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RESUMEN EJECUTIVO

Los procesos productivos relacionados con la fabricacion de telas estdn estrechamente
ligados con el uso de maquinaria, mano de obra, recursos e insumos para dar origen al
producto final. Sin embargo, la forma empirica en la que ha crecido Textiles M&B, ha
provocado que no exista un estandar de tiempo de las operaciones y mucho menos
procedimientos documentados para que los operarios sepan cémo realizar sus
actividades, provocando esperas, trasportes y movimientos innecesarios en la linea de

produccion de tela Kiana.

La finalidad de esta investigacion es la de mejorar los niveles de productividad de tela
Kiana. El estudio comprende el andlisis de las etapas del proceso productivo, con
respecto a la valoracion del ritmo de trabajo mediante el sistema Westinghouse, la
asignacion de suplementos de acuerdo con el criterio de Organizacion Internacional
del Trabajo, la medicion o cronometraje de las actividades, para determinar el tiempo
estandar de los procesos y en base a aquello aplicar mejoras que permitan incrementar
la produccion de tela Kiana en base a la eliminacion de los movimientos, transportes
y esperas innecesarias en el proceso productivo. Los resultados muestran que,
mediante la aplicacion de las metodologias 5S y SMED, se mejora el proceso
productivo en un 3.04%. Los nuevos métodos de trabajos se plasman en un manual de
procedimientos para estandarizar las operaciones, finalmente se concluye que los
niveles de productividad incrementan en un 44.62% con las propuestas establecidas

para mejorar el proceso de produccion.

Palabras clave: Estudio de tiempos y movimientos, SMED, 58S, estandarizacion,

Flexsim
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ABSTRACT

The production processes related to the manufacture of fabrics are closely linked to
the use of machinery, labor, resources and inputs to produce the final product.
However, the empirical way in which Textiles M&B has grown, has caused that there
is no standard time of operations and much less documented procedures for operators
to know how to perform their activities, causing unnecessary waiting, transportation

and movements in the production line of Kiana fabric.

The purpose of this research is to improve the productivity levels of Kiana fabric. The
study includes the analysis of the stages of the production process, with respect to the
evaluation of the work rhythm through the Westinghouse system, the assignment of
supplements according to the criteria of the International Labor Organization, the
measurement or timing of the activities, to determine the standard time of the processes
and based on that to apply improvements that allow to increase the production of Kiana
fabric based on the elimination of unnecessary movements, transports and waits in the
production process. The results show that by applying the 5S and SMED
methodologies, the production process is improved by 3.04%. The new work methods
are embodied in a procedures manual to standardize operations. Finally, it is concluded
that productivity levels increase by 44.62% with the proposals established to improve

the production process.

Keywords: Time and motion study, SMED, 58S, standardization, Flexsim.
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INTRODUCCION

A nivel mundial, las organizaciones se ven afectadas por una serie de problemas que
influyen directamente y de forma negativa sobre la productividad de los sistemas
productivos; principalmente tiempos de produccion excesivos, métodos de trabajo no
estandarizadoy el desarrollo de actividades que no agregan valor, limitando los niveles

de la capacidad productiva en minutos [1], [2].

Esto ha llevado a que las empresas o cualquier tipo de industria se direccionen en la
busqueda de la mejora de sus operaciones, mediante la identificacién y eliminacion de
forma gradual de las actividades que no agregan valor a los procesos y productos [3],
[4]. Una de las técnicas de mejora para superar estas deficiencias e incrementar la
productividad es el estudio de tiempos y movimientos, que con el pasar de los afios ha
permitido definir las mejoras maneras para realizar las operaciones y el tiempo

necesario para ejecutarlas bajo una velocidad o ritmo normal [5], [6].

Los niveles de productividad se han convertido en uno de los aspectos mas
fundamentales e importantes para cualquier empresa y su adecuada gestion es de gran
preocupacion para los tomadores de decisiones, de este modo la aplicacion de técnicas
que optimicen los procesos de produccion son una excelente oportunidad para ofrecer

resultados tangibles de mejora [7].

En virtud de lo antes mencionado, la investigacion es de importancia para la empresa
Textiles M&B, pues mediante la misma se conoce el estado actual de los procesos y
por consiguiente la toma de decisiones para la empresa, optimizando y estandarizando
las operaciones ligadas a la fabricacion de tela Kiana. Esto se debe a que mediate el
mejoramiento de los procesos y el estudio de tiempos y movimientos se omiten
tiempos improductivos y actividades que no aportan ningin valor al proceso ni al

producto final.

Mediante este estudio se plantea una propuesta de mejora basada en la medicion del
trabajo para determinar el estandar de tiempo de los procesos productivos, de modo
que el tiempo de ejecucion de la operacion sea optimizado con la ideologia de mejorar

la capacidad productiva de la empresa.

XX



El capitulo I detalla la contextualizacion del problema qué atraviesa la linea de
fabricacion de tela Kiana, asi como los antecedentes investigativos del tema de

investigacion, ademas de la fundamentacion teorica necesaria para el desarrollo del

presente trabajo y los objetivos para el desarrollo de la propuesta de solucion.

El capitulo II detalla la metodologia, la modalidad de investigacion, el analisis y
procesamiento dela informacion que permiten que se lleve a cabo el cumplimiento del

desarrollo del trabajo.

El capitulo III muestra los resultados alcanzados que se lograron obtener mediante los

objetivos planteados para cumplir con el desarrollo del trabajo de investigacion.

El capitulo IV indica las conclusiones y recomendaciones a las que se llegaron de
acuerdo con la objetividad y funcionalidad a propuesta de mejora para el proceso

productivo.
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CAPITULOI

MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

“MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE PRODUCCION DE
TELA KIANA DE LA EMPRESA TEXTIL M&B APLICANDO TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS”

1.2 Antecedentes investigativos

Para la presente investigacion se ha tomado como referencia diversos trabajos
investigativos afines a la problematica propuesta, ya sea de trabajo de pregrado y
articulos cientificos, que serviran como guias de investigacion en comienzo para la

elaboracion del trabajo de grado.

En este sentido, en un estudio realizado en la empresa textil Stand Deportivo, se
efectud una mejora del proceso productivo en base a la medicion del trabajo, en el que
inicialmente se evidencio un desorden fisico de las instalaciones, equipos € insumos;
lo que se causaba que el sistema productivo sea ineficiente. Bajo este contexto los
autores realizaron un estudio de métodos y de tiempos de trabajo para el proceso de
fabricacion del producto demayor demanda, con la finalidad derealizar el diagnostico
de la situacion actual del proceso e identificar los posibles problemas que afecta a la
productividad. Los resultados de este estudio fueron positivos para la organizacion,
puesto que al instituir nuevos métodos de trabajo para la produccion se logré reducir
el tiempo de procesamiento de una unidad en 2.63 minutos, al mejorar el flujo de los
materiales e implementar la metodologia de las 5S para el orden y limpieza adecuado

de las areas y puestos de trabajo [8].

Del mismo modo, en el estudio desarrollado por [9], se llevd a cabo el mejoramiento
del proceso de tefiido de telas de una empresa textil en base a la reduccion de tiempos
de espera del proceso, bajo este enfoque el autor mejoro el proceso productivo en base
al andlisis de la situacion actual del proceso y mediante la aplicacion de herramientas
para la gestion de la produccion como SMED y MRPII. De este modo, con el

desarrollo, ejecucion e implementacion de la propuesta de mejora se redujo el tiempo



del proceso de 6.21 a 3.71 horas, disminuyendo el tiempo de espera de 4.75 a 2.59
horas. Por otra parte, el indice deutilidad del operador se increment6 del 49.24% hasta

el 82.54%

En la investigacion realizada por [10], los autores plantean el anélisis y mejora de una
empresa del sector textil, en la que mencionan que las empresas de este sector son de
gran importancia para el Ecuador y de este modo debe existir una mejora continua en
sus procesos y operaciones. De esta manera, en este estudio se mejoran las condiciones
de las operaciones para la fabricacion del producto final, en base a la seleccion de los
procesos, la seleccion de los operarios, la medicion y anélisis del estado inicial de las
actividades para brindar una propuesta de mejora. Los resultados de esta investigacion
se basan en un plan de mejoras con herramientas de manufactura esbelta con el que se
logr6 incrementar los niveles de productividad del proceso productivo en un 21% al

eliminar las actividades que no agregan valor.

Por otra parte, en el trabajo dirigido por [11], se realizd una propuesta de mejora para
la reduccion deltiempo deciclo en la fabricacion de productostextiles. Eneste sentido,
el autor inicialmente partié del andlisis del proceso de produccion con el propdsito de
identificar los factores que afectan negativamente a la productividad de la empresa y
posteriormente formular herramientas de mejora que causen un impacto positivo a los
niveles de produccion y por ende a los indicadores econdmicos de la organizacion. En
tal virtud, en este estudio se aplicaron las metodologias SMED, 5S y gestion visual
para eliminar los tiempos improductivos que expanden el tiempo de ciclo del proceso.
Los resultados de este estudio, evidencia que estas herramientas de mejora son
significativas pues al aplicar las 5S se logré reducir el tiempo de operacion del area de
ensamble de 607 segundos a 538 segundos, mientras que con el SMED aplicado en el
area de confeccion el tiempo de ciclo de una unidad paso de 18.68 minutos a 7.40

minutos, lo que muestra una mejora en la productividad del 60.70%.

Finalmente, en la investigacion realizada por [12], se mejord los niveles de
productividad del area de tejeduria para la fabricacion de tela jersey con licra en base
a un estudio de tiempos y movimientos y de la aplicacion de las 5S. En primera
instancia el autor realizd un andlisis y diagndstico de las actividades del proceso
productivo para identificar las causas principales que afectan negativamente al tiempo

de ciclo, bajo este antecedente se evidencid que el tiempo de ciclo es excesivo debido



a la mala organizacion y disposicion de los recursos, herramientas e insumos para la
fabricacion de las telas. Es por aquello que en base al estudio de tiempos y
movimientos de las condiciones actuales el autor opt6 por la aplicacion de las 5S para
contrarrestar los factores relacionados al orden y limpieza de los puestos de trabajo.

Al implementar la mejora para el area de tejeduria se incrementaron los niveles de

productividad del 89% al 94% vy la eficiencia del sistema alcanzé el 83%.
1.2.1 Contextualizacion del problema

El estudio de tiempos y movimientos ha estado presente desde hace varios afios en las
empresas de produccion y de servicios alrededor del mundo como un método de
mejoramiento en la fabricacion de productos y prestacion de servicios, trayendo
consigo un aumento en la produccion. Sin embargo, no ha sido el caso de todas las
empresas, debido a que se han encontrado PYMES con falta de un estudio de tiempos
y movimientos para mejorar sus operaciones, generando una erronea planificacion de
produccion en cuanto a los tiempos de entrega. En este sentido, en una investigacion
desarrollada por Microsoft Japon se determin6 que al reducir los tiempos de jornadas
laborales a sus empleados mejord la produccion y los niveles de las ventas, ademas,
se logr6 reducir el consumo de energia, el desperdicio de recursos y los empleados

demostraron mayor entusiasmo en realizar sus actividades [13].

La importancia de utilizar métodos adecuados de trabajo permiti6 que se mejoren los
niveles de productividad en las organizaciones, pues con el desarrollo de nuevos
métodos de trabajo se ha logrado realizar un trabajo en un menor tiempo posible y por
ende alcanzar beneficios para todos los colaboradores dentro de una organizacion,
pues la causa de que no tengan un estandar de fabricacion y un tiempo determinado
para realizar sus labores ha provocado que los trabajadores tengan que pasar una
extensa jornada laboral [14]. Con respecto a lo antes mencionado, se ha podido
evidenciar que pasar largas horas en un lugar de trabajo no hace que los trabajadores
produzcan mas, sino que esto ha provocado agotamiento fisico y emocional en los
trabajadores, dependiendo de la labor que realiza el trabajador y si esto no se mejora
podria provocar graves gastos para la empresa pues pasar largas horas en el trabajo no

necesariamente es generar mas produccion [15].

En épocas anteriores, en América latina gran parte de las empresas manufactureras no



tenian un crecimiento continuo, debido a la falta de técnicas y métodos apropiados en
sus procesos productivos que han sido las causas de que el sector textil no tenga un
avancé progresivo como ocurrid en paises desarrollados [16]. Los procedimientos
empiricos, la falta de métodos en los procesos provoco que no haya una rentabilidad
alta que les permitiera crecer [17]. Una empresa textil colombiana de la ciudad de
Boyaca, contaba con un sistema de produccion empirico y a su vez presentaba
desorden en los elementos detrabajo, lo que desembocaba en un sistema de produccion
ineficiente, a partir de esto se aplico la metodologia OIT, con la puesta en marcha de
un estudio de tiempos y movimientos, con el objetivo de diagnosticar los cuello de
botella, la reduccion de tiempos muertos, y de manera importante la obtencion de
tiempos estandar, demostrando la importancia de contar con un estudio detrabajo para

la mejora del sistema de produccion actual [18].

En los ultimos afios, se han desarrollado investigaciones sobre el mejoramiento de la
produccion en pequefias, medianas y grandes empresas textiles mediante el estudio de
tiempos y movimientos, se ha observado la incorrecta distribucion de los recursos
materiales, desperdicios, actividades innecesarias en las tareas, exceso de inventario,
mala calidad de sus productos, consecuencia que no ha permitido que exista un
adelanto gradual en su competitividad, por otra parte, la inexistencia de controles en
la planificacion de la produccion y la falta de estandarizacion en sus procesos en las
empresas textiles, causo que las empresas de este sector no entren de manera rapida al

mercado internacional, ademas de ocasionarles baja rentabilidad [19].

Las empresas medianas de Latinoamérica han crecido gracias a su gestion mediante la
implementacion de métodos de trabajo para estandarizar los procesos, uno de ellos es
el estudio de tiempos y movimientos mediante la técnica Maynard Operation
Sequence Technique (MOST) en donde se demostrd que se puede reducir la cantidad
de operadores sin perder produccion por las demoras, ademds de optimizar espacios.
Por la falta de técnicas y métodos adecuados de trabajo las pequefias empresas latinas
no crecieron, lo que provocé que muchas de ellas cierren por no tener una vision

crecimiento y mejora continua [20].

La Asociacion de Industrias textiles del Ecuador (AITE) menciond que existe un gran
potencial en este sector, por lo que necesita incrementar sus niveles de productividad,

puesto que, Ecuador exporta 100 millones de doélares de los cuales 25 millones



corresponde al sector de prendas de vestir y confeccion, en la actualidad el sector textil
aporta con el 7% del PIB Manufacturero nacional, empresas como PINTO han logrado
surgir gracias a la implementacion de estudios y técnicas que contribuyen a que los
procedimientos que se lleven a cabo dentro del proceso de produccion, Pichincha,
Tungurahua, Guayas, Imbabura cuentan con empresas textiles grandes donde el
estudio de tiempos y movimientos ha sido un gran apoyo para los jefes de las areas de
produccion para que puedan mejorar las operaciones y no causen retraso en la

produccion y confeccion textil [21].

Una de los inconvenientes que presentaron las empresas ecuatorianas es la existencia
de actividades que no generan valor al proceso de produccion como son los
desperdicios de la materia prima el uso inadecuado de las maquinas, al no aprovechar
el rendimiento de las mismas ocasionando baja produccién, ademas de tiempos
improductivos es por ello que se han visto en la necesidad de implementar el estudio

de tiempos y movimientos para mejorar sus procesos y aumentar su produccion [22].

Anteriormente, se pretendio que una linea de procesos productivos llegue a optimizar
todos sus recursos, en la provincia de Tungurahua existe gran variedad de empresas
textiles pequenias y medianas, en donde los problemas mas comunes dentro de estas es
la falta de estandarizacion, planificacion inadecuada de la produccion generando mala
calidad en sus productos, indecisiones al no invertir en maquinaria, falta de
capacitacion a sus trabajadores, desperdicio desus recursos, y sobre todo la resistencia
al cambio debido a que trabajan de manera empirica, ha sido el principal factor para
que estas industrias aun no logren tener procesos de mejora continua, Por lo tanto, es
importante establecer procesos adecuados que ayuden a la mejora y aumento de la

produccion [21].

En afios pasados sostener una empresa textil era importante y ahora en la actualidad
también ya que vivimos en el aqui y el ahora, las empresas deben disponer de stock
suficiente para abastecer a la produccion y a la vez tener un stock de producto
terminado para poder satisfacer al cliente en el tiempo costo y cantidad oportuna, al no
contar con el stock de producto se pierde un pedido y esto hace que se pierda la
credibilidad en el proveedor de ese producto, la falta deno tener un balance en el stock
ocasiona pérdidas economicas a la empresa, es por ello que las empresas buscan

implementar herramientas, métodos de trabajo y soluciones tecnologicas que ayuden



a llevar un control de abastecimiento de materia prima para no ocasionar retrasos en
la produccién, ademés de un adecuado stock de producto terminado para brindar la

confianza al cliente [23].

TEXTILES M&B es una empresa que no cuenta con un estandar de tiempos en la
produccion de tela Kiana, los paros en la maquinaria, el trabajo empirico que realizan
los operarios en el area de tefiido, la inexistencia de un control en la planificacion de
la produccion de tela Kiana, el desperdicio de la materia prima al no lograr que se
utilicen de manera correcta ha hecho que no logre tener una mayor rentabilidad y un
aumento en la produccion, ademas de ocasionarle pérdidas econdmicas. Antetodaesta
situacion descrita anteriormente, surge ante la necesidad de establecer estandares de
tiempos y movimientos en cada procedimiento, ademas de sugerir la implementacion
de métodos para el desarrollo del proceso de produccion de tela Kiana y con el
propoésito de disminuir los retrasos y optimizar los recursos para de esta manera

aumentar la rentabilidad de la empresa y aumentar su productividad.
1.2.2 Fundamentacion tedrica
Ingenieria de métodos

Se encarga de la ubicacion del ser humano en el proceso de produccion como puede
ser fabricacion de productos o prestacion de servicios; el enfoque es el de decidir en
dondeencajara el trabajador en todo el proceso en el que se convertird la materia prima
en un producto terminado, ademds ayuda a decidir como la persona desempefia la tarea
de forma efectiva dentro del proceso asignado. Esto indica que la importancia de la
ingenieria de métodos se centra en el desempefio del personal dentro de cualquier
actividad, ya que el costo de preparacion y capacitacion de una persona tiende a ser
mas alto. Por tal motivo comprende el estudio del proceso de produccion, fabricacién
de bienes o prestacion de servicio con ayudade estudio de movimientos y célculo de
tiempos para poder prever en donde encaja mejor el personal o que método es mas

eficiente para el manejo de herramientas y maquinaria dentro de la produccion [24].
Estudio del trabajo

Esta definicion es por ciertas técnicas, y de forma mas exacta es por el estudio de

métodos y medida del trabajo, los cuales son usados para analizar el trabajo del



personal en sus diferentes parametros y los cuales llevan a la investigacion de los
factores mas influyentes en la eficacia y reduccion de gasto econdmica de la situacion
analizada, para asi mejorarla [25]. El objetivo del estudio de trabajo es el de obtener
una mejora a partir de la simplificaciéon del trabajo, mejorando de esta forma el
proceso, la disposicion de las estaciones de trabajo, asi como los recorridos de los

empleados, para ahorra el esfuerzo humano [26].

De modo que una técnica imprescindible de la medicion del trabajo es el estudio de
tiempos, el cual ayuda con el registro de los tiempos de trabajo y actividades de cada

operacion respecto a una tarea, y su fin es el de analizar los datosy calcular un tiempo

necesario para la ejecucion de la tarea segun un método de trabajo ya definido [27].

El procedimiento se pude dividir en siete pasos basicos:

1. Seleccién del proyecto a realizar o estudiar.
2. Recopilacion y registro de informacion del método actual del trabajo.
3. Analisis del método actual del trabajo segtin las evidencias recopiladas

4. Desarrollo y seleccion dedistintas alternativas para el nuevo método detrabajo,

basandose en el factor econdmico y las distintas opiniones del personal.
5. Integracion del nuevo método de trabajo

6. Evaluacion del nuevo método de trabajo segiin la cantidad de trabajo y el

tiempo tipo con el antiguo método.

7. Seguimiento del nuevo método detrabajo examinando sus resultados segun los

objetivos planteados.
Medicion del trabajo

Para realizar la medicion de trabajo se puede aplicar varias técnicas debidamente
definidas de acuerdo con la labor que el trabajador va a llevar a cabo segiin normas
preestablecidas. Para que haya rentabilidad y utilidad en las empresas las
caracteristicas de costos, tiempos, materiales, incentivos a los trabajadores deben ser

efectivos, es por ello que se recomienda a las empresas estandarizar sus procesos



existen cuatro maneras de hacerlo a continuacion se enumeran [28]:
1. Experiencia historica
2. Estudio de tiempos
3. Estandares de tiempo predeterminado
4. Muestreo de trabajo.

De acuerdo con el tipo de estudio o la informacion que se tiene se puede utilizar las
técnicas descritas en el parrafo anterior, o lo que la empresa requiera para mejorar su
producto o servicios [25]. En esta investigacion se toma como técnica el estudio de

tiempos y movimientos.

La finalidad principal de realizar una medicion del trabajo en el proceso productivo de
una empresa es la de optimizar los tiempos empleados en la produccion, es decir, tener
en cuenta la meta de producir un mayor nimero de unidades en un menor tiempo
posible y todo esto con el propodsito de mejorar la produccion de bienes o servicios a

la vez que se mejora la productividad de los operarios [29]

Estudio de tiempos y movimientos

Es una herramienta usada para medir el trabajo, cuya finalidad es la de realizar un
determinado trabajo de una forma mas facil y productiva, partiendo de la deteccion de
movimientos ineficientes para la ejecucion de una tarea determinada, como tal ambos
estudios van de la mano pues el estudio de tiempos ayuda a la verificacion del estudio
de movimientos con respecto a la prueba de una implantaciéon de un método nuevo, el
cual sera mejorado si existe una reduccion del tiempo, asi también se obtendra una
medida del tiempo necesario para realizar un trabajo o actividad y su objetivo es el de

establecer un tiempo estandar para toda una operacion, y sus resultados sirven para la

determinacion del tiempo requerido para un operador calificado [30].

El estudio de tiempos es realizar un trabajo utilizando un tiempo adecuado tomando
en cuenta demoras fatiga y retrasos, por lo tanto, lo que busca es mejorar la eficiencia

en las estaciones de trabajo [31].

e Preparacion: para iniciar el estudio de tiempos y movimientos es importante



conocer todos los procedimientos que tiene el proceso para saber que se puede
mejorar, También es adecuado realizar el estudio con operario promedio que

tenga la experiencia y los conocimientos para realizar el trabajo.

e Ejecucion: Una vez decidido el método de trabajo es adecuado registrar la
operacion, después se divide la tarea en elementos para ser sometidos a calculo

de tiempo con el uso de un cronometro.

e Valoracion: Esimportante la calificaciéon del desempefio ya que se vaa medir

el tiempo de una tarea especifica, existen varios sistemas para realizar la

valoracion.

El equipo minimo requerido para un estudio de tiempos es un cronometro, un
tablero de anotacioén, y una calculadora. También se puede usar equipos mas
sofisticados como son maquinas registradoras de tiempo, camaras de video en
combinacion con equipo y software computacional lo cual hace que obtengan
ventajas sobre el cronometro tradicional. Para el estudio de tiempos con
cronometro, primero se debe determinar el tamafio de muestra para el estudioy se

lo realiza segun el nimero de observaciones [32].
Calculo para el numero de observaciones

Mediante la Tabla 1, de la General Electric a continuacion, donde muestra el

namero de recomendaciones de ciclos de observacion a tomar en minutos.

Tabla 1: Nimero recomendado de ciclos de observacion [/33].

Tiempo de ciclo en

Numero recomendado de ciclos

minutos

0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00 -5.00 15
5.00 -10.00 10

10.00 - 20.00 8

20.00 — 40.00 5

40.00 a mas 3



Se puede elegir entre dos tipos de cronometraje para la realizacion de un estudio

de tiempos, que se mencionan a continuacion:

Cronometraje con vuelta a cero: En este caso el tiempo tomado es desde el inicio
de la tarea hasta el final de esta, y en ese momento se pausa el crondmetro para

tomar la lectura y se lo vuelve a cero para la siguiente toma de tiempo.

Cronometraje acumulativo: el reloj empieza y no se reinicia, sino que cada vez
que se termina una toma de tiempo se marca su final y queda registrado el total del
tiempo tomado desdeel inicio, para al final realizar sus respectivas restas y obtener

el tiempo correspondiente a cada actividad, este método permite una toma mas

exacta y rapida de los tiempos de las actividades [34].
Valoracion del ritmo de trabajo

Su principal objetivo es dar a conocer el volumen de trabajo en una tarea especifica
que un operador calificado trabaje. No hay un método especifico para que un analista

realice esta valoracion, sin embargo, la escala que comunmente se utiliza para realizar

el estudio de tiempos y movimientos es la propuesta por la Norma Britanica [35].

Tabla 2: Escala de valoracion britanica /35].

Velocidad de marcha
(knvhora)

(0] Actividad nula (0]

Muy lento; movimientos torpes e
50 inseguros, el operario parece medio 3,2
dormido y sin interés de trabajar
Constante, resuelto sin prisa, como de
obrero no pagado al destajo, pero bien
75 dirigido y vigilado, parece lento, pero no 4,8
pierde tiempo adrede mientras lo
observen.

Escala 0-100%b6 [Descripcion

Operador activo, cpaz, como de obrero
calificado promedio, pagado a destajo,
alcanza con tranquilidad el nivel de
calidad y precision fijado. 6,4

100

Muy rapido; el operador actiia con
125 seguridad, destreza y coordinaciéon de sus 8
movimientos muy por encima del obrero
calificado promedio.

Excepcionalmente rapido; concentracion
y esfuerzo intenso sin probabilidad de
150 dudar por largos periodos de tiempo, 9,6
soplo alcanzada por unos pocos
trabajadores.
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Suplementos

Ningun trabajador puede mantener su ritmo de trabajo durante toda la jornada, ya que
puede tener interrupciones durante su jornada, estas pueden ser personales; fatiga por
la labor que esta haciendo; retrasos inevitables como variaciones en el material, paros
de la maquina. Cuando se realiza un estudio de tiempos se lo hace en un periodo de
tiempo corto es necesario agregarle al tiempo normal una holgura con el fin de llegar
a un estandar de tiempo justo para que el trabajador pueda hacer su labor de manera

razonable [36].

Tabla 3: Tabla de suplementos por descanso de la Organizacion Internacionalde trabajo (OIT) /36].

SUPLEMENTOS CONSTANTES E. Condiciones Afmosféricas
Suplementos por H | M [kata(milicalorias/cm2/segundo)
Necesidades personales 5| 7 16 0
Suplementos base por fatiga 4] 4 14 0

SUPLEMENTOS VARIABLES 12 0
A. Por trabajar de pie 2| 4 10 10
B. Por postura anormal 8 21
Ligeramente incomoda 0] 1 6 31
Incomoda (inclinado) 2] 3 5 45
Muy incomoda (echado, estirado)] 7| 7 4 64

C. Uso de la fuerza o de la energia 3 100

Peso levantado por kilogramo 2 9
2,5 F. Concentracion intensa |H (M
5 Trabajos de cierta precision 0 O
7,5 Trabajos de precision o fatigos{ 2| 2
10 Trabajos de gran precision 5 5
12,5 G. Ruido
15 Continuo 0] O
17,5 Intermitente y fuerte 21 2
20 Intermitente y muy fuerte 5 5
22,5 Estridente y fuerte 70 7
25 H. Tension mental
30 Proceso bastante complejo 1 1
33,5 Proceso complejo 41 4
D. Mala iluminacion Proceso muy complejo 8] 8
Ligeramente por debajo de la
potencia calculada of 0O 1. M onotonia
Bastante por debajo 2| 2|Trabajo algo mondtono 0] O
Absolutamente insuficiente 5| 5|Trabajo bastante monotono 1 1
Trabajo muy mon6tono 41 4
J. Tedio
Trabajo algo aburrido 0] O
Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5| 2
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Tiempo normal o basico

Se considera al tiempo minimo resultante del producto entre el tiempo promedio
observado por el valor obtenido de la valoracion de desempefio del operario la misma

que se calcula a través de la siguiente ecuacion [37]:

TN =TP x Vd (1)

Donde:
e TN: Tiempo normal
e TP: Tiempo promedio observado
e Vd: Valoracion de desempeio.
Tiempo estandar

Constituye el producto entre tiempo promedio normal con un tiempo suplementario

de tolerancias [37]. La formula para determinar el tiempo estandar se muestra en la

ecuacion 2:

Ts = TN x (1 + Suplementos) 2)

Capacidad de produccion

Representa el volumen de produccion que puede producir una industria o fabrica en
un tiempo determinado, de esta manera se tiene la produccion tedrica en una planta en

condiciones ideales, la produccion real es la que se espera alcanzar tomando en cuenta

ciertas restricciones de operatividad, se calcula mediante la ecuacion 3 [38].

Tiempo disponible

Capacidad de produccién = 3)

Tiempo de ciclo

En donde:

e Tiempo disponible= jornada laboral

e Tiempo deciclo = tiempo estandar.
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Estudio de movimientos

El estudio de movimientos tiene por objeto simplificar o eliminar los movimientos
innecesarios que realiza un trabajador, es decir en dividir el trabajo en elementos mas
simples tanto cualitativamente como cuantitativamente, el fin es que se dé una mejora
en la distribucion del trabajo, separando los elementos que son de utilidad, los que
retrasan el trabajo, y eliminando tareas innecesarias, este movimiento se agrupa en tres
elementos; el uso del cuerpo humano, arreglo del espacio de trabajo, disefio de las

herramientas de trabajo [39].

El estudio de movimientos es una técnica moderna de movimientos que se utiliza para
realizar una operacion, mediante la eliminacion de movimientos innecesarios y
determinacion de la secuencia de movimientos mas favorable para obtener una mejor

eficiencia en la productividad, este estudio se lo puede realizar mediante la técnica de

filmar al trabajador mientras realiza la operacion [39].

Los movimientos fundamentales o también conocidos como Therblig se dividen en 17

divisiones basicas [39].

e Buscar: cuando un trabajador estd en operacion lo primero que hace con sus
0jos 0 sus manos es encontrar un objeto y culmina en el momento en que lo

encuentran, esto es algo que se debe tratar de eliminar.

e Seleccionar: este movimiento trata de cuando el trabajador debe seleccionar

entre un objeto u otro semejante, este también es recomendable eliminarlo.

e Tomar: es un movimiento importante que hace la mano al tomar un objeto o
herramienta con sus dedos para usarla en una tarea, este movimiento se lo

puede optimizar.

e Alcanzar: es un movimiento necesario que se hace con la mano vacia para

alcanzar un objeto, es un movimiento importante dentro de la operacion, es

recomendable disminuir las distancias y la ubicacion del objeto.

e Mover: empieza cuando la mano con carga se dirige hacia un sitio o ubicacion
y culmina cuando la carga llega a su destino, el tiempo que le toma depende de

la distancia que recorre y el peso que tiene.
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e Sostener: cuando una o las dos manos ejerce fuerza sobre un objeto, o una
mano ejerce control y la otra realiza la operacion, es un movimiento no util que

se puede eliminar de la tarea.

e Soltar: es cuando el trabajador deja el control del objeto predeterminado, pude

tener varios movimientos durante la operacion.

e Recolocar en posicion: puede ser llevado a la posicion en la que ha de ser

sostenido cuando se necesite.

e Inspeccionar: es un elemento que hace el trabajador durante la operacion para

verificar la calidad.
e Ensamblar: es cuando se unen dos objetos, es recomendable mejorarlo.
e Desensamblar: Es cuando se retiran piezas unidas.

e Usar: es un elemento objetivo y se da cuando una de las dos manos controla

el objeto.

e Demora inevitable: es el tiempo muerto durante la operacion, este therblig es

necesario minimizarlo.

e Demora evitable: ocurre cuando el trabajador hace movimientos innecesarios

durante la operacion haciendo que ese tiempo sea perdido.

e Planear: Es el hecho de pensar cuando el trabajador se detiene para fijar que

accion a seguir.

e Reposar: es necesaria durante el ciclo de trabajo para que el trabajador se

reponga y retome su tarea.
Principios de la economia de movimientos

Para lograr un mejor rendimiento del trabajador se debe disefiar un lugar adecuado

ademas de conocer la capacidad fisica de este para la realizacion de las tareas [40].

Colocar en posicion: es un elemento de trabajo que trata de poner un objeto en lugar

energia fisica y mental. Hay varios principios que se clasifican a continuacion:
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Uso del cuerpo humano

Las dos manos deben ser utilizadas durante la operacion.

Los movimientos de los brazos deben realizarse arménicamente en direccion

simétrica.

Los movimientos continuos y curvos son recomendables antes que los rectos

para evitar cambios de direccion bruscos.
El ritmo de trabajo es importante cuando se realiza operaciones repetitivas.

El trabajo debe disponerse de manera que los 0jos se muevan dentro de limites

comodos.

Es necesario que cada area de trabajo sea definido y fijo para la realizacion de

la tarea.

Debe haber espacios donde se acumulen los materiales para que sea utilizado

de manera rapida.

El espacio que ocupan los materiales y herramientas deben estar a la mano para

no tener que perder tiempo buscandolos.

Debe existir una buena iluminacion ademas de abastecer al operario todo lo

que necesita para que realice su labor.

El ambiente de trabajo debe ser agradable para evitar fatigas al trabajador por
ejemplo que no exista tanto calor o frio, ruido o algtn reflejo que haga que el

trabajador se sienta fatiga.
Disefio del lugar de trabajo, las maquinas y herramientas.

De ser posible deben combinarse las maquinas o herramientas similares para

que las operaciones sean realizadas en una misma area.
Las herramientas deben estar accesibles al operario.

Las piezas de trabajo deben estar sujetas a mecanismos de sujecion.
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e El espacio de trabajo debe disefiarse de manera que se adapte a una amplia

variedad de personas.
Mejoramiento de procesos

En los ultimos afios los clientes pagarian hasta un 30% mas por un producto promedio
a cambio de un servicio excelente por parte de la empresa u organizacion, la
importancia de ir mejorando los procesos habilita mayor fiabilidad por parte de los
clientes, disminuir el tiempo de los procesos, reduccion de costos de fabricacion,
complacencia en los clientes, aumento en las utilidades de la empresa, ademas de

aumentar la moral en los trabajadores [41].
Manufactura esbelta

Es una metodologia que surgio para reducir los desperdicios en las fabricas, en donde
se centra en la racionalizacion de la estructura util, ademas de la mejora continua. La
implementacion de manufactura esbelta en las PYMES manufactureras presenta una
categoria de éxito medio, quedando aun mucho por corregir. Existen diferentes tipos
de desperdicios que se pueden eliminar al aplicar manufactura esbelta, los resultados
obtenidos han mejorado la productividad, aumento de la satisfaccion de los clientes y
disminucion de los costos de produccion, a continuacion, se detallan los elementos del

lean manufacturing [42].

e Organizacion: Se tratade los roles que deben tener los trabajadores dentro de

la organizacion.
e Métrica: Se tratade los resultados obtenidos por parte de los trabajadores.

o Logistica: Se trata del transporte de la materia prima, planeaciéon de los

procesos e inventarios del producto.
e Flujo de procesos de manufactura: Se trata de los patrones del proceso.

e Control de procesos: Se trata del control, monitoreo y mejora delos procesos.
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Desperdicios 0 mudas

Las tareas que no agregan valor no generan mayor produccion y no generan mejores
resultados en el proceso, son consideradas mudas, es decir todo lo que no aporta valor

al producto o servicio y el cliente no esta dispuesto a pagar [43].

Tipos de mudas

Las mudas o desperdicios que suelen presentarse en los procesos de produccion se

detallan a continuacion.
e Muda de sobreproduccion: es el peor de todos ya que genera a los demas.

e Muda de movimiento: El desplazamiento innecesario del operador, mala

distribucion del puesto de trabajo o falta de organizacion.

e Muda de espera: Existen muchas razones como falta de material, retrasos en
algiin proceso, cuellos de botella, falta de organizacion, falta de informacion

del proceso, son tiempos de fabricacion que no aportan valor al producto.

e Muda de transporte: Es aquel trasporte donde se traslada un producto,

materia prima o producto semielaborado de una manera ineficiente.

e Muda de sobreproceso: Hacer tareas de manera repetitiva dentro del mismo
proceso o tareas que no son necesarias hace que se dé una muda de

sobreproceso.

e Muda de inventario: Se lo puede encontrar al inicio entre los procesos o al
final del proceso, se trata del inventario del producto, matera prima o
semiproductos elaborados, tiene un costo negativo para la empresa, ademas de

ocupar un espacio que puede ser utilizado para otras operaciones.

e Muda de defectos: Los errores generan desperdicios de diversa indole como
costo de la materia prima, tiempo de reparar o corregir el producto, reprocesos

que no aportan valor y generan perdidas a la organizacion.
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Herramientas de manufactura esbelta

La productividad establece en gran medida el grado de competitividad en el mercado,
estas son algunas de las principales herramientas de manufactura esbelta que han

logrado beneficios a las empresas. La Figura 1, muestra las herramientas de

manufactura esbelta segin la adaptacion de la casa Toyota [44].

Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menares costes, menaos plazo entrega, mayor seguridad, motivacién plena

Justo a tiempo (JT) JIDOKA
Pigza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
cormecta, cuando se necesita lexs problemas visibles
Tiempo de cicle de cliznte Paradas automaticas
(Takt Time)
Flujo continua picza a pieza Separaciin hombre-maquina

Sistema Pull Poka = Yoke

Procesos estables y estandarizados Produccién nivelada Mejora continua {(Kaizen)

Factor humano: Compromiso, direccian, fomacion, comunicackan, motivacion, liderazgo

Gesticon

VEM 55 SMED TPM EAMNBAN Visual KPT's
| | 1 |
| |
Hermmamientas Hemmamientas Herramiantas
de diagnéstico operativas de seguilmienta

Figura 1: Adaptaciondela Casa Toyota [45].

Mapa de la cadena de valor - VSM

Es una representacion grafica de la informacion y de los elementos de produccion que
permite conocer el estado actual y futuro de un determinado proceso, en este tipo de
representaciones se muestra el flujo de los materiales desde su etapa inicial
(proveedores) hasta cumplir con la satisfaccion de los clientes con el proposito de

evidenciar la cadena de valor de las actividades que no agregar, para eliminarlos y asi
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generar un produccion mas eficiente, en la Figura 2 se muestra un modelo de un VSM
[46].
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3 sequndos ! 22 zequnidos |__35 saqurwing Tiempa de o0 weguds
ProcesAmients

Figura 2: Mapa dela cadena de valor— VSM [47].

5S

Esta herramienta se focaliza en la organizacion y estandarizacion, logrando tener un
ambiente agradable, de orden, limpieza y continuo desempefio de las operaciones para
lograr el cumplimiento mejora en la calidad de los productos, disminucion de tiempo
en buscar herramientas, maquinaria y equipos en Optimas condiciones, ademas de

reduccion de costos de fabricacion [43].

Por otra parte, las 5S buscan mejorar el area de trabajo, con el objetivo de facilitar el

flujo de las personas y de los materiales, disminuyendo con aquello posibles errores y

el tiempo [48]. Cadauna delas S se describe a continuacion.

e Organizacion (Seiri), se refiere a organizar los materiales y herramientas que

se utilizan en el proceso y descartar aquellos que no sean utilizados.
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e Orden (Seiton), se refiere a colocar los articulos de forma organizada, es decir,

mantener los que se utilizan con mayor frecuencia cerca del trabajador.
e Limpieza (Seiso), se refiere a mantener el ‘rea de trabajo siempre limpia.

e [Estandarizacion  (Seiketsu), se refiere a  seguir las  3S’s

anteriormente mencionadas para lograr un area de trabajo organizada.

e Disciplina (Shitsuke), es entrenar y motivar a que los trabajadores sigan estas

reglas como parte de su trabajo diario.

SMED (Single Minute Exchange Die)

SMED es una de las herramientas mds exitosas para reducir tiempos perdido. La
hipotesis en la que se basa esta técnica supone que la reduccion de los tiempos de
preparacion permite a las empresas trabajar con lotes mas pequefios, lo que conlleva a

tiempo de fabricacion mas cortos y esto a la vez permite una mejora en los tiempos de

entre de los productos, la aplicacion del SMED se desarrolla bajo cuatro etapas [49].

e Separacion las operaciones internas de las externas,

Transformacion de las operaciones internas en externas,

e Organizacion las operaciones externas,

Reduccion del tiempo de las operaciones internas.
Estandarizacion

Es una herramienta que se basa en el disefio y construccion de manuales,
procedimientos o instructivos escritos y/o graficos en el que se detalla la manera
adecuada para realizar una tarea o actividad especifica [50]. La estandarizacion se
presenta como un pilar fundamental para el mejoramiento de los procesos, puesto que

en ella se reflejan las medidas de mejora propuestas [51].
Manual de procedimientos
Un manual de procedimientos es un documento de control interno de las

organizaciones y tiene el objetivo de obtener la informacion detallada, ordenada y
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sistematica de los procesos; en este tipo de documentos se describen las instrucciones,
responsables, funciones y otros aspectos relevantes que la organizacion considere
pertinentes. Un manual de procedimientos puede tener distintas presentaciones o
estructuras: pueden ser narrativos, es decir descritos mediante textos; pueden ser
estructurados mediante el uso de tablas; también pueden ser ilustrativos, es decir
presentados en forma de diagramas de flujo o pueden presentarse como una

combinacion de los casos nombrados [52].

Simulacion de sistemas de manufactura

La simulacion de procesos industriales es una herramienta con la que se puede
reproducir de forma virtual los procesos y estudiar su comportamiento, con el
proposito de analizar el impacto delas distintas variables que intervienen en el mismo,
o con la finalidad de comparar varias alternativas dedisefio, sin incurrir en el alto coste
de los experimentos en la realidad [53]. La simulacion de procesos es de gran ayuda a
la hora de disminuir los riesgos y optimizar la toma de decisiones, asi como para

planificar, analizar y mejorar los procesos de la empresa [54].

Mediante la simulacion de los sistemas se puede medir o esquematizar los procesos a
través de la creacion de modelos que recojan los aspectos reales del entorno fisico de
produccion en un entorno virtual. Al trabajar con un proceso virtual, cualquier tipo de
error o ineficiencia puede ser solventada sin afectar a la planta productiva real.
Mediante la simulacion se puede analizar cualquier tipo, cambio o propuesta, antes de
que esta se lleve a cabo sin que ello conlleve ningun coste extra, de manera rapida,

precisa y libre de riesgos [54].
Software Flexsim

Flexsim es un software para la simulacion de eventos discretos, que permite modelar,
analizar, visualizar y optimizar cualquier proceso industrial, desde procesos de
manufactura hasta cadenas de suministro. Ademas, permite construir y ejecutar el
modelo desarrollado en una simulacién dentro de un entorno 3D desde el comienzo.
Actualmente, es usado por empresas lideres en la industria para simular sus procesos

productivos antes de llevarlo a ejecucion real. Un modelo desarrollado con el software
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Flexsim es basicamente un sistema de flujo de entidades (flowitems), colas (queues),

procesos (processor) y sistemas de transporte (transportation) [54], [55].
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Figura 3: Entorno de simulacion en Flexsim [54].

Los objetos de un modelo de simulaciéon en el software Flexsim se detallan a

continuacion:

Flow Items (elementos de flujo): estos elementos pueden representar materiales,
productos, clientes o algiin elemento que se traslade entre las estaciones de trabajado,

en la Figura 4 se muestra a este tipo de elementos [56].

flow items

Figura 4: Flow itemsen Flexsim [57].

Fixed resources (recursos fijos): son objetos que se mantienen fijos en el

modelamiento, pero cada uno deestos realiza una actividad especifica, en general estos
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elementos pueden ser estaciones de procesamiento o lugares de almacenamiento, en la

Figura 5 se muestra este tipo de elementos [57].

Materials delivered

Traced and blunted piece
Cutting Station

Bending Station |

Tweaking Station
Finished Lockers
Input: 1

Figura 5: Recursos fijos (Fixed resources) [57].

Ejecutadores de tareas (task executers): los operarios que realizan las tareas dentro
de los procesos, como lo indica la Figura 6 [57].

3 T

: T T S T TR TR
- o s X ‘
| ] . |

Figura 6: Ejecutores de tareas (task executers) [57].
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1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo general

e Mejorar la productividad en la linea de produccion de tela Kiana de la empresa

textil M&B aplicando tiempos y movimientos.
1.3.2 Objetivos especificos

e Realizar un reconocimiento del proceso de fabricacion de tela Kiana en la
empresa TEXTIL M&B.

e Desarrollar un estudio de tiempos y movimientos mediante la técnica de
cronometraje con el fin de conocer las condiciones de trabajo actual en la
produccion de tela Kiana.

e Proponer un método de trabajo estandar en la empresa TEXTIL M&B con el
fin de establecer los tiempos y movimientos adecuados para la fabricacion de
tela Kiana.

e Demostrar la mejora obtenida en la produccion de tela Kiana a través de una

simulacion basada en los parametros del método de trabajo estdndar propuesto.
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2.1 Materiales

Para el desarrollo del estudio de investigacion se utilizaron los siguientes materiales

CAPITULOII

METODOLOGIA

que se detallan en la Tabla 4.

Materiales/Equipo

Tabla 4: Materiales.

Descripcion /Uso

Computador

Equipo tecnologico utilizado para la elaboracion del

trabajo de investigacion.

Fichas de Datos

Documentos empleados para recolectar, procesar

informacion.

Instrumento de medida utilizado para la medicion de

Cronometro los tiempos de procesamiento de cada uno de los
procesos productivos.
Instrumento utilizado para toma de medidas de
Flexémetro

longitud del area de produccion de la planta.

Teléfono movil

Utilizado para la toma de fotografias de Ila
maquinaria, materiales y herramientas utilizadas en

el area de produccion de tela Kiana.

Diagramas de

Utilizados para identificar la secuencia logica de los

proceso procesos y etapas de produccion.
Empleados para representar las operaciones,
Cursogramas ) _ ‘
) inspecciones, transportes, esperas, almacenamientos
analiticos _
y tiempos de cada proceso.
. Paquete de aplicaciones utilizada para la elaboracion
Office 365 ) ) o
del trabajo de investigacion
Programa digital necesario para la elaboracion del
AutoCAD
layout de la planta.
) Programa para realizar la simulacion de la propuesta
Flexsim

de mejora.
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2.2 Métodos

2.2.1 Enfoque de la investigacion
Enfoque cuantitativo

El presente estudio tiene un enfoque cuantitativo, debido a que en el mismo se recopild
informaciéon y datos numéricos pertinentes al proceso de produccion para la

elaboracion de tela Kiana con respecto al estudio de tiempos y movimientos.

Enfoque cualitativo

Por otro lado, para recolectar la informacion del proceso se utilizd6 un enfoque
cualitativo direccionado en buscar una posible solucion al problema presente en el
sistema productivo, con el propdsito de aplicar técnicas que permitan disminuir las

falencias del proceso productivo y asi mejorar la linea de produccion de tela Kiana.

2.2.2 Nivel de estudio

En la investigacion se empled un nivel de estudio descriptivo, pues a través de este
medio se analizé la problematica presente en el proceso productivo, de modo que se
establecieron comparaciones entre la investigacion de campo desarrollada con
informacion similar de fuentes confiables como libros o revistas cientificas. Ademas,

mediante este nivel de investigacion se plantearon mejoras para el proceso de

produccion de tela Kiana.
2.2.3 Modalidad de la investigacion

El presente estudio se emplearon las siguientes modalidades para solucionar la

problematica presente en la empresa textil M&B.

Investigacion bibliografica documental

Se utilizé esta modalidad de investigacion, para obtener y recopilar la informacion
pertinente que sustente el estudio; dicha informacion se tomo de fuentes bibliograficas
de libros, revistas indexadas, paginas web, con el propdsito de conocer como se ha
mejorado los procesos productivos desde un analisis direccionado bajo un estudio de

tiempos y movimientos. Es de importancia mencionar que esta modalidad permiti
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identificar ciertos términos, criterios y parametros con respecto a la tematica planteada
desde un punto de vista de diferentes autores, con el fin de enriquecer la investigacion

a la vez que se cuente con un apoyo sustentable.
Investigacion de Campo

Por otra parte, se emple6 esta modalidad, porque ejecuto en el area de produccion de
tela Kiana en la empresa M&B, con la finalidad de recolectar la informacion propicia
del sistema productivo y examinar el estado y/o condiciones actuales de los procesos
de produccion desde una perspectiva del estudio de tiempos y movimientos. Para el
desarrollo de esta modalidad de investigacion se utilizaron técnicas, herramientas y/o
instrumentos como: observacion directa, fotografias y videos que permitieron

evidenciar esta fase del proyecto.
Investigacion Experimental

La modalidad de investigacion es de tipo experimental por que se van a observar y
analizar los posibles resultados mediante el uso del software de Flexsim para validar

la propuesta de mejora de la produccion de tela Kiana en la empresa textil M&B.
2.2.4 Poblacion y muestra

En la linea de produccion de telas de la empresa textil M&B laboran 6 operarios, que
estan distribuidos en los distintos puestos de trabajo. Sin embargo, el desarrollo de este
estudio se enfoco en el analisis del proceso productivo para la fabricacion detela Kiana
100, en base al estudio de 1 rollo de tela (22 kg aproximadamente). Por lo que, dichos

procesos constituyen la poblacion y muestra de la investigacion, véase la Tabla 5.

Tabla 5: Poblaciéon y muestra de la investigacion.

‘ Proceso productivo

Proceso Descripcion
Tejido Se tejen las telas a partir de hilos de poliéster.
Tefido Se d?. 'colc?r a las telas de acuerdo con las
especificaciones.
Centrifugado Se extrae el exceso de humedad de las telas.
Secado Se elimina totalmente la humedad de las telas.
Planchado Se elimina las arrugas presentes en las telas.
Terminado Se realiza el etiquetado y empacado.
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Por otra parte, para definir el producto de mayor demanda de la empresa y delimitar el
estudio se realiz6 un andlisis ABC, en base al historial de ventas de la organizacion
con respecto al ano 2022. Para realizar este analisis, se procedio a determinar el
porcentaje de participacion de los productos ofrecidos por la empresa; de acuerdo con

la ecuacion 4:

Valor vendido de cada tela (4)

% de participacion =
0 p p Ventas totales

Luego se determind el porcentaje de participacion acumulada de cada producto, de

acuerdo con la ecuacion 5.

% P.acumulada = % de participacion; _; + % de participacion; )

Los resultados de este andlisis se muestran en el apartado 3.2.2, en el que se denota
que el producto mds representativo, es decir, de mayor demanda para la empresa es la

tela Kiana 100 y por ende la investigacion se centrd en dicho producto.
2.2.5 Recoleccion de la informacion

La recoleccion de la informacion y de los datos relevantes y necesarios para el
desarrollo de la investigacion se realizd directamente en el proceso productivo de la
empresa textil M&B en jornadas de trabajo normales, tratando de interferir lo mas
minimo posibles en las actividades de los operarios. Las técnicas y herramientas que
se emplearon para la recoleccion dela informacion s muestran en la Tabla 6. Para la

recoleccion de la informacion se consideraron 4 fases o etapas:
o Etapade diagndstico del estado actual del proceso.

e Etapa de definicion, en la que se identifica el producto mas representativo de

la empresa.
e FEtapade medicion en la que se realiza el estudio de tiempos y movimientos.

e [Etapa de mejora, en la que se realizan las propuestas para el proceso

productivo.
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Tabla 6: Métodos, técnicasy herramientas para la recoleccion de la informacion.

Técnicas o métodos para recoleccion de informacion

Etapas Actividades Métodos o técnicas Herramientas
Observacion  directa: | -Ficha de
por la cual se conocié | levantamiento del

Diagnéstico del |. . fl procesczipr.oduc‘uvo, irocesol, véase el
estado actual Caracterizacion las  condiciones e | Anexo I.
del proceso informacion de cada | -Diagramas de
una de las etapas | flujo.

productivas. -Cursogramas.
Identificacion del Analisis ABC, ficha
producto de mayor Identificacion del técnica del producto
de mayor demanda

E demanda producto de mayor

tapa de del Anexo 2.
SR | demanda de la| .
definicion . empresa. vara describir Ficha de la
Desc.rchmndelas suspactiv,i cli)ades descripcion de las
actividades del actividades de cada
proceso proceso, Anexo 3.
-Ficha de registro
de tiempos del
Cronometraje: con el [ Anexo 4.
Desarrollo del proposito de identificar | -Crondémetro digital
Etapa de estudio de tiempos eltiempo empleadopor | marca ELICROM
medicion y movimientos los' qperadores en las | modelo . .PSS32,
actividades de cada | cuyo certificado de
etapa de produccion. calibracion se
muestra en el
Anexo 5.
Anélisis de
herramientas de
mejora Revisién documental -Metodologia 58S.
| ) ., " | -Metodologia
Etapa de Simulacion del estado SMED
mejora Simulacion actual y propuesto del “Estandarizacion.

proceso productivo.

-Software Flexsim.

Procedimiento para el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos

Cabe mencionar que el estudio de tiempos y movimientos es una técnica de medicion

del trabajo que se emplea con la finalidad de registrar los tiempos y ritmos de trabajo

con respecto a los elementos de una tarea definida, que se realiza en condiciones

especificas y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para

efectuar la tarea segiin una norma de ejecucion preestablecida [58]. En este estudio se
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aplicaron 7 fases, como se muestra en la Figura 7.

Seleccion de los operarios

Determinacion del niimero
de observaciones

Descripcion y codificacion de
las actividades o elementos

Valoracion del ritmo de
trabajo

Asignacion de los
suplementos

Calculo del tiempo normal

Calculo del tiemo estandar

D

Figura 7: Procedimiento para el estudio de tiempos y movimientos [58].

A continuacion, se describe la metodologia empleada para la ejecucion de este estudio:
= Seleccion de los operarios

El proceso defabricacion detela Kiana empieza desdeel transporte delas cajas dehilo
poliéster hasta la obtencion del rollo de tela. Cabe mencionar que se ha seleccionado
a un operario calificado para el desarrollo del estudio, es necesario especificar que los

operarios son fijos en cada area, el estudio se realiza tomando en cuenta a los seis

operarios que conforman el proceso de fabricacion de tela Kiana 100.
* Numero de observaciones

Previamente, se realizaron mediciones preliminares para identificar el tiempo

promedio observado de cada una de las etapas de produccion de tela Kiana 100, para
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posteriormente compararlas con los criterios establecidos por la General Electric, cuyo

resultado se encuentra en la Tabla 7.

Tabla 7: Determinacion del numero de observacionesa realizar.

@ Numero de observaciones a realizar
Area Operacion Tiempo . |N° de observaciones
Observado en min

Tejido Tejido 223,18 3

Tefiido Tenido 199,62 3
Centrifugado |Centrifugado 20,86 5

Secado Secado 18,77 8
Planchado  [Planchado 30,23 5
Termmado |Termmado 9,37 10

Total 502,03

En virtud del andlisis realizado, se obtuvo que para el proceso de tejido y tefiido se
deben realizar 3 observaciones, para el proceso de centrifugado 5 mediciones, para el
proceso de secado 8 observaciones, para el planchado 5 observaciones y finalmente

para el proceso de terminado 10 observaciones o mediciones.
= Descripcion y codificacion de las actividades o elementos

Para la fabricacion de tela Kiana 100, se realizan subactidadesy operaciones, por lo
que se procede a describir y/o codificar cada una de estas; con la finalidad de
identificarlas facilmente a la hora del manejo de la informacion durante la ejecucion
del estudio de tiempos. Como se muestra en la Tablas 30 hasta la Tabla 35 de este

documento.
= Valoracion del ritmo de trabajo

Este criterio es muy importante considerar para realizar el calculo del tiempo normal
y por ende para el calculo del tiempo estandar de una tarea para un trabajador
calificado, se le concede un 100% de valoracion del ritmo de trabajo a los operarios ya
que se los considera como trabajadores calificados mediante el criterio de la tabla

britanica de valoracion de ritmo de trabajo.
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* Suplementos

Los suplementos se calculan de acuerdo con el criterio de valoracion de la

Organizacion Internacional de trabajo (OIT), véase Tabla 3 de este documento.
= Calculo del tiempo normal o basico

Una vez realizadas las observaciones de cada 4rea de fabricacion de tela kiana y
considerando el factor de desempeiio de cada operario de acuerdo con el area donde

se encuentra, es posible efectuar el calculo del tiempo normal mediante la ecuacion 1.
= Calculo del tiempo estandar

Para obtener el calculo del tiempo estandar (ecuacion 2) es necesario asignarle el valor
de los suplementos y el tiempo normal, necesario para establecer la capacidad de
produccion estandar de cada operacion, ademads permite identificar el cuello de botella,
los célculos realizados a continuaciéon son tomando en cuenta un rollo de tela de
aproximadamente 22 kilogramos y se lo realiza por separado para todas las

operaciones ejecutadas en cada area de trabajo.

2.2.6 Procesamiento y analisis de datos

Para el procesamiento de los datos se realizaron las siguientes fases:

Revision de la informacion recopilada, sustrayendo informacion no necesaria,

incompleta o erronea.

e Cronometraje de los tiempos de procesamiento, aplicando el método de lectura
acumulativo.
e Repeticion de la recoleccion de los datos, en caso de existir situaciones

inconsistentes.

e Registro de los datos cualitativos y cuantitativos mediante los softwares

Microsoft Word y Microsoft Excel.

e Caracterizacion de los procesos, a través de fichas de levantamiento de

procesos, diagramas de flujo, diagramas de procesos y cursogramas.

e FElaboracion de la documentacion con los resultados obtenidos en el desarrollo
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de la investigacion, mediante el Microsoft Word.

Para el analisis de los datos se desarrollaron las siguientes actividades:

Tabulacion de la informacion recopilada.
Andlisis y discusion de los resultados.

Simulaciéon y validacién de la propuesta de mejora, en base a los datos
cuantitativos obtenidos, mediante el uso del Software Flexsim 2019, para
determinar y comparar los pardmetros de mejora (indicadores) del proceso en
referencia a la capacidad de produccion, eficiencia del proceso productivo para

la fabricacion de tela Kiana.

Discutir los resultados obtenidos, verificando la validez de los datos y del

proceso simulado, con la comparacion sistematica desde el punto de vista de

diferentes autores sobre el tema de investigacion.
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CAPITULOIII

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Analisis y discusion de los resultados

3.1.1 Desarrollo de la propuesta

La presente investigacion se desarrolld con el objetivo de satisfacer la necesidad de la

empresa textil M&B de mejorar su proceso de produccion para la fabricacion de tela

Kiana, de modo que se puede incrementar los niveles de productividad de la

organizacion. En este sentido se realizaron las siguientes actividades:

1.

Levantamiento de la informacion general de la empresa y de la fabricacion de

tela Kiana.

Descripcion del proceso productivo, demodo que se identifique las etapas para

la fabricacion de tela Kiana, asi como sus condiciones actuales.

Caracterizacion del proceso de produccion, mediante diagramas de flujo, de

proceso y cursogramas analiticos.

Desarrollo y ejecucion del estudio de tiempos y movimientos en cada una de

las fases del proceso de produccion.
Analisis de los resultados obtenidos en el estudio.

Identificacion de los problemas en cuanto a las actividades que no agregan

valor para ser disminuidas.

Establecer las propuestas de mejora, a través del planteamiento de un nuevo

método de trabajo.
Estandarizar el proceso mediante el desarrollo de instructivos de trabajo.

Evidenciar los resultados obtenidos al considerar la aplicaciéon de los nuevos

métodos de trabajo empleando una simulacion en el programa Flexsim.
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3.2 Diagnostico de las actividades y operaciones del proceso de produccion para

la fabricacion de tela Kiana.

3.2.1 La empresa

Textiles M&B, es una empresa constituida en el afio 1988, teniendo como propietarios
en aquel entonces al sr. Mario Lopez Bayas y a la sra. Blanca que se dedicaron a la
confeccion de ropa interior de damas, caballeros y nifios para la comercializacion en
las regiones dela costa y amazodnica. Con el pasar de los afios, con mucho esfuerzo,
dedicacion y trabajo incrementaron nuevas lineas de produccion, principalmente
enfocandose en la fabricacion de telas como: Jersey, Acanalada, Spray, Kiana y
Cordon con el objetivo de satisfacer las necesidad y requerimientos de sus clientes. En

la Figura 8, se muestra la imagen institucional de la empresa.

Figura 8: Logo de la empresa textil M&B.
Actualmente, la empresa cuenta con dos lineas de produccion:
e En primer lugar, la linea de produccion de ropa interior y bividis.

e Por otra parte, la linea de fabricacion de telas; misma en la que se desarrollo el

presente estudio.
Localizacion

La organizacion se encuentra ubicada en la provincia de Tungurahua, en el cantén
Ambato, especificamente en el barrio Quillan Loma. En la Figura 9, se puede apreciar
la vista satelital de la ubicacion de Textiles M&B, mediante la herramienta Google

Maps.
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| 1' Cupilla Catolica El Mirador. Quill

Figura 9: Ubicacion geografica de la planta principal textiles M&B.

Mientras que en la Figura 10, se muestra la infraestructura exterior de la empresa.

Figura 10: Exteriores de la primera planta textiles M&B.

Filosofia empresarial
Mision

Disefiar y producir productos de la mas alta calidad, de acuerdo con los gustos y

tendencias del mercado, logrando plena satisfaccion de nuestros clientes,

contribuyendo al desarrollo de nuestro pais.
Vision
Ser reconocido como una empresa lider en fabricacion de productos con calidad

internacional.

36



Estructura organizacional

En la actualidad, la empresa esta constituida por tres areas:

e Area contable.
e Area de produccion

e Area deventas.

Dichas areas, forman parte de la estructura organizacional de Textiles M&B, con la
finalidad de cubrir y/o superar las necesidades y requerimientos de los clientes. En la
Figura 11, se puede observar como estd compuesta la estructura organizacional de la

empresa.

e
TR
-L-L

F

Figura 11: Estructura organizacionalde la empresa textil M&B.

Productos que oferta la empresa

Como se pudo evidenciar en la Figura 6, la empresa Textiles M&B cuenta con dos
lineas de produccion: ropa interior y telas. En la Tabla 8, se muestran los productos

fabricados en la linea de produccion de ropa interior y bividis.
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Tabla 8: Productos que fabrica la empresa textil M&B.

Linea de produccion de ropa interior

Bibidi de Bividi Hombre

Bividi Hombre Jhon Charles . .
mujer Ariel

. . Tanga de | Ropa Interior de
Ropa Interior masculina LB Hombre MR nifo LB

Por otro lado, en la Tabla 9, se presentan los productos elaborados en la linea de

produccion de telas.

38



Tabla 9: Telas que produce la empresa textil M&B.

&

Telas que fabrica la empresa textil M&B

Tipo de tela

Fotografia de las telas

Caracteristicas de la tela

Jersey

-

gl

Tela suave y lisa no se destifie,
de variedad de colores para uso
de bibidis, ropa interior y
camisteatas, tiene un 67 % de
algodon y un 35% de poliester.

Acanalada

Se caracteriza por su acabado
acanalado en las dos caras, su
uso es para la fabricacion de
bividis.

Spray

Utilizada para fabricar ropa
deportiva.

Kiana

Composicion 100% Poliester,
para uso de ropa deportiva,
forros de vestidos, tubular,
variedad de colores,

3.2.2 Determinacion del producto de mayor demanda

En primera instancia, para el desarrollo de esta investigacion se realizaron visitas
técnicas a la empresa con la finalidad de identificar la problematica presente en la
organizacion con respecto a la linea de produccion de telas y en base a aquello se llevo
a cabo una entrevista no estructura (conversacion) dirigida al jefe de producciéon en
base a esta linea de fabricacion de telas; con lo que se pudo evidenciar que el proceso
para la fabricacion de tela Kiana (producto més vendido de la empresa) no cuenta con
un estudio de tiempos y movimientos y es el proceso que mayores problemas presenta

dentro de la empresa; es por aquello que el estudio se direcciona en el analisis de este

producto.

39




Sin embargo, para sustentar este analisis, a continuacion, se determina el producto de
mayor demanda de la empresa, mediante la aplicacion de la metodologia ABC. Para
la ejecucion de esta metodologia fue necesario evaluar el historial de ventas de la
organizacion, por lo cual, en la Tabla 10, se muestra el historial de ventas

correspondientes al afio 2022 de cada uno de los productos de la linea de fabricacion

detelas de la empresa Textiles M&B.

Tabla 10: Historial de ventasde Textiles M&B — afio 2022.

1| KIAPOL100 | Kiana Poliester 100 32350 7.60| 245860.00
2| KIAPOL0O75 | Kiana Poliester 75 28950 7.50| 217125.00
3| PALGJERLL | Polialgodon Jersey llano 9850 8.50 83725.00
4| PALGACA Polialgodon Acanalado 11850 9.00| 106650.00
5| SPRAY Spray 6542 7.25| 47429.50

Los resultados de la metodologia ABC en referencia al andlisis de las ventas de la

organizacion con respecto al afio 2022 se muestra a continuacion en la Tabla 11.

Tabla 11: Analisis ABC del historial de ventas-afio2022.

Analisis ABC del historial de ventas - afio 2022

o , 1. . Ventas en % % P. cpr  ex
N Codigo | Tipo de tela (s] Participacién | Acumulada Clasificacion
1 |k1apoL100 | Kana |5 sec0 00 35.08 35.08 A
Poliester 100

2 |KIAPOLO75 | . 1803 1151215500 30.98 66.07 A
Poliester 75

3 | pALGACA | Folialgodon |50 05h 6 15.22 81.28 B
Acanalado

4 |pALGIERLL| Polialgodon | g3555 11.95 93.23 B
Jersey llano

TOTAL 700789.50
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Mientras que, en la Tabla 12, se muestra la clasificacion de los productos que oferta la

organizacion, segun los criterios siguientes.

Tabla 12: Porcentaje de participacion de cada categoria delandlisis ABC.

Clasificacion de los productos

Participacion | Clasificacion N°de Participacién | Ventas | Participacion
estimada 0 Zona productos de la zona [$] acumulada
0% - 80% A 2 40% | 462985.00 66.07%

81% - 95% B 2 40% | 190375.00 27.17%
96% - 100% C 1 20% | 47429.50 6.77%
Sumatoria 5 100% | 700789.50 100%

Finalmente en la Figura 12, se muestra el grafico ABC de los productos de la empresa

Textiles M&B

300000
250000
200000

150000

Ventas [$]

100000

50000

0

Discusion de los resultados:

Analisis ABC del historial de ventas afno 2022

/

Kiana

Poliester 100 Poliester 75

e

Kiana

Polialgodon
Acanalado

Productos

iR s

Polialgodon
Jersey llano

Spray

Figura 12: Area de bodega de la materia Prima.
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En la Tabla 12, se pueden apreciar los resultados obtenidos de acuerdo con cada una

de las zonas de la clasificacion ABC. Los productos de mayor importancia (zona A)
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son dos y significan un 66.07% en la participacion de las ventas de Textiles M&B.
Esto se debe a que la tela poliéster Kiana, ya sea poliéster Kiana 100 o 75 son telas
mayormente empleadas en los procesos de confeccion de prendas de vestir como
uniformes, chompas, camisetas polos, prendas deportivas y entre otras de bajo costoy
buena calidad [59]; lo que se refleja en un volumen de ventas representativo para la
empresa al tener clientes dedicados a la confeccion de este tipo de prendas. En
conclusion, dentro de los productos mas presentativos (clase A) de la organizacion,
sobresale el producto “Kiana Poliester 100” que para razones de este estudio se
abreviara como Kiana 100, debido a que su volumen de ventas es de $245860.00, lo

que representa una participacion de las ventas totales de la linea de produccion de telas
de Textiles M&B del 35.08%. En este sentido, en la Tabla 13 se describen las

caracteristicas del producto mas representativo de la empresa.

Tabla 13: Caracteristicas de la tela Kiana 100.

@ Caracteristicas Tipo de tela
Nombre comercial Kiana 75, kiana 100, kiana 150,
Nombre técnico Interlock
Codigo KIA.003
Tipo de tejido Punto
Composicion 100% poliester
Hilo 986/0260, 5N28 PTY 30072 NIM
Elastica Si
Ancho 140 cm tubular
Rendimiento 60 m de largo

. Ropa deportiva, forros de vestidos. Ternos de
Usos y aplicaciones bafio.

3.2.3 Proceso de productivo para la fabricacion de tela Kiana 100, situacion

actual
Distribucion de planta

En el Anexo 6, se muestra el Layout de la planta y se resalta las areas de fabricacion
de tela Kiana 100, el mismo que representa graficamente la distribucion de las areas y
las mediciones de la planta de produccion de telas. Para la fabricacion de telas la
empresa cuentas con las siguientes areas: bodega, tejido, tinturado, centrifugado,

secado, planchado y terminado. Dichas areas, se describen a continuacion.
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e Area de bodega: en esta area se encuentran las cajas de hilos poliéster

apiladas, como se muestra en la Figura 13.

Figura 13: Area de bodega de la materia prima.

e Areadetejido: en estaseccion existen varias tejedoras para los diferentes tipos
de tela, actualmente para la fabricacion de tela Kiana 100, se utilizan dos
maquinas automaticas, ademas de espacios asignados para apilar los rollos de
tela que salen de las maquinas tejedoras, en la Figura 14 se muestra al operario

interactuando con la maquina tejedora.

Figura 14: Area de tejido.
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Area de tefido: en esta area de produccion existen 5 maquinas para el tefiido;
una jet y cuatro OVER las mismas que son utilizadas de acuerdo al color de

tela que se requiere, véase la Figura 15.

Figura 15: Area de tefiido.

Area de centrifugado: esta drea cuenta con una maquina centrifuga en donde

se extrae el agua y humedas de las telas, obsérvese la Figura 16.

Figura 16: Area de centrifugado.
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e Area de secado: en esta area hay una sola maquina en donde se realiza el
secado de las telas, esta area se encuentra junto a la seccion de tejido, como se

puede apreciar en la Figura 17.

Figura 17: Area de secado.

e Area de planchado: en esta area hay dos maquinas, una plancha y una

enrolladora de tela, esta junto al area de bodega, como lo indica la Figura 18.

Figura 18: Area de planchado.

e Area deproducto terminado: en esta drea se van colocando los rollos de tela

terminados, hasta ser trasportados a los clientes.
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Figura 19: Area de producto terminado.

3.2.4 Levantamiento del proceso productivo para la fabricacion de tela Kiana 100

Las areas de la empresa que intervienen directamente para la fabricacion de tela Kiana
100 en la empresa Textiles M&B son seis: bodega, tejido, tefiido, centrifugado, secado,
planchado y terminado. En la Figura 20, se muestra el diagrama de flujo general de
como interactian cada uno de los procesos productivos para la elaboracion del

producto analizado.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE TELA KIANA

OPERARIOS

AREA DE BODEGA

AREA DE TEJEDURIA

@

Descargar materia prima en bodega

v

Clasificar las cajas de hilo poliester

Trasportar las cajas de hilo poliéster a
los palets

Registro de cantidad de kilos de hilo
poliester

Almacenar en bodega

Transportar las cajas de
hilo poliéster

v

Colocar los conos de hilo
en la percha de la tejedora

Enhebrar el hilo en la
tejedora

Poner a funcionar la
tejedora

v

Tejido de la tela

v

Extraer el rollo de tela de
la tejedora

Etiquetar el rollo

SI

NO

Falta de materia prima

v

Pesar rollo

Trasporte de rollo de tela

Almacenar rollo

Figura 20: Diagrama de flujo del proceso de fabricacién de tela Kiana 100.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE TELA

KIANA

OPERARIOS

AREA DE TENIDO

AREA DE CENTRIFUGADO

Transportar la tela para
ser tefiida al area de
tefiido

Desenrollar el rollo de
tela

Colocar la telaen la
maquina de tefido

v

Preparar los quimicos

v

Colocar los quimicos en la
maquina de teiido

Poner a funcionarla
maguina

Tendir la tela

Parar la maquina de tefiido

Extraer la tela de la maquina
de teiido

Trasportar la tela en gavetas al

Colocar tela en la
maquina centrifuga

Poner a funcionar la
maquina centrifuga

Centrifugar la tela

v

Parar maquina
centrifuga

Extraer la tela de la
maquina centrifuga

Trasportar tela a area de
secado

area de centrifugado

Figura 20: Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de tela Kiana 100, continuacion.
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@ DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE TELA KIANA

AREA DE SECADO

AREA DE PLANCHADO

AREA DE PLANCHADO

Transportar la tela ala
maquina de secado

Transportar la tela

Colocar la tela en Tos
tubos de la secadora

Poner a operar la maquina
secadora

arrugada

v

Colocar la tela en la

Trasportar el rollo de
tela a plancha

v

Colocar el rollo de tela

enrolladora en plancha
v
¢ Poner a operar la
Inspeccionar fallas de plancha
telay de color ¢
L Planchar tela

5 Pesar el rollo de tela ¢
€ Secar la tela Parar la plancha
©
2 I I
° Reg;st;ar Tll Extraer rollo de tela de
Parar la maquina secadora peso el 1070 plancha
Trasportar el rollo a T tar el roll
Retirar [a tela de los tubos P rasportar el rollo de
estante tela a mesa
de la secadora I L
Dejar reposar la tela Dejar en esperaelrollo | | Dejar que el rollo de
para ser planchado tela se enfiie
Clasificar el rollo de
tela de primera o de
segunda
g
< Colocar la etiqueta en
Z la funda plastica
§ v Almacenar
E Colocar la funda de tela
A A A
=
a TI'rasportar el rollo de FIN
< tela a palets
<
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Figura 20: Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de tela Kiana 100, continuacion 1.




A continuacion, se muestra el levantamiento de los procesos que son necesarios para
la fabricacion de tela Kiana 100, mediante fichas técnicas de informacion y diagramas

de flujo de cada una de las fases y operaciones productivas.

* Proceso de tejido

La Figura 21, expone el diagrama de flujo del proceso de tejido, en donde se indica la

secuencia de operaciones que realiza el trabajador.

Diagrama de flujo de tejido de tela kiana

AREA DE BODEGA AREA DE TEJIDO
Traslado de cajas de hilo

poliéster a tejedora

Verificar ¢

hilos Poner conos de hiloen la

poliéster percha de la tejedora
gl Enhebrar el hilo poliéster

en la tejedora

o v
= -
= o | Tejer |
o
wl
8 FIN A
Transportar el rollo de
tela

A

Etiquetar el rollo

A

Almacenar el rollo

FIN

Figura 21: Diagrama de flujo del proceso de tejido.

Por otro lado, la Tabla 14, muestra el levantamiento del proceso de tejido para la

fabricacion de tela Kiana 100.
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ThNS

TEXTILES

Tabla 14: Ficha de levantamiento del proceso de tejido.

Proceso Fabncacpn Ficha N°: 1
de tela Kiana
Area Tejido Responsable/Operario
Producto Tela Kiana
Revisado por: Ing.. Christian | Aprueba: Ing Juan
Ortiz Lépez
Objetivo: Realizar el tejido de los hilos poliester
Proveedores: |Operario de tejido
Entrada: Fundas de hilo poliester Equipo: Tejedora BUEN-
KNIT
Salida: Rollo de tela tejido Recursos: |Conos de hilo poliester
N° Actividad Observaciones
Trasporte de la materia
1 prima (hilos poliester) a
maquina tejedora
Colocar los conos de hilos
2 en la percha de la maquina
tejedora
3 Enhebrar el hilo en la
maquina tejedora
4 Poner a funcionar la
maquina
5 Tejer los hilos poliester
6 Extraer el rollo de de tela de
la tejedora
7 Etiquetar rollo
8 Pesar rollo
9 Trasportar rollo de tela
10 Almacenar rollo de tela
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= Proceso de teitido

La Figura 22, indica la secuencia de actividades que se llevan a cabo para el tefiido de

la tela Kiana 100.

Diagrama de flujo de tefiido de tela kiana

AREA DE TENIDO

Trasportar el rollo de tela al area de |

tefiido Preparar
[ Desenrollar Ia tela | > f(’)rmlll)lg en la

| Cargar agua en la maquina de teﬁid0|

v
Colocar la tela en la maquina
Llevar receta

OVER/IET A
v a laboratorio
[ Lavar tela ]
¥ !
[ Maquina circulando —
Formular
| Botar agua de la maquina | receta

| ‘ | i

Volver a cargar agua Lievar
¢ receta a

| Circulacién de maquina de tefiido | area de
tefiido

| Colocar quimicos en maquina de
teﬁjdo

| Subir temperatura de la maquina |

OPERARIO

[ Tenir tela |

| Maquina circulando |

v

| Ingreso de agua fria |

v

| Descargar agua tinturada |

| Cargar agua |

| Lavar agua |

I

| Descargar agua |

[ Cargar agua |

| Extraer tela de 1a maquina de tefiido |

| Transportar la tela al area de |
centrifugado

Figura 22: Diagrama de flujo del proceso de tefiido.
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Del mismo modo, en la Tabla 15, se muestra el levantamiento del proceso de tefiido

en donde se describen cada una de las operaciones.

Tabla 15: Ficha de levantamiento delproceso de tefiido.

Fabricacion
P Ficha N°: 2
roceso de tela Kiana | Tcha
Area Tenido Responsable|Operarios
Producto Tela Kiana
Revisado por: Ing.' Christian [Aprueba: Ing. Juan
Ortiz Lopez
Objetivo: Realizar el tefiido de tela
Proveedores: |Operarios de tejido
Entrada: Rollos de tela Equipo: Jet/Over
Salida: Rollos de tela tefiido Recursos:
N° Actividad Observaciones
Trasportar el rollo de Ia tela
1 al area de tefiido Cargar agua a maquina de tenido
Para desenrollar la tela el operario
2 Desenrollar la tela la coloca en un rodillo que va
girando y desenrollando la tela
Cargar agua a maquina de |La tela desenrollada es colocada en
3 o L o
tefiido la maquina de tefiido
4 Colo’car. los rollo~s' de tela en Se lava con agua limpia la tela
la maquina de tefiido
El operario programa el tablero de
5 Lavar tela la maquina y abre una llave de paso
para que ingrese el agua
6 Maquina circulando Preparar los Quimicos
- Botar agua de la maquina  |El operario coloca en una olla el
de tenido acido aseptico y el dispersante
El operario abre una Illave para el
8 Volver a cargar agua ingreso de los quimicos
9 Circulacion de la maquina |La maquina empieza a subir la
de tefiido temperatura
10 Colocar quimicos en El operario coloca los quimicos en
maquina de tefido la olla de la maquina de tefiir
11 Subir temperatura de la El operario presiona el boton de
maquina subida de temperatura a 130°
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Tabla 15: Ficha de levantamiento delproceso de tefiido, continuacion.

12 Tefirr tela

El operario cierra la llave de ingreso
13 Maquina circulando de vapor para que se mantega la

temperatura de 130°
Empieza a bajar la temperatura una

14 Ingreso de agua fifa vez que el intercambiador empieza a
funcionar

15 Descargar agua tinturada
El operario vuelve a cargar agua

C

16 argaragua para hacer otra lavado de tela

17 Lavar tela

18 Descargar agua

El operario busca las puntas de la
19 Encender la maquina tela y las amarra con sogas para
nuevamente y cargar agua |jueoo sacar la tela

20 Extraer la tela de la maquina
de tefiido

71 Trasportar la tela al area de
centrifugado

= Proceso de centrifugado

La Figura 23, presenta el flujograma del proceso productivo de centrifugado en el que

se detallan cada una de las actividades necesarias para llevar a cabo esta fase de

produccion.
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Diagrama de flujo de centrifugado de tela kiana

AREA DE CENTRIFUGADO

| Colocar la tela tinturada en la maquina centrifuga |

Centrifugar la tela |

OPERARIOS

| Sacar la tela de la maquina centrifuga |

| Dejar reposar la tela en gavetas |

Figura 23: Diagrama de flujo del proceso de centrifugado.

En este sentido, la Tabla 16, muestra el levantamiento del proceso de centrifugado en

el que se detalla la descripcion de actividades de esta etapa productiva.

Tabla 16: Ficha de levantamiento delproceso de centrifugado.

Fabricacion
P Ficha N°:
roceso de tela Kiana cha 3
Area Centrifugado |Responsable|Operarios
Producto Tela Kiana

Ing. Christian ([Aprueba: Ing. Juan

Revisad
evisado pof | . Lépez

Objetivo: Realizar la extraccion de agua de la tela

Proveedores|Operarios de tefiido

Entrada: Tela tinturada mojada Equipo: MaqL,una
centrifuga
Salida: Tela tinturada exprimida Recursos: |Quimicos, agua
N° Actividad Observaciones
. Se colocan tres rollos de tela
1 Colo’car' la tela tl}uturada en | 4esenrollados en la centrifi oa
la maquina centrifuga
2 Centrifugar la tela
3 Extraer la tela de la
maauina centrifiea
Trasportar tela a area de
4 secado
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= Proceso de secado

En la Figura 24, se muestra el diagrama de flujo del proceso de secado de tela Kiana.

AREA DE SECADO

Colocar la tela en los tubos de la
secadora

Colocar la tela en el tubo para que se
vaya enrollando

!

Secar la tela

v

Transportar tela al area de planchado

Figura 24: Diagrama de flujo del proceso de secado.

Mientras que, en la Tabla 17 se muestra el levantamiento de procesos respectivo.

Tabla 17: Ficha de levantamiento delproceso de secado.

Fabricacion
P Fich: °: 4
roceso de tela Kiana cha N
Area Secado Responsable |Operario
Producto Tela Kiana
Revisado po Ing.‘ Christian | Aprueba: In’g. Juan
Ortiz Loépez

Objetivo: Realizar el secado de la tela

Proveedores|Operario de centrifugado

Entrada: Tela Haimeda Equipo: Maquina secadora
Salida: Tela seca Recursos: |Electricidad, maquina
N° Actividad Observaciones
Colocar la tela en los tubos [La maquina secadora tiene seis
1 de la maquina secadora divisiones para ir colocando la tela

Colocar tela en tubo para
2 que se enrolle la tela

3 Secar la tela

Trasportar tela al area de
planchado
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* Proceso de planchado

La Figura 25, muestra el diagrama de flujo del 4rea de planchado de tela Kiana 100 en

donde indica las actividades que realiza el operario.

Diagrama de flujo de planchado de tela kiana

AREA DE PLANCHADO

INICIO

Transportar tela arrugada a enrollada

v

‘ Desenrollar tela ‘

v

‘ Inspeccionar tela ‘

v

‘ Enrollar tela ‘

v

Transportar tela a mesa para planchar

v

‘ Rollo en espera ‘

v

‘ Transporte de rollo de tela a plancha ‘

v

‘ Planchar tela ‘

v

‘ Transportar rollo de tela a mesa ‘

v

‘ Rollo de tela en espera ‘

v

Inspeccionar rollo de tela en primera y
segunda

Figura 25: Diagrama de flujo del proceso de planchado.

AREA DE PLANCHADO

Asimismo, la Tabla 18, muestra el levantamiento del proceso de planchado en el que

se detallan cada una de las actividades de esta fase de la produccion.

57



Tabla 18: Ficha de levantamiento delproceso de planchado.

Fabricacion
Ficha N°: 5
de tela Kiana cha
Area Planchado  |Responsable|Operario
Producto Tela Kiana
Revisado por: Ing.‘ Christian |Aprueba: Infg. Juan 2
Ortiz Lopez 4 ;
.. Realizar el enrollado de la tela, pesado del rollo y planchado del
Objetivo: .
rollo de tela kiana.
Proveedores: |Operario de planchado
Entrada: Tela arrugada Equipo: Enrolladora, Plancha
Salida: Tela planchada Recursos: Electricidad, hojas
| cod
N° Actividad Observaciones
Trasportar la tela arrugada a
1
enrolladora
2 Desenrollar tela
. El operario va resivando fallas de tela
3 Inspeccion de tela e
o de tefiido
4 Enrollar tela
5 Trasporte de rollo de tela a
mesa para planchar
6 Rollo en espera
Transporte de rollo de tela a
7
plancha
8 Planchar la tela Poner a operar la plancha
9 Trasportar el rollo de tela a
mesa Parar la plancha
10 Rollo de tela en espera Se deja el rollo de tela que se enfrie
1 Inspeccionar el rollo de tela
en primera y de segunda

58



= Proceso de terminado

En la Figura 26, se puede apreciar el flujograma del proceso de terminado; donde se

indican las actividades que realiza el operario.

Diagrama de flujo de area de Terminado de tela kiana

AREA DE TERMINADO

INICIO

Transportar de rollo a balanza

v

Pesar rollo de tela
v

Colocacion de funda plastica a rollo de tela

v

Colocar la etiqueta

v

Transportar rollo de tela a palets

v

Almacenar tela

OPERARIO

Figura 26: Diagrama de flujo del proceso de terminado.

Por ultimo, la Tabla 19, muestra la ficha de levantamiento del proceso de terminado
para la fabricacion de tela Kiana 100; en donde indica las actividades que realiza el

operario.
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Tabla 19: Ficha de levantamiento delproceso de terminado.

Proceso Fabn'gacién de Ficha N°: 6
tela Kiana
A Producto
rea terminado Responsable | Operario
Producto Tela Kiana
Revisado Ing: Christian Aprueba: Ing. Juan
por: Ortiz Lopez
Objetivo: Tener producto terminado para proveer la demanda semanal
Proveedores: | Operario de producto terminado
Rollo de tela terminada Equipo:
Entrada:
. Colocacion de fundasy Fundas plésticas,
Salida: . .
etiquetas Recursos: | etiquetas
N° Actividad Observaciones
1 Transporte del rollo a balanza
El operario va registrando el peso
2 Pesar rollo de tela del rollo de tela kiana
Colocacion de funda plastica al
3
rollo detela
Colocar la etiqueta en la funda
4
derollo
5 Trasportar el rollo de tela a
palets
6 Almacenar tela

3.2.5 Caracteristicas del proceso productivo

En la Tabla 20, se identifica el numero de trabajadores que tiene el proceso de

fabricacion de tela Kiana, como estan distribuidos por turno, cada operario tiene

actividades asignadas. Se cuenta con dos operarios que operan las maquinas tejedoras

en horarios rotativos, por otro lado, se tiene un operario para el area de tefiido y un

asistente de actividades varias que se encarga de preparar los quimicos, de llevar y
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traer los rollos de tela y colocarlos en las maquinas de centrifugado y secado, un
operario que hace la inspeccion de la tela, la plancha y la lleva al area de terminado,

existe un jefe de la planta quien es quien dirige las actividades diarias de los

trabajadores.
Tabla 20: Operarios que fabrican la tela Kiana.
@ Trabajadores del area de fabricacion de tela Kiana
N°Operario |Cargo Turno  |horario

1 [Operario 1|Tejedor |Rotativo [8:00-17:00 0 1900:-06:00

2 |Operario 2|Tejedor |Rotativo |8:00-17:00 o 1900:-06:01
3 |Operario 3 |Tinturador |Dia 8:00-17:00

Servicios
4 |Operario 4 |varios Dia 8:00-17:00
5 [Operario 5 [Planchador|Dia 8:00-17:00

En la Tabla 21, se muestra los materiales que se utilizan para la fabricacion de tela.

Tabla 21: Materiales que se utilizan en la fabricacion detela Kiana.

@ Materia prima para la fabricacion de tela Kiana

Materiales Descripcion Fotografia

Se colocan en Ia
percha de la maquina
Hilo poliester |tejedora 96 conos de
hilo poliester de 6.5
kg promedio.

La formulacidon del
color es realizado
cuando se va a
realizar el tefiido.

Se utilizan fundas de
propileno que vienen
en rollos para
ponerlos al rollo de
tela.

Quimicos

Fundas
plasticas

WLCTVT BN

Vienen ya elaboradas
PG § T R AR e

Etiquetas |solo para colocarlas UG L innin 50
en las fundas. o

Por otra parte, en la Tabla 22, muestra las caracteristicas de las maquinas que se

utilizan para la fabricacion de tela Kiana.
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Tabla 22: Caracteristicas generales de las maquinas que fabrican la tela Kiana.

Caracteristicas de las maquinas

NO

N° de maq.

Caracteristicas Fotografia

Tejedora circular automatica

De tipo: circular. De origen
Chino. Peso de 2000K G.
Marca: Buen- Knit. Estilo de
tejido: circular de trama.
Automatizado: Si. Fécil de
operar. Aplicacion: Tejido de

Forma de jet. Mide: largo 10m y &
de ancho 2,60 m, Temperatura
de trabajo de 70c® a
130°c.Presion de trabajo:
0,4mPa. Presion de vapor:
0,6mPa. Capacidad de carga <
250kg. Voltaje: 380/220.
Material a tefiir: Algodon
Poliester, Nylon.

Magquina cilindrica u Over

Forma CILINDRICA.
Temperatura de trabajo 70c® a
130°¢c.Presion de trabajo:
0,4mPa. Presion de vapor:
0,6mPa. Capacidad de carga <
250kg. Voltaje: 380/220.
Material a tefiir: Algodon
Poliester, Nylon.
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Tabla 22: Caracteristicas generales de las maquinas que fabrican la tela Kiana, continuacion.

Maquina planchadora de tela

Tiene un secado con efecto de
tambleado permitiendo que el
tejido se relaje y encoja de
manera natural. Velocidad
mecanica maxima 80
m/1".Centrifuga con tambor.
Material: acero noxidable AISI
304.Chasis: Construido en acero
al carbono. Alta temperatura.
Programador automatico de
tiempo de trabajo (centrifugado)
y Accionamiento de
Freno.Tablero de control
Automatico.

Magquina planchadora de tela

6 1 Automatica. Tipo: rodillo.

3.2.6 Analisis del método actual del proceso de produccion

Mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria como cursogramas analiticos,
diagramas sinopticos y estudio de tiempos se pretende identificar la situacion y
condiciones actuales del proceso de produccion para la fabricacion de tela Kiana 100
de la empresa Textiles M&B. Las operaciones, transportes, inspecciones, esperas y

almacenamientos de cada etapa del proceso productivo se detallan a continuacion.
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Area de tejido

Trasporte 1: Trasportar las fundas de hilo poliéster a las tejedoras.
Operacion 2: Colocar los conos dehilo poliéster en la estanteria de la tejedora.
Operacion 3: Enhebrar el hilo en la maquina.

Operacion 4: Tejer tela.

Transporte 2: Sacar el rollo de la tejedora y transportar a espacio de

almacenamiento.
Operacion 5: Etiquetar el rollo de tela.

Espera 1: Dejar reposar los rollos de tela antes de ser tefiidos.

Area de teiiido

Transporte 3: Transportar rollo de tela a balanza

Operacion 6: Pesar el rollo de tela y registrar el peso
Trasporte 4: Llevar los rollos de tela al area de tefiido.
Operacion 7: Desenrollar los rollos de tela para ser tefiidos.
Operacion 8: Cargar agua a maquina de tefiido

Operacion 9: Colocar los rollos de tela en la maquina de tinturado.
Operacion 10: Lavar tela.

Operacion 11: Maquina circulando.

Operacion 12: Descargar agua de la maquina de tefiido.
Operacion 13: Volver a cargar agua en la maquina de tefiido
Operacion 14: Circulacion de la maquina de tefiido.
Operacion 15: Colocar quimicos en la maquina de tefiido.

Espera 2: Subir temperatura de la maquina de tefiido.
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Operacion 16: Teiiir tela.

Operacion 17: Maquina circulando.

Operacion 18: Abrir llave para que ingrese agua fria.
Operacion 19: Descargar agua tinturada.

Operacion 20: Volver a cargar agua.

Operacion 21: Lavar tela.

Operacion 21: Descargar agua de la maquina de tefiido.
Operacion 22: Encender maquina nuevamente y cargar agua.
Operacion 23: Extraer tela de la maquina de tefiido.

Trasporte 5: Llevar tela a la maquina de centrifugado.

Area de centrifugado

Operacion 24: Poner la tela en la maquina de centrifugado.
Operacion 25: Centrifugar la tela.
Operacion 26: Sacar la tela de la maquina centrifuga.

Trasporte 6: Transportar a area de secado.

Area de secado

Operacion 27: Colocacion de tela en la maquina secadora.
Operacion 28: Colocacion de tela en rodillo.

Operacion 29: Secado de tela.

Operacion 30: Descarga de tela de la maquina secadora.

Trasporte 7: Transportar a area de planchado.

Area de planchado

Trasporte 8: Trasportar rollo de tela a enrolladora.
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e Operacion 31: Desenrollar tela.

e Inspeccionl: Inspeccion de fallas en la tela de tejido y de tinturado.

e Operacion 31: Enrollar tela.

e Trasporte 9: Trasportar rollo de tela a mesa.

e Espera 3: Espera derollo para ser planchado.

e Trasporte 10: Trasportar rollo de tela a maquina de planchado.

e Operacion 32: Colocacion de tela en la plancha.

e Operacion 33: Planchado derollo de tela.

e Operacion 35: Descargar de la maquina de planchado el rollo de tela.
e Trasporte 11: Trasportar rollo de tela a mesa para enfriar.

e Espera 4: Espera derollo de tela hasta que se enfrié.

e Inspeccion 2: Inspeccionar el rollo de tela en primera y de segunda calidad.

Area de producto terminado

e Trasporte 12: Trasportar rollo a balanza.

e Operacion 33: Pesar rollo de tela.

e Operacion 37: Registro de peso en hoja de control.

e Operacion 38: Colocacion de funda al rollo de tela.

e Trasporte 13: Trasportar rollo a balanza.

e Almacenamiento 1: Almacenamiento de rollos de tela (producto terminado).
Diagrama Sindptico

En esta seccion se muestra el diagrama sinoptico del proceso productivo en el que se
registran y evidencian todas las actividades que se desarrollan para la fabricacion de

la tela Kiana 100, desdela recepcion dela materia prima hasta el empaque del producto
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terminado; para aquello se consideraron todas las actividades que agregan valor al

proceso (operaciones e inspecciones), véase la Figura 27.

Cursograma sinoptico de fabricacion de tela kiana

AREA DE BODEGA AREA DE TEJIDO AREA DE TENIDO

Recepcion de
materia prima
(hilos poliester

Pesar el rollo y

Colocar conos de registrar el peso

hilo en la percha

Desenrollar los

Henebrar el hilo rollos de tela

poliester en la

. Cargar agua a
tejedora

maquina de tefiir

Colocar los rollos
en la maquina de
tefiir

Tejer

Etiquetar rollo Lavar tela

OPERACIONES

Méquina
circulando

Descargar agua de
la maquina de tefiir

Cargar agua en la
maquina de tefiir

Circulacion de la
maquina de tefiir

Figura 27: Cursograma sinoptico del proceso de fabricacion de tela Kiana 100.
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OPERACIONES

Cursograma sinoptico de fabricacion de tela kiana

AREA DE TENIDO

AREA DE CENTRIFUGADO

AREA DE SECADO

Colocar quimicos
en lamdquina de
tefiir

Teiiir tela

Maquina de tefir
circulando

Abrir lave que
ingrese agua fifa

Descargar agua
18 tinturada

Cargar agua
nuevamente en la
maquina de tefiir

Lavar tela

Descargar agua de
la maquina de tefiir

Encender maquina de
tefiir nuevamente y
cargar agua

Extraer tela de la
maquina de tefiir

25 Centrifugar tela

Colocar tela en la
maquina de
centrifugado

Sacar tela de la
maquina centrifuga

Colocar tela en la
maquina de secado

Colocacion de tela
enrodillo

Secado de tela

Descargar tela de
maquina de secado

Figura 27: Cursograma sinoptico del proceso de fabricacion detela Kiana 100, continuacion 1.
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Cursograma sinoptico de fabricacion de tela kiana

AREA DE PLANCHADO AREA DE TERMINADO
Desenrollar tela
Pesar rollo de tela
Inspeccionar fallas
1 de tela y color
Registrar el peso en
6 Enrollar tela la hoja de control
7
7
) Colocar tela en la
3 e plancha Colocar funda al
é rollo de tela
=
3 a Planchar tela
Descargar rollo de
° tela de la plancha

Verificar calidad
del rollo

@.iw

Figura 27: Cursograma sinoptico del proceso de fabricacion detela Kiana 100, continuacion
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Distribucion grafica de las areas del proceso de fabricacion de tela Kiana

Mediante el Anexo 6 se muestra el diagrama de las areas del proceso de fabricacion

de tela Kiana 100.
Cursogramas analiticos del proceso, situacion actual

Son herramientas que tiene mucha importancia para la descripcion de los procesos
productivos, debido a que muestran y detallan a cada una de las actividades que se
realizan dentro de un proceso de produccion. Por otra parte, en este tipo de diagramas
se detallan las: operaciones, transportes, inspecciones, esperas y almacenamientos con
sus respectivos tiempos, en conjunto con las distancias recorridas durante la

produccion. Cabe mencionar que este estudio se desarrolld bajo el andlisis de un rollo
de tela Kiana 100.

La Tabla 23, muestra el cursograma analitico del proceso de tejido; en este cursograma

se indican las actividades que realiza el operario.

Tabla 23: Cursograma analitico actualdel proceso de tejido.

RESUMEN
@ Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1
ACTIVIDAD |CANTIDAD Tl(lf:lf:ll)’ °
Proceso: Elaboraciéon de tela kiana poliester
Producto Tela kiana Operacién 4 143,54
Aréa(s): Tejido Trasporte 2 11,632
Lugar: Planta Principal Espera 1 45,62
Fecha: 30/09/2022 Inspeciéon
Responsable(s): |Operario Almacenamiento
Analista: Investigador Total 7 200,792
Metodo: Actual Distancia (m) 40,2
De‘:c-l;::;m“ de Simbolos Cant.| Tiempo Observaciones
Ne° |coq. [REHVICaDES (min) Distancia (m)
Q[D|=|mm| W
Trasporte de cajas de
1 TJ1 10,512
hilo poliester a = 35,7
Colocar conos de hilo Se carga en la percha
2 Ti2 poliester en la percha 16,59 de la maquina
3 TI3 Enhebrar hilo poliester 25.58

en la maquina tejedora

Dura 100 minutos la
tejedora teje un rollo
100,75 de aproximadamente
20 hasta 21 kg, a una
velocidad de 16,1rpm

Tejido de hilos en la

4 TJ4 A
I tejedora

el e

Trasporte de rollo de

5 TJ5 [tela a espacio de 1,12
almacenamiento 4,5
El operario etiqueta el
6 TJ6 |Etiquetar el rollo / 0,62 rollo con siglas de la
maquina que teje y el
Espera para ser Q Los rollos de tela son
7 6 tr;l e ~pD almacenados hasta
sportados a area de 45,62 .
. que venga un operario
tefiido del area de tefiido para
TOTAL 4] 0] 21 0]1 200,792 40,2
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La Tabla 24, muestra el cursograma analitico del proceso de tefiido de tela Kiana 100, en donde se indican las actividades que se realizan para

esta fase de produccion.

Tabla 24: Cursograma analitico del proceso de tefiido.

_ RESUMEN
@ Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1
ACTIVIDAD |CANTIDAD TIEMPO (min)
Proceso: Elaboracion de tela kiana poliester
Producto Tela kiana Operacion 19 190,04
Aréa(s): Tenido Trasporte 3 491
Lugar: Planta Principal Espera 1 4,67
Fecha: 30/09/2022 Inspecion
Responsable(s): Operarios Almacenamiento
Analista: Investigador Total 23 199,62
Metodo: Actual Distancia (m) 34,68
Descripcion de actividades Simbolos Cantidad Tiempo Observaciones
N°¢ [Céd. (min) |Distancia (m)
0 D|=|m|V |
1 TN1 |Transportar rollo de tela a balanza = 0,05 0,58 ts,e trasporta los rollos de tela al drea de
inturado
- ( Se desenvuelve el rollo de tela para luego
2 TN2 |Pesar Rollo 0,08 .. -
ser colocado en la maquina de tefiido
3 TN3 |Trasportar el rollo de la tela al area de tefiido ;’ 1,62 30,6 Abrir la llave para que ingrese agua a la

maquina de tefiido

Depende del color de Ia tela se utiliza la
4 | TN4 |Desenrollar Ia tela 1,37 maquina de tefiido, es decir existe cuatro
maquinas para tinturar.
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Tabla 24: Cursograma analitico del proceso de teflido, continuacion.

5 | TNS |Cargar agua a maquina de tefiido ,0 1,51
6 | TR6 C(gl.ocar los rollos de tela en la maquina de k i 1,24
tedido
7 | TN7 |Lavar tela P 12 15,1
Mientras la maquina de tefido sigue girando
8 | TN8 |Maquina circulando 12 12,51 el operario va preparando los quimicos y los
va colocando durante esta operacion
9 | TN9 |Botar agua de la maquina de tefiido P 2,12
10 | TN10 |Volver a cargar agua ’ 2,48
11 | TN11 [Circulacién de la méquina de tefiido * 22,01 Es’per.ando que suba la temperatura de la
maquina
12 | TN12 |Colocar quimicos en maquina de tefiido 0\ 6,32
13 | TN13 [Subir temperatura de la maquina B 4,67
14 | TN14 [Tefiir tela 70,12
15 | TN15 [Méaquina circulando ’ 31,14
16 | TN16 |Abrir llave para que ingrese de agua fria 1,36
17 | TN17 |Descargar agua tinturada 3,26
18 | TN18 |Cargar agua . 2,04
19 | TN19 |Lavar tela . 6,23
20 | TN20 |Descargar agua . 1,45
)1 | TR Encender la maquina nuevamente y cargar * 2.3
agua
22 | TN22 |Extraer la tela de la maquina de tefiido { 7,47
23 | TN23 [Trasportar la tela al area de centrifugado 3,24 3,5
Total 0] O 36| 199,62 34,68
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La Tabla 25, muestra el cursograma del proceso de centrifugado de tela Kiana 100, este cursograma indica las actividades que realiza el operario.

Tabla 25: Cursograma analitico del proceso de centrifugado.

RESUMEN
@ Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1
ACTIVIDAD (CANTIDAD| TIEM PO (min)
Proceso: Elaboracion de tela kiana poliester
Producto Tela kiana Operaciéon 3 19,81
Aréa(s): Centrifugado Trasporte 1 1,05
Lugar: Planta Principal Espera
Fecha: 30/09/2022 Inspeciéon
Responsable(s): Operarios Almacenamie nto
Analista: Investigador Total 4 20,86
Metodo: Actual Distancia (1) 38,4
Descripcion de actividades Simbolos Cantidad Tiempo Observaciones
N°|Cod. (min) Distancia (1m)
Q| D|= mm| v
Colocacion de tela en la T Se co.loca la tela en la
1 |CT1 .. , 3 o maquina centrifuga para la
maquina centrifuga .
4,15 extraccion del agua
+ Se sacan las telas de la
2 | CT2 |Centrifugar la tela 3 o mAquina centriga en gavetas
14,07
Un operario ayuda a que la
3 | ers Extraer la tela de la maquina de 3 méqu'ina vaya bajando su
centrifugado velocidad con la ayuda de
\ 1,59 una llanta
4 |lcTa Transporte de tela a area de \\:’ 3 38.4 Se traslada la tela al area de
secado 1,05 secado
TOTAL O] 0] O] O] O 20,86 38.4
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La Tabla 26, muestra el cursograma del proceso de secado de tela Kiana 100, este cursograma indica las actividades que realiza el operario.

Tabla 26: Cursograma analitico del proceso de secado.

RESUMEN
% Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1
ACTIVIDAD CANTIDAD| TIEM PO (1min)
Proceso: Elaboracion de tela kiana poliester
Producto Tela kiana Operacion 4 18,19
Aréa(s): Secado Trasporte 1 0,58
Lugar: Planta Principal Espera
Fecha: 30/09/2022 Inspecion
Responsable(s): Operarios Almacenamiento
Analista: Investigador Total 5 18,77
Metodo: Actual Distancia (Im) 24,13
Ny .. . . Tiempo .
L Descripcion de actividades Simbolos Cantidad . . . Observaciones
N°¢ |Cod. (min) Distancia (1m)
Q| D= |mm
Colocacion de tela en la Se coloca la tela en las
maquina secadora divisiones de la maquina
1 SC1
secadora
7 1,44
Un operario coloca en el
2 SC2 [Colocacion de tela en rodillo + rodillo la tela para que se
1,38 vava enrollando
La secadora emite vapor
3 SC3 [Secado de tela para que se vaya secando la
15,28 tela
4 sC4 Descarga de tela de la maquina *
secadora | 0,09
5 SC5 |Trasporte de rollo de tela N—T=> Se traslada la tela al area de
0,58 24,13 planchado
TOTAL 0] 0] 0l O 18,77 24,13
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La Tabla 27, muestra el cursograma del proceso de planchado de tela Kiana 100, este cursograma indica las actividades que realiza el operario.

Tabla 27: Cursograma analitico del proceso de planchado.

RESUMEN
@ Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1
ACTIVIDAD CANTIDAD| TIEM PO (min)
Proceso: Elaboracion de tela kiana poliester
Producto Tela kiana Operacion 5 9,14
Aréa(s): Todas las areas de fabricacion de tela kiana Trasporte 4 1,08
Lugar: Planta Principal Espera 2 19,88
Fecha: 30/09/2022 Inspecion 2 0,13
Responsable(s): Operarios Almacenamiento 0 0
Analista: Investigador Total 13 30,23
Metodo: Actual Distancia (i) 10,43
Descripcion de actividades Simbolos Cantidad Tiempo Observaciones
N° [Cod. (min) Distancia (m)
O D= |mmW
Trasportar rollo de tela a -
| | pry |cnrolladora // 0,27 1,23
2 PL2 |Desenrollar tela ‘\ 1,02
., - Un operario coloca el rollo
3 PL3 |Inspeccion de fallas en la tela ’ | 0.05 de tela en un rodillo
L] Se revisa las fallas de tela,
4 | py |Prrollrich 1 1,59 fallas de tefiido
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Tabla 27: Cursograma analitico del proceso de planchado, continuacion.

Transporte de tela a mesa

Se traslada el rollo de tela a
un estante

)

5 | PLS 0,2 3,6
Espera de rollo para ser
6| PL6 planchado 152
Trasportar rollo de tela a
maquina de planchado
7 | PL7 0,24 3.9
Colocacion de tela en la plancha Se coloca elrollo de tela en
8 | PL8 0,19 la plancha
o | PLo |Planchado de tela ﬁ s El rtcr)llo de tela tl.enf 60
) metros, en un minuto se
Se demora en promedio un
D del rollo de la plancha &\
10 | PL10 eocarga delroto de 1 ptie 0,09 minuto en retirar el rollo de la
Transporte de rollo de tela a } Se coloca el rollo de tela
11 [ PLI1 |mesa para enfriar 0,37 1,7 caliente en la mesa
2| PLI2 Espera de rollo de tela terminada Se deja en la mesa el rollo de
N 18,36 tela para que se enfrie
Inspeccionar el rollo de tela en
13 | PL13 |primera y de segunda calidad 0,08
TOTAL 0| 0] 0 30,23 10,43
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La Tabla 28, muestra el cursograma del proceso de terminado de tela Kiana 100, este cursograma indica las actividades que realiza el operario.

Tabla 28: Cursograma analitico del proceso de terminado.

m RESUM EN
Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1
ACTIVIDAD CANTIDAD| TIEM PO (min)
Proceso: Elaboracion de tela kiana poliester
Producto Tela kiana Operacion 3 2,27
Aréa(s): Todas las areas de fabricacion de tela kiana Trasporte 2 1,72
Lugar: Planta Principal Espera 0
Fecha: 30/09/2022 Inspeciéon 0
Responsable(s): Operarios Almacenamiento 1 5.36
Analista: Investigador Total 6 9,35
Metodo: Actual Distancia (im) 11.2
Descripcion de actividades Simbolos Cantidad Tiempo Observaciones
N°|Cod. (min) Distancia (Im)
Q| D= |mm|Ww
1[TM1 | Transporte de rollo a balanza | —=> 0,48 1,9
2| T™M2 [Peso del rollo ) 0,08
Registro de peso en hoja de
3[TM3 |control b 0,07
Colocacion de funda al rollo de ‘\ Se coloca la etiqueta en la
4 | TM4 - .
tela y colocacion de etiqueta. 1 2,12 funda.
Transporte de rollo a estante Se lleva el rollo de tela al
5 | TMS R 1 1.24 7.4 area de terminado
6 lTme Almacenamiento de rollos de \
tela Ny” 5,36
TOTAL of o] o] ol O 9,35 9,3
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En resumen, los cursogramas analiticos describen la secuencia de las actividades que
realizan los operarios para la fabricacion de la tela Kiana 100 sean estas productivas
y/o no productivas, asi como las distancias que recorre el material hasta ser
transformado en un producto terminado, a continuacion, en la Tabla 29 se presenta el

resumen obtenido de los cursogramas analiticos del proceso de produccion.

Tabla 29: Resumen de los cursogramas analiticos, fabricacion de tela Kiana 100.

Almacenamiento  |Terminado D 1 5,36
Tejido 1 45,62
Espert Tefiido v 1 4,67
Planchado 2 19,88
Inspeccion Planchado [~ 2 0,13
Tejido 4 165,93
Tefiido 19 190,04
Fabricacion . Centrifugado 3 19,81
de tela | ORCraCION Secado 0 4 18,19
kiana Planchado 5 9,14
Terminado 3 2,27

Tejido 2 11,63 40,2

Tefiido 3 491 34,68

Trasporte Centrifugado - 1 1,05 384

: Secado 1 0,58 24.13

Planchado 4 1,08 30,39

Termmado 2 1,72 9,3

Total 58 502,01 177.1

3.2.7 Resultados del estudio de tiempos y movimientos

Mediante la ejecucion de un estudio de tempos se miden y registran los tiempos y
ritmos de trabajo para el desarrollo de una determina actividad que se ejecuta bajo
condiciones especificas. En este apartado se realizd un estudio de tiempos en el
proceso de produccion de tela Kiana 100, con la finalidad de determinar el tiempo
estandar de cada una de las fases productivas. Para este estudio se utilizo el

cronometraje acumulativo, debido a que es un método que permite que no se pierda el
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tiempo y datos a causa de los retrocesos de vuelta a cero, por otra parte, esta
metodologia de medicion aporta mayor exactitud a las mediciones realizadas
compensando con aquello el error en las lecturas. A continuacion, se detalla el estudio

de tiempos efectuado.
* Descripcion y codificacion de las actividades o elementos

Para la fabricacion de tela Kiana 100, se realizan subactidadesy operaciones, por lo
que se procede a describir y/o codificar cada una de estas; con la finalidad de
identificarlas facilmente a la hora del manejo de la informacion durante la ejecucion
del estudio de tiempos. A continuacion, en la Tabla 30, se muestra la codificacion de

las actividades del proceso de tejido.

Tabla 30: Codificacion de los elementos del proceso de tejido.

% Area de Tejido

Cod. |Descripcion de actividades
TJ1 |Trasporte de cajas de hilo poliester a maquina tejedora
TJ2 |Colocar conos de hilo poliester en la percha
TJ3 |Enhebrar hilo poliester en la maquina tejedora
TJ4 [Tejido de hilos en la tejedora
TJ5 [Trasporte de rollo de tela a espacio de almacenamiento
TJ6 [Etiquetar el rollo
TJ7 |Espera para ser trasportados a area de tenido

qofuls|w|v]~%

Por otro lado, la Tabla 31 muestra la codificacion de las actividades del proceso de

tenido.

Tabla 31: Codificacion de los elementosdel area de tefiido.

% Area de Teiido

N° Céd. |Descripcion de actividades
1 TN 1 |Transportar rollo de tela a balanza
2 TN2 |Pesar Rollo
3 TN3 |Trasportar el rollo de la tela al drea de teiiido
4 TN4 |Desenrollar la tela
5 TNS5 |Cargar agua a maquina de tefiido
6 TN6 [Colocar los rollos de tela en la maquina de tefido
7 TN7 |[Lavar tela
8 TN 8 [Maquina circulando
9 TNO9 |[Botar agua de la maquina de tefiido
10 | TN10|Volver a cargar agua
11 [TN11 |Circulacién de la maquina de tefido
12 [ TN 12 |Colocar quimicos en maquina de tefiido
13 [ TN 13 |Subir temperatura de la maquina
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Tabla 31: Codificacion de los elementos del proceso de tefiido, continuacion.

14 | TN 14 |Tefir tela

15 | TN15|Maquina circulando

16 | TN16|Abrir llave para que ingrese de agua fria

17 |TN17|Descargar agua tinturada

18 | TN18|Cargar agua

19 | TN19|Lavar tela

20 | TN20|Descargar agua

21 |TN21 |Encender la maquina nuevamente y cargar agua
22 | TN22 |Extraer la tela de la maquina de tefiido

23 | TN23|Trasportar la tela al area de centrifugado

La Tabla 32 muestra la codificacion de las actividades del proceso de centrifugado.

Tabla 32:

Codificacion de los elementos del proceso de centrifugado.

@ Area de Centrifugado

N°¢ [Co6d.[Descripcion de actividades
1 |CT1 |Colocacion de tela en la maquina centrifuga
2 [ CT2]|Centrifugar la tela
3 | CT3 |Extraer la tela de la maquina de centrifugado
4 [ CT4|Transporte de tela a area de secado

De la misma manera la Tabla 33 muestra la codificacion de las actividades proceso de

secado.

Tabla 33: Codificacion de los elementos del proceso de secado.

@ Area de Secado

Cod.|[Descripcion de actividades

SC1 |Colocacion de tela en la maquina

SC2 |Colocacion de tela en rodillo

SC3|Secado de tela

SC4 |Descarga de tela de la maquina

ON|RWIN|=

SCS5 |Trasporte de rollo de tela
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Por otra parte, la Tabla 34 exhibe la codificacion de las actividades del proceso de

planchado.
Tabla 34: Codificacién de los elementos del proceso de planchado.
@ Area de Planchado

N¢ |Céd. Descripcion de actividades
1 PL1 |[Trasportar rollo de tela a enrolladora
2 PL2 |Desenrollar tela
3 PL3 [Inspeccion de fallas en la tela
4 PL4 |Enrollar tela
5 PL5 [Transporte de tela a mesa
6 PL6 |Espera de rollo para ser planchado
7 PL7 |Trasportar rollo de tela a maquina de planchado
8 PL8 |Colocacion de tela en la plancha
9 PL9 |Planchado de tela
10 | PL10 [|Descarga delrollo de la plancha
11 | PL11 |[Transporte de rollo de tela a mesa para enfriar
12 | PL12 |Espera de rollo de tela terminada

Inspeccionar el rollo de tela en primera y de

13 | PL13 |segunda calidad

Finalmente, la Tabla 35 muestra la codificacion de las actividades del proceso de

terminado.

Tabla 35: Codificacion de los elementos del proceso de terminado.

@ Area de Terminado

N° |Céd. |Descripcion de actividades

TR1 |Transporte de rollo a balanza

TR2 |Peso del rollo

TR3 [Registro de peso en hoja de control

Colocacion de funda al rollo de tela y colocacion de etiqueta
TRS5 |Transporte de rollo a estante

TR6 |Almacenamiento de rollos de tela

N[ |W[N|—
z
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Proceso de tejido

La Tabla 36 muestra el calculo de suplementos para el proceso de tejido.

Tabla 36: Calculo de suplementos del area de tejido.

Area: Tejido
Operacion: Tejido
Investigador: | Rebeca Rodriguez | Operario
H M
Suple mentos Ccod.
A B C.F.G E
Suplementos |[Por necesidades personales 5 5 5 5
constantes Base por fatiga 4 4 4 4
Por trabajar de pie 2 2 2 2
Por postura anormal o (0] o o
Uso de la fuerza y energia 1 o °
muscular 22
Suple me ntos Mala macién i 0] [0) 0] (0]
variables Condiciones atmosféricas [0 (0] [0 o
Concentracion intensa [0) o [6) o
Ruido 2 2 2 2
Tension mental 1 1 1 1
Monotonia 0] [0) 0] (0]
Tedio o) o [0) o)
Total 2o 36 15 14 23
S 0,36 0,15 0,14 0,23

Mientras que en la Tabla 37, se muestra el calculo del tiempo estdndar el proceso de

tejido para la fabricacion de tela Kiana 100.

Tabla 37: Estudio de tiempos del proceso de tejido.

FABRICACION DE TELA KIANA
Area: Tejido Método: [Actual Hoja N°: 1del
Realizado Rebeca
Proceso: |Tejido Operario: H |por: Rodriguez |Estudio N°: 1
Aprobado | Ing. Christian |Fecha de
Lugar: |Planta principal por: Ortiz revision: 30/11/2022
Fecha de
Fecha: 22-nov-22 Hora: 8:10|aprobacion: 30/11/2022
Ciclos (min Resumen
N°  [Asig] 1 2 3 TT TP vd TN s Ts
1 A | 10512 10,469 10,549 31,53 10,51 1| 10,51 0,36] 14,2936
2 B 16,59 14,12 1831 49,02 16,34 1 1634 0,14] 18,6276
3 C 25,58 276 2357 76,75 25,58 1| 25,5833] 0,15 29,4208
4 D 100,7 100,83 100,72 302,25 100,75 1] 100,75 0] 100,75
5 E 1,12 1,08 1,16 3,36 1,12 1 1,12] 023| 13776
6 F 0,73 0,51 0,62 1,86 0,62 1 0,62] 0,115 0,713
7 G 40,32 45,62 50,92 136,86 45,62 1| 4562 0,15 52463
Total (min) 217,646
TT: Tiempo Total Vd: Valoracion de desempeiio |s: Suplementos
TP Tiempo Promedio TN: Tiempo Normal Ts: Tiempo éstandar:
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Proceso de teirido

La Tabla 38 muestra el calculo de suplementos para el proceso de tefiido.

Tabla 38: Calculo de suplementos del proceso de tefido.

Area: Tenido
Operacion: Tenido
Investigador: |[Rebeca Rodriguez Operario
H ™M
Suple mentos Ccod.
AV I C,W | D,F L,
Suple mentos |Por necesidades personales 5 5 5 5
constantes [Base por fatiga 4 4 4 4
Por trabajar de pie 2 2 2 2
Por postura anormal [0} [0} (o) 0}
Uso de la fuerza y energia
muscular 9 22 0 4
Suplementos |Mala iluminacion (0] (0] (0] (0]
variables Condiciones atmosféricas (0] (0] (0] (0]
Concentracion intensa (0] (0] (0] (0]
Ruido 2 2 2 2
Tension mental
Monotonia (0] (0] (0] (0]
Tedio (0] (0] (0] (0]
Total %6 22 35 13 17
S 0,22 | 0,35 0,13 0,17

La Tabla 39 muestra el calculo del tiempo estdndar para el proceso de tefiido para la

fabricacion de tela Kiana 100.
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Tabla 39: Estudio de tiempos en el proceso de tefiido.

FABRICACION DE TELA KIANA

Area:  |Tefiido Método: |Actual Hoja N°: 1del
Realizado| Rebeca
Proceso: |Teido Operario: | H |por: Rodriguez  |Estudio N°: 1
Aprobado | Ing. Christian |Fecha de
Lugar: |Planta principal por: Ortiz revision: 30/11/2022
Fecha de
Fecha: 22-nov-22 Hora: 8:10{aprobacién: 30/11/2022
Ciclos (min) Resumen
N°  |Asig.| 1 2 3 TT TP vd TN S Ts
1 A | 005 0,04 0,06 0,15 0,05 1 005 | 022 | 0,061
2 B | 008 0,1 0,06 0,24 0,08 1 0,08 0 0,08
3 C | 156 1,68 1,62 486 1,62 1 1,62 | 035 | 2,187
4 D | 131 137 143 411 137 1 137 | 0,13 | 1,5481
5 E | 1,65 1,12 0,59 336 1,12 1 1,12 0 1,12
6 F | 148 1,24 | 32 1,24 1 124 | 0,13 | 14012
7 G | 133 169 15,1 453 15,1 1 15,1 0 15,1
8 H | 1251 14,16 1086 | 3753 12,51 1 12,51 0 | 12,51
9 [ | 215 2,12 2,09 6,36 2,12 1 2,12 0 2,12
10 ]| 248 2,75 221 744 248 1 248 0 248
11 K | 2843 1559 | 2201 | 66,03 22,01 1 22,01 0 | 2201
12 L 6,32 63| 584 1896 6,32 1 632 | 0,17 | 73944
13 M 4,59 4751 467 1401 4,67 1 467 0 467
14 N 70,12 05,32| 7492 21036 70,12 1 70,12 | 0 | 70,12
15 0 36,58 3L,14) 257 9342 31,14 1 3,4 1 0 | 314
16 p 1,36 1,58  1,14] 408 1,36 1 1,36 0 1,36
17 Q 3,26 258 394 978 3,26 1 3,26 0 3,26
18 R 1,98 2,04 21| 612 2,04 1 2,04 0 2,04
19 S 0,23 7131 533 1869 6,23 1 6,23 0 0,23
20 T 131 1,59 145 435 1,45 1 1,45 0 1,45
21 U 27 1,76  223| 6,69 223 1 223 0 223
22 \ 147 623 871 2241 TAT 1 TAT | 022 | 9,1134
23 W 3,94 32| 254 9712 3,24 1 324 | 035 | 4374
Total (min) 203,999
TT: Tiempo Total Vd: Valoracion de desempefio |s: Suplementos
TP Tiempo Promedio TN: Tiempo Normal Ts: Tiempo éstandar:
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Proceso de centrifugado

La Tabla 40 muestra el calculo de suplementos para el proceso de centrifugado

Tabla 40: Calculo de suplementos proceso de centrifugado.

Area: Centrifugado
Operacion: Centrifugado
Investigador: [Rebeca Rodriguez Operario
H M
Suple mentos Cod.
A C D
Suplementos [Por necesidades personales 5 5 5
constantes |Base por fatiga 4 4 4
Por trabajar de pie 2 21 2
Por postura anormal 0 0] O
Uso de la fuerza y energia 2 1 4
muscular
Condiciones atmosféricas 0 0] O
Suple mentos
variables Ma}nos en contacto con el agua 10 10| 10
Ruido 2 2] 2
Manipulacion continua de
productos mojados 5 51 5
Trabajos con suelo mojado 10 10| 10
Tedio 0 0] O
Total % 60 49 42
S 0,60 0,49 0,42

La Tabla 41 muestra el calculo del tiempo estandar para el proceso de centrifugado.

Tabla 41: Estudio de tiempos en el proceso de centrifugado.

FABRICACION DE TELA KIANA
Area:  |Centrifugado M¢étodo: Actual Hoja N°: 1del
Realizado Rebeca
Proceso:|Centrifugado |Operario: H |por: Rodriguez [Estudio N°: 1
Aprobado  |Ing. Christian [Fecha de
Lugar: |Planta principal por: Ortiz revision: 30/11/2022
Fecha de
Fecha: 22-nov-22 Hora: 8:10|aprobacion: 30/11/2022
Ciclos (min) Resumen
N°  |Asig.| 1 2 3 4 5 TT TP Vd TN | s Ts
1 A | 471 3,59 3231507 | 415 20,75 4,15 1 4151 06 | 6,64
2 B [1211] 1407 [1402]14,12]1603] 7035 14,07 1 141] o | 1407
3 C | 204 1,14 143 1,75 | 1,59 795 1,59 1 1,59 1049 2,3691
4 D | LI5 1,05 1,27 | 0,83 | 095 525 1,05 1 1,05 042 1491
Total (min) 24,57
TT: Tiempo Total Vd: | Valoracion de desempefio |s: Suplementos
TP Tiempo Promedio TN: Tiempo Normal Ts: Tiempo éstandar:
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Proceso de secado

La tabla 42 muestra el calculo de suplementos para el proceso de secado.

Tabla 42: Calculo de suplementos proceso de secado

Area: Secado

Operacion:  [Secado

Investigador: |Rebeca Rodriguez Operario
H
Suplementos Cod.

A,B,D E

Suplementos |Por necesidades personales 5 5
constantes |Base por fatiga 4 4
Suple mentos Eor t;abl?:; de pie - 2 2
variables so de la fuerza y energia I o

muscular
Ruido 2 2
Total % 14 22
S 0,14 0,22

En la Taba 43, se muestra el calculo del tiempo estandar para el proceso de secado de

tela Kiana 100.

Tabla 43: Estudio de tiempos proceso

de secado.

FABRICACION DE TELA KIANA
Area:  |Secado Método:  [Actual Hoja N°: 1del
) Realizado Rebeca
Proceso: |Secado Operario: | H por: Rodrigvez |Estudio N' |
Aprobado  |Ing. Christian|Fecha de
Lugar:  |Planta principal por: Ortiz  |revision: 30/11/2022
Fecha de
Fecha: 22-nov-22 Hora: 8:10({aprobacion: 30/11/2022
Ciclos (min) Resumen
N fAsig| 1| 2| 3] 4|56 7 8 T TP vd TN | s Ts
1 A [ 182 152[156| 144|169 148 198] 144 1149 144 1] 1436] 0,14] 163733
2 B | ISI]| 143138 1AL 16| 152 142 123 11,06 1,38 1] 1383] 0,14] 157605
3 C [1689]1026{1781]18,12[1528] 14,17 13,29] 1642 122,04 15,28 1] 1528] 0] 1528
4 D | 0I1{009]008[ 01 ]009| 011 0,08 0,09 0,75 0,09 1] 0,094] 0,14] 0,10688
5 E [058]059]066] 051|046 055 053] 0,72 46 0,58 1] 0575] 022 07015
Total (min) 19,30
TT: Tiempo Total Vd: | Valoracion de desempefio |s: Suplementos
TP Tiempo Promedio N: Tiempo Normal Ts: Tiempo éstandar:
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Proceso de planchado

La Tabla 44 expone el calculo de suplementos para el proceso de planchado.

Tabla 44: Calculo de suplementos proceso de planchado.

Area: Planchado
Operacion: Planchado
Investigador: |Rebeca Rodriguez Operario
H M
Cod.
Suplementos
P A.E,GH,[ B,C.D,
J,K F,.M
Suplementos |Por necesidades personales 5 5
constantes |Base por fatiga 4 4
Por trabajar de pie 2 2
Por postura anormal 0 0
Uso de la fuerza y energia
9 0
muscular
Mala iluminacion 0 0
Suple mentos — -
. Condiciones atmosféricas 0 0
variables -
Concentracion intensa 0 0
Ruido 2 2
Tension mental 1 1
Monotonia 0 0
Tedio 0 0
Total % 23 14
S 0,23 0,14

La Tabla 45 muestra el calculo del tiempo estandar para el proceso de planchado.

Tabla 45: Estudio de tiempos proceso de planchado

FABRICACION DE TELA KIANA
Area:  |Planchado Método:  |Actual Hoja N: ldel
Realizado Rebeca
Proceso:|Planchado  |Operario: H |por: Rodriguez |Estudio N°: 1
Aprobado | Ing. Christian|Fecha de
Lugar: |Planta principal por: Ortiz  |revision: 30/11/2022
Fecha de
Fecha: 22-nov-22 Hora: 8:10(aprobacion: 30/11/2022
Ciclos (min) Resumen
N°  |Asig.| 1 2 31 41|5 TT TP Vd IN| s | Ts
1 A 1027 02 [029(025(028 135 027 1 027 (023 03321
2 B 1 102 | 1,02 1211095 52 1,04 1 1,04 (0,14 | 1,1856
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Tabla 45: Estudio de tiemposarea de planchado, continuacion.

3 C[005] 006 [005[004]005] 025 0,05 | 0,05 [0,14] 0057
4 D [ 134 172 | 159]179]151 795 1,59 1 1,59 [0,14] 13126
5 E 1020 02 [018]019]02 | 0,20 | 02 1023| 0246
6 F O] 125 | 147 152(069] 625 125 1 12510,14| 1425
7 G |024] 018 [027]019]032 12 0,24 | 0241023 0,2952
8 H{0I5] 018 J019]019[024] 095 0,19 | 0,19 [023] 02337

9 I | 542 632 |741]625]585| 3125 6,05 1 6251 0| 625
10 J1012] 008 [007]009]009] 045 0,09 1 0,09 1023 0,107
11| K |[043] 032 ]051[022(037 1,85 037 | 0371023 04551
12 | L [262] 1929 |1836]1512]|1641| 918 1836 | 1841 0 | 1836
13 [ M {o01l| 008 |006]007]008 04 0,08 | 0,08 10,14] 0,0912
Total (min) 3085

TT: Tiempo Total Vd: | Valoracion de desempeiio |s: Suplementos
TP Tiempo Promedio N: Tiempo Normal Ts: Tiempo éstandar:

Proceso de terminado

En la Tabla 46, se muestra el calculo de suplementos para el proceso de terminado.

Tabla 46: Calculo de suplementosarea de terminado.

Area: Terminado
Operacion: Terminado
Investigador: |Rebeca Rodriguez | Operario

H M
Suplementos Cad.

's

olo|—=|v|lo|o|o| © |oN|h|uls
)

Suplementos [Por necesidades personales
constantes [Base por fatiga

Por trabajar de pie

Por postura anormal

Uso de la fuerza y energia
muscular

Mala iluminacion
Condiciones atmosféricas
Concentracion intensa
Ruido

Tension mental

Suple mentos
variables

Monotonia
Tedio
Total %

Slo(=IN|o|o|o] © (o~ un(A

)
[N
—_
N
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Finalmente, en la Tabla 47 se presenta el calculo del tiempo estandar para el proceso de terminado.

Tabla 47: Estudio de tiempos proceso de terminado.

FABRICACION DE TELA KIANA
Area: Terminado Método: [Actual Hoja N°: 1del
Realizado | Rebeca
Proceso: |[Terminado Operario: H |por: Rodriguez |Estudio N°: 1
Ing.
Aprobado | Christian (Fecha de
Lugar: |Planta principal por: Ortiz |revision: 30/11/2022
Fecha de
Fecha: 22-nov-22 Hora: 8:10|aprobacion: 30/11/2022
Ciclos (min) Resumen
N° Asig. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 TT TP vd TN s | Ts
1 A 048 | 047 | 0511062 ]038( 051 043 061] 034] 047 4,82 0,48 1| 0482| 0,23 0,593
2 B 0,06 [ 0,07 | 0081009006 008 009 01| 0,08 0,08 0,79 0,08 1| 0,079 0,14 0,09
3 C 0,07 | 0,07 | 0,07] 0,08 0,08| 0,07 0,09 008 0,07 0,06 0,74 0,07 1| 0,074| 0,14 0,084
4 D 282 | 201 | 231 1,73 1,52 2,12 141| 1,83] 293| 2,52 21,2 2,12 1|  2,12| 0,23| 2,608
5 E 1,16 1,09 | 129|141 [ 137 1,56] 1,08 1,12| 1,08 1,24 124 1,24 1| 1,24] 0,23] 1,525
6 F 524 | 541 [ 509536531 463] 641 539| 5,12| 564 53,6 5,36 1| 536|014 6,11
Total (min) 11,01
TT: Tiempo Total Vd: Valoracion de desemperti(s: Suplementos
TP Tiempo Promedio TN: Tiempo Normal Ts: Tiempo éstandar:
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En la Tabla 48, se puede observar el tiempo estandar de cada uno d ellos procesos
productivos para la fabricacion de tela Kiana 100, tomando en cuenta que los tiempos

obtenidos son analizados para un rollo de tela que pesa aproximadamente 21

kilogramos.

Tabla 48: Resumen del tiempo estandarde las operaciones para la fabricacion de tela Kiana 100.

[ R M -

1 Tejido Tejido 100,75

2 Tenido Tenido 203,999

3 Centrifugado |Centrifugado 24,57

4 Secado Secado 19,3

5 Planchado  |Planchado 30,85

6 Termmnado |Termimnado 11,01
Total 390,479

De acuerdo con la Tabla 48, el proceso con un mayor tiempo de ejecucion es el tefiido
do con 203.99 minutos por cada seis rollos de tela, no obstante, si se tinturard un solo
rollo detela el tiempo de procesamiento seria el mismo, la segunda operacion con un
mayor tiempo de ciclo es el proceso de tejido con 100.75 minutos por cada rollo de

tela, lo que quiere decir que estos procesos son los que limitan el ritmo de fabricacion
de tela Kiana 100.

= Capacidad de produccion

Para el célculo de la capacidad productiva del sistema es necesario mencionar que la
empresa Textiles M&B tiene un horario de trabajo de lunes a viernes de 8:00 hasta
13:00 y de 14:00 a 17:30, teniendo una hora de descanso para el almuerzo; es decir,

8.5 horas laborables. Mediante la ecuacion 6 se transforma las 8.5 horas de trabajo a

minutos.

60 minutos
Jornada Laboral (JR) = 8.5 h x — - 510 min (6)

El estudio se realizo para unidad (rollo de tela) de 21 kilogramos, considerando que
los tiempos tomados en las operaciones de tefiido son de seis rollos y centrifugado son

de tres rollos.
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La capacidad de produccion del proceso productivo se obtuvo mediante la ecuacion 7.

Cp

N

1
= —*510mi
T * min (7)

S

A continuacion, se muestra el calculo dela capacidad deproduccion diaria del proceso

de tejido, en la que la jornada de trabajo esta compuesta por 8.5 horas (510 minutos)

de trabajo.
Cp proceso de tejido — F * 510 min
s
min
510 dia uni
Cp de tejido = 1a — -
proceso de tejido min . -
100.75~— dia
unit
C uni
pproceso de tejido dia

Bajo este predmbulo, en la Tabla 49 se muestra el cédlculo de la capacidad de
produccion para una jornada diaria (510 minutos), para una jornada semanal de 5 dias
(2550 minutos), para una jornada mensual de 22 dias (11220 minutos) de cada una de

las operaciones.

Con estas consideraciones, a continuacion, se muestra el calculo de la capacidad de

produccion del proceso productivo.

Tabla 49: Calculo de la capacidad de produccion del proceso productivo.

‘ Capacidad de produccion

Tiempo Tiempo
Proceso estandar estandar | CPgigria | CPsemanai | CPmensual
[min/lote] | [min/rollo]
Tejido - 100.75 5 25 111
Tefiido 203.99 - 12 60 264
Centrifugado - 24.57 21 104 457
Secado - 19.30 26 132 581
Planchado - 30.85 17 83 364
Terminado - 11.01 46 232 1019
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Como se puede apreciar en la Tabla 49, el proceso que restringe y/o limita la
produccion (cuello de botella) es la fase de Tejido, lo que causa que diariamente se
produzcan 5 rollos, mientras que en una jornada semanal fabrican 25 rollos,

finalmente, en una jornada mensual de trabajo se producen 111 rollos de tela Kiana
100.

Es de importancia mencionar, durante la noche y madrugada el proceso de tejido sigue
ejecutandose obteniéndose 6 rollo de tela Kiana 100; y en su totalidad con la doble

jornada en el proceso de tejido se producirian 11 rollos, como se puede apreciar en la
Tabla 50.

Tabla 50: Capacidad de produccion del proceso productivo.

‘ Capacidad de produccion

Tiempo Tiempo
Proceso estandar estandar | CPgisria | CPsemanat | CPmensual
[min/lote] | [min/rollo]
Tejido - 100.75 11 55 242
Tenido 203.99 - 12 60 264
Centrifugado - 24.57 21 104 457
Secado - 19.30 26 132 581
Planchado - 30.85 17 83 364
Terminado - 11.01 46 232 1019

No obstante, el proceso que sigue limitando la produccion es la etapa de tejido, lo que
se refleja en una produccion diaria de 11 rollos, en una produccion semanal de 55

rollos y en una produccion mensual de 242 rollos de tela Kiana 100.
3.2.8 Mapa de la cadena de valor (VSM), situacion actual

Para el desarrollo del VSM de la situacion actual del proceso de fabricacion de tela
Kiana 100 de la empresa Textiles M&B se llevd a cabo un estudio de tiempos
preliminar, con el proposito de reconocer el tiempo de ejecucion y/o procesamiento de
cada una de las operaciones, considerando las condiciones actuales en las que se

efecttian las mismas.
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Proveedores de
hilo Poliester
Cajas de hilo

|-_1|. E

Palets de
almacenamiento

i

16 cajas de hilo cada

Trasportes

CONTROL DE PRODUCCION TELA KIANA

CENTRIFUGADO

A\

Desperdicios -

Movimientos
innecesarios

PLANCHADO

Pedidos semanales
Llamadas por teléfono y
medios electronicos

11

caja contiene 6 conos rollos 3 rolllos 6 rollos 1 rollo 1 rollo
de hilo
TC=100.75 min/rollo TC=203,99 min/lote TC= 24,57 min/rollo TC= 19,30 min/rollo TC= 30,85 min/rollo TC= 11,01 min/rollo
T. disponible=1020 min T. disponible= 510min T. disponible= 510 min T. disponible= 510 min T. disponible= 510 min T. disponible= 510 min
1 Rollo Lote =11 rollos 1 Rollo 1 Rollo 1 Rollo 1 Rollo
2 Turnos 1 Turno 1 Turno 1 Turno 1 Turno 1 Turno
Operarios=1 Operarios= 2 Operarios=1 Operarios=1 Operarios=1 Operarios=1
ESTACION I ESTACION 11 ESTACION III ESTACION 1V ESTACION V ESTACION VI
8,5 horas 0h 0h 0h 0h 0h
100.75 min/rollo 203,99 min/lote 24,57 min/rollo 19,30 min/rollo |_| 30,85 min/rollo ,_| 11,01 min/rollo

93

Figura 28: VSM de la situacion actualdelproceso productivo para la fabricacion de tela Kiana 100.
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Analisis del VSM

De acuerdo con los registros de la empresa, se sabe que la demanda mensual promedio
derollos de tela Kiana 100 es de 128 unidades. Y de acuerdo con la demanda mensual
promedio del producto, fue factible calcular el Takt time (véase la ecuacion 8) de la
linea de produccion para cumplir con la demanda de los clientes, considerando el
tiempo disponible de 8.5 horas 0 510 minutos de trabajo.

Tiempo disponible

Takt ti = 8
it ttme Demanda mensual promedio ®

Takt time = 510 min

et tme = 798 rollos
min

Takt time = 3.98
rollo

Analisis y discusion:

Cabe mencionar que al Takt time se lo puede entender como la velocidad o ritmo en
el que se debe fabricar un producto en su totalidad para satisfacer la demanda de los
clientes [60]. En este sentido para que la organizacidon cumpla con la demanda
promedio mensual detela Kiana 100, se debe fabricar unrollo de tela en 3.98 minutos;
este valor permite que la produccion se ajuste y no se generen pérdidas de tiempo en
actividades que no agregan valor. Por otra parte, de acuerdo con [61], es el ritmo de

produccion marcado por el cliente.
3.2.9 Identificacion de las mudas o desperdicios del proceso productivo

Mediante, las visitas técnicas a la empresa, el analisis dela situacion actual delproceso
productivo y através del VSM respectivo, se logrd identificar las mudas o desperdicios

dela linea de produccion; mismos que de describen y detallan a continuacion:
* Movimientos innecesarios

Con respecto a este tipo de desperdicios presentes en el proceso de produccion, se
puede mencionar que la principal causa raiz de esta muda se debe a la desorganizacion

que existe en el entorno de trabajo, lo que ocasiona el desorden en los sectores y/o
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lugares de circulacion del material y de los operarios. Del mismo modo, a falta de
organizacion provoca que los operarios realicen movimientos innecesarios a la hora

de buscar sus herramientas, equipos, insumos o materiales.

Figura 29: Desorganizacion que ocasiona la muda de movimientos innecesarios.

Por otra parte, la presencia de agua en el piso (véase la Figura 30) es visible
permanentemente en especial en area de tefiido y centrifugado; lo que origina que el
piso se encuentre resbaladizo y esto a la vez podria generar accidentes al momento que

los operarios trasladan los materiales de un area a otra, por lo tanto, para evitar este

tipo de inconvenientes los operarios deben realizar movimientos innecesarios.

Figura 30: Presencia de agua en los pisos — muda movimientos innecesarios.
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= Esperas

Las esperas o tiempos inactivos se deben a que en el proceso productivo existen
operaciones y/o procesos que se ejecutan a ritmo de produccion diferentes, o inclusive
en muchas ocasiones los obstaculos en el piso hacen que los operarios despejen las
areas por donde debe transcurrir el material antes de continuar con el proceso

productivo lo que ocasiona retrasos en la productividad, reflejandose en actividades

que no agregan valor.

Figura 31: Operario despejando lasvias pordondecirculan los materialese insumos.

Estas esperas o tiempos inactivos provocan un consumo inadecuado del tiempo
disponible de trabajo; haciendo que el proceso productivo sea ineficiente. Por otra
parte, esto se da generalmente en el area de tefiido, debido a que en ocasiones la falta

de quimicos ha provocado que se para la produccion de esta seccion por no contar con

los insumos suficientes para tinturar las telas.
= Transportes

Al hablar de esta muda en el sistema de produccién no se debe netamente a las
distancias recorridas entre las operaciones, mas bien se debe al método de trabajo
efectuado. Esto se ocasiona principalmente porque los operarios no son fijos para cada
puesto de trabajo y cada trabajador ejecuta las operaciones de acuerdo a su criterio,
por lo tanto, es esencial la aplicacion de una herramienta que permite eliminar la

variacion en la ejecucion de las tareas. A manera de ejemplificacion en la Figura 32,
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se puede apreciar que los operarios no colocan los carritos transportadores en su lugar

especifico lo que genera transportes y movimientos innecesarios.

Figura 32: Carrito transportador fuera de su lugar asignado, genera transportes innecesarios.

En conclusion, la muda de transportes se origina por el método de trabajo incorrecto y
por la variacion que existe en la forma y/o ejecucion de las operaciones en las areas de

produccion, debido a que no se encuentran estandarizadas.

3.2.10 Impacto de los desperdicios presentes en el proceso

A continuacion, en la Tabla 51 y en la Figura 33, se muestra el andlisis del impacto de
los desperdicios identificados en el proceso productivo; para lo cual se coloca una “X”

si en las etapas del proceso existe dicho desperdicio para posteriormente realizar su

suma algebraica y asi obtener su grado de afectacion.

Tabla 51: Impacto negativo de los desperdicios en el proceso productivo.

Muda o desperdicio

Proceso Movimientos
innecesarios Esperas | Transportes

Tejido X X

Tefiido X
Centrifugado X
Secado X

Planchado X X

Terminado X
Total 2 4 2
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IMPACTO DE LOS DESPERDICIOS O MUDAS

Movimientos
innecesarios
25%

Esperas
50%

Figura 33: Porcentaje de afectacion provocada porlos desperdicios.
Analisis e interpretacion

En la linea de produccion de tela de la empresa Textiles M&B existen desperdicios o
mudas que causan efectos negativos sobre la produccion al involucrarse con la
generacion de tiempos innecesarios a la produccion. En este caso, las esperas en el
proceso productivo son los desperdicios de mayor impacto para la produccion con un
50%, mudas que son seguidas por los transportes y movimientos innecesarios;
mayormente el origen de estos desperdicios se debe a la mala organizacion y limpieza
de los puestos de trabajo y esto a la vez se deriva en una falta de estandarizacion en la

ejecucion de las actividades.

Segun [62], este tipo de mudas; es decir, esperas, movimientos y transportes
innecesarios son aspectos negativos para los procesos y derivan en reprocesos, costes
de produccion elevados, desperdicio de materiales y otros aspectos que no se alinean
con lo que el cliente esta dispuesto a apagar. En virtud de aquello, surge la necesidad
de aplicar herramientas para mitigar el impacto de estos desperdicios sobre el proceso

productivo.
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3.3 Propuesta de mejora para el proceso productivo

En la Figura 34, se muestran las herramientas de mejora que se pueden aplicar a cada

uno de los desperdicios o mudas existentes en el proceso de produccion.

35S & SMED JIDOKA, CONTROL
VISUAL & EVENTO
KAIZEN
v v |
Movimientos Transportes v v
A Defectos Reprocesos
Esperas
i
KANBAN

Figura 34: Relacion entre herramientas de mejora y desperdicios [63].

En virtud de lo expuesto en la Figura 34, mediante la aplicacion de las herramientas
5S y SMED se logra eliminar y/o reducir los desperdicios relacionados con
movimientos innecesarios, esperas y transportes, cabe mencionar que esto se debe a
que estos tres tipos de desperdicios estan estrechamente ligados. Por otro lado, las
herramientas Jidoka, control visual y Kaizen eliminan los desperdicios relacionados

con los defectos y con los reprocesos.

3.3.1 Método de factores ponderados para la seleccion de las herramientas de

mejora

Con el fin de determinar la herramienta de mejora para eliminar los desperdicios del
proceso productivo en la fabricacion de tela Kiana 100 de forma 6ptima, se aplico el
método de factores ponderados considerando los siguientes aspectos: Impacto de la

herramienta, Facilidad de aplicacion, Capacitacion.

Ademas, se empled una escala de valoracion en decena de 10 a 100 para realiza la
calificacion o ponderacion de cada uno de los factores, en base a los siguientes

criterios.
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e 100-90: muy importante, 80-70: importante, 60-50: ligeramente importante,
40-30: poco importante y 20-10: nada importante.

Cabe mencionar que este método se basa en un analisis cuali-cuantitativo y depende
dela percepcion del observador y/o investigador. Sin embargo, los factores analizados,
la ponderacion de cada uno de estos y la escala de valoracion se realizaron en base a
la experticia del jefe de planta de la linea de produccion de telas de la empresa,
mientras que las alternativas de mejora se asignaron de acuerdo con la Figura 34y a

los criterios mencionados en [64] para la eliminacion de las mudas o desperdicios.

En la Tabla 52, se muestra el método de factores ponderados para el desperdicio

movimientos innecesarios.

Tabla 52: Método de factores ponderados para el desperdicio de movimientos innecesarios y

transportes.
ore Ponderacio A ] ]
vz 58S Kanban

Impacto de la 50 90 70
herramienta

Facilidad de 40 80 70
aplicacion

Capacitacion 10 70 60

Resultado final 100 84 69
Interpretacion:

Una vez realizado el andlisis a la par entre el investigador y el jefe de planta se
concluyd que la metddica 5S es la herramienta que mejor se direcciona para la
eliminacion de las mudas de movimientos y transportes innecesarios con una
calificacion de 84 puntos. Esto se debe a que las 5S consisten en la clasificacion, el
ordeny limpieza del area de trabajo, la estandarizacion de procesos y la disciplina del

personal, de modo que sea conviertan en hébitos laborales [65].

Desde el punto de vista de varios autores la implementacion de las 5S en empresas
textiles ha permitido que se mejoren los aspectos de orden y limpieza en las

organizaciones a la vez que se eliminan tiempos improductivos ligados a los

movimientos y transportes innecesarios [66].
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Del mismo modo, la Tabal 53, exhibe el método de factores ponderados para el

tratamiento de la muda de esperas o demoras.

Tabla 53: Método de factores ponderados para eldesperdicio de esperas o demoras.

Factores Ponderacion Alternativas
[%o] Estandarizacion
Impactode la 50 70 80 60
herramienta
Facilidad de 40 80 80 80
aplicacion
Capacitacion 10 70 70 70
Resultado final 100 74 79 69
Interpretacion:

En el proceso productivo para la fabricacion de telas existen esperas o tiempos
inactivos que retrasan la produccion y en base a los resultados de la Tabla 53 que se
obtuvieron deun andlisis conjunto entre en investigador y el jefe de planta se identifico

que la aplicacion de la metodologia SMED permite eliminar esta muda.

Las esperas provocan que se ejecuten malos disefios de operacion que los operarios
permanezcan parados mientras otros se encuentran saturados de trabajo, esto se origina
por la falta de procedimientos en los procesos, retrasos provocados por falta de
recursos o por una mala organizacion. En este sentido mediante el SMED se pueden

solventar y solucionar estos inconvenientes en los procesos [67].
3.3.2 Aplicacion tedrica de las herramientas de mejora

Una vez realizado el andlisis de las herramientas que se adaptan de mejor manera al
proceso productivo para el tratamiento de los desperdicios presentes en la fabricacion
de tela Kiana 100, a continuacion, se desarrolla la aplicacion tedrica de estas

herramientas.
= Metodica 5S

Para contrarrestar las mudas o desperdicios de transportes y movimientos innecesarios
existentes en el método de trabajo actual de la empresa Textil M&B, se plantea la

implementacion de la metodologia S5s; misma que se encuentra fundamentada en los
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siguientes principios: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. A continuacion, en la
Tabla 54, se detalla la auditoria interna inicial con respecto al andlisis de la

metodologia 5S en el proceso productivo.

Tabla 54: Check list para la auditoria interna de las 5S’s.

AUDITORIA 5S’s

Realizado por: Rebeca Rodriguez
Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Area: Produccion
SEIRI (SELECCIONAR)
N° Pregunta SI NO
(Los objetos que son considerados como necesarios estan
1 | correctamente organizados para el desarrollo de las X
actividades?
) [Los pasillos se encuentran libres para que exista el transito X
adecuado de las personas, equipos o materiales?
3 Acerca de la existencia de elementos dafnados. ;Existe algun X
plan de accion para su recuperacion?
4 (Existe una correcta identificacion de las condiciones X
inseguras en el rea de trabajo?
5 En el caso de existir elementos obsoletos. ;Existe un plan de X
accion para descartarlos?
6 (Los elementos observados, son o pertenecen a los puestos X
de trabajo?
En el caso de elementos ajenos a los puestos de trabajo.
7 | (Existe algiin plan de accion para transferirlos a las areas o X
lugares pertinentes?
Total 2 5
SEITON (ORDENAR)
N° Pregunta SI NO
| (Se dispone de lugares adecuados para la ubicaciéon cadauno X
de los elementos/objetos necesarios?
(Los lugares donde se deben colocar o almacenar los
2 | elementos necesarios se encuentran  debidamente X
identificados?
3 (Se dispone de elementos de aseo necesarios? ;Estan en un X
adecuado adecuado/bueno?
4 (Hay un orden adecuado con respecto a la frecuencia de uso X
de los elementos?
5 (Se observa cantidad en stock de cada uno de los elementos, X
objetos y herramientas?
6 | (Existe una correcta iluminacion en el entorno de trabajo? X
7 (Se utilizan herramientas como sefalizacion, codificacion y X
hojas de verificacion?
Total 2 5

102



SEISO (LIMPIAR)

N° Pregunta SI NO
1 | (Se considera al area de trabajo como limpia? X
5 (En el area de produccion existen contenedores de residuos X

en buen estado y son senalados adecuadamente?
3 (Las fuentes de contaminacién o suciedad son correctamente X
tratadas?
4 [Los operarios estan familiarizados con rutinas de limpieza X
de las areas y puestos de trabajo?
(Las medidas tomadas son lo suficiente para mantener los
5 . . P X
puestos/areas de trabajo completamente limpias?
Total 1 4
SEIKETSU (ESTANDARIZAR)
N° Pregunta SI NO
1 (La empresa emplea herramientas para estandarizar las 3 X
primeras S?
[Los trabajadores utilizan correctamente los EPP’s? ;Se
2 X
encuentran estos en buen estado?
3 (Existe una sefializacion adecuadareferente a la seguridad en X
las areas/puestos de trabajo?
4 (La empresa dispone de un cronograma para el analisis de la X
obsolescencia, utilidad y estado de los elementos?
5 (A la hora de ejecutar las actividades se consideran normas X
de seguridad?
6 (Se cuenta con fichas técnicas, instructivos o procedimientos X
para la correcta ejecucion de las operaciones?
Total 1 5
SHITSUKE (DISCIPLINA)
N° Pregunta SI NO
(Existe una cultura de respeto por los pardmetros
1 | establecidos por la empresa enfocados a la organizacion, X
orden y limpieza?
) (Los puestos/areas de trabajo se encuentran limpias al iniciar X
y terminar la jornada laboral?
3 | ;Lostrabajadores estan familiarizados con la metodologia 5S X
(La organizacibn motiva a que exista una cultural
4 . . ‘s X
empresarial con respecto y referencia a la metddica delas 5S?
Total 0 4

Los resultados de los aspectos positivos de esta auditoria se muestran en el Anexo 7.
En base a la Tabla 54 sobre la auditoria de las 5S’s, en la Tabla 55 se muestra el

resumen de los resultados obtenidos.
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Tabla 55: Resultados obtenidos en la auditoria interna delas 5S’s.

Descripcion de las S SI NO
Seiri (Organizar) 2 5
Seiton (Ordenar) 2 5
Seiso (Limpieza) 1 4

Seiketsu (Estandarizacion) 1 5
Shitsuke (Disciplina) 0 4
Subtotal 6 23

Total 29

Con el fin de apreciar de mejor manera los datos de la Tabla 55, en la Figura 35 se

muestra la tabulacion/representacion grafica de los mismos.

Resultado de la auditoria 5S
Seiri (Organizar)

o
Shitsuke AL Seiton (Ordenar)
(Disciplina) 8,57%
0,00%
16,67% 20,00%
Seiketsu . i
(Estandarizacion) Seiso (Limpieza)

Figura 35: Evaluacion de complimiento de las 5S.

Analisis e interpretacion:

La Figura 31, muestra la tabulacion de la evaluacion del cumplimiento de las 5S en el
proceso productivo de la empresa Textil M&B, en la cada uno de los 5 vértices del
poligono representa a una “S”. En este sentido Seiri obtuvo un porcentaje de
cumplimiento del 28.57%, lo que quiere decir que gran parte de los elementos/objetos
que existen en los puestos de trabajo no son necesarios o reflejan la desorganizacion
en la planta de produccion provocando errores al momento de utilizar maquinas o
herramientas; lo que impide que los operarios puedan realizar sus actividades con

facilidad y en niveles optimos.
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Por otro lado, Seiton que evalua el orden de la planta, se refleja en un 28.57% de
cumplimiento, esto significa que la empresa no cuenta con lugares apropiados para la
ubicacion de las herramientas, equipos, o elementos necesarios para la produccion. Del
mismo modo, las instalaciones no cuentan con buena iluminaciéon y al hablar de
insumos para el tefiido en ocasiones no se dispone de la cantidad suficiente en stock.
La empresa debe tomar breves medidas de control debido a que su nivel de

cumplimiento no llega ni al 50% de cumplimiento.

Con respecto a Seiso que evalia el grado de limpieza de los puestos/areas de trabajo
obtuvo un nivel de cumplimiento del 20%, lo que quiere decir que los operarios no
mantienen limpios sus puestos de trabajo al iniciar y durante la jornada laboral; la

empresa necesariamente debe tomar acciones correctivas para mejorar el grado de

cumplimiento de esta S.

Del mismo modo, Seiketsu que mide y/o evalia el cumplimiento de las S’s anteriores
se encuentra con un 16.67%, reflejando con aquello que Textiles M&B deba
normalizar sus actividades, evaluando el estado de las maquinas, equipos y/o
herramientas, asi como la aplicacion de fichas técnicas que ilustren la manera correcta

derealizar las operaciones.

Finalmente, Shitsuke que evalaa la disciplina de los trabajadores, arrojo un valor del
0% lo que indica que la organizacién requiere acciones correctivas urgentes con
respecto a la educacion y valores empresariales que permitan la correcta
implementacion y ejecucion de esta filosofia para que se mantenga a lo largo del

tiempo.
Fases para la implementacion de la metodica 5SS

Para llevar a cabo la aplicaciéon de esta herramienta de mejora para la empresa, es

esencial que se consideren los siguientes criterios:

1. Crear planes de capacitacion para los operarios, con la finalidad de que los
mismos obtengan conocimiento y experiencia con respecto a las actividades

relacionadas o ligadas con el proceso productivo.

2. Involucrar a todo el personal en la aplicacion de las 5S en la planta de

produccion.
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3. Realizar auditorias internas recurrentes de modo que se pueda evidenciar y/o

mejorar el nivel de cumplimiento de esta metodica.
Seiri (Seleccionar)

La finalidad de esta primera S es la de suprimir o eliminar de los puestos/areas de
trabajo a todos los objetos que son considerados como innecesarios para la ejecucion
delas operaciones del proceso productivo; estos pueden ser: materiales, materia prima,
productos terminados, residuos y entre otros provenientes del proceso de produccion.
En esta fase de la metodologia se pretende eliminar todos aquellos objetos que ya han

perdido utilidad para el proceso, ocasionando un desempefio inadecuado de los

operarios al momento de ejecutar sus actividades laborales.

Por otra parte, en esta S se pretende que todos los elementos utiles para los puestos de
trabajo se encuentren en las limitaciones de estos. Una vez analizados e identificados
los objetos innecesarios (que no agregan valor a la produccion) se les asigna una tarjeta
roja, para tomarlos como referencia de que se trata de un elemento inservible o ajeno
a la fabricacion de telas; con el fin de llevar a cabo las acciones pertinentes para su

tratamiento o eliminacion de los puestos/areas de trabajo. En la Figura 36 se muestra

el modelo de Tarjeta roja propuesto para la empresa.

-

Figura 36: Propuesta de tarjeta roja de Seiri.
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A manera de ejemplo en la Figura 37 se muestra la colocacion de la tarjeta roja en

ciertos elementos identificados como innecesarios para la produccion.

Figura 37: Colocacion de tarjetasrojas en objetos innecesarios.

Para complementar la aplicacion de la etapa de Seiri y garantizar el manejo de las

tarjetas rojas en la Tabla 56 se plantea una propuesta de un modelo para el control de

las tarjetas rojas.

Tabla 56: Registro propuesto para el control de tarjetasrojas.

Registro para el control de tarjetas rojas

Registro Numero
Ne de
pagina
N. — Fecl.la — Elemento | Cantidad | Ubicaciéon | Accion | Responsable
Tarjeta | Inicio | Ejecucion
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Una vez identificados todos los elementos que son innecesarios para los puestos de
trabajo que causan desorden se corresponde a tratar estos elementos de acuerdo con

los criterios de la Figura 38. Ademas, de ser el caso se recomienda reciclar aquellos

elementos que asi lo permitan.

En buen Enviar al area r:l:is:r::;;o
» estado que va a usar ifad o
Elementos aln proxima a esta
dtiles
» z Enviar al area
Material Enviar para | | que 1o va.a
recuperable recuperacién e
Materiales vy equipne;
en el drea de e
descarte ri
_a equipos en - Vanderu[;zra
’ buen estado otro |
4| Materialen | | Vender como
Elementos no pésimo estado chatarra
b Basura }_. Descarte

Figura 38: Criterios para la clasificacion de los elementos en Seiri [4].

Seiton (Ordenar)

Una vez seleccionados y clasificados los elementos y de haber tomado las decision
pertinentes sobre los elementos innecesarios, el paso siguientes es ordenar los
elementos que son necesarios para cada uno de los puestos/areas de trabajo de manera
que sean identificables, de facil acceso y que puedan retornar a su ubicacion destinada
sin ningun tipo de complicaciones; demodo que, se puedaevitar los tiempos excesivos
en su busqueda, asi como evitar movimientos, transportes y esfuerzos innecesarios.
Del mismo modo, esto permitird que las condiciones de los puestos/areas de trabajo
sean mas comodas y seguras para los operarios. Para llevar a cabo la segunda S, se

debe considerar lo siguiente:

e Determinar la utilidad de cada uno de los elementos, objetos, herramientas y

materiales para ubicarlos lo mas cercano posible a los puestos de trabajo.

e Identificar la frecuencia con la que se utilizan los objetos necesarios, con la

finalidad de ordenarlos y colocarlos de acuerdo con el orden de importancia.

108



e Conocer y disponer de la cantidad necesaria de los materiales, recursos e

insumos para la produccion y asi evitar paros imprevistos.

En la Figura 39, se evidencia la mala disposicion y orden de los insumos necesarios

para la fabricacion de tela.

Figura 39: Mala disposicién y desorden de los insumos.

De acuerdo con la Figura 39, se puede mencionar que los insumos se encuentran
proximos o en las cercanias del puesto de trabajo, lo cual es correcto, no obstante,
tienen un mal orden y/o disposicion. Por lo tanto, en la Figura 40 se muestra una
propuesta para el orden y disposicion adecuada de los insumos segtin su frecuencia de

utilizacion.

Figura 40: Estanteria propuesta para el correcto orden y disposicién de los insumos [68].
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Seiso (Limpiar)

Esta seccion dela metodologia delas 5S hace referencia a la limpieza detodasaquellas
particulas, polvos y residuos que se hallan en los puestos de trabajo. En esta fase de
deben identificar y eliminar todas las posibles fuentes que generen suciedad, debido a
que podrian causar efectos negativos a la maquinaria, equipos, instrumentos,

materiales, insumos y productos finales. Para aplicar Seiso correctamente se deben de

tomar en cuenta las siguientes consideraciones:

e Involucrar a todo el personal de la empresa, con respecto a la limpieza de las

areas y puestos de trabajo con los que interactiian diariamente.

e Comunicar a los operarios que no se dispone con personal que se dedique
especificamente a la limpieza de los puestos de trabajo, por lo que, cada uno
de los trabajadores debera asignar un tiempo determinado durante su jornada

laboral para la limpieza de sus puestos de trabajo.

Cabe mencionar que la finalidad de la limpieza es reducir los movimientos y
transportes innecesarios. En la Figura 41 se muestra la falta de orden y limpieza de los

puestos de trabajo.

a) Falta de limpieza en el area de b) Falta de limpieza en el area de
tejido. centrifugado.

Figura 41: Carentes niveles de orden y limpieza.
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En tal virtud, se recomienda mantener los puestos de trabajo siempre limpios porque
de esta manera se podran evitar y/o reducir los transportes y movimientos innecesarios

al momento del desarrollo de las tareas de los trabajadores, ademas, que se mejoraria

el impacto visual y se generara un entorno comodo de trabajo.
Seiketsu (Estandarizar)

Consiste en el detalle del como se realizan las tareas, procedimientos y actividades que
desarrollan los operarios. La estandarizacion permitira a la empresa mejorar
continuamente, con el fin de que la misma disponga de estandares flexibles para los

trabajadores de modo que se pueda cumplir las metas planteadas.

Por otra parte, se puede decir que es muy probable que la empresa vuelva a su estado
inicial, aunque haya aplicado correcta y eficazmente las 3 primeras S’s, debidoa la
falta de una estandarizacion en los procedimientos; es por aquello que la cuarta S, es
la etapa de la metodologia 5S que se encarga que las propuestas planteadas se
conviertan en un habito diario para los operarios. En otras palabras, el Seiketsu
garantiza el manejo y cumplimiento de las 3 primeras S. Para la aplicaciéon deesta S,

se debe considerar los siguientes aspectos:

e Paso 1: se deberd asignar trabajados y responsabilidades a cada uno de los
operarios para mantener el desarrollo y control adecuado de las 3 primeras S.
Cabe mencionar que los trabajadores deben disponer de las aptitudes y
actitudes necesarias para hacer lo que debe hacer y como debe hacerlo; caso
contrario Seiri, Seiton y Seiso perdera importancia con el pasar del tiempo y la
empresa volvera a tener las condiciones de desorden y falta de limpieza en sus

instalaciones. La alta direccion de la empresa debera realizar:
o Socializaciones de la metodologia 5S propuesta.
o Asignacion de responsabilidades
o Proveer material didactico en referencia a la propuesta de las 5S
o Promover una cultura de mejora empresarial

o Realizar auditorias periddicas para verificar el cumplimiento y/o

aplicar mejoras.
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e Paso 2: cambiar el pensamiento de la organizacion, en donde todo el personal
deberd tomar a las 3 primeras S, no solamente como tareas sino como algo

natural y estandarizado.
Shitsuke (Disciplinar)

La disciplina implica en asumir a las S’s anteriores como algo cotidiano e importante
para el trabajo. Shitsuke permite que las fasea anteriores se puedan mantener a largo
plazo, debido a que, si no existe una disciplina adecuada de todo el personal, la
aplicacion e implementacion de la metodologia 5S no cumplird su objetivo y sera algo
pasajero para la organizacion. Es por aquello, que se debera realizar un seguimiento
de la aplicacion de las 5S en base a la Tabla 54 de este documento con el objetivo de
medir el nivel de cumplimiento, implementar mejoras o realizar las modificaciones

que se ameriten.
* Desarrollo de la metodologia SMED

Para la eliminacion o reduccion delas mudas/desperdicios relacionados con las esperas
o tiempo de esperas existentes en el proceso productivoy a la vez que se mejore el
tiempo de ejecucion de las operaciones se propone la aplicacion de SMED, con la
finalidad de mitigar los tiempos innecesarios que se presentan en el proceso de

produccion [69]. A continuacion, se detalla el desarrollo de esta metodologia.
1. Identificacion de las actividades internas y externas

A continuacion, en la Tabla 57 hasta la Tabla 62, se muestra el detalle de las
actividades de cada una de las etapas de produccion para la fabricacion de tela Kiana
100 en la empresa Textiles M&B. En esta primera fase se clasifican las actividades en

operaciones internas y/o externas.

Se entiende como actividad interna, a aquellas que se ejecutan con las maquinas
apagadas y a las operaciones externas como las actividades que se pueden realizar

cuando la maquina se encuentra operando [69].

La Tabla 57 muestra la clasificacion de las operaciones internas y externas del proceso

de tejido.
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Tabla 57: Clasificacion de las operacionesinternasy externas— proceso de tejido.

Actividades del proceso productivo de

Tipo de operacion

° < x v
h ot Operac10n Operacion
interna externa
1 Transporte de cajas de hilo poliester a 01
maquina tejedora ]
Colocar conos de hilo poliester en la
2 0.1
percha
Enhebrar hilo poliester en la maquina
3 . 0.1
tejedora
4 | Tejido de hilos en la tejedora 0.E
Trasporte de rollo de tela a espacio de
5 . O.E
almacenamiento
6 | Etiquetar el rollo O.E
Espera para ser transportados a area de
7 - O.E
tefiido

La Tabla 58 muestra la clasificacion de las operaciones del proceso de tefiido.

Tabla 58: Clasificacion de las operacionesinternasy externas — proceso de tefiido.

Actividades del proceso productivo de
tefiido

Operacion

Operacion

interna

externa

1 | Transportar rollo de tela a balanza 0.1

2 | Pesar Rollo 0.1

3 | Trasportar el rollo al area de tefiido 0.1

4 | Desenrollar la tela 0.1

5 | Cargar agua a maquina de tefiido 0.1

Colocar los rollos en la maquina de
6 - 0.1
tefiido

7 | Lavar tela O.E
8 | Maquina circulando O.E
9 | Botar agua de la maquina de tefiido 0.1

10 | Volver a cargar agua 0.1

11 | Circulacion de la maquina de tefiido O.E
12 | Colocar quimicos en maquina de tefiido O.E
13 | Subir temperatura de la maquina O.E
14 | Tenir tela O.E
15 | Maquina circulando O.E
16 | Abrir llave para que ingrese de agua fria O.E
17 | Descargar agua tinturada 0.1

18 | Cargar agua 0.1

19 | Lavar tela 0O.E
20 | Descargar agua 0.1
21 | Encenderla maquina y cargar agua 0.1
22 | Extraer la tela de la maquina de tenido 0.1
23 | Trasportar la tela al area de centrifugado 0.1
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La Tabla 59 muestra la clasificacion de las operaciones internas y externas del

centrifugado.

Tabla 59: Clasificacion de las operaciones internasy externas — proceso de centrifugado.

Actividades del proceso productivo de Tipo de operacion

centrifugado O. Interna O. Externa
1 | Colocacion detela en la centrifuga 0.1
2 | Centrifugar la tela O.E
Extraer la tela de la maquina de
3 . 0.1
centrifugado
4 | Transporte detela a area de secado 0.1

Del mismo modo, la Tabla 60 muestra la clasificacion de las operaciones del proceso

de secado.

Tabla 60: Clasificacion delas operacionesinternasy externas — proceso de secado.

Actividades del proceso productivo de Tipo de operacion

secado O. Interna 0. Externa
Colocacion de tela en la maquina
1 ON|
secadora
2 | Colocacién de tela en rodillo 0.1
3 | Secadodetela O.E
4 | Descarga de tela de la maquina secadora 0.1
5 | Trasporte derollo de tela 0.1

En la Tabla 61 muestra la clasificacion de las operaciones del proceso de planchado.

Tabla 61: Clasificacién de las operacionesinternasy externas — proceso de planchado.

Actividades del proceso productivo de Tipo de operacion

NO

planchado O. Interna O. Externa
1 | Trasportar rollo detela a enrolladora 0.1
2 | Desenrollar tela 0.1
3 | Inspeccion de fallas en la tela 0.1
4 | Enrollar tela O.E
5 | Transporte de tela a mesa 0.1
6 | Espera derollo para ser planchado 0.1
7 | Trasportar rollo de tela a planchadora 0.1
8 | Colocacion detela en la plancha 0.1
9 | Planchado detela 0O.E
10 | Descarga delrollo de la plancha 0.1
11 | Transporte derollo a la mesa para enfriar 0.1
12 | Espera derollo de tela terminada 0.1
13 Inspeccionar el rollo en primera y de ol
segunda calidad )
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Finalmente, en la Tabla 62 muestra la clasificacion de las operaciones internas y

externas del proceso de terminado.

Tabla 62: Clasificacion de las operaciones internasy externas — proceso de terminado.

Tipo de operacion

Actividades del proceso productivo de

° v v
N terminado OPerac10n Operacion
interna externa
1 | Transporte derollo a balanza 0.1
2 | Peso del rollo 0.1
3 | Registro de peso en hoja de control 0.1
Colocacion de funda al rollo de tela y
4 i . 0.1
colocacion de etiqueta.
5 | Transporte derollo a estante 0.1
6 | Almacenamiento derollos de tela 0.1

2. Convertir las operaciones internas en externas

En esta fase de la metodologia SMED se analiza la factibilidad de convertir las
actividades internas en operaciones externas, con la finalidad de reducir el tiempo de
ciclo de los procesos productivos. Las operaciones en las que se puede realizar este
cambio se encuentran resaltadas de color naranja en cada una de las fases de

produccion. En la Tabla 63, se muestra la conversion de las actividades internas en

actividades externas para el proceso de tejido.

Tabla 63: Conversion de las operaciones internas en externas— proceso de tejido.

Tipode  Tiempos
Actividades del proceso Tiempo i0 post -

° .
o productive de tejido [min] aplicacion MG E
’ ’ [min]
1 Tra.n’sporte (’16 _cajas de hilo 1429 | O]
poliéster a maquina tejedora
) Colocar conos de hilo poliéster 1862 | OI
en la percha
3 Er}hebrar hﬂo poliéster en la 2942 | 01
maquina tejedora
4 | Tejido dehilos en la tejedora 100.75 O.E
5 Traspprte de rollo Fie tela a 138 OE
espacio de almacenamiento
6 | Etiquetar el rollo 0.71 O.E
7 ]?spera para ser transportados a 57 46 OE
area de tefiido
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Para esta fase del proceso productivo para la fabricacion de tela Kiana no es posible
convertir ninguna operacion interna en externa, debido a que las operaciones marcadas

como internas necesariamente deben realizarse con la maquina apagada para evitar

algtin tipo de accidente laboral.

Enla Tabla 64 se presenta la conversion de las actividades internas en externas para el

proceso productivo de tefiido.

Tabla 64: Conversion de las operaciones internas en externas — proceso de tefiido.

Tipo de Tiempos
Actividades del proceso Tiempo operacion post -

° .
a productive de teiiido [min] aplicacion Mejora
) ) [min]
1 Transportar rollo de tela a 006 | OI
balanza
2 | Pesar Rollo 0.08 0.1
3 Traspoﬂar~ 91 rollo de la tela al 219 Ol
area de tenido
4 | Desenrollar la tela 1.55 0.1
5 Czir_gar agua a maquina de 112 01
tenido
6 C<?loc.ar los rol~lps detelaenla 1.40 ol
maquina de tefiido
7 | Lavar tela 15.10 O.E
8 | Maquina circulando 12.51 O.E
Se
recomienda
realizar el
desfogue
L del agua
o | Botaragua dela miquina de| 515 |51 QE| 146 |con I
tefiido .
maquina
encendida
para
agilizar el
proceso
10 | Volver a cargar agua 2.48 ON|
1 C1~rf:ula010n de la maquina de 2201 O.F
tenido
12 Cologgr quimicos en miquina | - 59 O.F
de tenido
13 Su’blr‘ temperatura de la 467 OF
maquina
14 | Tenir tela 70.12 O.E
15 | Maquina circulando 31.14 O.E
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Tabla 64: Conversion de las operacionesinternas en externas— proceso de tefiido (continuacion).

16 Abrir ll?ve para que ingrese de 136 O.F
agua fria
Se
recomienda
realizar el
desfogue
del agua
17 | Descargar agua tinturada 3.26 0.1 | O.E 2.87 con la
maquina
encendida
para
agilizar el
proceso
18 | Cargar agua 2.04 0.
19 | Lavar tela 6.23 O.E
Se
recomienda
realizar el
desfogue
del agua
20 | Descargar agua 1.45 O.I | O.E 0.93 con la
maquina
encendida
para
agilizar el
proceso
1 Encender la maquina 293 01
nuevamente y cargar agua
2 Extra~e.r la tela de la maquina 911 01
detefiiddo
23 Trasportar la tela al éarea de 4374 | 01
centrifugado

Para el proceso detefido se logra transformar 3 operaciones internas en operaciones
externas y estas son las actividades 9, 17 y 20 que basicamente se refieren al desfogue
de aguas residuales del proceso. En la situacion actual este desfogue se lo realiza con
la maquina apagada, pero para agilizar el proceso es recomendable que el desfogue se
lo realice con la maquina encendida; lo que se refleja en una reduccion del tiempo de
esperas y a la vez una reduccion en el tiempo de ciclo de esta fase de fabricacion. Con
el cambio de estas actividades internas a externas, se pretende que las mismas se
pueden realizar con la maquina en funcionamiento para que su tiempo de ejecucion no

afecte al ciclo del proceso. Estos cambios se basan en la investigacion realizada por
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[49] y en una prueba piloto desarrollada en el desfogue de estas aguas residuales para

su validacion.

Enla Tabla 65 se presenta la conversion de las actividades internas en externas para el

proceso productivo de centrifugado.

Tabla 65: Conversion de las operaciones internas en externas— proceso de centrifugado.

Tipo de Tiempos
Actividades del proceso Tiempo operacion post -

productive de centrifugado [min] aplicacion Mejora
) ) [min]
1 C(?loc_acmn Qe tela en la 664 | O1
maquina centrifuga
2 | Centrifugar la tela 14.07 0O.E
3 Extraer }a tela de la maquina 237 ol
de centrifugado
4 Transporte de tela a area de 149 | o1
secado

Para el caso del proceso de centrifugado no es posibles transformar las operaciones
internas en externas, debido a que en este proceso se trabaja con maquinas giratorias
y si el operario efectiia las operaciones marcadas como internas con la maquina

encendida se podrian ocasionar dafios en las telas y en los propios operarios.

Del mismo modo, la Tabla 66 muestra la transformacion de las operaciones internas

en operaciones externas, analizando el proceso de secado.

Tabla 66: Conversion de las operaciones internas en externas — proceso de secado.

Tipode  Tiempos

Actividades del proceso Tiempo operacion post - Mejora

productive de secado [min] aplicacion
) ) [min]

1 chloqacmn de tela en la 1.63 O.I
maquina secadora

2 | Colocacion de tela en rodillo 1.58 0.1

Secado de tela 15.28 O.E

Descarga de tela de la| o, |
maquina secadora

5 | Trasporte derollo detela 0.70 | O.I
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Bajo condiciones similares al centrifugado, en el proceso de secado no se puede
realizar la conversion de las operaciones internas en externas por cuestiones de

seguridad del personal.

Por otra parte, la Tabla 67 presenta el andlisis respectivo para transformar las

operaciones internas en operaciones externas referentes al proceso de planchado.

Tabla 67: Conversion de las operaciones internas en externas — proceso de planchado.

Tipode  Tiempos

Actividades del proceso Tiempo i0 post - Meiora
productivo de planchado [m1in] aplicacion L
) ) min
1 Trasportar rollo de tela a 033 ol
enrolladora
2 | Desenrollar tela 1.19 0.1
3 | Inspeccion de fallas en la tela 0.05 0.1
4 | Enrollar tela 1.81 O.E
5 | Transporte de tela a mesa 024 |O.I
6 Espera de rollo para ser 1.43 ol
planchado
7 Tr?spgrtar rollo de tela a 0.29 ol
maquina de planchado
2 Colocacion de tela en la 0.23 01
plancha
9 | Planchado detela 6.25 O.E
10 Descarga del rollo de la 011 ol
plancha
1 Transporte de‘rollo de tela a 0.46 ol
mesa para enfriar
12 Espe‘ra de rollo de tela 1836 | OI
terminada
13 Ingpeccmnar el rollo dete_tla el 109 |01
primera y de segunda calidad

Como se puede evidenciar en la Tabla 67 para el proceso de planchado no es posible

convertir las operaciones internas en externas.

Finalmente, la transformacion de las operaciones internas en operaciones externas para

el proceso de terminado se encuentra en la Tabla 68.
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Tabla 68: Conversion de las operaciones internas en externas — proceso de terminado.

Actividades del Tipo de Tiempos
proceso Tiempo operacion post - .
productive de [m1lin] aplicacion Mejora
planchado ’ i [min]
1 Transporte de rollo 0.59 01
a balanza
2 | Peso del rollo 0.09 0.1
Registro de peso en
3 hoja de control 0.08 0.1
Colocacion de
4 funda al rou(’) de )61 01
telay colocacion de
etiqueta.
5 Transporte de rollo 150 01
a estante
Almacenamiento de
6 rollos de tela 6.11 Ol

Debido a que las actividades de este proceso son netamente manuales se conservan las

operaciones internas como tales.

3. Reduccion de los tiempos de las operaciones internas y externas

Se puedo evidenciar en el paso 2 en su mayoria no fue posible transformar las
operaciones internas en externas, con el fin de reducir los tiempos de ejecucion de las
operaciones y su vez el tiempo de ciclo de los procesos. No obstante, en esta fase de
la metodologia SMED, se pueden tomar acciones y decisiones para la reduccion de

tiempos. Las actividades en las que se ha propuesto mejoras para reducir los tiempos

se encuentran resaltadas de color verde.

La Tabla 69 muestra la reduccion de los tiempos delas operaciones internas y externas

del proceso de tejido.

Tabla 69: Reduccion de los tiempos de las operaciones internasy externas— proceso de tejido.

Tipode  Tiempos

Actividades del proceso Tiempo i0 post -
productivo de tejido [min] aplicacion

) ) [min]

NO

Mejora

| Tra.n’spoﬂe fle ~cajas de hilo 1429 | Ol1
polister a maquina tejedora

5 Colocar conos de hilo poliéster 1862 | O1
en la percha
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Tabla 69: Reduccion de los tiempos de las operaciones — proceso de tejido (continuacion).

3 Er}hel?rar hﬂo poliéster en la 294 | 01
maquina tejedora
4 | Tejido dehilos en la tejedora 100.75 O.E 80.95
5 Traspprte de rollo f:le tela a 138 OE
espacio de almacenamiento
6 | Etiquetar el rollo 0.71 0O.E
7 Esperar pil.ra ser transportados a 52 46 OE
area de tefiido

Para el proceso de tefiido se podria reducir el tiempo de tejido de 100.75 a 80.95

minutos, lo cual reflejaria aparentemente en una mejora para esta fase de produccion

del 19.65%, sin embargo, no es asi debido a que esta reduccion de tiempos de tejido

provocaria defectos el tejido de las telas.

Por lo tanto, para esta fase de produccion no se ejecutan modificacion, no obstante, se

sabe que este proceso es el que restringe la capacidad productiva (cuello de botella)

del sistema, por lo que se propone agregar una maquina adicional para el tejido de tela

Kiana 100 y tratar a este cuello de botella.

En la Tabla 70 se muestra la reduccion de tiempos de las operaciones del proceso

productivo de tefiido.

Tabla 70: Reduccion de los tiempos de las operaciones internas en externas — proceso de tefiido.

Actividades del proceso

productivo de teiiido

Tiempo

[min]

Tipo de

Tiempos
post -

Mejora

Transportar rollo de tela a
balanza

0.06

Ol

[min]

2 | Pesar Rollo

0.08

0.1

Trasportar el rollo de la tela
al area de tefiiddo

2.19

0.1

1.75

Gracias a la
metodologia
de las 5S los
pisos se
encontrarian
libres de
obstaculos,
por lo que se
mejoraria  la
circulacion
del personal y
de los
materiales.
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Tabla 70: Reduccion de los tiempos de las operaciones internas en externas — proceso de tefiido
(continuacion).

o Actividades del proceso LT Tipo de LRI .
. . P post - Mejora
productivo de teiiido . operacion .
[min] [min]
4 | Desenrollar la tela 1.55 | O.
5 Czir_gar agua a maquina de 112 ol
tefiido
6 Colorcarhlos rollog.de tela en 140 |OI
la maquina de tefiido
7 | Lavar tela 15.10 O.E
8 | Maquina circulando 12.51 O.E
9 Bc:‘Far agua dela maquina de 1.46 O.E
tefiido
10 | Volver a cargar agua 248 | 0Ol
1 C1rcu~l§1010n de la maquina 2701 OF
de tefiiddo
En las 5S se
propuso que
los elementos
Colocar uimicos en s
12 . d . 7.39 0O.E 6.37 para la
maquina de tefiido .
produccion
estén cerca de
los puestos de
trabajo.
13 Su’blr. temperatura de la 467 OF
maquina
14 | Teiir tela 70.12 O.E
15 | Maquina circulando 31.14 0O.E
16 Abrir llave’ para que ingrese 136 OE
de agua fria
17 | Descargar agua tinturada 2.87 O.E
18 | Cargar agua 2.04 | 0.1
19 | Lavar tela 6.23 O.E
20 | Descargar agua 0.93 O.E
21 | Cargar agua 223 [ O.I
2 Extra~e‘r la tela de la maquina 911 lo1
de tefiiddo
Un  carrito
transportador
73 Transportar la tela al area de 437 | oI 3.96 disponible
centrifugado cerca  para
realizar  este
trabajo
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En esta etapa de la metodologia SMED, se logra reducir el tiempo de la actividad 12

de 7.39 minutos a 6.37 minutos.

En la Tabla 71 se muestra la reduccion de los tiempos de las operaciones internas y

externas del proceso de centrifugado para la fabricacion de tela Kiana 100.

Tabla 71: Reduccion de los tiempos de las operaciones internas en externas — proceso de
centrifugado.

Tipode  Tiempos

Actividades del proceso Tiempo acion post -

hJ* productivo de centrifugado  [min] aplicacion b DY
’ ’ [min]
Realizarla
entre 2
operarios
para

g | Colwomatn do ddh e la) o pe | g 498 | disminuir el
maquina centrifuga 5

tiempo de
ejecucion 'y
el sobre
esfuerzo

2 | Centrifugar la tela 14.07 O.E
Extraer }a tela de la maquina 237 | o1
de centrifugado

Gracias a la
metodologia
delas 5S los
pisos se
encontrarian
libres de
1.49 0.1 0.76 obstaculos,

por lo que se
mejoraria la
circulacion

del personal
y de los
materiales.

Transporte de tela a area de
secado

La Tabla 72 muestra la transformacién de las operaciones internas en operaciones

externas, analizando el proceso de secado.
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Tabla 72: Reduccion de los tiempos de las operaciones internas en externas — proceso de secado.

Tipo de Tiempos
o Actividades del proceso Tiempo | operacion post - .
. . . Mejora
productive de secado [min] aplicacion
[min]
Colocacion de tela en la Colocar la
1 . 1.63 0.1
maquina secadora tela desde el
carrito
2.46 transportador
2 | Colocacion de tela en rodillo 1.58 0.1 en el rodillo
dela
maquina
3 | Secado detela 15.28 O.E
4 D§scqrga de tela de Ila 011 o1
maquina secadora
5 | Trasporte derollo de tela 0.70 0.1

Del mismo modo, en la Tabla 73 la reduccion de los tiempos de las operaciones del

proceso de planchado.

Tabla 73: Reduccion de los tiempos de las operaciones internas en externas — proceso de planchado.

Actividades del

N° proceso productivo
de planchado

[min]

Tiempo

Tipo de

opera

Tiempos
post -
aplicacion
[min]

Mejora

1 Trasportar rollo de tela 0.33 o1
a enrolladora
2 | Desenrollar tela 1.19 0.1 Se suprime la
actividad 3,
debido a que
mientras se
3 Inspeccion de fallas en 0.05 01 1.19 desenrolla la
la tela tela se puede
realizar la
inspeccion  de
estas.
Omitir esta
actividad, para
planchar la tela
4 | Enrollar tela 1.81 O.E 0.00 :
necesariamente
se la debe
desenrollar
5 Transporte de tela a 0.24 ol
mesa
6 Espera de rollo para 143 01
ser planchado
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Tabla 73. Reduccion de los tiempos de las operaciones internas en externas — proceso de planchado,
continuacion.

Tipo de | Tiempos
Actividades del proceso | Tiempo | operacion | post -

o .
N productivo de planchado | [min] aplicacio Mejora
) ) n [min]
En la situacion
actual la tela se
7 Trflspprtar rollo de tela a 029 | 01 coloca a un
maquina de planchado costado de la
0.29 maquina se
| recomienda
colocarlas
Colocacion de tela en la directamente en
8 plancha bz | Ol el interior de la
maquina.
9 | Planchado detela 6.25 O.E
10 Descarga del rollo de la 011 | o1
plancha
1 Transporte de ro}lo de tela 046 | O1
a mesa para enfriar
Emplear
mecanismos
para que las
12 Espe.ra de rollo de tela 1836 | O1 15.45 tel’as se enfrien
terminada mas pronto,
ventilacion
natural 0
artificial
Suprimir  esta
Inspeccionar el rollo de ?‘Ctmd?‘,‘ .
13 | tela en primera y de| 0.09 |O.I 0.00 | mspeccion - sC
segunda calidad pqede el
mientas la tela
se enfrié

Finalmente, la reduccion de los tiempos de las operaciones internas y externas se

muestra en la Tabla 74.

Tabla 74: Reduccion de los tiempos de las operaciones internas en externas — proceso de terminado.

Tiem Tipo de Tiempos
Actividades del proceso o i0 post -
P! aplicacion
[min] .
[min]

Mejora

productivo de terminado

1 | Transporte derollo a balanza | 0.59 0.1

Peso del rollo 0.09 0.1
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Tabla 74: Reduccion de los tiempos de las operaciones internas en externas — proceso de terminado
(continuacion).

Tipo de Tiempos
operacion post -
aplicacio

n [min]

Tiem
po
[min]

Actividades del proceso

productivo de terminado

Reducir
esta
actividad,
el registro
0.08 0.1 0.0 del peso se
pueda
realizar
durante se
pesa esta.

Registro de peso en hoja de
control

Colocacion de fundaal rollo
4 |de tela y colocacion de| 2.61 0.1
etiqueta.

5 | Transporte derollo a estante | 1.52 0l

Almacenamiento de rollos

6 de tela 6.11 Ol

En base a estudios realizados con respecto a la aplicacion de la metodologia SMED,
se menciona que mediante esta técnica se pueden reducir tiempos improductivos a la
vez que se incrementan los niveles de productividad. Por otra parte, varios autores
aseguran que al aplicar la técnica SMED se consigue reducir al menos el 50% del
tiempo de ciclo total de los procesos, convirtiéndolos en operaciones mas flexibles
[70], bajo este criterio se da por validada la aplicacion de esta técnica en el proceso de

fabricacion de tela Kiana 100.
4. Definicion del nuevo método de trabajo

Una vez concluida cada una de las etapas de la metodologia SMED, es esencial definir
el nuevo método de trabajo, en base a las acciones tomadas para mejorar el proceso
productivo para la fabricacion de tela Kiana 100 de la empresa Textil M&B. A
continuacion, en las Tablas 75 hasta la Tabla 80 se presentan los nuevos métodos de

trabajo propuestos para la fabricacion de tela Kiana.

Por otro lado, a manera de resumen de los nuevos métodos de trabajo propuestos para
el proceso productivo, se exponen los cursogramas analiticos correspondientes decada

de cadauna de las fases del proceso de fabricacion.
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Método de trabajo propuesto para el proceso de tejido

En la Tabla 75 se muestra el nuevo método de trabajo para el proceso de tejido para la

fabricacion de tela Kiana 100.

Tabla 75: Método de trabajo propuesto para el proceso de tejido.

Actividades del proceso productive de

Tiempo

o
Al tejido [min]

Transporte decajas dehilo poliéster a maquina

1 . 14.29
tejedora

2 | Colocar conos de hilo poliéster en la percha 18.62

3 | Enhebrar hilo poliéster en la maquina tejedora | 29.42

4 | Tejido de hilos en la tejedora 100.75

5 Trasporte de rollo de tela a espacio de 138
almacenamiento )

6 | Etiquetar el rollo 0.71

7 | Esperar para ser transportados a area de tenido 52.46

En la Tabla 76 se muestra el cursograma analitico del proceso mejorado de tejido.

Tabla 76: Cursograma analitico propuesto para elproceso de tejido.

@ RESUMEN
Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1
ACTIVIDAD CANTIDAD TlEl\_/l PO
Proceso: Elaboracién de tela kiana poliesfer (min)
Producto Tela kiana Operacién 4 149.5
Aréa(s): Tejido Trasporte 2 15.67
Lugar: Planta Principal Espera 1 52.46
Fecha: 19/1222 Inspecion
Responsable(s): Operario Almacenamiento
Analista: Investigador Total 7 217.63
Metodo: Propuesto Distancia (m) 40.2
N° |Céd. |Descripcion de actividades imbol Cant. | Tiempo Distancia (m) Observaci
O|D=>
Trasporte de cajas de hilo
1 | TJ1 |poliester a maquina tejedora o 14.29
35.7
o | C0¥ocar conos de hilo 18.62 Se, ca'rga Sl:l la percha de la
poliester en la percha maquina tejedora 96 conos de
3 3 En’hel?ra.r @0 poliester en la \ 29.42
maquina tejedora [
Dura 100 minutos la tejedora teje
un rollo de aproximadamente 20
4 | TJ4 |Tejido de hilos en la tejedora 100.75 hasta 21 kg, a una velocidad de
16,1rpm
5 5 Traspt:')rte de rollo de téla a > 1.38
espacio de almacenamiento 45
El operario etiqueta el rollo con
X < siglas de la maquina que teje y el
6 | TJ6 |Etiquetar elrollo 0.71 .
nombre del operario
Los rollos de tela son
7 TJ6 Es,pera parafer trasportados P 52.46 almacenados hasta que venga un
a area de tefiido operario del area de tefiido para
llevarse.
TOTAL 4] 0 2 217.63 40.2
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Método de trabajo propuesto para el proceso de teiiido

En la Tabla 77 se muestra el método de trabajo para el proceso de tefiido para la

fabricacion de tela Kiana 100.

Tabla 77: Método de trabajo propuesto para elproceso de tefiido.

N© Actividades del proceso Tiempo

productivo de tefiido [min]

1 Transportar rollo de tela a 0.06
balanza

2 | Pesar Rollo 0.08
Trasportar el rollo de la tela al

3 1. - 1.75
area de tefiido

4 | Desenrollar la tela 1.55

5 Calr‘gar agua a maquina de 112
tefiido
Colocar los rollos de tela en la

6 L - 1.40
maquina de tefiido

7 | Lavar tela 15.10

8 | Méaquina circulando 12.51

9 B(g‘gar agua de la maquina de 1 46
tefiildo

10 | Volver a cargar agua 2.48

11 C1~rf:ula010n de la maquina de 2701
tefiildo

12 Cologgr quimicos en maquina 6.37
de tefiido

13 | Subir temperatura dela maquina 4.67

14 | Teiiir tela 70.12

15 | Maquina circulando 31.14

16 Abrir llrave para que ingrese de 136
agua fria

17 | Descargar agua tinturada 2.87

18 | Cargar agua 2.04

19 | Lavar tela 6.23

20 | Descargar agua 0.93

21 | Cargar agua 2.23

2 E)it‘raer la tela de la maquina de 911
tefiido

73 Transportar la tela al area de 3.96
centrifugado
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Mientras que en la Tabla 78 se exhibe el cursograma analitico propuesto para este proceso.

Tabla 78: Cursograma analitico propuesto para elproceso de tefiido.

@ RESUMEN
Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1
ACTIVIDAD |CANTIDAD TIEM PO (min)
Proceso: Elaboracion de tela kiana poliester
Producto Tela kiana Operacion 19 190,11
Aréa(s): Tefiido Trasporte 3 5,77
Lugar: Planta Principal Espera 1 4,67
Fecha: 19/12/2022 Inspecion
Responsable(s): Operarios Almacenamiento
Analista: Investigador Total 23 200,55
Metodo: Propuesto Distancia (m) 34,68
N° |Céd. |Descripcion de actividades Simbolos Cantidad | Tiempo | Distancia (m) QObservaciones
D|=|il|V|
N 0,58 Se trasporta los rollos de tela al area de
1 | TN1 |Transportar rollo de tela a balanza | > 0,06 tinturado
> | T2 |Pesar Rollo g 0,08 Se desenvuelve el ro]%o Qe tela pa~r‘a luego
ser colocado en la maquina de tefiido
3 TN3 |Trasportar el rollo de la tela al area de tefiido F} 1,75 30,6 Abrlr'la A pe'lra que ingrese agua a la
maquina de tefiido
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Tabla 78. Cursograma analitico propuesto para elproceso de tefiido, continuacion.

Depende del color de la tela se utiliza la

4 TN4 |Desenrollar la tela 1,55 maquina de tefiido, es decir existe cuatro

maquinas para tinturar.
TN5 |Cargar agua a maquina de tefiido d 1,12
- Colocar los rollos de tela en la maquina de
6 | ™6 Jietido ) * 12 14
TN7 |Lavar tela 12 15,1

Mientras la maquina de tefiido sigue girando

8 TN8 [Maquina circulando 12 12,51 el operario va preparando los quimicos y los
va colocando durante esta operacion

9 | TN9 |Botar agua de la maquina de tefiido ® 1,46

10 | TN10 |Volver a cargar agua 2,48

11 | TN11 |Circulacién de la maquina de tefiido ; 22,01 Es’per'ando que suba la temperatura de la
maquina

12 | TN 12 |Colocar quimicos en maquina de tefiido * 6,37

13 | TN13 |Subir temperatura de la maquina 4,67

14 | TN14 |Tefiir tela ‘ 70,12

15 | TN15 |Maquina circulando . 31,14

16 | TN16 |Abrir llave para que ingrese de agua fria : 1,36

17 | TN17 |Descargar agua tinturada 2,87

18 | TN18 |Cargar agua , 2,04

19 | TN19 |Lavar tela 0 6,23

20 | TN20 |Descargar agua [] 0,93

21 | TN21 |Encender la maquina nuevamente y cargar + 2,23

22 | TN22 |Extraer la tela de la maquina de tefiido ® 9,11

23 | TN23 |Trasportar la tela al area de centrifugado N= 3,96 3,5

Total 0] O 0 36( 200,55 34,68
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Método de trabajo propuesto para el proceso de centrifugado

La Tabla 79 muestra el nuevo método de trabajo para el proceso de centrifugado para

la fabricacion de tela Kiana 100.

Tabla 79: Método de trabajo propuesto para el proceso de proceso de centrifugado.

NO

productivo de centrifugado

Actividades del proceso

Tiempo

[min]

Colocacion de tela en la

1 L. ] 4.98
magquina centrifuga

2 | Centrifugar la tela 14.07
Extraer la tela de la maquina

3 . 2.37
de centrifugado

4 Transporte de tela a area de 0.76
secado

Mientras, que el cursograma analitico propuesto para este proceso se muestra en la

Tabla 80.

Tabla 80: Cursograma analitico propuesto para elproceso de centrifugado.

&

Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 RESUMEN
Proceso: Elaboracion de tela kiana poliester ACTIVIDAD | CANTIDAD| TIEMPO (min)
Producto Tela kiana Operacion 3 21,42
Aréa(s): Centrifugado Trasporte 1 0,76
Lugar: Planta Principal Espera
Fecha: 19/12/2022 Inspecién
Responsable(s): Operarios Almacenamiento
Analista: Investigador Total 4 22,18
Metodo: Propuesto Distancia (m) 38,4
N°|Céd. |Descripcion de actividades Simbolos | Cantidad | Tiempo | Distancia (m) Observaciones
0[D|=
. Se coloca latela enla
e Colotfac10n de' tela en la T 3 0 mAquina centrifiga para la
maquina centrifuga .,
4,98 extraccion del agua
) Se sacan las telas de la
2 | CT2 |Centrifugar la tela * 3 1407 0 miquina centriga en gavetas
Un operario ayuda a que la
slems Extraf:r la tela de la maquina de 3 maquina vaya bajando su
centrifugado velocidad con la ayuda de
2,37 una llanta
4lom Transporte de tela a 4rea de ey 3 384 Se traslada la tela al 4rea de
secado 0,76 secado
TOTAL 000 22,18 38,4
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Método de trabajo propuesto para el proceso de secado

En la Tabla 81 se muestra el nuevo método de trabajo para el proceso de secado para

la fabricacion de tela Kiana 100.

Tabla 81: Método de trabajo propuesto para el proceso de proceso de secado.

Actividades del proceso

productive de secado

Colocar la tela en los

1 |rodillos de la maquina| 2.46
secadora

2 | Secado detela 15.28
Descarga de tela de la

3 .. 0.11
maquina secadora

4 | Trasporte derollo detela 0.70

Mientras, que el cursograma analitico del nuevo método de trabajo se muestra en la

Tabla 82.

Tabla 82: Cursograma analitico propuesto para elproceso de secado.

&

Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 RESUMEN
Proceso: Elaboracion de tela kiana poliester ACTIVIDAD  |CANTIDAD| TIEMPO (min)
Producto Tela kiana Operacién 4 17,85
Aréa(s): Secado Trasporte 1 0,7
Lugar: Planta Principal Espera
Fecha: 19/12/2022 Inspecién
Responsable(s): Operarios Almacenamiento
Analista: Investigador Total 5 18,55
Metodo: Propuesto Distancia (m) 24,13
N°® |Céd. |Descripcion de actividades Simbolos [ Cantidad | Tiempo | Distancia (m) Observaciones
0|D|=|m|V|
Colocacion de tela en los Se coloca la tela en las
1 | SCI [rodillos de la méquina secadora divisiones de la maquina
’ 2,46 secadora
La secadora emite vapor
2 | SC2 [Secado de tela r para que se vaya secando la
15,28 tela
3 | SC3 |Descarga de tela de la maquina .\ 0,11
4 | SC4 |[Trasporte de rollo de tela B Se traslada la tela al drea de
0’7 24= 13 planchado
TOTAL 0] 0 0] 0] 0 18,55 24,13

132



Método de trabajo propuesto para el proceso de planchado

En la Tabla 83 se muestra el nuevo método de trabajo para el proceso de planchado

para la fabricacion de tela Kiana 100.

Tabla 83: Método de trabajo propuesto para el proceso de proceso de planchado.

Actividades del proceso Tiempo

[mlin]

productivo de planchado

1 Trasportar rollo de tela a 033
enrolladora

) Desenrollar e  inspeccionar 119
fallos en la tela )

3 | Transporte de tela a mesa 0.24

4 Espera de rollo para ser 1.43
planchado
Transportar y colocar rollo de

5 L. 0.29
tela a maquina de planchado

6 | Planchado detela 6.25

7 | Descarga delrollo dela plancha 0.11

] Transporte de. rollo de tela a 0.46
mesa para enfriar
Esperar que se enftié el rollo de

9 ! : . 15.45
tela terminada e inspeccionar

Del mismo modo, el cursograma analitico del nuevo método de trabajo para este

proceso se muestra en la Tabla 84.

Tabla 84: Cursograma analitico propuesto para elproceso de planchado.

RESUMEN
@ Diagrama N°: 1 Hoja N 1
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (min)
Proceso: Elaboracion de tela kiana poliester
Producto Tela kiana Operacion 4 9,36
Aréa(s): Todas las areas de fabricacion de tela kiana Trasporte 3 1,32
Lugar: Planta Principal Espera 2 19,79
Fecha: 19/12/2022 Inspecion
Responsable(s): Operarios Almacenamiento 0 0
Analista: Investigador Total 30,47
Metodo: Propuesto Distancia (m) 9,36
N° |Cod. |Descripcion de actividades Simbolos | Cantidad | Tiempo Distancia (m) Observaciones
D|=(m|V|
Trasportar rollo de tela a
1| pri [enroldora 1 033 123
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Tabla 84. Cursograma analitico propuesto para elproceso de planchado, continuacion.

Un operario coloca el rollo de tela en
Desenrollar tela e inspeccion de unrodillo
2 | PL2 |fallas enla tela 1,19
Se revisa las fallas de tela, fallas de
Enrollar tela e
3| PL3 1 1,81 efiido
Se traslada el rollo de tela a un estante
Transporte de tela a mesa
4 | PL4 \f' 1 0,24 3,6
Espera de rollo para ser
5| PLS [<
planchado 1 143 1,52
Trasportar y colocar rollo de tela ;
6 | pre |*maquina de planchado | 029 39
Elrollo de tela tiene 60 metros, en un
7 | PL7 [Planchado de tela minuto se plancha 10 metros de tela
1 6,25
Se demora en promedio un minuto en
Descarga del rollo de la plancha retirar el rollo de la plancha
8 | PL8 1 0,11
Transporte de rollo de tela a Se coloca el rollo de tela caliente en la
9 | PL9 |mesa para enfriar 1 0,46 1,7 mesa
10 10 Espera de rollo de tela terminada D 1 Se deja en la mesa el rollo de tela para
¢ inspeccionar 18,36 18,36 que se enfrie
TOTAL 0[ 0] 0] 0[O 3047 30,31

Método de trabajo propuesto para el proceso de terminado

En la Tabla 85 se muestra el nuevo método de trabajo para el proceso de terminado

para la fabricacion de tela Kiana 100.

Tabla 85: Método de trabajo propuesto para elproceso de proceso de terminado.

Actividades del

Tiempo

° .
N° | proceso pr?duCUVo de (m1in]
terminado

1 Transporte de rollo a 0.59
balanza
Pesar y registra el peso

2 | del rollo en la hoja de 0.12
control
Colocacion de funda al

3 |rollo de tela 'y 2.61
colocacion de etiqueta.

4 Transporte de rollo a 150
estante
Almacenamiento de

> rollos de tela 6.11

134



El cursograma analitico propuesto para esta fase de la produccion se muestra en la

Tabla 86.

Tabla 86: Cursograma analitico propuesto para elproceso de terminado.

@ Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 RESUMEN
Proceso: Elaboracion de tela kiana poliester ACTIVIDAD | CANTIDAD| TIEMPO (min)
Producto Tela kiana Operacién 2 2,73
Aréa(s): Todas las areas de fabricacion de tela kiana Trasporte 1 2,11
Lugar: Planta Principal Espera 0
Fecha: 19/12/2022 Inspecion 0
Responsable(s): Operarios Almacenamiento 1 6,11
Analista: Investigador Total 4 10,95
Metodo: Actual Distancia (m) 11,2
N°|Céd. [Descripcion de actividades Simbolos | Cantidad | Tiempo | Distancia (m) Observaciones
0|D|=m|v
1{TM1 |Transporte de rollo a balanza SN 0,59 1,9

Peso delrollo y registro de
2{TM2 [peso en hoja de control f 0,12

Colocacion de funda al rollo de 3\ Se coloca la etiqueta en la
4|4 tela y colocacion de etiqueta. N 1 2,61 funda.
5 | TMS5 | Transporte de rollo a estante 1 1,52 7,4 Se lleva el rollo de tela al
6 |T™6 Almacenamiento de rollos de ,'

tela 6,11

TOTAL 0] 0] of 0[O 10,95 9,3

Finalmente, en la Tabla 87 se muestra los tiempos de ciclo mejorados para cada una

de las etapas del proceso productivo.

Tabla 87: Resumen del tiempo estindarmejorado.

Tiempo estandar

LS mejorado [min]|
Tejido 100.75
Tefiido 200.49
Centrifugado 22.18
Secado 18.55
Planchado 25.66
Terminado 10.95

3.4 Analisis comparativo de la situacion actual vs la situacién propuesta

En esta seccion se hace una comparacion entre la situacion actual del proceso

productivo y la situacion mejorada del mismo. En este sentido en la Tabla 88 se

muestra la comparativa de los tiempos actuales y mejorados para la fabricacion de tela

Kiana 100.
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Tabla 88: Comparativa deltiempo estdndaractual vs tiempo estindarmejorado.

Tiempo estandar, Tiempo estandar,

Proceso situacion actual situacion mejorada
[min] [min]
Tejido 100.75 100.75
Tefiido 203.99 200.49
Centrifugado 24.57 22.18
Secado 19.30 18.55
Planchado 30.85 25.66
Terminado 11.01 10.95

De acuerdo con los datos de la Tabla 88, luego de las mejoras propuestas para la
fabricacion de tela Kiana 100; en la Figura 42 se muestra la representacion grafica del
tiempo estandar de la situacion actual vs la situacion propuesta para el sistema

productivo de la empresa Textiles M&B.

Tiempo estandar situacion actual vs situacion propuesta

250
200
150
100
50
. L I t,d. : Ld
Tiempo estandar, situacion actual [min] 1empo estan a[rr,nsiln;lacmn mejorada
B Tejido 100,75 100,75
B Tenido 203,99 200,49
B Centrifugado 24,57 22,18
Secado 19,3 18,55
B Planchado 30,85 25,66
B Terminado 11,01 10,95

Figura 42: Comparativa de las condiciones actuales vs propuestas.

136



Analisis e interpretacion:

Una vez establecidas las mejoras en el proceso de produccion para la fabricacion de
tela Kiana 100, se obtuvieron los siguientes resultados: para el proceso de tefido el
tiempo de procesamiento para 12 rollos de tela se redujo de 203.99 minutos a 200.49
minutos, lo que representa una mejora del 1.75%; para el proceso de centrifugado se
logr6 reducir su tiempo de procesamiento de 24.57 minutos a 22.18 minutos, es decir
un 9.72% demejora; del mismo modo para el proceso de secado se alcanz6 una mejora
del 3.88% al reducir el tiempo de ciclo del proceso de 19.30 minutos a 18.55 minutos;
para el proceso de planchado el tiempo de procesamiento se redujo de 30.85 minutos
a 25.66 minutos, reflejandose en un 16.82% de mejora para este proceso productivo.
Finalmente, todos estos porcentajes de mejora se concentran en un 3.04% de mejora

total del proceso productivo para la fabricacion de tela Kiana 100.

Por otra parte, en la Tabla 89 se muestra un analisis comparativo de la situacion actual

versus la situacidn mejorada con respecto a la capacidad de productiva del sistema de

produccion para la fabricacion de tela Kiana 100.

Tabla 89: Comparativa de la capacidad de produccion actual vs capacidad de producciéon mejorada.

| Capacidad de produccion

Proceso Situacion deiaria Cpsemanal Cpmensual
Teiid Actual 11 55 242
ejido
. Propuesto 11 55 242
.. Actual 30 150 660
Tenido
Propuesto 31 153 672
Actual 21 104 457
Centrifugad
crriugaco Propuesto 23 115 506
Actual 26 132 581
Secado
Propuesto 27 137 605
Actual 17 83 364
Planchado cua
Propuesto 20 99 437
Terminad Actual 46 232 1019
erminado
Propuesto 47 233 1025

Luego de las mejoras planteadas para las etapas del proceso de produccion se logro
incrementar la capacidad productiva del sistema de produccion para la fabricacion de

tela Kiana 100, para los procesos de tefiido, centrifugado, secado, planchado y
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terminado. Sin embargo, para el proceso detejido se mantiene la capacidad productiva
debido a que su tiempo de procesamiento se debe a la programacion del tejido, este

tiempo puede ser reducido con el riesgo de que las telas salgan defectuosasy de mala
calidad.

No obstante, la alta directiva de la empresa y el jefe de produccion analizaban la
posible adquisicion de otra maquina adicional para el proceso detejido de modo que
se incremente la productividad de tela Kiana 100 y mediante el estudio realizado se
afirma que es necesario la adquisicion de una maquina adicional, para no modificar la

programacion del tejido y afectar a la calidad de las telas.

En este sentido a continuacion se muestra la capacidad de produccion del sistema

propuesta con la adquisicion de una maquina adicional para el proceso de tejido, véase
la Tabla 90.

Tabla 90: Capacidad de producciéon mejorada.

‘ Capacidad de produccion

Tiempo Maquinas
Proceso estandar | adicionales Cp Cp cp
propuesto para el diaria semanal mensual

[min/rollo] proceso

Tejido 100.75 +1 22 110 484
Teido 200.49 - 31 153 672
Centrifugado 22.18 - 23 115 506
Secado 18.55 - 27 137 605
Planchado 30.47 - 20 99 437
Terminado 10.95 - 47 233 1025

En base a la aplicacion de las herramientas de manufactura esbelta como las
metodologias 5S y SMED para el mejoramiento de la lineas de produccion se logra
incrementar notablemente los niveles de productividad de los procesos [70], [71]. Sin
embargo al aplicar estas técnicas la capacidad de produccion del sistema es minima;
por lo que se opta por agregar una maquina extra para el proceso de tejido, y segun

[72] es una opcidn a la hora de producir mas unidades de un producto.

En este sentido, los niveles de produccion incrementan de 11 rollos a 20 rollos de tela
diarios, para una jornada semanal los rollos detela fabricados aumentan de 55 unidades

a 99 unidades semanales y en un mes de trabajo se incrementaria la productividad de
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242 rollos a 437 rollos de tela Kiana 100, mejorando con aquello la capacidad

productiva del proceso en un 44.62%.
3.5 Manual de procedimientos para la fabricacion de tela Kiana

Con el propésito de que las mejoras propuestas para cada uno de los procesos
productivos perduren y se estandaricen, es esencial que se brinde a la empresa una
alternativa e instrumento que permita a los operarios reconocer las actividades que se
deben desarrollar para la fabricacion de tela Kiana 100 bajo el nuevo método de
trabajo, de modo que se disminuya los niveles de variabilidad y que todo el personal
realice las operaciones de una manera estandarizada. Es por esta razon, que en este
apartado se propone un manual de procedimientos como una herramienta de apoyo
para los operarios. El Anexo 8 muestra el manual de procedimientos propuesto para la

fabricacion de tela Kiana 100.

Después de las mejoras establecidas para el proceso productivo, a continuacion, se
muestra el mapa de flujo de valor para el proceso productivo de tela Kiana 100 de la
empresa Textiles M&B, en el mismo que se reflejan las mejoras, en base a la reduccion

de tiempos de procesamiento en cada una de las etapas del proceso de fabricacion.
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Proveedores de
hilo Poliester
Cajas de hilo

Palets de

almacenamiento

TEJIDO

CONTROL DE PRODUCCION TELA KIANA

Pedidos semanales
Llamadas por teléfono y
medios electronicos

16 cajas de hilo cada

caja contiene 6 conos
de hilo

12
rollos

3 rolllos

6 rollos

1 rollo

1 rollo

TC=100.75 min/rollo

TC=200,49 min/lote

TC= 22,18 min/rollo

TC= 18,55 min/rollo

TC= 30,47 min/rollo

TC= 10,95 min/rollo

T. disponible= 1020 min

T. disponible= 510min

T. disponible= 510 min

T. disponible=510 min

T. disponible= 510 min

T. disponible= 510 min

1 Rollo

Lote =12 rollos

1 Rollo

1 Rollo

1 Rollo

1 Rollo

8,5 horas

2 Turnos 1 Turno 1 Turno 1 Turno 1 Turno 1 Turno
Operarios=1 Operarios=2 Operarios=1 Operarios=1 Operarios=1 Operarios=1
ESTACION I ESTACION 11 ESTACION III ESTACION IV ESTACION V | ESTACION VI |
0h 0h 0h 0h 0h
100.75 min/rollo 200,49 min/lote 22,18 min/rollo 18,55 min/rollo 30,47min/rollo 10,95 min/rollo |

Figura 43: VSM propuesto para el proceso de fabricacién de tela Kiana 100.
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3.6 Simulacion del proceso productivo

Para validar la propuesta de mejora se realiza su simulacion mediante el software
Flexsim 2019 y se emplea una comparacion entre dos escenarios; uno establecido para
la situacion actual y otro para la situacion propuesta del proceso. En el analisis
comparativo se evalian los indicadores de capacidad de produccién y eficiencia con

el propdsito de evidenciar la mejora del proceso.

Para el desarrollo de la simulacion del proceso de fabricacion de tela Kiana 100, se
ingresan los datos reales recopilados del tiempo de procesamiento de cada uno de los

procesos, esta informacion se muestra en la Tabla 91.

Tabla 91: Datospara la simulacion en Flexsim 2019.

Tiempo Tiempo
estandar, estandar, Observaciones
Proceso . qa . 5 . .
situacion actual situacion adicionales
[min] mejorada [min]|
Se propone agregar una
Tejido 100.75 100.75 maquina tejedora
adicional
Tenido 203.99 200.49
Centrifugado 24.57 22.18
Secado 19.30 18.55
Planchado 30.85 25.66
Terminado 11.01 10.95

Para realizar el modelamiento de los escenarios actual y propuesto se utilizd el
software AutoCAD y mediante el Layout en 2D de las instalaciones de la empresa se
disenaron los objetos y elementos en 3D del sistema productivo. Con los objetos
previamente disefiados en AutoCAD se procede a exportarlos a Flexsim de modo que

el entorno de simulacion se asemeje a la realidad, obsérvese la Figura 44.
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Figura 44: Entorno grafico de la empresa Textiles M&B.

Por otro lado, en la Figura 45, se muestra el entorno de la linea de produccion en su

situacion actual.

Figura 45: Modelo de la situacion actualdel proceso productivo.

Una vez definido el modelo actual, se obtuvieron las distribuciones probabilisticas de
cada una de una de las maquinas, mediante la herramienta Experfit de Flexsim 2019,

de modo que la simulacion se asemeje a las condiciones reales. Las distribuciones de

la situacion actual del proceso se muestran en la Tabla 92.
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Tabla 92: Distribuciones, situacion actualpara la simulacién en Flexsim 2019.

‘ Proceso Distribucion

Tejido beta( 0.001705, 0.894925, 24.397408, 13.969022, <stream>)

Tefiido lognormal2( 3.562840, 1.891953,0.02983 1, <stream>)
Centrifugado beta( 0.350617, 1946318, 34.690036, 26.535664, <stream>)
Secado beta( 0.012335,2.902764, 43.858131, 47.258375, <stream>)
Planchado beta( 0.002901, 4.908371, 90.930920, 42.698231, <stream>)
Terminado johnsonbounded( 0.761627,2.260625, -0.273614, 2.682615,

<stream>)

Mientras que, en la Figura 46, se muestra el modelo de la situacion propuesta para el

proceso productivo detela Kiana 100, en la que se adiciono una maquina tejedoramas.

Figura 46: Modelo de la situacion propuesta para el proceso productivo.

Las distribuciones probabilisticas obtenidas para la situacion propuesta del proceso

mediante la herramienta Experfit se muestran en la Tabla 93.

Tabla 93: Distribuciones, situacion propuesta para la simulacion en Flexsim 2019.

‘ Proceso Distribucion
Tejido beta( 0.001705, 0.894925, 24.397408, 13.969022, <stream>)
Tenido beta( 1.759218,4.397282,40.973195, 32.377296, <stream>)
Centrifugado johnsonbounded( 0.264333,2.141007, -0.195938, 4.010657,
<stream>)
johnsonbounded( 0.123701,2.870696, -0.451717, 4.849201,
Secado <
stream>)
Planchado johnsonbounded( 0.538650,3.420545, 1.494368, 3.840584,
<stream>)
Terminado beta( 1.759218, 4.397282,40.973195, 32.377296, <stream>)
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Una vez definidos estos parametros se realiza la simulacion del sistema productivo,
para obtener los indicadores capacidad de produccion y de eficiencia tanto de la

situacion actual como de la situacion propuesta.
3.6.1 Analisis y discusion de los resultados

Para garantizar los resultados de la simulacion y minimizar el error se establecid un
tiempo de ejecucion de 22 dias laborales para los modelos actual y propuesto, y

consecuentemente realizar la comparativa de los resultados tedricos de este estudio

versus los resultados simulados.

Tabla 94: Comparacion delmétodo tedrico vs simulado.

Capacidad de
produccion mensual

Tebrico Actual 242 rollos

Propuesto 437 rollos

Simulado Actual 237 rollos

Propuesto 429 rollos
Error Actual 2.06%
Propuesto 1.83%

De acuerdo con los datos de la Tabla 94, se puede apreciar que los datos calculados y
simulados de la situacion actual con respecto a la capacidad de produccion son
similares con una variaciéon o porcentaje de error del 2.06%. Por lo que, se acepta el
modelo de simulacion, debido a que esta variacion se genera porque la simulacion

empieza desde cero y con el transcurrir del tiempo de ejecucion esta se va estabilizando
[73].

Comparativa de la situacion actual y situacion propuesta

Se realiza el analisis comparativo en base a los resultados individuales del antes y
después de las mejoras planteadas para el proceso productivo, con respeto a los

indicadores de capacidad de produccion y eficacia de las maquinas y de los operarios.

A continuacién, en la Figura 47 se muestra la comparativa de los resultados de la

simulacion de la situacion actual versus la situacion propuesta para el proceso

productivo.
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Figura 47: Capacidad de produccion tedrica vs simulada.
Analisis e interpretacion:

Como se puede apreciar en la Figura 47, los datos arrojados por la simulacién
demuestran que las mejoras aplicadas tedricamente generan un impacto positivo sobre
el proceso de fabricacion de tela Kiana 100, pues mediante el modelamiento del
sistema y sin que sea necesario realizar modificaciones en la linea de produccion real
se sustenta que las propuestas basadas en la aplicacion delas 5S y SMED mejoran la
productividad de tela Kiana, pues su capacidad de produccion incrementa a 429 rollos

de tela mensuales segln la simulacion y a 437 rollos segun los tedricos, valores que

son muy cercanos.
= Eficiencia de las maquinas y operarios

Otro de los aspectos considerados para validad e identificar la mejora del procesos es

el indicador de eficiencia. En este apartado, se comparan los valores arrojados por la

simulacion con respecto a los niveles de eficiencia de la maquinaria y de los operarios.
Eficiencia de la maquinaria

En la Figura 48, se presenta la eficiencia de las maquinas de las situaciones actual vs

propuesta, cuyos datos se obtuvieron del software Flexsim 2019, luego de haber

realizado la simulacion del sistema productivo.
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EFICIENCIA MAQUINARIA

Idle M Processing
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Figura 48: Eficiencia de las maquinas del proceso productivo.
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La eficiencia de la maquinaria consiste en la tasa de produccion tedrica que puede
realizar la maquina frente a lo que en realidad se hizo en un determinado tiempo, en la
Figura 48 se puede observar que se tiene una eficiencia del 100% en los procesos de
tejido, debido a que es el primer proceso se tiene que todo el material es procesado sin
esperas y tiempos muertos. También se puede apreciar que la eficiencia para el proceso
de tefiido incrementa a un 33.08%, debido a que las maquinas dedicadas a esta tarea
pasan menos tiempo paradas y mds activas. En el proceso de centrifugado la eficiencia
de la maquina incrementa del 8.06% al 14.06%. Asi mismo, se tiene un aumento en los
niveles de eficiencia en el area de secado, debido a que, se pasa del 19.00% a tener una
eficiencia del 36.67%. En el area de planchado de igual forma, se aprecia una mejora
significativa del 60.14% de eficiencia a comparacion del 30.37% del proceso actual.
Finalmente, en el proceso de terminado se incrementa la eficiencia de esta operacion de

10.94% hasta un 21.56%; con lo que se demuestra que las propuestas planteas estan

direccionadas en le mejoramiento de la linea de produccion de tela Kiana.
Eficiencia de los operarios

En la Figura 49, se muestra la eficiencia de los operarios de las situaciones actual vs

propuesta, cuyos datos se obtuvieron del software Flexsim 2019, luego de haber

realizado la simulacion del sistema productivo

La eficiencia del operario de planchado incrementa del 30.37% a 60.14%, esto se debe
a que al existir una mayor cantidad de unidades producidas en el proceso de tejido el
operario genera menos tiempos muertos o de inactividad, puesto que se disminuye la
cantidad deactividades que no agregan valor al producto o al proceso [48]. Este aumento

de los niveles de eficiencia del operario es reflejo del incremento del ritmo de trabajo

que se ligan a las propuestas de mejora planteadas.

Del mismo modo, se demuestra que las propuestas de mejora planteadas para el proceso
productivo son significativas, puesto que los datos arrojados por la simulacion
evidencian que en las condiciones actuales la eficiencia del operario de terminado es de

10.84% mientras que en la situacion mejorada se incrementa a 21.59%

Estos nuevos niveles de eficiencia de los operarios son comprobantes que el proceso

productivo marca una diferentes del antes y después de la aplicacion de las mejoras,
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pues los operarios cumpliran las metas de la empresa usando menos recursos; siendo en

este caso el recurso tiempo para el procesamiento de las telas.

EFICIENCIA OPERARIOS

ldle Utilize

OF DE PLANCHADC  OPF DE TERMINADO

30.37% 10.84%

a) Situacion actual

EFICIENCIA OPERARIOS

ldle Utilize

OF DE PLANCHADO  OF DE TERMINADO

60.14% 21.59%

b) Situacion propuesta

Figura 49: Eficiencia de los operarios del proceso productivo.
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Discusion general de los resultados

El proceso productivo para la fabricacion de tela Kiana 100 se mejora
considerablemente, al aplicar las propuestas establecidas, cuyos resultados se plasmaron
mediante el método tedrico y se corroboraron con el modelo de simulacion, pues los
indicadores de capacidad de produccioén y eficiencia de las maquinas y operarios
incrementan significativamente, validando con aquello las mejoras planteadas. En
relaciones a diferentes estudios se han presentado mejoras representativas con la
aplicacion de la metodica 5S y SMED en procesos productivos textiles, en los que se ha
mejorado la productividad hasta un 55% [74] y esto se debe a la reduccion de
desperdicios y por ende la reduccion de tiempos de procesamiento [51], por lo tanto al
compararlos con los resultados obtenidos se tiene una mejora del 44.62% al combinar
estas metodologias y al proponer la adquisicion de una maquina adicional para el

proceso de tejido.
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CAPITULOIV

RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Conclusiones

Mediante el diagnostico de la situacion actual del proceso productivo y de sus
distintas etapas y operacion se reconoci6 la linea de produccion de tela Kiana no
cuenta con orden en las operaciones, debido a que cada operario realiza las
actividades segun su propio criterio, lo que se refleja un desorden operativo
generando tiempos movimientos, transportes y esperas innecesarias en la

produccion, por ende, un retraso o bajos niveles de productividad.

A través del reconocimiento del proceso productivo de la empresa se
identificaron las actividades, recursos, insumos y maquinaria necesaria para la
fabricacion de telas. En este sentido, mediante un analisis ABC, se evidencid
que el producto de mayor demanda de la empresa y que por ende representa
mayores beneficios econdmicos es la tela Kiana 100, esto se debe, a que este
tipo de telas es cominmente usada en la confeccion de todo tipo de prendas de

vestir, lo que se ve reflejado en que la empresa tenga ventas aproximadas de
$245860.00 al afo.

Al desarrollar el estudio de tiempos y movimientos en las etapas de proceso
productivo para la fabricacion detela Kiana 100, se determiné el tiempo estandar
de cada una de las operaciones, de esta manera se evidenciaron los siguientes
resultados: el tiempo estandar para el proceso de tejido es de 100.75 minutos;
para la etapa de tefiido 203.99 minutos para 12 rollos detela; para el centrifugado
24.57 minutos; para el secado 19.30 minutos; de la misma manera para el
proceso de planchado y terminado un tiempo estdndarde 30.85 minutos y 11.01

minutos respectivamente.

Con los datos obtenidos del estudio de tiempos y movimientos, se identifico que
el cuello de botella del proceso es el proceso de tejidoy es la etapa del sistema
productivo que restringe los niveles de capacidad, de esta manera y bajo las
condiciones actuales del area de produccion se llegan a procesar 11 rollos en un

dia de trabajo, 55 rollos en una semana laboral y 242 rollos de tela Kiana en un

mes de llevar a cabo las operaciones.

150



Para la propuesta de mejora del proceso productivo se enfatizo en los factores o
aspectos negativos que encontraban latentes en el proceso, es decir las mudas o
desperdicios que provocan que la produccion sea ineficiente al estar inmiscuido
con tiempos improductivos o actividades que no agregan valor, resultando que
los desperdicios que generan mas falencias al sistema productivo son las esperas,
los transportes y movimientos innecesarios; que son derivados del desorden y
falta de limpieza de las instalaciones y de los puestos de trabajo, de este modo

para contrarrestarlos se aplicd las metodologias 5S y SMED.

Con respecto a la auditoria 5S realiza en el area de produccion se logro
evidenciar que en estos aspectos se tiene un nivel de cumplimiento del 26.08%,
lo que es reflejo del desorden y falta de disciplina y concientizacion de los
operarios, pues son ellos quienes colocan sus herramientas, los insumos o los
materiales en lugares no designados y en muchas ocasiones generan obstaculos
para otras actividades, es por aquello que esta herramientas se aplicd para
contrarrestar los transportes y movimientos innecesarios ligados a la falta de

organizacion del area de produccion.

Tras la aplicacion de la metodologia SMED, se logré reducir los tiempos
improductivos ligados a las esperas presentes en el proceso productivo, con el
propdsito de aumentar la productividad de la linea de fabricacion de telas y en
especifico la produccion de tela Kiana 100. En virtud de aquello se logrdé un
mejorar las operaciones en un 3.04%, al reducir el tiempo de las actividades

internas y externas del proceso.

De este modo, con el nuevo método de trabajo propuesto y con la adquisicion de
una maquina adicional para el proceso de tejido se logra incrementar la
capacidad de produccion del sistema en donde el nuevo proceso que restringe la
capacidad productiva es el proceso de planchado. Bajo este enfoque, los niveles
de produccion incrementan de 11 rollos a 20 rollos de tela diarios, para una
jornada semanal los rollos de tela fabricados aumentan de 55 unidades a 99
unidades semanales y en un mes de trabajo se incrementaria la productividad de
242 rollos a437 rollos de tela Kiana 100, es decir un incremento en la capacidad

productiva del sistema del 44.62%.
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Para la estandarizacion del muevo método de trabajo en base a las mejoras
planteadas para el proceso de fabricacion de tela Kiana 100, se plasmaron 6
instructivos para el trabajo estandarizado, de modo que los operarios se
familiaricen con las operaciones adecuadas para la fabricacion de tela Kiana.
Estos documentos detallan la manera correcta de como deben desarrollarse las
operaciones de cada proceso con su respectivo tiempo estandar. Ademas, estos
instructivos de trabajo permitiran a los operarios adaptarse facilmente a las

situaciones y condiciones propuesta.

Finalmente, mediante la validacion y demostracion de las propuestas de mejora
mediante el software Flexsim 2019, se cred la simulacion del estado actual y
mejorado para el proceso de fabricacion de tela Kiana 100, los resultados
mostraron que las herramientas planteadas para el proceso de produccion estan
encaminadas a incrementar los niveles de productividad del sistema, de esta
manera en la simulacion se obtuvo una capacidad productiva propuesta de 429
rollos por mes y dicho valor se aproxima a los calculados teoricamente (437
rollos), lo que significa un error del 2.06% entre la comparativita de estos dos

Ccasos.

4.2 Recomendaciones

Se recomienda que la empresa, implemente las propuestas de mejora plasmadas

en este documento, pues a través de estas se lograran beneficios para la

organizacion a corto y largo plazo.

Realizar estudios similares para los diferentes tipos de tela que fabrica la
empresa, de modo que se pueda tener un correcto control y seguimiento de las
operaciones y del tiempo de ejecucion de cada una de las fases de produccion,

de modo que se puedan tomar decisiones de mejora o correctivas.

Comunicar y comprometer a todo el personal sobre las mejoras planteadas para
el cumplimiento de los nuevos métodos de trabajo de modo que se pueda

alcanzar los resultados esperados.
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Anexos

Anexo 1: Ficha del levantamiento del proceso.

Proceso Ficha N°: 0 FOTO

Area Responsable

Producto

Revisado por: Aprueba:

Objetivo:

Proveedores:

Entrada: Equipo:

Salida: Recursos: |Traspaletas
N° Actividad Observaciones

Anexo 2: Ficha técnica de la tela Kiana 100.

@ Caracteristicas

Tipo de tela

Nombre comercial

Kiana 75, kiana 100, kiana 150,

Nombre técnico Interlock

Codigo KIA.003

Tipo de tejido Punto

Composicion 100% poliester

Hilo 986/0260, SN28 PTY 30072 NIM
Elastica Si

Ancho 140 cm tubular

Rendimiento 60 m de largo

Usos y aplicaciones

bafo.

Ropa deportiva, forros de vestidos. Ternos de
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Anexo 3: Ficha de la descripcion de actividades.

r

Area

N° Cad. Descripcion de actividades

Anexo 4: Ficha de registro de tiempos.

FABRICACION DE TELA KIANA
Area: Método: Hoja N°:
Realizado
Proceso: Operario: H por: Estudio N°:
Aprobado Fecha de
Lugar: por: revision:
Fecha de
Fecha: Hora: aprobacion:
Ciclos (min) Resumen
N° Asig. 1 2 3 4 5 TT TP Vd TN s Ts
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
Total (min)
TT: Tiempo Total Vd: Valoracion de desempefio |s: Suplementos
TP Tiempo Promedio TN: Tiempo Normal Ts: Tiempo éstandar:
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Anexo 5: Certificado de calibracion del crondémetro ELICROM modelo PS532.

Para el desarrollo de la investigacion se utilizd un cronometro digital rentado a una tercera
persona.

&2 Cucrom

Certificado de Calibracion Numero CC-1537-001-22

Cavtificate of Cabbation Porrabum

Clisrts BRYAM FERMANDO Este cerificade de calibracidn documenta

Caimicames CHIMBORAZD CONSTANTE la tozebilided a loa estindares

: 2 nacionales, gue reakzan las unidades de

w. FLOREANA Y SBUCRE 02-173 cndide e b idn ' B
Internacional de Unidades (S1)

Teléfono: 0aRse21271

hyiwwr amber

Parsona de Contacto’ Bryan Femando Chimborazo Con ol fin de ssegurar la calided de sus

Candact Pecion Coanstanis medicionas, e usuaro estd obligado a
recalbrar sus instrumentos a intervalos

wto: CRONOMETRO

m “ apropatos.

This calibration cetificate documents the
arca ELICROM traceabily fo nabtonsl sfanderds, which
Bl acTier malire e inits of messuremand

) according fo the Intematonal System of
mt:. P5532 Units (S1)
No. de Seris’': RO ESPECIFICA
el Mabher in order to ensue the gqualty of their
Ichaniiflcacitn: E-247 measurements, the user ls obliged o
[ rE—— o4 have the olyect recalibrated & appropriale
inferval
Ubicacién del Objeto’": No Espscifica 22
ey ool
Fecha do Recepcidn: 2022-03-23
Dase of Fiwcw ol
Fecha de Calibracn: 2022-03-23
Cabdurstown Dl
Préoma Fecha de Calibracion: -
Dus Dinle
Técnico Responsabls: Anthony Bajefia

Fogaoistde Tt

Persona que Autoriza ! Fecha de Emisidn: Ing. Savino Pineda / 2022-03-23

Py b} UG ¢ Date OF [

Fo L0000
- ER

CONTAL EX

Casipinn Comymgs W 11 Colie tea, wig W0 P e o Mal el Sl
Chumpmgud - Eramtor

164

Mg o v Bomain stecdrscamenle por SN MG PINEDA

Hgrtwe de reconocamssnin [TH) ons SOV ENFOOUE MINEDA
GONZA EF weiaPlomibes 01000 14530, owe  THRAD [0F
CERTIFICACION D 1P CRMACION, o> SECLIRTTY DATA 8 A 3 o
Fecha MOIORZI1R431A

[ wtw i corpee 4 pgrnale) itages 1asd



&2 Cucrom

Certificado de Calibracion Numero CC-1537-001-22

Cavtificinhe of Couey i Pyl

Este certificado no podrd reproducirse sxcepto en su totalidad sin la aprobacion escrita del laboratorio Elicrom-
Calibracién. Los resultados contenidos en este certficado son validos dnicements para o item agui descrito, en el
mamaento y bajo las condiciones sn qua se realizs la calibracidin.

La wversidn en inglés del cerificado de calibrackdn no es una ftraduccion vinculante. Si algln asunto da luger a
controversia, se debs utilizar ol texto original en sspafiol

This ceritficale may nol be mproduced ofher than in full except with the written approval of the Elicrom-Calibration
laboratory. The results contaimed in this caviificate relate only fo the fem calibrated, of the Hme and under the conditions
in which the calibration was performed,

The English version of the calibration cerfificate is not a binding transiation. If any mafter ghves rise fo controversy, the
Spanish onginal text must be vaed.

Incertidumbre de medida
Mg purnrrwe Lincertaefy

La incertidumbre expandida de medicion reporiada (intervalo de confianza), se evalud con base en ol documento JCGM
100:2008 (GUM 18095 with minor commactions) "Evaluaton of measurement data - Guide 1o the sxpreasion of uncenainty
in measurement”, multiphcando la incartdumbre tipica combinada por el factor de cobertura k, que para una distribucion
1 (de Student) corresponde a un nivel de confienza de aproximadaments e 85 45%.

The reported sxpanded uncerainly of the measurement [confidence inlerval), waa evaluated based on the document
JCGM 10C:2008 (GUM 1605 with minor coreclions] "Evelusiion of measurement dale - Guide fo the sxpression of
urceriainty in measuremen!”, and ia saled a3 the combined standard unceriginty of the measurement mullipbed by the
coverage factor k. which for a t (Sfudents) distribution cormesponds fo a confidence fevel of approxmately §5.45%

Equipamiento Utilizado

Exuaperent Lned

Identficacion [Nombre [marca Modelo No. de Serie |Vence Cal.[N® Certificado
LT Mt Llwwstinfirer Ay’ Genad Matber | Due (te N (ot

ELPC 048 CROMOME TRO PATROMN CASED HELBOTW oo i 2005 1% II.T‘F C - 087 - 2021
[EL.P’!'HS TE R SGHOME TRIO CENTER My 1RG0 1abe M2 0400 |nc-m-nm.h

P B MR Costladeds Crunpagd Ve 1, Calle Lea, wotar 1 Frarie of Ml dei e

—— T Capinpa) | uamdor o e e d pagrain g 1 ded

165



&2 Cucrom

Certificado de Calibracion Nimero CC-1537-001-22
Carfficals of Cadtration Nk
Calibracién
CaAnTRian
Intervale de Medicidn™: 8h58min 58808
Measrememnl Sange
Divisidn de Escala: 0.m
Loale dernad
Lugar de Calibsacidn: Laboratorio De Eléctrica Y Optica (Elicram)
Catiradion Side
Método de Calibracidn: Comparacidn Directa Con Crondmaetro Patrdn
Canbrminan Liesihod
Documento de Referencia: CEM TF-D03:2000 {Edscion 0)
Hefamnce Docunmeni
Procedimiento de Calibracion: PEC.EL.0O8
Cathrgdh Fmopedire
Condiciones Ambientales: Temperatura del Aire 222°C + DG"C
Ermvirovirreiifod Congiform A T pewrshime

Humedad Relativa del Aire SBO%N = 06%hr
AF Bwlales Mty

Observaciones:

CMraEryadi s

B pntormacion proponcionada por ol disnie. Elicrom no s responsabie do dicha informacian
&1 informacion lomads de las sspecificaconss del objslo de calibracion (roporoonads por of faticantio)

™ [nforrnation provided by e cusformer Ebcront i nol esponaie for mch isfarmabon
B foraton ke from the specilications of the cahraton dam (pronvoked by e monofectun©)

Declaracion de Trazabilldad Metroldglca
Shitermsit of MsiFoRgenl Thaoe adilly

Los resullndos de calibracdn contenidos en este certificado son frazables al Sistema inlermacional de Unidades (S1) por medso de una
cadera ininterrumpeda de calibraciones A taves del INACAL (Insbiulo Macional de Calidad — Pend) o @e ofros Inshhdos Nacionales. de
Matrologla (IMMs)

The caltralion sraulls cormiamad e cerificale s Faceabie o Me twmratons Syedem of Lnds (311 Seodgh an unbessn chan of cadfeatons
Itincaagh (RRACAL (MNobis Oy lnafitife = Pavii) or oller Mobonal Matmoiogy insfiftotes (W)

P MR Clurdndeks Ty Mz 11, Cale Tera, solar 10 Frenie ol Mal del Sol
(Suapapl - Erusder

A T OO Egim ripma contmns 4 pageai) Pagna 3 ded

166



&2 Cucrom

2

Certificado de Calibracion Nimero CC-1537-001-22
CostBeate of Cally aden Muirnbor
Resultados de la Calibracidn
Tl ptatrw gLty
Vot ge Presa | Indcacn ben P eanen Pabtn Ermr de Mediodn (5] Pt (10 i g
Paaet Winbom n.-t-m Rwvied Bewdery Bl et S il Ly (LH )
L] L] £ ] 1 ® Lemwrase ba T
a5 T X 0TS 0, el 008 200
1 0 0% 60 TR oo 00081 700
2 TG am, ues -0 e [l 4 200
5 18000.15 18000 2048 058 00064 200
= 00 76 ko B -0 X [T arh ] 200
HNota

P

Le indicackdn did patron y ol o0 do modicidn (meps estmacen del valor verdedelo) s mssiran con ia misms caniidsd do
decamaks que la noatidumire repodada (vease 7 .2 0 de ka GUM)

T il Py (el il rorenid arror (Tubdl allimaafi of M §od vidles) ore Show B B Sl fsmile of SQifs of B e Ui Tty

(hes GUM 7.2 6

P TN Cegllaiels Gumymgal Me. M Cols Lo, soler 10 Frarte o Vil dal Bl
Cosayans! oo

W T T

¢ gm o corters A pdg el Pagra dded

167



Anexo 6: Distribucion grafica de la planta TEXTIL M&B.
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Anexo 7: Aspectos positivos auditoria 5S.

Elementos a ser desacartados Quimicos ubicados en el area correcta

Area limpia y ordenada Senialética adecuada al area de trabajo
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Anexo 8: Manualde procedimientos para la fabricaciéon de tela Kiana 100.

Codigo:
TEXTILES M&B MB-KIA-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
MANUAL DE 0.0
PROCEDIMIENTOS Pagina:
1de8

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LA FABRICACION DE TELA
KIANA 100

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Investigadora Ing. Christian Ortiz Ing. Juan Lopez

170




Coadigo:
TEXTILES M&B MB-KIA-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
MANUAL DE 0.0
PROCEDIMIENTOS Pagina:
2de8
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Coadigo:
: TEXTILES M&B MB-KIA-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
MANUAL DE 0.0
PROCEDIMIENTOS Pagina:
2de8
INTRODUCCION

Textiles M&B, es una empresa constituida en el afio 1988, teniendo como propietarios
en aquel entonces al sr. Mario Lopez Bayas y a la sra. Blanca que se dedicaron a la
confeccion de ropa interior de damas, caballeros y nifos para la comercializacién en
las regiones dela costa y amazonica. Con el pasar de los afios, con mucho esfuerzo,
dedicacion y trabajo incrementaron nuevas lineas de produccion, principalmente
enfocandose en la fabricacion de telas como: Jersey, Acanalada, Spray, Kiana y

Cordén con el objetivo de satisfacer las necesidad y requerimientos de sus clientes.

La finalidad de este manual de procedimientos es la de plasmar de forma sistematica,

secuencial y estandarizada las operaciones del proceso de fabricacion de tela Kiana
100.

Es de importancia mencionar que este manual de procedimientos debe ser revisado y

actualizado periodicamente.
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Coadigo:
TEXTILES M&B MB-KIA-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
MANUAL DE 0.0
PROCEDIMIENTOS Pagina:
2de8
OBJETIVO

El proposito de este manual es el de brindar a los operarios de la empresa textil M&B
una guia adecuada y estructurada para el desarrollo de las actividades para la
fabricacion detela Kiana 100, demodo que se pueda estandarizar el proceso y se eviten

algun tipo de variabilidades.

ALCANCE

El presente documento tiene la finalidad de describir los procedimientos de cada area
de trabajo relacionados con la fabricacion de tela Kiana, desde el tejido de las telas

hasta su terminado.
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Coadigo:
d TEXTILES M&B MB-KIA-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
MANUAL DE 0.0
PROCEDIMIENTOS Pagina:
2de8

3. Glosario de términos

Procedimiento: documentacion que detalla la forma en la que se debe ejecutar una

actividad especifica.

Tela: Hecho con fibras textiles en una maquina que se utiliza para confeccionar todo

tipo de prendas, alfombras, etc.

Tejido: Es el entrelazamiento de hilo que forman una tela los métodos son por trama

o por urdimbre.

Tefiiddo: Es el color que se le asigna a la tela después de ser tinturada, este tefiido para

por algunos procedimientos para tomar el color deseado.

Centrifugado: Actividad que realiza la maquina centrifuga para extraer el agua de la

tela.
Secado: Eliminacion de humedad de la tela.
Planchado: Eliminacion de arrugas de la tela.

Manual: Es un documento que contiene de forma ordenaday sistematica informacion
sobre procedimientos que se consideran necesarios para la mejor ejecucion de un

trabajo.

Estandarizacion: Conjunto de normas que indican los requisitos a cumplir para que sea

uniforme.

Estudiodetiempo: Actividad que implica la técnica de establecer un tiempo permisible

para realizar una actividad.

Movimientos: Cambios de posicion de un cuerpo.
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Coadigo:
TEXTILES M&B MB-KIA-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
MANUAL DE 0.0
PROCEDIMIENTOS Pagina:
2de8

Actividades: Capacidad de producir un producto, en este caso la fabricacion de tela

kiana.
M¢étodos: Modo ordenado de proceder para llegar a un fin determinado.
4. Responsabilidades

Jefe de produccion: encargado de la planificacion y control de la produccion de

acuerdo con las 6rdenes y demanda de los clientes.

Operario: persona responsable de las actividades llevadas a cabo para la fabricacion

de la tela kiana.
5. Desarrollo del manual

Se presenta el procedimiento del proceso, el flujograma y la ficha técnica. Se detalla

ademas los equipos de proteccion personal a utilizar y medidas de seguridad a tomar

para la ejecucion de las actividades.

Coadigos de los procedimientos de cada area de la fabricacion de tela Kiana 100.

| N° Descripcion | Cadigo
1 Procedimiento de tejido MB-TEJ-DOCO01
2 Procedimiento de tefiido MB-TEN-DOC01
3 Procedimiento de centrifugado MB-CEN-DOCO01
4 Procedimiento de secado MB-SEC-DOC01
5 Procedimiento de planchado MB-PLAN-DOCO01
6 Procedimiento de terminado MB-TER-DOCO01

6. Procedimiento productivo

A continuacion, se muestran los procedimientos para la linea de fabricacion de tela

Kiana 100.
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Coadigo:
TEXTILES M&B MB-TEJ-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
TEJIDO Pagina:
1de6

PROCEDIMIENTO DEL PROCESO DE TEJIDO DE TELA KIANA 100

EMPRESA TEXTIL M&B
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigadora Ing. Christian Ortiz Ing. Juan Lopez
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Coadigo:
: TEXTILES M&B MB-TEJ-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
TEJIDO Pagina:
3deb6

1. Objetivo

El propésito de este proceso es otorgar un tejido de calidad y con especificaciones

técnicas adecuadas.

2. Alcance

Tejer los hilos poliéster hasta la obtencion de un rollo de tela kiana de 100.
3. Glosario de términos

Tejido: Material obtenido en forma de lamina resistente, elastica y flexible, mediante

el cruzamiento y enlace de series de hilos o fibras.

Fibra sintética: Proviene de productos derivados del petrdleo.

Hilado: Proceso de trasformacion de la fibra de hilo.

Poliéster: Fibra textil sintética.

Punto: Técnica utilizada para tejer.

Telar: Maquina utilizada para tejer.

4. Responsable

Operario de tejido: Encargado de las maquinas de tejido para la elaboracion de la tela.
5. Procedimiento

Se presenta el procedimiento del proceso la ficha técnica y el flujograma. Se detalla

ademas los equipos de proteccion a utilizar y medidas de seguridad a tomar en cuenta

en la ejecucion de las actividades.
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Coadigo:
TEXTILES M&B MB-TEJ-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
TEJIDO Pagina:
4de6
TEXTIL M&B Codigo: BM-TEJ-PRO01

PLANTA QUILLANLOMA

Version: 0.0

-

Pigina: ldel

Actividades Tiempos
(min) Responsable

Traspotte de cajas de hilo poliester a maquina 1429
Colocar conos de hilo poliester en la percha 18.62
Enhebrar hilo poliester en la maquina tejedora 2042
Tejido de hilos en la tejedora 100,25 Operario v ayudante
Trasporte de rollo de tela a espacio de 1,38
almacenamiento
Etiquetar el rollo 0,71
Espera para ser trasportados a area de tefiido 5246

Mandil
Seguridad C#adu de seguridad

Faja

Protectores de oido
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Coadigo:

TEXTILES M&B MB-TEJ-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Versién:
PROCEDIMIENTODE 0.0
5de6
Codigo: BM-TEJ-FLUO1
TEXTIL M&B Version: 0.0

INICIO

Traslado de cajas de hilo
poliéster a tejedora

v

Poner conos de hilo en la
percha de la tejedora

Enhebrar el hilo poliéster
en la tejedora

| Tejer

A
Transportar el rollo de
tela

v

Etiquetar el rollo

v

Almacenar el rollo

FIN
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Coadigo:
TEXTILES M&B MB-TEJ-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTODE 0.0
TEJIDO Pégina;
6de6

-

TEXTIL M&B

Codigo: BM-TEJ-PROO1

PLANTA QUILLANLOMA

YVersion: 0

Piagina: l1del

irea Teiido Proceso |Tejido Rebeca Rodriguer [Aprobado por:
i ! Producto |Tela cruda Ing. Christian Ortiz [Ing. Juan Lopez

C icar al . . o

Dmux?lcar Inducir al operario a utilizar todas las
. . operario el . . .

Objetivo .. Alcance herramientas v equipos para realizar su

procedimiento a .

, trabajo de manera segura

seguir durante la
Proveedores Registro Hoja de control de

Empresa externa entrega
Entradas Co Responsable |Tejedor

Tejer hilos
Salidas Follos de tela Clientes

Equipos ¥ materiales a utilizar

Hilos poliester

Palets

Escalera.

Herramientas de mano (destormillador, tijera, pinza)

Coche de carga

6. Anexo

Registro de orden de requerimiento de tela

ORDEN DE CODIGO: MB-TEJ-REGO1
@ REQUERIMIENTO DE | VERSION:0.0
TELA
Autorizadopor: ...
Responsable:...........................
N.° | Operario Fecha Tipo detela Cantidad (kg) | Observaciones
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PROCEDIMIENTO DEL PROCESO DE TENIDO DE TELA KIANA 100

EMPRESA TEXTIL M&B
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigadora Ing. Christian Ortiz Ing. Juan Loépez
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Codigo:

: TEXTILES M&B MB-TEN-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0

TENIDO Pagina:
3de?7

1. Objetivo
El proposito de este proceso es brindar un tefiido ideal a la tela.
2. Alcance

Teifiir la tela de acuerdo a los colores requeridos con los mas altos estandares de
calidad.

3. Glosario de términos

Tenido: Es el proceso de dar color a la tela.

Color: Sustancia que se usa para tefiir.

Impregnar: Hacer que una sustancia se adhiera a un cuerpo.

Temperatura: Grado o nivel térmico de un cuerpo.

Presion: Fuerza que ejerce un gas, liquido o un sélido sobre una superficie.

4. Responsable

Operario de tenido: Encargado de las maquinas de tefiido para tinturar la tela.
5. Procedimiento

Se presenta el procedimiento del proceso la ficha técnica y el flujograma. Se detalla
ademas los equipos de proteccion a utilizar y medidas de seguridad a tomar en cuenta

en la ejecucion de las actividades.
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Codigo:
g TEXTILES M&B MB-TEN-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
4de?7
TEXTIL M&B Codigo: BM-TEN-PROO1
@ PLANTA QUILLANLOMA Version: 0,0
Pagina: 1del
Actividades T e )
Responsable
Transportar rollo de tela a balanza 0,06
Pesar Rollo 0,08
Trasportar el rollo de la tela al area de tefiido 1,75
Desenrollar Ia tela 1,55
Cargar agua a maquina de teflido 1,12
Colocar los rollos de tela en la maquina de 1,4
Lavar tela 15,1
Méquina circulando 12,51
Botar agua de la maquina de tefiido 1,46
Volver a cargar agua 2,48
Circulacion de la maquina de tefiido 22,01
Colocar quimicos en maquina de tefiido 6,37 Operario y ayudante
Subir temperatura de la maquina 4,67
Tefiir tela 70,12
Maquina circulando 31,16
Abrir llave para que ingreso de agua fiia 1,36
Descargar agua tinturada 2,87
Cargar agua 2,04
Lavar tela 6,23
Descargar agua 0,93
Encender la maquina nuevamente y cargar 2,23
Extraer la tela de la maquina de tefiido 9,11
Trasportar la tela al area de centrifigado 3,96

Overol

Botas de caucho

Seguridad Guantes

Faja

Protectores de oido
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Codigo:
TEXTILES M&B MB-TEN-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
TENIDO Pagina:
5de7

Cédigo: |[BM-TEN-FLUOI

TEXTIL M&B Version: 0

INICIO

I'rasportar el rollo de tela al area de
tefiido

| Desenrollar Ia tela |

Cargar agua en la maquina de tefiido

v
Colocar la tela en la maquina
OVEI}/JET

| Lavar tela |

| Ma4quina circulando |

Botar agua de la maquina

v

Volver a cargar agua

v

Circulacién de maquina de tefiido

Colocar quimicos en maquina de
tefiido
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Codigo:
TEXTILES M&B MB-TEN-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIIY[IENTO DE 0.0
6de’7
Cédigo: | BM-TEN-FLUOI
TEXTIL M&B Version: 0

Subir temperatura de la maquina

| Tenir tela

Maéquina circulando

v

Ingreso de agua fria

v

| Descargar agua tinturada |

v

| Cargar agua |

| Lavar agua |

| Descargar agua |

| Cargar agua |

| Extraer tela de la maquina de teiiido |

I'ransportar la tela al area de
centrifugado

FIN
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Codigo:
g TEXTILES M&B MB-TEN-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
TENIDO Pagina:
7de’7
TEXTIL M&B Codigo: BM-TEN-PRO01
@ PLANTA QUILLANLOMA Version: 0
Pagina: 1del
Area Tefido Proceso  |Tefido Rebeca R(?drigue.z Aprobado Por:
Producto [Telacruda  |Ing Christian Ortiz |Ing. Juan Lopez
Comml}cgr alop erarp d Inductr al operario a utilizar todas las
Objetivo P rocedmer'no ‘ segulr Alcance herramientas y equipos para realizar su
durante la ejecucion de las tabajo de marera sera.
tareas de tefiido de la tela
Proveedores | ) Registro Hoja de’ Cf)ntrol
area de tejido para quimicos
Entradas Tenirr tela Responsable |Operario Ayudante
Salidas Tela tinturada Clientes
Equipos y materiales a utilizar
Quimicos
Coche de carga
Escalera,
Soga
6. Anexo

Registro de orden de requerimiento de quimicos

CODIGO: MB-TEN-REGO1

: ORDEN DE !
@ REQUERIMIENTO | VERSION:0.0
DE QUIMICOS
Autorizadopor: ...
Responsable:.......................ooiiil
N.°| Operario | Fecha qu‘pre del | Cantidad Observaciones
quimico (kg)
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Coadigo:
: TEXTILES M&B MB-CEN-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
3de5

1. Objetivo
El proposito de este proceso es de extraer el exceso de humedad de la tela.
2. Alcance

Inducir al operario a utilizar todas las herramientas y equipos para realizar su trabajo

de manera segura.

3. Glosario de términos

Centrifugado: Aprovechar la fuerza centrifuga para secar la tela.

Agua de desfogue: aguas residuales

4. Responsable

Operario de centrifugado: Encargado de colocar en la maquina centrifuga la tela.
5. Procedimiento

Se presenta el procedimiento del proceso la ficha técnica y el flujograma. Se detalla
ademas los equipos de proteccion a utilizar y medidas de seguridad a tomar en cuenta

en la ejecucion de las actividades.
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INICIO

|

Coadigo:
TEXTILES M&B MB-CEN-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
4de5
TEXTIL M&B Codigo: BM-CEN-PROO1
@ PLANTA QUILLANLOMA Version: 0
Actividades Tiempos Responsable
Colocacion de tela en la maquina centrifuga 4,98
Centrifugar la tela 14,07 .
. . Operario
Extraer la tela de la maquina de centrifugado 2,37
Transporte de tela a area de secado 0,76
Mandil de plastico
Seguridad Botas
Guantes
Codigo: | BM-TEJ-FLUO1
TEXTIL M&B Version: 0
Pagina: ldel

| Colocar la tela tinturada en la maquina centrifuga |

| Centrifugar la tela

| Sacar la tela de la maquina

centrifuga

v

| Dejar reposar la tela en gavetas

F

e
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Coadigo:
TEXTILES M&B MB-CEN-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
5de5
TEXTIL M&B Codigo: BM-CEN-PRO01
@ PLANTA QUILLANLOMA Version: 0
Pagina: 1del
‘ . Proceso Tejido Rebeca Rodriguez |Aprobado por:
Area C d — ;
entrifigado Producto  |Tela cruda Ing. Christian Ortiz |Ing. Juan Lopez
Comunicar al operario el
procedimiento a seguir Inductr al operario a utilizar todas las
Objetivo durante la ejecucion de las  |Alcance herramientas y equipos para realizar su
tareas durante el trabajo de manera segura.
centrifugado.
Proveedores |, . Registro Hoja de control de
Area de tefido entrega
Entradas Tela mojada Responsable |Operario
Salidas Tela himeda Clientes
Equipos y materiales a utilizar
Coche de carga
6. Anexo
Registro de orden de requerimiento de tela.
ORDEN DE CODIGO: MB-CEN-
@ v REQUERIMIENTO DE | REGO1
TELA VERSION: 0.0
Autorizado por: ...,
Responsable:.......................
N.° | Operario Fecha Tipo detela Cantidad (kg) | Observaciones
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Coadigo:

TEXTILES M&B MB-SEC-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
SECADO

Pagina:

3de5s

1. Objetivo

El proposito de este proceso es secar la tela, eliminando en su totalidad la humedad

presente en las mismas.

2. Alcance

Lograr un secado completo de la tela.

3. Glosario de términos

Secar tela: Accidon que permite eliminar totalmente el liquido o humedad contenido en

la tela.

Presion: Fuerza que ejerce un gas, un liquido o un sélido sobre una superficie.

4. Responsable

Operario de secado: Encargado de la maquina de secado.

5. Procedimiento

Se presenta el procedimiento del proceso la ficha técnica y el flujograma. Se detalla

ademas los equipos de proteccion a utilizar y medidas de seguridad a tomar en cuenta

en la ejecucion de las actividades.

TEXTIL M&B Codigo: BM-SEC-PROO1
@ PLANTA QUILLANLOMA Version: 0
Pagina: 1del
Actividades Tiempos Responsable
Colocar la tela en los rodillos de la
maquina secadora 2,46
Secado de tela 15,28 Operario
Descarga de tela de la maquina secadora 0,11
Trasporte de rollo de tela 0,7
Seguridad Botas
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Coadigo:
TEXTILES M&B MB-SEC-DOCO01
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
SECADO Pagina:
4de5
Codigo: BM-CEN-FLUO1
TEXTIL M&B Version: 0
Pagina: 1del
Colocar la tela en los rodillos de la
secadora
Colocar la tela en el rodillo para que se
vaya enrollando
Secar la tela
v
Transportar tela al area de planchado
A
FIN
TEXTIL M&B Codigo: BM-CEN-PROO01
@ PLANTA QUILLANLOMA Version: 0
| FICHATECNICADEL PROCESO |Pigina: de
Area Secado Proceso Secad? Rebeca R(?dngue.z Aprobado Por:
Producto  |Tela himeda |Ing. Christian Ortiz |Ing. Juan Lopez
Comunicar al operario el Inducir al operario a utilizar todas las
Objetivo  |procedimiento a seguir Alcance herramientas y equipos para realizar su
durante la ejecucion de las trabajo de manera segura.
tareas del secado de la tela.
Proveedore . Hoja de control de
. - Registro
s Area de tefiido entrega
Entradas  |Tela himeda Responsable |Operario
Salidas Tela seca Clientes

Equipos y materiales a utilizar

Coche de carga
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Coadigo:
TEXTILES M&B MB-SEC-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
SECADO Pagina:
5deS5

6. Anexo

Registro de orden de requerimiento de tela

ORDEN DE CODIGO: MB-SEC-REGO1
@ REQUERIMIENTO DE | VERSION: 0.0
TELA
Autorizado por: ...
Responsable:........................
N.° | Operario Fecha Tipo detela Cantidad (kg) | Observaciones
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Coadigo:
: TEXTILES M&B MB-PLA-DOCO!
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
PLANCHADO Pagina:
3deb6

1. Objetivo

El proposito de este proceso obtener una tela planchada, libre de arrugas e

imperfecciones.

2. Alcance

Inspeccionar las fallas de tela y tefiido y dejar sin arrugas la tela.
3. Glosario de términos

Planchado de tela: Elevar la temperatura de la plancha a 180° para eliminar arrugas en

la tela.

Inspeccionar: Verificar fallas y verificar fallas de tefiido en la tela.

4. Responsable

Operario de tejido: Encargado de las maquinas de tejido para la elaboracion de la tela.

5. Procedimiento

Se presenta el procedimiento del proceso la ficha técnica y el flujograma. Se detalla
ademas los equipos de proteccion a utilizar y medidas de seguridad a tomar en cuenta

en la ejecucion de las actividades.
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Codigo:
TEXTILES M&B MB-PLA-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
PLANCHADO Pagina:
4de6
TEXTIL M&B Codigo: BM-PLA-PRO01
@ PLANTA QUILLANLOMA Version: 0,0
Pigina: 1del
Actividades : :
Tiempos (min)
Responsable
Trasportar rollo de tela a enrolladora 0,33
Desenrollar tela ¢ mspeccion de fallas en la 1,19
Enrollar tela 1,81
Transporte de tela a mesa 0,24
Espera de rollo para ser planchado 1,43
Trasportar y colocar rollo de tela a maquina 0,29 ‘
Operario
Planchado de tela 6,25
Descarga del rollo de la plancha 0,11
Transporte de rollo de tela a mesa para
enfriar 0,46
Espera de rollo de tela terminada e
inspeccionar 18,36
Calzado de seguridad

Seguridad

Guantes de cuero
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TEXTILES M&B MB-PLA-DOCO!
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTODE 0.0
PLANCHADO Pagina:
5deb6

Codigo: | BM-PLA-FLUOI1

TEXTIL M&B Version: 0

Pagina: ldel

INICIO

Transportar tela arrugada a enrollada

v

‘ Desenrollar tela e inspeccionar tela ‘

v

‘ Enrollar tela ‘

v

Transportar tela a mesa para planchar

v

‘ Espera de rollo a ser planchado ‘

v

‘ Transporte de rollo de tela a plancha ‘

v

‘ Planchar tela ‘

v

‘ Descarga de rollo de la plancha ‘

Transporte de rollo de tela a mesa para
enfriar

v

Espera de rollo de tela e inspeccionar
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Coadigo:
. TEXTILES M&B MB-PLA-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
PLANCHADO Pagina:
6de6
TEXTIL M&B Codigo: BM-PLA-PROO01
@ PLANTA QUILLANLOMA Version: 0
Pagina: 1del
Area Planchado Proceso Planch'ado Rebeca Rgdﬁgue? Aprobado Por:
Producto  |Tela kiana 100 |Ing. Christian Ortiz |Ing. Juan Lopez
Comunicar al operario el
procedimiento a seguir Inducir al operario a utilizar todas las
Objetivo durante la ejecucion de las | Alcance herramientas y equipos para realizar su
tareas en el planchado de la trabajo de manera segura
tela.
Proveedores | Registro Hoja de control de
Area de secado entrega
Entradas Tela arrugada Responsable |Planchador
Salidas Tela planchada Clientes
Equipos y materiales a utilizar
Guantes de cuero

6. Anexo

Registro de control de fallas

HOJA DE CONTROL | CODIGO:MB-PLA-REGOI
ﬁ , DE INSPECCION DE | VERSION: 0.0
FALLAS
Autorizadopor: ...,
Responsable:.......................
N.° | Operario Fecha Tipo detela Cantidad (kg) | Observaciones
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Codigo:
TEXTILES M&B MB-TER-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
3de7

1. Objetivo

El propdsito deeste proceso es obtener tela kiana 100 de calidad y con especificaciones

técnicas adecuadas.

2. Alcance

Lograr tener un acabado de calidad, etiquetando y empaquetando los rollos de tela.

3. Glosario de términos

Inspeccion: Examinar atentamente una cosa.

Calidad: En este caso se refiere a la variedad o tipo detela Kiana de primera o segunda.
4. Responsable

Operario de terminado: Encargado de etiquetar y empacar los rollos de tela.

5. Procedimiento

Se presenta el procedimiento del proceso la ficha técnica y el flujograma.
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Coadigo:
TEXTILES M&B MB-TER-DOCO1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
TERMINADO Pagina:
4de7
TEXTIL M&B Codigo: BM-TER-PROO1
@ PLANTA QUILLANLOMA Version: 0,0
Pagina: 1del
Actividades Tiarmiros (i)
po Responsable
Transporte de rollo a balanza 0,59
Pesar y registrar el pesodel rollo en hoja de
control 0.12
Colocacion de funda alrollo de tela y Operario
colocacion de etiqueta 2.61
Transporte de rollo a estante 1,52
Almacenamiento de rollos de tela 6,11

Seguridad

Calzado de seguridad

Guantes de cuero
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Coadigo:
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PROCEDIMIENTO DE
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0.0

TERMINADO Pagina:

4de7

Codigo:

BM-TER-FLUO1

TEXTIL M&B Version:

0

1del

INICIO

Transporte de rollo a balanza

v

Pesar y registrar el peso del
rollo en hoja de control

.

Colocacion de funda a la tela y
colocacion de la etiqueta

v

Trasporte de rollo a estante

v

Almacenamiento de rollos de
tela

209




Coadigo:
- TEXTILES M&B MB-TER-DOCO]1
PLANTA QUILLANLOMA Version:
PROCEDIMIENTO DE 0.0
TERMINADO Pagina:
4de?
TEXTIL M&B Codigo: BM-TER-PRO01
@ PLANTA QUILLANLOMA Version: 0
Pagina: 1del
Area Terminado Proceso Tem@do Rebeca Bgdﬁgue? Aprobado Por:
Producto  |Tela kiana 100 |Ing. Christian Ortiz |Ing. Juan Lopez
Comunicar al operario el _ ) 3
- . Inducir al operario a utilizar todas las
o procedimiento a seguir , , ,
Objetivo durante la ejecucion de las Alcance herrapnentas y equipos para realizar su
tareas en el terminado de la trabajo de mancra segura
tela.
Registro Hoja de control de
Proveedores . inspeccion de fallas
Area de planchado
Entradas Tela Planchada Responsable |Operario |
Salidas Tela kiana 100 Clientes

Equipos y materiales a utilizar

Guantes de cuero

6. Anexo

Registro de inspeccion de fallas

ORDEN DE CODIGO:MB-TER-REG01
@, INSPECCIONDE | VERSION: 0.0
FALLAS
Autorizadopor: ...
Responsable:.......................
N.° | Operario Fecha Tipo de falla Cantidad (kg) | Observaciones
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