo de acuerdo con los estdndares de desempefio establecido. (Leal Palacios, 2008, p.1).

Se debe mencionar que uno de los métodos que es el méas importantey es utilizado
en metrologia es el estudio del tiempo, debido a que su objetivo primordial es dar a la conocer la
situacion de cada proceso realizado en el proceso de desarrollo del producto o productos, en

especial el ritmo que se toma en cada puesto de trabajo. (Leal Palacios, 2008, p.1).

2.5. Técnicas de estudio de trabajo

Para el estudio del trabajo se puede realizar por medio de tres técnicas la cuales son detalladas a
continuacion:

1. La medicion del trabajo: es aquella que incluye la introduccion de tecnologias actuales para
comprender el tiempo del operario frente a los estandares de rendimiento establecidos.

2. En la investigacion metodoldgica: es el estudio y la documentacién de como se realizan las
otras actividades, es decir, reducir la cantidad de trabajo que implica completar una tarea para que
se puedan realizar mejoras.

3. Para la metodologia de la investigacion: implica estudiar y documentar como se hace, es decir,

actividades que reducen el trabajo del proceso de implementacidn. Mision mejorada (Acero, 2017,
p.20).

2.6. Etapas fundamentales para establecer el estudio del trabajo

e Seleccion: movimientos de trabajo para ser analizados

e Registro: datos obtenidos, tanto métodos como factores utilizados en la accion.

e Andlisis: verificar y asegurar que los métodos sean los adecuados, con datos registrados,
y aislar aquellos que no funcionan.

e Medidas: cada accion se muestra en tiempo y forma de acuerdo a la carga de trabajo.

e Construir o compilar: tiempo extra requerido para calcular el tiempo de trabajo tipico.



e ldentificar: los métodosy operaciones de las actividades estdn relacionados con

el tiempo promedio, y por lo tanto

2.7. Métodos de estudio para registro del tiempo

Par el estudio de tiempo se utiliza la metodologia de medicion del trabajo utilizada para realizar
el registro de cada uno de los tiemposy el ritmo de la actividad en elementos de una tarea
en particular bajo ciertas condiciones, y analizar los datos para determinar cuanto tiempo se
requiere para completar una tarea de acuerdo con una regla predeterminada. (Salazar B, 2016, pp. 59-

61).

2.7.1.Toma de tiempos para la valoracion del trabajo

La metodologia con la que se trabaja para poder realizar la valoracién es el uso de un cronémetro y
de esta manera llevar la cuenta del tiempo observado y asi estimar el tiempo y la velocidad a la

que se realiza un movimiento. (Salazar B, 2016, pp. 59-61).

2.7.2.Muestreo del trabajo

En la metodologia de medicion indirecta que se realiza través de observaciones transitorias, son
aquellas que nos permiten el poder determinar cuél es el periodo de actividad o inactividad
en el proceso productivo, no se utiliza ningun  instrumento  para medirlo, es decir, se
reemplazan los movimientos por sucesos y sus ocurrencias, clasificando asi entre actividades

productivos e ineficientes. que no complementan la tarea que estd siendo desarrollada (Salas
Bacalla, 2014, p.1).

2.7.3.Normas de tiempo predeterminadas

Se trabaja mediante conjunto de métodos adelantados en disefiados para establecer cuanto tiempo
lleva completar varias actividades en funcién de un tiempo estandar predefinido. Use métodos y
cantidades para evaluar los movimientos corporales o0 micro movimientos para llegar al momento

adecuado y hacer todo. (Merangin et al., 2018, p. 12).



2.8. Cronometraje: Tomay registro de datos

La prueba de tiempo cronométrico es el método més frecuente para poder formar patrones de
tiempo en cada proceso de fabricacion. A su vez se debe saber que este tipo de investigacion es
el Unico método adoptado tanto por la gerencia como por los empleados. La toma de datos del
tiempo de observacion no depende exclusivamente de las operaciones individuales desarrolladas
en elproceso, porloque el namero de ciclos necesarios para obtener un tiempo
medio representativo se calcula utilizando los tableros de Lifson, Westinhouse vy criterios

eléctricos generales. (Correa, Gémez & Botero, 2016, p. 36).
2.8.1.Método de abaco de Lifson

Para la aplicacion de la metodologia se muestra a continuacion de manera gréafica el método
estadistico par un nimero fijo de mediciones n=10. La desviacion estandar se reemplaza por el
factor B calculado de la siguiente forma: S es el tiempo superior y | el tiempo inferior la ecuacion

se refleja del siguiente modo.

p=>_1 1
CS+1 (1)
Con base en el resultado de lifson correspondiente a la ilustracién 2-2, puede encontrar el nimero

de ciclos estimado a partir de nuestro margen de error y célculo B, calculado de antemano (Vargas
etal., 2017, p. 3).
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lustracion 2-2: Abaco de lifson
Fuente:( Zamora Pablo, 2014).



2.8.2.Metodologia para el calculo de la valoracion con Westinghouse

En la ilustracion 2-2, compiladade manera empiricase muestra la cantidad de
observaciones necesarias en funcion de lo que dura el ciclo y la cantidad de piezas producidas
por afio. Con la tabla mostrada a continuacion solo se puede utilizar para operaciones que se
repiten 'y son realizadas por operarios en cada actividad y que sean muy

especializados. Si el operador no tiene la experiencia necesaria, el nimero de observaciones debe

multiplicarse por 1,5.(Gonzélez Correa, 2007, pp. 18-20)

Tabla 1-2: Calificacion de la actuacion del personal

HABILIDAD ESFUERZO

Al +0.15 | A1 +0.13 Habilidad: Es Iz ehugnua pard.segu1r un
método dado no sujeto a variacién por

A2 | Habilisimo +0.13 | A2 | Excesivo +0.12 | voluntad de! operador.

B1 +0.11| 81 +0.10

B2 | Excelente 0.08 [B2 |Excelente +0.08

c1 +0.06| C1 +0.05 Esfuerzo: Es la voluntad del trabajar,
controlable por el operador dentro de los

C2 | Bueno +0.03 | C2 [Bueno +0.02 [ limites Impuestos por la habilidad.

D | Promedio -0.00 | D [Promedio +0.00

E1 -0.05 | E1 -0.04

E2 | Regular -0.10 | E2 |Regular -0.08 | condiciones: Son aquellas condiciones (luz,

E1 0.15 |F1 -0.12 | ventilacién, calor) que afectan al operario

F2 | Deficiente -0.22 | F2 | Deficiente 0.17

CONDICIONES CONSISTENCIA

A | Ideales +0.06| A |Perfecto +0.04

B | Excelente +0.04| B |Excelente +0.03

¢ | Buena «0.02 | ¢ |Buena +0.01 Con§istencia: Son los valores d(_a tiempo que
realiza el operador que se repiten en toma

D | Promedio 0.00 D |Promedio 0.00 constante o inconstante,

E | Regulares -0.03 | E |Regulares -0.02

F | Malas -0.07 | F |Deficientes | -0.04

Fuente: (Zamora Pablo, 2014).

2.8.3.Calculo de la valoracién del ritmo de trabajo
La estimacion de la velocidad de trabajo son uno de los temas mas discutidos en la investigacién

del tiempo, las tabla 1-2, utilizada pueden tener consecuencias para la productividad y, como

saben, para el resultado final de su empresa. (Robles, 2016, pp. 9-13).
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Tabla 2-2: Division de las habilidades y esfuerzos de los operarios

o . —
HABILIDAD ESFUERZ )
R S TS o o A, > — - —f o o o S - ,——— ———— —— e g3 = -
: ; fidad. E N DAt e eaUI0a
A Habilicimo | =015 Al Excosiva | +015 Hab-..u.ad. Es la cfco.vca para ‘sc-.guu un }

método daco no sujgeto @ variacion por

B Excelente +0 10 g Excelenta | +0.10 volunlad del operador
= " | ¢ ue =

g Bueno 0.05 Gis | Bueno 10.05 Esfuerzo, €5 la vouniad de trabajar, contro-
9] Medio 0.00 D | Medio .00 lzble por &l pperador dentro da los limites
impuestos por la habildad. \
E | Regular 005 | E | Regular | -0.05 P R L 1
.
F | Malo =010 | F | Malo -0.10 1
BE P A Condiciongs. Son aquellas condiclones (luz, |
G | lorpe 015 | G| Torpe U ventilacion. calor) que afectan unica- §
mente &l cperario y ne agquellas que "
CONDICIONES ' CONSISTENCIA atecten |a operacicn I\
119! - - 2 ’ T < !
A Buzna 0.05 ' & Buena 0.05 Consistenciz. Son los valores ge liempd que 1
| B Media 000 | 8 | Meda .00 realiza el operacer que se repden en |
o tarma constanie o inconstanto |
| ¢ | Mala -0.05 ‘ C | Mala -0.05 |

Fuente:( Zamora Pablo, 2014).

En las calificaciones mostradas de rendimiento se muestran en latabla 3-2 es un método
equivalente para comprobar el tiempoque le toma aun operador tipico completar un
trabajo. No existe un método generalmente aceptado para evaluar los resultados,
aunque la mayoria de los métodos se basan en el juicio del analista. Cada fabrica 0 empresa
debe tener claro el significado de los resultados normales y debe tener una estimacion razonable
de los resultados normales en la mente del analista. A esta velocidad se estimara al 100% y si

es mayor desdeel punto de vista del operario que analiza y con su experiencia se

establecerd si esta trabajando a 105, 115, etc. (Robles, 2016, pp. 9-13).

2.8.4.Calculo del suplemento de estudios de tiempos

En los diferentes sistemas de medicion para el trabajo se recopila el tiempo para completar tareas
que no se hanplanificado  por  completo. Esposible  que  encuentre que,
durante periodos de tiempo mas largos, los empleados no estan trabajando de forma continua,
pero hay periodos de inactividad, relacionados con la tarea que se esta realizando o no. Algunos
de estos periodos estan relacionados con el trabajo y se conocen como permisos o beneficios, los
cuales se incluyen como un porcentaje en el computo de la jornada laboral normal. Existen de

muchos tipos segun el tipo de tarea que se vaya a realizar y se denominan complementos al resto.
(Gonzales, 2018, pp. 10-12).
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Tabla 3-2: Sistema de suplementos por descanso

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO EN PORCENTAJE DE LOS TIEMPOS NOMALES
1 SUPLEMENTO CONSTANTES
N* Tipo de Suplemento Hombres | Mujeres
Suplemento por necesidades
A. |personales 5 7
B. |Suplemento base por mip 4 4
2. SUPLEMENTO VARIABLES
N* Tipo de Suplemento Hombres | Mujeres | N* Tipo de Suplemento Hombres | Mujeres
A. |Suplemento por trabajar de pie 2 4 F. |Concentracion intensa
B. |Suplemento por postura anormal Trabajos de cierta precision
Ligeramente incomoda 0 1 Trabajos predsos o fatigosos 2
Trabajo de gran precisidn o muy
Incomoda (indinado) 2 3 fatigosos 5 5
Muy incdmoda {echado, astirads) 7 7 G. |Ruida
Uso de Fuerza/energia muscular
C. |(Levantar, tirar, empujar) Continuo 0
Peso levantado [Kg) Intermitente y fuerte 2 2
2,5 0 Intermitente y muy fuerte 5
5 1 Estridente y fuerte
10 3 4 H. [Tension mental
25 9 20 Proceso bastante compléjo 1 1
Proceso complejo o atendon
Max dividida entre muchos objetos 4 4
35,5 22 Muy complejo 8| B
N |Mala luminacidn 1. [Manatania
Ligeramente por debajo de la
potenda calculada 0 0 Teabajo zl&o mondtona
Bastante por debajo 2 2 Trabajo bastanté mondtono 1 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy mondtono
E. |Condiciones atmosféricas ). |Tedio
Indice de enfriamiento Kata Trabajo algo aburrido 0
16 0 Trabajo bastante aburrido 2 1
10 Trabajo muy aburrido 5 2
45
2 100

Fuente: (Zamora Pablo, 2014).

Adicional para la valoracion de los tiempos de suplementos se puede utilizar el siguiente formato

para una facilidad en tabular los resultados mostrados en la tabla 4-2. (Gonzales, 2018, pp. 10-12).:

Tabla 4-2: Modelo de tablas para el calculo de los suplementos

TABLA PARA CALCULAR LA SUMA DEL PORCENTAJE DE SUPLEMENTOS

.,_,_'TO. ‘C(V)tSTANTES VvV AR I A_B _L_ E__S_ B _"“\
I_ELEMENTO NP | F T_P:_PI}‘IP; L CA'_TVFTI-\TTMI_MM’MF }:{/,_i
1 ‘ ' | 3
2z i I D A
L 3 : N I ] ; L
- B ’ S I
! 5 1 1 |
SUPLEMENTOS
NP = Pornecesidades personales. CA = Candad dei aire.
F = Por fatiga. v = Tensién visual.
TP = Por trabajar de ple. TA = Tension auditiva,
PA = Por postura anormal. = Tension mental,
P : Levantamiento de peso y fuerza MM : Monotonia mentai

Densidad de Ia luz. Monotonia fisica

Fuente: (Zamora Pablo, 2014)
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2.8.5.Tiempo estandar

Para el célculo del tiempo estandar requerido por un operario promedio, eficiente y

capacitado para completar la actividad de trabajo a la velocidad normal de operacion.

Para decidir cual es el nivel de tiempo, se debe considerar los siguientes puntos a detallar. (Lozano,

2014, pp.15-17):

Se requiere de un operario capacitado y bien competente: estos criterios se basan totalmente
en la experiencia adquirida del empleado en el desempefio de las actividades requeridas
del trabajo. Debe comenzar su investigacidn con una persona calificada y completamente que
haya sido capacitada.

Para el ritmo que es normal: se debe considerar la velocidad de la actividad mas cémoda

para que todos los operarios y asi puedan desempefie su trabajo con normalidad.

A continuacidn, se refleja la siguiente ecuacion donde:

TS= Tiempo estandar.

TO= Tiempo observado

FV= Factor de valoracion

Supl= Suplemento

2.8.6.F6rmulas de estudio de tiempo con cronémetro

Observacién o Cronometraje (TO): Cualquier actividad realizada debe ser registrada con un

cronémetro, pero independientemente de los periodos de descanso,

fatiga o necesidades individuales (Meyers, 2016, p.6)

Pace Factor, Performance Score (CD): con este factor podemos ajustar el tiempo de

observacion dela actividad desarrollada durante la prueba, ya seaque el

desempefio sea rapido, estandar o lento, calculado mediante la ecuacion 3 .(Meyers, 2016, p.6).
ritmo observado

BCD = 2
ritmo normal (2)

Para el poder realizar el calculo del tiempo normal: se debe tomar en cuenta el tiempo
requerido para un trabajador para realizar cada una de sus actividades, generalmente por
un operador capacitado y con experiencia en el trabajo queesta realizando, a una
velocidad normal, utilizando la ecuacion que a continuacion se detalla 4. (Fuente Garcia et al.,
2006, p.20).

TN = TO % CD (3)
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2.8.7.Calculo para los elementos de trabajo k

e Los operadores con necesidades personales, fatiga, interrupciones del proceso, deben tener
en cuenta una suma denominada k, a continuacion se refleja la siguiente ecuacion nimero 6

la cual esta expresada en porcentajes Meyers, 2016, p.6).

TN = TR * FR (4)
2.9. Diagramas de métodos de trabajo

2.9.1.Diagrama de andlisis del proceso

Permite el analisis del orden cronol6gico de todas las actividades a utilizar en un proceso

productivo o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el producto terminado.

Representacion de simbolos para diagramas de procesos

Segun la ASME (Asociacion Americana de Ingenieros Mecéanicos), se emplean los siguientes

simbolos como muestra en la tabla 5-2 (Herrera,2007, p.2).

Tabla 5-2: Simbolos usados para diagrama de proceso para el estudio de métodos

Simbolo Nombre Descripcion

Indica las principales fases de un trabajo o
Operacion procedimiento, por lo comin cuando la pieza,
material o producto que sufre un cambio.

Verificacidon de la calidad, cantidad o ambas.
En general no agrega valor

Inspeccion

un lugar a otro

Depésito provisional o de espera. Indica la
demora en el desarrollo del proceso, trabajo,
procedimiento, etc. De la pieza del material o
producto.

Se utiliza para indicar el movimiento del
Transporte maternial, equipo y/o trabajador. Traslado de

Espera

Indica el depodsito del objeto, material, o

. producto bajo vigilancia o resguardo en un
Almacenamiento 3
almacén, en donde se lleve control de las

entradas y salidas.

\ 2 Indica varias actividades simultineas,
Combinad
V. aRaca operacion e inspecciéon combinada.

Fuente: (Meyers, 2000 p. 58).
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2.9.2.Diagrama de flujo de proceso

En los diagramas de flujo son aquellos que nos permiten personificar varios procesos que se no
representen con algo de complejidad querequierenuna serie de decisiones 'y
utilizan diferentes pasos para describir el proceso para cada parte del sistema productivo de
manera separada. A su vez los diagramas son una herramienta técnica de mayor importancias
porque no ayudan a tener controlade la ejecucion de los procesos de forma ordenada y
esquematica, donde se puede observar la secuencia y el método de manera dinamica del trabajo a
desarrollar (Paredes Balladares, 2018, p.7).

1
AsTegioad Ejumplo |
|
OPERACION
|
Cinvar | Aguinrea Mecarioygralier l
| TRANSPORTE
<
For corro For spareia A mano
INSPECCION
- E}
| S—
C'.";?:;‘:,;‘::l'::::m’ Lecrova da inaicador Lectura de un dacLmaEnio
N
ESFPERA pE
—
s
—
Matetsnl o especn Troveisdor en espnre DOCUMmeniton o meoinr s
Co not prrocesedo o astennos de ClassTicavidn
Seeseas
Almacoeno-
maenta —— T - ﬁ
'_\_’7 - \ - evoaudd
oy il - o
T v " 2% 2| ol
AIMBCENITHENTa Ceposits ‘ Aschiva

| @ grans! 2 oradpctos tarmmnades

llustracién 3-2: Modelo para los diagramas de procesos
Fuente: (OIT, 1998, p. 87).
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2.9.3.Diagrama de recorrido

Con el diagrama de recorrido que se representa en un plano de area de trabajo que nos indica cual
es latrayectoria que toma los diferentes objetos o materiales que estan abajo estudio, con simbolos
de analisis de proceso ASME colocados en los diferentes planos, para poder saber qué sucedera

con el objeto o actividad a medida que pasa. (Paredes Balladares, 2018, p.7).

Mediante estos diagramas de recorrido que estan disefiado para ayudar a analizar los diferentes
sistemas de fabricacion y produccion al darnos la informacion gréfica sobre la secuencia detallada
de pasos en un flujo de trabajo, la distancia que deben recorrer los materiales y el tiempo que lleva

el procesamiento. (Paredes Balladares, 2018, p.7).

DLAGH A4 DE RECORMOD
FABRICA DE ENVASADO OE FRUTAS TROAICALES
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lHustracion 4-2: Ejemplo de diagrama de Recorrido

M.

e
[T
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2.10. Caélculo de la ratio

Los indicadores de productividad son nudmeros cuantificables que no permiten realizar
mediciones a la produccion durante un periodo de tiempo. La produccion hace referencia al

namero total de unidades o productos producidos por una organizacién en relacion con el
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esfuerzo invertido. La relacion tiene en cuenta la entrada y la salida donde miden cada aspecto
del negocio como la mano de obra, la materia prima, los negocios y la lealtad del cliente, cada
empresa y los gerentes a menudo usan indices de productividad para medir la eficacia y

valorar cada uno de sus modelos de servicios(Rico et al., 2017, p.6)

A continuacidn, se detalla la siguiente ecuacion para el célculo del ratio.

Operaciones

RO 5)

" Operaciones + Transporte + Inspeccién + Demoras

2.11. Capacidad de produccion

Para poder saber con exactitud cudl es la capacidad de produccion que obtendremos en nuestros

de sistemas productivos, se trabaja con la siguiente formula que se reflejara a continuacion

1

=Te (6)

Cp

2.12.  Produccion

Existe una correspondencia entre la produccion y el uso racional de los recursos humanos,

materia prima y econdmicos de manera que:

e Se han logrado los objetivos institucionales.

e Mejorar de manera eficiente disefio, calidad y asistencia tanto del producto como al
comprador.

e Fomentar el progreso de cada operario del puesto de trabajo

e Se brindan beneficios financieros, climatico y éticos a la comunidad.

Teniendo en cuanto que la produccion esuna cualidad mental que nos hace trabajar de
manera mas inteligente  y  responsable, hacemos mejor nuestro trabajo y siempre
estamos buscando formas para poder realizar de manera mas rapida y eficiente con el minimo
esfuerzo, a su vez el material serd menos al igual que su tiempo. La productividad nos ayuda a
ser mas eficientes, competitivos y profesionales en cualquier mercado que nos encontremos, no
solo permaneciendo en el  mercado, sino participando  méas  activamente,  asegurando
asi la sostenibilidad y el crecimiento de nuestra fuente de trabajo. A su vez se recomienda una

serie de caminos para ser mas productivos en cualquier area de trabajo. (Rico et al., 2017, p.6).
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2.13. Efectividad total de los equipos

El rendimiento general del equipo o OEE (abreviatura de General Equipment Performance) es
una métrica importante para lograr una produccion verdaderamente libre de fallas. Para medir
esto, necesita recibir la informacion, procesarla y realizar los siguientes célculos diariamente.

(Socconini, 2019, pp 160-161).

2.13.1. Formulas

2.13.1.1. Tiempo total

Al tiempo total se le conoce como el tiempo programado para un dia de trabajo, que se
puede asignar en turnos o un dia adicional con las comidas. (Socconini, 2019, pp 160-161).

A continuacidn, se refleja la siguiente ecuacion para determinar el tiempo total.

Tiempo total = tiempo disponible + tiempo planeado (7

2.13.1.2. Tiempo disponible
Con el tiempo previsto para la elaboracion del trabajo sin tener en cuenta el coste de pausa o
comida del operario. (Socconini, 2019, pp 160-161).
Se presenta la siguiente ecuacion que nos ayudara a calcular el tiempo disponible.

Tiempo disponible = tiempo total - tiempo planeado (8)
2.13.1.3. Tiempo operativo
Este esel momentoenque ella se ha centrado en producir el producto o prestacion de
laempresa, sin  contar los pausas, las comidaso eltiempoque los equipos deciden
trabajar o detenerse. (Socconini, 2019, pp 160-161).
A continuacién, se representa la siguiente ecuacion que nos ayudara a determinar el valor del

tiempo operativo:

Tiempo operativo = tiempo total - tiempo planeado - tiempo muerto 9)
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2.13.1.4. Tiempo muerto

Es este tiempo no se realiza ningln tipo de actividades laborales por la cuales no existe ningln
tipo de produccidn (Socconini, 2019, pp 160-161).
A continuacion, se refleja la siguiente ecuacion que nos ayudara a determinar el valor del tiempo

muerto:

Tiempo muerto = tiempo de composturas - tiempo de cambio de producto (10)
2.13.1.5. Disponibilidad
Son valores porcentuales donde la maquina se halla a disposicion para realizar cualquier tipo de
actividad que haya sido planificada con anterioridad. (Socconini, 2019, pp 160-161).

Se presenta la siguiente ecuacidn donde nos ayuda a saber cuél es valor de la disponibilidad:

tiempo disponible - tiempo muerto

Disponibilidad = (11)

tiempo disponible

2.13.1.6. Eficiencia

Cada valor porcentual de la eficiencia obtenido por medio de las diferentes maquinas realiza una
produccién dependiendo de la cantidad que se tenga determinado (Socconini, 2019, pp 160-161).
La ecuacion presentada a continuacion nos ayudara a calcular el valor de la eficiencia en las
maquinas:

produccion total

I 12
ficiencia tiempo operativo X capacidad (12)

2.13.1.7. Calidad

La calidad es el valor porcentual que se ha toma en cuenta de los bienes o prestaciones realizados

de manera correcta y las desgastes que se tienen (Socconini, 2019, pp 160-161).

Calidad = produccion total - defectos y repeticion de tareas (13)
andad = producciéntotal

19



2.13.1.8. Eficiencia de equipos

Con la eficiencia de cada equipo se realiza la comparacion de la capacidad de una maquina con
el conjunto real producida, que esuna métrica utilizada para convertir el rendimiento

de la maquinaria de manufactura y medir la capacidad de nuevos productos. (Socconini, 2019, pp 160-
161).
Para el calculo de la eficiencia se presenta a continuacion la siguiente ecuacion:

OEE = disponibilidad x eficiencia x calidad. (14)

Tabla 6-2: Clasificaciéon del OEE

OEE Valoracion Descripeion
OEE<65% Deficiente  Se producen importantes pérdidas economicas. Existe muy baja
(Inaceptable) competitividad.
65%<OEE<T5% Regular Aceptable solo si se estd en proceso de mejora. Se producen pér-

didas economicas. Existe bma competitividad
75%<0OEE<85% Aceptable Debe continuar la mejora para alcanzar una buena valoracion
Ligeras pérdidas econémicas. Competitividad ligeramente baja

85%<OEE <95% Buena Entra en valores de Clase Mundial. Buena competitividad
_95%<OEE<100% Excelente Valores de Clase Mundial. Alta competitividad

Fuente. Cruelles, 2010.

2.14. Herramientas lean manufacturing

Si  deseaimplementar un sistema de progreso de procesos en una empresa U
organizacion, debe eliminar todo lo que no contribuye al proceso, ya sea en los diferentes
recursos desperdiciados, incluidos cadatiempo de actividad laboral, la aptitud y los
costos, es decir, en el caso de las herramientas lean. directamente relacionado con el estudio

de ordenamientos, logrando progresos en los diferentes sistemas de produccién(Hernandez, Colin y
Galindo, 2015, p.11).

2.14.1. Value stream map (VSM)

Esta metodologia también es conocida como mapas de valor y graficos de valor, han sido
reconocidos como herramientas para comprender los detalles del proceso, desde la ordenacién
hasta la cadena de suministro, mientras que uno de los objetivos mas importantes es la definicion
de cada actividad de valor agregado. para el proceso VSM es una forma de capturar de
manera facil e intuitiva toda la accion que desarrollas. Pasos para ejecutar VSM correctamente:

(Hernandez, Colin y Galindo, 2015, p.11):
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Se divulga el flujo de informacion.

Computar y presentar el tiempo de entrega.

Cada actividad esta representada por un "Anélisis de Proceso".

Establecer flujo de material basado en las necesidades del cliente.

Obtendras un mapa completo

m\ﬂ“’cﬂa\ Firchant Production | Customer
3 - - Control Secvice
2
Suppliers @‘\io
e ABC
Customer Customer
wn
g =
i
/-—"’T"P. §= -
LB - —p

|m::' ﬁ Assombly ﬁ m ﬁ Shipment
/'\ 2 "':(;r:?m /Q\ 5 operalors /Q\ 1 inspector /Q\ 2 operators /\
S days 3 days 3 days 2 days 3 days
[ | [avwm | | 20w | 2vous_|
Production lead time = 16 days Value-adding time = 9 hours

llustracion 5-2: Simbolos de flujos de materiales e informacion

Fuente: (Penkiewocz Pete, 2010).

2.14.2. Analisis de valor agregado (AVA)

Mediante el andlisis que realiza el valor agregado o AVA que es una metodologia que ayuda a
evaluar la efectividad en un sistema de produccion en términos del valor que cada paso agrega al
producto final, minimizando las pérdidas por pasos o0 acciones que no son necesarias. (Davila,2014,
p.3).

Por lo tanto, se ha tomado varios criterios para el indice de valor agregados que son: si el AVA
>75% y < 75% esto quiere decir para el primer caso que el proceso es eficiente y caso es

deficiente.
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2.14.3. Metodologia 9°S

En la metodologia 9S donde también es incluido 5Sy luego se agrega 4S para mejorar la
eficiencia de cada trabajador, por lo que se completan etapas, se llama 9S para comprender,
implementar y conservar el sistema. Se premiara el orden y limpieza en la empresa, durante la
presentacion de la solicitud, las mejoras continuas y la aptitud de las condiciones de trabajo,

la seguridad y un ambiente agradable de trabajo.

Este método de las 9 S es nombrado con la primera letra de una palabra de origen japonés, este
método esta dirigido a comprender, implementar y mantener un sistema de ordenanza y limpieza
en una organizacion. Con los resultados obtenidos de su uso estan asociados a la mejora continua
de las condiciones de eficacia, seguridad y ambientes laborales adecuados. (Hernandez, Colin y

Galindo, 2015, p.11) .

Tabla 7-2: Ejemplo de un resumen de la metodologia 9°S

TRADUCCION
RELACION CLAVE EN JAPONES PROPOSITO
Relacién | CLASIFICACION Seim Magg‘ec;;ff’ob lo
ae | ORGANIZACION SEToN Mantener todo en orden
LIMPIEZA SEIs0 Mantener todo limpio.
BIENESTAR Cuidar su salud fisica y
PERSONAL ST _mental, _
Mantener un
cl'-::‘laucsl?er:’ DISCIPLINA SHITSUKE comportamiento fiable
mismo CONSTANCIA AN Perseverar en los buenos
_____habitos. N
COMPROMISO SHITSOKOKU Ir hasta el final en las
tareas.
Actuar como equipo con
R:Lancl':n COORDINACION SEISHOO low camraReron.
Unificar el trabajo a través
Institucion | ESTANDARIZACION Seio de los esténdares.

Fuente: (Herrera Silvia,2016).

Guia técnica colombiana GTC 45

Con la matriz GTC 45 esuna pauta para poder identificar cada uno de los peligros y
la evaluacion de riesgos para la salud y seguridad de los operarios, que brinda orientacion para la
identificacion de peligros, la seguridad y salud ocupacional, la evaluacion de riesgos para la
salud. Esta determinacion se realiza a partir del panorama general de los factores de riesgo,
donde es necesario reconocer los factores de riesgo a los que estan expuestos los trabajadores de
laempresa, con el fin de determinar las posibles consecuencias parala salud de los

trabajadores, asi como organizacionales. estructura'y produccion. compafias. El principal de la
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caracterizacion de peligros y la valoracion de cada uno de los riesgos a la vez se podré alcanzar a
identificar los peligros asociados con los movimientos laborales para poder determinar las
medidas de control necesarias y los riesgos aceptables. Esta valoracion nos ayuda a saber cuéles
son las medidas correctivas que se debe realizar (Instituto Colombiana de Normas Técnicas y Certificacion

(ICONTEC), 2012, pp. 3-10).

Con cada una de las actividades requeridas nos ayuda a identificar cada uno de los peligros y la
evaluacion de los riesgos establecidos en la guia técnica colombiana 45, son:

1.Indique herramientas de recopilacion de informacion de matrices de riesgo

2.Clasificaacion de proceso, actividades y deberes

3. Identificar amenazas, atreves de descripciones, clasificaciones y consecuencias que pueden
ocurrir en la salud y la seguridad.

4.Especificar las medidas de control existente de acuerdo con su aceptacion y riesgo.

5. Evaluar los riesgos de acuerdo con los criterios suficientes, las deficiencias y la capacidad de
aceptar, determinar el nivel de riesgo (el nivel de probabilidad segln la consistencia), en el que el
nivel de probabilidad es equivalente al nivel de falta de falta (muy alto, alto, alto, Alto, alto,
medio, bajo, bajo) en términos de exposicion (continuo, continuo, regular, aleatorio o esporadico).
6. Prepare un plan de accion para mejorar los factores de gestion existentes.

7. Indique criterios para establecer el control por el nimero de empleados, las peores
consecuencias y requisitos legales.

8. Formar intervenciones, como eliminacion, intercambio, gestion técnica, control administrativo
0 uso de equipos / factores de proteccion individual.

9. Ver la conveniencia del plan de accién.10. Mantener periédicamente el control de acuerdo con
los criterios de rendimiento y lo suficientemente suficiente, la necesidad de cumplir con las
amenazas y los nuevos cambios.

11. Documentos para monitorear la implementacion de elementos de gestion establecidos por

actividades.

Con la con la GTC 45 los riesgos que existe se clasifican en organico, materiales, quimicos,

psicosociales, biomecanicos, condiciones de seguridad y fendmenos naturales (Instituto Colombiana
de Normas Técnicas y Certificacion (ICONTEC), 2012, pp. 3-10).

2.14.4. Matriz de auto calidad (MAC)

En el ambiente profesional presente, la aptitud es sin duda la clave de la continuacion del negocio,
que requiere “solo productos que sean buenos para nuestros clientes”, esto hace que las fallas

siempre deben encontrarse en el momento en que ocurren y, por lo cual, necesita volver a
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disefarse, produccion y control de calidad mientras se desarrolla el proceso de fabricacién. Con
la localizacion rapida de fallas le permite aislar estos defectos y tomar medidas para evitar
que vuelvan a ocurrir. La Matriz de calidad (MAQ) es un instrumento para ayudar a conseguir
cada uno de los objetivos. Esta matriz es una guia gréfica de la frecuencia con la que suceden las

fallas y donde se forman y se encuentran. Ademas, nos ayuda a observar de mejor manera del

efecto de las acciones realizadas en tiempo real. (Carreras & Garriga, 2003, pp.1-4 )

RECOGIDA Y REGISTRO

DE DATOS
Linea: L <Donde se
Rasleer . ¢{Dénde se genera el
gistro de defectos ~ Semana: dekacte? detecta el
' defecto?

Exceso de adhesivo
Granos, ampolias, aguas
Rayas, marcas o golpes
Falta/exceso de pintura
Retenedor roto

Exceso de contaminacion
- Defecto desconocido

AW -

Valoracion/Importancia de los defectos:

llustracién 6-2: Modelo de la matriz de auto calidad (MAC)

Fuente: (Carreras Manuel, 2021).

2.14.5. Diagrama de Pareto

Este es un tipo especifico de gréfico de barras verticales en el que los datos se organizan en
orden descendente de izquierda a derecha. Se puede utilizar con o sin linea acumulativa de
repeticion ya que es la suma gradual de barras verticales consecutivas de izquierda a derecha.
Como meétodo analitico, un simple proceso de entrega de datos puede sefialar algo importante
que, de otro modo, podria pasar desapercibido. La eleccion de clases
de problemas, la compilacién de los datos, su ordenacion y la construccion del propio diagrama

de Pareto se han vuelto Gtiles en el estudio de problemas. (cali, 2015, pp. 8-12).

Con los esquemas de Pareto podemos obtener una forma de palabra de grupo de trabajo que

utiliza un disefio comprimido comun. "Lo primero es lo primero" es el lema en el que se basan

los diagramas de Pareto. (cali, 2015, pp. 8-12).

La ilustracion 7-2 se puede ver un ejemplo de un diagrama de Pareto del proceso de soldadura,

que muestra que en la mayoria de las situaciones el 80% de las fallas se deben al 20% de
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las operaciones, es decir, fallas. Los gritosy problemas varioso el 80% delas fallas

del producto son causados por el 20%.

100 (100
' (86)
BO {7
i | el
60 (61
-
P = T B
4 2
16 14 —
20 / 5
0 - r !
oFuera de
Ar;%n.:lo tolerancia | 30/dadura| Grietas Varios

llustracién 7-2: Ejemplo de la construccion del diagrama de Pareto

Fuente: (Sacristan Francisco, 2003).

2.14.6. Diagrama de Ishikawa

Mediante la ilustracion 8-2, representado que es una de las herramientas mas sencillas

y ventajosos donde se utiliza en ciertos grupos de trabajo parainiciar la priorizacion

de dificultades esto se realiza con la ayuda de Pareto, también se le conoce como el pez por su

forma o diagrama de causa Vyefecto. Lacabeza del pez esla dificultad oel

resultado de alguna accién, y la columna vertebral es la causa del resultado. Junto con el

desarrollo  de  este programa, se  pueden introducir medidas de  progreso

sistema productivo.(Salaman y Zarate, 2021, p.8).

Causa Causa
Por qué Por qué
Necesidad
(diferencia de

resuitados)

Por que

Causa
o\:’e Causa
QO\
Causa

lHustracion 8-2: Ejemplo del diagrama de Ishikawa o espina de pescado

Fuente: (Sacristan Francisco, 2003).
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2.14.7. Diagrama de procesos

Para poder definir a undiagrama de proceso que consta de una matriz que representa
simbolicamente con cada uno los detalles de la sucesién, la permanencia y la distancia entre los
pasos de un proceso. Los diagramas de flujo son una ayuda valiosa que sera de mucha ayuda
para el analista  porque le exigen analizar  cuidadosamente la  secuencia  de
operaciones involucradas en un proceso de produccién o servicio. Los esquemas de procesos
se pueden utilizar para mostrar descriptivamente cada una de las actividades en los diferentes
puestos de trabajo con los trabajadores o el movimiento de materiales. Con esta
forma, los graficos brindan una habilidad para mejorar y simplificar procesos al determinar los

costos de operaciones, bienes y servicios.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Nom. 7658
Pagine 1 de 1
Puesto: Lienar las cuentas de gastos
oo e el i O Material (2] Forma
Nom. | Tiempo | NOm, | Tempo | Nom. | Tiempo
Operaciones 4 2 2 W Gy v
Transpories 4 2 2
Inspecciones 2 1 1 £l diag
Retrasos 6 3 3
Alnacenamienios 0 0 0 Diagrama prepamdo por 8. Davis
Distancia recomida | 1560 1525' a5 Pocha: 7 27
g % g g DIST. TIEMPO DETALLES DEL METODO (PROPUESTO)
110> V O Formas (4 coplas) de la cuenta de gastos lenadas por los empleados
210>V En espera de la recoleccion de la correspondencia entre oficinas
3|O ) 1500' Para la oficina de contabilkdad
4a 0>V En espera sobre el ascritorio del funcionario de contabilidad
5§ OS> VYV Examinado por ol funcionario de contabilidad
s | VO Aprobado por el funclonario de contabilidad
7|0V O 25' Para ol escritorio del ayudante do contabilidad
8O >V Sobro el ascritorio on espera de la preparacion del cheque
8|0V
1010 <>V [
"o w v O
12|00 > V O
130>V [
1410 > V [
1510 > V [
18|10 > V [
17|10 > V [
18|10 > V [
COMENTARIOS:

lHustracién 9-2: Ejemplo de diagrama de procesos
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CAPITULO 11l

3. MARCO METODOLOGICO

3.1. Delimitacion del problema

3.1.1. Delimitacion espacial

El estudio se limitara a la linea del reproceso productivo de hilos de la empresa Funorsal ubicada

en el Cantén Guaranda.

Tabla 1-3: Macro localizacion de la empresa Funorsal

Macro Localizacion
A - . 7 N Bo axl .__.'
Provincia: Bolivar Provincia > _//—\3’7- .
Canton: | Guaranda Los Rios g = Sdiniia
Limites de Guaranda L \\hms . Tungurahua
Norte: Provincia de Cotopaxi -
Sur: Cantdn San José de Chimbo
Este- Provincias de Chimborazo y Provincia
: Tungurahua Chimborazy
F . c'a H
Los Rios o
Cantones: Las Naves, SRISOLOHA o f e,
. . == LIMITE PROVINOIAL Ghillanes
Oeste: Echeandia y — LIMITE OANTONAL )
Caluma (Provincia de Bolivar) |5 carree "ovmem : ( pes
ESCALA GRAFICA *\// P Chimborazo
(e ee—

Realizado por: Yumiceba Germania, .2022.

Tabla 2-3: Micro localizacion de la empresa Funorsal

Micro Localizacion

Ciudad: Guaranda

Canton: Guaranda
Parroquia: Salinas
Barrio: Salinas
Nombre de la empresa Funorsal
Direccion: Salinas

Coordenada: 1724 199,,8079 010

Realizado por: Yumiceba Germania, .2022.
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http://tools.wmflabs.org/geohack/geohack.php?language=es&pagename=Salinas_(parroquia_de_Guaranda)&params=-1.40514_N_-79.01928_E_type:city
http://tools.wmflabs.org/geohack/geohack.php?language=es&pagename=Salinas_(parroquia_de_Guaranda)&params=-1.40514_N_-79.01928_E_type:city

lHustracion 1-3: Fachada de la empresa Funorsal

Fuente: (Empresa Funorsal, 2022).

3.1.2.Delimitacién temporal

Para el siguiente proyecto de titulacion a realizar se ocupara un espacio de tiempo aproximado a

4 meses, a partir del mes de abril hasta julio del afio 2022.

3.1.3.Delimitacion tematica

En el presente trabajo de titulacion se tiene como objetivo principal el poder mejorar el sistema
de produccidn, en donde se aprovechara cada uno de los medios existentes dentro del proceso
productivo para obtener una solucion técnica en cada uno de los problemas existentes que ayude

a optimizar e incrementar la productividad.

3.2.  Tipo de estudio

Mediante el trabajo de titulacién que se esta llevando a cabo en la empresa Funorsal, se puede
decir que es de caracter técnico, donde inicia con cada una de las necesidades y requerimientos
del sistema de productivo , en donde utilizara varios métodos como es el deductivo e inductivo,
a su vez se ejecutaran indagaciones y se utilizara la metodologia ya antes mencionada que es AVA
, donde nos permitira valorar la eficiencia de cada proceso antes y después del estudio de haber
sido aplicado cada herramienta, método y metodologias para su adaptacion a los criterios de

mejora.
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3.3.Tipo de investigacién

3.3.1.Investigacion documental

Para el presente proyecto que consta con la recoleccion de datos e indagacion de la empresa
Funorsal, donde la tesis consta de un estudio de métodos y tiempos, analisis de cada puesto de
produccion, mejora de los sistemas de procesos, entre otros. Ademés de los datos obtenidos,
fotografias y grabaciones dentro de la empresa y de sitios web recomendados afines al tema

planteado, seran utilizados dentro del este trabajo de titulacion.

3.3.2.Investigacion descriptiva

En mi trabajo de titulacion donde se haré constancia primero con un analisis en cada actividad a
desarrollar dentro del sistema productivo, los movimientos que estos comprenden y las
operaciones realizadas en los mismos para asi poder describir las etapas del proceso desde la
recepcidn de la materia prima hasta el almacenamiento del producto final que son los hilos que,
y de esta manera poder identificar cada uno de los errores realizados tanto movimientos y traslado

incensarios en el proceso

3.3.3.Investigacion de campo

Para el cumplimiento del estudio de campo se realiza directamente en la empresa Funorsal con
cada uno de los operarios en sus puestos de trabajo que consta desde la llegada de la materia prima
ha bodega hasta la recepcion del producto final, la investigacion se basara en todo el proceso que
involucra en la obtencién de las fibras de hilo como observadores del proceso obtendremos datos

que nos ayudaran en nuestra investigacion.

3.3.4.Investigacion exploratoria

En la investigacion exploratoria se enfoca en métodos y formas de analisis para cada uno de los
problemas que con anterioridad no se tomaron en consideracion, la recoleccion de datos de
tiempos de produccion, de suplementos y factores de valorizacion de trabajo de manera visual y
cronometrada por medio de encuestas a cada uno de los trabajadores involucrados en el proceso

estudiado.
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3.4.Metodologia

3.4.1.Método inductivo — deductivo

Par nuestro proyecto de titulacion primero sabemos que es de caracter técnico se establecera
mediante el método deductivo, donde es parte de un andlisis general realizado en el sistema de
producciéon de hilos, a su vez se pudo recolectar informacion del proceso de la planta,
desarrollando un andlisis de tiempos y movimientos y a su vez la aplicacion de herramientas como
es Lean Manufacturing, que permitira dar posibles soluciones, como es optimar el proceso de

produccion.

3.4.2.Método deductivo

Como se observo en el &rea de produccion, se desarrollaran metodologias y herramientas para
entender las diferentes operaciones que se realizan en el sistema de produccién tanto como
el, transporte, demoras, control, movimiento de operadores, condiciones de orden
y saneamiento para sugerir mejoras practicas y aplicables al proceso.

3.5.Procesamiento de datos

3.5.1.Poblacion

En la empresa Funorsal para la fabricacion de hilos comprende todo el proceso productivo que
consta de 25 trabajadores desde su inicio en bodega hasta el proceso de empaquetado y
almacenamiento del producto final.

3.5.2.Muestra

La muestra para nuestra investigacion sera de un valor de 25 trabajadores debido a que el 9s

incluye cada uno de los actores en el proceso.

3.6. Técnicas

3.6.1.0bservacion directa

Mediante la técnica de observacion directa se analiza cada uno de los movimientos necesarios e

incensarios del producto y de cada uno de los trabajadores implicados.
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3.7. Diagnostico de situacion actual
3.7.1.Clientes

La Fundacion de Organizaciones Campesinas de Salinas (FUNORSAL) a la cual pertenece la
hilanderia, coordina y facilita la asistencia técnica a las comunidades aledafias con el fin de
mejorar los procesos y obtener materias primas de mejor calidad. El proceso de transformacién
de lana se divide en cuatro etapas que comienza con la recepcion de la lana en la planta principal,
una vez esquilada por los ganaderos. Estas son el lavado y secado, el cardado, hilado y madejado
y el tinte.

La oferta de la hilanderia incluye hilos de fibras naturales como lana de alpaca y oveja, asi como
una mezcla de lana de oveja y acrilico, en dos presentaciones: ovillos y madejas. Existen
diferentes tipos de hilo como solo normales (1,2,3 y 4 cabos) y trenzados (2x3, 3x1 y 2x1). La

amplia variedad de colores naturales se complementa con otros tinturados.

Tabla 3-3: Porcentaje de ventas de la empresa FUNORSAL

ENERO A JUNIO 2021

Ciudad o Institucion % de ventas
Empresa TEXAL 37.8%
Salinas de Guaranda 19,9 %
Otavalo 13,5 %
Azuay 10,6 %
Pichincha 8,4 %
Imbabura 7,7 %
Tungurahua 2,1%

Fuente: (FUNORSAL,2022).

3.7.2.Proveedores

La empresa FUNORSAL, posee varios proveedores para la adquisicion de insumos quimicos y

materiales para la elaboracidn de hilos que se detalla en la Tabla 4-3.
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Tabla 4-3: Proveedores de materiales e insumos

INSUMO, MATERIAL O
MATERIA PRIMA PROVEEDORES
Materia prima
Lana de Borrego Salinas
Lana de Alpaca Alrededores de Guaranda
Lana de Llama Ambato
Mezclas Riobamba
Sintético
Material de seguridad industrial A
B
C
D
Quimicos E
F
G
H
Insumos de almacenamiento |

Fuente: (FUNORSAL,2022).

3.7.3.Variedad de productos

La empresa FUNORSAL con su linea de produccion Hilanderia Salinas produce hilos de lana de
oveja y alpaca que son utilizadas para el tejido de los artesanos de Otavalo, Azuay, Pichincha,
Imbabura y en menor cantidad se venden a la provincia de Tungurahua este hilo es utilizado para
tejidos de manera manual, que poseen las caracteristicas descritas en la tabla 5-3 dependiendo de

la materia prima que se posea.

Tabla 5-3: Presentacion del producto para la venta.

PRODUCTO CARACTERISTICAS PRESENTACION
100 % lana de oveja . .
Hilo de lana de oveja | Grosor 1,2,3,4 cabos Madejas de 1 !lbra

A Bultos de 50 libras
Colores naturales y artificiales
70% lana de alpaca
30% lana de oveja Madejas de 1 libra
Grosor 2 cabos Bultos de 50 libras
Colores naturales y artificiales

Hilo de alpaca

Fuente: (FUNORSAL,2022).

3.7.4.Descripcidn de los puestos de trabajo

3.7.4.1. Recepcién de materia prima

En el area de recepcion de producto existen dos personas que receptan la materia prima de los

proveedores de la zona de la parroquia Salinas de Guaranda para ser clasificada segun el tipo de
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lana ya sea esta de alpaca o de oveja. Luego sigue al proceso de mallas donde se limpian de
impurezas, luego de ello se realiza el llenado de lonas con la lana limpia para proceder al pesaje
de las mismas.

llustracién 2-3: Bodega de recepcion de lana
Fuente: (FUNORSAL,2022)

3.7.4.2. Triturado de lana

En el area de triturado la materia llega de manera manual para ser convertida en trozos mas
pequefios mediante la maquina trituradora que tiene como objetivo remover la grasa y fieltrar la
lana apretando el hilo, para darle al tejido mas flexibilidad, cuerpo y suavidad caracteristica, esta

es trasladada al siguiente proceso.

lHustracion 3-3: Maquina trituradora
Fuente: (FUNORSAL,2022).
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3.7.4.3. Lavado de la lana

En el &rea de lavado la lana llega triturada para ser lavada en una tina con agua fria luego para
una segunda tina con agua caliente removida por un trinche para pasar a la tercera etapa del lavado
en una tercera tina con agua fria donde tiene como finalidad separar de las fibras la grasa y otras

sustancias extrafas luego de esta masa es transportada al area de enjuague.

lHustracion 4-3: Maquina de lavado de lana
Fuente: (FUNORSAL,2022).

3.7.4.4. Enjuague de la lana

En el area de enjuague de lana es batida manualmente en una tina con agua fria para remover las
impurezas restantes y se retira mediante un trinche para ser colocada en carros para transporte a

la siguiente etapa del proceso.

lHustracion 5-3: Maquina de enjuague de lana
Fuente: (FUNORSAL,2022)
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3.7.4.5. Centrifugado

En este proceso la centrifugadora es llenada de manera manual la cual retira el agua de forma

parcial de la lana que viene del proceso anterior, para esta ser transportada hacia la tolva de
secado.

lustracion 6-3: Maquina centrifugadora de lana
Fuente: (FUNORSAL,2022).

3.7.4.6. Secado de la lana

En la tolva ya llena de forma manual se retira por completo el agua mediante un secado por aire,
la lana ya seca es recolectada en lonas para el transporte.

lHustracion 7-3: Maquina secadora de lana
Fuente: (FUNORSAL,2022).
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3.7.4.7. Triturado de la lana limpia

En este proceso la lana llega de manera manual, este es transportada por los operadores mediante
lonas para llenar la méaquina trituradora en pedazos ain mas pequefios y es nuevamente es
recolectada en lonas para su transporte manual.

llustracién 8-3: Maquina trituradora de lana limpia
Fuente: (FUNORSAL,2022).

3.7.4.8. Cardado

La lana es vaciada en lonas para ser esparcida sobre la superficie y asi llenar la tolva de cardas

ademas en este proceso se realizan los rollos de hilo que son transportados por medio de carritos.

llustracion 9-3: Maquina cardadora de lana
Fuente: (FUNORSAL,2022)
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3.7.4.9. Hilado

Los rollos de hilos son colocados en el burro y estos a su vez en las hilas, se realiza el torcido de
las hilas de los hilos, se descargan en conos de las hebras en los carros transportadores

- - AR §

”“ lim Il

lHustracion 10-3: Maquina hiladora
Fuente: (FUNORSAL,2022).

3.7.4.10. Madejado

En este parte de proceso se transportan los conos hacia el madejado luego se colocan de dos en
dos los hilos en la maquina de madejado se madejan los dos primeros conos de hilo seguidamente
se retiran los conos ya vacios en tachos los hilos ya madejado se amarran en dos partes, se colocan
en la mesa de trabajo los hilos amarrados y se realiza el bulto completo de diez madejas de hilo.
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lHustracion 11-3: Maquina madejadora de hilos
Fuente: (FUNORSAL,2022)
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3.74.11. Tinturado

A este proceso llegan los bultos de los hilos de manera manual, en la tintoreria se tintura los hilos

de manera manual la lana pasa al centrifugado.

lustracién 12-3: Méaquina trituradora de lana limpia.
Fuente: (FUNORSAL,2022)

3.74.12. Almacenamiento

Es la parte final del proceso en el cual los hilos ya tinturados son empacados para ser pesados en
un Gltimo proceso de etiquetado y sellado y su traslado a bodega.

llustracién 13-3: Bodega de producto final
Fuente: (FUNORSAL,2022).
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Diagrama de flujo del proceso de lana a convertir en madejas de hilo

INICIO

FIN

lustracion 14-3: Diagrama de flujo de proceso

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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3.8. Registros de tiempos con crondémetro para cada area de la linea de produccion de

hilanderia

Mediante el analisis del tiempo actual, se podra llegar al tiempo estandar de las actividades de
cada proceso que se realizan en el area de produccion, con el Unico objetivo de optimizar el
proceso y reducir los tiempos innecesarios, ya que el tiempo de cada proceso es el funcionamiento

de la estacién de trabajo.

3.8.1.Preparacion

Para poder empezar se debe empezar levantando cualquier tipo de informacion, donde es
importante sefialar cada actividad de produccion a desempefiar, desde la recepcion de la lana las
cuales constan de lana de oveja y lana de alpaca y oveja hasta su almacenamiento en el area de
bodega, y la empresa cuenta con operarios de varios afios de experiencia, siendo esto muy
importante y nos facilita el estudio de métodos y tiempos.

3.8.2.Ejecucion

Como la siguiente actividad que es el segundo paso que realiza se debe tener e cuenta las
actividades que se desarrollan dentro del sistema productivo, es necesario el registro de la
informacion recolectada, ya que cada movimiento se descompone en para un estudio mejorado.

3.8.3.Determinacion de elementos

Para la informacidon obtenida en el sistema de produccion es muy importante saber cuales son los

elementos que componen en cada estacion de trabajo, como se indica en la siguiente tabla 6-3

Tabla 6-3: Presentacion de cada elemento que compone la hilanderia (parte 1 de 3)

| PROCESO N° ELEMENTO |
w <§( 1 Recepcmn de la lana :
> 2 Cernir de la lana mediante el uso de mallas
o 2 3 Clasificar la lana segin su tipo
% E 4 Llenar las lonas con la lana clasificada
Q 2 5 Pesar las lonas con lana
xrs 6 Transportar las lonas pesadas al area de triturado
<O( < < 7 Recepcion de lonas con lana
% <Zt g 8 Vaciado manual de las lonas en la maquina de triturado
EJx 9 Triturar la lana en trozos més pequefios
E = 10 Transporte de la lana triturada al &rea de lavado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 7-3: Presentacidn de cada elemento que compone la hilanderia (parte 2 de 3)

11 Colocar la lana triturada en el logo
o 12 Trasladar la lana por medio de un ventilador hacia la primera tina con agua fria
o
§ 13 Trasladar la lana a una segunda tina con agua caliente usando un trinche
<
- 14 Trasladar la lana manualmente a una tercera tina con agua caliente
15 Transportar la lana al area de enjuague
o 16 Colocar manualmente la lana en la maquina de enjuague
a
(<D 17 Remover la lana en agua fria
<
=) 18 Retirar la lana de la maquina usando el trinche
pd
L 2 o
19 Trasladar la lana al area de centrifugado
8 20 Colocar la lana manualmente en la maquina centrifugadora
<
-
D - - -
% 21 Exprimir la lana hasta una lana semiseca
|_
i
(@) 22 Transportar en los carritos al area de secado
23 Colocar la lana en la tolva de secado
o 24 Secar totalmente la lana
a
S 25 Extraer la lana seca de la tolva y colocar en lonas
L
wn
26 Pesar la lana
27 Transportar al area de triturado de lana limpia

32 Descargar la lana
33 Esparcir encimaje sobre toda la lana

(9?: 34 Llenar la tolva de la carda

g 35 Enrollar los hilos

° 36 Descargar los rollos de hilo en los carritos
37 Trasladar los rollos de hilos al &rea de hilado
38 Colocar los rollos en el burro

o 39 Colocar los hilos de los burros en las hilas

% 40 Torcer las hebras del hilo

T 41 Descargar los conos de las hebras en los carritos
42 Trasladar los conos hacia el madejado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 8-3: Presentacidn de cada elemento que compone la hilanderia (parte 3 de 3)

43

Colocar los conos de los hilos en la maquina de dos en dos.

44

Madeja los dos primeros conos de hilos

45

Retirar los conos vacios

46

Amarrar los hilos madejado en dos partes

MADEJADO

47

Colocar en la mesa de trabajo los hilos amarrados

48

Realizar un bulto completo de diez madejas de hilo

49

Transportar los bultos de hilos al area de tinturado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

3.8.4.Célculo de observaciones

Con los célculos de las observaciones preliminares se utilizara el método estadistico Abaco de

Lifson, la cual comenzara con diez periodos, y continuara con el clculo de los siguientes valores

superior e inferior la cual se refleja en cada tabla 8-3 en rojo y verde respectivamente del arbol,

con un riesgo del 2%y error del 5 %, para obtener un factor de B, con las observaciones relevantes

se realizara la optimizacion y estandarizacién del proceso que se muestran a continuacion en las
Tablas 9-3 a la Tabla 20-3.
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Tabla 9-3: Presentacién del calculo de las lecturas obtenidos en el area de recepcion de materia prima.

ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR | VALOR
N°|Recepcidon de la lana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SUP. INF. B |LECTURAS
1|Recepcidn de la lana 4,25 5,09 4,15 4,01 4,35 5,02 5,29 40 4,89 5,565(5,55 4,0 0,16 30
2|Cernir de la lana mediante el uso de mallas 10,89| 11,05 11,45| 10,15/ 13,02 10,05 12,05 1245| 11,25 10,67(12,45 10,05 0,11 30
3|Clasificar la lana seglin su tipo 3,05 3 2,89 2,45 3 3,15 2,56 2,76 3 3,02(3,15 2,45 0,13 30
4|Llenar las lonas con la lana clasificada 2 2 2,89 2,15 2,36 2,26 2,2 2,19 2,15 2,2712,36 2 0,08 30
5|Pesar las lonas con lana 1,78 2 2,05 2,22 1,98 2,06 2,03 2 2,05 2,16|2 1,78 0,11 30
6|Transportar las lonas pesadas al area de triturado 0,98 1 0,88 0,78 0,98 1 0,87 0,85 0,78 0,88(1 0,78 0,12 30

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Tabla 10-3: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de triturado de lana cruda

-|ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR | VALOR

N TRITURADO LANA CRUDA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SUP. INF. B |LECTURAS
1|{Recepcién de lonas con lana 1,38 1,2 1,25 1,28 1,31 1,25 1,32 1,38 1,36 1,29 1,38 12| 0,07 30
2 \t/r?tcl:er‘:goma”“a' de las lonas en la maguina de 098 10 10/ o098 08/ 095 095 o089 o098 087 1,0 08| 011 30
3|Triturar la lana en trozos mas pequefios 1,25 1,37 1,48 1,67 1,36 1,25 1,22 1,38 1,4 1,44 1,44 1,22| 0,08 30
4|Transporte de la lana triturada al area de lavado 1,12 1,0 1,15 11 1,22 1,26 1,3 1,25 1,34 1,40 1,40 1,0 0,17 30

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Tabla 11-3: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de lavado de lana

_[ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR | VALOR
N AVADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| sup. INF. B |LECTURAS

1|Colocar la lana triturada en el logo 5,45 5,78 6,13 6,79 6,02 6,78 6,98 7,03 7,1 7,22 7,22 545 0,14 30
Trasladar la lana por medio de un ventilador 1356| 13,78 1398 1436 14,67 1413 1487 1514| 1523 1536 15,36 1356 0,06 30
hacia la primera tina con agua fria
Trasladar | lana a una segunda tina con 2,03 20 237 2,98 30| 314| 305 298 324 3,10 3.24 20| 024 30
agua caliente usando un trinche
Trasladar la lana manualmente a una tercera 16,78| 16,98| 1656| 17.46| 17,57| 14,03| 2035 202| 180 1825 20,35 1656 0,10 30
tina con agua caliente

5|Transportar la lana al area de enjuague 2,23 2,45 298| 3.014 3,35 3,56 2,76 2,78 3,48 3,29 3,56 2,23| 0,23 30

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 12-3: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de enjuague de lana

ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR | VALOR
N°|[ENJUAGUE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SUP. INF. B |[LECTURAS
1|Colocar manualmente la lana en la maquina de enj 1,34 0,98 1,0 1,23 1,45 1,23 1,02 1,15 1,1 1,12 1,45 0,98/ 0,19 30
2|Remover la lana en agua fria 12,23| 1534| 13,78 1445 12,67 13,78 13,98 15,0) 14,67| 14,34 15,0 12,23] 0,10 30
3|Retirar la lana de la maquina usando el trinche 2,03 2,45 2,26 3,03 3,1 3,0 2,98 2,78 3,09 3,0 3,09 2,03 0,21 30
4|Trasladar la lana al area de centrifugado 0,78 0,67 0,45 0,56 0,45 0,78 0,79 1,0 0,67 0,75 1,0 0,45 0,37 30
Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
Tabla 13-3: Presentacion del célculo de las lecturas obtenidos en el &rea de centrifugacion
ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR | VALOR
N°|CENTRIFUGADO 1 2 8 4 5 6 7 8 9 10 SUP. INF. B [LECTURAS
Colocar la lana manualmente en la maquina
1|centrifugadora 2,34 2,45 2,67 2,89 2,98 3,14 3,05 3,1 3,2 3 3,2 2,34 0,16 30
2|Exprimir la lana hasta una lana semiseca 11,45 1,76| 12,24| 12,67| 13,56/ 13,78/ 13,98 15,0 14,67| 14,35 15,0 11,45| 0,13 30
3| Transportar en los carritos al area de secado 3,98 3,83 3,79 4,36 478 5,03 4,89 5,10 5,0 5,01 5,10 3,79 0,15 30
Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
Tabla 14-3: Presentacion del célculo de las lecturas obtenidos en el area de secado de lana
ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR | VALOR
N°|SECADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SUP. INF. B |[LECTURAS
1|Colocar la lana en la tolva de secado 1,04 1 0,9 0,89 0,67 1 0,98 1 0,98 1,02 1,04 0,89| 0,08 30
2|Secar totalmente la lana 31,67 3567 36,78 36,98 40,01| 36,78/ 37,98 3756| 37,98 3845 40,01 31,67 0,12 30
3|Extraer la lana seca de la tolva y colocar en lonas 29,67| 30,09 30| 29,67 30,35/ 31,09 3046/ 30,25/ 31,68 31,98 31,98 29,67 0,04 30
4|Pesar la lana 6,34 6,78 6,98 7,45 7,68 7,98 7,57 6,16 8 7,98 7,98 6,16] 0,13 30
5|Transportar al &rea de triturado de lana limpia 3,45 3,56 34 3,34 3,25 3,78 3,79 3,98 3,28 3,23 3,98 3,23| 0,104 30

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 15-3: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de triturado de lana limpia

ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR VALOR
N°(TRITURADO DE LANA LIMPIA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SUP. INF. B LECTURAS
1|Colocar en la triturada 5,67 5,36 6,78 6,49 5,98 6,56 6,89 7,0 6,45 5,86 7,0 5,36| 0,133 30
2|Tritura en trozos mas pequefios 1,67 1,45 1,35 1,78 1,56 1,68 2,0 2,05 1,89 1,78 2,05 1,35| 0,206 30
3 Llenado de costales 10,23 | 10,56 | 10,78 | 10,98 | 10,56 11,0 1150 | 11,23 | 11,35 | 11,26 11,50 10,23| 0,058 30
4 Transportar al area de cardado 2,56 2,70 2,68 3,05 3,15 3,26 3,01 3,46 3,23 3,49 3,49 2,56| 0,154 30
Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
Tabla 16-3: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de cardado.
J[ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR VALOR
N CARDADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SUP. INF. B | LECTURAS
1|Descargar la lana 0,98 1,0 0,89 0,78 0,98 1,0 0,78 0,98 1,0 1,0 1,0 0,78 0,124 30
2 :is&fg" encimaje sobre toda 0,89| 0,78 0,9 10/ o079 o078 089 o098 099 0098 1,0 0,78 0,124 30
3[Llenar la tolva de la carda 1,13 1,23 1,56 1,78 1,89 1,98 2,05 2,0 2,0 2,04 2,04 1,13| 0,287 30
4|Enrollar los hilos 45,0 45,0 45,0 45,0 47,04 47,0 47,0 47,0 47,0 47,0 47,0 45| 0,022 30
g|Descargar los rollos de hilo en 1,12 1,20 1,35 1,56 1,89 2,0 2,04 21 2,0 2,0 21 1,12| 0,304 30
los coches
g| [rastadar los rollos de hilos al 1,53 1,70 1,66 1,8 1,90 1,95 2,0 2,03 1,98 1,79 2,03 1,53| 0,140 30
area de hilado
Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
Tabla 17-3: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de hilado
ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR VALOR
o q
N HILADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SUP. INF. B TEIIRAY
1|Colocar los rollos en el burro 1,23 1,45 1,23 1,56 1,77 1,78 1,69 2,03 2,03 2,1 2,03 1,23| 0,245 30
2 Eg'r:‘l:;‘; los hilos de los burros en 127| 126| 156 136 178 189 198 125 146| 1,58 1,89 1,25| 0,204 30
3|Torcer las hebras del hilo 4,15 4.1 4,18 4,22 4,28 4,32 4,33 5,04 5 5,12 5,12 4,15| 0,105 30
4 Enelsg:rfj;:gss conos de las hebras 4022| 4038| 40.16| 41,23 41,8| 40,78| 40,98| 40,77| 41,06 41 41,23 40,16| 0,013 30
5|Trasladar los conos hacia el madejado 1,23 1,45 1,23 1,56 1,77 1,68 1,66 2,03 2,03 2 2,03 1,23] 0,245 30

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 18-3: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el rea de madejado

ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR VALOR
N°[MADEJADO 2 4 5 6 7 10 SUP. INF. B LECTURAS
Colocar los conos de los hilos en la
1|méaquina de dos en dos. 1,23 1,45 1,23 1,56 1,47 1,68 1,66 2,03 2,0 2,0 2,03 1,23| 0,245 30
2[Madejar los dos primeros conos de hilos 25,02 25,12 25,12 25,12 25,12 28,23 28,45 25 25,12 25,12 28,45 25| 0,065 30
3|Retirar los conos vacios 7,12 7,05 7,1 7,09 7,23 7,17 7,34 7,24 7,15 7,27 7,27 7,05 0,015 30
4|Amarrar los hilos madejados en dos partes 0,14 0,12 0,18 0,1 0,09 0,18 0,14 0,12 0,16 0,1 0,18 0,09 0,333 30
Colocar en la mesa de trabajo los hilos
5|amarrados 4,01 4,14 4,09 41 4,78 5,03 4,89 5,1 5 5,01 5,03 4,01| 0,113 30
Realizar un bulto completo de diez
6|madejas de hilo 1,43 1,35 1,45 2,0 1,77 1,68 1,86 2,03 2,0 2,0 2,03 1,35| 0,201 30
Transportar los bultos de hilos al area de
7 [tinturado 1,73 1,65 1,53 1,86 2,0 1,88 1,96 2,00 2,0 1,98 2,0 1,53 0,133 30
Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
Tabla 19-3: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de tinturado
ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR VALOR
) q
N TINTURADO 2 4 5 6 7 10 SUP. INF. B ECTURAS
1 'r';t;ﬁgta‘f” lalanaen la tintoreriadeforma |5 g7 | 575 | 289 | 312 | 303 | 309 | 30 | 298 | 30 | 301 3,09 267/ 0,073 30
2|Tinturar la lana en el centrifugado 1,63 1,65 1,78 1,98 1,65 1,78 1,53 1,56 1,46 1,35 1,98 1,53| 0,128 30
3|Empacar la lana 4,15 4,14 4,09 4,23 4,58 4,89 5,03 5,1 5,0 5,01 5,03 4,09/ 0,103 30
4|Trasladar al area de almacenamiento 1,15 1,23 1,1 1,09 1,15 1,22 1,36 1,30 1,45 1,24 1,45 1,09] 0,142 30
Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
Tabla 20-3: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el rea de almacenamiento
ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS VALOR VALOR
N°JALMACENAJE 2 4 5 6 7 10 SUP. INF. B | ECTURAS
1|Pesar la lana empacada 5,67 5,78 6,09 6,15 6,01 6,0 6,19 6,26 6,33 6,2 6,33 5,67| 0,055 30
2|(Sellar la lana 1,04 1,00 1,05 1,16 1,1 1,05 1,22 1,12 11 1,15 1,22 1,00| 0,099 30
3|Embodegar 1,54 1,60 1,66 1,56 1,76 2,0 1,66 1,78 1,9 1,66 2,0 1,56 0,124 30

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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3.9. Metodologia y técnicas

3.9.1.Mapa de procesos

MAPA DE PROCESOS DE LA EMPRESA

Departamento de Direccion Estratégica
Gerencia

Secretaria v' Mejora y gestion de procesos.

v Enfoque al cliente

—roO

E Recepcion de | | ¢  Recepcion de materia prima Almacenamiento.
N producto. e Triturado 1 de lana o

T Distribucion.
E Almacenamiento. . Lavado de lana

S e  Enjuague de lana

e  Centrifugado de lana
e  Secado de lana

e  Triturado 2 de lana

e  Cardado de lana

e  Fabricacion de hilas
| e  Madejado
‘ e  Tinturado

e  Pesaje y Empaquetado

WPOU—rFTVZCO OP>P<——A>—0OMITXM

»w O vwoUOrummuMmMmHZ—

Limpieza

Compra de Contabilidad

prima 5 Control organizacion

trasformacion. presupuesto Ingenieria

Aef . supervision
Suministros ago de nomina g

Control

lHustracion 15-3: Mapa de Proceso de hilanderia empresa FUNORSAL.

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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3.9.2.Diagrama de flujo

El diagrama de flujo expuesto en la ilustracion 16-3 especifica cada uno de los pasos que
desarrollanlos operadores, en el puesto de trabajo de recepcion de materia prima, el cual inicia

con la recepcion de la lana hasta su traslado para la trituracion.

HILANDERIA FURNOSAL

M AREA METODO Actual
materia prima

FUNORSAL Germania Yumiceba

INICIO

/

Recepcion de la lana

v

Cernido de la lana

v

Clasificado

'

NO = Llenado de lonas
de 50 Kg

l sI
Llenado de lonas de 25 Kg

v

Pesado

v

Almacenado en bodega

!

Transporte de materia prima
al area de triturado

v

FIN

llustracion 16-3: Proceso de recepcién de lana

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Mediante el diagrama de flujo representado en la ilustracion 17-3 se puede observar los pasos a

seguir por cada operario a cargo del proceso produccidn, en el area de recepcion de materia prima,

el cual inicia con la recepcién de la lana hasta su traslado para la trituracion y poder dar paso al

siguiente proceso.

DR v

FUNORSAL

cruda

INICIO

‘

Vaciado manual de las lonas
en la maquina de triturado

l

Triturar la lana en trozos mas
pequefios

HILANDERIA FURNOSAL

AREA ‘ METODO

Triturado
PROCESO de lana

Actual

Germania
ANALISTA .
Yumiceba

!

lSI

Transporte de lana hacia el
area de lavado

!

FIN

lustracion 17-3: Proceso de triturado de lana limpia

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Mediante el diagrama de flujo representado en la ilustracion 18-3 se puede observar los pasos a

seguir por cada operario a cargo del proceso produccion, en el area del lavado de lana, dando

inicio con el llenado de la lana triturada y finalizando en el transporte hacia el enjuague.
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AREA [IGHEXE{E METODO

Yoo S Ty .
LINORSAL

F Faele=ol Lavado WAVANEIPN Germania Yumiceba
INICIO
v
Colocar la lana triturada en el logo
v
Sl Disminuir la carga de
AN entrada y evitar trabas

NO +<

Transportar la lana por medio de un ventilador
hacia la primera tina con agua fria

v

Trasladar la lana manualmente a una tercera
tina con agua caliente

NO Calentar
AN gy agua

HILANDERIA FURNOSAL

Actual

Sumergir
la lana

\\

Sl f

Trasladar la lana a una segunda tina con
agua caliente y detergente

NO Aumentar
detergente

N

Sumergir
la lana

SI f
Transportar la lana al area de enjuague

/
FIN

lHustracion 18-3: Proceso de lavado
Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Mediante el diagrama de flujo representado en la ilustracion 19-3 se puede observar los pasos a

seguir por cada operario a cargo del proceso produccidn, en el area del enjuague de lana, iniciando

con la colocacion de la lana lavada y termina en el secado.
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HILANDERIA FURNOSAL

AREA METODO Actual
HO[G=N{0l Enjuagado OWANREIVZN Germania Yumiceba

Yol S
FUINORSAL

INICIO

;

Colocar manualmente la lana en la
maquina de enjuague

v

Remover la lana en agua fria

v

NO

Sll

Retirar la lana de la maquina
usando el trinche

I

Transporte al area de centrifugado

}

FIN

lHustracion 19-3: Proceso de enjuagado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Mediante el diagrama de flujo representado en la ilustracion 20-3 se puede observar los pasos a
seguir por cada operario a cargo del proceso produccion, en el area centrifugado de lana, el cual
inicia en el proceso del llenado de lana y termina con el proceso de transporte al secado de lana.
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HILANDERIA FURNOSAL

AREA METODO Actual
mthﬁﬂ’a:\_

FUNORSAL
M{OJeI=S{0MN Centrifugado WANAYMEIVAN Germania Yumiceba

INICIO

|

Colocar la lana de forma manual en
la maquina centrifugadora

!

Exprimir lana <+

'

NO

s |,

Transporte la lana hacia la tolva de
secado

'

FIN

lHustracion 20-3: Proceso de centrifugado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Mediante el diagrama de flujo representado en la ilustracion 20-3 se puede observar los pasos a
seguir por cada operario a cargo del proceso produccion, en el area de secado de lana, el cual
inicia con el proceso del llenado de la tolva y termina con el transporte hacia el triturado de lana

limpia.
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HILANDERIA FURNOSAL

M AREA -

FUNORSAL PROCESO ANALISTA

Actual
Germania
Yumiceba

INICIO

'

Colocar la lana en la tolva de secado

Secar la lana

Extraer la lana seca de la tolva

v

Colocar en lonas

v

Pesar la lana

v

N

NO Llenda:g gng’”aS L Embodegar |

Llenado de lonas de 25 Kg

v

Transportar al area de cardado

v

FIN
lustracién 21-3: Proceso de secado

N

Sl

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Mediante el diagrama de flujo representado en la ilustracion 21-3 se puede observar los pasos a
seguir por cada operario a cargo del proceso produccion, en el puesto de trabajo del Triturado de
lana limpia, el cual inicia con el proceso del llenado en el logo hasta el transporte en los coches

de lana hasta el cardado.

53



HILANDERIA FURNOSAL

AREA METODO

e le) | uradode IUNNUNETSUN
lana limpia

Actual

Germania Yumiceba

Yool . S T .
FUNORSAL

INICIO
v
Verificar que la lana esta seca

Secar
nuevamente

Verificar que la lana este limpia
Secar

‘ NO , Lavar —> Enjuagar |—> Centrifugar
\/ nuevamente

Triturar la lana en trozos mas
pequefios

S
Llenado de lonas de 25 Kg

Colocar en coches
Transportar al area de cardado
FIN
lustracion 22-3: Proceso de triturado de lana limpia

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

<‘+

Mediante el diagrama de flujo representado en la ilustracion 22-3 se puede observar los pasos a
seguir por cada operario a cargo del proceso produccion, en el puesto de trabajo del cardado, el

cual inicia con el proceso de esparcir encimaje en la lana hasta la formacion de los rollos de hilos.
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Yoo < TET

FUNORSAL

INICIO

v

Descarga de la lana

v

Esparcir encimaje sobre toda la lana

AREA METODO

PROCESO ANALISTA

¥
NO
—  Separar manualmente
s

Llenar la tolva de la carda

v

Enrollar los hilos

+—» Desechar

—> Unir pedazos

‘ HILANDERIA FURNOSAL

Actual

Germania Yumiceba

v
‘ S, Cortar

NO |

Llenar los tubos de la cardadora <

v

Descargar los rollos de hilo en los
coches

|

Trasladar los rollos de hilos al area de
hilado

}

FIN

llustracion 23-3: Proceso de cardado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Mediante el diagrama de flujo representado en la ilustracion 23-3 se puede observar los pasos a

seguir por cada operario a cargo del proceso produccion, en el puesto de trabajo del hilado, dando

inicio con la colocacion de los hilos en la mesa de trabajo y finaliza con los conos enrollados de

los hilos.
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HILANDERIA FURNOSAL

AREA METODO Actual
PROCESO INVNRESP'  Germania Yumiceba

Yool < T

FUNORSAL

INICIO

|

Colocar los rollos en el burro

|

Colocar los hilos de los burros en
las hilas

v

Torcer las hebras del hilo

v

N
—o—> Desechar |

Sll

Descargar los conos de las hebras
en los coches

}

Trasladar los conos hacia el madejado

'

FIN

llustracion 24-3: Proceso de hilado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

El diagrama de flujo representado en la ilustracién 24-3 se puede observar los pasos a seguir por
cada operario a cargo del proceso produccion, en el puesto de trabajo del manejado, iniciando con
la colocacién manual de los conos de hilos en la madeja que han sido transportado en los

diferentes coches y termina con la colocacion de los 10 bultos de hilos en las mesas de trabajo.
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HILANDERIA FURNOSAL

Yool < T

FUNORSAL

AREA METODO

PROCESO Madejado LOWAAREBIVAN Germania Yumiceba

INICIO

v

Colocar los conos de los hilos en la
maquina de dos en dos.

v

Se debe deshilar

NO nuevamente para que
sean colocados
nuevamente en los conos.

Sll

Madejar los dos primeros conos de
hilos

v

Retirar los conos vacios

v

Amarrar los hilos madejados en dos
partes

v

Colocar en la mesa de trabajo los
hilos amarrados

v

Realizar un bulto completo de diez
madejas de hilo

!

Transportar los bultos de hilos al area
de tinturado

'

FIN

llustracion 25-3: Proceso de madejado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Mediante el diagrama de flujo representado en la ilustracién 25-3, se puede observar los pasos a
seguir por cada operario a cargo del proceso produccidn, en el puesto de trabajo del tinturado, el
cual inicia con el transporte de los bultos hacia el area de trabajado del tinturado y termina con el
llenado de las bolsas trasparentes industriales hasta el siguiente proceso.
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HILANDERIA FURNOSAL

AREA METODO Actual
PROCESO INVNRESPN  Germania Yumiceba

y oo S T
LINORSAL

F

INICIO

v

Lavar <+

NO

S
Secar S

A<‘F

NO

<‘&

S

Colocar la lana en la centrifugadora

v

Tinturar la lana <

Empacar la lana

l

Traslado para almacenar en bodega

'

FIN

lustracién 26-3: Proceso de tinturado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Mediante el diagrama de flujo representado en la ilustracion 26-3 se puede observar los pasos a
seguir por cada operario a cargo del proceso produccion, en el area de del almacenado, dando
inicio con el transporte manual de las bolsas de lana hasta el almacenamiento del producto final.



HILANDERIA FURNOSAL

Yool < T

FUNORSAL

AREA METODO Actual

PROCESO INVNRESPN  Germania Yumiceba

INICIO

}

Pesar la lana empacada

NO

— Empacar
SI 1/

Sellar los paquetes de la lana

Embodegar la lana

v

FIN

llustracion 27-3: Proceso de almacenado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

3.9.3.Diagrama de recorrido inicial

Una vez realizado cada uno de los diagramas de flujo reflejados desde la ilustracion 27-3 y 28-3.
podemos desarrollar el diagrama de recorrido detallado en el Figura 14- 3, en el cual podemos
observar el proceso inicial con la recepcion de la materia prima, luego se da el lavado y enjuague
para que pueda ser calandrado, hilado, madejado y finalmente tinturado y almacenada del

producto final para ser comercializado a cada cliente a fin a la empresa.
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lHustracion 28-3: Diagrama de recorrido inicia

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

60

- 13 Tigne

a

1 dwmors 0 sscens



3.9.4.Diagrama de procesos iniciales
Después de completar previamente los esquemas y diagramas, pasamos al desarrollo esquematico
inicial para comprender mejor los puntos problemas el proceso y qué mejoras se pueden realizar

durante las pruebas.

Tabla 21-3: Diagrama de flujo del proceso de recepcion de materia prima.

M’N DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUUINORSAL

EMPRESA FUNORSAL |FECHA: |  24/06/2022 |

METODO ACTUAL X REALIZADO POR: Germania Yumiceba

METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 1

DIAGRAMA EMPIEZA: Recepcién de lana

DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso

Nro. ACTIVIDADES . SIMBOLOS Dist | Tiempo
Q@ /= w0 m| ©

1 Recepcion de la lana 1 g o) B W (O] 279,72

2 Cernir de la lana mediante el uso de mallas | 2 _ B v 681,32

3 Clasificar la lana segln su tipo 3 =) B [®] 170,00

4 Llenar las lonas con la lana clasificada 4 _J, B ; 144,76

5 Pesar las lonas con lana 5 % =) B W [O))] 142,86

Transportar las lonas pesadas al area de 6
° triturado e —T = vl s 107,78
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD

Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (S) Distancia (m)

Operacion () 5 107,78

Transporte — 1 1418,67 50

Operacion e inspeccion [@] - - -

Demora ) - - -

Almacenaje v - - -

TOTAL 1526,45 50

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Con el diagrama de proceso realizado en el area de recepcion de lana, se obtuvo un tiempo de
1526,45 segundos y una distancia de 50 metros, desde la llegada de la materia prima hasta el

transporte para la siguiente actividad.
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NOTA: para los siguientes procesos que va desde el triturado hasta el almacenamiento del
producto final se realiza el mismo diagrama de proceso como se muestra en la ilustracion 28-3 y
a continuacion me muestra la tabla 21-3 donde se indica un resumen de cada actividad. En el

anexo se refleja las tablas de los procesos.

3.9.5.Mapeo de flujo de valor inicial (VSM)

La empresa Funorsal realiza cuenta alunas actividades dentro del proceso productivo de hilos las
cuales se analizaron por medio del VSM actual, donde son divididas de la siguiente manera:
recepcion de producto, produccién, etiquetado y almacenaje, tendiendo en cuentas que estos
procesos ya mencionados son actividades que no agregan valor al producto, como son demoras
en transporte y en los procesos. Para la construccion del VSM se necesita del calculo de la
demanda diaria de lana, el takt time y lead time.

Demanda del cliente: La demanda de lana al mes se ha tomado de un promedio proporcionado
por el supervisor del area de produccion

Demanda: 52000 Ib/mes (20 dias al mes)

p da diaria = 52000 Lb/mes 1300 16
emanda digria = ——-—— = dia (16)

Takt time: El célculo del Takt Time nos permitira conocer el ritmo en el que las libras de lana
deben ser producidas para cumplir con las exigencias de los clientes en base a la jornada y horas

disponibles para produccién.

Tabla 22-3: Datos para calculo de Takt time

‘ VARIABLE ‘ OPERACION ‘ RESULTADO MEDIDA
Jornada Laboral - 16 Horas
Tiempo de Almuerzo - 0,5 Horas
Numero de turnos - 2 Diarios
Dias laborables por mes - 20 dias
Tiempo disponible 10 horas — 0,5 horas | 9,5 Horas
Tiempo Disponible 9,5 horas * 60 min | 570 Min
Demanda diaria 26000 Ib 1300 Ib por dia
20 dias

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Se puede observar en la tabla 22-3 que en una jornada laboral de 16 horas con 2 turnos y en 20
dias laborables se tiene una produccion diaria de aproximadamente 1300 Ib de lana entre lana de
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ovejay lana de alpaca, ademas el tiempo disponible para la produccion es de 9,5 horas que se son

en total 570 min incluidos los tiempos de descanso.

34200 segundos disponibles

Takt time = 1300 1 17)

segundos

Takt time = 26,30
akt time 7

Lead time: EIl calculo del Lean Time nos permitira calcular el tiempo que transcurre entre la
generacion de la solicitud de materia prima a los proveedores hasta que el producto es entregado
a los clientes. Es un tiempo de ciclo que nos permitira dimensionar una correcta organizacion en

los procesos a lo largo de la cadena de suministros.

Los valores utilizados para el calculo del Lead Time son tomados de la suma de valores del

diagrama de recorrido en el apartado 3.10.3.
Lead time = Tiempo de valor afiadido + Tiempos de valor no anadido (18)
Lead time = 465,23 min + 668,89 min

Lead time = 1134,12 min
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lustracion 29-3: VSM inicial

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

El VSM inicial representa el proceso de produccion desde la orden que realizan los clientes y la recepcion de la materia prima (lana) de los productores locales.
Se puede identificar 12 actividades importantes para obtener el producto final. En este ciclo de produccion se identifican tiempos de valor agregado y tiempos
de valor no agregado. El tiempo de valor agregado es cada uno de los tiempos en que se encuentra en operacion las maquinas dandonos un total de 465,23
minutos, en contraste el tiempo no agregado es el tiempo en el que no se aporta para la produccion que es un total del 668,89 minuto.
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3.9.6.Calculo de AVA inicial

Con el indice AVA inicial podemos utilizar en cualquier sistema productivo que se requiera
evaluar la eficiencia, para esto se toma en cuenta los criterios descritos en el marco teérico en el
apartado de 1.14.2 para su consideracion se muestra de la siguiente manera: > 75%y > 75% para

el primero caso el sistema resulta eficiente, mientras que en el segundo caso el sistema resulta

deficiente
Tiempo anadido
AVA = - * 100 (19)
Tiempo Total
Ava = 2ES23min_ 100 = 419
= —— % =
1134,12 min ’

3.9.7.Diagnostico 9°S inicial

Con el andlisis realizado de VSM inicial en la ilustracion 29-3 se pudo determinar que dentro del
sistemas produccion de hilos correspondiente a la hilanderia existen movimientos y transportes
gue son innecesarios, debido a gue se obtuvo un AVA donde dio como resultado un 72% esto
significa que la eficiencia con actividades no productivas, y desperdicios, para ello se aplicara
ciertas herramientas del Lean Manufacturing y con las valoraciones obtenidas por medio de las
9’S que nos ayuda a la determinacion ya sea en el orden y limpieza, ademas que el estudio de
métodos y tiempos nos ayudara a eliminar todas las todo movimiento con las acciones que son

innecesarios dentro de la misma.

Tabla 23-3: Diagndstico inicial de 9°S (Parte 1 de 4)

m“ﬁ.“(:M AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA

FLUINORSAL AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION
0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular3=Bueno 4=Muy Bueno 5=Excelente

Revisar que el piso esté libre de elementos que

;El area del piso esta libre de
¢ P 2 den aspecto de desorden o puedan causar
elementos no deseados? - .
accidentes al transitar

¢Existe materia prima o insumos Colocar los insumos o materia prima de manera
correctamente arreglados dentro 3 ordenada en el lugar al que corresponda lo que
de la empres? se vaya a utilizar
¢;Los objetos que se usen con
mas frecuencia se encuentran de Es importante asignar un lugar apropiado para
manera ordenada e identificados 2 colocar los objetos que no tengan frecuencia en
adecuadamente dentro del Su uso

puesto de trabajo?

;Los materiales a usarse se : -
¢ Mantener en los puestos de trabajo el material

SEIRI — Clasificar: "Mantener solo
SUMA lo necesario "

encuentra lo necesario (sin 1 I .
que se vaya a utilizar en la jornada laboral
exceso) dentro del proceso?
SUMA 8 40%

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 24-3: Diagndstico inicial d

e 9°S (Parte 2 de 4)

Yool S ey .

FUINORSAL

AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
AREA AUDITADA: AREADE PRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy de ficiente

1=Deficiente 2=Regular3=Bueno

4=Muy Bueno 5=Excelente

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARAMEJORA
<
= . ~ Mz . age
S ;Existe sefialética para identificar . . .
a8 o= P o Colocar en almacén sefialéticas para un mejor
5 5 pasillos, puesto de trabajo, lineas 3 o
= orden y organizacion
XD 5 de acceso ?
-—
8 & Colocar los insumos o materia prima de manera
2 2 ;Existe areas de almacenaje P
o E ¢ marcadas? ! 3 ordenada en el lugar al que corresponda lo que
e H .
S 8 se vaya a utilizar
= @
=Bl ;Las herramientas o utillaje . ]
S © ! Asignar un lugar adecuado para herramientas
j= poseen un lugar 0 A
o > identificados para guardarios? que no se esté utilizando durante el proceso.
I ® !
Q . o .
% : ¢Los insumos cuentan con un 3 Adecuar el lugar con sefialética para clasificar
= 2 lugar asignado? de manera limpia y ordenada
[SARNS)
@ SUMA 9 45%
mm }k_., AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
FUINORSAL AREA AUDITADA: AREA DEPRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy de ficie nte

1=Deficiente

2=Regular3=Bueno

4=Muy Bueno 5=Excelente

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
¢En los puestos de trabajo se Es importante concientizar sobre la limpieza y
registra limpieza, no residuos de 1 orden en
material, y sin humedad? cada puesto de trabajo
3
'g ¢(El trabajador limpia su puesto de
I trabajo regularmente sin 3 Activar un plan de limpieza
Sz -
o @ necesidad de una orden?
o)
- S Exi lan de limpi |
.. ; Bxiste plan de limpieza para e ) -
g3 LBetep Pie: E 0 Ejecutar un plan de limpieza
o £ area de produccion?
g =
£ % (Existe algin encargado de
'_.] = Linaricar I lmpiagad 0 Levar a cabo el organigrama para 9°'S

FLINORSAL. ..

AUDIT
AfEAAUDﬂ'ADA: AR

R: GERMANIA YUMICEBA

A DE R ORHE IR R B rpieza

| polvo, limpios y aptos para el

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy deficiente

1=Deficiente

2=Regular3=Bueno

4=Muy Bueno 5=Excelente

lo que se siente”

SEIKETSU — Equilibrio “Lo que se hace

DESCRPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
¢Se ha implementado o ejecutado 2 Mejorar la socializacion de las ideas e
ideas de mejora? implementar planes de mejora
(Existe apoyo por parte del area 2 Crear un ambiente de dialogo entre operadores,
de produccién para la mejora? supervisores y autoridades de la empresa.
. Dar a conocer las metas que desea cumplir la
¢;Dentro de la empresa existe el . L
; empresa, crear un ambiente de comunicacion
compromiso con 3 L
. . . laboral, velar por el beneficio de la empresa y de
la misma para la mejora continua?
todos
;Disponen de un plan futuro de . .
¢osp . P 1 Ejecutar un plan futuro de mejora.
mejora?
SUMA 8 40%

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.



Tabla 25-3: Diagndstico inicial de 9°S (Parte 3 de 4)

M‘}\.‘ AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
FLUINORSAL AREA AUDITADA: AREA DEPRODUCCION FECHA:2022/7/01
CRITERIOS DE EVALUACION
0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular3=Bueno 4=Muy Bueno 5=Excelente
DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARAMEJORA
‘E‘) S lizan inf d
;Se realizan informes de y .
R = ¢ o 1 Es recomendable la creacion de informes
= Q auditoria?
55
£
= ;El personal tiene conocimiento
= 4 - -z
Q . 0 Es fundamental la capacitacion al personal
2 8 de las 9°S? P P
o
23 1 unif ipo d
= ;El uniforme y equipo de . . .
< > ¢ L y equip Usar siempre el equipo de proteccién personal y
| @ proteccién son usados 3 .
m = . uniforme
% = con frecuencia?
S
»n & ;Existe control de limpieza .
S ¢ P y 2 Ejecutar frecuentemente controles
= orden?
&
SUMA 6 30%
DR
i) o \1 }(\__‘ AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
FUUNORSAL AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION  FECHA:2022/7/01
CRITERIOS DEEVALUACION
0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular 3=Bueno  4=Muy Bueno 5=Excelente
DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
¢Los trabajadores al realizar sus . N .
2 - Mejorar la comunicacion, realizar charlas
s actividades se 3 O
S . motivacionales
g encuentran motivados?
8
172}
g ;Se desarrolla un control de las . . .
3 ¢ L 3 Ejecutar un sistema de control de actividades
3 actividades?
é ¢Los operadores tienen la aptitud
= necesaria para 3 Capacitar al personal
- el desarrollo de las actividades?
SUMA 9 45%
Mk AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
FUUNORSAL AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular3=Bueno

D RIPCIO A ACIO

¢Los trabajadores apoyan
constantemente en la mejora
continua de la empresa?

4=Muy Bueno 5=Excelente

O ARIOS P ARA

Charlas de concientizar a los trabajadores

¢El personal tiene actitud frente a
sus labores que desempefia a
diario?

Charlas de concientizar a los trabajadores

¢Los supervisores demuestran
actitud de apoyo frente a cualquier
decision para la mejora?

Crear un plan de control de fallas

SHITSOKOKU “Compromiso”

SUMA

53%

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 26-3: Diagndstico inicial de 9°S (Parte 4 de 4)

M %\—q AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA

FUUINORSAL AREA AUDITADA: AREA DEPRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular3=Bueno 4=Muy Bueno 5=Excelente

DESCRPP CIO A ACIO 0 ARIOS P ARA MEJORA
5 ¢Existe ambiente laboral adecuado 4 Identificar adecuadamente los puestos de
9 entre compafieros de trabajo? trabajo con sefialética
=
o —— =
s ¢La comunicacion y relacion entre . .
3 . Colocar en almacén sefialéticas para un mejor
) supervisores y 4 R
3 orden y organizacion
o operadores es adecuada?
@) ;La empresa dispone de una . :
2] ¢ P . p_' Asignar un lugar adecuado para herramientas
= planificacién 3 A
que no se esté utilizando durante el proceso

o adecuada?

SUMA 11 73%

,k‘k_.., AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA

FULINORSAL AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular3=Bueno 4=Muy Bueno 5=Excelente

D RIPCIO A ACIO O ARIOS P ARA ORA

¢Los trabajadores tiene experiencia
en la actividad que desempefiay lo 3 Capacitar al personal
realiza de manera adecuada?

Ejecutar un control visual dentro del &rea de

SEIDO “Estandarizacion”

¢Se aplica un control visual? 2 produccién
¢En el area ‘f’e _Postcosecha existen 3 Crear un manual de orden y limpieza
procedimientos escritos ?
SUMA 8 53%
PUNTOS PUNTOS CAT :
POOSIBLES 135 OBTENIDOS 53 (PO[;?I?)A;%I)O[}N 3548 %
(PP) (PO)

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Cada pregunta desarrollada en el diagndstico fue estimada en un rango que va de 0 cuando no se
cumple, ni se esta de acuerdo en la actividad a 5 la cual representa total acuerdo con la pregunta
que se llevaron a cabo, en la siguiente ilustracion 30-3, que el de barras se podra visualizar de

mejor manera cada valor obtenido como resultado resultados a la situacion inicial de las 9°S.
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SITUACION INICIAL 9°S

80% 73%

70% E
60% 53% =  53%
50% 45% wy =EOE OE

Lo W% = 40% = =E O E

0 = = =] = = =

=E = E O E E =

30% = E = BE B BE

B v B OB EBE E =

20% E = E E E E E

E E E E E E E
ww$ = o= 9= = = = = = =

S S .\%0 \%’0 & ‘§\ \Q S \bo
S C N S
= %6 g@ S %\.\{@ Q

lustracién 30-3: Situacion inicial de la empresa 9°S

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

3.9.8.Problemas identificados en el area de produccion

Se identificaron los defectos méas frecuentes y comunes dentro del proceso de produccion de hilos
en laempresa Funorsal y se prosiguio a detallarlo en la Tabla 27-3, siendo los mas representativos

en el &rea de bodega, lavado, cardado y madejado.

Tabla 27-3: Fallas identificados en el proceso de produccion.

| DEFECTOS DESCRIPCION \ IMAGEN
En el area de bodega, los
operarios  primero  no
utilizan ningtn tipo de
proteccion personal para
cuidar de su salud, luego el
Desorden Yy | desorden al momento de

polvo clasificar la lana esto
acumulado en | también ocasiona demoras
la bodega al realizar la actividad y por

Gltimo no hay limpieza
constante y por ende hay
acumulacion de polvo en
todo el puesto de trabajo
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Cuellos de
botella en el
area de
lavado

La lana triturada que se
traslada al lavado, pasa por
el logo que es parte de esta
méquina aqui hay tiempos
muertos porque el mismo
operario se encarga de
ingresar la materia prima,
de agitar a cada tina de
agua, la cual son tres,
mover la lana lavada a los
coches para ser llevado al
siguiente  proceso, esto
hace que la lana que viene
del triturado se acumule y
tengas mas demora en los
procesos de produccién.

Rotura de los
hilos en la
cardadora

Para el torcido y la
formacion de la fibra de
hilo, no hay una buena
estandarizacion 0
clasificacion en bodega en
al momento de receptar la
materia prima y eso tiene
consecuencias en el
cardado porque los hilos
comienzan a romperse
afectando a los siguientes
procesos para el producto
final.

Rotura de los
hilos en las
hilas

De la misma manera en este
puesto de trabajo que es las
hilas, al momento de
comenzar y llenar en forma
de conos los hilos, tienden
a romperse, porque desde
bodega no se ha realizado
la mejor calificacion y
estandarizacion de
procesos
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Rotura de los
hilos en la
madeja

De la misma manera en este
puesto de trabajo del
madejado, al momento de
comenzar y llenar en forma
de conos los hilos, tienden
a romperse, porque desde
bodega no se ha realizado
la mejor calificacion y
estandarizacion de
procesos.

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

71




3.9.9.Valores de produccion en puestos de trabajo

En la ilustracion 31-3, se puede identificar un diagrama de ingresos y desechos de hilos en cada puesto de trabajo segun los datos proporcionados por la empresa
en cada proceso en los puestos méas importantes donde se han identificado desperdicios durante 1 jornada laboral de 2 turnos.

ENJUAGUE

A\ 4

CENTRIFUGADO

RECEPCION DE TRITURADO DE LAVADO
— ¥ > > >
5942,85 Ib MATERIA PRIMA | 4000 Ib LANA CRUDA 4000 Ib 3460,60 Ib
1942,85] 5399,2 Ib
<+« <+«
CARDADO < TRITURADO DE < SECADO <
3460,60 Ib LANA LIMPIA 3460,60 Io 346060 Ib
L 5 31461b
3146 Ib
286 Ib 260 1b
> HILAS ,,  MADEJADORA . TINTURADO .
2860 Ib 2600 Ib 2600 Ib
Entradas (lana)
L 5 T

lHustracion 31-3: Diagrama de balance de masa inicial

Realizado por: Ger

mania Yumiceba, 2022.
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3.9.10. Matriz de Auto Calidad (MAC)

En los procesos de produccion de hilos realizados en la empresa Funorsal lleva un control de
calidad dentro del proceso productivo, donde se podré valorar el estado con el que llega la materia
prima hacia el area de recepcion, es por eso que durante la investigacion realizada se pudo
observar que el Unico defecto o fallas no es solo la calidad de la lana dentro del proceso, si no

varios proceso gque no han tenido ningun tipo de control.

Por esta razdn se podra saber con precision cada una de las fallas dentro del sistema de produccion
se realizo un estudio de métodos y tiempos, ademas es dominada como matriz de auto calidad que
es una herramienta de Lean Manufacturing. que nos ayudara a poder mitigar las fallas que sucede
con mas frecuencia, para de esta manera poder llegar a la mejora como tal y asi poder eliminar o
reducir con el grado de afectacion para una mejor optimizacion del proceso, que es el objetivo.

El estudio se Ilevo a cabo en cada una de las actividades del area de Hilanderia, para poder realizar
un registro de los defectos en la actividad inspeccién de un posible reproceso, ya que ahi se
realiza una pequefia inspeccion de las madejas, aunque se deberia realizar en el proceso de
cardado y el hilado ya que se desperdicia producto al momento de romperse el hilo por tensién,
para ello es importante realizar una hoja de identificacion de defectos, la cual seréa entregada al

supervisor del area, quién se encargara de registrar los fallos durante la jornada laboral.

Tabla 28-3: Hoja de formato donde se registra de defectos en el sistema de produccién

M’qm HOJA DE REGISTRO DE DEFECTOS
FUNORSAL
; CANTIDAD DE ORIGEN | DESCIPCION
DESCRIPCION DE LA
FECHA | LOTE | =" rrrcto ROLLOS DEL g
INSPECCIONADAS | DEFECTO | "'/ o

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Para acompariar al proceso de implementacion se desarroll6 la matriz MAC porque permite poder
visualizar de mejor manera las fallas repetidas en diferentes periodos de trabajo y asi tomar
las acciones necesarias para poder mejorar ante  estos inconvenientes. Enla Tabla 26-
3 se pueden identificar las fallas encontrados durante la jornada laboral de un total de 2.600
libras de lana, de las cuales el 10%, correspondiente a 314,6 libras, 286 libras y 260 libras de lana,
fueron problematicas. en una cardadora, hiladora y madeja, lo que pertenece a un total de 860.6
libras de lana usada en dos dias de trabajo, dando asi el porcentaje por millén de defectos como

se refleja de la siguiente manera
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Tabla 29-3: Matriz Auto Calidad, situacion inicial

HOJA1DE 1
MATRIZ DE AUTOCALIDAD FECHA: 13/08/22
FASES DONDE SE PRODUCE LOS DEFECTOS
'S 9 B o < =) o §=! o o = = = i
FUINORSAL o b= | T 3 & = 3 T < E = o
Recepcion de Materia Prima
Triturado de lana cruda
Lavado
Enjuagado
Centrifugado
Secado
Triturado de lana cruda
Cardado 314,60
Hilado 286
Madejado 260
Tinturado
Almacenado
— o o 8
TOTAL, PPM 8 3 = S
< (90] (92] g
52000 b e il OTAL, DE PP 1125696

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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En la tabla 29-3, se puede visualizar que las actividades en donde se generan fallos son en primer
lugar la actividad de cardado, en segundo lugar, el hilado y finalmente en el madejado por lo cual
se deberd analizar que est4 afectando en los puestos de trabajo, y como poder eliminarlos o
reducirlos, con la matriz realizada también podemos evaluar cuantos errores tendriamos en un
millén de hilos producidos, dandonos un valor total de 33100 Ib por cada millén producido.
Defectos totales por dia

Cantidad de defectos

= 20
ppm produccion total diaria (20)

3146+286 4260 o
= E3
ppm 2600 Ib

ppm = 3317000 [b de hilos por millon
Defectos en el cardado: 314,6 Ib de hilos

% fall lb de hilos con falla 100 21
= *
6 fallos lb de hilos totales @D

o 1l 314,6 Ib de hilos 100 = 12.1%
= * =
0 fallos = —2007b de hilos 70

Defectos en el hilado: 286 Ib de hilos
% fallos = 286 Ib de hil.os £ 100 = 11%
2600 Ib de hilos
Defectos en el manejado: 2601b de hilos

" " 260 Ib de hilos 100 = 10%
= * =
b fallos = 550 1b de hilos 0

Diagrama Matriz de AutoCalidad

11%

10%

67%

= Defectos en Cardado Defectos en Hilado

Defectos en Madejado = Hilos sin defectos

lHustracion 32-3: Diagrama porcentual de MAC

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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En la ilustracion 32-3 se puede observar los porcentajes de fallos de mejor manera de un total de
100%.

Porcentaje produccion de puestos de trabajo
En la tabla 30-3 se puede observar la cantidad de libras que se procesan diariamente en los tres

principales puestos, cardado, madejado e hilado.

Tabla 30-3: Datos para obtencion de valores de produccién

‘ PUESTO DE TRABAJO ‘ LIBRAS PROCESADAS LIBRAS DESECHADAS
Cardado 3460,60 314,6
Hilado 3146 286
Madejado 2860 260

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

NOTA: Los datos han sido proporcionados por la empresa en base a un promedio realizado por

el personal.

Para la primera maquina que es la cardadora se obtiene que la rotura en los hilos es de un 10%.
Este valor se calcula en base a las libras que salen del proceso del triturado de lana limpia que son
3460,60 libras. El residuo del proceso del cardado es de 314,6 libras lo que al salir de este proceso

nos dan 3156 libras que ingresan al proceso de hilado.

3460,60 — 314,60 = 3146 libras

3146 1b
3460,6lb

* 100% = 90,90%
En la segunda maquina del proceso de produccion esta las hilas, ha este proceso ingresan las 3146
libras del proceso anterior, y como residuo tenemos un valor de 286 libras que son desechadas.

Donde nos da un valor de 2860libras, estas libras salen para el siguiente puesto de trabajo.

3146 libras — 286 libras = 2860 libras

2860 Ib
3146 b

* 100% = 90,90%

Para la tercera maquina que es la madejadora de hilos, se obtiene un valor del 10% de las roturas
de hilos, donde se ingresan las 2860 libras del proceso anterior, y como residuo tenemos un valor
de 260 libras que son desechadas. Realizamos el célculo correspondiente dandonos un valor de

2600libras. Estas libras corresponden al producto final de todo el proceso productivo.
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2860 libras — 260 libras = 2600 libras

2600 Ib

- 0 = 0
2860 lb*lOO/o 90,90%

3.9.11. Diagrama Pareto inicial

Para poder identificar de mejor manera los defectos que ocasionan estos fallos dentro del proceso,
es importante guiarse del diagrama Pareto, para poder identificar las fallas méas relevantes que
existen en el proceso de hilado. Los siguientes datos de la tabla 31-3 fueron tomados en un lapso

de tiempo de trabajo, en la cual se registrd los fallos ocurrentes.

Tabla 31-3: Fallas presentes en el proceso de produccion

| FALLAS FRECUENCIA % % ACUMULADO |
Rotura de hilos en la cardadora 15 39% 39%
Cuello de botella en el lavado 8 21% 61%
Centrifugado deficiente 5 13% 74%
No se realiza un secado total 4 11% 84%
Mal triturado de lana 3 8% 92%
Falta de limpieza en area de recepcion 3 8% 100%

TOTAL 38 100%

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En el diagrama Pareto usando la técnica 80-20, observado en la ilustracion 33-3, se puede concluir
que el defecto a corregir es la rotura de los hilos en la cardadora, ya que constituye méas del 80%

de fallas en el proceso de produccion de hilos.

Diagrama de Pareto

120%
100%
80%
60%
40%
20%
0%

lHustracion 33-3: Frecuencia de defectos dentro de la produccion principal

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

7



3.9.12. Diagrama de Ishikawa inicial

En la produccién de hilos de la empresa Funorsal se analizd algunos elementos tales como
materiales, mano de obra, métodos, maquinaria, asi como el modelo de trabajo, talento humano,
ambiente y entorno laboral, relacionado directamente con el proceso productivo, y desarrollo de

la empresa, mediante el diagrama Ishikawa para un analisis efectivo.

Diagrama de causa y efecto

Mediciones Material Perscnal

Falta de matenial Rotacion del personal

Fatta de estudio de
métodos y tiempos

Desperdicio de material Falta de capacitacion

Material defectucso Falta d eprogramas de

inetivos
BAJA

= PRODUCCION
DE LOS HILDS

Mo hay control de los
desperdicios desechados

No hay instructivos de Magquinaria arcaico
trabajo

Flata de métodos de Falta de mantenimiento
control

Falta de limpieza y Orden

Medio ambiente Métodos Maguinas

llustracién 34-3: Diagrama de Ishikawa inicial

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En base a la ilustracion 34-3, se puede evidenciar que existen varios problemas a resolver, pero
los principales son la falta de un estudio de tiempos y métodos, desperdicios de material, falta de
limpieza y orden. Para los cuales se van aplicar herramientas de Lean Manufacturing con la

metodologia 9°S para brindar soluciones efectivas.
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CAPITULO IV

4. ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO PARA CADA ESTACION DE LA
LINEA DE PRODUCION

4.1. Estandarizacion del proceso

Al tomar en cuenta los tiempos iniciales se podra especificar una hora estandar para cada actividad
desarrollada durante el proceso de hilado sin agregar valor del proceso mediante el cual se
cronometrara el tiempo en cada estacion de trabajo para obtener el tiempo observado, el factor

valoracidn, el suplemento de trabajo y el tiempo estandar total como se muestra a continuacién:
4.2. Cronometraje inicial

El cronometraje fue desarrollado para conocer la cantidad de tiempo que el operador necesita para
realizar sus operaciones. Se realizaron un total de 30 observaciones, por cada actividad realizada,

en diferentes dias y horarios, pero para un mismo empleado realizando su actividad, los resultados

que se muestran a continuacion se obtienen de la Tabla 1-4 a la Tabla 12-4:
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En la Tabla 1-4 podemos observar que, para el puesto de trabajo de la recepcion, clasificacion de la materia prima hasta el transporte, de la siguiente area de

produccidn el tiempo inicial es de 25,44 minutos.

Tabla 1-4: Presentacién de los célculos para el tiempo promedio en el area de recepcién de materia prima.

0 POS OBSERVADO 0 DIO
{RECEPCION DE MATERIA PRI 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10, 11) 12| 13| 14| 15 16/ 17| 18] 19| 20| 21| 22| 23] 24 25 26/ 27| 28/ 29 30 D

1 |Recepcion de la lana 255 305 249 241| 261| 301 317) 240| 293| 333| 272| 256| 307| 258 306 274| 247 295 336| 259| 283| 275| 294 287| 274 282| 318| 252| 257| 263 219,72 4,66
2 |Cernir de la lana mediante el uso de m|  653| 663| 687| 609] 781| 603| 723| 747| 675 640| 640| 672| 634] 627 680 750| 702| 714 756| 708 647| 624| 622 674| 654/ 654| 694 714| 750, 742| 681,32] 11,36
3 |Clasificar la lana seguin su tipo 183| 180 173| 147) 180| 189 154/ 166 180 181 189 222| 192| 160, 168| 173| 163| 174| 172| 179 186 165 175 143| 128 128 171) 191| 147| 141 170,00 2,83
4 |Llenar las lonas con la lana clasificada  150{ 162| 173| 129 142| 136 132| 131 129| 136 160| 168| 173| 163| 179 3| 165 175 129| 163| 147| 140| 158) 157| 127 127| 175 146 133| 136 144,76 2,41
5 |Pesar las lonas con lana 107| 1200 123| 133| 119 124) 122| 120 123| 130 131| 160 172| 131 119| 107| 167| 175 172| 155 158| 171| 144| 163| 154 154| 171 170| 164 130 142,86 2,38
6 [Transportar las lonas pesadasal areaq 59| 80| 113| 107| 119 61] 112| 111] 107| 113 112| 119| 107| 109| 116| 115 119| 72| 118 112 116| 118| 115 112| 115 115/ 118 117| 113 114 107,78 1,80

1526,45 25,44

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la Tabla 2-4 el operario de esta area de trabaja, se demora 2,44 minutos en llenar la méaquina trituradora manualmente hasta el transporte de la lana al logo

gue es la siguiente actividad que realizar.

Tabla 2-4: Presentacion de los calculos para el tiempo promedio del proceso de triturado de lana cruda

0 POS OBSERVADO 0 DIO

{TRITURADODELANACRUDA| 1] 2| 3 4 5 6 7 8 9 100 1 120 13 M 15 16 17 18 19 20 21 220 23 24 25 26 21 28 29 % D
1 |Recepci6n de lonas con lana BN 3N 2 B 3 B B M P M N M4 P 4 3 4 41 3 47 48 36| 3| B0 3 44 3| 41 3648 0fL
2 |Vaciadomanualdelaslonasenlamd(  32) 33] 33 34| 34 33| 3B 33 3B 33 33 M M M 3B B B/ B 3B B B 2 3N M B M B B M B R 05
3|Triturar lalanaen trozos méspequefie  41) 42| 43) 430 43 42) 3] 43 M| W] 4 M) 45 B B B 43 B B 4 483 43 M M 3 43 B M 4 45 4158 069
4 |Transporte de la lana triturada al &rea| 36| 36] 36| 36| 36 36 36| 36| 36| 35 35 34 3H| 3| 3B 36| 36 36| 36 36 36 37 36 3H 3B 3B H 3B 3 3B  H4] 059
1439 14666 244

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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En la Tabla 3-4 el tiempo inicial calculado que el operario le toma en realizar el lavado de la lana en cada tina de acuerdo con los parametros ya mencionados y

el llenado en los coches para el siguiente proceso es de 21,45 minutos.

Tabla 3-4: Presentacién de los célculos para el tiempo promedio en el area de lavado

0 POS OBSERVADO PROMED PRO
il LAVADO 1 20 3 4 5 6 7 8 9 100 11) 12 13 14 15 16 17) 18 19) 200 21| 22| 23| 24 25 26| 27| 28 29 30jMle DIO

1 |Colocar la lana trituradaen el logo | 1744 185 196( 217 193] 217) 7| 225 227] 231 230] 232 233) 230| 215 218 214) 253| 252) 241 244) 238] 237 250| 250 241] 234 215 212| 209 217,39 362
2 |Trasladar la lana por medio de unven 189,8] 193 196] 201) 205 198 208| 212| 213 215] 219] 221 220 222| 220 221 221) 214] 221) 221 213] 206] 209 206] 212| 200] 199| 209 213| 223  210,77] 351
3 |Trasladar la lana a una sequnda tina { 243,6] 240 284| 358) 360] 377 366] 358 389] 372| 306] 438 464] 477| 415 454) 374) 358 464) 422) 318 422| 376 389| 445 462) 422 379) 380| 434 389,93 650
4 |Trasladar la lana manualmente auna 2685 272 265 279 281) 224 326] 323] 288) 292| 292) 292| 308 308| 298 260| 276 276] 269 276| 218 294| 262| 291] 324| 310] 322 332 314 276 28925 482
5 |Transportar la lana al &rea de enjuagu| 133,8] 147 179| 188 201] 214 166] 167) 209] 197| 135 212| 155 194] 178 167) 188 168 188 186] 189 190] 179 172| 178 169 189 171] 190| 191] 17968 299

128701 2145

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la Tabla 4-4 para el proceso del enjuague el trabajador, encargado de esta actividad le toma un tiempo inicial de 2,71 minutos iniciando en la colocacion

manual de la lana en la maquina hasta el trasporte en los coches para el siguiente proceso.

Tabla 4-4: Presentacion de los célculos para el tiempo promedio en el area de enjuague

0 POS OBSERVADO PROMED PRO

MENJUAGUE 1 20 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12| 13 14 15 16/ 17| 18 19 20| 2| 2 23] 24| 2| 26/ 21| 28 29 30We.le DIO
1 |Colocar manualmente lalanaenlamd 34| 25 25| 31 36| 31 26) 29| 28] 28] 29| 30| 36 31 32| 31 48| 46| 46 34| 29 34| 3| 32| 34 43 3 3B 4| 48 3376 056
2 |Remover la lana en agua fria 3 38 34 36| 32 34 3B 3B 37 36| 3B 36| 35 35 33 38 31 33 3 3B 37 36| 37 37| 36/ 36 36 36 36 37 353%H 059
3 |Retirar la lana de lamaguina usandog 45| 54| 50| 67| 68| 66 66 61 6] 66| 84 84 82 87 8 82 82 72| 70, 70 8 72 8 85| 80 82 80 80| 84 87 7404 123
4 Trasladar la lana al drea de centrifuga¢ 20 17) 10) 14 10 20 200 25 17] 19 21 24 23 18 19 4] 24 2 20| 2B 22| B 2] 4 24 17 18 24 2 17 1928 03
16243 21

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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En la Tabla 5-4 el tiempo inicial para la actividad de centrifugado el trabajador encargado, se demora 15,28 minutos en realizar del llenado manual de la lana

en la maquina hasta llenar en los coches que sera transportado para el siguiente puesto de trabajo.

Tabla 5-4: Presentacién de los célculos para el tiempo promedio en el area de centrifugado

0 POS OBSERVADO PROMED PRO
§ CENTRIFUGADO U 20 3 4 5 6 70 § 9 0 1 12 13 4 15 Io) 17 18 19 20 A 2] B 4 B 26 A 28 29 3Ny DIO
1 |Colocar la lana manualmenteenlamg  66) 67 75 81 83| 88 85 87| 90| 89 B84 83 78 87 84 107 56 66 83 99 86 99 83 79 88 80 63 99 72 688 825 138
2 |Exprimir [a lana hasta una lana semise 573 88 612 634) 678 689 699 70| 734) 718 723 634 689) 699 750] 734 77| 691 714| 691 691 659) 757 623 746 74l 714 T14| 14| 736 67691 1128

w

Transportar en los carritosal &rea de § 151 146) 14| 166| 182 153 186 156] 182 183| 148 151) 151 151 148) 149| 145| 151 144) 151) 150) 146] 143 183 157 162 159 157 158 158 15704 282
91651 1528

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la Tabla 6-4 en el area de secado la persona encargada de realizar esta actividad, que empieza con el llenado manual de la lana en la tolva de las 2600 libras

hasta el transporte de las lonas con lana seca, le toma un tiempo promedio de 48,31 minutos.

Tabla 6-4: Presentacion del célculo para el tiempo promedio del proceso de secado

o) POS OBSERVADO PROMED PRO

4SECADO 1 2 3 4 5 6 7 8§ 9 100 11 12| 13 14 15 16| 17| 18 19 20| 21| 22| 23 24) 25 26| 27| 28] 29| 30|Me DIO
1 |Colocar la lana en la tolva de secado | 180] 173| 156| 154 116] 173| 170] 173| 170 176] 230] 170| 218 215| 299| 265 230 322] 238 237| 282 299) 299| 238 240 237] 239| 214 237| 236 219,53 3,66
2 |Secar totalmente la lana 1714] 1712] 1765] 1775] 1920] 1765] 1823] 1803] 1823 1846] 1863] 1926| 1888] 1958 1838| 1775| 1765| 1767| 1833] 1867) 1868| 1790] 1775] 1833] 1881] 1885 1864| 1823[ 1880] 1823] 182824 3047
3 |Extraer la lana seca de latolvay coloq  237) 241 240| 237| 243] 249) 244| 242| 253| 256| 252 242 242| 254] 255| 247| 248 247| 251] 246| 251 247| 251 241] 251) 241 251 255| 256| 242| 247,04 412
4 |Pesar la lana 298] 319] 328| 350] 361 375 356 290] 377| 375 375 360] 359 347] 343] 354 358] 366] 366 355 341] 336| 364] 359 341 372 363] 368 353 363 352,40 587
5 | Transportar al &rea de triturado de lan| 242 | 249 | 238 | 234 | 228 | 265 | 265 | 279 | 230 | 226 | 229 | 222 | 222 | 261 | 267 | 263 | 261 | 270 | 262 | 237 | 262 | 264 | 259 | 274 | 256 | 265 | 271 | 253 | 249 | 251 251,65 419
2898,86) 4831

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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En la Tabla 7-4 el tiempo promedio que al operario le toma en este puesto de trabajo es de 32 minutos, donde se realiza el desembarque de las 2660 libras en la

maquina trituradora de las lonas, hasta obtener una lana mas pequefia.

Tabla 7-4: Presentacién de los célculos para el tiempo promedio del proceso de triturado de lana limpia

0 POS OBSERVADO 0] DIO
 TRITURADO LANA CRUDA 1 20 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16| 17| 18] 19] 20, 21| 22| 23] 24| 25 26 27 28 29 0 D 0
1|Colocar en la triturada 241|241 | 241 | 220 | 222 | 220 | 220 | 223 | 222 | 220 | 225 | 230 | 221 | 220 | 220 | 226 | 235 | 230 | 240 | 230 | 233 | 231 | 236 | 230 | 240 | 230 | 228 | 230 | 238 | 232 229,37 382
2(Tritura en trozos mas pequefios | 1200 | 1115|1112 | 111 | 1115| 1116| 1118| 1118|1117 | 1115|1117 | 1117 | 1117 | 1115| 1117 | 1115| 1119| 1117 | 1119|1120 | 1121 | 1121 | 1120 | 1119| 1120 | 1118 | 1121 | 112 |1121|1120| 105348 17,56
3|Llenado de costales 300 | 226 | 300 | 228 | 300 | 226 | 300 | 227 | 301 | 229 | 229 | 226 | 300 | 229 | 300 | 228 | 300 | 2269 | 301 | 226 | 301 |2268| 300 | 227 | 300 | 229 | 300 | 226 | 300 | 226 397,61 6,63
4|Transportar al &rea de cardado | 241 | 230 | 238 | 230 | 239 | 230 | 246 | 247 | 238 | 237 | 239 | 230 | 241 | 230 | 241 | 239 | 239 | 239 | 240 | 230 | 239 | 239 | 239 | 239 | 241 | 237 | 240 | 238 | 241 | 239 237,95 397
19184 320

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la tabla 8-4 el operario le toma un tiempo promedio inicial de 71,9 minutos, empezando a esparcir el encimaje sobre la lana triturada hasta obtener las fibras

de los hilos para poder realizar la siguiente actividad.

Tabla 8-4: Presentacion de los calculos para el tiempo promedio en el area de cardado

0] POS OBSERVADO O DIO

i CARDADO 1 2] 3 4 5 6 7 8 9 100 11 12] 13 14] 15| 16 17| 18] 19| 20| 21| 22| 23] 24 25 26| 27| 28 29 30 D 0
1|Descargar la lana 300 | 280 | 300 | 287 | 300 | 288 p,567,1 288 | 286 | 285 | 284 | 288 | 287 | 288 | 280 | 289 | 288 | 301 | 301 | 289 | 287 | 284 | 283 | 289 | 301 | 290 | 289 | 288 | 300 | 286 280,28 4,67
2|Esparcir encimaje sobre toda la la 879 | 900 | 900 | 880 | 880 | 880 | 880 | 890 | 901 | 900 | 8889| 891 | 890 | 900 | 900 | 891 | 900 | 889 | 800 | 800 | 890 | 888 | 800 | 900 | 890 | 891 | 900 | 899 | 890 | 901 | 1149,62 19,16
3|Llenar la tolva de la carda 580 | 601 | 581 | 581 | 590 | 600 | 600 | 589 | 587 | 588 | 601 | 589 | 589 | 588 | 588 | 586 | 601 | 600 | 590 | 587 | 587 | 601 | 589 | 600 | 589 | 600 | 600 | 590 | 588 | 588 591,60 9,86
4|Enrollar los hilos 1447 | 1500 | 1553 | 1606 | 1659 | 1512 | 1465 | 1418 | 1440 | 1523 | 1576 | 1529 | 1582 | 2135 | 1588 | 1541 1594 | 1446 | 1499 | 1452 | 1505 | 1558 | 1411 | 1464 | 1417 | 1470 | 1422 | 1475|1528 | 1481|  1526,55 2544
5|Descargar los rollos de hilo en los| 466 | 481 | 481 | 469 | 466 | 471 | 466 | 471 | 481 | 481 | 476 | 481 | 476 | 471 | 476 | 481 | 479 | 481 | 476 | 481 | 466 | 486 | 466 | 471 | 466 | 471 | 466 | 481 | 476 | 481 474,59 791
6| Trasladar los rollos de hilos al &reg 287 | 300 | 288 | 300 | 300 | 289 | 289 | 289 | 290 | 288 | 289 | 290 | 300 | 301 | 300 | 289 | 289 | 289 | 288 | 289 | 288 | 289 | 289 | 300 | 303 | 301 | 288 | 301 | 300 | 301 293,50 489

4316,1 719

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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En la Tabla 9-4 en el puesto de trabajo del hilado el operario que realiza esta actividad, le toma un tiempo promedio inicial de 41,27 minutos donde empieza

con la colacion de las fibras de los hilos hasta obtener los conos enrollados y llenos del producto casi final.

Tabla 9-4: Presentacién de los célculos para el tiempo promedio en el area de cardado

O POS OBSERVADO PRO D PRO
yHILADO 1 20 3 4 5 6 7 8 9 100 11 12 13 14 15 16| 17 18] 19| 20| 21| 22| 23] 24| 25 26 27 28] 29 30 0 DIO
Colocar los rollos en el burro 340] 360 360] 350] 360 360| 359| 349) 358 348| 359) 358 357| 347) 357 357| 3466 357| 358| 361 360 355| 358) 355 354| 344] 255 354 344) 360] 45529 7,59
Colocar los hilos de los burrosen | 410 420] 415| 414 416 418| 418) 417| 419| 416| 414] 411 419 416] 414] 411] 419] 417| 420 420] 421 417| 419] 420 417) 419] 417| 414] 411] 420] 416,64 6,94
Torcer las hebras del hilo 710] 720 720] 720] 715 715 717| 7200 718 718| 719 719| 719| 720, 720| 720| 720, 721 721] 715 716 718] 719 720] 719| 721 719 718| 716) 714] 718,24 1197
Descargar los conos de las hebras| 580] 600] 583] 584 586 588 589] 591 592| 594| 596 597) 599| 601] 588| 589 591 592) 594| 596| 597| 599| 601 596] 597| 599| 601] 588 589 600, 593,18 9,89
Trasladar los conos hacia el madejl 281] 300 281) 282) 283| 284] 285 286 287) 288) 288| 290] 291] 292 293 294] 295 296] 297| 298 300, 301) 295 296] 297| 298 300, 301 301] 300] 292,58 4,88
247593 4127

oo

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la Tabla 10-4 en el madejado el trabajador le toma un tiempo promedio de 29,09 minutos en el desembarque de los conos de hilo de los coches, luego la

ubicacién de dos en dos de los conos en la maquina madeja dora hasta obtener lo bultos que seran transportados para el siguiente proceso.

Tabla 10-4: Presentacion de los calculos para el tiempo promedio en el area de madejado

O POS OBSERVADO PROMED PRO
§MADEJADO 1 20 3 4 5 6 7 8 9 10 11) 12 13 14] 15 16 17| 18 19 20| 21] 22| 23] 24 25| 26 27] 28] 29 30 0 DIO
1|Colocar los conos de los hilosen [ 228 | 241 | 228 | 230 | 231 | 233 | 234 | 236 | 237 | 239 | 240 | 241 | 230 | 232 | 233 | 235 | 236 | 238 | 239 | 241 | 240 | 237 | 235 | 238 | 240 | 237 | 235 | 241 | 240 | 241 236,30 3,94
2|Madejar los dos primeros conos df 346 | 360 | 346 | 347 | 348 | 349 | 350 | 352 | 353 | 354 | 355 | 356 | 358 | 359 | 360 | 360 | 360 | 353 | 354 | 355 | 356 | 358 | 359 | 360 | 360 | 361 | 360 | 358 | 359 | 360 355,50 593
3|Retirar los conos vacios 161 | 181 | 161 | 162 | 163 | 164 | 165 | 166 | 167 | 169 | 170 | 171 | 172 | 173 | 174 | 175 | 176 | 177 | 177 | 177 | 177 | 178 | 178 | 178 | 178 | 178 | 178 | 178 | 181 | 181 172,85 2,88
4] Amarrar los hilos madejados en dq 413 | 421 | 413 | 414 | 415 | 416 | 417 | 418 | 419 | 420 | 42,2 | 413 | 414 | 415 | 416 | 417 | 418 | 419 | 420 | 420 | 422 | 415 | 416 | 417 | 418 | 420 | 421 | 421 | 420 | 420 404,94 6,75
5
6
7

Colocar en la mesa de trabajo los | 165 | 181 | 166 | 167 | 168 | 169 | 170 | 171 [ 171 | 172 | 173 | 174 | 175 | 176 | 176 | 177 | 178 | 178 | 180 | 181 | 181 | 180 | 171 | 171 | 172 | 172 | 173 | 173 | 174 | 174 173,62 2,89
Realizar un bulto completo de diez 226 | 240 | 225 | 228 | 230 | 233 | 235 | 238 | 241 | 240 | 226 | 228 | 229 | 231 | 232 | 234 | 236 | 237 | 239 | 240 | 241 | 240 | 236 | 237 | 239 | 240 | 241 | 237 | 237 | 241 23521 3,92
Transportar los bultos de hilos al § 150 | 170 | 151 | 152 | 154 | 155 | 156 | 157 | 159 | 160 | 161 | 162 | 163 | 165 | 166 | 167 | 168 | 170 | 171 | 172 | 173 | 175 | 176 | 177 | 178 | 179 | 181 | 180 | 181 | 179 166,95 2,78
174538 29,09

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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En la Tabla 11-4 para el puesto de trabajo del tinturado al operario le tomara un tiempo promedio inicial de 56,29 minutos, en esta actividad se traslada todos
los bultos de las 2600 libras de lana madeja, donde se coloca manualmente en las maquinas trituradoras, donde se terminar empacando en las bolsas industriales

de color transparente que seran trasladado para el siguiente proceso.

Tabla 11-4: Presentacion de los calculos para el tiempo promedio en el rea de tinturado

0 POS OBSERVADO 0 DIO
i TINTURADO 1 20 3 4 5 6 7 8 9 10 1) 12 13 14 15 16 17 18] 19 20| 21) 22) 23] 24 25 2] 2| 28 29 N D 0
1/Introducir la lana en la tintoreria of 278 | 301 | 279 | 280 | 281 | 282 | 283 | 284 | 285 | 286 | 287 | 268 | 289 | 290 | 291 | 292 | 293 | 294 | 295 | 296 | 296 | 297 | 298 | 299 | 300 | 300 | 300 | 296 | 297 | 298 | 291,26] 485
2| Tinturar la lana en el centrifugado| 2238 | 2350 | 2248 | 2249 | 2250 | 2251 | 2252 | 2253 | 2254 | 2255 | 2255 | 2256 | 2257 | 2258 2259 | 2260 | 2261 | 2262 | 2263 | 2264 | 2264 | 2265 | 2266 | 2267 | 2268 | 2269| 2270 2271|2272 | 2273 | 2262,65] 37,71
3|Empacar la lana 530 | 600 | 533 | 530 | 527 | 524 | 522 | 519 | 516 | 513 | 510 | 507 | 504 | 501 | 498 | 496 | 493 | 490 | 487 | 484 | 481 | 478 | 475 | 472 | 470 | 467 | 464 | 461 | 458 | 455 | 498,87 831
4| Trasladar al rea de almacenamien 315 | 331 | 318 | 319 | 320 | 322 | 323 | 324 | 325 | 326 | 327 | 328 | 330 | 331 | 331 | 323 | 324 | 325 | 326 | 327 | 328 | 330 | 331 | 331 | 318 | 319 | 320 | 322 | 323 | 324 | 32472 541
337750 56,29

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la Tabla 12-4 para el proceso final que es el almacenamiento, donde el operario realiza el pesado, sellado de las 2600 libras y la ubicacion de las bolsas

industriales de color transparente le toma un tiempo promedio inicial de 36,88 minutos en terminar este proceso.

Tabla 12-4: Presentacion de los célculos para el tiempo promedio en el area de almacenamiento

TIEMPOS OBSERVADOS PROMED PROME
\JALMACENAJE 1 20 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 M 15 16 17] 18 190 200 2] 2] 2B 24 5 26 2] 28 29 M DIO
1|Pesar la lana empacada 941 968 941 043 944 945 947 948 949 950 952 953 954 955 957 958 959 960 962 963 964 965 967 968 967 967 959 960 962 963 956,36 1594
2|Sellar la lana 631 | 657 | 632 | 632 | 633 | 633 | 634 | 634 | 635 | 635 | 636 | 636 | 636 | 637 | 637 | 638 | 638 | 639 | 639 | 640 | 640 | 641 | 641 | 642 | 642 | 643 | 643 | B44 | 644 | 645 | 63857 1064
3| Embodegar 602 | 624 | 609 | 611 | 613 | 615 | 617 | 620 | 622 | 624 | 611 | 612 | 613 | 614 | 616 | 617 | 618 | 619 | 620 | 621 | 622 | 623 | 624 | 617 | 618 | 619 | 620 | 621 | 622 | 623 | 61798 10,29

2151 36,88

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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4.2.1.Promedio de tiempo observado inicial
En la Tabla 13-4 se representa un resumen del tiempo en minutos de cada operacion del proceso
en el area de hilanderia de la empresa Furnosal, mostrando las unidades que se incluyeron en el

andlisis de las Tablas 1-4 a la Tabla 12-4.

Tabla 13-4: Resumen tiempo observado

OPERACION CANTIDAD (LIBRAS) TIEMPO TIEMPO
OBS (SEG)  OBS (MIN)

Recepcidn de materia prima 1400 1526,45 25,44
Triturado de lana cruda 1370 91,41 1,52
Lavado 1350 1287,01 21,45
Enjuagado 1350 162,43 2,71
Centrifugado 1350 916,51 15,28
Secado 1350 2898,86 48,31
Triturado de lana limpia 1325 1918,4 32,0
Cardado 1325 4316,1 71,9
Hilado 1325 2475,93 41,27
Madejado 1325 1745,38 29,09
Tinturado 1300 3377,50 56,29
Almacenado 1300 221251 36,88
TOTAL 22928,49 382,14

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

4.2.2 Valoracion del ritmo de trabajo inicial

Para poder valorar la velocidad de trabajo, es necesario observar la productividad con la que
los empleados realizan sus ocupaciones laborales, la cual puede corresponder a los valores de la
Tabla 13-2 con o sin evaluacion previa de Westinghouse, correspondiente. En el Capitulo 3, cada
actividad serd evaluada individualmente en términos de destreza, desempefio, esfuerzo,
condicion fisica y resiliencia, sin olvidar que la suma de cada fila suma el valor de uno, lo que se
considera una evaluacion general del rendimiento. velocidad y es el valor final que llena todas las
columnas de cuota. seran recibidos por el operador tarifario en cada etapa del proceso como se

muestra en su Tabla 14-4 y Tabla 15-4 que resume el tiempo.
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Tabla 14-4: Presentacion de la valoracién en el area de recepcion de materia prima
‘ VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR ‘

x ELEMENTOS » <
o} a) o) 4 O
a < N Z 4 4
< N &) o o) m <
El- 5 w | o |F |E
o T RECEPCION DE MATERIA PRIMA é ; é 5 2
x T i o | &
= (@] O
1 | Recepcion de la lana 0,10 | 0,13 | 0,04 | 0,01 |1,280
2 | Cernir de la lana mediante el uso de mallas 0,12 0,1 0,04 | 0,01 | 1,270
g 3 | Clasificar la lana segtin su tipo 0,11 0,1 0,04 | 0,01 | 1,260
IS
]O: 4 | Llenar las lonas con la lana clasificada 0,10 0,10 0,04 | 0,00 | 1,240
5 | Pesar las lonas con lana 0,10 0,10 0,05 0,03 | 1,280
6 | Transportar las lonas pesadas al area de triturado 0,10 0,10 0,05 0,01 | 1,260
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,265

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Nota: La valoracion de trabajo inicial para las siguientes areas que son el triturado hasta el
almacenamiento del producto final, se utilizo la misma metodologia que se representa en la tabla
14-4, la cual se puede observar en el Anexo 8y a continuacién se presenta la tabla 15-4 donde se

muestra el resumen con los tiempos de la valoracion inicial.

4.2 .3.Resumen del factor de valoracion inicial

En la Tabla 15-4, se muestra el resumen del factor de valoracidn, en donde se detalla el desempefio
que han tenido los operadores en las diferentes etapas del proceso, desde la llegada de la materia

prima hasta la recepcion del producto final que se realiza en bodega.

Tabla 15-4: Resumen del factor de valoracion inicial

OPERACION FACTOR DE VALORIZACION
Recepcién de materia prima 1,265
Triturado de lana cruda 1,320
Lavado 1,182
Enjuagado 1,148
Centrifugado 1,190
Secado 1,158
Triturado de lana limpia 1,153
Cardado 1,163
Hilado 1,137
Madejado 1,199
Tinturado 1,098
Almacenado 1,272

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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4.2.4.Suplemento de trabajo inicial

Para poder realizar la evaluacion del ritmo de trabajo, en cada actividad realizada en el rea de
produccidn, se necesita un analisis de tiempo adicional que nosayudea compensar el
retraso, tanto para hombres como para mujeres, esto se logra mediante la forma de observar el
entorno de trabajo existente durante el rodaje. plantay sus equipos, tomando los valores de la
Tabla 2-2 del Capitulo Dos, mostrando el porcentaje de tiempo de descanso con relacion al
tiempo normal, como se muestra en las Tablas 16-4 y Tabla 17. - 4 para resumen de tiempo.

En la Tabla 16-4 podemos observar que el tiempo de suplemento en cada operario en la recepcion

de la materia prima es de 0,17 minutos.

Tabla 16-4: Suplemento en el proceso de recepcién de materia prima

SUPLEMENTOS DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

CONTA
N VARIABLES
Elemento STES
NP| F |TP [PA|IP | IL [CA|TV|TA|TM | MM | MF | >%

1 Recepcidn de la lana 4 5 0 2 5 0 0 0 0 0 0 1 0,17

Cernir de la lana
2 mediante el uso de 4 5 2 0 5 0 0 0 0 0 0 1 0,17

mallas

Clasificar la lana segun

MUJER

su tipo

Llenar las lonas con la
4 4 5 2 0 5 0 0 0 0 0 0 1 0,17
lana clasificada

5 | Pesar las lonas con lana | 4 5 0 2 5 0 0 0 0 0 0 1 0,17

Transportar las lonas
6 pesadas al &rea de 4 5 2 2 5 0 0 0 0 0 0 1 0,19
triturado

Promedio 0,17

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Nota: La valoracion de trabajo inicial para las siguientes areas que son el triturado hasta el
almacenamiento del producto final, se utiliz la misma metodologia que se representa en la tabla
16-4, la cual se puede observar en el Anexo 9y a continuacion se presenta la tabla 17-4 donde se

muestra el resumen con los tiempos de la valoracion inicial.
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4.2.5.Resumen de suplemento de trabajo inicial
La Tabla 17-4 consta del resumen de los suplementos evaluados en las distintas etapas de los
puestos de trabajo del &rea de Produccion desde la recepcion de la materia prima hasta el

almacenamiento del producto final.

Tabla 17-4: Resumen de suplementos de trabajo inicial (minutos)

OPERACION \ SUPLEMENTO |
Recepcion de materia prima 0,17
Triturado de lana cruda 0,15
Lavado 0,16
Enjuagado 0,11
Centrifugado 0,14
Secado 0,19
Triturado de lana limpia 0,16
Cardado 0,17
Hilado 0,17
Madejado 0,18
Tinturado 0,18
Almacenado 0,18

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

4.2.6. Tiempo estandar inicial

Después de determinar los tiempos de observacion, el factor de asignaciony la adicion, se
procede a calcular la norma de tiempo en cada proceso de la Fabrica de hilos, lo que nos ayuda a
determinar el tiempo requerido por el operario para realizar sus funciones, agregando tiempo para
actividades personales y agotadoras. durante la jornada laboral. Para calcular el tiempo de
referencia, necesitara el tiempo promedio de observacién, el factor de evaluacion y las sumas
previamente calculadas de acuerdo con la férmula reflejada:

Ts =(To* Fv)x (1 + Supl) (22)
Donde:
TS= tiempo estandar
TO= tiempo observado
FV= factor de valoracion

Supl= Suplemento

Determinacion del tiempo estandar en el area de recepcion de materia prima

Ts = (Tox Fv) x (1 + Supl) (23)
Ts = (25,44  1,265) * (1+ 0,17)
Ts = 37,65 min/unidad
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Para el célculo de tiempo estandar de la recepcién de lana que se realiza en bodega de las 2600

libras que utiliza los trabajadores, corresponde a los 37,65 min/unidad.

Determinacién del tiempo estandar en el area de triturado de lana cruda

Ts = (To* Fv)x (1 + Supl) (24)
Ts = (2,71 1,32) * (1+ 0,15)
Ts = 4,11 min/unidad
En el siguiente proceso a realizar el tiempo estandar que corresponde en el area de triturado de
lana es de 4,11min/unidad, esto se utilizara desde la llegada hasta la salida de la de la materia

prima echa en pedazos mas pequefios.

Determinacion del tiempo estdndar en el &rea de lavado
Ts = (To* Fv)x (1 + Supl) (25)
Ts = (21,45 * 1,182) * (1+ 0,16)
Ts = 29,36 min/unidad
En esta area de trabajo el tiempo estdndar calculado, corresponde al lavado de lana desde su

transporte hasta el llenado de la misma en el logo y cada trabajador invertira 29,36min/unidad en
2600 libras

Determinacién del tiempo estandar en el area de enjuagado

Ts = (Tox Fv) x (1 + Supl) (26)

Ts = (2,71 » 1,148) » (1 + 0,11)
Ts = 3,98 min/unidad
El tiempo que el trabajador emplea desde el traslado, hasta el llenado manualmente de la lana en

el centrifugado es del 3,98 min/unidad este valor corresponde al tiempo estandar, en esta area.

Determinacién del tiempo estandar en el area de centrifugado

Ts = (Tox* Fv)x (1 + Supl) 27)
Ts = (1528 1,19) « (1 + 0,14)
Ts = 20,73 min/unidad

Durante el proceso del centrifugado el operario encargado de esta area se demorara en llenar y

sacar la lana en los coches para el siguiente proceso, en un tiempo estandar de 20,73 min/unidad
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Determinacion del tiempo estandar en el area de secado
Ts = (Tox Fv)x (1 + Supl) (28)
Ts = (48,31 % 1,158) * (1 + 0,19)
Ts = 66,57 min/unidad

Para él se secado el tiempo estandar que se demora cada trabajador, desde bajar la lana de los
coches y llenar la tolva manualmente, hasta el empacado de la lona con la lana seca es de 66,57

min/unidad.

Determinacion del tiempo estandar en el area de triturado de lana limpia
Ts = (To* Fv)x (1 + Supl) (29)
Ts = (32 * 1,158) * (1 + 0,16)
Ts = 42,98 min/unidad
El tiempo estandar que se utilizara en este puesto de trabajo, empezando en el desempacada de la

lana seca hasta el llenado en la trituradora para el nuevo proceso que se realizara. es de 42,98

min/unidad.

Determinacion del tiempo estandar en el area de cardado
Ts = (Tox Fv)x (1 + Supl)
Ts = (71,9 * 1,163) * (1 + 0,17)
Ts = 97,83 min/unidad

Durante el cardado el operario deberd emplear el tiempo de 97,83 min/unidad, empezado en

(30)

esparcir el encimaje sobre la lana triturada hasta obtener los rollos de lanas en lo coches que se

trasladara al siguiente proceso.

Determinacién del tiempo estandar en el area de hilado

Ts = (To* Fv)x (1 + Supl) (31)

Ts = (41,27 * 1,137) * (1 + 0,17)
Ts = 54,90 min/unidad
El tiempo estandar que ocupara el trabajador, iniciando en el traslado de los coches de rollos hasta
obtener los conos llenos que es la parte casi final de la formacion de los hilos de las 1300 libras
es de 54,90 min/unidad.
Determinacion del tiempo estandar en el area de madejado
Ts =(Tox* Fv)* (1 + Supl) (32)
Ts = (29,09 * 1,199) * (1 + 0,18)
Ts = 41,15 min/unidad
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Para el proceso del manejado el tiempo que debe ocupar el operario es de 41,15 min/unidad,
primero desembarcando los conos de hilos luego ubicar de dos en dos en la madeja hasta obtener
los 10 bultos que se trasladara a la siguiente area, teniendo en cuenta que este proceso ayudara a

tener un mejor tinturado de la lana.

Determinacion del tiempo estandar en el area de tinturado

Ts = (Tox* Fv)* (1 + Supl) (31)
Ts =(56,2*+1,098) * (1 + 0,18)
Ts = 72,81 min/unidad
Durante el antepenultimo proceso el trabajador deberd emplear un tiempo de 72,81 min/unidad,
empezado con la colacion de la lana en el proceso de tinturado hasta obtener como producto final

los colores que se han establecido como meta en la jornada laboral.

Determinacion del tiempo estandar en el area de almacenado
Ts=(To* Fv)* (1 + Supl)
Ts = (36,88 % 1,272) * (1 + 0,18)
Ts = 55,35 min/unidad

Durante el proceso de empaque — almacenamiento, el cual empieza con el traslado de bolsas

(32)

transparentes industriales, luego el pesado y sellado hasta colocar de manera ordenada en bodega

el tiempo estandar es de 55,35 min/unidad.

4.2.7.Tabla de resumen de calculo de tiempo estandar inicial

En la Tabla 18-4 se describe un resumen de los tiempos estdndar calculados anteriormente y un

tiempo estandar total inicial en la produccion de hilos.

Tabla 18-4: Resumen de tiempo estandar (min/unidad)

OPERACION \ TIEMPO ESTANDAR (MIN/UNIDAD)

Recepcién de materia prima 54,78
Triturado de lana cruda 4,11

Lavado 29,36
Enjuagado 3,98

Centrifugado 20,73
Secado 66,57
Triturado de lana limpia 41,98
Cardado 97,83
Hilado 54,90
Madejado 41,15
Tinturado 72,81
Almacenado 55,35
TOTAL 543,55

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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TIEMPO ESTANDAR (MIN/UNIDAD)
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lustracion 1-4: Tiempo estandar inicial

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

4.2.8.Diagramas de flujo de proceso actual
4.2.9.Recepcion de materia prima

En el siguiente diagrama donde muestran en la tabla 19-4, de proceso presentados corresponde a
la produccion de hilos, empezando en el area de bodega dénde se clasifica la lana buena y mala
hasta el empaquetado y almacenado del producto final, en cada cuadro se detalla con simbolos el
transporte. la demora, inspecciones, operaciones y almacenamiento, esto permitird que se pueda

entender de mejora manera cada operacion en los diferentes puestos de trabajo.
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Tabla 19-4: Diagrama de flujo de proceso de recepcion de materia prima inicial

M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

FUNORSAL

EMPRESA FUNORSAL FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 1
DIAGRAMA EMPIEZA: Recepcion de lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso
SIMBOLOS Dist | Tiempo | Tiempo
Nro. ACTIVIDADES # .
Q —, B |\v m) | ) | (min)
1 Recepcion de la lana 1 9 B v 279,72 | 4,66
: : —
) Cernir de la lana mediante el uso de | 2 B v
mallas — 681,32 | 11,36
3 Clasificar la lana segln su tipo 3 D v 170,00 | 2,83
—
Llenar las lonas con la lana 4 '
4 . 2 v
clasificada — 144,76 | 2,41
5 Pesar las lonas con lana 5 g =) B v [@] 142,86 | 2,38
Transportar las lonas pesadas al area | 6
6 _ Q@ —, B w|I[d| s
de triturado 107,78 | 1,80
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RESUMEN DE LA ACTIVIDAD

Tiempo Tiempo

Actividad Simbolo Cantidad ) Distancia (m)
©) (min)

Operacion () 5 1418,67 | 23,64 -

Transporte — 1 107,78 1,80 50

Operacion e inspeccion - - -

Demora = - - -

Almacenaje v - - -

TOTAL 1526,45 25,44 50

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Determinacién del ratio de operacién:

Para la ratio de esta operacion se utiliza la siguiente formula

Operaciones

Operaciones + Transorte + inspecion + Demoras

RO = 10,9292

23,64

0= 25,44

RO =92,92%
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Determinacién de la capacidad de produccién:

Para el calculo de la capacidad de produccion se debe utilizar la siguiente formula:

1 1
Cp=— Cp=—
P=7c P = 25 44 min (34)
154,7617 libras 60 min 8h 2 turnos

Cp (lunes a viernes) = 0,040 * p—— " " *7 prym— * Iia
Cp (lunes a viernes) = 5942,85 lb/dia
154,7617 libras 60 min 5h

min i 1h * 1 turno

Cp (sabado) = 1857,14 lb/dia

Cp (sabado) = 0,040 *

La capacidad de produccion para el proceso de recepcion de materia prima es de 5942,85 libras
diarias en los dos turnos de lunes a viernes y de 1857,14 libras diaria en el dia sdbado, tomando
en cuenta que se puede recepcionar 154,7617 libras por minuto en base a los datos proporcionados

por la empresa.
NOTA: Para los siguientes puestos de trabajo que son el triturado de lana hasta la recepcion del
producto final, se realiz6 los mismos diagramas de proceso como se muestra en la tabla 19-4 y

para los tiempos que se necesita para el calculo de ratio se realizé una tabla de resumen que es la

tabla donde se encuentra al final de los calculos realizados que es la Tabla.
4.2.10. Area de triturado de lana cruda

Determinacion del ratio de operacion:

Operciones
RO = - - - (35)
Operaciones + Transorte + inspecion + Demoras
RO — 1,88
247
RO = 10,7611 RO =76,11%

Determinacién de la capacidad de produccién:

Cp = ! Cp = 1
P=7c P =247
10,4167 libras 60 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,40 * , * * * -
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 4000 b /dia

10,4167 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 1250 lb/dia

Cp (sdbado) = 0,40 *
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La capacidad de produccion para el proceso de triturado de lana cruda es de 4000 libras diarias
en los dos turnos de lunes a viernes y 1250 libras en el dia sabado, tomando en cuenta que se
trituran 10,4167 libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.

4.2.11. Area de lavado

Determinacion del ratio de operacion:

RO — ' Operacion'es ' (36)
Operaciones + Transorte + inspecion + Demoras

2,99

0=%145
RO = 0,1393 RO =13,93%
Determinacion de la capacidad de produccion:
1 1
P =17¢ P =3145 7
Cp (lunes a viernes) = 0,05 » 72,0955.3 libras . 60 min . 8h . 2 tuv:nos
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 3460,6 lb/dia

72,0958 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 1081,437 lb/dia

Cp (sabado) = 0,05 *

La capacidad de produccion para el proceso de lavado es de 3406,6 libras diarias en los dos turnos
de lunes a viernes y de 1081,437 libras en el dia sabado, tomando en cuenta que se lavan 72,0958
libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.

4.2.12. Area de enjuagado

Determinacion del ratio de operacion:

RO = . Operaciones . 38)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

0= 22

2,71

RO = 0,8819 RO = 88,19%
Determinacion de la capacidad de produccion:
1 1
Cp = Te Cp = 271 (39)
Cp (lunes a viernes) = 037 « 9,7427 libras . 60 min . 8h , 2 tw,"nos
min 1h 1 turno dia

97



Cp (lunes a viernes) = 3460,6 lb/dia

9,7427 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 0,37 *
Cp (sdbado) = 1081,437 lb/dia

La capacidad de produccién para el proceso de enjuagado es de 3460,6 libras diarias en los dos
turnos de lunes a viernes y de 1081,43 libras diarias el dia sabado, tomando en cuenta que se

enjuaga 9,7427 libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.

4.2.13. Area de centrifugado

Determinacion del ratio de operacion:

RO = . Operaciones . (40)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
12,66
~ 15,28
RO = 0,8285
RO =82,85%

Determinacién de la capacidad de produccién:

1
Cp =7 (41)
Cp = 1
P~ 1528
. 51,4970 libras 64060 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,07 * - * * * -
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 3460,6 lb/dia

51,4970 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sdbado) = 1081,437 lb/dia

Cp (sabado) = 0,07 *

La capacidad de produccion para el proceso de centrifugado es de 3460,6 libras diarias en los dos
turnos de lunes a viernes y de 1081,43 libras diarias el dia sabado, tomando en cuenta que se

centrifuga 51,4970 libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.
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4.2.14. Area de secado

Determinacién del ratio de operacion:

RO = Operaciones (42)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
44,12
1831
RO = 0,9132 RO =91,32%
Determinacion de la capacidad de produccidn:
1 1
Cp = Te Cp = m (43)
Cp (lunes a viernes) = 0,02 + 177,427'1 libras . 60 min . 8h . 2 tut‘nos
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 3460,6 lb/dia

177,4271 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sdbado) = 1081,43 Ib/dia

Cp (sabado) = 0,02 *

La capacidad de produccion para el proceso de secado es de 3460,6 libras diarias en los dos turnos
de lunes a viernes y de 1081,43 libras diarias el dia sabado, tomando en cuenta que se secan
177,4271 libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.

4.2.15. Area de triturado de lana limpia

Determinacion del ratio de operacion:

Operaciones
RO = Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras (44)
28,03
0= 32 RO = 0,8759 RO = 87,59 %
Determinacion de la capacidad de produccion:
1
Cp = Te Cp = 3 (45)
120,1597 libras 60 min 8h 2 turnos

Cp ( [ =0,03
P (lunes a viernes) i min i 1h * 1 turno * dia
Cp (lunes a viernes) = 3460,6 lb/dia

120,1597 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sdbado) = 1081,43 Ib/dia

Cp (sabado) = 0,03 *
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La capacidad de produccion para el proceso de triturado de lana limpia es de 3460,6 libras diarias
en los dos turnos de lunes a viernes y de 1081,43 libras diarias el dia sabado, tomando en cuenta

que se trituran 120,1597 libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.

4.2.16. Area de cardado

Determinacién del ratio de operacién:

Operaciones
RO = . . (46)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

67,01

71,9
RO = 10,9319
RO =93,19%

Determinacién de la capacidad de produccién:

1 1 (47)
Cp=1¢ r=7179
327,7083 libras 60 min 8h 2 turnos

Cp [ = 0,01
p (lunes a viernes) ,01 * — T *Troms ' dia
Cp (lunes a viernes) = 3146 lb/dia

327,7083 libras 60 min 5h
E3 *
min 1h 1 turno

Cp (sdbado) = 0,01 =

Cp (sabado) = 983,12 lb/dia
La capacidad de produccién para el proceso de enjuagado es de 3146 libras diarias en los dos
turnos de lunes a viernes y de 983,12 libras diarias el sabado, tomando en cuenta que se cardan

327,7083 libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.

4.2.17. Area de hilado

Determinacién del ratio de operacion:

RO = Operaciones (48)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
36,39
T 4127
RO = 0,8817
RO = 88,17 %
Determinacion de la capacidad de produccion:
O S “9)
Tc 41,27
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* * * -
min 1h 1 turno dia

148,9583 libras 60 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,02 * -

Cp (lunes a viernes) = 2860 lb/dia

148,9583 libras 60 min 5h
* *k
min 1h 1 turno

Cp (sdbado) = 893,74 lb/dia

Cp (sdbado) = 0,02 =

La capacidad de produccion para el proceso de enjuagado es de 2860 libras diarias en los dos
turnos de lunes a viernes y de 893,74 libras diarias el sabado, tomando en cuenta que se hilan
148,9583 libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.

4.2.18. Area de madejado

Determinacion del ratio de operacién:

RO = Operaciones (50)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
02631
29,09
RO = 0,9044 RO = 90,44 %

Determinacién de la capacidad de produccién:

1 1
Cp=rc P =3509 (51)
Cp ] ) = 0,03 90,2778 libras 60 min 8h 2 turnos
= * * * *
p Ltunes a viernes ’ min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 2600 lb/dia

90,2778 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sdbado) = 812,50 lb/dia
La capacidad de produccién para el proceso de enjuagado es de 2600 libras diarias en los dos

turnos de lunes a viernes y de 812,50 libras diarias el dia sabado, tomando en cuenta que se madeja

Cp (sabado) = 0,03 *

90,2778 libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.
4.2.19. Area de tinturada

Determinacién del ratio de operacion:

_ Operaciones (52)
B Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

RO
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50,88

"~ 56,29
RO = 0,9038 RO =90,38 %
Determinacién de la capacidad de produccién:
Cp = Cp = !
P=7c P = 56,29 (53)
) 135,4167 libras 60 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,02 = - * * * -
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 26000 lb/dia

135,4167 ibras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno
Cp (sabado) = 812,50 lb/dia

La capacidad de produccién para el proceso de enjuagado es de 2600 libras diarias en los dos

Cp (sdbado) = 0,02 =

turnos de lunes a viernes y de 812,50 libras diarias el dia sdbado, tomando en cuenta que se tintura

135,4167 libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.

4.2.20. Area de almacenado

Determinacion del ratio de operacion:

RO = Operaciones (54)
Operaciones + Transorte + inspecion + Demoras
26,59
~ 36,88
RO = 10,7209 RO =72,09%
Determinacion de la capacidad de produccion:
tp= % tp= 36?88 )
Cp (lunes @ viernes) = 0,03 « 90,277? libras , 60 min . 8h . 2 tw:nos
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 2600 lb/dia

90,2778 libras 60 min 5h
*k k
min 1h 1 turno

Cp (sdbado) = 812,50 lb/dia

Cp (sdbado) = 0,03 =

La capacidad de produccién para el proceso de enjuagado es de 2600 libras diarias en los dos
turnos de lunes a viernes y de 812,50 libras diarias el sabado, tomando en cuenta que se puede

almacenar 90,2778 libras por minuto en base a los datos proporcionados por la empresa.
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Tabla 20-4: Tabla de resumen de los diagramas de procesos

Simbolo OPERACIO TC
) NES [min] (OPERACIONES +
AREA Cantidad TRANSPORTE +
INSPECCION +
DEMORAS) [min]
Recepcion de ® 5 2364
materia prima - 1 125 44
Triturado  de g 3 1,88
lana cruda 1
—_— 2,47
g 1 2,99
Lavado
— 4 21,45
() 3 2,39
Enjuagado
— 1 2,71
C 2 12,66
Centrifugado
—_ 1 15,28
g 3 44,12
Secado
= 1 48,31
g 3 28,03
Triturado de
lana limpia
—_— 1 32
g 5 67,01
Cardado
= 1 71,9
C 4 36,39
Hilado
—_ 1 41,27
g 6 26,31
Madejado
— 1 29,09
) g 4 50,88
Tinturado
—_— 1 56,29
Almacenado 2 26,59 36,88

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 21-4: Tabla de resumen de los diagramas de procesos (capacidad de produccién)
‘ VALORES DE CALCULOS DIAGRAMAS DE ANALISIS DE PROCESO

INICIAL INICIAL
AREA LUNES A VIERNES SABADOS

Ib/dia Ib/dfa
Recepcion de materia prima 5942,85 1857,14
Triturado de lana cruda 4000 1250
Lavado 3460,6 1081,43
Enjuagado 3460,6 1081,43
Centrifugado 3460,6 1081,43
Secado 3460,6 1081,43
Triturado de lana limpia 3460,6 1081,43
Cardado 3146 983,12
Hilado 2860 893,74
Madejado 2600 812,5
Tinturado 2600 812,5

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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llustracion 2-4: Capacidad de produccién

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

4.2.21. Determinacion del calculo de produccion inicial

La capacidad de produccion se calcula en la actividad de cardado, hilado y madejado, por lo que

se tomd el tiempo estandar de estas etapas correspondiente a 146,36 min por cada libra de hilo, el
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cual nos permitira calcular la produccidn por hora y por ende al dia, en esta actividad se cuenta

con las siguientes relaciones:
4.2.22. Produccidn de libras de hilo por hora

» ) min  libras de hilo .
Produccion de lb de hilo por hora = 60 * - * # trabajadores
hora minuto
min 198 libras de hilo

hora * 193,88 minutos

Produccion de lb de hilo por hora = 60 * 4 trabajadores

.. . libras (56)
Produccion de 1b de hilo por hora = 324,67
hora
4.2.23. Produccion de libras al dia
» ) , # de libras ) )
Produccion de libras al dia = Thora * de horas de trabajo al dia (57)

s
Produccion de libras al dia (lunes a viernes) = 324,67 ” * 8 horas

libras

Produccién de lib 1dia (1 i = 2597,43
roduccion de libras al dia (lunes a viernes) 43 Fornadalaboral del dia

libras
hora
Produccion de libras al dia (sabado) = 1623,35 libras /dia

Produccion de libras al dia (sdbado) = 324,67 * 5 horas

4.2.24. Produccion de libras al mes

Produccion de libras al mes = # de libras al dia * dias trabajados (58)

ras libras
*x 20 dias + 1623,35 i * 4 dias

Produccion de libras al mes = 2597,43

Produccion de libras al mes = 58442 libras al mes

4.2.25. Efectividad total de equipos inicial

Tiempo total: 480 min
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4.2.25.1. Tiempo disponible

Tiempo disponible = tiempo total — tiempo planificado (59)
Tiempo planificado 30 minutos Almuerzo
Tiempo disponible = 480 min — 30 min
Tiempo disponible = 450 min
4.2.25.2. Tiempo operativo
Tiempo operativo = tiempo disponible — tiempo muerto (60)

) ) ] ] Por reparaciones o demorar en cambios de
Tiempo muerto 5 % del tiempo disponible

productos para iniciar el nuevo proceso.

Tiempo muerto = tiempo disponible * 5%

(61)
Tiempo muerto = 450 min * 0,08
Tiempo muerto = 22,5 min
Tiempo operativo = 450 min — 22,5 min
Tiempo operativo = 427,5 min
4.2.25.3. Disponibilidad
) . tiempo disponible — tiempo muerto (62)
Disponibilidad = - - -
tiempo disponible
Di hilidad = 450 min — 22,5 min
isponibilidad = 250 min
Disponibilidad = 95 %
e Tiempo eficiente:
Tiempo por paros 15 mi Por paros menores o reduccion en la
min
menores velocidad de procesamiento.
Tiempo eficiente = tiempo operativo — tiempo por paros menores (63)

Tiempo eficiente = 427,5 min — 15 min

Tiempo eficiente = 412,5 min
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4.2.25.4. Eficiencia
o # libras totales
Eficiencia = — - - (64)
tiempo operativo * capacidad
Eficiencia — 2597,43 libras
ficiencia = 427,5 min * 8,41 libras/min

Eficiencia = 72,24 %

4.2.25.5. Tiempo de calidad
) ) Por defectos, retrabajos o desperdicios en
Tiempo defectos 15 min ]
cambios.
Tiempo calidad = tiempo eficiente — tiempo por defectos (65)
Tiempo calidad = 412,5 min — 12,73 min
Tiempo calidad = 399,768 min
4.2.25.6. Calidad
) # libras totales — libra defectuosas (66)
Calidad = -
# libras totales
lidad = 2597,43 libras — 779,229 libras
cattaad = 2597,43 libras
Calidad = 70%
Efectividad total de los equipos
(67)

OEE = disponibilidad * eficiencia * calidad

OEE = 0,95 % 0,7224 % 0,70

OEE =48,03 %
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4.3. Implementacion del nuevo método de trabajo en la linea de produccién

4.3.28. Aplicacion de herramienta 9°S

En la hilanderia de Funorsal se observaron embotellamientos, estaciones de trabajo donde no se
realiza ninguna actividad, todo por falta de una adecuada organizacion, limpieza, cabe
agregar que no existen pedidos de materiales y materiales para su uso diario, se decidié

implementar el método 9'S que puede mejorar los problemas anteriores.

4.3.2.Aplicacion de SEIRI en el area de bodega

En el puesto de trabajo que es el area de bodega, en donde se recepciona la llegada de la materia
primas para ser clasificada y limpiada, cada una de las lonas de la lana no son colocado en lugares
adecuado y con un buen espacio, a su vez hay una cantidad significativa de residuos que suele
quedar al momento de realizar la actividad de limpieza. En el proceso de cardado existe varios
insumos utilizados para realizar las fibras de hilos, estos materiales hacen que en el transporte de
los hilos haya accidentes por la obstrucciones que existe en el paso , en el lavado de lana los
coches en donde son transportado no son colocados en un lugar especifico ni de manera correcta,
esto hace que los operarios no pueda tener el paso libre, ademas los bieldos son los que movilizan
la lana de una tina a otra son colocados junto a la maquina donde que se esta operando, todos los
factores innecesarios se enumeran sobre todo actividades para el desarrollo, por lo que al
implementar SEIRI, se pruebaen eltrabajo. Aunquesi la respuesta es no, el objeto se

transporta al lugar correcto, independientemente de si se trata de un almacén o desperdicio.

Se
atil para ;
alguri)en? no— Descartar [<"° necesita?

si l Si
Y i +
Transferirlo [Regalarlo Venderlo [Repararlo

llustracion 3-4: Proceso Seiri

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Con la aplicacion de Seiri en los diferentes puestos de trabajo, se obtendra los Utiles o elementos
gue se necesita mediante un listado, a la vez que constara con el equipo de proteccién personal,

con el fin de lograr mantener un ambiente ordenado, saludable y organizado.

Evaluacidn de riesgos en area de bodega y cardado

La GTC 45, es la guia para la identificacion de peligros y la valoracion de riesgos en seguridad y
salud de los trabajadores del area de produccion de la empresa FUNORSAL, que establece las
directrices para identificar peligros y valorar los riesgos de seguridad y salud ocupacional y asi
brindar una propuesta de equipos de proteccion que los trabajadores deben usar en la jornada

laboral.

Area de Recepcion de materia prima (BODEGA)

En la Tabla 20-4 a la 23-4 se presenta todas las actividades necesarias para la identificacion de
los riesgos establecidos en el area de recepcion de materia prima en la bodega en la cual uno de
los principales riesgos es la exposicion a polvos y residuos al momento de recepcionar la lana

cruda y clasificarla para evitar fallos en los demas procesos de produccién.
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Tabla 22-4: Matriz de Riesgos GTC-45 de Bodega (parte 1 de 4)

MATRIZ DE RIESGOS

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y VALORACION DE LOS RIESGOS

DATOS
FUNORSAL Fundacion de .
Empresa: . ( . . N° Revision 1
Organizaciones. Campesinas de Salinas)
Proyecto / Sede / Gerencia: Hilanderia Fecha de ultima revision: 26/8/2022
Proceso / Division / Departamento: Produccion Elaborado / Registrado por: Germania Yumiceba
Seccion / Subdivisién / Linea BODEGA Revisado por: Ing. Alejandro Ruiz
Fecha de realizacion: 24/8/2022 Aprobado por: Ing. Alejandro Ruiz
IDENTIFICACION PELIGRO CONTROLES EXISTENTES
)
x = 3
< a < g < ©) =
O (0) < - O \— — n n o (@)
%) ~ 5 @ O L L -}
; 0 = S 5 8 |£9| ¢ e S - 5 - 2
z O = > o x z Z = 0] ) OO0 z a S
o = < < = = o w i w g - ) u =
< = = ) E X O = = L > = [a)
14 Z O > 7 < 2 w L
o < 4 L] < a e Z
O (&) ) — S
N © o
Tamizar todas Irritacién de Contacto
e Bodega de . las libras de | Personal — R101 - Polvos . . Usar
Clasificacion e Tamizar Exposicion - - vias directo con | . .
1 clasificacion lana que de Sl Quimico| (organicos o . . . | Ninguno | mascarillas
de la lana la lana al polvo A L respiratoriasy | la materia . .
de lana contenga bodega inorgénicos) . respiratorias
bolvO mucosas prima

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022
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Tabla 23-4: Matriz de Riesgos GTC-45 de Bodega (parte 2 de 4)

Manualmente se

Contacto

. . . directo con la
e Bodega de Quitar los | debe quitar y cortar | Personal Contacto R7 - Infecciones en . Usar
Clasificacion e : . . L . materia prima | .
de la lana clasificacion | residuos de | todos los residuos de Sl | directo con la | Bioldgico | Exposicidn las manos y que contiene Ninguno | guantes de
de lana la lana que contenga la lana | bodega materia prima a bacterias herpes varios proteccion
ue llega a bodega .
q g g residuos
. Contacto
Se debe agitar muy Contacto con directo con la
e Bodega de . fuerte toda la lana | Personal ramas, hojas Lesiones e o Utilizar
Clasificacion e Agitar la . L R102 - - materia prima | .
clasificacién para que pueda caer de Sl | secas, piedras | Quimico . irritaciones en . Ninguno | gafas de
de la lana lana . . Fibras . que contiene .
de lana los residuos que bodega y fibras de la los ojos fibras proteccion
contenga la misma lana.
punzantes
Contacto
la lana que ha sido Exposicion a directo con la
e Bodega de Pesar la clasificada debe ser | Personal diferentes R7 - Infeccionesy | materia prima
Clasificacion e . . L . N , . Emplear
delal clasificacién lana movida de manera de Sl | bacterias de la | Biologico | Exposicion dafio a los que adn Ninguno overol
¢lafana de lana clasificada manual al lugar bodega lana en todo el a bacterias | tejidos de la piel contiene
donde es pesado . cuerpo suciedad y
bacterias
La clasificacion .
limpieza permite Tje Contacto con Causan lesiones Contacto
e Bodega de Limpiar y P . P d Personal R9 - levesy directo con la Usar
Clasificacion e o los residuos puedan la humedad . . : N .
clasificacion | clasificar la de Sl Biolbgico | Exposicién | deformidades en | materia prima | Ninguno | calzado
de la lana caer al usar donde se que produce L
de lana lana acumula todos tino bodega la lana a hongos la zona de los | que aun sigue adecuado
P pies humada
de restante de la lana

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022
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Tabla 24-4: Matriz de Riesgos GTC-45 de Bodega (parte 3 de 4)

MATRIZ DE RIESGOS
IDENTIFICACION DE PELIGROS Y VALORACION DE LOS RIESGOS

DATOS
Empresa: FUNORSAL (Fu_ndauon de Organizaciones. N° Revision 1
Campesinas de Salinas)
Proyecto / Sede / Gerencia: Hilanderia Fecha de ultima revision: 26/8/2022
Proceso / Division / Departamento: Produccion Elaborado / Registrado por: Germania Yumiceba
Seccidon / Subdivision / Linea BODEGA Revisado por: Ing. Alejandro Ruiz
Fecha de realizacion: 24/8/2022 Aprobado por: Ing. Alejandro Ruiz
EVALUACION DEL RIESGO Ma=siasl MEDIDAS DE INTERVENCION
m x a
< 12 < g :_() = _ g w 9) <
o ) pd — w w20 pd
= |&| 2 =2 | o | 4 o W O><E ©5
b |=| = a2 g9 0 a Z |z 0 < n>z2-z > )
o |12 _|183|9 |woolz < QO | O e w=oausg 5o
o |91 % ¢ |82|84893| 3o || BE 355433 &
L0 ~= om | Q4K Xyl = =0 I - w Opagl=20
wa 7| 5% | g< |29ws>Q 4o Z B o= rEJ5z09 hz
0Z %| 248 |fa [Q240F%F x| < oW = | = x FoN>DW mEel
w Wl 272 | wo O Jpull < s | E E o Z=zJduikEg -0
O || ¥ Y|z |w | gZElg = = Q z> OZK<F=z2 > O
o |a| 8 ao o |><2z g o | @ 9= O3FxI=| Ouw
Y iz @ wa |g |2 w @) Sni2 S
S s 2 = > E < 2 u =X
= = = z = o &
N Dotar a los
Capacitacion en .
L uso de equipos operarios
Revisién constante de proteccion encargados de
Mu Cancer de de buen uso de personal proteccion
6 4 24 Al tg 25 600 No Aceptable garganta 'y Sl - - equipos de Dgtacién de respiratoria de
pulmones proteccion eqUinos de acuerdo al
personal quipos ¢ estandar de
proteccion roteccion ya
personal protec y
mencionada

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022
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Tabla 25-4: Matriz de Riesgos GTC-45 de Bodega (parte 4 de 4)

Capautauo_n N | proveer a los
uso de equipos :
Dafio grave de Sl Supervision de de proteccion trabajadores de
No Aceptable o " . . guantes de
tejidos y INTE S75:2020 estado de equipos personal -
6 3 18 Alto | 10 180 I Aceptable con tendones de las Guantes de de proteccion Dotacion de proteccion de
controles . P . acuerdo a la
manos proteccion personal equipos de
” norma ya
proteccion -
mencionado.
personal
Sl izgagétzafiggg Abastecer a
Aceleracion de ANSI/ ISEA_ Supervision de de proteccion cada operario
10 | 4 40 Muy 60 | 2400 | No Aceptable enfermedades ngoég&l; . estado de equipos personal d(reo%giiséiecon
Alto P visuales S de proteccion Dotacién de | P
. Dispositivos de . las normas ya
degenerativas ” personal equipos de .
proteccién ocular . mencionado
. proteccion .
y facial anteriormente
personal
o Entregar a cada
Capacitacion en .
I . trabajador el
Supervision de uso de equipos
. S overol
Sl estado de equipos de proteccion necesario para
Muy Lesiones graves | NTE INEN-ISO de proteccion personal 5
6 4 24 Alto 25 600 : No Aceptable en la piel 13688: ROPA DE personal Dotacion de Zl;opa(;f:g;n d)é
PROTECCION Revision constante equipos de
- acuerdo a la
de buen uso proteccion
ersonal noma
P establecida
Capacitacion en -
. . Facilitar a los
Infecciones S| uso de equipos operarios del
profundas, . Supervision de de proteccion P
10 | 4 40 Muy 60 | 2400 | No Aceptable desde la C,IANLEZ’XI%)E?%E estado de equipos personal adg(a:llljzzdoode
Alto P epidermis hasta de proteccion Dotacidn de
el musculo de TRABAJO Y personal equipos de acuerdo con las
- SEGURIDAD . normas
los pies proteccion .
establecidas
personal

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022
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Medidas de control para riesgos identificados

Tabla 26-4: Elementos necesarios para el proceso de Recepcién de Lana

\ AREA DE RECEPCION DE LANA
M ELABORADO POR: Germania Yumiceba
FUNORSAL ACEPTADO POR:
DB Figura Reglamento Normativo eslneion Figura Reglamento Normativo
del elemento del elemento
. ANSI/ISEA
Mascarillas > UNE_EN 529:2006 . Z87.1-2015: 10065849
. - v Equipos de proteccion Gafas . - >
respiratorias , = respiratoria - Dispositivos de proteccion ocular y
e espiratoria. facial
Guantes de w INTE S75:2020 Guantes de Overol NTE INEN-ISO 13688: ROPA DE
latex GLBI proteccion PROTECCION
Escoba Calzado INEN 1962: CALZADO DE
TRABAJO Y SEGURIDAD
Bote de 300L H
Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Area de cardado
En la Tabla 25-4 a la tabla 28-4 se presenta todas las actividades necesarias para la identificacion de los riesgos establecidos en el area de recepcion de materia
prima en la bodega en la cual uno de los principales riesgos es la exposicion a polvos y residuos al momento de recepcionar la lana cruda y clasificarla para

evitar fallos en los demas procesos de produccion.

Tabla 27-4: Matriz de Riesgos GTC-45 de Cardado (parte 1 de 4)

MATRIZ DE RIESGOS
IDENTIFICACION DE PELIGROS Y VALORACION DE LOS RIESGOS

DATOS
Empresa: | FUNORSAL (Fundacién de Organizaciones. Campesinas de Salinas) N° Revision 1
Proyecto / Sede / Gerencia: Hilanderia Fecha de ultima revision: 26/8/2022
Proceso / Division / Departamento: Produccion Elaborado / Registrado por: Germania Yumiceba
Seccién / Subdivision / Linea CARDADO Revisado por: Ing. Alejandro Ruiz
Fecha de realizacion: 24/8/2022 Aprobado por: Ing. Alejandro Ruiz
IDENTIFICACION PELIGRO CONTROLES EXISTENTES
ne
z
14 |
o é 2 < ‘% \g \8 E g o
r~ O o 1%} L -}
.| & 3 g i 8 |28 & S | g = = g 5
z Q = > o4 x ZZ = [0} O o g z fa) S
2 < [ < < o 5 L T @ J w L 2
08 2 : ° 12| § |3 |%| bt& § 2
N o © o iv =
e
El operario debe estar Personal Relacién directa con
. Inspeccion del constantemente Exposicion a Irritacion de vias | toda la lana que esta Usar
Cardado de | éareade . - encargado del . P R102 - . - - . ]
1 proceso de inspeccionando toda la Sl los residuos de | Quimico | . respiratorias y siendo procesada para | Ninguno | mascarillas
lana cardado - cardado de Fibras : . ]
cardado maquina cardadora durante el lana la lana mucosas pasar a la maquina respiratorias
proceso cardadora

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022
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Tabla 28-4:

Matriz de Riesgos GTC-45 de Cardado (parte 2 de 4)

Personal Contacto directo con R95 - Contactos Contacto directo con el
. . Manualmente se debe Ilenar -
Cardado | &reade | Introducir la lana encargado del la lana que pasa por - con sustancias L . producto que es el . Usar guantes
2 la tolva con la lana ya Sl Quimico - Irritacion de la piel L Ninguno .
de lana | cardado en la tolva . T cardado de el proceso de causticas y/o encimaje y la lana que de proteccion
suavizada por el encimaje o . o
lana encimaje corrosivas estd siendo procesada
El operario debe estar -
i P Personal , Causa dolo de cabeza Utilizar
X Inspeccién del constantemente Esta expuesto al .
Cardado | é&reade . A encargado del . P - . y sensaciones i - . tapones de
3 proceso de inspeccionando toda Sl | ruido de la maquina Fisico R34 - Ruido Relacion con la maquina | Ruido L
de lana | cardado L cardado de desagradables como proteccion
cardado maquina cardadora durante cardadora . ..
lana zumbidos auditiva
el proceso
Una vez terminado la Personal Exposicion con . .
. - . p R51 - Caida de Causan lesiones leves | desembarque del tubo de
Cardado | areade | Desembarcarlas | produccion de las fibras de | encargado del materiales pesados al - . . . ] . Usar calzado
4 I . ] - SI Mecaénico | objetos o piezasen | y deformidades enla | los rollos de las fibras de | Ninguno
de lana | cardado fibras de hilos hilo se comienza a cardado de desembarca la lana . L . ; adecuado
manipulacién zona de los pies hilos y la lana humada
desembarcar en los coches lana de la carda
Esparcir el Para tener una buena fibra Personal Contacto con los . .
. . . — Lesiones e Contacto directo con el -
Cardado | é&reade producto de de hilo se debe pasar por el | encargado del residuos de la lana y Lo R9 - Exposicion a Lo - . Utilizar gafas
5 L L Sl . Biologico irritaciones en los esparcimiento del Ninguno .
de lana | cardado | encimaje sobre la | encimaje que se esparce por | cardado de el encimaje que se hongos . L de proteccion
- o0jos encimaje sobre la lana
lana toda la lana lana esparce en la misma

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022
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Tabla 29-4: Matriz de Riesgos GTC-45 de Cardado (parte 3 de 4)

MATRIZ DE RIESGOS

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y VALORACION DE LOS RIESGOS

DATOS
. FUNORSAL (Fundacidon de Organizaciones. | . L
Empresa: . - Ni Revision 1
Campesinas de Salinas)
Proyecto / Sede / Gerencia: Hilanderia Fecha de dltima revision: 26/8/2022
Proceso / Divisién / Departamento: Produccién Elaborado / Registrado por: Germania Yumiceba
Seccion / Subdivisién / Linea CARDADO Revisado por: Ing. Alejandro Ruiz
Fecha de realizacion: 24/8/2022 Aprobado por: Ing. Alejandro Ruiz
EVALUACION DEL RIESGO pa=shoviel MEDIDAS DE INTERVENCION
(@) - wn
< |z < w | —l W w @
o (2| o >2a| (o oY m 65,20 | P
Z O| 4 z < 40 O a z| = o o 5 E Z \%
LLJ (7) E 29 |_|J<w6\5‘% a O ‘O Dkg mZ\%D-EZ Lu_—l
O |0l <« 5 |02 |HyLl=z2= <o ol 5 0 k=159 283
LS| 8gc (0@ o4O e =0 <|S =4 OFQL20 Hm%
Azt 28 5 |TiU=2F) = Z|E o=z E}—ﬁoza e 3
wijw|l e~ |ho|2d540Y ez S| FE = z258¢Fd ;9o
o |0 o | ¢>SzZg o o3 9= O3Faxds Zu
g8 @ ng | (Z uwi 3, o cie=" 3B
zZ |z ; p = < 2 a |
Revisis Capacitacion en E;g?arr?olsos
evision ;
Muy tante d uso de equipos de encargados de
Alto Cancer de E?jr;ztnsg dg prOteCCIIO n proteccion
6 |4 24 25| 600 No Aceptable 2 garganta'y Sl - . persona respiratoria de
| equipos de Dotacion de acuerdo al
puimones proteccion equipos de |
roteccion estandar de
personal personal proteccion ya
P mencionada

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 30-4:

Matriz de Riesgos GTC-45 de Cardado (parte 4 de 4)

Capacnauo_n €N | proveer a los
uso de equipos -
. s S trabajadores de
Dafio grave de Supervision de de proteccion
No Aceptable o tejidos y estado de equipos personal guantes de
2 3 6 Medio | 25 150 I Aceptable con tendones de las Sl de proteccion Dotacion de proteccion de
controles . acuerdo a la
manos personal equipos de
. norma ya
proteccion -
mencionado.
personal
Capacnamo_n en Abastecer a
- uso de equipos .
La pérdida Supervision de de proteccion cada operario
Mu auditiva puede estago de equipos personal de gafas de
6 4 24 Y 125 600 No Aceptable aparecer a Sl qutp persor proteccion con
Alto . de proteccion Dotacién de
edades mas . las normas ya
personal equipos de -
tempranas ” mencionado
proteccion ]
anteriormente
personal
Capacitacion en Entregar a cada
s P - trabajador el
. Supervision de uso de equipos
Infecciones . S overol
estado de equipos de proteccion .
Muy profund_as, de_sde de proteccion personal necesario para
6 4 24 Alto 25 600 No Aceptable la epidermis Sl ersonal Dotacion de su proteccion y
hasta el musculo Pe . eso debe ser de
- Revision constante equipos de
de los pies - acuerdo a la
de buen uso proteccién
ersonal noma
P establecida
Capacitacion en Facilitar a los
uso de equipos i0s del
Aceleracion de Supervision de de proteccion operarios de
No Aceptable o enfermedades estado de equipos ersonal calzado
2 4 8 Medio | 25 200 Aceptable con - Sl quip persor adecuado de
visuales de proteccion Dotacién de
controles d - . acuerdo con las
egenerativas personal equipos de
roteccion normas
P establecidas
personal

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022
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Tabla 31-4: Elementos necesarios para el proceso de Cardado

| AREA DE CARDADO
ol r < T . Ui
FUINORSAL. ELABORADO POR: Germania Yumiceba
ACEPTADO POR:
Descripeion Figura Reglamento Normativo Descripeion Figura Reglamento Normativo
del elemento del elemento

UNE-EN 529:2006

ANSI/ISEA Z87.1-2015: 10065849

seguridad y ensayos

TRABAJO Y SEGURIDAD

Mas_carlll_a > Equipos de proteccién Gafas QJ Dispositivos de proteccién ocular y
respiratorias , , = .
respiratoria. \ | facial
Guantes de w INTE S75:2020 Guantes de overol NTE INEN-ISO 13688: ROPA DE
latex GLBI proteccion PROTECCION
Tampones )
UNE-EN 352-2:2003 Protectores INEN 1962: CALZADO DE
auditivos. Requisitos de Calzado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022

119




4.3.3.Aplicacién de SEITON

En la aplicacion de Seiton, lo mas principal es la colocacion y el orden logico de los materiales,
todos los elementos deben estar dispuestos y colocados en su lugar para que cada objeto tenga
una posicion especifica para ser reducido o eliminado, guiarse por los principios basicos de

envio y clasificacion, a continuacion, se muestra el orden:

Colocar en éres Colocar junte
de archivo muerta & otra persona

Es posible A cada
que se use momento

Archivo, papeles,
Algunas mobiliario, equipo, Varias
veces al materiales, veces al
afo herramientas etc. dia

Colocar cerca
de la persona

Colocaren
bodega o archive

Algunas
Veces por
semana

{ Colocar en Colocar cercano
Sreas comunes al rea de trabazjo

llustracion 4-4: Seiton — orden

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022

Seiton
Organizacion

Asignar un lugar
para cada material

Acordar la cantidad
precisa de cada
~_material

Tener la seguridad
que el material esta.
operativo

llustracidn 5-4: Seiton - organizacion

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022
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En la hilanderia los materiales que estan en mayor movimiento en los diferentes puestos de
trabajo son los coches donde se moviliza la lana, las lonas, fundas industriales de color
transparente y las escobas entre otros, en donde resulta dificil hallarles ya que no estén en los
lugares adecuados y de manera ordenada , ya que suelen variar estos parametros, pero es
importante analizar los conceptos vistos anteriormente, y ordenar segun lo establecido utilizando
la 95 metodologia SEITON, teniendo en cuenta que de los materiales mencionados anteriormente
si existen sefaléticas de algunos, solo se necesita mas orden donde permita cada trabajador y a

nuevos trabajadores en no tener dificultades y perdida de tiempos.

Tabla 32-4: Comparacion Seiton inicial vs mejorado

AREA DE

TRABAJO INICIAL MEJORADO
Bodega :‘ 2
recepcion de

la  materia

prima

Insumos en

las areas de

trabajo

lugar de los

coches  de

lana

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022
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4.3.4.Aplicacién de SEISO

SEISO o método de limpieza incluye, ademas de las areas de limpiezay el equipo de trabajo,
disefiar aplicaciones de evitacion o al menos reducir la suciedad y proporcionar medios de
trabajo mas seguros, porque en el almacén en este lugar, los desechos se acumulan, el polvo y el
polvo no permiten  buenos  resultados. en lastareas en el trabajo.  Por lo tanto, se
recomienda que la explotacion se recomienda limpiar cuando terminasu jornada laboral y,
aungue  funcionacada  hora, tanto desus  trabajos  como de comandos, como
guantes, zapatos y monos de trabajo, desde ese momento. Actualmente, porque no. Para observar

los desechos giratorios mas populares, se adjunta la siguiente tabla 33-4:

Tabla 33-4: Desechos generados en el &rea de produccion de hilos
RESIDUO REMOCION IMAGEN

La lana es desecha por la clasificacion que se
Lana realiza en bodega,45+89+/02369 se |!
desechada en|acumulan en la misma bodega donde no |,
bodega permite un mejor espacio para poder realizar

las tareas de este puesto de trabajo

. En los puestos de trabajo tanto para
Residuos de la ) ) )
cardadora, hilas y madejas los hilos que
roturade lana | ]
tienden a romperse son lanzados a los pisos.
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Desecho  de
basura

Cuando realizan la limpieza en la planta los
residuos y desecho son acumulados en la
puerta principal de la bodega sin tener un
buen espacio para el ingreso de las personas

que hacen llegar su materia prima.

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

Tabla 34-4: Manual de limpieza

Yoo < T .

FUNORSAL

ELABORADO POR

MANUAL DE LIMPIEZA

Germania Yumiceba

ACEPTADO POR:

Sitio de limpieza:

Lugar de limpieza:

Hilanderia

Bodega

Objetos y elementos necesarios para
el correcto desarrollo de
la actividad:
guantes, mascarillas, escoba, fundas de
basura industrial recogedor, dos botes
de 200 I para almacenar toda la lana
que ha sido clasificada que ya no sirve.

1) limpiar en un tiempo méx. de

TIEMPO ASIGNADO DE LIMPIEZA:

3 min en cada puesto de trabajo sobre todo en el area de bodega

Indicaciones para
limpieza:

1) tomar las fundas de
basura industrial con sus
botes respectivos
designados en el puesto
de trabajo.

2) se procede a recoger
los residuos con la
escoba perteneciente al
puesto de trabajo y
colocarlos en los botes
3) el trabajador
asignado recogera la
basura para llevarla al
lugar asignado.4) repetir
la actividad cada hora.

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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4.3.5.Aplicacion de SEIKETSU

El enfogue de SEIKETSU se centra en el cumplimiento de 3'S desarrollados, primeramente, por
lo que es importante designar un supervisor para inspeccionar donde es necesario recordar que la
limpieza, el orden debe conservarse durante toda la jornada laboral, no mas de tres minutos, y
esto debe realizarse por cada uno de losempleadosde la hilanderia Funorsal.
Cada operario debeestar mas que dispuesto a trabajar enunidadya que cada
persona necesita tener un estado visual limpio, organizado y ordenado, procurando que las
primeras metodologias no queden aisladas y mantenidas en un solo ambiente, se ha convertido en

una préctica para los empleados.

4.3.6.Aplicacion de SHITSUKE

Con el diagrama de proceso que consta de una matriz que describe de manera simbdlicamente los
detalles de la serie, la duracién y el espacio entre los pasos del proceso. Los diagramas de flujo o
diagramas de anélisis son una ayuda valiosa para la persona que supervisa porque requieren que
analice cuidadosamente la secuencia de actividades involucradas en el proceso de produccion
0 mantenimiento. Los diagramas de flujo se pueden utilizar para representar graficamente las
actividades de los empleados o el manejo de materiales. Asi, el cuadro proporciona un
método para mejorar 'y simplificar los procesosen la determinacion del costo de las

actividades, bienes y servicios.

4.3.7.Aplicacién de SHIKARI

Para poder aplicar Shikari que esta enfocado en, el compromiso individual de cada empleado es
primordial porque todos deben planificar y registrar su trabajo, tener voluntad, empujey
determinacién, y cada persona debe ser un miembro del equipo ejemplar en la mejora de la
produccidn, no solo en la manteniendo la productividad. y la previa implementacion de la letra

“S” en cuanto a orden, organizacion, pureza, disciplina y constancia.

4.3.8.Aplicacion de SHITSUKOKU

Este enfoque implica el compromiso que debe tener todo aquel que tiene parte en Funorsal de que
la empresa debe tener la pasion y la conviccion de seguir todo lo anterior, comenzando por lideres
disciplinados, responsables Yy responsables. EI respeto por los subordinados los hace sentir

maés involucrados en la organizacion y en la seriedad del asunto.
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4.3.9.Aplicacién de SEISHOO

Con la direccién que nos da Seishoo, es necesario que todos puedan ayudar al gerente encargado
del proceso de produccion en la hilanderia, quien sera el responsable de controlar la eficacia del
ambiente, teniendo una buena comunicacion con todo los operaos de cada puesto de trabajo y asi
lograr trabajar en armonia con un objetivo comin y asi retrasar en los diferentes sistemas de

produccion.
4.3.10. Aplicacién de SEIDO

Estandarizar los procesos definidos es necesario, si deseamos mantener los métodos utilizados,
por lo que debe priorizar dentro de la empresa un lugar accesible para cada publico
definido, manteniendo el orden, esto vuelve a ser importante. Serd obligatorio el nimero
de sefiales visibles para quelos empleados, especialmente los jovenes, no pierdan tiempo
buscando o almacenando insumos y consumibles, y no lo subestimen, la inspeccion visual que
equivale a criterios evaluados y corresponde a 9 segun al diagnéstico. En el tercer capitulo se
realizd una evaluacion inicial del método 9°S para brindar las mejoras adecuadas en la hilanderia,
para luego desarrollar un método final, los resultados obtenidos luego de la implementacion del
mismo método donde se pudo representar los resultados obtenidos después de la implementacion

de la misma.

Tabla 35-4: Diagnostico final de 9°S (Parte 1 de 4)

mhﬁ'“(:%k_q AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA

i
FUNORSAL AREA AUDITADA: AREA DEPRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular3=Bueno 4=Muy Bueno 5=Excelente

(Bxiste sefialética para identificar s .
Colocar en almacén sefialéticas para un mejor

pasillos, puesto de trabajo, lineas 4 o
orden y organizacion
de acceso ?
o . Colocar los insumos o materia prima de manera
(Bxiste reas de almacenaje
5 ordenada en el lugar al que corresponda lo que
marcadas?

se vaya a utilizar

¢Las herramientas o utillaje
poseen un lugar 4
identificados para guardarlos?

Asignar un lugar adecuado para herramientas
que no se esté utilizando durante el proceso.

¢Los insumos cuentan con un Adecuar el lugar con sefialética para clasificar
lugar asignado? de manera limpia y ordenada

SUMA 17 85%

cada cosa y cada cosa en su lugar”

SEITON — Organizar: "Un lugar para

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 36-4: Diagndstico final de 9°S (Parte 2 de 4)

ool < Ty .

FLINORSAL

AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy de ficie nte 1=De fic

iente 2=Regular3=Bueno

4=Muy Bueno 5=Excelente

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS P ARA MEJORA
i . - Revisar que el piso esté libre de elementos que
¢El area del piso esta libre de a P q
) 4 den aspecto de desorden o puedan causar
> elementos no deseados? . .
2 accidentes al transitar
E _ ¢Existe materia prima o insumos Colocar los insumos o materia prima de manera
8 o correctamente arreglados dentro 4 ordenada en el lugar al que corresponda lo que
é 5 de la empres? se vaya a utilizar
£ § ¢Los objetos que se usen con
5 c mas frecuencia se encuentran de Es importante asignar un lugar apropiado para
% =2 manera ordenada e identificados 5 colocar los objetos que no tengan frecuencia en
& < adecuadamente dentro del su uso
= jo?
‘ 8 puesto de trabajo?
@ cLos materiales a usa_rse S.e Mantener en los puestos de trabajo el material
m encuentra lo necesario (sin 4 o .
75} que se vaya a utilizar en la jornada laboral
exceso) dentro del proceso?
SUMA 17 85%
M}\-ﬂ AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
FUINORSAL AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy de ficiente

1=Deficiente 2=Regular3=Bueno

4=Muy Bueno 5=Excelente

DESCRPCION CALFFICACION COMENTARIOS P ARA MEJORA
& ¢Se ha implementado o ejecutado 5 Mejorar la socializacion de las ideas e
< . . . .
= ideas de mejora? implementar planes de mejora
2
o . z : ia
ES ¢Existe apoyo por parte del area 5 Crear un ambiente de dialogo entre operadores,
o de produccién para la mejora? supervisores y autoridades de la empresa.
=
@ 2 . Dar a conocer las metas que desea cumplir la
85 2 ¢Dentro de la empresa existe el . L
= ! empresa, crear un ambiente de comunicacion
= QO
= 3B compromiso con 4 L
== . . . laboral, velar por el beneficio de la empresa 'y de
3 la misma para la mejora continua?
: o todos
2
= ;Disponen de un plan futuro de ) .
corp . P 4 Ejecutar un plan futuro de mejora.
mejora?
=
7
SUMA 18 90%
M M AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
FLULINORSAL AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION FECHA:2022/7/01
CRITERIOS DE EVALUACION
0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular3=Bueno 4=Muy Bueno 5=Excelente
DESCRPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
¢En los puestos de trabajo se Es importante concientizar sobre la limpieza y
registra limpieza, no residuos de 4 orden en
material, y sin humedad? cada puesto de trabajo
3
"g ¢El trabajador limpia su puesto de
e trabajo regularmente sin 5 Activar un plan de limpieza
Sz .
) necesidad de una orden?
D o
=8 Existe plan de limpieza para el
°g 4 Ste I 1eZ . . -
o S ¢ ) P © . P 4 Ejecutar un plan de limpieza
= area de produccion?
) =
=T ;Existe algun encargado de . .
— o ¢ g . g_ 4 Levar a cabo el organigrama para 9'S
] supervisar la limpieza?
=
2 .
) ¢Las mesas de trabajo se
encuentran libres de 5 Efectuar inspecciones sobre limpieza
polvo, limpios y aptos para el
trabajo?
SUMA 22 88%

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 37-4: Diagndstico final de 9°S (Parte 3 de 4)

FUINORSAL

Yoo < .

AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
AREA AUDITADA: AREA DEPRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy de ficiente

1=Deficiente 2=Regular3=Bueno

4=Muy Bueno 5=Excelente

de las 9°S?

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
;Se realizan informes de » .
© . 3 Es recomendable la creacion de informes
auditoria?
¢El personal tiene conocimiento L
b 5 Es fundamental la capacitacion al personal

¢Eluniforme y equipo de
proteccién son usados 4
con frecuencia?

Usar siempre el equipo de proteccion personal y
uniforme

SHITSUKE- Autodisciplina: "Segui
las reglas y ser consistente"

¢Existe control de limpieza y

orden? 4 Ejecutar frecuentemente controles
SUMA 16 80%
M i AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
FUINORSAL. AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION  FECHA:2022/7/01
CRITERIOS DE EVALUACION
0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular 3=Bueno 4=Muy Bueno 5=Excelente
COMENTARIOS PARA
DESCRIPCION CALIFICACION MIRTEEA
¢Los trabajadores al Mejorar la comunicacion,

S realizar sus actividades se 5 realizar charlas

g encuentran motivados? motivacionales

s

g ¢Se desarrolla un control 5 Ejecutar un sistema de

@) de las actividades? control de actividades

é ¢Los operadores tienen la

aptitud necesaria para -
= 0 p 4 Capacitar al personal
= el desarrollo de las
actividades?
SUMA 14 70%
Mh AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA

FUINORSAL AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy deficiente

DESCRIPCION

¢;Los trabajadores apoyan

1=Deficiente 2=Regular3=Bueno

CALIFICACION

4=Muy Bueno 5=Excelente

COMENTARIOS PARAMEJORA

Charlas de concientizar a los trabajadores

constantemente en la mejora
continua de la empresa?

¢El personal tiene actitud frente a
sus labores que desempefia a
diario?

Charlas de concientizar a los trabajadores

¢Los supervisores demuestran

actitud de apoyo frente a cualquier

Crear un plan de control de fallas

SHITSOKOKU “Compromiso”

decisién para la mejora?

SUMA

87%

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 38-4: Diagndstico final de 9°S (Parte 4 de 4)

Mh AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA

FLINORSAL AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy de ficie nte 1=Deficiente 2=Regular3=Bueno 4=Muy Bueno 5=Excelente

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA

¢Existe ambiente laboral adecuado Identificar adecuadamente los puestos de
entre compafieros de trabajo? trabajo con sefialética

¢La comunicacion y relacién entre
supervisores y 4
operadores es adecuada?

Colocar en almacén sefialéticas para un mejor
orden y organizacion

;La empresa dispone de una . .
cHaemp P Asignar un lugar adecuado para herramientas

SHEISOO “Coordinacién”

lanificacion P
P 4 que no se esté utilizando durante el proceso
adecuada?
SUMA 12 80%
M}\—‘\ AUDITOR: GERMANIA YUMICEBA
FUINORSAL AREA AUDITADA: AREA DE PRODUCCION FECHA:2022/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy de ficie nte 1=Deficiente 2=Regular3=Bueno 4=Muy Bueno 5=Excelente

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA

¢Los trabajadores tiene experiencia
en la actividad que desempefiay lo 4 Capacitar al personal
realiza de manera adecuada?

G

'g ¢Se aplica un control visual? 5 Ejecutar un control vrsua_l’dentro del &rea de

] produccién

=3

é ¢En l;lrir::d?ri::g:;cstoesse;riltisefsten 5 Crear un manual de orden y limpieza

”  [SumA 14 93%

PUNTOS PUNTOS )
CALIFICACION
POOSIBLES 155 OBTENIDOS 141 90,96%
(PO/PP) *100
(PP) (PO)

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

SITUACION MEJORADA 9°S

95% 93%
90% ==
0 - =
0% 88% == 87%  87% =
85% 85% = @ = e =
85% p— [ = = = = =
= =E E E sowm = = sw =
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llustracién 6-4: Situacion mejorada 9's

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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4.4. Comparacién de 9s inicial con la final

En la ilustracion 7-4 se puede visualizar la diferencia entre la situacion inicial y actual de la
empresa, sobre la metodologia 9°S dentro del area de produccion de la empresa Furnosal,
demostrando el cumplimiento satisfactorio ya que el estado actual demuestra estar por encima del

minimo admisible de 80%.

COMPARACION 9°S
==== Inicial  ==== Mejorado Lineal (Mejorado)

9 0
12(; 0;(: 88;‘/0 933) §7% 93%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0% =i
Seiri Seiton Seiso Seiketsu  Shitsuke  Shikari Shitsukoku Seishoo Seido

llustracion 7-4: Comparacion 9°S inicial vs mejorada

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

4.4.1.Medidas correctivas

4.4.1.1. Propuesta de distribucion de planta final

A través de la ingenieria de métodos y estudio de tiempos y movimientos, se logré determinar
que la distribucién de la planta no es la adecuada, puesto que existen movimientos improductivos,
que generan incremento en el tiempo de produccién en el &rea de bodega ya que la distancia es
muy larga de recorrer por lo cual se decide cambiar el area de bodega a una zona més céntrica de

todos los procesos para evitar estos tiempos improductivos en la movilizacion de la lana.

Para una mayor efectividad en la disminucién de tiempos de produccion se sugiere que se realice
un estudio en el que se agrupen procesos y evitar el movimiento innecesario de la lana en los
coches de un piso a otros, es decir que se deberia cambiar la distribucion de la planta de los pisos

a una distribucion lineal.
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En el ilustracion 8-4 se puede observar las areas en el proceso de produccién de mejor manera ya

con un distribucion adecuada y evitando en mayor parte que se realicen traslados innecesarios o

distancias muy largas.

-y e
MEJORADO R -
Q i
MO T R LB & =
AN
] | ¥
(3 § 0 e \f \ y
.__;‘ \ — () ! ‘}._. C—
R o= L '\-‘/l
| ’ \ L

—
T 08 WTT —
\

¥

lustracion 8-4: Diagrama de recorrido Mejorado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022

4.4.1.2. Mejora de la rotura de hilo en la empresa Funorsal.

Se propone una clasificacion de lana en el area de recepcion de materia prima para evitar la rotura

en los puestos de trabajo posteriores.
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Tabla 39-4: Caracteristicas de los tipos de lana en la empresa Funorsal
CARACTERISTICAS IMAGEN

Son ovejas de climas templado a

tropicales.

e Exceso de grasa

e Contiene agua

e Contiene alto residuos

e Lalana es muy rizada por ende

Lana
. el largo de esta lana es muy
Merina ]
pequefia y su longitud es de 6-8
cm.
e El vellon tiene un rendimiento
60 %
Son ovejas rasticas y primitivas
de lana basta
¢ No contiene grasa
¢ No contiene mucha agua
e Esligera
Lana ] ) )
e Contiene residuos bajo
Basta

e Tiene una uniformidad muy
baja y una longitud de 8-12 cm.

e El vellon tiene un rendimiento
80 %

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

De acuerdo con la clasificacion realizada, se obtuvo los siguientes valores en residuos para la lana
merina 480 libras y para la lana basta 168 libras, también hay que mencionar que el producto final
en colores para lana basta es buena a diferencia de la lana merina que no de muy buena calidad
como se puede observar en el ANEXO 10 Y 12.

4.4.1.3. Mitigacion los defectos de MAC
La metodologia 9°S fue implementada dentro del area de produccién de hilos, la cual nos

permitira logrard grandes beneficios a largo plazo, como la disminucion de errores en las mesas
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de trabajo y también en la actividad de hilado y embodegado del producto, ademas se llegara a
tener un ambiente de trabajo mas organizado, ordenado y limpio, permitiendo que el trabajo sea
eficiente y eficaz por parte de los trabajadores, es decir los hilos que son el producto final tendrén

mayor calidad.
Magquina cardadora

Para la primera maquina que es la cardadora ingresan 3856,3 libras. El residuo del proceso del
cardado es de 114,68 libras lo que al salir de este proceso nos dan 3740,62 libras que ingresan al
proceso de hilado.

3856,3 — 114,68 = 3740,62 b de hilos (68)

3740,62lb
3856,3 Ib

*100% = 97%
100% —97% = 3%
Podemos observar que parala primera maquina en el proceso inicial si clasificar es del 10 %. Con

el proceso mejorado se obtiene un 3% habiendo una gran mejora.
Maquina de hilas

En la segunda méaquina del proceso de produccion esta las hilas, ha este proceso ingresan las
3740,60 libras del proceso anterior, y como residuo tenemos un valor de 187,03 libras que son
desechadas. Donde nos da un valor de 3553,57 libras, estas libras salen para el siguiente puesto
de trabajo.

3740,60 — 187,03 = 3553,57 Ib de hilos (69)

3553,571b

—_ 0fy — 0
374060 1p " 00% = 95%

100% —95% = 5%
En este proceso ya mejorado mediante la clasificacion se obtiene el 5% a diferencia de la inicial

que nos daba del 10%, teniendo una buena mejora.
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Maquina madejadora

Para la tercera maguina que es la madejadora se ingresan las 3553,57 libras del proceso anterior,
y como residuo tenemos un valor de 177,67 libras que son desechadas. Realizamos el calculo
correspondiente dandonos un valor de 3375,901 libras. Estas libras corresponden al producto final
de todo el proceso productivo.

3553,57 — 177,67 = 3375,901 Ib de hilos (69)

3375,9011b

e 0f, — 0,
3553571 " 100% = 95%

100% — 95% = 5%
Con el proceso ya mejorado mediante la clasificacion se obtiene el 5% a diferencia de la inicial
gue nos daba del 10%, teniendo una buena mejora.
4.5. Metodologias y técnicas mejoradas
4.5.1.Estandarizacion de tiempo con el nuevo método de trabajo
Al haber aplicado la metodologia 9°S y nuevo método de trabajo es necesario un estudio de
tiempos y movimientos, para analizar el cambio que existe en el tiempo en el que los trabajadores

realizan sus actividades.

4.5.1.1. Cronometraje
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En la siguiente Tabla 40- 4 se puede observar los tiempos mejorados, en el puesto de trabajo que es la recepcion de la lana hasta su transporte para la siguiente

area y el tiempo obtenido es de 23,92 minutos ha comparacién del tiempo inicial que es de 25,44 minutos.

Tabla 40-4: Presentacion del célculo de las lecturas obtenidos en el &rea de recepcidn de materia prima.

0 POS OBSERVADO PROMEDI PROMED

A RECEPCION DE MATERIA PRIMA 1 20 3 4 5 6 7 8 9 100 11 12 13| 14 15 16| 17 18] 19 20| 21 22| 23 24| 25 26| 27| 28 29| 30|
1 |Recepcion de la lana 255| 255( 255|241 241 241 241| 240| 293| 293| 293| 256| 307| 258) 306| 274| 247| 295| 336| 259| 283 275| 294 287| 274| 282| 318| 252| 257|263 212,38 4,54
2 |Cernir de la lana mediante el uso de mallas 653) 663| 687|609 781| 603| 723| 747| 675 640| 640 672| 634 627) 627| 627 627| 627) 627 627| 627) 624| 622| 674| 654| 654| 694| 714| 750|742 662,38 11,04
3 |Clasificar la lana seqin su tipo 183 173| 147|147 147| 147 154) 166 180| 181 189| 222| 192| 160 160| 160| 160| 160| 160 160| 160| 165 175 143| 128| 128 171]191| 147|141 163,32 21
4 |Llenar las lonas con la lana clasificada 150) 162| 173(129| 142| 136 132| 131| 129| 123| 123| 123| 123 129| 129| 129| 105| 105| 105/ 105| 105/ 105| 105 105| 127| 127| 115|115|115|136 124 56 2,08
5 |Pesar las lonas con lana 107| 107)120/120] 119] 119 119) 120| 120| 130 131 160| 172) 131] 119 107| 167| 175| 172 155| 155 155| 144 144| 144| 154| 171] 170| 164|130 139,90 2,33
6 |Transportar las lonas pesadas al érea de triturado 50 59| 54| 54| 54| 54| 54| 54| 54| 54| 107| 107| 107| 107| 116] 50| 50| 50| 119| 50| 50| 50/ 50 52| 52| 52| 112)117|113|114 72,58 12
143512 2392

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la Tabla 41-4 el operario de esta area de trabajo se demora 1,52 minutos que es el tiempo mejorado a comparacion con el tiempo inicial que se ha tomado y

es de 2,44 minutos y empieza con llenar la maquina trituradora manualmente hasta el transporte de la lana al logo que es la siguiente actividad que realizar.

Tabla 41-4: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de lana cruda

0 POS OBSERVADO PROMEDI PRO

TRITURADO DE LANA CRUDA 1123456 |7 [8[9 (200 |[12)13/14][15]16|17[18[19]2|20|2[23|242]26]27[28]29]30 e 0

1 |Recepcion de lonas con lana Lo jrpp vyt ry vty 222 2122 21y 2)1)2| 13 0,03
2 |Vaciado manual de las lonas en la maguina de triturado 222022222222 22222 2L 2t ry2)t)2| 16l 0,03
3 |Triturar la lana en trozos mas pequefios DL Lp3 L3 33|22 222222 2|L]|2|3|3 |HM42|3|2]2]2{3[2] 8 145
4 | Transporte de la lana triturada al érea de lavado Ll jopep ey vy eyt 2 0yt 2y2(2 (20212112t 2122|1)2|2| 14 0,02
9141 152

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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En la Tabla 42-4 el tiempo promedio mejorado que al operario le toma en realizar, esta actividad que es el lavado de la lana en cada tina de acuerdo con los
pardmetros ya mencionados y el Ilenado en los coches para el siguiente proceso es de 18,75 minutos ha comparacion con el tiempo inicial que es de 21,45

minutos y podemos observar que si hay una mejora.

Tabla 42-4: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de lavado de lana

0 POS OBSERVADO PROMEDI PROMED
§l LAVADO 1 20 3 4 5 6 7 § 9 100 11 12 13 14 15 l6| 17 18] 19) 200 21| 22| 23| 24| 25 26| 27| 28] 29| 30} C. 0
Colocar la lana triturada en el logo 78] 78| 78] 78] 78| 217 7 225 131) 131) 131) 131) 233) 230 215 218) 214] 253 252) 241| 244| 238| 20| 205) 205] 205] 205/215/212/209) 17890 2,98

Trasladar Ia lana por medio de un ventilador hacia la primeratina ¢ 190 193] 196| 201] 205 198 208| 212 213] 215 219| 221] 220] 222) 220| 221) 221 214) 221] 221] 213) 206| 209] 206| 212| 200| 199|209 213223 210,77 351
Trasladar |a lana a una sequnda tina con agua caliente usando unty  124] 124] 124) 124] 124 377) 366] 358) 389| 252 252| 252| 252| 252 252| 252| 318| 358| 464| 422| 318) 422| 3716| 389| 45| 222| 222|222| 222|222) 28512 475
Trasladar |a lana manualmente a una tercera tina con agua caliente| 252 252| 252)252| 252 224) 326| 323| 288| 292 292| 292| 308| 308| 298| 260| 276| 276| 269| 276] 278) 294 262| 291| 324| 310| 322|332| 314|276] 285,81 4,76
Transportar la lana al drea de enjuague 122) 122122/ 188| 201 214) 166| 167| 209) 137| 137| 137| 137] 137| 137| 137 137) 137 188] 186| 189 190| 179 172) 178 169| 189171/190/191] 16463 274
112523 18,75

oo

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la Tabla 43-4 para el proceso del enjuague el trabajador, encargado de esta actividad le toma un tiempo promedio mejorado de 2,06 minutos y el tiempo
inicial de 2,71minutos, donde podemos observar que hay una mejora en el tiempo, este proceso inicia con la colocacion manual de la lana en la maquina hasta

el trasporte en los coches para el siguiente proceso.

Tabla 43-4: Presentacion del célculo de las lecturas obtenidos en el &rea del enjuague

0 POS OBSERVADO PROMEDI PROMED

B ENJUAGUE 1 20 3 4 5 6 7 8§ 9 lof 1 12 13 4 15 16 17] 18 19 20| 21| 2 23 24| 25| 26| 27) 28] 29 [ Ne 0
1 |Colocar manualmente la lana en la maquina de enjuague 2| 26| 2| 26| 26| 26| 26 26| 26| 26| 26| 26| 26| 26| 32| 31 48 46| 46| 34| 26| 26| 26| 26| 26| 43| 31| 33| 41 48 30,92 052
2 |Remover la lana en agua fria B B B W B 28 23] 2] 37| 36 B[ 36| 3B 3/ 33 3B 24 24 19 19 19 24 24 37 16| 16 16 16| 16/ 16 25,05 042
3 |Retirar la lana de la maguina usando el trinche 23 23 23 23] 23] 23| 23 61 68 66| 84 84| 82 87 82 82 82 72 26| 26| 26 26 60| 60 60| 60 60 60 60| 60 5298 088
4 |Trasladar Ia lana al rea de centrifugado 13 13 1313 10 200 200 25 7] 190 21 24 23] 18 19 1] 13 13 200 23 2 6 3 3 3 6/ 18 14 14U 1493 025
123871 2,06

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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En la Tabla 44- 4 tiempo inicial para esta actividad que es el centrifugado el trabajador encargado, se demora un tiempo promedio mejorado de 12,96 minutos
ha cooperacion con el tiempo inicial que es 15,28 minutos, en realizar el llenado manual de la lana en la maquina hasta llenar en los coches, que sera transportado

para el siguiente puesto de trabajo

Tabla 44-4: Presentacion del célculo de las lecturas obtenidos en el area del centrifugado

0 POS OBSERVADO PROMEDI PROMED

&I CENTRIFUGADO U2 3 4 5 6 70 8 9 10 1 12 13 14 15 16 7] 18 19 200 2| 2| 2B 4 25 % 27| 28 29 3 0
1" (Colocar la lana manualmente en la maguina centrifugadora B 3B 38 3 83 88 29 29 29 2 29 2 29 3 31 3 56| 66 8| 99| 60| 60 60| 60 43| 43 63 7L VY 7| 5084 085
2 (Exprimir la lana hasta una lana semiseca 573 88| 612| 634 678 689 69| 750) 734| 18| 723 634| 539| 699 70| 734| 617) 617| 617| 617) 51| 51| 51| 473| 473) 473 714\ 414(514)514 59716 9%
3 Transportar en los carritos a &rea de secado 151 146/ 1441166 162 153| 166] 16| 182| 163 148 151| 151 113) 113) 113| 145( 151 66| 68 68 66| 74 74 157 86| 86| 86(156/156 12949 216
s 129

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la Tabla 45-4 el &rea de secado la persona encargada de realizar esta actividad, que empieza con el llenado manual de la lana en la tolva de las 2600 libras

hasta el transporte de las lonas con lana seca, le toma un tiempo promedio mejorado de 40,94minutos y el tiempo inicial es de 48,31 minutos, podemos observar

que si hay mejoras.

Tabla 45-4: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area del secado

0 POS OBSERVADO PROMEDI PROMED

4l SECADO 1 20 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12| 13| 14/ 15 16| 17| 18] 19| 20] 21| 22| 23| 24| 25 26| 27| 28| 29| 30[NEM0e 0
1 |Colocar la ana en la tolva de secado 180 | 173 | 156 | 154 | 116 | 173 | 170 |173| 170 | 176 | 230 | 170 | 218 | 215 | 299 | 265 | 230 | 322 | 238 | 237 | 282|299 | 299 | 238 | 240 | 237|239 | 214 | 237 | 236 21953 3,66
2 |Secar totalmente la lana 1711|1712 1285|1285/ 1285 | 1285 | 1285 |1803| 1823|1846 | 1863|1926 1888| 1958|1838 |1103| 1103|1103(1103| 1103 |1103]1103| 1775] 969 | 969 | 969 |1864| 1823 | 1880|1823 1486,27 24,71
3 |Extraer la lana seca de la tolva y colocar en lonas 237 | 241 | 240 | 237 | 243 | 249 | 244 242 | 253 | 256 | 212 | 212 | 242 | 254 | 255 | 207 | 207 | 207|207 | 207 | 251 | 247 | 179 | 179 | 251 | 241|251 | 255 | 256 | 242 233,40 3,89
4 |Pesar la lana 298 | 319 | 328 | 350 | 361 | 375 | 356 {290 | 189 | 189 | 189 | 189 | 189 | 189 | 343 | 354 | 358 | 366 | 225 | 225 | 225 225 | 225 | 225|341 | 372|363 | 368 | 353 | 363 291,41 4,86
5 |Transportar al érea de triturado de lana limpia 242 | 249 | 238 | 234 | 228 | 265 | 265 [279|230 | 86 | 86 | 86 | 156 | 156 | 86 | 263 | 261 | 270 | 262 | 237 | 262 | 264 | 259 | 274 | 256 | 265 | 271 | 253 | 249 | 251 225,95 3,77
2456,57 40,94

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

136



En la Tabla 46-4 tiempo promedio mejorado que al operario le toma en este puesto de trabajo es de 27,7 minutos ha comparacion con el tiempo inicial obtenido
que es 32 minutos, donde se realiza el desembarque de las 2660 libras en la maquina trituradora de las lonas, hasta obtener una lana mas pequefia, teniendo en

cuenta que si hay mejoras en este puesto de trabajo.

Tabla 46-4: Presentacion del célculo de las lecturas obtenidos en el &rea de lana limpia

0 POS OBSERVADO PROMED PRO

TRITURADO LANA CRUDA T2 (3[4 )5]6 7|8 ]9[220 |10|12[18 |4 15161718192 /202|238 |24|5|26|2|8|]29]3 0 DIO

1 |Colocar en la triturada 21| 211 | 210|220 | 212 | 212 | 212 | 223 | 222 | 220 | 225 | 230 | 221 | 220 | 120 | 110 | 110 | 110 | 110 | 100 | 100 | 100 | 100 | 200 | 240 | 230 | 228 | 230 | 238 | 232 | 18380 | 306
2 |Tritura en trozos mas pequefios 1200|1115 | 1112| 111 | 1115|1116 | 1108 | 1108 | 1117 | 1115|1117 | 1117 | 1117| 1115| 117 | 1105| 1119|1117 | 1119] 1120| 1101 | 1101 | 1120| 1119 | 1120 | 1118 | 1118 | 112 | 1121|1120| 101773 | 16,96
3 |Llenado de costales 111 | 111 | 111 | 228 | 300 | 226 | 300 | 127 | 227 | 227 | 229 | 226 | 300 | 111 | 111 | 111 | 300 |2269| 111 | 126 | 126 | 126 | 126 | 126 | 126 | 128 | 126 | 126 | 100 | 126 | 236,73 | 3%
4 |Transportar al &rea de cardado 2411230 | 238 | 230 | 239 | 230 | 216 | 207 | 207 | 207 | 239 | 230 | 241 | 230 | 211 | 211 | 211 | 211 | 239 | 230 | 230 | 230 | 230 | 200 | 200 | 230 | 240 | 210 | 210 | 210 | 22307 | 372
16613 | 217

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la siguiente Tabla 47-4operario le toma un tiempo promedio mejorado de 67,8 minutos ha comparacion con el tiempo inicial que es de 71,9 minutos,

empezando a esparcir el encimaje sobre la lana triturada hasta obtener las fibras de los hilos para poder realizar la siguiente actividad.

Tabla 47-4: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de cardado

O POS OBSERVADO PROMED PRO

° CARDADO 1023 [ 4|56 7|89 1|11 |12 13|14 ]15]16 17|18 |19 |20 |21 |2 |23 |24 252 |27 |28]2 |30 0 DIO
1 |Descargar la lana 100 | 100 | 100 | 100 | 300 | 288 | 106 | 106 | 106 | 106 | 108 | 108 | 108 | 288 | 280 | 106 | 106 | 106 | 106 | 106 | 287 | 284 | 283 | 289 | 301 | 290 | 100 | 100 | 100 | 108 | 166,03 2,77
2 |Esparcir encimaje sobre toda la lana 679 | 679 | 900 | 880 | 880 | 880 | 680 | 680 | 680 | 680 | 8889 | 891 | 690 | 690 | 690 | 891 | 900 | 889 | 800 | 800 | 890 | 688 | 688 | 683 | 688 | 891 | 900 | 899 | 890 | 901 | 106225 | 17,70
3 |Llenar la tolva de la carda 580 | 601 | 581 | 581 | 590 | 600 | 600 | 589 | 587 | 588 | 601 | 589 | 589 | 588 | 588 | 586 | 601 | 600 | 590 | 587 | 587 | 601 | 589 | 600 | 589 | 600 | 600 | 590 | 588 | 588 | 591,60 9,86
4 |Enrollar los hilos 1447|1500 | 1553 | 1606 | 1659 | 1512 | 1465 | 1418 | 1440 | 1523 | 1576 | 1529 1582 | 2135 | 1588 | 1541 | 1594 | 1446 | 1499 | 1452 | 1505 | 1558 | 1411 | 1464 | 1417 | 1470|1422 | 1475|1528 | 1481 | 1526,55 | 2544
5 | Descargar los rollos de hilo en los carritos 461 | 481 | 481 | 469 | 466 | 471 | 466 | 471 | 481 | 481 | 476 | 481 | 476 | 471 | 476 | 481 | 479 | 281 | 281 | 281 | 281 | 281 | 466 | 471 | 266 | 271 | 466 | 481 | 476 | 481 | 42825 7,14
6 |Trasladar los rollos de hilos al &rea de hilado 280 | 300 | 288 | 300 | 300 | 289 | 289 | 289 | 290 | 288 | 289 | 290 | 300 | 301 | 300 | 289 | 289 | 289 | 288 | 288 | 288 | 280 | 280 | 280 | 280 | 301 | 288 | 301 | 300 | 301 | 29121 4,85

4065,9 678

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Para la tabla 48-4 en el puesto de trabajo del hilado el operario que realiza esta actividad, le toma un tiempo promedio mejorado que es del 37,80 minuto y

podemos comprar con el tiempo inicial de 41,27 minutos, observando que si hay un bueno tiempo en este proceso que empieza con la colacion de las fibras de

los hilos hasta obtener los conos enrollados y llenos del producto casi final.

Tabla 48-4: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de hilado

0] POS OBSERVADO PROMED PRO

HILADO 102 3[4 ]5 67 [8[9]10]11)12)13 )14 1516|1718 ]19]20 |21 |22 |23 |24 |2 |2 |27 |28|2]30 0 DIO

1 |Colocar los rollos en el burro 240 | 240 | 240 | 240 | 360 | 360 | 359 | 249 | 258 | 258 | 259 | 358 | 357 | 347 | 357 | 357 | 3466| 357 | 358 | 361 | 360 | 355 | 358 | 355 | 354 | 344 | 255 | 354 | 344 | 360 | 42735 | 712
2 |Colocar los hilos de los burros en las hilas 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 418 | 318 | 318 | 318 | 316 | 314 | 411 | 319 | 319 | 319 | 411 | 419 | 317 | 317 | 317 | 421 | 417 | 319 | 319 | 319 | 319 | 417 | 414 | 311 | 311 | 34229 | 570
3 | Torcer las hebras del hilo 510 | 720 | 720 | 720 | 715 | 715 | 717 | 720 | 718 | 518 | 719 | 719 | 519 | 720 | 720 | 720 | 720 | 521 | 721 | 515 | 716 | 718 | 519 | 720 | 719 | 721 | 519 | 718 | 716 | 714 | 67157 | 1119
4 |Descargar los conos de las hebras en los carritos | 380 | 600 | 583 | 584 | 586 | 588 | 589 | 591 | 592 | 594 | 596 | 597 | 599 | 601 | 588 | 589 | 591 | 592 | 594 | 596 | 597 | 599 | 601 | 596 | 597 | 599 | 601 | 588 | 589 | 600 | 58652 | 9,78
5 |Trasladar los conos hacia el madejado 181 | 181 | 181 | 170 | 170 | 181 | 181 | 181 | 287 | 288 | 288 | 290 | 291 | 292 | 293 | 294 | 295 | 296 | 297 | 198 | 300 | 181 | 195 | 296 | 297 | 298 | 200 | 301 | 101 | 200 | 240,06 | 4,00
2061,78 | 37,80

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la tabla 49-4 para el madejado al trabajador le toma un tiempo promedio mejorado de 23,84 y el tiempo inicial que se obtuvo en las tablas anteriores es de

29,09 minutos, podemos observar que si hay mejoras en el tiempo para eta actividad, que empieza en el desembarque de los conos de hilo de los coches, luego

la ubicacion de dos en dos de los conos en la maquina madejadora hasta obtener lo bultos que seran transportados para el siguiente proceso.

Tabla 49-4: Presentacion del célculo de las lecturas obtenidos en el &rea de madejado

ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS PROMED PROME

N° MADEJADO 112 |3 4|56 |7 |89 (101112 13|14 15|16 |17 |18 |19 |20 |21 | 22 |23 |24 | 25| 26 | 27 | 28 | 29 | 30 10 DIO
1 |Colocar los conos de los hilos en la méquina de doj 208 | 208 | 208 | 208 | 208 | 233 | 234 | 236 | 237 | 237 | 237 | 215 | 215 | 215 | 215 | 135 | 135 | 238 | 139 | 139 | 240 | 137 | 135 | 238 | 240 | 237 | 235 | 241 | 240 | 241 | 209,58 3,49
2 |Madejar los dos primeros conos de hilos 196 | 196 | 196 | 246 | 198 | 198 | 350 | 352 | 206 | 196 | 196 | 196 | 358 | 359 | 360 | 196 | 196 | 206 | 206 | 355 | 356 | 358 | 359 | 360 | 360 | 361 | 360 | 358 | 359 | 360 | 285,03 4,75
3 |Retirar los conos vacios 107 | 107 | 107 | 107 | 107 | 107 | 107 | 166 | 107 | 169 | 170 | 171 | 172 | 173 | 174 | 175 | 176 | 177 | 177 | 177 | 177 | 178 | 178 | 178 | 178 | 178 | 178 | 178 | 181 | 181 | 157,17 2,62
4 |Amarrar los hilos madejados en dos partes 213 | 213 | 213 | 313 | 215 | 216 | 217 | 218 | 219 | 220 | 42 | 213 | 213 | 213 | 213 | 417 | 418 | 319 | 319 | 420 | 322 | 322 | 316 | 317 | 418 | 320 | 320 | 421 | 420 | 420 | 287,93 4,80
5 |Colocar en la mesa de trabajo los hilos amarrados | 100 | 100 | 105 | 105 | 105 | 109 | 109 | 109 | 171 | 102 | 102 | 134 | 101 | 176 | 176 | 177 | 178 | 178 | 180 | 181 | 181 | 180 | 171 | 171 | 172 | 172 | 173 | 173 | 174 | 174 | 148,00 2,47
6 |Realizar un bulto completo de diez madejas de hilo| 126 | 126 | 126 | 228 | 230 | 233 | 235 | 138 | 138 | 240 | 226 | 228 | 129 | 129 | 129 | 234 | 236 | 227 | 227 | 227 | 241 | 240 | 216 | 216 | 239 | 240 | 241 | 237 | 237 | 241 | 205,29 3,42
7 | Transportar los bultos de hilos al &rea de tinturado | 115 | 115 | 115 | 115 | 154 | 155 | 156 | 157 | 159 | 116 | 116 | 116 | 113 | 165 | 166 | 167 | 168 | 170 | 171 | 172 | 173 | 118 | 118 | 118 | 118 | 118 | 119 | 118 | 118 | 118 | 137,18 2,29

1430,19 | 2384

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Para la tabla509-4 en el puesto de trabajo del tinturado al operario le tomard un tiempo promedio mejorado de 49,98 minutos y el tiempo inicial es de 56,29
minutos, a la vez se puede observar que en esta actividad si se reduce en el tiempo y empieza con el traslado de todos los bultos de las 2600 libras de lana
madeja, donde se coloca manualmente en las maquinas trituradora'y termina con el empacando en la bolsas industriales de color transparente que seran trasladado

para el siguiente proceso.

Tabla 50-4: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de tinturado

0 POS OBSERVADO PROMED PRO

TINTURADO 1123 4156789101112 |13 12415 16|17 |18[19]2 |21 |2 |2 |24]25]|2]|27|28]|2]30 0 DIO

1 |Introducir la lana en la tintorerfa de forma manual | 178 | 181 | 279 | 180 | 181 | 181 | 283 | 284 | 285 | 186 | 187 | 188 | 189 | 190 | 291 | 292 | 293 | 294 | 295 | 296 | 296 | 297 | 298 | 299 | 300 | 300 | 300 | 296 | 297 | 298 | 257,23 | 429
2 |Tinturar la lana en el centrifugado 22382350 2248 | 2249 | 2250 | 2251|2252 | 2253 | 2254 2255 | 2255 | 2256 | 2257 | 1258 | 2259 | 2210|2261 | 2262 | 2203 | 2264 | 2204 | 2265 | 2266 | 2267 | 2268 | 2269 | 2270 | 2271|2272 | 2273 | 222365 | 37,06
3 |Empacar la lana 310 | 310 | 533 | 330 | 330 | 314 | 314 | 314 | 216 | 213 | 110 | 110 | 110 | 201 | 201 | 496 | 293 | 293 | 393 | 293 | 293 | 293 | 175 | 175 | 170 | 170 | 464 | 161 | 161 | 161 | 26357 | 4,39
4 |Trasladar al &rea de almacenamiento 215 | 215 | 318 | 219 | 220 | 222 | 223 | 324 | 325 | 226 | 227 | 328 | 330 | 331 | 331 | 223 | 223 | 325 | 226 | 227 | 228 | 228 | 331 | 231 | 231 | 219 | 220 | 222 | 223 | 223 | 25451 | 424
299896 | 4998

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la tabla 51-4 para el proceso final que es el almacenamiento, el operario realiza el pesado, sellado de las 2600 libras y la ubicacién de las bolsas industriales
de color transparente de manera ordenada, le toma un tiempo promedio mejorado de 29,92 minutos y el tiempo promedio inicial es de 36,88 minutos en terminar

este proceso, podemos observar que si hay mejoras en el tiempo para esta actividad.

Tabla 51-4: Presentacion del calculo de las lecturas obtenidos en el area de almacenamiento

ELEMENTO TIEMPOS OBSERVADOS PROMED PROME
[\ ALMACENAJE VL2345 067891010218 WU |15]16]17]18]19]20 2|2 |28[24|25[26,21]28)2]3 H DIO
1 |Pesar la lana empacada 741 768 T4l A3 T43 TA3 T43 A3 T49 TAL 741 7AL T4 995 652 652 652 652 962 963 964 965 967 768 967 967 959 960 962 763 | 81359 | 1356
2 |Sellar fa lana 431 | 457 | 432 | 432 | 633 | 633 | 634 | 634 | 431 | 431 | 336 | 336 | 636 | 637 | 637 | 638 | 431 | 431 | 431 | 640 | 340 | 641 | 341 | 642 | 0642 | B43 | 643 | 644 | 644 | 645 | 53745 | 8%
3 |Embodegar 402 | 402 | 402 | 402 | 613 | 515 | 317 | 420 | 322 | 624 | 411|312 | 413 | 414 | 414 | 414 | 618 | 619 | 320 | 621 | 622 | 411 | 410 | 411 | 312 | 312 | 312 [ 312 | 622 | 623 | 44421 | 740

179524 | 2992

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Promedio de tiempo observado mejorado.

En la Tabla 52-4 se representa un resumen del tiempo en minutos de cada operacion del proceso
en el area de hilanderia de la empresa Furnosal, mostrando las unidades que se incluyeron en el

andlisis de las tablas.

Tabla 52-4: Resumen del célculo de los tiempos observados mejorados
TIEMPO OBS | TIEMPO OBS

OPERACION CANTIDAD (UNIDADES) (SEG) (MIN)
Recepcion de materia prima 1400 1400,98 23,35
Triturado de lana cruda 1370 119,39 1,99
Lavado 1350 1125,23 18,75
Enjuagado 1350
123,42 2,06
Centrifugado 1350 781,97 13,03
Secado 1350 2456,57 40,94
Triturado de lana limpia 1325 1661,03 27,7
Cardado 1325 4065,90 67,8
Hilado 1325 2267,78 37,80
Madejado 1325 1430,19 23,84
Tinturado 1300 2993,60 49,89
Almacenado 1300 1795,24 29,92
TOTAL 20088,88 337,07

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

4.5.1.2. Valoracién de ritmo de trabajo 88

En la Tabla 53-4 valoracion del ritmo de trabajo, en el area de recepcion y la clasificacion de la

materia prima, en los operarios se ha obtenido un valor de 1,1265 minutos.

Tabla 53-4: Presentacion de la valoracién en el area de recepcion de materia prima
‘ VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR ‘

ELEMENTOS o <
o (@) L (@)
< N Z =
TRABAJADOR a) o o o | Z
Ne , S |9 o |5 |5
b RECEPCION DE MATERIAPRIMA | 3 2 |3 |3 |@
< % Z z
I w O o)
O O
1 | Recepcion de la lana 0,13 | 0,04 | 0,01
0,10 1,280
2 Cernir de la lana mediante el uso de 01 004 | 001
® mallas 0,12 1,270
‘é 3 | Clasificar la lana segun su tipo 0,11 0,1 0,04 | 0,01 | 1,260
o
T 4 | Llenar las lonas con la lana clasificada 0,10 0,10 0,04 | 0,00 | 1,240
5 | Pesar las lonas con lana 0,10 0,10 0,05 0,03 | 1,280
Transportar las lonas pesadas al area de
6 | triturado 0,10 0,10 0,05 | 0,01 | 1,260
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,265

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Nota: La valoracion de trabajo para las siguientes areas que son el triturado hasta el
almacenamiento del producto final, se utiliz6 la misma metodologia que se representa en la tabla
48-4, la cual se puede observar en el Anexo 8 y a continuacién se presenta la tabla donde se

muestra el resumen con los tiempos de la valoracion de trabajo mejorado.

Resumen de la valorizacion del tiempo mejorado

En la Tabla 54-4 se muestra un resumen de la valorizacion de tiempo de los trabajadores en el
proceso ya mejorado.

Tabla 54-4: Resumen de los calculos del factor de valoracion inicial(minutos)

. FACTOR DE
OPERACION VALORIZACION

Recepcién de materia prima 1,265
Triturado de lana cruda 1,32

Lavado 1,182
Enjuagado 1,148
Centrifugado 1,19

Secado 1,158
Triturado de lana limpia 1,153
Cardado 1,163
Hilado 1,137
Madejado 1,199
Tinturado 1,098
Almacenado 1,272

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

4.5.1.3. Suplemento de trabajo mejorado

En la tabla 55-4 se muestra el tiempo de suplemento de los trabajadores en la recepcion de la

materia prima es de 0,17 minutos.

Tabla 55-4: Valores de los suplementos en el area de recepcion de materia prima

SUPLEMENTOS DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

CONTA
) Elemento STES VARIABLES

NP| F |[TP|PA|IP|IL |CA|[TV|TA|TM | MM | MF | >%

o

fl1 ] Recepciondelalana | 4 | 5 | 0 | 2 | 5] 0 [ 0] 0 |00 0 1 | 017
3 Cernir de la lana
S| 2 mediante el uso de 4 5 2 0 5 0 0 0 0 0 0 1 0,17
mallas
3 Clasificarlglanasegun 4 5 2 0 5 0 0 0 0 0 0 1 017
su tipo

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Nota: Para los siguientes puestos de trabajo que son el triturado hasta el almacenamiento del
producto final, se utilizé la misma metodologia que se representa en la tabla 54-4, la cual se puede
observar en el Anexo 9 y a continuacion se presenta una tabla de resumen con los tiempos del

suplemento de trabajo mejorado.

Resumen de los suplementos mejorados

En la Tabla 56-4 se presenta un resumen de los tiempos de suplementos observados en cada uno

de los puestos de trabajo ya con un proceso de produccion ya mejorado

Tabla 56-4: Resumen de suplementos de tiempos mejorados(minutos)

‘ OPERACION ‘ SUPLEMENTOS ‘
Recepcion de materia prima 0,17
Triturado de lana cruda 0,15
Lavado 0,16
Enjuagado 0,11
Centrifugado 0,14
Secado 0,19
Triturado de lana limpia 0,16
Cardado 0,17
Hilado 0,17
Madejado 0,18
Tinturado 0,18
Almacenado 0,18

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

4.5.1.4. Calculo de tiempo estandar mejorado

Con los tiempos observados, el factor de valoracion y los suplementos se procede al calculo del
tiempo estdndar mejorado en cada puesto de trabajo esto nos permitird que cada trabajador en la
produccidn de hilos pueda saber cual es el tiempo que necesita emplear en su tarea de actividades
una vez aplicado las 9°S y los nuevos métodos desarrollados, donde se afiade los tiempos de

actividades personales y la fatiga durante la jornada laboral.

Célculo de tiempo estandar en el proceso de recepcion de materia prima
Ts = (Tox* Fv)* (1 + Supl) (70)
Ts = (23,92 * 1,265) * (1+ 0,17)
Ts = 35,40 min/unidad
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Para el célculo de tiempo estandar de la recepcion de lana que se realiza en bodega de las 2600
libras que utiliza los trabajadores, corresponde a los 54,78 min/unidad y con el tiempo estandar

mejorado se obtiene un valor 35,40 min/unidad.

Célculo de tiempo estdndar en el proceso de Triturado de lana cruda
Ts =(Tox* Fv)* (1 + Supl) (71)
Ts = (1,52 * 1,320) * (1 + 0,15)
Ts = 2,31 min/unidad

En el siguiente proceso a realizar el tiempo estandar inicial que corresponde en el area de triturado

de lana es de 4,11min/unidad y el tiempo mejorado es igual a 2,31 min/unidad, esto se utilizara

desde la llegada hasta la salida de la de la materia prima echa en pedazos méas pequefios.

Célculo de tiempo estdndar en el proceso de lavado
Ts = (To* Fv)* (1 + Supl) (72)
Ts = (18,75 * 1,182) * (1 + 0,16)
Ts = 25,71 min/unidad

En esta area de trabajo el tiempo estandar mejorado es de 25,71 min/unidad a diferencia de la

inicial que es de 29,36 min/unidad, estos valores corresponde al lavado de lana desde su transporte

hasta el llenado de la misma en el logo de las 2600 libras.

Célculo de tiempo estandar en el proceso de enjuagado
Ts =(Tox* Fv)* (1 + Supl) (73)
Ts = (2,06 * 1,148) * (1 + 0,11)
Ts = 2,62 min/unidad

El tiempo estdndar mejorado que el trabajador emplea desde el traslado, hasta el llenado

manualmente de la lana en el centrifugado es de 2,62 min/unidad y tiempo inicial es de 3,98

min/unidad, en esta area.

Célculo de tiempo estandar en el proceso de centrifugado
Ts =(Tox* Fv)* (1 + Supl)
Ts = (12,96 * 1,19) * (1 + 0,14)
Ts = 17,58 min/unidad

(74)

Durante el proceso del centrifugado el operario encargado de esta area se demorara en llenar y
sacar la lana en los coches para el siguiente proceso, en un tiempo estandar mejorado de 17,58

min/unidad a comparacién del tiempo inicial de 20,73 min/unidad.
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Célculo de tiempo estandar en el proceso de secado
Ts = (Tox* Fv)* (1 + Supl) (75)
Ts = (40,94 * 1,19) * (1 + 0,14)
Ts = 55,53 min/unidad

Para él se secado el tiempo estandar mejorado que se demora cada trabajador, desde bajar la lana

de los coches y llenar la tolva manualmente, hasta el empacado de la lona con la lana seca es de

55,53 min/unidad y el valor del tiempo inicial es de 66,57 min/unidad.

Célculo de tiempo estandar en el proceso de triturado de lana limpia
Ts = (Tox Fv)* (1 + Supl) (76)
Ts = (27,7 * 1,158) * (1 + 0,16)
Ts = 37,21 min/unidad
El tiempo estandar mejorado que se utilizard en este puesto de trabajo, empezando en el

desempacada de la lana seca hasta el llenado en la trituradora para el nuevo proceso que se
realizard es de 37,21 min/unidad y el inicial es de 41,98 min/unidad, teniendo una mejora en esta

actividad.

Célculo de tiempo estdndar en el proceso de cardado
Ts = (Tox Fv)* (1 + Supl) (77)
Ts = (67,8 % 1,163) * (1 + 0,17)
Ts = 88,55 min/unidad
Durante el cardado el operario deberd emplear el tiempo mejorado de 88,55 min/unidad,

empezado a esparcir el encimaje sobre la lana triturada hasta obtener los rollos de lanas en los
coches que se trasladara al siguiente proceso y el tiempo estandar inicial es de 97,83 min/unidad,

teniendo un cambio en este puesto de trabajo.

Célculo de tiempo estdndar en el proceso de hilado

Ts = (Tox* Fv)* (1 + Supl) (78)
Ts = (37,8 * 1,137) * (1 + 0,17)
Ts = 50,29 min/unidad
El tiempo estandar mejorado que se obtuvo es de 50,29 min/unidad, que ocupara el trabajador,
iniciando con el traslado de los coches de rollos hasta obtener los conos Ilenos de hilos de las

2600 libras y el valor inicial es de 54,90 min/unidad.

Célculo de tiempo estandar en el proceso de madejado
Ts = (Tox* Fv)* (1 + Supl)

(79)
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Ts = (23,84 * 1,199) = (1 + 0,18)
Ts = 33,73 min/unidad
Para el proceso del manejado el tiempo estandar mejorado que debe ocupar el operario es de 33,73
min/unidad, primero desembarcando los conos de hilos luego ubicar de dos en dos en la madeja
hasta obtener los 10 bultos que se trasladara a la siguiente area, en esta misma area el tiempo

inicial es de 41,15 min/unidad.

Célculo de tiempo estandar en el proceso de tinturado
Ts =(Tox* Fv)* (1 + Supl) (80)
Ts = (49,98 * 1,098) * (1 + 0,18)
Ts = 64,75 min/unidad

Durante el proceso de tinturado el trabajador debera emplear un tiempo mejorado de 64,75
min/unidad, empezado con la colacién de la lana en el proceso de tinturado hasta obtener como
producto final los colores que se han establecido como meta en la jornada laboral y el tiempo

inicial que se obtuvo es de 72,81 min/unidad con la mejora aplicada si existe una mejora.

Célculo de tiempo estdndar en el proceso de almacenado
Ts = (Tox* Fv)* (1 + Supl) (81)
Ts = (29,92 * 1,272) * (1 + 0,18)
Ts = 44,90 min/unidad

Durante el proceso de empaque — almacenamiento, el cual empieza con el traslado de bolsas
transparentes industriales, luego el pesado y sellado hasta colocar de manera ordenada en bodega
el tiempo estandar mejorado es de 44,90 min/unidad a comparacién de la inicial que se obtuvo un

valor es de 55,35 min/unidad.

4.6. Comparacion de tiempo estandar inicial y tiempo estandar mejorado

Tabla 57-4: Resumen comparativo de tiempo estandar(minutos)

TIEMPO ESTANDAR

Variables o )

Operaciones Inicial Mejorado
Recepcion de materia prima 54,78 35,40
Triturado de lana cruda 4,11 2,31
Lavado 29,36 25,72
Enjuagado 3,98 2,62
Centrifugado 20,73 17,58
Secado 66,57 55,53
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Triturado de lana limpia 41,98 37,20
Cardado 97,83 88,55
Hilado 54,90 50,29
Madejado 41,15 33,73
Tinturado 72,81 64,75
Almacenado 55,35 44,90
Total 543,55 458,58

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

En la ilustracion 9-4 se puede observar la comparacién en un diagrama de barras de tiempo

estandar en el proceso inicial y el tempo estandar en el proceso ya con la aplicacion de las mejoras

120 . P . .
Tiempo estandar inicial VS Tiempo estandar

100 97,83

80 72,81
66,57
60 54,78 54,9 55,35
41,98 41,15 m |nicial
40 j
2936 = Mejorado
20,73

20

4,11 3,98 II

0 [ ™
. ©
(b

lustracion 9-4: Tiempo estandar inicial vs tiempo estandar final

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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4.6.1.Diagramas de flujo de procesos mejorados

4.6.1.1. Recepcion de materia prima

oA RN, 2 DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
FUUNORSAL
FUNORSA
EMPRESA L FECHA: 15/07/2022
} REALIZADO Germania
METODO ACTUAL .
POR: Yumiceba
METODO PROPUESTO X DIAGRAMA # 1
DIAGRAMA EMPIEZA: Recepcion de lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso
SIMBOLOS Dis | Tiemp
N ACTIVIDADES # ' Tiemp
ro. 0
O =, B (v DO,y | °
(m) (min)
1 Recepcion de la lana 1 9 — A 4 KI'] 272,38 | 4,54
- . |
) Cernir de la lana mediante el 2 — B V D]
uso de mallas 662,38 | 11,04
3 Clasificar la lana segtin su tipo | 3 9 — = 4 ij] 163,32 | 2,72
|
. Llenar las lonas con la lana 4 ? = B Vv @]
clasificada 124,56 | 2,08
5 Pesar las lonas con lana 5 Q — D |V ij] 139,90 | 2,33
6 Transportar las lonas pesadas 6 G _l_/ B V BP]
al area de triturado 7258 | 1,21
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
o Simbol ; Tiempo | Tiemp ) )
Actividad Cantidad ) Distancia (m)
0 (s) 0 (min)
1362,5
Operacion 5 -
P e 4 22,71
Transporte —y |1 72,58 1,21 50
Operacion e inspeccion - -
Demora B |- -
Almacenaje - -
1435,1
TOTAL 50
2 23,92

Gréfico 8-4: Diagrama de flujo del proceso de recepcién de materia prima.
Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Determinacion del ratio de operacion:

RO — Operaciones (82)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
22,71
" 23,92
RO = 0,9494
RO = 94,94 %

Determinacion de la capacidad de produccién:
Para el calculo de la capacidad de produccion se debe utilizar la siguiente formula:

1 83
oo L (83)
p Tc
P=2392
] 154,7617 libras 60 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,040 = - * * * -
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 5942,85 lb/dia

i 154,7617 libras 60 min 5h
Cp (sabado) = 0,040 * - * *
min 1h 1 turno

Cp (sdbado) = 1857,14 lb/dia

La capacidad de produccidn para el proceso de recepcidn de materia prima es de 5942,85 libras

diarias en los dos turnos de lunes a viernes y de 1857,14 libras diaria en el sabado.
4.6.1.2. Area de triturado de lana cruda

Determinacion del ratio de operacion:

RO = Operaciones (84)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
1,52
RO = 0,9868 RO = 98,68%

Determinacién de la capacidad de produccién:

_ 1 _ 1 (85)
Cp=1g P =153
7,0346 libras 60 min 8h 2 turnos

- * * * p
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 0,66 *

Cp (lunes a viernes) = 4457,13 Ib/dia
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7,0346 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 0,66 *

Cp (sabado) = 1392,85 lb/dia

La capacidad de produccion para el proceso de triturado de lana cruda es de 4457,13 libras diarias

en los dos turnos de lunes a viernes y de 1392,85 libras diaria en el dia sdbado.

4.6.1.3. Area de lavado

Determinacion del ratio de operacion:

RO = Operaciones
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
RO — 2,98
18,75
RO = 0,1589 RO =1589%

Determinacién de la capacidad de produccion:

1
Cp=r
o1
P=1875

(86)

(87)

Cp (lunes a viernes) = 0,05 * p—— " . *7 pry— *

Cp (lunes a viernes) = 3856,3 lb/dia

80,3396 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 1205,09 lb/dia

Cp (sabado) = 0,05 *

80,3396 libras 60 min 8h 2 turnos

dia

La capacidad de produccion para el proceso de lavado es de 3856,3 libras diarias en los dos turnos

de lunes a viernes y de 1205,09 libras diaria en el dia sabado.

4.6.1.4. Area de enjuagado

Determinacién del ratio de operacion:

RO = Operaciones
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
RO = g
2,06
RO = 0,8834 RO = 88,34 %
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Determinacién de la capacidad de produccién:

1 1 (89)
Cp=1c P =506
8,1979 libras 60 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,49 * - * * * -
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 3856,3 lb/dia

8,1979 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 0,49 *

Cp (sdbado) = 1205,09 lb/dia

La capacidad de produccién para el proceso de enjuagado es de 3856,3 libras diarias en los dos

turnos de lunes a viernes y de 1205,09 libras diaria en el sabado.

4.6.1.5. Area de centrifugado

Determinacién del ratio de operacion:

RO = Operaciones (90)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
0= 10,80
12,96
RO = 0,8333 RO =83,33 %

Determinacién de la capacidad de produccién:

1 1
_ _ (91)
P=1c P =129
) 50,2122 libras 60 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,08 * - * * * -
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 3856,3 Ib/dia

50,2122 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 0,08 *

Cp (sabado) = 1205,09 lb/dia

La capacidad de produccion para el proceso de centrifugado es de 3856,3 libras diarias en los dos

turnos de lunes a viernes y de 1205,09 libras diaria en el dia sabado.
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4.6.1.6. Area de secado

Determinacién del ratio de operacion:

RO = Operaciones (92)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
37,176
40,94
RO = 0,9080 RO =91,80 %

Determinacién de la capacidad de produccién:

1 1 (93)
P=7; P =7004
200,8490 libras 60 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,02 * - * * * ~
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 3856,3 lb/dia

200,8490 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 1205,09 lb/dia

Cp (sdbado) = 0,02

La capacidad de produccion para el proceso de secado es de 3856,3 libras diarias en los dos turnos

de lunes a viernes y de 1205,09 libras diaria en el dia sabado.
4.6.1.7. Area de triturado de lana limpia

Determinacién del ratio de operacion:

Operaciones

kO = Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras (94)
23,97
~ 277
RO = 0,8653 RO = 87,80 %
Determinacion de la capacidad de produccion:
1 1
Cp = Te Cp = ﬁ (95)
Cp (lunes a viernes) = 0,04 + 100,424'5 libras . 60 min . 8h . 2 tut‘nos
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 3856,3 lb/dia

100,4245 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 0,04 *

Cp (sabado) = 1205,09 lb/dia
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La capacidad de produccién para el proceso de recepcion de materia prima es de 3856,3 libras

diarias en los dos turnos de lunes a viernes y de 1205,09 libras diaria en el sabado.

4.6.1.8. Area de cardado

Determinacion del ratio de operacion:

RO = Operaciones (96)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
0— 62,91
67,8
RO = 10,9278 RO =93,88 %

Determinacién de la capacidad de produccioén:

1 1 (97)
Cp=1; P=g78
389,6469 libras 60 min 8h 2 turnos

Cp (lunes a viernes) = 0,01 = p—— * Th * Trurmo * T
Cp (lunes a viernes) = 3740,61 lb/dia

389,6469 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 1168,94 Ib/dia

Cp (sabado) = 0,01 *
La capacidad de produccion para el proceso de triturado de lana limpia es de 3740,61 libras diarias
en los dos turnos de lunes a viernes y de 1168,94 libras diaria en el dia sdbado

4.6.1.9. Area de hilado

Determinacion del ratio de operacion:

RO = . Operaciones . (98)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
33,79
" 37,80
RO = 0,8939 RO = 89,39 %

Determinacién de la capacidad de produccién:

1 1 99)
P =1c ‘P=378
Cp ] ) = 0,03 123,3882 libras 60 min 8h 2 turnos
= * * * *
pltunes a viernes ' min 1h 1 turno dia
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Cp (lunes a viernes) = 3553,58 [b/dia

123,3882 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 0,03 *
Cp (sdbado) = 1110,49 lb/dia

La capacidad de produccion para el proceso de hilado es de 3553,58 libras diarias en los dos

turnos de lunes a viernes y de 1110,49 libras diaria en el dia sabado

4.6.1.10. Area de madejado

Determinacion del ratio de operacidén:

RO — Operaciones (100)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
21,55
23,84
RO = 0,9039 RO = 90,90 %

Determinacién de la capacidad de produccién:

1 1
C = - C =
P=7T¢ P=3384 (101)
] 87,9141 libras 60 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,04 * - * * * -
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 3375,9 Ib/dia

87,9141 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 1054,96 lb/dia

Cp (sabado) = 0,04 *

La capacidad de produccion para el proceso de madejado es de 3375,9 libras diarias en los dos

turnos de lunes a viernes y de 1054,96 libras diaria en el dia sabado.
4.6.1.11. Area de tinturado

Determinacion del ratio de operacion:

Operaciones (102)

RO =
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

45,65
"~ 49,89
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RO = 0,9150 RO =91,50 %

Determinacion de la capacidad de produccion:

1 1 (103)
P =17¢ P =299
] 175,8281 libras 60 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,02 = - * * * -
min 1h 1 turno dia

Cp (lunes a viernes) = 3375,9 lb/diaCp (sabado)
175,8281 libras 60 min 5h
* *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 1054,96 lb/dia

= 0,02 *

La capacidad de produccion para el proceso de tinturado es de 3375,9 libras diarias en los dos

turnos de lunes a viernes y de 1054,96 libras diaria en el dia sabado
4.6.1.12. Area de almacenado

Determinacion del ratio de operacion:

Operaciones
RO = y - (104)
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
0= 22,51
© 29,92
RO = 0,7523

RO =75,23%

Determinacién de la capacidad de produccién:

1 105
1
P =759z
] _ 117,2188 libras 60 min 8h 2 turnos
Cp (lunes a viernes) = 0,03 = — * Th * Tourmo * T

Cp (lunes a viernes) = 3375,9 lb/dia

, 117,2188 libras 60 min 5h
Cp (sabado) = 0,03 * : * *
min 1h 1 turno

Cp (sabado) = 1054,96 lb/dia

154



La capacidad de produccion para el proceso de almacenado es de 3375,9 libras diarias en los dos

turnos de lunes a viernes y de 1054,96 libras diaria en el dia sabado.

Tabla 58-4: Tabla de resumen de los tiempos de las digammas de procesos

OPERACIONES TC
[min] (OPERACIONES +
AREA Simbolo Cantidad TRANSPORTE +
INSPECCION +
DEMORAS) [min]
Recepcion  de g 5
. 22,71
materia prima — 1 23.92
Triturado de C 3 1,50
lana cruda -) 1 1,52
() 1
Lavado 2,98
—_— 4 18,75
. () 3
Enjuagado 1,82
1 2,06
—y
() 2
Centrifugado 10,80
—_ 1 12,96
g 3
Secado 31,17
" 1 40,94
. ) 3
Triturado de
o 23,97
lana limpia
S 1 27,7
g 5
Cardado 62,91
== 1 67,80
() 4
Hilado 33,79
== 1 37,80
() 6
Madejado 21,55
—_— 1 23,84
. () 4
Tinturado 45,65
1 49,89
—y
Almacenado () 2 22,51 2992

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

155



4.7. Comparacion de calculos con diagramas flujo inicial y mejorado

En la Tabla 59-4 se presenta un resumen comparativo de los resultados de los calculos del ratio
inicial y mejorado de la capacidad de produccién de lunes a viernes y durante el dia sabado inicial
y mejorado de igual manera.

Tabla 59-4: Cuadro comparativo del Ratio inicial y mejorado

| VALORES DE CALCULO DIAGRAMAS DE ANALISIS DE PROCESO

< RATIO [%]

AREA INICIAL MEJORADO
Recepcién de materia prima 92,92 94,94 2,02
Triturado de lana cruda 76,11 98,68 22,57
Lavado 13,93 15,89 1,96
Enjuagado 88,19 88,34 0,15
Centrifugado 82,85 83,33 0,48
Secado 91,32 91,8 0,48
Triturado de lana limpia 87,59 87,8 0,21
Cardado 93,19 93,88 0,69
Hilado 88,17 89,39 1,22
Madejado 90,44 90,9 0,46
Tinturado 90,38 91,5 1,12
Almacenado 72,09 75,23 3,14

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

VALORES DE CALCULOS DIAGRAMAS DE ANALISIS
DEL PROCESO (RATIO)

120
100
80
60
40
20
0
' SRS SRS
&@'&&Q‘;@\ %&0@ \)@‘b@&@?@&{@% & \&&%@ Q& Qs\\‘z"@‘b&\ &@1’ ‘bc,w
¢
o\o‘*b@i&”o &
SO0 <&

= [NICIAL = MEJORADO

llustracién 10-4: Comparacion del Ratio inicio y mejorado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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Tabla 60-4: Resumen de calculos en diagramas de recorrido inicial y mejorado(lb/dia)

‘ VALORES DE CALCULO DIAGRAMAS DE ANALISIS DE PROCESO

INICIAL | MEJORADO INICIAL | MEJORADO
. LUNES A | LUNES A | Diferencia p o Diferencia
AREA VIERNES | VIERNES SABADOS | SABADOS
Ib/dia Ib/dia Ib/dia Ib/dia Ib/dia Ib/dia
Recepcion —de|  go/) g5 5942,85 0 1857,14 1857,14
materia prima 0
Triturado de lana
i 4000 445713 457,13 1250 1392,85 -
Lavado 3460,6 38563 395,7 108143 1205,09 123,66
Enjuagado 3460,6 38563 395.7 108143 1205,09 123,66
Centrifugado 3460,6 3856,3 395,7 108143 1205,09 123,66
Secado 3460,6 38563 395,7 108143 1205,09 123,66
Triturado de fana | 5 o 3856,3 395,7 1081,43 1205,09
limpia 123,66
Cardado 3146 374061 594,61 983,12 116894 185,82
Hilado 2860 3553,58 693,58 893,74 111049 216,75
Madejado 2600 3375.9 775.9 8125 1054,96 24246
Tinturado 2600 33759 7759 8125 1054,96 24246
Almacenado 2600 33759 775.9 8125 1054,96 24246

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

VALORES DE CALCULOS THAGEAMAS DE AMALSIS DE FEOUESO{TE)

mNICIAL LUNES A VIERMES B INICTAL MEIBEADG LUNES A VIERNES MEMIBADD SARADDS

llustracion 11-4: Comparacion de la capacidad de produccidn inicial y mejorado

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

4.7.1.Determinacion del calculo de produccion mejorado

La capacidad de produccion se calcula en la actividad de cardado, hilado y madejado, por lo que
se tomo el tiempo estandar de estas etapas correspondiente a 172,57 min por cada libra de hilo, el
cual nos permitira calcular la produccién por hora y por ende al dia, en esta actividad se cuenta
con las siguientes relaciones:
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4.7.1.1. Produccidn de libras de hilo por hora

- . min  libras de hilo , (106)
Produccion de lb de hilo por hora = 60 * - * # trabajadores
hora minuto
min 198 libras de hilo

hora * 172,57 minutos

Produccion de lb de hilo por hora = 60

x 4 trabajadores

libras
Produccién de lb de hilo por hora = 355,84
hora
4.7.1.2. Produccién de libras al dia
» ) ) # de libras ) ) (107)
Produccion de libras al dia = —————* de horas de trabajo al dia
1 hora
libras
Produccion de libras al dia (lunes a viernes) = 355,84 Py * 8 horas
libras
Produccion de libras al dia (lunes a viernes) = 2846,78 dia

Producciéon de libras al dia (sibado) = 1778,9 libras /dia

4.7.1.3. Produccién de libras al mes

Produccion de libras al mes = # de libras al dia * dias trabajados (108)
ras libras
Produccion de libras al mes = 2846,78 —x 20 dias + 1778,9 — x 4 dias
Produccion de libras al mes = 64051,2 libras al mes
4.7.2.Efectividad total de equipos mejorada
4.7.2.1. Tiempo total: 480 min
Tiempo disponible
Tiempo disponible = tiempo total — tiempo planificado (109)

Tiempo planificado 30 minutos Almuerzo

Tiempo disponible = 480 min — 60 min

Tiempo disponible = 420 min
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Tiempo operativo

Tiempo operativo = tiempo disponible — tiempo muerto (110)

_ ) ) ) Por reparaciones o demorar en cambios de
Tiempo muerto 3 % del tiempo disponible o
productos para iniciar el nuevo proceso.

Tiempo muerto = tiempo disponible * 10,8%
Tiempo muerto = 420 min * 0,108

Tiempo muerto = 45,4 min
Tiempo operativo = 420 min — 45,4 min

Tiempo operativo = 374,6 min

4.7.2.2. Disponibilidad

tiempo disponible — tiempo muerto
Disponibilidad = po 2ip : mp (111)
tiempo disponible
) . 420 min — 45,4 min
Disponibilidad =

420 min
Disponibilidad = 97 %

La calidad obtenida de los equipos con los tiempos disponibles, muertos nos da un porcentaje del

97% este valor calculado nos va a ayudar a poder calcular la efectividad total de todos los equipos.

Tiempo por paros 12 mi Por paros menores o reduccion en la
min
menores velocidad de procesamiento.
Tiempo eficiente = tiempo operativo — tiempo por paros menores (112)

Tiempo eficiente = 374,6 min — 12 min

Tiempo eficiente = 362,6 min

4.7.2.3. Eficiencia

L # libras totales
Eficiencia = — - . (113)
tiempo operativo * capacidad

2846,78 libras
374,6 min * 8,41 libras/min

Eficiencia = 90,36 %

Eficiencia =
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4.7.2.4. Tiempo de calidad

) ) Por defectos, retrabajos o desperdicios en
Tiempo defectos 12 min )
cambios.
Tiempo calidad = tiempo eficiente — tiempo por defectos (114)

Tiempo calidad = 362,6 min — 12 min

Tiempo calidad = 350, 6 min

4.7.2.5. Calidad
) # libras totales — libra defectuosas (115)
Calidad = -
# libras totales
. 2846,78 libras — 244,98 libras
calidad =

2846,78 libras
Calidad = 91,39%
Efectividad total de los equipos
OEE = disponibilidad * eficiencia * calidad
OEE = 0,97 * 0,9036 * 0,9133
OEE = 80,10%

(116)

La efectividad total mejorada de los equipos es del 80,10 % este porcentaje representa el tiempo
gue realmente trabaja los equipos, sin tiempos muertos a la capacidad establecida y sin defectos
asi cumple con el objetivo adecuado a largo plazo en comparacion a la efectividad inicial que era
del 40%
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4.7.3.Mapeo de Flujo de valor final (VSM)

En el proceso analizado de produccion e hilos de la empresa Furnosal se ha podido visualizar actividades que no agregan valor al producto final por demoras

o transportes, por lo que se ha decidido aplicar la metodologia 9°S reduciendo asi desperdicios de materiales, tiempo y fatiga de los operadores, el cual se

detalla en ilustracion 12-4.

TVNA 2228 mn 15,07 min 32,76 mn 1020 PATE T

TVA l 95,14 —-v-vl I 30,04 mm I Iu.:.\n»nl la: o mn l I:u AS =is l IAE.:-.- !nnl l B4AT men ] l;.-sz.w " --l I :ohmn[ l 55,78 men [ I 84 24mn I | 83‘/'9{) I

llustracion 12-4: VSM final

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

El VSM final representa el proceso de produccion desde la orden que realizan los clientes y la recepcién de la materia prima (lana) de los productores locales.
Se puede identificar 12 actividades importantes para obtener el producto final. En este ciclo de produccion se identifican tiempos de valor agregado y tiempos
de valor no agregado. El tiempo de valor agregado es cada uno de los tiempos en que se encuentra en operacion las maquinas dandonos un total de 887,90

minutos en contraste el tiempo no agregado es el tiempo en el que no se aporta para la produccion que es un total de 223,09 minutos.
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Luego de haber disefiado el VSM con cada actividad correspondientes al &rea de Postcosecha, se
procede a calcular el Lead time (tiempo de espera), en el cual se visualiza que dentro del proceso
productivo existen demoras tanto en el transporte como el proceso que deberan ser reducidos o
eliminados, mostrdndose a continuacion.

Lead time = Tiempo de valor afiadido + Tiempo de valor no afiadido (117)

Lead time = 887,90min + 223,09 seg = 1110,99min
4.7.4.Calculo de AVA final

El indice AVA es utilizado en cualquier sistema productivo que se requiera evaluar la eficiencia
guiandose de los siguientes criterios para su apreciacion.
* Siel AVA > 75% el sistema resulta eficiente.
* Siel AVA <75% el sistema resulta deficiente.
Tiempo anadido
AVA = —; * 100
Tiempo Total

887,90 min
"~ 1110,99 min

AVA * 100 = 80,05%

4.7.5.Diagrama de Pareto final

El diagrama de Pareto nos permite identificar de mejor manera los defectos que ocasionan fallos
dentro del proceso, las fallas méas relevantes se vieron disminuidas debido en mayor parte a la
aplicacion constante de las 9°S y sobre todo de la propuesta de clasificacion en el area de
recepcidn de materia prima. Los datos de la Tabla 61-4 fueron tomados en un lapso de trabajo,

en la cual se registro los fallos ocurrentes.

Tabla 61-4: Fallas presentes en el proceso de produccion final.

‘ FALLAS FRECUENCIA % % ACUMULADO
Rotura de hilos en la cardadora 8 42% 42%
Cuellos de botella en el lavado 5 26% 68%

Centrifugado deficiente 3 16% 84%
No se realiza un secado total 2 11% 95%
Falta de personal en lavado 1 5% 100%
Falta de limpieza en area de
y 0 0% 100%
recepcion
TOTAL 19 100%

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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En el diagrama Pareto usando la técnica 80-20, en la ilustracidén 13-4, se puede observar que el
defecto de la rotura de los hilos se ha corregido y se ha eliminado el problema de la falta de

limpieza en el &rea de recepcion de lana.

Diagrama de Pareto
120%
100%
80%

60%
""""""""""""""""""" 40%
________________ . 20%

Rotura de hilos Cuellos de  Centrifugado No se realiza Falta de
en la cardadora botella en el deficiente  un secado total limpieza en
lavado area de
recepcion

OFRPNWKMUIO N OO

B Series] == Series2

lustracién 13-4: Diagrama de pareto final

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.

4.7.6.Diagrama de Ishikawa final

En la ilustracion 14-4, se presenta el diagrama de Ishikawa final del &rea de Produccion de la
empresa Furnosal una vez ya aplicados todos los métodos y metodologias del presente trabajo de
titulacion en la que se puede evidenciar una sustancia mejora en los procedimientos desarrollados
por cada trabajador en sus puestos de trabajo lo cual permite tener una mejor produccion y

realizarlos bajo buenas précticas de manufactura.
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llustracion 14-4: Diagrama de Ishikawa final

Realizado por: Germania Yumiceba, 2022.
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CONCLUSIONES

Como apoyo para el desarrollo del presente proyecto se utilizaron herramientas de ingenieria de
métodos y tiempos como diagrama de recorrido que permitieron evidenciar que la ubicacion
inicial de la bodega era una desventaja y sumaba tiempo de produccion ya que existia 50m de
distancia hasta el area de tinturado, posterior al andlisis de la distribucién de planta se decidié
proponer un cambio el cual reduce la distancia a 30 m y el tiempo de produccion también se

disminuye.

El tiempo estandar inicial en la linea de produccién fue de 399,768 min/unidad esto es lo que se
invierte para las 2600 libras de hilos, con las nuevas metodologias aplicadas se reduce a un tempo
de 352,88 minutos/unidad, dando un aumento en la produccion de 284670 libras diarias de lunes

aviernes y los dias sdbado tiene un valor de 1778,9 libras diarias.

Mediante la auditoria realizada con la 9°S en toda la produccion de hilos el porcentaje obtenido
en respuesta a la avaluacion realizada es del 35,48% esto significa que el orden y la limpieza no
son los adecuados, lo que nos permite realizar la implementacién de las 9°S teniendo como

resultado un 91% en mejora a toda la linea de produccion.

En el anélisis realizada con la matriz MAC en la produccion de hilos, se pudo divisar los
problemas mas comunes que existente dentro de la misma, como un cuello de botella ocasionado
en el proceso de lavado y las roturas de los hilos en la carda, hilas y el madejado.

Al analizar el VSM inicial se obtuvo como respuesta que el proceso es deficiente dandonos un
valor de 72% con la propuesta de un VSM mejorado se procede a la aplicacion de la férmula
AVA, dandonos como resultado 80,34% el cual al ser mayor a 75% demuestra ser un proceso

eficiente.
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RECOMENDACIONES

Seguir el método de trabajo propuesto ya que ayuda a reducir tiempos improductivos y ataca

directamente a las causas que lo generan, para aumentar la capacidad de produccion de la empresa.

En area de bodega es recomendable mantener el puesto de trabajo, ordenado, limpio y cada
insumo de limpieza en su lugar, sin acumular basura en donde se realiza las actividades porque

causan incomodidad y los tiempos son largos al momento de operar.

Es muy importante de cada operario cuente con sus equipos de proteccion personal, de acuerdo a
la necesidad y la actividad que desempefie el trabajador para asi lograr un trabajo eficiente y con
condiciones seguras, también es necesario que cada operario realice limpiezas periddicas a sus

EEP y asi poder conservarlas en buen estado.

Es primordial que la metodologia de las 9°S aplicadas pueda mantenerse dentro del proceso
productivo de la hilanderia, animando a que cada operario debe mantener la limpieza, orden y
organizacién y esta herramienta se vera cumplida realizando diferentes auditorias para su

cumplimiento.
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GLOSARIO

Estudio de tiempos: El estudio de tiempos es considerado una herramienta, la cual nos permite
obtener el tiempo estandar de cada operacion de cualquier proceso, para asi evitar movimientos
innecesarios que lo Unico que hacen es aumentar el tiempo del proceso que se esté llevando a
cabo.

Tiempos estandar: El tiempo estandar calculado en la operacion, es considerado el tiempo
requerido para que un operario de desempefio medio, es decir a un ritmo normal lleve a cabo la

operacion, en el cual es tomado los elementos ciclicos, asi como casuales y contingentes.

Diagrama de proceso: El diagrama de procesos, nos permite mostrar el manejo, inspeccion,
operaciones, almacenaje y retrasos que se presenten dentro del area de estudio que estemos
desarrollando, logrando eliminar ciertas partes de la operacion, ya sea un mejor recorrido de
insumos, materiales, eliminacion de esperas, a un costo inferior.

Diagrama de recorrido: permite analizar el trayecto del producto en todo su proceso, esto se lo
realiza en cada actividad que se lleva a cabo del estudio que se esté realizando, mediante el dibujo
de lineas sobre un croquis o una distribucidn, incluyendo la simbologia de transporte, operacion,

inspeccién, demora y almacenamiento que se haya usado en el diagrama de procesos.

Diagrama de Ishikawa: conocido como espina de pescado o diagrama causa-efecto, considerada

como una herramienta identificando las causas raices del problema mediante un esquema gréafico.
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ANEXOS
ANEXO A: CRONOMETRAJE Y TOMA DE DATOS







ANEXO C: APLICACION DE 9°'S




ANEXO D: EVALUACION DE 9'S FINAL




ANEXO E: FIGURAS DE LOS DIAGRAMAS DE PROCESOS ACTUAL

mm DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUUINORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 2
DIAGRAMA EMPIEZA: Triturado de lana
DIAGRAMA TERMINA: Movilizar al siguiente proceso
N 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
@ w (v m| e
1 Recepcion de lonas con lana 1 e — B v 37,77
) Vaciado manual de las lonas en la 2 3318
maquina de triturado é =, B v ’
Triturar la lana en trozos méas 3
’ pequefios é\ = B |\v 41,58
A Transporte de la lana triturada al 4 C 5 v Ol > 35,43
area de lavado =
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)
Operacion () 3 112,52 -
Transporte — 1 35,43 2
Operacidn e inspeccion @] - - -
Demora ) - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 147,95 2
M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUINORSAL
EMPRESA FUNORSAL FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 3
DIAGRAMA EMPIEZA: Lavado de la lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso
Nro. | ACTIVIDADES # SIMBOLOS Dist | Tiemp
@ =, B [(vO| m | 0®




Colocar la lana triturada en el

1 logo 1 ? — B | v O 217,39

Trasladar la lana por medio de un |
2 ventilador hacia la primera tina 2 e — ) v O 5 210,77
con agua fria

Trasladar la lana a una segunda

3 tina con agua caliente usando un 3 C

4
trinche T

B (v| O 6 | 389,93

Trasladar la lana manualmente a

4 4 1@

una tercera tina con agua caliente

B v O 5 | 289,25

5 Transportar la lana al area de 5 g — B w| O 24 179,68
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (S) Distancia (m)
Operacion () 1 217,39 -
Transporte — 4 1069,62 40
Operacidn e inspeccion - - -
Demora ) - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 1287,01 40
M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 4
DIAGRAMA EMPIEZA: Enjuague de la lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso
T e 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
@ ) BlvOQm |6
L Colocar manualmente la lana en la 1 ? N B v 3376
maquina de enjuague
2 Remover la lana en agua fria 2 9 — B v 35,35
3 :e:rlir:;:: lana de la maquina usando 3 g\ =) B v O 7404




A Trasladar la lana al area de A C B v O 1 1928

centrifugado =

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD

Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)
Operacién () 3 143,15 -
Transporte — 1 19,28 1
Operacion e inspeccion - - -
Demora - - -
Almacenaje A 4 - - -
TOTAL 162,43 1

M’M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

F{J NORSAL
EMPRESA FUNORSAL FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 5
DIAGRAMA EMPIEZA: Centrifugado de la lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado en carritos hacia la siguiente etapa
T e 4 SIMBOLOS Dist Tiempo
Q@ w)/B/vQm |6
Colocar la lana manualmenteenla | 1
. maquina centrifugadora ? — | B v U 82,56
Exprimir la lana hasta una lana 2
’ semiseca é —| B v U 676,91
3 Transportar en los carritos al area | 3 e = = v O 6
de secado 157,04
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)
Operacién () 2 759,47 -
Transporte — 1 157,04 6
Operacion e inspeccion - - -
Demora - - -
Almacenaje v = . =
TOTAL 916,51 6




M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

F:.J NORSAL

EMPRESA FUNORSAL FECHA: 24/06/2022

METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba

METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 6

DIAGRAMA EMPIEZA: Secado de la lana

DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso

Nro i 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
@ [, B|vOm o

1 Colocar la lana en la tolva de secado 1 Q — YA 4 219,53

2 Secar totalmente la lana 2 9 -, D v 1828,24

Extraer la lana seca de la tolva 'y 3

’ colocar en lonas é db R4 247,04

4 | Pesar lalana 4 g\ o, B v 352,40

5 | Transportar al area de cardado 5@ e | D | | Q10 251,65

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD

Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)

Operacion () 3 2647,21 -

Transporte — 1 251,65 10

Operacidn e inspeccion @] - - -

Demora ) - - -

Almacenaje v - - -

TOTAL 2898,86 10

M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

FUNORSAL

EMPRESA FUNORSAL FECHA: 24/06/2022

METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba

METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 7

DIAGRAMA EMPIEZA: Colocar en la triturada

DIAGRAMA TERMINA: Transportar al area de cardado

Nro. | ACTIVIDADES 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
@ |—))B w Om|e

1 Colocar en la triturada 1 9 =) B YI [®] 229,37

2 Tritura en trozos mas pequefios 2 Q ) B Y' 1053,48




3 | Llenado de costales 3 g\ =) B Y' 397,61
4 Transportar al &rea de cardado 4 g \_ /, B Y' 70 237,95
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)
Operacion () 3 1680,45 | -

Transporte — 1 237,95 70

Operacion e inspeccion - - -

Demora ) - - -

Almacenaje A 4 - - -

TOTAL 1918,4 70

M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 7
DIAGRAMA EMPIEZA: Descargar la lana
DIAGRAMA TERMINA: Descargar los rollos de hilo en los carritos
SIMBOLOS Dist | Tiempo
Nro. | ACTIVIDADES #
Q@ =, B v m 6
1 Descargar la lana 1 9 — 2| v 280,28
5 Esparcir encimaje sobre toda la ) | 1149 62
lana ? =, B v '
3 Llenar la tolva de la carda 3 $ ) B | v 591,60
4 | Enrollar los hilos 4 9 o) B | v 1526,55
. Descargar los rollos de hilo en los . O 47459
carritos =7 S |\v ’
6 Trasladar los rollos de hilos al area 6 g O 90 293,50
de hilado — B |V ’
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)
Operacién () 5 4022,6 -
Transporte —_— 1 293,50 90
Operacion e inspeccion - - -
Demora ) - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 4316,1




Yoo < T

3 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUINORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 9
DIAGRAMA EMPIEZA: Formacion de hilos
DIAGRAMA TERMINA: Descargado los rollos de hilo
N 4 SIMBOLOS Dist Tiempo
Q@ —, BDlvO|m |©

1 Colocar los rollos en el burro 1 9 =, B v 455,29
2 IC;:I:]);:L los hilos de los burros en | 2 ? =) B v O 11664
3 Torcer las hebras del hilo 3 9 — D Vv 718,24
4 Descargar los conos de las hebras | 4 | |

en los carritos | = B Vv >93,18
5 Trasladar los conos hacia el | 5 4

madejado Qo B v O 292,58

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)
Operacion () 4 2183,35 -
Transporte — 1 292,58 4
Operacion e inspeccion [@] - - -
Demora ) - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 2475,93 4
M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUUINORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 10
DIAGRAMA EMPIEZA: Madejado
DIAGRAMA TERMINA: Descargado de 10 madejas de hilo
N 4 SIMBOLOS Dist Tiempo
@ ), B [(va | m |




1 Colocar los conos de los hilosen la | 1

maquina de dos en dos. ? - 2 |v Q 236,30
2 Madejar los dos primeros conos de | 2

hilos # S ) A 4 355,50
3 Retirar los conos vacios 3 9 — D |V 172,85
4 Amarrar los hilos madejados en dos | 4

partes # = B v 404,94
5 Colocar en la mesa de trabajo los | 5 | |

hilos amarrados = B> v 173,62
6 Realizar un bulto completo de diez | 6

madejas de hilo © = 2|V 23521
7 Transportar los bultos de hilos al | 7 2

area de tinturado ® = B v O 106,95

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (S) Distancia (m)
Operacion () 6 1578,43 -
Transporte — 1 166,95 2
Operacion e inspeccion - - -
Demora ) - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 1745,38 2
m DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUINORSAL
EMPRESA FUNORSAL |FECHA: |  24/06/2022 |
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 11
DIAGRAMA EMPIEZA: Tinturado de los hilos
DIAGRAMA TERMINA: Descargado los rollos de hilo
Nro. | ACTIVIDADES 4 SIMBOLOS Dist Tiempo
@, Bjv[im |6

1 ;Z::Z:znljallana en latintoreriade | 1 ? N B v 29126
2 Colocar la lana en el centrifugado | 2 é —) XA 4 2262,65
3 | Empacar lalana 3| @ =) B |v| O 498,87




Trasladar al 4rea de 41 1
: almacenamiento g \_/ S v d e
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (s) Distancia (m)
Operacién g 4 3052,78 -
Transporte — 1 324,72 1
Operacion e inspeccion [®] - - -
Demora ) - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 3377,50 1

M’M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

F1LJ NORSAL

EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022

METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba

METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 12

DIAGRAMA EMPIEZA: Empacado

DIAGRAMA TERMINA: Almacenaje

- AETVIEYAGES 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
| = B v m | ©

1 Pesar la lana empacada 1 Q o) Y v - 956,36

2 | Sellar lalana 21 @] = B v O |- 638,57

3 Embodegar 3@ | = ) QA |- 617,58

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD

Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (s) Distancia (m)

Operacién g 2 1594,93 -

Transporte — - - -

Operacion e inspeccion [®] - - -

Demora ) - - -

Almacenaje v 1 617,58 -

TOTAL 2212,51 -




ANEXO F: FIGURAS DE LOS DIAGRAMAS DE PROCESOS ACTUAL

yoof < T

3 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 2
DIAGRAMA EMPIEZA: Triturado de lana
DIAGRAMA TERMINA: Movilizar al siguiente proceso
i | AT RVITSYABIES 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
() SR dle! (m) | (s)
L Recepcion de lonas con lana 1 ? — =3 dle) 3777
) Vaciado manual de las lonasen la | 2 é 3318
maquina de triturado — |2 |V A ’
Triturar la lana en trozos méas 3
’ pequefios ? —| D v 41,58
A Transporte de la lana triturada al | 4 g = Blv il 2 35,43
area de lavado
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo | Cantidad Tiempo () Distancia (m)
Operacion () 3 112,52 -
Transporte — 1 35,43 2
Operacion e inspeccion - - -
Demora ) - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 147,95 2

Y oo < T

3 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 2

DIAGRAMA EMPIEZA:

Triturado de lana

DIAGRAMA TERMINA:

Movilizar al siguiente proceso




T T 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
Q ) BV (m) | (s)

1 Recepcion de lonas con lana 1 Q — ) A 4 37,77
Vaciado manual de las lonasen la | 2

2 méquina de triturado é -, D v 33.18
Triturar la lana en trozos mas 3

3 pequefios é —_— — A 4 41,58

A Transporte de la lana triturada al | 4 g ) 35 43
érea de lavado — | D |V A '

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD

Actividad Simbolo | Cantidad Tiempo (S) Distancia (m)

Operacion () 3 112,52 -

Transporte — 1 35,43 2

Operacidn e inspeccion - - -

Demora ) - - -

Almacenaje v - - -

TOTAL 147,95 2

M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

FUUINORSAL

EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022

METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba

METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 3

DIAGRAMA EMPIEZA: Lavado de la lana

DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso

T e 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo

=, plvia| ™| ©

Colocar la lana triturada en el =) B v 21739

logo

Trasladar la lana por medio de
2 un ventilador hacia la primera | 2

o) B |V O 5 | 210,77

tina con agua fria

Trasladar la lana a una

3 segunda tina con agua caliente | 3 6 389,93

© o oo

usando un trinche




Trasladar la lana manualmente

4 a una tercera tina con agua 4 e 5 289,25
— 2 |V QA

caliente

5 Transportar la lana al area de 5 g ) AN Ale) 24 179,68

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD

Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)
Operacion () 1 217,39 -

Transporte — 4 1069,62 40
Operacidn e inspeccion - - -

Demora — - - -

Almacenaje v - - -

TOTAL 1287,01 40

M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

J
FUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 4
DIAGRAMA EMPIEZA: Enjuague de la lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso
SIMBOLOS Dist | Tiempo
Nro. | ACTIVIDADES #
©Q )/ B v m O
Colocar manualmente la lana en la
1 _ _ 1 =B v 33,76
maquina de enjuague
2 Remover la lana en agua fria 2 9 — B Vv O 35,35
Retirar la lana de la maquina
3 . 3 C\_, = 4 74,04
usando el trinche
4 Trasladar la lana al &rea de A 1 19.28
centrifugado ® = | B v | ’
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo | Cantidad Tiempo () Distancia (m)
Operacién () 3 143,15 -
Transporte —_ 1 19,28 1
Operacion e inspeccion - - -
Demora - - -
Almacenaje A 4 - - -
TOTAL 162,43 1




Yoo < T

3 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 5

DIAGRAMA EMPIEZA:

Centrifugado de la lana

DIAGRAMA TERMINA:

Traslado en carritos hacia la siguiente etapa

N 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
Q@ —, v m
1 Colocar la lana manualmenteen | 1 g
la maquina centrifugadora | i = Vv A 82,56
) Exprimir la lana hasta una lana 2 é
semiseca —/ B v Q 676,91
3 Transportar en los carritos al area | 3 6
de secado g —/ B v O 157,04
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo | Cantidad Tiempo (s) Distancia (m)
Operacion () 2 759,47 |-
Transporte S 1 157,04 6
Operacidn e inspeccion @] - - -
Demora - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 916,51 6

Yoo < T

3 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 6
DIAGRAMA EMPIEZA: Secado de la lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso
SIMBOLOS Dist | Tiempo
Nro. | ACTIVIDADES #
© [, B v m| e
L Colocar la lana en la tolva de 1 210,53
secado ® —) B v Q '




2 Secar totalmente la lana 2 é =) B v 1828,24
Extraer la lana seca de la tolva 'y 3

> colocar en lonas # - B Vv 247,04

4 | Pesar lalana 4 { =) B v O 352,40

5 Transportar al area de cardado 5@ oz )| D ¥ [l 10 | 251,65

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD

Actividad Simbolo | Cantidad Tiempo (S) Distancia (m)

Operacion () 3 2647,21 -

Transporte — 1 251,65 10

Operacidn e inspeccion [@] - - -

Demora ) - - -

Almacenaje A 4 - - -

TOTAL 2898,86 10

M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

FUNORSAL

EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022

METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba

METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 7

DIAGRAMA EMPIEZA: Colocar en la triturada

DIAGRAMA TERMINA: Transportar al area de cardado

N | A VTSRS 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
Q@ ., Blva m|@

1 Colocar en la triturada 1 9 =) B v 229,37

2 Tritura en trozos méas pequefos 2 9 —/ IR 4 1053,48

3 Llenado de costales 3 =) B Vv 397,61

4 Transportar al area de cardado 4 g —/ B v O 70 | 237,95

Actividad Simbolo | Cantidad Tiempo () Distancia (m)

Operacion () 3 168045 | -

Transporte — 1 237,95 70

Operacidn e inspeccion - - -

Demora ) - - -

Almacenaje A 4 - - -

TOTAL 1918,4 70




Yoo < T

3 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUINORSAL

EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022

METODO ACTUAL X REALIZADO POR: Germania Yumiceba

METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 8

DIAGRAMA EMPIEZA: Descargar la lana

DIAGRAMA TERMINA: Descargar los rollos de hilo en los carritos

N 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo

O —, BlvO M |G

1 Descargar la lana 1 9 =) B |V 280,28

) Esparcir encimaje sobre toda la ) 1149 62
lana # — B |V '

3 Llenar la tolva de la carda 3 é — B v 591,60

4 | Enrollar los hilos 4 g =) B |V 1526,55

. Descargar los rollos de hilo en . 6 47459
los carritos — BV '

6 Trasladar los rollos de hilos al 6 e 90 293,50
area de hilado — ||| '

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD

Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)

Operacion () 5 4022,6 -

Transporte mnd 1 293,50 90

Operacion e inspeccion O - - -

Demora ) - - -

Almacenaje v = . =

TOTAL 4316,1

m DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

FUNORSAL

EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022

METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba

METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 9

DIAGRAMA EMPIEZA:

Formacion de hilos

DIAGRAMA TERMINA:

Descargado los rollos de hilo

Nro. | ACTIVIDADES

SIMBOLOS




Dist Tiempo
® =Bva | |
1 Colocar los rollos en la mesa de | 1
trabajo ? = BV 455,29
2 Colocar los hilos en la maquina | 2 é =) B|v 116,64
hiladora. I
3 Torcer las hebras del hilo 3 9 =, B v 718,24
4 Descargar los conos de las| 4| !
hebras en los coches g - — (@] 293,18
5 Trasladar los conos hacia el | 5 4
madejado © — B\ v [ 292,58
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)
Operacién J 4 2183,35 -
Transporte S— 1 292,58 4
Operacion e inspeccion - - -
Demora ) - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 2475,93 4
M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 10
DIAGRAMA EMPIEZA: Madejado
DIAGRAMA TERMINA: Descargado de 10 madejas de hilo
Nro. | ACTIVIDADES 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
©Q ), BlvO| ™ |6
1 Colocar los conos de los hilosen | 1 ? =, B v 236,30
la méaquina de dos en dos.
2 Madejar los dos primeros conos | 2
de hilos # =T ) 355,50
3 Retirar los conos vacios 3 9 =, B v 172,85



4 Amarrar los hilos manejados en | 4
dos partes ® = BV 404,94
5 Colocar en la mesa de trabajo los | 5
hilos amarrados ® m BV 173,62
6 Realizar un bulto completo de | 6
diez madejas de hilo ® = B v A 23521
7 Transportar los bultos de hilos al | 7 2
area de tinturado ® o B VO 106,95
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (s) Distancia (m)
Operacion () 6 1578,43 -
Transporte S 1 166,95 2
Operacidn e inspeccion - - -
Demora ) - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 1745,38 2
M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUUINORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 11
DIAGRAMA EMPIEZA: Tinturado de los hilos
DIAGRAMA TERMINA: Descargado los rollos de hilo
N 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
O, Blvi|m |©
L Introducir la lana en la tintoreria | 1 ? ), B v A 20126
de forma manual
Colocar la lana en el 2
: centrifugado é = B v A 226265
3 | Empacar lalana 3|@ | ) B | v O 498,87
A Trasladar al area de 4 ™~ 1 32472
almacenamiento © = B\ O '
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo () Distancia (m)




Operacion g 4 3052,78 -
Transporte — 1 324,72 1
Operacidn e inspeccion - - -
Demora ) - - -
Almacenaje hv4 - - -
TOTAL 3377,50 1
M DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
FUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 24/06/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 12
DIAGRAMA EMPIEZA: Empacado
DIAGRAMA TERMINA: Almacenaje
- A VTS 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo
/v [m| o
1 Pesar la lana empacada 1 9 =) B v [;D] - 956,36
2 | Sellar lalana 2@, B v K)] - | 63857
3 | Embodegar 31| ) | BV K)] - | 617,58
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (s) Distancia (m)
Operacién g 2 1594,93 -
Transporte — - - -
Operacidn e inspeccion - - -
Demora ) - - -
Almacenaje 7 1 617,58 -
TOTAL 2212,51 -




ANEXO G: FIGURAS DE LOS DIAGRAMAS DE PROCESOS MEJORADO

M DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO

FUUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 15/07/2022
METODO ACTUAL REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO X DIAGRAMA # 2
DIAGRAMA EMPIEZA: Triturado de lana
DIAGRAMA TERMINA: Movilizar al siguiente proceso
SIMBOLOS ) . Tiempo
Nro. | ACTIVIDADES # Dist | Tiempo (min)
Q@ )/ BvO ™| O

Recepcidn de lonas con 1
Y ana lg = 2|V 151 | 0,03

Vaciado manual de las 2
2 lonas en la maquina de —_— B V

triturado % 1,61 0,03
3 Trllturar la lana en trozos 3 g\ =) B v

mas pequefios 86,82 1,45

Transporte de la lana 4
4 tritura[:da al rea de lavado g — S S 2 1,47 0,02

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad | Tiempo | Tiempo | Distancia (m)
(©) (min)
Operacion () 3 8994 | 150 |-
Transporte — 1 1,47 0,02 2
Operacion e inspeccion - -
Demora ) - -
Almacenaje v - -
TOTAL 91,41 1,52 2
M DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
FUINORSAL

EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 15/07/2022
METODO ACTUAL REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO X DIAGRAMA # 3
DIAGRAMA EMPIEZA: Lavado de la lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso
Nro. | ACTIVIDADES # SIMBOLOS




g = v O Dist | Tiempo | Tiempo
— (J .
v m | © | (min)
L Colocar la lana triturada en % — B Vv O
el logo \ 178,90 2,98
Trasladar la lana por medio \
2 de un ventilador hacia la g 5
— (@]
primera tina con agua fria T B v 210,77 3,51
Trasladar la lana a una
3 segunda tina con agua e 6
— @]
caliente usando un trinche T = v 285,12 4,75
Trasladar la lana
4 manualmente a una tercera e 5
— @]
tina con agua caliente 4 B v 285,81 4,76
. Transportar la lana al area Y
de enjuague Q =) B Vv O 164,63 | 2,74
Resumen de la actividad
Actividad Simbolo Cantidad | Tiempo | Tiempo | Distancia
©) (min) | (m)
Operacion () 1 178,90 | 298 |-
Transporte — 4 946,33 15,77 | 40
Operacion e inspeccion @] - -
Demora ) - -
Almacenaje v - -
Total 1125,23 | 18,75 40
M DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
FUUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 15/07/2022
METODO ACTUAL REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 4
DIAGRAMA EMPIEZA: Enjuague de la lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso
SIMBOLOS ) . Tiempo
N ACTIVIDADES DISt | Tiempo (min)
ro. min
@ ), BV mo
1 Colocar manualmente la lana ) B v
en la maquina de enjuague 30,92 0,52
2 Remover la lana en agua fria g — U 4 25,05 | 0,42
]
3 Retirar la lana de la maquina '
usando el trinche g —_— D v A 52,98 0,88




AN

A Trasladar la lana al &rea de A e \ 1
centrifugado —_— - A A®] 14,93 0,25
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo | Tiempo | Distancia (m)
(©) (min)

Operacion () 3 108,95 | 1,82 -
Transporte S 1 14,93 0,25 1

Operacion e inspeccion (@] - - - -
Demora ) - - - -
Almacenaje v - - - -
TOTAL 123,87 2,06 1

Yol S T .

I N()IKSAL

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO

EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 15/07/2022
METODO ACTUAL REALIZADO POR: Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO X DIAGRAMA # 5
DIAGRAMA EMPIEZA: Centrifugado de la lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado en carritos hacia la siguiente etapa
SIMBOLOS . . Tiempo
Nro. | ACTIVIDADES # Dist | Tiempo (min)
@ — B v ™|

Colocar la lana 1
1 manualmente en la maquina

centrifugadora q ? =7 B v - 50,84 0,85
) Exprimir la lana hasta una 2

lana semiseca Q\ — B v 597,16 | 9,95
3 Transportar en los carritos al | 3 N 6

area de secado g —_— = V(A 129,49 | 2,16

RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo | Tiempo | Distancia (m)
©) (min)

Operacion () 2 648,00 | 10,80 | -
Transporte S 1 129,49 2,16 6
Operacién e inspeccion - - - -
Demora ) - - - -
Almacenaje v - - - -
TOTAL 77750 | 12,9 |6




Yoo < T

" DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
FUUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 15/07/2022
METODO ACTUAL REALIZADO POR: | Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 6
DIAGRAMA EMPIEZA: Secado de la lana
DIAGRAMA TERMINA: Traslado al proceso
SIMBOLOS . . Tiempo
Nro. | ACTIVIDADES Dist | Tiempo (min)
Q® |m ) B WV [O (m) | (s
L Colocar la lana en la tolva
de secado ? — DV [Q 219,53 | 3,66
, Secar totalmente la lana :
Q@ =) B v O 148627 | 24,77
3 Extraer la lana seca de la é
tolva y colocar en lonas | ' — v 233,40 3,89
Pesar la lana '
* o = B v O 291,41 | 4,86
. Transportar al area de 10
cardado C — = Vv [ 225,95 3,77
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo Cantidad | Tiempo | Tiempo | Distancia (m)
©) (min)
Operacién g 3 2230,62 | 37,176 | -
Transporte —_ 1 225,95 3,77 |10
Operacién e inspeccion - - -
Demora ) - - -
Almacenaje v - - -
TOTAL 2456,57 | 40,94 | 10

Y ool S T .

FUNORSAL

EMPRESA

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO

FUNORSAL | FECHA:

15/07/2022

METODO ACTUAL

REALIZADO POR:

Germania Yumiceba

METODO PROPUESTO

DIAGRAMA #

7

DIAGRAMA EMPIEZA:

Colocar en la triturada

DIAGRAMA TERMINA:

Transportar al area de cardado

Nro. | ACTIVIDADES

SIMBOLOS




Dist | Tiempo | Tiempo
Q =) B v (m) | (min)
Colocar en la triturada
. ! ? = BV 18380 | 3,06
) Tritura en trozos mas ) ? =) B 7
pequefios 1017,73 | 16,96
Llenado de costales
’ : C\\_’ S v 236,73 | 3,95
Transportar al &rea de N 70
) cardago 4| @ =B v 223,07 | 3,72
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo | Tiempo | Distancia (m)
(©) (min)
Operacion () 3 1438,23 | 2397 | -
Transporte S 1 223,07 | 3,72 70
Operacidn e inspeccion - -
Demora ) - -
Almacenaje A 4 - -
TOTAL 1661,3 27,7 70

Y oo < T

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO

FUUINORSAL
EMPRESA FUNORSAL FECHA: 15/07/2022
METODO ACTUAL REALIZADO POR: Germania Yumiceba

METODO PROPUESTO

X

DIAGRAMA # 8

DIAGRAMA EMPIEZA:

Descargar la lana

DIAGRAMA TERMINA:

Descargar los rollos de hilo en los carritos

N 4 SIMBOLOS Dist | Tiempo | Tiemp
O — D v QA M6 0 (min)

1 Descargar la lana 1 9 — B v 166,03 | 2,77
) Esparcir encimaje ) é B v O

sobre toda la lana — 1062,25 | 17,70
5 Llenar la tolva de la 5 é B v

carda - 591,60 | 9,86
4 Enrollar los hilos 4 Q o) B v 1526,55 | 25,44
. Descargar los rollos . B v

de hilo en los carritos q — 428,25 7,14

Trasladar los rollos \\ 90
6 de hilos al area de 6 g S ) A Aile]

hilado 291,21 4,85




RESUMEN DE LA ACTIVIDAD

Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo | Tiempo | Distancia (m)
(s) (min)

Operacion () 5 | 377469 | 6291 |-

Transporte —_— 1 291,21 485 |90

Operacidn e inspeccion - -

Demora ) - -

Almacenaje v - -

TOTAL 4065,9 67,8 |90

M’N DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
FUUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL FECHA: 15/07/2022
METODO ACTUAL REALIZADO POR: Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO X DIAGRAMA # 9
DIAGRAMA EMPIEZA: Formacion de hilos
DIAGRAMA TERMINA: Descargado los rollos de hilo
SIMBOLOS ) ) Tiemp
Nro. | ACTIVIDADES ot Tiempo 0 (min)
O, BDwv O m 6
1 Colocar los rollos en el
burro ? = 2w 427,35 | 7,12
2 Colocar los hilos de los
burros en las hilas é — S v 342,29 | 5,70
3 Torcer las hebras del hilo
é = B v 671,57 | 11,19
4 Descargar los con-os de las Q =) B v [®]
hebras en los carritos 8 586,52 9,78
5 Trasladar los conos hacia N 4
el madejado © = B v O 240,06 | 4,00
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo | Tiempo | Distancia (m)
©) (min)
Operacion () 4 2027,72 | 33,79 |-
Transporte —_— 1 240,06 4,00 4
Operacién e inspeccion O] - -
Demora ) - -
Almacenaje v - -
TOTAL 2267,78 | 37,80 |4




Yoo < T

3 DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
FUUINORSAL
EMPRESA FUNORSAL | FECHA: 15/07/2022
METODO ACTUAL X REALIZADO POR: Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO DIAGRAMA # 10
DIAGRAMA EMPIEZA: Madejado

DIAGRAMA TERMINA:

Descargado de 10 madejas de hilo

SIMBOLOS . . Tiemp
Dist | Tiempo .
Nro. | ACTIVIDADES # 0 (min)
Q@ ), B v aAOm e

1 Colocar los conos de los | 1

hilos en la maquina de dos — B V

en dos. 209,58 3,49
2 Madejar los dos primeros | 2

(J

conos de hilos ? = B2 v 285,03 | 4,75
3 Retirar los conos vacios 3 9 oy ) v 157,17 | 2,62
4 Amarrar los hilos | 4

madejados en dos partes - — v 287,93 4,80
5 Colocar en la mesa de | 5|

trabajo los hilos amarrados g —_— B v 148,00 2,47
6 Realizar un bulto completo | 6 g Ol

de diez madejas de hilo \ i — v 205,29 | 3,42
7 Transportar los bultos de | 7 ® N o 2

hilos al area de tinturado i — v 137,18 2,29
Actividad Simbolo Cantidad | Tiempo | Tiempo | Distancia (m)

©) (min)
Operacion () 6 1293,01 | 21,55 |-
Transporte — 1 137,18 2,29 2
Operacion e inspeccion - -
Demora ) - -
Almacenaje v - -
TOTAL 1430,19 | 23,84 |2
M DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
FUINORSAL

EMPRESA FUNORSAL FECHA: 15/07/2022

METODO ACTUAL

X

REALIZADO POR: Germ

ania Yumiceba

METODO PROPUESTO

DIAGRAMA #

11

DIAGRAMA EMPIEZA:

Tinturado de los hil

0s

DIAGRAMA TERMINA:

Descargado los rollos de hilo




SIMBOLOS Dist | Tiempo | Tiemp
Nro | ACTIVIDADES # .
® = ;) B v (m) | (s) 0 (min)
L Introducir la lana en la 1
tintoreria de forma manual ? — B v 257,23 4,29
) Colocar la lana en el 2 é
centrifugado - B Vv 2223,65 | 37,06
3 | Empacar lalana 3 Q =, B Vv 258,20 | 4,30
Trasladar al area de 4 \ 1
4 (J
almacenamiento g = — v (O] 254,51 4,24
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo | Tiempo | Distancia
(s) (min) | (m)
Operacion () 2739,00 | 4565 | -
Transporte —) 1 254,51 4,24 1
Operacion e inspeccion [@] - -
Demora ) - -
Almacenaje v - -
TOTAL 2993,60 | 49,89 |1
M DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
FUNORSAL
EMPRESA FUNORSAL FECHA: 15/07/2022
METODO ACTUAL REALIZADO POR: Germania Yumiceba
METODO PROPUESTO X DIAGRAMA # 12
DIAGRAMA EMPIEZA: Empacado
DIAGRAMA TERMINA: Almacenaje
SIMBOLOS Dist | Tiempo | Tiempo
Nro. ACTIVIDADES # .
[ =) D v Qflm| © (min)
1 Pesar la lana empacada | 1 9 — 2 Vv - 813,59 | 13,56
2 | Sellar la lana 2 =, B (v Q- 537,45 | 8,96
3 Embodegar 3 (@M , B (v Q- 44421 | 7,40
RESUMEN DE LA ACTIVIDAD
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo | Tiempo Distancia (m)
(s) (min)
Operacion () 2 1351,03 | 2251 |-
Transporte — - -
Operacion e inspeccion O - -
Demora ) - -
Almacenaje v 1 444,21 7,40 -
TOTAL 1795,24 29,92 -




ANEXO H: TABLA DE VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO INICIAL

VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR

<
ELEMENTOS a | o g S
<
TRABAJADOR a | Y | O & =
N° - w O — -
H/M z | o | o 2 O
TRITURADO LANA CRUDA | ¢ & > % —
I w @) )
O @)
1 | Recepcion de lonas con lana 0,80/ 005 0,02 001| 1,880
) Vaciado manual de las lonas en
o la maquina de triturado 0,08 0,05/ 0,02 0,01} 1,160
o
S 3 Triturar la lana en trozos méas
= pequefios 0,08 0,02| 0,02 0,01, 1,130
Transporte de la lana triturada al
4 | &rea de lavado 0,06| 0,02| 0,02 0,01| 1,110
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,320
VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR
o | <
ELEMENTOS 2 19|z |9
TRABAJADOR <9( ® | S @ | 2
N® | w O <'7> =
HIM z 2 & |29
LAVADO < |o |z |2 | F
I w O o)
o @)
1 | Colocar la lana triturada en el logo 008! 008! 002! 001! 1.190
Trasladar la lana por medio de un ventilador
2 | hacia la primeratina
® con agua fria 0,06 0,08| 0,02| 0,01| 1,170
£ 3 Trasladar la lana a una segunda tina con
o
I agua caliente usando un trinche 0,08 0,08| 0,02| 0,01] 1,190
Trasladar la lana manualmente a una tercera
4 |tina con agua caliente 0,08 0,08| 0,02| 0,01] 1,190
5 | Transportar la lana al area de enjuague 006| 008! 002|001| 1,170
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,182




VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR

o | <
ELEMENTOS 219 U S
TRABAJADOR d|le |Q |0 | %
N° S |W |G |k |E
H/M o | o — O
ENJUAGADO < | |z |2 | F
r |W O o)
© &)
1 Colocar manualmente la lana en la
méaquina de enjuague 0,08| 0,05| 0,02| 0,01| 1,160
o 2 |Remover la lana en agua fria 0,08/ 0,05| 0,02 0,01 1,160
% 3 Retirar la lana de la maquina usando el
* trinche 0,06 0,05| 0,00| 0,01 1,120
Trasladar la lana al &rea de
4 | centrifugado 0,08 0,05 0,02| 0,00| 1,150
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1,148
VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR
<
ELEMENTOS o o | |3
TRABAJADOR <9( r O |d | Z
N® J |W o |5 =
H/M x|z 8|3 |0°
CENTRIFUJADO < |o |z |2 | F
I (W |0 |o
O O
1 | Colocar la lana manualmente en la maquina
® centrifugadora 0,06|0,08|0,02|0,01|1,170
o]
g 2 | Exprimir la lana hasta una lana semiseca 0,00/ 0,00(0,20| 0,011,210
T
3 | Transportar en los carritos al area de secado | o og | 0,08( 0,02 | 0,031,190
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,190
VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR
<
ELEMENTOS a | o Q 3
<
TRABAJADOR o 2 |Q |4 |g
N® J |4 jo |5 =
H/M o |l | | = O
SECADO < | |z |2 | F
I W o |o
O |0
§ £ 1 |Colocar la lana en la tolva de secado 0,08 0,05 0,02| 0,011,160




2 | Secar totalmente la lana 0,08 0,08 0,02 0,01(1,190
3 Extraer la lana seca de la tolva y colocar
en lonas 0,06/ 0,05| 0,02| 0,011,140
4 |Pesarlalana 0,06| 0,05| 0,02| 0,011,140
Transportar al area de triturado de lana
5 |limpia 0,08| 0,05| 0,02| 0,011,160
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,158
VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR
n | <
ELEMENTOS a W |5
< R |Z |2
TRABAJADOR S | |Q | |z
N° - Ll O = -
H/M = 2 o |2 |0©
TRITURADO LANA LIMPIA < o |z |2 =
I W O |o
© |0
1 | Colocar en la triturada 0,06 1 0,05|0,02 0,01 1140
® 2 | Tritura en trozos mas pequefios 0,06 | 0,08|0,02|0,01| 1170
o) 1
€
£ 3 | Llenado de costales 0,06 | 0,05|0,02 0,01 1 140
4 | Transportar al area de cardado 0,08 0,05/ 0,020,011 160
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,153
VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR
n | <
ELEMENTOS o |o |43
< N p _
TRABAJADOR o | |© W |Z
N° O |lw o | k& -
H/M S |2 |a |2 |0
CARDADO < |5 |z |2 | F
Z
I W |0 |0o
© |0
1 | Descargar la lana 0,08 {0,05|0,04 (0,01 1,180
2 | Esparcir encimaje sobre toda la lana 0,08 0,05/0,0210,01 1 160
(]
‘g 3 | Llenar latolva de la carda 0,06 | 0,05|0,02 | 0,01 1,140
o
T
4 | Enrollar los hilos 0,08 {0,05|0,02 0,03 1,180
5 | Descargar los rollos de hilo en los carritos 0,06 |0,05/0,0210,03 |1 160




‘ 6 ‘ Trasladar los rollos de hilos al area de hilado

0,08 ‘ 0,05 0,02 ‘ 0,01 |1 160

TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,163
‘ VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR
ELEMENTOS a o g g
TRABAJADOR BERERE 3
N® - |82 |5 |k
allis HILADO z | |8 |5 |©
< n 2 =
I (WO |0o
©O |O
1 | Colocar los rollos en el burro 0,08 | 0,02 | 0,02 | 0,00 1,120
2 | Colocar los hilos de los burros en las hilas 0,08 | 0,02 | 0,02 | 0,00 1120
g 3 | Torcer las hebras del hilo 0,06 | 0,00 | 0,02 | 0,00 1080
o ’
(@]
T Descargar los conos de las hebras en los
) 0,08 | 0,02 | 0,02 | 0,05
4 | carritos 1,170
5 Trasladar los conos hacia el madejado 0,10 0,02 | 0,02 | 0,06 1196
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,137
VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR ‘
o | <
ELEMENTOS o o |Y |0
< N < p _
TRABAJADOR O | |9 | <
N° O w O = -
H/M T - a 2] )
MADEJADO < |5 |z |2 ~
zZ
I (W |0 |o
©O |0
Colocar los conos de los hilos en la méquina
1 de dos en dos. 0,061 0,050,021 0,01 1,140
2 | Madejar los dos primeros conos de hilos 0,08 | 0,00 | 0,02 | 0,01 1,110
3 | Retirar los conos vacios 0,000,056 0 |0,01 1.060
q) 1
-% 4 | Amarrar los hilos madejados en dos partes 0,08 | 0,05 | 0,02 | 0,00 1,150
I Colocar en la mesa de trabajo los hilos
5 | amarrados 0,08 | 0,05 | 0,00 | 0,00 1.130
Realizar un bulto completo de diez madejas de
6 |nilo 0,60 | 0,05 | 0,00 | 0,00 1,650
Transportar los bultos de hilos al area de
7 |tinturado 0,100,021 0,02 10,01 1,150
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,199




VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR

ELEMENTOS N <
2102 |¢Q
TRABAJADOR 3 & S @ |2
N® J |W |0 B | E
HIM TINTURADO s |2 |0 | & O
< ) Z = =
I |W O o)
O O
1 Introducir la lana en la tintoreria de forma
manual 0,06| 0,00| 0,02 0,01| 1,090
é 2 | Tinturar la lana en el centrifugado 0,07/ 0,00/ 0,02| 0,00 1,090
(@]
T 3 | Empacar la lana 0,08] 0,02] 0,02| 0,00| 1,120
4 | Trasladar al area de almacenamiento 0,06 0,00| 0,02 0,01| 1,090
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,098
VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR
ELEMENTOS n | <
2o |2 |9
TRABAJADOR S (p |C & | Z
N° - L O ~ -
H/M 5 ) a < @)
ALMACENAMIENTO = 7] =
T w @] o)
®) O
1 Pesar la lana empacada 0,03| 0,15| 0,05| 0,05| 1,280
(D)
§ 2 | Sellar lalana 0,03| 0,15| 0,05| 0,06| 1,286
I
3 | Embodegar 0,00| 0,15| 0,05| 0,05| 1,250
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,272




ANEXO I: TABLAS DE SUPLEMENTOS DE TRABAJO INICIAL

SUPLEMENTOS DE TRITURADO LANA CRUDA

CONSTANTE

N° Elemento S
NP F |TP|PA|IP|IL|CA|TV|TA|TM | MM | MF >%

VARIABLES

Recepcién de
1 7 | 4|4|1|0|0O|lO|O0O|O|O| O] 0] 016
lonas con lana

Vaciado manual

de las lonas en la
2 7 | 4|/0|3|0|l0OJO|O|O|O0O]| O0O]|O] 014

MUJER maquina de
triturado

Triturar la lana en
3 trozos mas 7 4 {01210/ 0]|0]|O0] O 0 0 0,14

pequefios

Transporte de la
4 | lanatriturada al 7 4 |0 3|0|0]j]0O0O]|0O0O]O0]O 0 0 0,14
area de lavado

Promedio 0,15

SUPLEMENTOS DE LAVADO

CONST
VARIABLES
N Elemento ANTES

NP F |TP|PA|IP|IL| CA | TV | TA | TM | MM | MF | >%

1 Colocar la lana triturada 70alalilolo 0 0 0 0 0 0 lo16
en el logo

Trasladar la lana por
| Mmedio deun ventilador |, 1,1y F g T g | o | o 0| o | 0 |06
hacia la primera tina

con agua fria

MUJER Trasladar la lana a una
segunda tina con agua
caliente usando un
trinche

714141100 0 0 0 0 0 0 |0,16

Trasladar la lana
4 manualmente a una 7lalalol1lo 0 0 0 0 0 0 |0,16
tercera

tina con agua caliente

Transportar la lana al

) . 714141010 0 0 0 0 0 0 |0,16
area de enjuague

Promedio ‘ 0,16 ‘




SUPLEMENTOS DE ENJUAGADO

CONSTANTES VARIABLES
N° Elemento
NP F TP |PA|IP|IL{CA| TV |TA|[TM | MM |MF| >%
Colocar
manualmente
lalanaen la
1 4 5 0 20|00 0 0 0 0 0,11
maquina de
enjuague
Remover la
MUJER | 2 | lanaen agua 4 5 0 210]0] 0 0 0 0 0 0,11
fria
Retirar la lana
de la maquina
3 4 5 0 210(0] 0 0 0 0 0,11
usando el
trinche
Trasladar la
lana al &rea
4 4 5 2 0|0|0] O 0 0 0 0,11
de
centrifugado
Promedio 0,11
SUPLEMENTOS DE CENTRIFUJADO
CONSTANTES VARIABLES
N° Elemento
NP F TP|PA[IP|IL|CA|TV|TA|TM|MM |[MF| >%
Colocar la lana
manualmente en
la maquina
1 | centrifugadora 4 5/ 21 0] 0|0l 3] 0/ O 0 0| 0| 0,14
MUJER __
Exprimir la lana
hasta una lana
2 | semiseca 4, 5| 2| 0/ 0| 0| 3/ 0| Of 0| 0| O O014
Transportar en los
carritos al area de
3 |secado 4, 5| 2| 0/ 0| 0| 3/ 0| 0Of 0| O O o014
Promedio 0,14




SUPLEMENTOS DE SECADO
E Elemanto CONSTANTES VARIABLES
NP F TP [PA|IP|IL|CA|TV|TA|TM | MM |MF| >%
Colocar la lana en
1 |latolva de secado 7 4, 4| 0|10 3 0| 0 O 0| 0| 0,19
Secar totalmente
2 |lalana 7 4/ 4| 0/ 040 3 0 0O 0 0| 0018
MUJER Extraer la lana
seca de latolvay
3 | colocar en lonas 7 4, 41 0| 1| 0| 3] 0] 0| O 0| 0| 0,19
4 | Pesar la lana 7 4, 4| 01| 0| 3| 0| 0| O 0| 0| 0,19
Transportar al
area de triturado
5 |de lana limpia 7 4 4| 00| 0| 3| 0] O 0 0| 0| 0,18
Promedio 0,19
SUPLEMENTOS DE TRITURADO LANA LIMPIA
- S CONSTANTES VARIABLES
NP F TP |PA[IP|IL|CA|TV|TA|TM MM MF | >%
Colocar en la
1 |triturada 7 4 41010 0O/0|10]|0O0 0 0,15
MUJER Tritura en trozos
2 | méas pequefios 7 4 41010 O(1]0|O0 0 0,17
3 | Llenado de costales 7 4 4100 oj1/0]0]| O 0,16
Transportar al area
4 | de cardado 7 4 41010 oj1/0]0}| O 0,16
Promedio 0,16




SUPLEMENTOS DE CARDADO

CONSTANTES VARIABLES
N° Elemento
NP F [TP|PA|IP|IL|CA|TV|TA|TM | MM | MF| >%
1 | Descargar la lana 7 4 [4|1/0(0|/ 0|00} O 0 0 |0,16
Esparcir encimaje
2 | sobre toda la lana 7 4 (4|11/0(0|]0]|]0|O0]O 0 0 |0,16
Llenar la tolva de
3 |lacarda 7 4 4,1 |10/{0,0,0]0|]O0O0)| 0 | 01016
MUJER
4 | Enrollar los hilos 7 4 41110000070 0 0 (0,16
Descargar los
rollos de hilo en los
5 | carritos 7 4 41110]0]|0 1 0 0 0 0 0,17
Trasladar los rollos
de hilos al area de
6 | hilado 7 4 (4,040, 0,0]0|]0/| 0| 01019
Promedio 0,17
SUPLEMENTOS DE HILADO
CONSTANTES VARIABLES
N° Elemento
NP F TP‘PA‘IP‘IL‘CA‘TV‘TA‘TM‘MM‘MF‘Z%
Colocar los rollos en el
1 7 4 4 0 0] o0 0 1 0 1 0 0 0,17
burro
Colocar los hilos de los
2 7 4 4 0 0] o0 0 1 0 1 0 0 0,17
burros en las hilas
MUJER Torcer las hebras del
3 7 4 4 0 0] o0 0 1 0 1 0 0 0,17
hilo
Descargar los conos de
4 las hebras en los 7 4 4 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0,17
carritos
Trasladar los conos
5 7 4 4 0 4 |0 0 0 0 0 0 0 0,19
hacia el madejado
Promedio 0,17




SUPLEMENTOS DE MADEJADO

CONSTANTES VARIABLES
N° Elemento
NP F TP |PA|IP|IL|CA|TV |TA | TM | MM | MF | >%
Colocar los conos de
1 | los hilos en la maquina 7 4 4 0 0|0 0 1 0 1 0 0 0,17
de dos en dos.
Madejar los dos
2 primeros conos de 7 4 4 0 |0]O 0 1 0 1 0 0 0,17
hilos
Retirar los conos
3 7 4 4 0 0|0 0 1 0 1 0 0 0,17
vacios
<
c Amarrar los hilos
m
x 4 madejados en dos 7 4 4 0 0|0 0 1 0 1 0 0 0,17
partes
Colocar en la mesa de
5 trabajo los hilos 7 4 4 0 410 0 0 0 0 0 0 0,19
amarrados
Realizar un bulto
6 completo de diez 7 4 4 0 410 0 0 0 0 0 0 0,19
madejas de hilo
Transportar los bultos
7 de hilos al area de 7 4 4 0 410 0 0 0 0 0 0 0,19
tinturado
Promedio 0,18
SUPLEMENTOS DE TINTURADO
CONSTANTES VARIABLES
N° Elemento
NP F TP |PA |IP [IL |CA |TV [TA |[TM | MM MF >%
Introducir la lana en la
tintoreria de forma
1 | manual 4 o o O 0 1 0 1 0 0 0,17
MUJER Tinturar la lana en el
2 | centrifugado 4 o o O 0 1 0 1 0 0 0,17
3 | Empacar la lana 4 o 41 0 0 0 0 0 0 0 0,19
Trasladar al area de
4 | almacenamiento 4 0| 4| 0 0 0 0 0 0 0 0,19
Promedio 0,18




SUPLEMENTOS DE ALMACENAMIENTO

CONSTANTES VARIABLES
N° Elemento
NP F TP|PA|IP|IL|CA|TV |TA|TM | MM |MF|>%
Pesar la lana
MUJER| 1 | empacada 7| 4| 4|/ olo|lo| o 1| ol 1| o] o017
2 | Sellar la lana 7 41 4, 0| 0| 0O O] 1| O 1 0| 01(0,17
3 | Embodegar 7 4| 4| 0| 4/ 0| O 0| 0] O 0| 0/0,19
Promedio 0,18

ANEXO J: RESIDUOS DE LANA MERINA




ANEXO K: PRODUCTO FINAL CON LA LANA MERINA

ANEXO L: RESIDUOS DE LA LANA BASTA




