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TEMA: “Estudio de tiempos y movimientos para optimizar el proceso de produccion de
hilatura en la Empresa Textiles La Escala S.A., ubicada en la ciudad de Quito, sector

Cotocollao, periodo 2012”.

Autor: Banda Chicaiza Luis Manuel

RESUMEN

Esta investigacion se lo realizd en la Empresa Textiles La Escala S.A., de la ciudad
de Quito, empresa dedicada a la elaboracion de hilatura de anillos, e hilatura Jet. La
materia prima base para realizar este proceso es el algododn, y el poliéster. En esta
empresa no se contaba con un analisis de las actividades de los operadores de cada
seccidn donde se realizan los procesos de produccion de hilo. Ademas se observaron
tiempos muertos entre secciones de produccion y la falta de un tiempo estandar para
la realizacion de varias tareas que realizan los operadores de forma manual. Este
problema influye en la eficacia de las tareas de realizadas, y en el nivel de
productividad esperado en un dia normal de trabajo. En esta investigacion se aplico la
metodologia de campo, y las técnicas de investigacién como la observacién, orientada
al analisis de cada tarea realizada por todos los operadores en cada area, y la encuesta,
dirigidas al personal de supervision de todas las actividades de produccion de
hilatura. Por ello mediante un analisis de tiempos y movimientos realizados en las
areas de: apertura (540,79 min.) estiraje y doblado (546,16 min.) estiraje y torsion
(581,68 min.) hilatura (627,66 min.) y bobinado (549,52 min.) se indicaron que estos
tiempos que tenian que ser mejorados para mejorar el indice de produccion, en un
tiempo estandarizado para la ejecucion de algunas tareas que requerian un tiempo
optimo de operacion, Finalmente se determiné el porcentaje de rendimiento en cada
seccion, y se plantearon algunas tareas alternativas especialmente de limpieza en cada
area, para los operadores con el proposito de incrementar el rendimiento en los

puestos de trabajo.
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TECHNICAL UNIVERSITY OF COTOPAXI
INDUSTRIAL ENGINEERING

TOPIC: “Time and motion study to optimize the production process of spinning

Textile Company Scale SA, located in Quito City, Cotocollao Industry, period 2012”.

Author: Luis Manuel Banda Chicaiza

ABSTRACT

This research was carried on “La Escala” Textiles Company SA, in Quito city. It is a
company dedicated to ring spinning, and spinning Jet development. The feedstock for
this process is cotton and polyester. In this company there were no analysis of the
activities of the operators in each section which are made of yarn production
processes. Also, there were times between production sections and the lack of a
standard time for performing various tasks accomplished by operators manually. This
problem affects the tasks performed efficiently, and the productivity level expected of
a normal working day. In this research field applied methodology and research
techniques such as observation, facing each task analysis performed by all operators
in each area, and the survey for staff supervision of all production activities spinning.
Thereby using a time and motion analysis made in the areas of opening (540.79 min.)
Stretching and bending (546.16 min.) Stretching and twisting (581.68 min.) Spinning
(627.66 min.) and winding (549.52 min.) is indicated that these times they had to be
improved to enhance the production index, a standardized time for the execution of
some tasks that required an optimum time of operation. Finally, we determined the
percentage yield in each section, and raised some alternatives especially cleaning

tasks in each area, for operators in order to improve performance in the workplace.
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INTRODUCCION

En la actualidad las industrias dedicadas a la produccién manufacturera afrontan un
desafio para profesionales y empresarios en organizar y estructurar un ambiente de
trabajo planificado, y organizado, que permita la constante renovacién en industrias
textiles que requieren un cambio de los procesos productivos desarrollados por el
personal de produccion, asegurando la competitividad y la calidad de los productos

elaborados.

La diversificacion de las empresas dedicadas a la actividad de produccion de hilatura
crecen en mayor nimero, esto ha permitido generar varias plazas de empleo directo e
indirecto pero también esto ha generado que se incrementen esfuerzos para establecer
estandares de produccion mas concretos y organizados. Por esto el estudio de tiempos
y movimientos es una herramienta muy importante para la coordinacion de las

actividades en las distintas &reas que comprenden una empresa.

El establecer tiempos estdndares comprende tomar en cuenta factores como: los
puestos de trabajo, observaciones de las actividades de produccién (muestreo de
trabajo) y el registro de estos tiempos. En cuanto a las técnicas aplicadas en la
medicion del trabajo, y el estudio de tiempos y movimientos fundamentales,
representan la base de estandares de produccion mas planificados. Todo esto permite
al investigador establecer parametros de tiempos Optimos para realizar una
determinada tarea, con los respectivos suplementos constantes y variables. Todos
estos estandares permiten desarrollar las actividades de produccién de una forma
permisible, incrementando el rendimiento de trabajo de los equipos y del personal

operativo.

Por estas razones en nuestro pais la necesidad de incrementar o mejorar estos indices
de produccion es muy importante cuando se trata de la optimizacion de las

actividades, los recursos humanos y materiales.

La siguiente investigacion esta constituida de la siguiente manera:
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En el capitulo | estan presentes los parametros y estandares méas importantes que se
necesitan para desarrollar un analisis de tiempos y movimientos en una empresa

manufacturera.

Dentro del este capitulo se describe ademas los temas relacionados al estudio de
trabajo y la importancia de realizar un muestreo de trabajo, graficos y diagramas,
necesarios en el balance de produccion llevado a cabo por los operadores en sus
distintas secciones de trabajo.

En el capitulo 1l se describe los métodos de investigacion empleados como son las
encuestas al personal que esté a cargo de los procesos de produccion de hilo, también

se analiza el muestreo de trabajo aplicado a todas las secciones del area de hilatura.

Y finalmente en el capitulo Il se plantea propuesta de mejoramiento de actividades
de trabajo de todos los operadores con la estandarizacion de algunas tareas cotidianas
desarrolladas en cada una de las secciones de la planta, también se propone la mejora
en algunos métodos de trabajo, y finalmente se pone en consideracién algunas tareas

que pueden ser llevadas a cabo para la mitigacion de tiempos improductivos.
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CAPITULO |
1. FUNDAMENTACION TEORICA

1.1 Antecedentes Investigativos

La presente investigacion tiene como antecedentes la necesidad de realizar un anélisis
en los puestos de trabajo de cada una de las &reas de la planta de hilatura. Para el
incremento productivo con la capacidad actual, rigiéndose en registros e informes de

produccidn, Estos registros estan a cargo de los supervisores de turno.

En la Empresa Textiles La Escala no se ha realizado estudios previos de tiempos y

movimientos, por lo cual la Gnica guia son los registros, diarios de produccion.

1.2 Ingenieria Industrial

La ingenieria industrial se refiere al disefio de los sistemas de produccion, tiene como
funcién social, la integracion y optimacién de los recursos: humanos, materiales,
econdmicos, y de servicios; asi como incrementar la productividad, calidad, servicio
y rentabilidad de los sistemas de actividad humana, para lograr una mayor
competitividad, un mejor nivel de vida y bienestar econdmico y social de los

integrantes de los sistemas.

El Ingeniero Industrial es un ingeniero capacitado para planificar, disefiar, analizar y
dirigir la operacién de sistemas integrados de hombres, materiales, equipos y
capitales; especialmente en aquellos sistemas que se generan en el sector industrial de
la economia. A €l le corresponde crear y perfeccionar tales sistemas o pronosticar,

evaluar y mejorar los resultados técnicos, econdmicos y sociales de su operacion.

1.3 Ingenieria de Métodos



Es la técnica que se ocupa de incrementar la produccion de trabajo, eliminando todos
los desperdicios de materiales, de tiempo y esfuerzo; que procuran hacer mas facil y
lucrativa cada tarea y aumenta la calidad de los productos poniéndolos al alcance de
mayor numero de consumidores.

Se ocupa también de la integracion del ser humano al proceso productivo, o sea,
describir el disefio del proceso en lo que se refiere a todas las personas involucradas
en el mismo. Por lo tanto el objetivo final de la ingenieria de métodos es el

incremento en las utilidades de la empresa.
1.4 Estudio de trabajo

El estudio del trabajo es una herramienta que dispone la administracion para controlar

la eficiencia del trabajo y de esta manera estar en la posibilidad de incrementarla.

1.5 Muestreo de trabajo

MARINO, Johana (2006, p. 29) en su Tesis “ESTUDIO DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS EN LA ELABORACION DE SUELAS” manifiesta que:

El muestreo del trabajo es una técnica para determinar, mediante muestras
estadisticas y observaciones aleatorias, el porcentaje de aparicion de determinada

actividad. Los resultados del muestreo del trabajo son efectivos para evaluar:

e La utilizacion de maquinas y personal
e Los suplementos aplicables a la tarea

e Los estandares de produccién

Aunque se puede obtener la misma informacion con el procedimiento de estudio de
tiempos, el muestreo de trabajo con frecuencia la proporciona mas rapido y a mucho

menor costo.

Al realizar estudios de muestreo del trabajo, los analistas toman un numero
comparativamente grande de observaciones en intervalos aleatorios. La razon de las

observaciones de una actividad dada entre el total de observaciones se aproxima al



porcentaje de tiempo que el proceso esta en estado de actividad. Por ejemplo, si 1000
observaciones tomadas en intervalos al azar durante varias semanas muestran que una
maquina automatica estaba en produccion en 700 de ellas, e inactiva por diferentes
por diferentes razones en 300 casos, el tiempo de ocio de la maquina seria 30% del

dia de trabajo.

En el muestreo de trabajo que se realice también es importante analizar el
rendimiento que existe en relacioén al operador-maquina, para observar la carga de
trabajo existente en el medio de actividades desarrollados por el personal de

produccién.
1.6 Necesidad del muestreo del trabajo

El muestreo del trabajo conocido también por control estadistico de actividades es

una técnica que, como su nombre indica, se basa en el muestreo.
Veamos ante todo por que resulta necesaria.

Para obtener una vision completa y exacta del tiempo productivo y del tiempo
inactivo de todas las maquinas en una zona dada de produccion, es necesario observar
continuamente cada una de las maquinas de dicha zona y registrar el momento y la
causa de cada interrupcion. Sin embargo, si fuera posible observar de una ojeada que
hace cada méaquina de una fabrica en determinado momento, quiza se descubriera
que, por ejemplo, 80 por ciento de las maquinas estan funcionando y 20 por ciento

estan paradas.

Antes de llevar a cabo las observaciones es importante decidir el objetivo del
muestreo del trabajo. El objetivo mas simple es averiguar si determinada maquina
estd parada o en marcha. En este caso nuestras observaciones tienden a descubrir sélo

una de dos posibilidades:



Gréfico N°1. Objetivos del muestreo de trabajo

Observaciones
|
v \/

Maquina en marcha Maquina parada

Fuente: Métodos, estandares y disefio del trabajo de NIEBEL, Benjamin

1.7 Estudio de tiempos y movimientos
1.7.1 Precursores del estudio de tiempos

NIEBEL, Benjamin (2004, p. 9) en su libro “METODOS, ESTANDARES Y
DISENO DEL TRABAJO”, manifiesta que:

Se conoce a Frederick W. Taylor como el fundador moderno del estudio de tiempos.
Sin embargo, en Europa se realizaban estudios de tiempos con bastante anticipacion
al trabajo de Taylor. En 1760, Jean Rodolphe Perronet, un ingeniero francés, hizo

estudios de tiempos exhaustivos de la fabricacion de clavos.

Taylor comenzd su trabajo de estudio de tiempos en 1881 (Filadelfia, Estados
Unidos), propuso que la administracion planeara que el trabajo de cada empleado al
menos un dia antes. Los trabajadores recibirian instrucciones completas por escrito
con la descripcion detallada de sus tareas y los medios para lograrlo. Cada trabajo

debia tener un tiempo estandar determinado por expertos en estudio de tiempos.

En el proceso de establecer tiempos, Taylor recomendd desglosar el trabajo en
pequenas divisiones de esfuerzos conocidas como “elementos” 0 método correcto
para hacer las cosas mediante un incentivo salarial, a lo que se podria Ilamar inicio de
un estudio de movimientos. Los expertos debian cronometrarlas por separado y usar

los valores colectivos para determinar el tiempo permitido para cada tarea.

» Definicion de tiempos



MAYNARD, Harold (2002, p. 13-19) en su libro “MANUAL DEL INGENIERO
INDUSTRIAL” define al estudio de tiempos como:

El estudio de tiempos es el procedimiento utilizado para medir el tiempo requerido
por un trabajador calificado, quien trabajando a un nivel normal de desempefio realiza
una tarea dada conforme a un método especificado. El estudio de tiempos busca

producir mas en menos tiempo y mejorar la eficiencia en las estaciones de trabajo.
1.7.2 Requerimientos del estudio de tiempos

Deben cumplirse ciertos requerimientos fundamentales antes de tomar un estudio de
tiempos. Por ejemplo, si se requiere un estandar de una nueva tarea, o de una tarea
anterior en la que el método o parte de él se ha alterado, el operario debe estar
familiarizado por completo con la nueva técnica antes de estudiar la operacion.
Ademas el método debe estandarizarse en todos los puntos en que se use antes de
iniciar el estudio, ya que los estdndares de tiempo tendran poco valor y se convertiran

en una fuente continua de desconfianza, resentimientos y fricciones internas.

Los analistas deben comunicar al representante del sindicato, al supervisor del
departamento y al operario que se estudiara el trabajo. Cada parte puede hacer planes
especificos y tomar las medidas necesarias para realizar un estudio coordinado y
adecuado. Durante el estudio, el observador debe evitar cualquier tipo de

conversacién con el operario, ya que esto podria distraerlo o estorbar las rutinas.
1.7.3 Formas para el estudio de tiempos

La forma debe proveer espacio para la informacion descriptiva que deba registrarse a
la hora de hacer el estudio si se espera que tenga valor en el futuro. Esta informacion

cae dentro de dos categorias:

e La primera categoria proporciona informacion preliminar bésica, tal como:

producto, nombre del operario estudiado, ruta del proceso, maquinaria utilizada,



herramientas usadas, distribucién del lugar de trabajo, fecha y nombre del
observador

e La segunda categoria describe el estudio, identifica los elementos estudiados,
pone en lista las lecturas del crondmetro, proporciona la valoracion del
desempefio y los célculos de los estandares, etcétera. Idealmente, la descripcion
de los elementos en la forma de estudio de tiempos proporciona una descripcion

narrativa de todo lo que hace el trabajador para realizar correctamente el trabajo.

1.7.4 Procedimiento del estudio de tiempos
1.7.4.1 Posicion del Observador

MEDINA, Noé (2011, p. 36) en su Tesis “ESTUDIO DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS PARA DETERMINAR LA  CAPACIDAD DE
PRODUCCION” manifiesta que:

El observador debe estar de pie, no sentado, unos cuantos pies hacia atras del operario
para no distraerlo o interferir con su trabajo. Los observadores de pie se pueden
mover con mayor facilidad y seguir los movimientos de las manos del operario

mientras este realiza el ciclo de la tarea.
1.7.5 Pasos bésicos para realizar el estudio de tiempos
I. Preparacion

e Seleccidn del proceso
e Seleccidn del trabajador
e Analisis de comprobacion del método de trabajo

e Actitud frente al trabajador
I1. Ejecucion

e Obtener y registrar la informacion

e Descomponer la tarea en elementos



e Cronometrar

e Célculo del tiempo observado
I11. Valoracion

¢ Ritmo normal del trabajador promedio
e Técnicas de valoracién

e Calculo del tiempo base o valorado
V. Suplementos

e Andlisis de demoras
e Estudio de fatiga

e Calculo de suplementos
V. Tiempo estandar

e Célculo del tiempo estandar
1.7.6 Técnicas en la toma de tiempos

Para realizar el estudio de tiempos se puede recurrir a técnicas que faciliten la

estandarizacién de los procesos, un ejemplo de estas son:

Estudio cronométrico de tiempos
Recopilacion computarizada de datos
Datos estandares

Muestreos del trabajo

o~ w D e

Estimaciones basadas en datos historicos
1.7.6.1 Seleccidn de la técnica
La técnica seleccionada dependera de factores tales como:

a) Lanaturaleza del trabajo

b) El tiempo para cada repeticion del trabajo



c) Los usos que se den al estandar de tiempo
1.7.7 Equipo para el estudio de tiempos

MAYNARD, Harold (2002, p. 15) en su libro “MANUAL DEL INGENIERO
INDUSTRIAL” define al estudio de tiempos como:

Es deseable que el estudio de tiempos sea exacto, comprensible y verificable. Las
herramientas utilizadas en el estudio de tiempos pueden ayudar o impedir al analista
en el logro de estos requisitos. Algunas de estas herramientas esenciales, necesarias

para el analista en la realizacion de un buen estudio de tiempos, incluyen:

=

Reloj para estudio de tiempos, con pantalla digital (electrénico) o crondmetro

no

manual (mecanico).

3. Tablero de apoyo con sujetador: para sujetar las formas para el estudio de
tiempos.

4. Forma para el estudio de tiempos: repetitivo y no repetitivo, permiten apuntar los
detalles escritos que deben incluirse en el estudio.

5. Lépiz

6. Cinta métrica, regla 0 micrometro: segln sean las distancias involucradas y la
precision con que se necesiten medir.

7. Calculadora o computadora personal (pc): para hacer los calculos aritméticos que

intervienen en el estudio de tiempos.

1.7.7.1 Cron6metros

El reloj es la herramienta mas importante en el estudio de tiempos. Un reloj de pulso
ordinario pude ser adecuado para los tiempos totales y ciclos largos, sin embargo el
cronometro es el mas adecuado para la mayoria de los estudios de tiempos. El
cronometro manual (mecanico) proporciona una exactitud y facilidad de lectura
razonables (para ciclos de 0.03 minutos y mas). La mayoria de los relojes digitales de
representacion numérica o de lectura directa, cominmente conocidos como relojes

digitales utilizan cristales de cuarzo que proporcionan una resolucién de 0.001



segundos y una exactitud de mas-menos 0.002%. La representacion digital de los
nameros (de los crondmetros electronicos) es més facil de leer, dado que los numeros
mostrados pueden congelarse mientras el analista en estudio de tiempos los registra y
anota el tiempo. También los valores de los tiempos tienden a ser mas exactos cuando

se basan en los nimeros mostrados en la pantalla.
1.7.8 Cronometraje de cada elemento

Existen dos métodos para tomar los tiempos elementales durante un estudio de

tiempos.
» Método de regresos a cero

El método de regresos a cero tiene tanto ventajas como desventajas comparado con la
técnica de tiempo continuo, se registra de inmediato los elementos que el operario
ejecuta en desorden sin una anotacion especial. Por otro lado al utilizar este método

no se registran los retrasos que pudieran generarse en el ciclo analizado.

Entre las desventajas del método de regresos a cero esta la que promueve que los
elementos individuales se eliminen de la operacion. Estos elementos no se pueden
estudiar de forma independiente porque los tiempos elementales dependen de los
elementos anteriores y posteriores. En consecuencia, al omitir los factores de retraso,
los elementos extrafios y los elementos contrapuestos, se puede llegar a valores

equivocados en las lecturas aceptadas.
» Método continuo

El método continuo para registrar valores elementales es superior al de regresos a
cero por varias razones. Lo mas significativo es que el estudio que se obtiene
representa un registro completo de todo el periodo de observacion; esto complace al
operario y al representante a cargo. El operario puede ver que se dejaron tiempos

fuera en el estudio y que se incluyeron todos los retrasos y elementos extrafios. Como



todos los hechos se presentan con claridad, es mas sencillo explicar y vender esta
técnica de registro de tiempos.

El método continuo también se adapta mejor a la medicion y registro de elementos
muy cortos. Por otro lado, se requiere mas trabajo de escritorio para calcular el
estudio si se usa el método continuo. Como se lee el crondmetro en los puntos
terminales de cada elemento mientras las manecillas del reloj continuan su
movimiento, es necesario hacer restas sucesivas de las lecturas consecutivas para

determinar el tiempo transcurrido en cada elemento.
1.7.9 Numero de observaciones

Segtin JANANIA, Camilo (2008, p. 104-107-108) en su libro “MANUAL DE
TIEMPOS Y MOVIMIENTOS”, manifiesta que:

En un estudio de tiempos es necesario tomar en cuenta el nimero de observaciones o
ciclos que se deben realizar antes de poder determinar el tiempo estandar de una
determinada operacion; ya que cuanto mayor sea el numero de observaciones
cronometradas mas proximas estaran los resultados a la realidad del trabajo que se
estudie.

Debemos aceptar que al trabajar con el método de parar y observar, o al realizar
cualquier estudio de tiempos, existird una cierta variacion de lectura para cualquier
elemento, aun cuando el trabajador no esté intentando variar su trabajo. Esta

variacion normalmente es causada por lo siguiente.

a) Laposicién de las herramientas usadas
b) Los movimientos y actividades de trabajo del operario
c) Las posiciones de las piezas con que se trabaja

d) Los ligeros errores en la lectura del crondmetro
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El nimero de ciclos que deberd observarse para obtener un tiempo medio
representativo de una operacion determinada va a depender del procedimiento bajo la

operacion de formulas estadisticas:

N'= |40VNIXZ-(2X)? |2

X

Donde:

N = el nUmero necesario de observaciones
X= lectura de los tiempos del elemento medido, y

N= numero de lecturas ya realizado
1.7.10 Factor de Calificacion

Es una técnica que sirve para determinar de manera clara y real el tiempo requerido
para que un operario normal realice una tarea después de haber registrado los valores
observados de la operacion en estudio. Es decir, que el observador de tiempos

compara la actuacion del operario bajo las observaciones con su propio concepto.

En la calificacion interviene la opinion del analista de tiempos y no existe una forma
de establecer un tiempo normal para una operacién sin que entre en el proceso el

juicio del analista de tiempos.

Existen varios tipos de métodos de calificacion, entre los cuales se encuentran los

siguientes:

a) Sistema Westinghouse

b) Calificacion sintética

c) Calificacion segun habilidad y esfuerzo
d) Calificacion por velocidad

e) Calificacion objetiva
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f) Calificacion de la actuacion

Se analizara uricamente el sistema de calificacion Westinghouse, ya que es de los
métodos mas completos y utilizados por la mayor parte de los analistas en los

estudios de tiempos.
En este método se utilizan cuatro factores para calificar al operario, los cuales son:

Habilidad
Esfuerzo

Condiciones

YV V V VY

Consistencia

La habilidad se refiere a la calidad del operario, es decir, la destreza que él tenga para
realizar un determinado trabajo, ya sea con la mente o con las manos. Normalmente

se define como la pericia en seguir un determinado método.

Segun el sistema Westinghouse de calificacion, existen seis grados de habilidad
asignables a los operarios y que representan una evaluacién aceptable para la
evaluacion: superhabil, excelente, Buena. Después se traduce la calificacion a su
valor porcentual equivalente, que va de +15% para el superhabil a -22% para la

pésima.

El esfuerzo se define como una demostracién de la voluntad para trabajar de una
manera eficiente, es decir, el empefio que el operario pone para salir adelante en
algin tipo de accion. Las seis clases de esfuerzo para asignar calificaciones son:
Excesivo, excelente, bueno, medio, aceptable, y pobre. El esfuerzo excesivo tiene un

valor de +13% y el pobre uno de -17%.

Las condiciones basicamente son aquellas que afectan directamente al operario y no a
la operacion. Existen elementos que afectaran las condiciones de trabajo, y se

consideran las siguientes: temperatura, luz, ventilacion y ruido.
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Las seis clases generales de condiciones de trabajo con valores que van de +6% a -
7% son: ideales, excelentes, buenas, medias, aceptables y pobres. La siguiente tabla

proporciona los valores respectivos para estas condiciones.

El dltimo factor que influye en la calificacion es la regularidad o consistencia del
operario. Normalmente se define como la forma repetitiva de accion de la persona en
determinado trabajo, es decir, que los valores elementales de tiempo que se repiten

contantemente indicaran una consistencia mas 0 menos exacta.

Las seis clases de consistencia son: perfecta, excelente, buena, media, aceptable y
pobre. La consistencia perfecta se califica con +4% y la mala con -4%. La siguiente

tabla resume estos valores.

Tabla N° 1. Factores de calificacion al operador

Habilidad Esfuerzo
+ 0.15 Al Superhabil +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Superhabil +0.12 Al Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Bueno +0.05 Ci Bueno
+0.03 c2 Bueno +0.02 c2 Bueno
0.00 D FPromedio 0.00 D Promedio
-0.05 E1 Regular -0.04 E1 Regular
-0.10 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Pobre -0.12 F1 Pobre
-0.22 F2 Pobre 017 F2 Pobre
Condiciones Consistencia
+0.06 A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Buena +0.01 Cc Buena
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Regular —0.02 E Regular
-0.07 F Pobre -0.04 F Pobre

Fuente: Manual de tiempos y movimientos de JANANIA, Camilo

Una vez que se ha asignado una calificacion de habilidad, esfuerzo, condiciones y
consistencia de la operacion y se han establecido los valores numéricos, se debe
determinar el factor de desempefio global mediante la suma aritmética de los cuatro

valores y agregando la unidad a esta suma.
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1.7.11 Suplementos

NIEBEL, Benjamin (2004, p. 395-434) en su libro “METODOS, ESTANDARES Y
DISENO DEL TRABAJO”, manifiesta que:

Ningun operario puede mantener un paso estandar todos los minutos del dia de
trabajo. Pueden tener lugar tres clases de interrupciones para las que debe asignarse
tiempo adicional. La primera son las interrupciones personales, como viajes al bafio y
a los bebederos; la segunda es la fatiga que afecta ain a los individuos mas fuertes en
los trabajos més ligeros. Por ultimo, existen retrasos inevitables, como herramientas
que se rompen, interrupciones del supervisor, pequefios problemas con las
herramientas y variaciones del material, todos ellos requieren la asignacion de un
suplemento (Anexo 1). Como el estudio de tiempos se toma en un periodo
relativamente corto y como los elementos extraiios se eliminan para determinar el
tiempo normal, debe afiadirse un suplemento al tiempo normal para llegar a un
estandar justo que un trabajador pueda lograr de manera razonable. Estos periodos de
inactividad calculados segn un porcentaje (%) del tiempo normal se valoran segun
las caracteristicas propias del trabajador y de las dificultades que presenta en la
ejecucion de la tarea.

1.7.11.1 Suplementos Constantes
» Necesidades personales

Las necesidades personales incluyen suspensiones del trabajo para mantener el
bienestar del empleado, por ejemplo, beber agua e ir al sanitario. Las condiciones
generales de trabajo y el tipo de tarea influyen en el tiempo necesario para las
demoras personales. Por ejemplo condiciones que incluyen un trabajo realizado a
altas temperaturas, donde se requeriran suplementos mayores para las necesidades
que cuando se realiza trabajo ligero en areas con temperatura agradable. No existe

una base cientifica para asignar un porcentaje numeérico; sin embargo, la produccion
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detallada de al produccion ha demostrado que un suplemento de 5% para tiempo

personal, es adecuado en condiciones de trabajo normales.
» Suplementos por descanso o fatiga

El suplemento por fatiga es una constante que toma en cuenta la energia consumida
para llevar a cabo el trabajo y aliviar la monotonia. Se considera adecuado asignar 4%
del tiempo normal para un operario que hace trabajo ligero, en buenas condiciones,
sin exigencias especiales de sus sistemas motrices o sensoriales. Con 5% por
necesidades personales y 4% por fatiga basica, la mayor parte de los operarios tienen
9% de suplemento inicial basico, al que se pueden agregar otros suplementos, si es

necesario.

1.7.11.3 Suplementos Variables

e Trabajo de pie

e Levantamiento de pesos o uso de fuerzas
e Intensidad de la luz

e Calidad del aire

e Tension visual

e Tension auditiva

e Monotonia y Distracciones
1.7.12 Condiciones adicionales para la adicion de suplementos

> El factor humano

MEDINA, Noé (2011, p. 39-40) en su Tesis “ESTUDIO DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS PARA DETERMINAR LA CAPACIDAD DE
PRODUCCION” manifiesta que:

Para efectuar un estudio de tiempos es importante tomar en cuenta no solo los

recursos de equipo, técnicas, requisitos; ademas debe tomarse en cuenta todos los
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factores que afectan la realizacion del trabajo como lo es el ambiente de trabajo,
fisico, emocional y fisiolégico del area o puesto de trabajo.

» Factores ambientales para el trabajador

El ambiente del trabajo debe ofrecer al trabajador condiciones de comodidad y
seguridad, ya que se ha comprobado que las plantas con buenas condiciones de
trabajo producen mas que las plantas con malas condiciones de trabajo.

La buena condicion del ambiente de trabajo, ademas de incrementar la produccion,
eleva el animo del trabajador, reducen el ausentismo, la rotacion de personal y los

retrasos, y mejoran la seguridad y las relaciones publicas de los trabajadores.

Los factores ambientales que se deben tener en cuenta para mejorar la productividad

son los siguientes: iluminacion, ruido, temperatura, ventilacion y seguridad.

Iluminacidn: este factor es muy importante en la estacion de trabajo, ya que de este
depende directamente la visibilidad. Por eso se debe contar con una iluminacion
adecuada, aunque depende también de otros factores como el angulo visual en que se

encuentra el objeto y el contraste del objeto con el fondo.

Ruido: el ruido es mas sencillo de controlar en su fuente y, aunque no afecta
directamente la productividad, puede causar pérdida auditiva a los trabajadores
cuando son sometidos en exposiciones prolongadas a ruidos que superan los 90
decibeles.

Temperatura: el clima causa un efecto variable en la productividad segun la
motivacién del individuo. La comodidad del clima esta en funcion de la cantidad y

velocidad en el cambio del aire, la temperatura y la humedad.

Ventilacion: es necesario contar con un sistema de ventilacion adecuado al lugar de
trabajo para mantener una buena temperatura, humedad y cambio de aire para

eliminar contaminantes y mejorar la evaporacién del sudor.
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Seguridad: la seguridad del lugar de trabajo se debe enfocar en las condiciones
inseguras; se debe contar con un buen mantenimiento de las instalaciones, equipo y

herramientas de trabajo y se debe proteger adecuadamente a los trabajadores.
1.7.13 Ambiente emocional en el trabajo

El ambiente emocional que puede ser controlado en las empresas, podréd ser manejado
a través de la seguridad e higiene industrial controlada por los colores en las
instalaciones y equipo, estos factores afectan el estado emocional del ser humano y
puede ser un factor determinante en los tiempos de trabajo; un color inadecuado en
las paredes puede incluso deprimir al trabajador. Debe considerarse también las
politicas de la empresa y su grado de aceptacion, ya que esto también puede afectar el
rendimiento productivo en los operadores, puesto que si es tomado como un ambiente
hostil, variante, inestable e incierto, se trabajaria sin entusiasmo, y solo con un fin
econdmico. Debe procurarse dar al trabajador el mayor nimero de condiciones
adecuadas y con esto poder tener derecho a exigir al operador un rendimiento

satisfactorio.
1.7.14 Restricciones fisioldgicas del trabajo

Basicamente debe tomarse en cuenta al disefiar una estacion de trabajo que de por
resultado una alta productividad, lo que implica una estacion disefiada para realizar el
trabajo en un tiempo estandar, sea este de pie o sentado. Debe tomarse en cuenta que
el personal laborante diferird en aspectos tales como: sexo, edad, conocimientos,
caracteristicas fisicas y mentales, estado de salud. Todos influyen no solo en el disefio
de la estacion sino ademas en las consideraciones de: aptitudes motoras, tiempo de
reaccion, capacidad visual, carga de trabajo a soportar, fatiga; factores importantes
para la obtencion del tiempo estandar.

Para la adicion de suplementos el observador debe tomar en cuenta todos estos

factores de relevancia que involucra el desempefio llevado a cabo por el operador.

1.7.15 Calculo del Tiempo Basico o Tiempo Normal (TN)
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El tiempo normal es aquel en el cual un operario capacitado, conocedor del trabajo y
desarrollandolo a un ritmo normal, emplearia en la ejecucion de la tarea objeto del

estudio. Su valor se determina por la siguiente formula:
TN=TxFC
TN = Tiempo normal

T = Tiempo medio

FC = Factor de calificacion
1.7.16 Calculo del Tiempo Estandar (TS)

Determinar el tiempo tipo o tiempo estandar, entendiéndose como tal, es el que
necesita un trabajador calificado para ejecutar la tarea a medir, segin un método
definido.

Este tiempo estandar (TS), comprende no solo el necesario para ejecutar la tarea a un
ritmo normal, sino ademas las interrupciones de trabajo que precisa el operario para
recuperarse de la fatiga que le proporciona su realizacion y para sus necesidades

personales.
TS=TN+ (TN xS)

TS = Tiempo Estandar
TN = Tiempo normal

S = Suplemento
1.8 Precursores del estudio de movimientos

NIEBEL, Benjamin (2004, p. 148) en su libro “METODOS, ESTANDARES Y
DISENO DEL TRABAJO”, manifiesta que:

Frank Gilbreth y su esposa Lilian desarrollaron la técnica moderna del estudio de
movimientos, que se puede definir como el estudio de movimientos del cuerpo

humano al realizar una operacion, para mejorarla mediante la eliminacion de
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movimientos innecesarios, la simplificacion de los necesarios y el establecimiento de

la secuencia de movimientos mas favorable para la eficiencia maxima.

En mayor grado que cualquier otra persona, los Gilbreth fueron responsables de que
la industria reconociera la importancia que tiene un estudio detallado de los
movimientos del cuerpo humano para aumentar la produccion, reducir la fatiga y

capacitar a los operarios con el mejor método para realizar una operacion.
» Definicion de movimientos

MEDINA, Noe (2011, p. 30-31) en su Tesis “ESTUDIO DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS PARA DETERMINAR LA CAPACIDAD DE
PRODUCCION?” define al estudio de movimientos como:

Es el andlisis cuidadoso de diversos movimientos que efectian el cuerpo o material
al efectuar una tarea o transformacion, el objetivo de este es eliminar o disminuir
movimientos ineficientes y facilitar y acelerar los eficientes, incrementando la tasa de

produccién.
1.9 Técnicas de estudio de movimientos

Las técnicas para la observacion de los movimientos en el trabajo pueden ser a través
de:

Técnica cinematogréafica o de micro movimientos
Técnica de proyeccion lenta cinematogréafica para movimientos
Técnica de analisis ciclo gréafico (medio eléctrico fotografico continto)

Técnica de analisis cronociclografico (medio eléctrico fotografico interrumpido)

o ~ w0

Observacion directa
1.9.1 Campo de aplicacion

Los estudios en tiempos y movimientos, son la base principal para la obtencion de un
tiempo estandar estimado de produccion para cada una de las operaciones realizadas

por un trabajador y de movimientos del cuerpo humano que deben ser ejecutados para
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lograr un rendimiento mas efectivo en las lineas de produccion, esto claro tomando en

cuenta las limitaciones en cada una de las empresas en estudio.
La medicion del trabajo puede ser utilizada para propésitos como:

» Evaluar el comportamiento del trabajador: comparando la produccion real
durante un periodo dado de tiempo con la produccién estandar determinada por
la medicidn del trabajo.

» Planear las necesidades de la fuerza de trabajo: para determinar la cantidad de
mano de obra se requiere.

» Determinar la capacidad disponible: para un nivel dado de fuerza de trabajo y
disponibilidad de equipo. Este propdsito es lo contrario al nimero 2.

» Determinar el costo o el precio de un producto: esta actividad descansa en la
medicién del trabajo siempre que el costo sea una base del precio.

» Comparacion de métodos de trabajo: la medicion del trabajo puede proporcionar
la base para la comparacion de la economia de métodos. Esta es la esencia de la
administracion cientifica, ya que idea el mejor método con base en estudios
rigurosos de tiempos y movimientos.

» Facilitar los diagramas de operaciones.

» Establecer incentivos salariales: para lo cual el tiempo estandar debe actualizarse

constantemente.

1.10 Anaélisis de Procesos

Segun JANANIA, Camilo (2008, p. 25-26) en su libro “MANUAL DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS”, manifiesta:

1.10.1 Diagrama de proceso-Analisis del hombre

El diagrama de proceso-analisis del hombre representa graficamente las diferentes
etapas en forma separada, lo que una persona realiza cuando hace una determinada
tarea o labor que requiera que el trabajador se movilice de un area a otra en el curso

del trabajo.
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Este diagrama es una ayuda para comprender y aclarar los movimiento de las
personas, y se debe tener cuidado para no confundir este andlisis con los productos; el

diagrama de los productos debera ser analizado por separado.

Basicamente el diagrama abarca a personas que estan involucradas en las siguientes

areas:

a) Encargados de maquinas.

b) Personal de mantenimiento.

c) Personal de almacenamiento de materias primas.

d) Personal de almacenamiento de productos terminados.
e) Encargados de manejo de materiales.

f)  Personal en la linea de produccion.

g) Cualquier otro tipo de trabajo que se realice en una determinada area.

Ademas, nos dan un panorama especifico en el cual podremos decidir los cambios
aceptables que se puedan realizar en un determinado proceso es decir nos permite

graficar el método actual y el mejorado.

La American Society of Mechanical Engineers [ASME] establecié un conjunto
estdndar de elementos y simbolos que pueden ser utilizados en los diferentes
procesos, pues constituyen una clave utilizable en casi todas partes, que ahora mucha
escritura y sobre todo permite indicar con mucha claridad y exactitud lo que ocurre
durante la actividad que se analiza.

Los simbolos mejorados son los siguientes:

O Operacion

Indica las etapas mas importantes de un método, proceso o procedimiento, es decir; la
realizacion de algo en algun lugar. En otras palabras, son todos aquellos cambios

intencionales en una 0 mas caracteristicas.

Inspeccion
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Este simbolo determina la cantidad. Basicamente es un examen de todo lo que se
refiera a la cantidad de un determinado objeto o producto. Con esto nos daremos

cuenta si una operacion se ejecuta correctamente en lo que se indica a la cantidad.

O Inspeccion

Aqui so6lo se va a comprobar si una operacion se ejecutod correctamente en lo que se
refiere a la calidad, o sea, un método particular que implica que la persona verifique o

compare la calidad de un determinado producto, es decir, un examen global.

C> Transporte

Se considera un transporte cuando. Se traslada de un lugar a otro, ya que con esto
sucede un cambio de localizacion. Normalmente se consideran distancias iguales o

mayores que un metro.

[© Demora

Esto indica ociosidad, ya sea moviéndose o esperando, con tal de que el movimiento
no sea parte del trabajo, es decir, una interrupcién entre la accion inmediata y la

accion siguiente.

Y \
Actividades combinadas

Esto nos indica por medio de dos simbolos que se realizan actividades simultaneas, es

decir, que se realizan al mismo tiempo por el mismo operario en una misma area.

Aqui lo que se lleva a cabo es una inspeccion al mismo tiempo que se ejecuta una

operacion.
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Gréfico N° 2. Conjunto estandar de simbolos para diagramas de proceso
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Fuente: Métodos, estandares y disefio del trabajo de NIEBEL, Benjamin

1.10.2 Diagrama Hombre-Maquina

Segin JANANIA, Camilo (2008, p. 69) en su libro “MANUAL DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS”, manifiesta:

El diagrama hombre-maquina se utiliza para analizar, estudiar y optimizar una sola
estacion de trabajo, es decir, el de realizar un balance econémico del tiempo ocioso
para los hombres y las maquinas. En este diagrama se muestran separadamente el
tiempo de operacién de la maquina con sus varios elementos y el tiempo del operario,

asi como la relacion de las operaciones.

Este diagrama es una representacién grafica de trabajo coordinado y tiempo de espera
de uno o mas hombres. Describe las relaciones de dos 0 mas secuencias simultaneas

de actividades para la misma escala de tiempos.
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Normalmente el propdsito de esta grafica es el disponer la secuencia de operaciones
de los recursos, para que asi se obtenga un tiempo 6ptimo o minimo de cada proceso
productivo. Hay que notar que la grafica describe un ciclo completo de la actividad y
se selecciona arbitrariamente un punto inicial de actividades, y se grafica hasta llegar
al ciclo. Se necesita saber ademas que el tiempo de ciclo es igual a carga, maquinado
y descarga, siempre que el maquinado de las maquinas sean automaticos, ya que esto

sucede en la mayoria de los casos.

1.10.3 Diagrama de Operacion

ANONIMO. (2010, p. 8-12) en el documento “INGENIERIA DE METODOS”,
define a la productividad como:

El diagrama de operacidn es el conjunto de movimientos elementales de las manos, el
diagrama de operaciones de las manos izquierda y derecha, resulta una ayuda tan

sencilla como eficaz en el anélisis de la operacion.

No se necesita ningun tipo de medida del tiempo y, en la mayor parte de los trabajos,
el analista es capaz de construir dicho diagrama observando al operario dedicado a su
trabajo. El objetivo de este diagrama es encontrar una forma de ejecutar la tarea,
aungue también se emplea para la ensefianza de los operarios. Para la realizacion del
diagrama de operaciones se utiliza dos simbolos. Un circulo pequefio que indica un
transporte, tal como el movimiento de la mano para coger un objeto y un circulo
grande que representa una operacion, como la de coger, poner en posicién, usar o

soltar un objeto.
1.10.4 Diagrama de Recorrido

El diagrama de recorrido sirve para poder mejorar o cambiar la distribucién de las
maquinas, puestos de trabajo, almacenes y oficinas para obtener un menor tiempo de
produccion o una mejor distribucion del trabajo, también se puede cambiar las rutas
que recorren las piezas, el producto o los hombres asi como también montacargas,

elevadores y maquinas de este tipo.
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Estos diagramas también pueden ser como los del proceso del tipo hombre o del tipo
producto, al igual que los del proceso deben realizarse por separado.

1.11 El Rendimiento
http://www.definicionabc.com/general/rendimiento.php

Es la caracteristica observada que proporciona la accion deseada. En un sentido
amplio, la palabra rendimiento refiere a la utilidad que rinde o da una persona o

maquina dentro de un tiempo productivo determinado.

Es importante terminar el rendimiento con el que se esta desarrollando las actividades
de produccion para poder realizar los correctivos necesarios para determinar la

capacidad de produccion y poder mejorar los indices de productividad.
Una de las maneras de poder analizar el rendimiento es mediante la siguiente forma:

Horas ganadas
Rendimiento =

Horas reales
1.12 La productividad

Definicion
» OIT (Organizacion Internacional del Trabajo).

“Los productos son fabricados como resultados de la integracion de cuatro elementos
principales: tierra, capital, trabajo y organizacion. La relacion de estos elementos a la

produccion es una medida de la productividad”.
» EPA (Agencia Europea de Productividad).

“Productividad es el grado de utilizacion efectiva de cada elemento de produccion. Es
sobre todo una actitud mental. Busca la constante mejora de lo que existe ya. Esta

basada sobre la conviccién de que uno puede hacer las cosas mejor hoy que ayer, y
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mejor mafana que hoy. Requiere esfuerzos continuados para adaptar las actividades
econodmicas a las condiciones cambiantes y aplicar nuevas técnicas y métodos. Es la

firme creencia del progreso humano”.
» OCDE (Organizacion para la Cooperacion y Desarrollo Economico).

“Productividad es igual a produccioén dividida por cada uno de sus elementos de

produccion”.

ANONIMO. (2010, p. 4) en el documento “INGENIERIA DE METODOS”, define
a la productividad como:

La Productividad se puede definir desde el punto de vista practico como la relacion
entre la cantidad de bienes contra los insumos utilizados para su elaboracion o la

razén entre las salidas (bienes y servicios) y una 0 méas entradas o insumos.

Producciéon obtenida
Productividad =

Numero de elementos empleados

El objetivo de toda empresa industrial no es solo fabricar lo programado sino hacerlo
con el menor costo posible, dentro de una calidad prefijada, que pueda competir
satisfactoriamente con otras fabricas, asi con el menor empleo de capital, materiales y

menor tiempo de fabricacion con minimo de trabajo.

La productividad depende en otros términos del buen desempefio y el uso adecuado
de todos los recursos existentes en un circulo productivo como son los equipos y el

personal a cargo de la produccion de cualquier empresa.

1.13 Importancia de la productividad

NIEBEL, Benjamin (2004, p. 1-2) en su libro “METODOS, ESTANDARES Y
DISENO DEL TRABAJO”, manifiesta que:
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Los cambios continuos que ocurren en el entorno industrial y de negocios deben
estudiarse desde el punto de vista econémico y practico. Estos incluyen la
globalizacion del mercado y la estratificacion de las corporaciones en un esfuerzo por
ser mas competitivas sin deteriorar la calidad, el incremento en el uso de
computadoras en todas las facetas de una empresa y la expansion sin limite de las

aplicaciones informaticas.

Las técnicas fundamentales que dan como resultado incrementos en la productividad

son: métodos, estandares de estudio de tiempos y disefio de trabajo

La seccion de produccion de una industria puede llamarse su corazén: si la actividad
de esta area se interrumpe, toda la industria deja de ser productiva, en este
departamento estan incluidos actividades de ingenieria de métodos, estdndares de

estudio de tiempos y disefio del trabajo.

Si el departamento de produccién se considera el corazon de una industria, la
actividad de métodos, estdndares y disefio de trabajo es el corazon del grupo de
produccién. Es aqui donde se usa la creatividad para mejorar los métodos y productos
existentes a fin de ayudar a la compafia a alcanzar el liderazgo con su linea de

productos.

La productividad es importante ademas porque define el balance que debe existir
entre el personal a cargo de toda la produccion y de todos recursos técnicos que
cuenta para generar competitividad.

1.14 Marco Conceptual

El estudio del trabajo.- Es el examen sisteméatico de los métodos para realizar
actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y de establecer

normas de rendimiento con respecto a las actividades que se estan realizando.
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Muestreo del trabajo.- Es una técnica para determinar, mediante muestreo
estadistico y observaciones aleatorias, el porcentaje de aparicion de determinada

actividad.

Estudio de tiempos.- El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo
empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los
elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para
analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segun

una norma de ejecucion prestablecida.

Trabajador calificado.- Es aquel que tiene la experiencia, los conocimientos y otras
cualidades necesarias para efectuar el trabajo en curso segin normas satisfactorias de

seguridad, cantidad y calidad.

Elemento.- Es la parte delimitada de una tarea definida que se selecciona para

facilitar la observacion, medicion y analisis.

Ciclo de trabajo.- Es la sucesion de elementos necesarios para efectuar una tarea u

obtener una unidad de produccion. Comprende a veces elementos casuales.

El tiempo seleccionado.- Es el que se elige por representativo de un grupo de
tiempos correspondientes a un elemento o grupo de elementos. Puede tratarse de
tiempos observados o basicos, que se designardn como tiempos observados

seleccionados o tiempos.

Suplemento por descanso.- Es el que se afiade al tiempo bésico para dar al
trabajador la posibilidad de reponerse de los efectos fisiologicos y psicoldgicos
causados por la ejecucion de determinado trabajo en determinadas condiciones y para
que pueda atender a sus necesidades personales. Su cuantia depende de la naturaleza

del trabajo.
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Tiempo méximo de maquina.- Es el méaximo teodrico durante el cual podria
funcionar una méquina o grupo de maquinas en un periodo por horas por semana o

por dia.

Tiempo inactivo.- Es aquel en que la maquina podria utilizarse para producir o con
otros fines, pero no se aprovecha por falta de trabajo, de materiales o de obreros,

comprendido el tiempo en que falla la organizacién de la fabrica.

Tiempo muerto.- Es aquel en que la maquina no puede funcionar con fines de
produccion ni por averia de accesorios, operaciones de mantenimiento u otras razones

analogas.

Tiempo de marcha.- Es aquel en que la maquina efectivamente funciona.
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CAPITULO Il
2. CARACTERIZACION DE LA EMPRESA

2.1 Resefia Histdrica de la empresa Textiles La Escala

En el afio de 1973 se establece La empresa Textiles La Escala S.A. en el sector de
Pomasqui, lugar donde actualmente funciona su planta industrial, Manuel Cérdova

Galarza Oe2-210, km 7 Barrio las Tolas, Distrito Metropolitano de Quito.

En el afio de 1985 se realiza la adquisicién y la adaptacion de la segunda planta de
produccion en el sector de Cotocollao, direccion Pedro Mufioz N63-66 y Sabanilla,
dedicada en sus inicios a la produccion de tejido plano, luego de algunos afios la
produccién de esta planta llega a convertirse en productora netamente dedicada a la
elaboracion de hilatura de anillos (hilatura convencional), y la hilatura de poliéster al
100%, conocida también como hilatura Jet (hilatura no convencional).

Actualmente el Gerente General de la empresa es el Ing. Jaby Coronel. Por otra parte
el Director de planta de la empresa ubicada en el sector de Cotocollao esta a cargo del

Ing. Jorge Lopez.

El presente estudio se llevo a cabo en la planta de produccién de hilatura con el apoyo
incondicional del Ing. Jorge Lépez, centrada en su totalidad en el estudio de las
actividades fundamentales realizadas por el personal de produccion de hilatura con el
propdsito de establecer parametros estandarizados de los tiempos empleados para la

ejecucion de distintas tareas en las areas a investigar.

30



2.2 Organigrama de funciones y responsabilidades de los procesos operativos
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2.3 Ubicacion geogréfica

La empresa Textiles La Escala se encuentra ubicada en la Provinvia de Picincha, en el
sector de Cotocollao al norte de Quito.

Grafico N° 3. Ubicacion Geografica de la Empresa Textiles La Escala

Textiles La Escala S.A.
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Elaborado por: Banda Luis
2.4 Unidad de Estudio
2.4.1 Poblacién

En la planta de produccién de hilatura la estructuracién de todo el personal esta
conformado por 89 personas, de las cuales sera indispensable realizar la investigacién
a todo el personal que conforman la supervision y el control de las areas de hilatura

de la planta.
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Tabla N° 2. Personal a cargo de las actividades de produccion

PERSONAL N.-
Director de Planta 1
Supervisores de produccion 3
Supervisores de control de calidad 2
Mecanicos de turno 10
Total 16

Fuente: Textiles “La Escala S.A.”
Elaborado por: Banda Luis

2.4.2 Muestra

Si el total de la poblacién es < 100 no se saca muestra, siendo la poblacion pequefia,
el personal existente pasardn a constituir la muestra por ser un nimero reducido de
elementos que lo conforman, ademé&s ellos nos mostraran las necesidades y

expectativas que desean de la investigacion.
2.5 Disefio de la investigacion

En la presente investigacion es necesario aplicar un muestreo de actividades para
poder determinar el rendimiento actual que existe dentro de la empresa, para luego
realizar un estudio de los tiempos con el propdésito de estandarizar algunas actividades

que son realizadas por los operadores.

En el desarrollo de la investigacién que corresponde al estudio de tiempos y
movimientos en los puestos de trabajo se ha considerado plantear la siguiente

hipétesis con el proposito de que este analisis sea satisfactorio.
2.6 Hipotesis
Para realizar la investigacion se formulo la siguiente hipdtesis:

El anélisis de los puestos de trabajo mediante la aplicacion de un estudio de tiempos y

movimientos en el area de hilatura de la empresa textiles La Escala, permitira generar
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una propuesta para la estandarizacion y mejoramiento de las actividades de

produccion.

2.7 Operacionalizacion de las Variables

Tabla N° 3. Operacionalizacion de la variable independiente y dependiente

VARIABLE
DEPENDIENTE

VARIABLE
INDEPENDIENTE

INDICADORES

Recursos Humanos

Tiempo de trabajo

Horas-hombre trabajadas

Procedimientos

Estandares actuales

Métodos de Trabajo | Procesos Diagrama de flujo de procesos
Procesos mejorados Estandares mejorados
Equipos Tipo de maquinas Rendimientos
Materiales Tipo de Materia prima | Estandares de calidad

Elaborado por: Banda Luis

2.8 Analisis e interpretacion de resultados

La presente encuesta estuvo dirigida al personal de supervision de tareas, para la

obtencion de datos de uso del investigador para el andlisis de operatividad dentro de

la empresa.

1. ¢Poseen un cronograma de actividades en el area de hilatura?

Andlisis

Segun los resultados de la encuesta realizada el 93% de las personas encuestadas

indican que existe un cronograma de actividades para las operaciones de elaboracion

de hilo en el area de hilatura, mientras tanto el 7% de las personas encuestadas

sefialan que no existe un cronograma de actividades dentro de la empresa.
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Tabla N° 4. Resultados Tabulados. Pregunta 1

Alternativas | Frecuencia | Porcentaje
Sl 1 %
NO 15 93%
TOTAL 16 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Grafico N° 4. Estadistica Gréafica-Pregunta 1
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Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Interpretacion

En la empresa la mayoria del personal que se encuentra a cargo de las operaciones de
produccion que realizan los operadores en cada una de las secciones, sefiala que

existe un cronograma de actividades dentro del area de hilatura.

2. ¢Cuenta con el personal capacitado para las operaciones de produccion de

hilo?
Andlisis

Mediante la encuesta realizada el 100% de los encuestados sefiala que existe el

personal idoneo para realizar todas las operaciones referentes a la produccion de hilo.
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Tabla N° 5. Resultados Tabulados. Pregunta 2

Alternativas | Frecuencia | Porcentaje
Si 16 100%
NO 0 0%
TOTAL 16 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Gréfico N° 5. Estadistica Grafica-Pregunta 2

Personal capacitado

0%

m Sl
mNO

100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Interpretacion

Segun la encuesta realizada dentro de la empresa se cuenta con todo el personal

capacitado para realizar las operaciones de produccion de hilo.

3. Indigue cuales son las areas que presentan un mayor grado de dificultad en
cuanto a las actividades que desarrollan los operarios dentro de la empresa.
Anélisis

Mediante la encuesta realizada con un 34% el area con mayor dificultad es la seccion
de apertura, luego con un porcentaje del 23% la seccidon de hilatura es la segunda
seccion con un grado mayor de dificultad en el proceso de elaboracion de hilo,
después se encuentra la seccion de estiraje y doblado con un indice del 20%,
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seguidamente se encuentra el &rea de estiraje y torsion con el 14%, por ultimo la
seccion que presenta mayor dificultad con un porcentaje que representa el 9% es la

seccidn de bobinado efectuado en la planta.

Tabla N° 6. Resultados Tabulados. Pregunta 3

Alternativas Frecuencia | Porcentaje
Area de apertura 5 34%
Area de estiraje y doblado 3 20%
Area de estiraje y torsion 2 14%
Area de hilatura 4 23%
Avrea de bobinado 1 9%

TOTAL 16 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Gréfico N° 6. Estadistica Gréafica-Pregunta 3

Areas con mayor grado de dificultad

M Area de apertura

B Area de estiraje y doblado
Area de estiraje y torsion

B Area de hilatura

M Area de bobinado

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Interpretacion

Se puede observar mediante la encuesta realizada que el area que presenta un alto
grado de dificultad es la seccion de apertura, luego la seccién de hilatura, por ello sera

importante realizar un estudio minucioso en estas areas mencionadas.
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4. ¢Estéan identificados los procesos y actividades de desarrollo productivo que
se realizan en los lugares de trabajo?

Anélisis
Mediante la encuesta realizada el 79% afirman que los procesos y actividades en los

lugares de trabajo estan identificados, en cambio el 21% sefiala que solamente
algunos procedimientos estan identificados.

Tabla N° 7. Resultados Tabulados. Pregunta 4

Alternativas Frecuencia | Porcentaje
SIEMPRE 13 79%
A VECES 3 21%
NUNCA 0 0%
TOTAL 16 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Gréfico N° 7. Estadistica Grafica-Pregunta 4

Identificacion de los procesos y
actividades

0%

m SIEMPRE
W A VECES
NUNCA

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Interpretacion
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Segln los resultados obtenidos la mayor parte de los procesos y actividades de
produccion de hilo en la planta se encuentran identificados.

5. ¢Se ha implementado en la planta de hilatura un estudio de tiempos y

movimientos?
Andlisis

De la encuesta efectuada el 100% afirma que no se ha realizado ni se ha

implementado un estudio de tiempos y movimientos dentro de la empresa de hilatura.

Tabla N° 8. Resultados Tabulados. Pregunta 5

Alternativas Frecuencia | Porcentaje
Sl 0 0%
NO 16 100%
TOTAL 16 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Gréfico N° 8. Estadistica Gréafica-Pregunta 5

Implementacion de un estudio de
tiempos y movimientos
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Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Interpretacion
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Segun los resultados obtenidos no se ha realizado ningun tipo de estudio de tiempos y
movimientos por lo que es importante identificar las tareas y el tiempo necesario para
realizar todas las actividades.

6. ¢Conoce cuales son los estdndares de tiempo utilizados en las actividades de
produccién de hilo?

Tabla N° 9. Resultados Tabulados. Pregunta 6

Alternativas Frecuencia | Porcentaje
MUCHO 13 79%
POCO 3 21%
NADA 0 0%
TOTAL 16 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Gréfico N° 9. Estadistica Gréfica-Pregunta 6

Estandares de tiempo en la produccion de
hilo

0%

® MUCHO
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Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Analisis

Segun la encuesta llevada a cabo el 71% de la poblacion del area de hilatura conoce

cuales son los estandares de tiempo utilizados en la produccion de hilo, mientras tanto
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el 29% del resto de la poblacion desconoce cuales son los tiempos necesarios
utilizados para la produccion de hilo en sus distintos procesos.

Interpretacion

De acuerdo a esta encuesta la mayor parte de la poblacion conoce cuales son los
estandares de tiempo utilizados en las distintas areas de la planta, por lo que es
necesario fortalecer estos estandares con un analisis de observaciones en las distintas

secciones para la identificacion de cada estandar a todos los operadores de la planta.

7. ¢Considera importante optimizar las actividades y procesos en la
elaboracion de hilo mediante el estudio de tiempos y movimientos dentro de

la empresa?

Tabla N° 10. Resultados Tabulados. Pregunta 7

Alternativas Frecuencia | Porcentaje
MUCHO 13 79%
POCO 3 21%
NADA 0 0%
TOTAL 16 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

Gréfico N° 10. Estadistica Gréafica-Pregunta 7

Importancia de optimizar las actividades
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Fuente: Encuesta
Elaborado por: Banda Luis

41



Andlisis

Segln la encuesta realizada el 79% de la poblacion considera importante la
optimizacion de las actividades y procesos en la produccion de hilo, mientras que el
21% de la poblacion encuestada no considera importante realizar la un analisis de

tiempos y movimientos en todas las areas de hilatura.
Interpretacion

Mediante la encuesta llevada a cabo la mayor parte de los encuestados sefiala que es
de suma importancia optimizar todas las actividades de produccion de hilo dentro del

area de hilatura.
2.9 Verificacion de la hipétesis
La hipotesis que se plante6 durante el desarrollo de la investigacion fue la siguiente:

¢El adecuado estudio de tiempos y movimientos en el area de hilatura permitira

optimizar el proceso de produccion de hilo en la empresa textiles “La Escala S.A.”?.
Lo manifestado en la hipétesis se confirma con los siguientes argumentos:

» El 100% de encuestados respondid que nunca se ha realizado un estudio de
tiempos y movimientos dentro de la empresa

» El 34% de los encuestados manifestd que el &rea de apertura presenta mayor
grado de dificultad en lo que tiene que ver con las operaciones que desarrollan
los operarios dentro de la empresa

» El 79% de los encuestados respondié que es muy importante optimizar las
actividades y procesos en la elaboracion de hilo mediante el estudio de tiempos y

movimientos dentro de la empresa.

Lo anteriormente expuesto confirma que el enunciado de la hipdtesis es verdadero,

por lo tanto, se acepta la misma con el objeto de mejorar las actividades.
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2.10 Datos generales sobre el personal y las maquinas que conforman el sistema

productivo dentro de la empresa

Tabla N° 11. Operadores y Maquinas

OPERADORES Y MAQUINAS ANALIZADAS DENTRO DE LA EMPRESA

Areas Maquinas Operadores
Area de apertura 5 1
Area de estiraje y doblado 8 2
Area de estiraje y torsion 2 1
Area de hilatura 12 7
Area de bobinado 4 4

Fuente: Textiles La Escala
Elaborado por: Banda Luis

2.11 Muestreo de trabajo realizado en el &rea de Apertura

El muestreo de trabajo realizado en esta seccion tiene como objetivo establecer el
rendimiento actual de actividades que se generan en periodo de trabajo de 720
minutos. En la planta de hilatura se cuenta con tres turnos rotativos de 12 horas
diarias. Los resultados del muestreo (Anexo 2, Anexo 3, y Anexo 4) determinaron las
tolerancias promedio aplicables al trabajo para evaluar la utilizacion y rendimiento de

las maquinas y los operadores, para establecer estdndares de produccion actuales.
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2.11.1 Muestreo del tiempo de trabajo desarrollado dentro del area de Apertura

Tabla N° 12. Tiempo Promedio Actual de Trabajo Dentro del Area de Apertura

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES CARDA C4-A (1) | CARDA C50 (2) | CARDA C50 (3) | CARDA C4 (4) | CARDA C50 (5)
ELEMENTOS CONCEPTO Tiempo (min.) Tiempo (min.) Tiempo (min.) Tiempo (min.) | Tiempo (min.)
TIEMPO DE Ly .

OPERACION Operacion del equipo 542,96 546,54 533,94 535,25 545,26
Sin operar por falta de 22,49 27,41 23,86 23,56 31,28

otes

Cinta enredada 42,34 42,03 54,37 51,14 42,58
Cinta rota 44,30 36,12 39,92 42,15 32,98

TIEMPO DE

INACTIVIDAD . .
Sin operar por ausencia 3309
del operario !
Necesidades personales 14,12
Otras (distracciones) 20,69

TOTAL (turno de trabajo) min. 720 720 720 720 720

Fuente: Muestreo de actividades

Elaborado por: Banda Luis
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Tabla N° 13. Rendimiento Promedio del Tiempo de Trabajo en el Area de Apertura

RENDIMIENTO DE TRABAJO

CARDA C4-A (1) CARDA C50 (2) CARDA C50 (3) CARDA C4 (4) CARDA C50 (5)
ACCIONES Tiempo |Rendimiento| Tiempo |Rendimiento| Tiempo |Rendimiento| Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento
Total (min.) (%) Total (min.) (%) Total (min.) (%) Total (min.) (%) Total (min.) (%)
TIEMPO DE
OPERACION 542,96 75,41 546,54 75,91 533,94 74,16 535,25 74,34 545,26 75,73
TIEMPO DE
INACTIVIDAD 177,04 24,59 173,46 24,09 186,06 25,84 184,75 25,66 174,74 24,27
TOTAL 720 100 720 100 720 100 720 100 720 100

Fuente: Muestreo de actividades

Elaborado por: Banda Luis

2.12 Muestreo de trabajo realizado en el area de Estiraje y Doblado

El muestreo de trabajo realizado en esta area tiene como objetivo de igual manera la de establecer el rendimiento actual de

actividades que se generan en periodo de trabajo de 720 minutos. Se cuenta con tres turnos rotativos de 12 horas diarias. Los

resultados del muestreo en esta seccion (Anexo 5, Anexo 6, y Anexo 7) determinaron las tolerancias promedio aplicables al

trabajo para evaluar la utilizacion de las cardas y los dos operadores, para establecer estdndares de produccion actuales.
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2.12.1 Muestreo del tiempo de trabajo desarrollado dentro del &rea de Estiraje y Doblado

Tabla N° 14. Tiempo Promedio Actual de Trabajo Dentro del Area de Estiraje y Doblado

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES MANUAR 1 | MANUAR 2 | MANUAR 3 | MANUAR 4 | MANUAR 5 | MANUAR 6 | MANUAR 7 | MANUAR 8
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
ELEMENTOS | CONCEPTO (min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.)
TIEMPO DE | Operacion del
OPERACION | equipo 540,49 552,95 551,49 546,32 550,54 548,11 535,53 543,87
Sin operar por falta
de botes con cinta 16,65 15,25 13,60 18,51 13,74 15,10 18,84 16,69
procesada
Rotura de cinta de
los botes de 26,65 21,97 19,27 24,28 20,74 22,84 31,12 23,21
alimentacion
Cinta enredada en el
tren de estiraje 29,68 26,63 28,84 26,80 29,15 28,80 26,49 27,33
TIEMPO DE
INACTIVIDAD | Rotura de cinta en el
embudo del velo 25,74 22,40 26,01 23,30 25,03 24,37 27,24 28,11
Sin operar por
ausencia del operario 29,21
Necesidades 15,58
personales
Otras (distracciones) 36
TOTAL (turno de trabajo) min. 720 720 720 720 720 720 720 720

Fuente: Muestreo de actividades
Elaborado por: Banda Luis
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Tabla N° 15. Rendimiento Promedio del Tiempo de Trabajo en el Area de estiraje y Doblado

RENDIMIENTO DE TRABAJO
MANUAR 1 MANUAR 2 MANUAR 3 MANUAR 4
ACCIONES Tiempo Rendimiento Tiempo L Tiempo A Tiempo .
Total (min.) (%) Total (min.) Rendimiento (%) Total (min.) Rendimiento (%0) Total (min.) Rendimiento (%0)
MAQUINA EN
OPERACION 540,49 75,07 552,95 76,80 551,49 76,60 546,32 75,88
MAQUINA
INACTIVA 179,51 24,93 167,05 23,20 168,51 23,40 173,68 24,12
TOTAL 720 100 720 100 720 100 720 100
RENDIMIENTO DE TRABAJO
MANUAR 5 MANUAR 6 MANUAR 7 MANUAR 8
Ti Total | Rendimient Ti Total . Ti - Ti Total -
IeTngion.)o a en (:);;)'en 0 IeTnpw)ion.)o a Rendimiento (%) TotelﬁTrgion.) Rendimiento (%) IerFrﬁion.)o 4l Rendimiento (%)
550,54 76,46 548,11 76,13 535,53 74,38 543,87 75,54
169,46 23,54 171,89 23,87 184,47 25,62 176,13 24,46
720 100 720 100 720 100 720 100

Fuente: Muestreo de actividades
Elaborado por: Banda Luis

2.13 Muestreo de trabajo realizado en el area de Estiraje y Torsion

El muestreo de trabajo realizado en esta area tiene como objetivo de igual manera la de establecer el rendimiento actual de
actividades que se generan en periodo de trabajo de 720 minutos. Se cuenta con tres turnos rotativos de 12 horas diarias. Los
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resultados del muestreo en esta seccion (Anexo 8, Anexo 9, y Anexo 10) determinaron las tolerancias promedio aplicables al

trabajo para evaluar la utilizacion de las mecheras y el operador, para establecer estdndares de produccién actuales.

2.13.1 Muestreo del tiempo de trabajo desarrollado dentro del area de Estiraje y Torsion

Tabla N° 16. Tiempo Promedio Actual de Trabajo Dentro del Area de Estiraje y Torsion

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES MECHERA 1 | MECHERA 2
ELEMENTOS CONCEPTO Tiempo (min.) | Tiempo (min.)
TIEMPO DE OPERACION 586,13 577,22
Rotura de cinta en la entrada 19,92 17,28
Mecha rota en la salida del tren de estiraje 26,72 47,68
Mecha enredada en el tren de estiraje 19,60 15,48
TIEMPO DE INACTIVIDAD Mecha enredada en los pafios limpiadores 13,55 10,74
Mechas destensadas 13,18 10,71
Sin operar por ausencia del operador 12,61
Necesidades personales 13,88
Otras (distracciones) 14,41
TOTAL (turno de trabajo) min. 720 720

Fuente: Muestreo de actividades
Elaborado por: Banda Luis
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Tabla N° 17. Rendimiento Promedio del Tiempo de Trabajo en el Area de Estiraje y Torsion

RENDIMIENTO DE TRABAJO

MECHERA 1 MECHERA 2
ACCIONES — —
Tiempo Total (min.) | Rendimiento (%) | Tiempo Total (min.) | Rendimiento (%)
TIEMPO DE OPERACION 586,13 81,41 577,22 80,17
TIEMPO DE INACTIVIDAD 133,87 18,59 142,78 19,83
TOTAL 720 100 720 100

Fuente: Muestreo de actividades
Elaborado por: Banda Luis

2.14 Muestreo de trabajo realizado en el area de Hilatura

El muestreo de trabajo realizado en esta area tiene como objetivo de igual forma la de establecer el rendimiento actual de

actividades productivas que se generan en periodo de trabajo de 720 minutos. Se cuenta de igual forma con tres turnos rotativos

de 12 horas diarias. Los resultados del muestreo por turno (Anexo 11, Anexo 12, y Anexo 13) determinaron las tolerancias

promedio aplicables al trabajo para evaluar la utilizacion de las hilas y los operadores, para establecer estandares de produccion

actuales.
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2.14.1 Muestreo del tiempo de trabajo desarrollado dentro del &rea de Hilatura

Tabla N° 18. Tiempo Promedio Actual de Trabajo Dentro del Area de Hilatura

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES HILA 1 HILA 2 HILA 3 HILA 4 HILA S5 HILA 6
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ELEMENTOS CONCEPTO |HUSOS miny | FYSOS | miny | HUSOS | (miny | HYUSOS | " (miny | HUSOS | (rminy [ HUSOS | (imin)
NUMERO DE
HUSOS DE LA 384 (672,10 384 |687,25| 384 |695,76 | 384 (678,67 912 (690,29 | 912 |701,28
HILA EN MARCHA
Pabilo enredado
en el tren de 67 | 39,04 | 48 28,61 | 30 18,46 49 26,98 | 57 36,89 | 46 | 32,10
estiraje
Rotura de hilo a
lasalidadeltren | 163 | 22,25 | 129 | 18,71 | 128 | 18,92 | 179 | 26,67 | 182 | 24,96 | 141 | 19,23
NUMERO DE de estiraje
HUSOS DE LA Cambio de
HILAEN pabilo en el huso 27 9,85 29 12,17 | 29 12,32 19 9,54 56 | 25,61 | 39 21,12
INACTIVIDAD | Ausencia del 10,29 13,30 12,94 13,14 18,73 16,05
operador
Necesidades 14,22 16,60 15,83 13,76 15,05 16,07
personales
Otras
(distracciones) 10,83 12,73 13,20 12,52 12,92 13,83
TOTAL (turno de trabajo) min. 720 720 720 720 720 720
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MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES HILA 7 HILA 8 HILA 9 HILA 10 HILA 11 HILA 12
ELEMENTOS CONCEPTO | HuUsos T'(E'i\f'so HUSOS T'(ﬁ]'i\:'f;o HUSOS TI(EMSO HUSOS T:i’;ﬂgo HUSOS T'(Eq'i\ff;o HUSOS TI(EMSO
NUMERO DE
HUSOS DE LA 912 703,03 | 912 706,12 912 |704,13| 912 (703,86 912 | 707,07 | 912 |518,99

HILA EN MARCHA
Pabilo
enredado en el 51 35,42 37 25 47 32,46 64 42,77 29 18,76 81 56,61
tren de estiraje
Rotura de hilo
a la salida del 131 17,39 143 20 118 16,21 | 114 | 14,73 127 17,80 99 14,21
i tren de estiraje
NUMERO DE Cambio de
HUHsf)LiDEENLA pabilo en el 40 | 22557 | 21 10 25 | 1458 | 35 | 18,75 | 28 | 1457 | 42 | 26,51
INACTIVIDAD 2”30 e
usencia de
operador 17,12 19 18,57 18 15,75 16,68
Necesidades
personales 14,15 15 14,33 16,16 15,56 14,65
Otras
(distracciones) 13,56 13 13,71 14,73 12,88 12,77
TOTAL (turno de trabajo) min. 720 720 720 720 720 720

Fuente: Muestreo de actividades
Elaborado por: Banda Luis

51




Tabla N° 19. Rendimiento Promedio del Tiempo de Trabajo en el Area de Hilatura

RENDIMIENTO DE TRABAJO

HILA1 HILA 2 HILA 3 HILA 4 HILA S5 HILA 6
ACCIONES | Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento
Total Total Total Total Total Total
. (%) . (%) . (%) . (%) . (%) . (%)
(min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.)
TIEMPO DE | 504 86 8179 | 611,88 84,98 62955 | 8744 |59792| 8304 |e61388| 8526 |63662| 8842
OPERACION [ [ [l [l [l ) [l ) ) [ [ )
TIEMPO DE
INACTIVIDAD 131,14 18,21 108,12 15,02 90,45 12,56 122,08 16,96 106,12 14,74 83,38 11,58
TOTAL 720 100 720 100 720 100 720 100 720 100 720 100
RENDIMIENTO DE TRABAJO
HILA 7 HILA 8 HILA9 HILA 10 HILA 11 HILA 12
ACCIONES | Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento | Total | Rendimiento
Total (%) Total (%) Total (%) Total (%) Total (%) (min.) (%)
(min.) (min.) (min.) (min.) (min.) )
TIEMPO DE
OPERACION 642,74 89,27 646 89,72 642,38 89,22 640,60 88,97 650,56 90,36 630,91 87,63
TIEMPO DE
INACTIVIDAD 77,26 10,73 74,00 10,28 77,62 10,78 79,40 11,03 69,44 9,64 89,09 12,37
TOTAL 720 100 720 100 720 100 720 100 720 100 720 100

Fuente: Muestreo de actividades
Elaborado por: Banda Luis

2.15 Muestreo de trabajo realizado en el area de Bobinado

El muestreo de trabajo realizado en esta area tiene como objetivo de igual forma la de establecer el rendimiento actual de

actividades productivas que se generan en periodo de trabajo de 720 minutos. Se cuenta de igual forma con tres turnos rotativos

de 12 horas diarias. Los resultados del muestreo por turno (Anexo 14, Anexo 15, y Anexo 16) determinaron las tolerancias
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promedio aplicables al trabajo para evaluar la utilizacion de las bobinadoras y los operadores, para establecer estandares de

produccion actuales.

2.15.1 Muestreo del tiempo de trabajo desarrollado dentro del area de Bobinado

Tabla N° 20. Tiempo Promedio Actual de Trabajo Dentro del Area de Bobinado

ACCIONES BOBINADORA | BOBINADORA BOBINADORA BOBINADORA
MURATA (1) | MURATA (2) | SCHLAFHORST (1) | SCHLAFHORST (2)
ACCIONES CONCEPTO Tiempo (min.) | Tiempo (min.) Tiempo (min.) Tiempo (min.)
TIEMPO DE
OPERACION 543,02 540,63 554,58 559,84
Huso de bobina parado por falla
de empalme 126,35 130,63 114,01 108,29
Bobinadora sin husada de hilo 11,36 10,91 17,48 15,36
TIEMPO DE Sin operar pos ausencia del
INACTIVIDAD | operador 12,16 11,91 11,60 11,54
Necesidades personales 14,19 12,79 11,14 12,00
Otras (distracciones) 12,92 13,13 11,18 12,97
POR TURNO (Modalidad C) 720 720 720 720

Fuente: Muestreo de actividades
Elaborado por: Banda Luis
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ACCIONES

Tabla N° 21. Rendimiento Promedio del Tiempo de Trabajo en el Area de Bobinado

BOBINADORA MURATA (1)

BOBINADORA MURATA (2)

BOBINADORA SCHLAFHORST (1)

BOBINADORA SCHLAFHORST (2)

Tiempo Rendimiento Tiempo Rendimiento | Tiempo Total L Tiempo L
Total (min.) (%) Total (min.) (%) (min.) Rendimiento (%) | 11,1 (min,) | Rendimiento (%)
TIEMPO DE 543,02 75,42 540,63 75,09 554,58 77,03 559,84 77,76
OPERACION ' ’ : ' ' : ’ '
TIEMPO DE
NAT oA | 176,98 24,58 179,37 24,91 165,42 22,97 160,16 22,24
TOTAL 720 100 720 100 720 100 720 100

Fuente: Muestreo de actividades
Elaborado por: Banda Luis
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2.16 Flujograma del Proceso de Produccion de material GRIS (linea de algodén)
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2.18 Flujograma del Proceso de Produccion de material GRIS (Linea Poliéster)

vdNnlidddv
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Verificacion de control de

calidad de la cinta

v

Validacion

Definir el producto como no
conforme para reproceso

/

MANUAR 2 do PASO GRIS

Alimentar material del primer paso

Emitir orden verbal y/o cambio
de produccion por maquina

y
Verificacion de control de

calidad de la cinta <

v

Validacion

Definir el producto como no
conforme para reproceso

Limpieza del tren de

estiraje

MANUAR 3 er PASO GRIS

Alimentar material del segundo paso

Emitir orden verbal y/o cambio
de produccién por maquina

v

Verificacion de control de

calidad de la cinta

Validacion

Definir el producto como no
conforme para reproceso

Si

MECHERA

Alimentar material del tercer paso

Emitir orden verbal y/o cambio
de produccion por maquina
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Verificacion de control de
calidad de pabilo

Control de cambio
de pabilo

No —
validacion Definir el productf) (?omq ’no
I conforme para eliminacion
m _
> si |
_| HILA Emitir orden verbal y/o cambio
C de produccién por maquina
;U Cargar pabilo GRIS
Verificacion de control de
<

calidad del hilo

Control de cambio

No Definir el producto como no
de husadas de hilo

Validacion conforme para eliminacion

si
Emitir orden verbal y/o cambio
BOBINADORA de produccién por maquina

(hilas sacco lowell y
rinrtar)

Colocar material en las bobinadoras
(bobinas de hilo y/o conos de reproceso)

Verificacion de control de calidad del
hilo bobinado y cantidad de parafina

Definir el producto como no
conforme para segunda,
eliminacién o reproceso

o
O
o
Z
>
O
O

Validacion

Reproceso
de conos

Validacion

@ Eliminacion




la bodega para pesaje y embalaje

BODEGA PRODUCTO TERMINADO

Recoger los conos de hilo, trasladarlos a

Validacion

Si

v9O3do0o4d

Validar los ingresos a
bodega

Recopilar los datos de los
contadores de las maquinas

Ingreso de datos al
programa de produccién

Fin

Fuente: Textiles “La Escala S.A.”
Elaborado por: Banda Luis

Definir el producto como no
conforme para segunda,
eliminacion o reproceso

C1

Validacion

Reproceso
de conos

Eliminacion
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2.18 Descripcion de la materia prima

La materia prima que se utiliza para la fabricacion de hilo es el algodon y el poliéster
que es obtenida mediante la compra directa en Estados Unidos luego en el pais es

transportada en camines hasta la planta ubicada en la cuidad de Quito.
2.18.1 Control de Calidad del Algodén

Los analisis mas comunes que se le hacen a las fibras de algodon son los siguientes:

Tabla N° 22. Aspectos importantes en el analisis del algodén

Se hace en el Fibrografo y se determinan los siguientes valores:

Longitud efectiva: Es un valor que indica la longitud minima que
tienen el 2.5 % de las fibras de la muestra.

Longitud: » - - - -
Relacion de uniformidad: Es la relacion entre la longitud al 50 % y la

longitud efectiva, expresada como porcentaje. Este valor oscila entre
45y 48 %.La longitud efectiva es la base para realizar algunos de los
ajustes en las méaquinas de hilanderia.

Finura: Mide la caida de presion de una corriente de aire que se hace pasar a
través de un filtro formado por una masa predeterminada de algodon.
La finura se halla entonces indirectamente en un equipo llamado
Micronaire. El valor Micronaire oscila entre 3 y 5. Valores bajos
indican mayor finura.

Se hace en varios equipos que miden la resistencia a la traccion de un
manojo de fibras. Los méas usados son:

Pressley: Expresa la resistencia del algodén en miles de libras por

Resistencia: |, 1gada cuadrada.

Stelometer: Expresa la tenacidad del algodon en gf / tex y también
proporciona el porcentaje de elongacion

El porcentaje de madurez del algoddn se halla mediante el método
Causticaire y se hace en el equipo Micronaire, luego la misma muestra
se trata con soda caustica provocando el hinchamiento de las fibras
maduras. Luego se lavan, se neutralizan, se secan, se acondicionan y
Madurez: | finalmente se halla de nuevo la finura en el Micronaire, obteniendo un
valor que ahora se llama indice Causticaire de finura. La correlacion
por medio de una tabla prestablecida entre estos dos valores nos
proporciona indirectamente el porcentaje de madurez de la muestra de
algodon.
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El algodon con alto contenido de azlcar se torna pegajoso Yy causa

serios trastornos durante el proceso de hilatura.

Contenido | |as pacas detectadas con problemas de aztcar se separan y se

de azlcar 0 | dosifican al maximo durante el mezclado con el fin de minimizar los
melaza: malos efectos. Para medir la cantidad de azucar o melaza se utiliza el

método Clinitest.

Esta prueba se hace en el analizador Shirley, el cual separa las fibras
de las impurezas y por relaciones de peso se determina el porcentaje
de impurezas presentes en el material. Este porcentaje varia entre 2 y
Cantidad | 17 de acuerdo al grado de la paca analizada.
_ de Este analisis permite conocer el rendimiento de la materia prima y
Impurezas: | constituye la base para determinar el flujo de proceso durante la
apertura y para realizar los ajustes de las diferentes maqguinas
abridoras.

Es importante conocer las diferencias de brillo entre las pacas, ya que
Grado de | diferencias muy marcadas pueden causar problemas de barrado en los
brillo: tejidos elaborados posteriormente.

Fuente: http://josemaldonadoingenieriatextil.blogspot.com/2009/12/hilatura-de-algodon.html
2.19 Descripcion del proceso actual de produccién de hilo

2.19.1 Seccion de Aperturay Limpieza

» Algodon

La primera operacion de la cadena productiva es la separacion por lotes de las pacas
de algodon desmotado para ser estibado. Retirados los sunchos se colocan en grupos
a lado de la banda transportadora en el caso del algodon que transporta el material a
las abridoras en las cuales se desflocan mezclan y limpian las sucesivas capas de
fibra, produciéndose asi una primera apertura del material. La fibra pasa al siguiente
proceso de apertura y limpieza mediante un sistema automatico de transporte
neumatico. El restante sector de apertura y limpieza esta formado por un grupo de
maquinas como el monotambor que efectla de igual manera una limpieza circular de
altas velocidades hacia el condensador, que de igual manera tiene como objetivo la
expansion cada ves mas gradual del algodon en proceso, luego hacia el equipo ERM,

que se encarga de limpiar las impurezas del algodén conocidas como (pepa), hasta
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finalmente ser transportado el material hacia las cardas que mediante unos rodillos

cribadores conforman un manto que se une a la salida llamado cinta.
» Poliéster

En el caso del poliéster las pacas son colocadas en los rieles que transportan el
material a las abridoras en las cuales de igual manera se desflocan y mezclan las
sucesivas capas de fibra, produciéndose asi una primera apertura del material, de
igual manera la fibra pasa al restante sector de apertura mezcla y limpieza
conformado por el equipo le limpieza ERM, por Ultima instancia hacia las cardas de
poliéster que de igual manera mediante unos rodillos cribadores conforman un manto

que se une a la salida llamado cinta.
» Cardado

El proceso de cardado es realizado en maquinarias denominadas cardas. Esta maquina
desgarra los flocones de fibras al pasar por un gran cilindro, que luego se desprenden
y retinen en forma de velo, que mas tarde pasan al condensador para formar una cinta
a la salida de la carda, denominada cintas de carda. Entonces, el objetivo de las cardas
en la cadena de produccion de hilado de algoddn y poliéster, es abrir los flocones de
las fibras, separarlos y depurandolos por dltima vez de suciedades y fibras cortas,

proceso ya iniciado en la apertura.

Pero ademas las cardas cumplen un segundo objetivo, que es: ordenar las fibras
limpias y empezar la paralelizacién de las fibras, conformando luego un velo
uniforme que da lugar a la primera cinta de fibras regulares. Las fibras en las cardas
estdn cohesionadas naturalmente, y el velo que forman presenta las siguientes
caracteristicas: libre de aglomeramientos de fibras (neps), menor cantidad de fibras
cortas, eliminacion adicional del polvo y aplanado de la capa de fibras reduciéndolas

a una cinta apta para sufrir estirajes.

Finalmente, un tercer requisito de esta maquina es de entregar una cinta que no tenga

tramos gruesos y tramos delgados, que no este contaminado de ningun tipo.
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Las cintas de carda son recogidas a la salida del equipo, en unos contenedores donde
se deposita en forma circular por su propio peso, denominados botes de carda.

2.19.2 Seccion de Preparacion
» Estiraje y doblado

El siguiente proceso se realiza con una maquina llamada manuar. A la salida de las
cardas las cintas son conducidas al manuar donde se produce un proceso de doblado
estiraje y combinacion del algodén con el poliéster en distintos porcentajes de
acuerdo a la denominacién para obtener una mayor regularidad de la cinta. EI manuar
consta esencialmente de dos cilindros con guarniciones que trabajan a distintas
velocidades, lo que provoca el estiraje de la cinta cuando lo atraviesa.
Simultdneamente se produce una paralelizacion adicional de las fibras, que

contribuye a una mayor uniformidad de masa en toda su longitud.
» Estirajey torsion

Este proceso se lleva a cabo con las cintas proveniente de los manuares, es realizado

en maguinas que reciben el nombre de mecheras.

En estas maquinas las cintas de manuar pasan por un tren de cilindros de estiraje que

permiten obtener una mecha de titulo varias veces mas fino que el original.

Se produce un entrelazamiento de las fibras para darle la cohesion al hilo resultante,
se reduce significativamente el volumen del hilo y perfecciona el paralelismo de las
fibras, lo que aumenta su tenacidad y le proporciona mas suavidad en sus superficies

al dejar sueltas menos puntas de fibras.

Para lograr afinar la mecha se lleva a cabo un proceso de torsion que le otorga la
resistencia necesaria para soportar el devanado en la siguiente etapa del proceso de
hilatura. EI material a la salida de la mechera recibe el nombre de mecha de primera
torsion, y es aqui donde por primera vez la masa de fibras toma la forma de hilo.

Estos hilos son dispuestos en una bobina que recibe el nombre de bobina de mecha
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(pabilo). La bobina de mechas es un producto intermedio delicado. Por un lado, la
capa exterior de mecha esta completamente sin proteccion y, por lo tanto, tiene un
alto riesgo de ser dafiada. Por otro lado, todos los defectos de la mecha son

transferidos al hilado y a menudo son visibles en el producto final.
2.19.3 Seccion de Hilatura
» Hilatura

Esta operacion tiene por objeto convertir las fibras de algodédn y poliéster combinadas
en un hilo uniforme. Los métodos modernos de estiraje final y torsion definitiva de

los hilados se llevan a cabo en equipos denominados: continuas de hilar.

Las continuas de hilar dan el haz de fibras que forman la mecha de estiraje, el
afinamiento necesario para obtener el titulo de hilado y la torsion requeridos cuando
se trata de hilo de un cabo. La mecha estirada y torsionada se enrolla en tubos conicos
denominados canillas o bobinas encastrado sobre usos que giran a altas velocidades
luego de pasar por un cursor que se desplaza por un aro y que le confiere la torsion

definitiva de acuerdo al hilado buscado.

La méaquina y el sector general se mantiene limpios mediante la incorporacion de
limpiadores viajeros que soplan y aspiran sobre puntos estratégicos de la continua y
del piso viajando a todo lo largo de la maquina. El proceso de fabricacion de hilado
finaliza en las continuas de hilar pero todavia debe ser enconado para cumplir con

requisitos de las tejedurias.
2.19.4 Seccion de Bobinado
> Enconado

El hilado contenido en las canillas o husadas es conducido al sector de enconadoras.
Estas enconadoras cuentan con mecanismos automaticos para la alimentacion y
cambio de cono. Durante el pasaje del hilo de la canilla al cono se efectla el control y

el purgado de los defectos y fibras extrafias que pudieran contener el mismo. Un
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sistema de deteccion de fallas las analiza, contabiliza, y elimina por medio un
dispositivo denominado “purgador”, para detectar y controlar puntos finos, gruesos y
en algin caso los denominados neps. Esos cortes son empalmados con dispositivo
Ilamado Splicer o empalmador. También tiene un dispositivo llamado parafinador el
que por medio de una pastilla de parafina con otros productos, para darle al hilo una
lubricacién. Esto se hace preferentemente para los hilados que se utilizan en los
tejidos de punto. Los conos asi confeccionados pueden ser derivados para su

tratamiento final y despacho.

2.20 Diagrama de masas de toda la produccion realizada en el area de hilatura

Un balance de masas se define como la verificacion de la igualdad cuantitativa de
masas que debe existir entre los insumos de entrada y los productos y residuos de
salida. El balance de masas es aplicable tanto a un proceso como a cada una de las
operaciones unitarias. El diagrama expuesto identifica todos los elementos que
intervienen en el cada uno de los procesos para la elaboracion de hilo.

Es importante analizar la cantidad de materia prima que ingresa en cada proceso Yy la
cantidad de material procesado que se obtiene al final de cada subproceso, este
indicador mostro la produccién que se obtiene en cada turno de trabajo con el

rendimiento analizado mediante el muestreo de actividades en cada seccion.

2.20.1 Flujograma de la cantidad de produccion desarrollada en toda el &rea de
Hilatura
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algodon (29 pacas)
6960 kg. aprox.

J

poliéster (4 pacas)
696 kg. aprox.

J

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

algodén (29 pacas)
32,68 kg. aprox.\l/

ABRIDORA DE ALGODON

Transita de algodén

desflocado —>

EQUIPO DE LIMPIEZA

poliéster (4 pacas)
\L 30,68 kg. aprox.

ABRIDORA DE POLYESTER

Transita poliéster

<&— desflocado

EQUIPO DE LIMPIEZA

(ERM) (ERM)
Transita algodon Transita poliéster
peinado cardado
CARDAS CARDAS
(ALGODON) (POLYESTER)
78,36 kg. /h ‘ \l/ 150,45 kg. /h
(2 cardas) (3 cardas)

228,81 kg. /h —>
cinta procesada

MATERIAL GRIS

Area de cardas

MATERIAL BLANCO JET

6 botes de cinta de 6 botes de cinta de
algodén \l/ \l/ algoddn

MANUARES 1 era. Y 2 da. Linea
(primer paso)

6 botes de material combinado

(del 1 er. paso) \l/

MANUARES
(Segundo paso)

6 botes de cinta de
\l/ algodon

MANUARES 3 era. Linea
(primer paso)

6 botes de cinta de poliéster
(del 1 er. paso)

MANUARES
(Segundo paso)
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6 botes de material combinado
(del 2 er. paso) \l, ‘

83,63 kg. /h
de poliéster

MANUARES JET
(Tercer paso)

184,82 kg. /h >
cinta procesada

216 botes de cinta procesada \l/
(2 mecheras)

Area de manuares

MECHERAS

228,41 kg. /h ——>)

384 bobinas con pabilo
(por cada hila sacco lowell)
(4 hilas) \l,

HILAS

178,29 kg. Ih ——)

384 husadas con hilo
(hilas sacco lowell por parada) \l/

Area de mecheras

384 bobinas con pabilo
(por cada hila rieter)
\l/ (8 hilas)

Area de hilatura

384 husadas con hilo
\l/ (hilas rieter por parada)

BOBINADORAS
(2 MURATAS Y 2 SCHAFHORSTS)

221,23 kg. /h

Area de bobinado

BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO

Fuente: Textiles “La Escala S.A.”

Elaborado por: Banda Luis
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2.21 Anélisis de los procesos de produccion de hilo

Aqui es importante sefialar las operaciones y el recorrido que realiza el hombre en las

fases del proceso en forma sistemética, dando una imagen clara de toda la secuencia

de los acontecimientos del proceso en la elaboracion de hilo. Todas las actividades

establecidas a continuacion describen todas las tareas que realizan los operadores

dentro de un periodo de 720 minutos, empezando desde la recepcion de la materia

prima hasta el transporte de los conos bobinas hacia la bodega de producto terminado.

2.21.1 Diagrama del proceso actual de las actividades desarrolladas por los

operadores en toda el area de hilatura

DIAGRAMA DEL PROCESO DEL HOMBRE
RESUMEN
. . Simbolo Cantidad Tiempo Distancia
Empresa: Textiles La Escala S.A. e) I o1 780
(=3 17 104,76 350,9
Seccion: Area de Hilatura Analista: Luis Banda ] 0 0 0
Actividad: Elaboracion de hilo Diagrama No. 2 D 12 1154,84 0
Operador: Llamuca Julio Hoja No. 2 v 0 0 0
Método Actual X Método Propuesto TOTAL 39 1416,31 368,7
Distancia (m.) Tiempo (min.) Simbolo Descripcion de la actividad
16,05 12,47 (@] CP [0 D V [Recepcion delalgodén en el area de apertura desde la bodega de materia prima (29 pacas)
17 1,84 (@] |:> [0 D V [Recepcion de poliéster en el 4rea de apertura desde la bodega de materia prima (4 pacas)
10,05 27,84 o |:> [0 DO V |[Traslado de las pacas de algodon a los alrededores de la abridora (29 pacas)
13,05 2,72 o 9 [0 DO V [Traslado de las pacas de poliéster junto a las abridoras 1y 2 (4 pacas)
42,05 (rI=> O D V [Desempaque de las pacas de algodén (29 pacas)
1,68 (:) —=> [0 D V |Desempaque de las pacas de poliéster (4 pacas)
12 9,38 (:) —=> O D V¥ |Alimentacién de la abridora con algod6n
1 Q&D D V |Alimentacion de las abridoras con poliéster
139,01 O = E—D V' |Espera hasta que se llene el bote con cinta de algodén (carda 4y 5)
51,02 O ':LQ-—D V  |Espera hasta que se llene el bote con cinta de poliéster (carda 1, 2y 3)
1,05 0,86 O = O D V [cambiode bote lleno por un bote vacio en la carda de algodén (c/u)
4,75 0,78 Q => O D V [cambiode bote lleno por un bote vacio en la carda de poliéster (c/u)
4,78 12 Q QQ O V [Transporte de botes llenos del manuar 1 primer paso (6 botes)
6,15 o = D V' |Espera hasta que se llene el bote de la cinta procesada en este manuar
4.8 120 O EZQ O V  [Transporte de bote lleno del primer paso hasta el manuar 2 del segundo paso (6 botes)
7,69 O = U V' |Espera hasta que se llene el bote de la cinta procesada en este manuar
4,48 1,50 O EE% V' |Transporte del bote lleno del segundo paso hasta el manuar 3 del tercer paso (6 botes)
6,15 [Cl== V  |Espera hasta que se llene el bote con la cinta procesada en este manuar
11,1 2,4 O E& V' |Transporte de botes llenos junto al manuar 7 primer paso (6 botes)
7,27 o= U V  |Espera hasta que se llene el bote con la cinta procesada en este manuar
3,5 1,7 O E& V' |Transporte del bote lleno del primer paso hacia el manuar 8 del segundo paso (6 botes)
9,09 o = U V' |Espera hasta que se llene el bote con la cinta procesada en este manuar
50 1,08 o l:r% V' [Transporte del bote lleno hacia el 4rea de hilatura JET
15 41,80 Q [0 DO V |Transporte del bote lleno junto a la mecheras 1y 2 debajo de Ia filetas (216 botes)
41,40 O O V |Empalme de la cinta por la fileta hasta el tren de estiraje (una mechera, 108 botes)
176,90 QO = V  [Espera hasta que se llenen las bobinas (2 mecheras)
29,31 Q = O D V [cambio de mudada (2 mecheras)
16 3,75 QO = O D V _[Transporte del coche con las bobinas llenas al area de hilatura al blogue A
15 3,42 Q DO V |[Transporte del coche con las bobinas llenas al area de hilatura al blogue B
311,67 QO = U V  [Espera hasta que se llenen las canillas con hilo (hila sacco lowell) valor aprox de cada hila
194,04 Q = 00 _D V |[Esperahastaque se llenen las canillas con hilo (hila rieter) valor aprox de cada hila
11,10 Q = O D V [cambio de las canillas llenas por canillas vacias (hila sacco lowell) de cada hila
19,15 CL:> 0 D V |cambio de las canillas llenas por canillas vacias (hila rieter) de cada hila
49 0,22 OB 0 D V |Transporte de canillas llenas de hilo al drea de bobinado del bloque A
41 0,27 Q D V  |Transporte de canillas llenas de hilo al drea de bobinado del bloque B
127,10 O 3%;) v Espera hasta que se llenen los conos con hilo (bobinadora murata) de cada bobinadora
118,75 QO = v Espera hasta que se llenen los conos con hilo (bobinadora schafhorst) de cada bobinadora
46,05 0,77 O D D Vv Transporte de conos llenos de hilo de bloque A al area de bodega
34,04 0,58 O Eb D D Vv Transporte de conos llenos de hilo de bloque B al area de bodega
Fuente: Actividades de toda el area de hilatura

Elaborado por: Banda Luis
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2.22 Diagrama de recorrido del hombre en toda la planta de hilatura

N0
L/ \_/

BODEGA DE MATERIAL PARA REPROCESADO

ABR. POLIESTER
1,2,3

LABORATORIO BODEGA DE
DE CONTROL PRODUCTO
DE CALIDAD TERMINADO

POLIESTER

MATERIA PRIMA
(ALGODON)

10,11,12

SCHLAFHOR

Fuente: Textiles “La Escala S.A.”
Elaborado por: Banda Luis
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2.23 Diagrama de proceso Bimanual en el empate de hilo

Este diagrama describe el proceso de empate de hilo actual utilizando las manos

izquierda y derecha. Aqui se muestran los movimientos y reposos realizados con las

manos Y la relacién que existe entre estas, con el fin de analizar y mejorar dicha

operacion.

2.23.1 Diagrama de operaciones para el empate de hilo (método actual)

Mano lzquierda

Mano Derecha

Coge la husada que se encuentra sobre el husillo

Saca la husada con hilo

Coge la punta (hebra de hilo)

Sujeta la husada desde |a parte superior

Desenrolla aproximadamente 10 cm. de hilo de la husada

Introduce |a husada nuevamente en el uso hasta el tope

Sujeta la punta de la hebra de hilo

Busca el cursor que esta sujeto en el anillo de usadas

Introduce |a hebra de hilo por el guia hilos superior
seguidamente por el aro antibalones

e—e-Ceee

Sostiene el hilo formando una parabola para ingresarlo al
cursor que ya estuvo localizado

Ejecuta la accion de tensar el hilo

Sostiene la punta del hilo

e—ereo—CCgE

Acerca esta punta del hiloy |a junta (empalmarlo) con la
mecha existente por atrds del cilindro de salida (estiraje total)
y la tobera de absorcion del material del tren de estiraje

Diagrama de operacion para realizar el empalme de hilo en las hilas segtin el método actual

Fuente: Tarea de empate de hilo en el area de hilado
Elaborado por: Banda Luis
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2.24 Conclusiones

» Elandlisis y la identificacion de los factores que producen la disminucion de las
tareas de produccion de hilo trae como problematica la necesidad de mejorar los
tiempos de realizacion de las distintas actividades que involucra la movilizacion
del operario a través de toda la planta.

» Los resultados obtenidos en la encuesta aplicada a todo el personal de
supervision identifica el grado de dificultad presente en cada seccion.

» La informacién obtenida referente al rendimiento productivo obtenido de las
maquinas y los operadores a su cargo refleja también la descoordinacion de las
tares de limpieza y el incremento de tiempos muertos en todos los procesos.

» La falta de un tiempo controlado y empleado para la ejecucion de tareas
manuales involucra una disminucion de la produccion, especialmente en las
secciones de estiraje y torsion e hilatura.

» La manera de realizar algunas tareas como en el caso del empalme de hilo, sin la
supervision necesaria ni la basqueda de nuevos métodos para esta operacion,

ocasionan el incremento del tiempo para la ejecucion de la misma.
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CAPITULO IlIlI

3. DISENO DE LA PROPUESTA

3.1 Tema

Estudio de tiempos y movimientos en los puestos de trabajo de los procesos de
produccion de hilatura en la empresa textiles “La Escala S.A.”, ubicada en la ciudad

de Quito, sector Cotocollao, periodo 2012-2013.
3.2 Introduccion

En la empresa Textiles La Escala cumpliendo con los estandares de calidad y servicio
requieren un estudio de tiempos y movimientos en el area de hilatura, determinando
con ello las actividades de produccion actual, incremento del rendimiento de
produccion, y la implantacién de un tiempo de operaciones estdndar en todos los
procesos, que faciliten el trabajo realizado en cada una de las areas productivas de la

planta.

Esta empresa esta dedicada a la actividad manufacturera de la elaboracién de hilo
convencional mediante la mezcla de algoddn y poliéster, por ello reconoce que los
factores fundamentales como son las actividades y operaciones manuales en las areas
de trabajo , y la estandarizacion de tiempos, son la base principal para el desarrollo de
una mejor productividad en la elaboracion y obtencion de productos de mejor calidad;
requieren entre otras cosas, un cronograma de actividades y procedimientos para cada
uno de los procesos efectuados por los operarios en el area de produccion de hilatura,
los mismos que permitiran detectar areas que tengan dificultades y retrasos al

momento de efectuarse el proceso de elaboracién de hilo.
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Por lo Por lo tanto existe la necesidad de establecer parametros de operaciones que
incluyan un estudio de tiempos y movimientos, buscando alternativas que permitan la
mejora continua en todas las actividades, pudiendo asi tomar acciones correctivas a

largo plazo, mediante ello dar cumplimiento a la mision y vision de la empresa.

La importancia de este proyecto también esta basado en la toma de decisiones futuras
que el Gerente de la empresa realizard, con el propdsito de incrementar la produccion
y mejorar de forma progresiva las estaciones de trabajo de cada operador,
optimizando los recursos humanos y materiales con lo cual impulsard en un alto

grado la competitividad minimizando los tiempos muertos y paros innecesarios.
3.3 Objetivos
3.3.1 Objetivo General

» Realizar un estudio en los puestos de trabajo de los procesos de produccién de
hilatura mediante el analisis de tiempos y movimientos, que permita determinar

la eficacia de los trabajadores de la Empresa Textiles La Escala.
3.3.2 Objetivos Especificos

» ldentificar las operaciones, parametros, y los estdndares mas importantes del
proceso de produccion en el area de hilatura en la empresa Textiles La Escala.

» Analizar las actividades realizadas por los operadores en las lineas de flujo de
produccion de hilatura, con el propoésito de identificar la eficacia de los puestos
de trabajo y establecer los tiempos estdndares necesarios para efectuar los
procesos investigados.

» Elaborar una propuesta para mejorar las actividades de produccion de hilo,
mediante la estandarizacion de las operaciones claves realizadas por los

operadores en la elaboracion de hilo.

3.4 Organizacion de las actividades dentro del area de hilatura
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Para la distribucion y la organizacion de las actividades productivas en todas las areas
de la empresa la organizacion funcional, debe tener control y conocimientos de las

tareas que se realizan por parte de los operadores.
3.5 Estructura de la propuesta

»  Descripcion de la actividad productiva desarrollada en el area de hilatura.

A\

Planteamiento del tiempo estdndar para la mejora de las actividades de
produccién.

Anaélisis del rendimiento de méaquinas y operarios del area de hilatura.

Métodos de trabajo mejorados en la elaboracion de hilo.

Produccion obtenida mediante la estandarizacion de tareas y actividades.

vV V VYV V

Tareas y actividades de produccién planteadas para la disminucion de tiempos
muertos y actividades improductivas.

3.6 Descripcion del Proceso de Produccion de hilatura
3.6.1 Caracteristicas del Proceso

Las operaciones que se llevan a cabo en el proceso de elaboracion de hilo van en
proceso secuencial, una después de la otra por lo que la distribucion es en linea. El
flujo de cada una de las operaciones debe ser lo mas continuo posible y deben
minimizarse las distancias, las operaciones Yy tiempos utilizados para elaborar hilo.
Por lo que se sugiere el siguiente esquema de las tareas mas importantes desarrolladas
en toda el &rea de hilatura de la empresa.

3.7 Analisis de tiempos y movimientos en el todas las areas de hilatura

Del estudio de tiempos y movimientos realizados en todas las eras de hilatura se ha
determinado los siguientes tiempos estandar para las diferentes actividades que se

realizan de forma manual.
El tipo de Lectura utilizada es la lectura continua con un margen de error del 0.05.

Férmula aplicada:
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N'= | 40VNZX2-(3X)? |2

2X

N’= el nUmero necesario de observaciones
X= lectura de los tiempos del elemento medido, y
N= numero de lecturas ya realizado

3.8 Determinacion del tiempo estandar

Para realizar un estudio de tiempos y determinar el tiempo estandar de una operacion,

es necesario seguir los siguientes pasos.

1. Obtener y registrar la informacién sobre la operacion y operario que se estudia
(determinar o conocer el paso del operario a cronometrar)

Dividir la operacion en elementos y anotar una descripcion completa del método.
Observar y registrar el tiempo empleado por el operario.

Determinar el nimero de ciclos que deben cronometrarse.

Valorar la actuacion.

Comprobar que se han cronometrado un namero suficiente de ciclos

Determinar los suplementos.

© N o g K w N

Determinar el tiempo estandar de la operacion.
3.9 Informacion de la operacién y el operario

Antes de tomar el tiempo de la operacion, fue importante obtener la colaboracién del

operario, tratando de que realice la operacion en condiciones normales.

Al analizar la tarea, se utilizo el método de parar y observar establecido en el estudio

de métodos.

3.10 Determinacion de la muestras en todas las secciones de la Planta
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Tabla N° 23. Numero de observaciones realizadas en todas las areas de hilatura

NUMERO DE OBSERVACIONES
Area de Apertura | Area de Estiraje y Doblado | Area de Estirajey Torsion | Area de Hilatura (Sacco lowell) | Area de Hilatura (Rieter)
CICLOS — X2 X X2 X X2 X X2 X X2
1 8,07 80,46 2.2 484 20 400 6,03 48,02 14,38 206,78
2 9,28 86,12 1,97 3,88 19,63 385,34 7,24 52,42 13,85 191,82
3 8,02 64,32 1,85 3,42 18,79 353,06 7,05 49,7 12,97 168,22
4 7,73 59,75 2,76 7,62 21,03 442,26 7,93 62,88 12,32 151,78
5 9,07 82,26 2,25 5,06 18,77 352,31 7,08 50,13 13,41 179,83
6 7,28 53 2,12 4,49 19,15 366,72 6,92 47,89
7 7,3 53,29 2,18 4,75 21,17 448,17
8 8,15 66,42 2,2 4,84 21,55 464,4
9 8,75 76,56 2,19 48
10 8,13 66,1 1,76 3,1
11 9,4 88,36 2,25 5,06
12 9,04 81,72 2,16 4,67
13 7,28 53 1,94 3,76
14 7,13 50,84 1,97 3,88
15 7,7 59,29 2,22 4,93
16 8,04 64,64 1,78 3,17
17 8,95 80,1 1,98 3,92
18 7,2 51,84 1,93 3,72
19 1,88 3,53
X 147,42 1218,08 39,59 83,45 160,09 3212,27 43,15 311,04 66,93 898,44
N= 15 19

Fuente: Observaciones en toda el area de hilatura
Elaborado por: Banda Luis




3.11 Analisis de las operaciones de tiempos dentro de la Empresa

3.11.1 Hoja de operaciones de tiempos realizados en el area de apertura

Tabla N° 24. Observaciones realizadas en el &rea de apertura

HOJA DE OBSERVACION PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Operacidn: Mezcla de algodon Material: Algoddn RESUMEN
Nombre de la maquina: Abridoras de algodon Analista: Luis Banda Factor de valoracion (4 elementos) Suplementos
Nombre del operario: Llamuca Julio Fecha: 124/06/2012 Habilidad D | ¢ | D | Cl |Constantes % |Variables %
Experiencia en el drea: bafios Tiempo total transcurrido {12323 minutos Esfuerzo @ | ¢t | D | Cl [Npersonales 5 [T.depie 2
Hora de inicial: 09H00 Eltiempo estudiado es el necesariopara realizaruna | condiciones C C C C |Fatiga 4 |Ruido )
Observaciones;  |correcta mezcla de las pacas existentes en el drea de
Hora final: 11H03 apertura Consistencia B B D C Energ. muscular | 5
(ICLoS Total
DESCRIPCION DEL ELEMENTO 12131456789 |10|]1]|1 3 “ |5 T T FC ™
o ~ | T|008[003]007]|008]|008]|006008]008]|01]008]009| 01 0,08 | 008|009 1,18 | 0,08 | 1,07 | 0,08
Transporta el coche hacia el drea de materia prima
L1008 9 [1832(2635]34,08]43,13]5043(57,73| 659 |74,63|82,77] 92,18 | 1012 [108,48|11562
Coloca una pequefia cantidad de algodonde las | T |337] 395 | 32 323 322|277 285|235 (33732533 | 319 | 28 [ 265 | 32 46,75 312 | 116 | 362
pacas en el coche hasta que este totalmente lleno | | 1345117 05 1215 29358 37,3 | 45,9 (53,28 (60,08 (69,27 (77,88 |86,07| 9537 | 10405 |111,13|11882
) T1035(032(02 [025/057/02]02(2102(03(019/088] 031 | 018 |[019 026 5421036 | 1,02 | 037
Transporta el bote lleno junto a la telera
L |38]13,27(21,72]29,83|37,87| 46,1 |53,48| 61,1 |69,5778,07(86,95| 95,68 | 10423 |111,32]119,08
Vaca el algodon existente en el coche en la telera | T (5,07 498 | 455 | 417 [ 52 [425| 417 | 47 | 498 [ 461|513 544 | 417 | 421 | 415 69,88| 4,66 | 1,14 | 531
abridora L [897(1825(26,27| 34 |43,07]50,35(57,65| 65,8 | 74,55/82,68(92,08(101,12| 1084 |11553]12323
TN=| 938 minutos TS = 11,067 minutos

Fuente: Observaciones en el area de apertura

Elaborado por: Banda Luis
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3.11.2 Hoja de operaciones de tiempos realizados en el &rea de estiraje y doblado

Tabla N° 25. Observaciones realizadas en el area de estiraje y doblado

HOJA DE OBSERVACION PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Operacion Mezcla de algodén Material: Polyalgodon RESUMEN
Nombre de la mdquina: Abridoras dealgodén Analista: Luis Banda Factor de valoracién (8 elementos) Suplementos
Nombre del operario: Walter Hidalgo Fecha: 18/05/2012 Habilidad Cl| C | C D D c2|c|c Constantes % Variables %
Experiencia en el rea: 6 afios Tiempo total transcurrido 42,02 minutos Esfuerzo D DJ|C]| D D | C2 | C2 | C2 [N.personales 5 |T.depie 2
Hora de inicial: 08HO0 | aestandarizacion de esta actividad de mantenimiento fcongiciones | ¢ [ D [ ¢ | ¢ | ¢ | ¢ | ¢ | C |Fai 4 |Ruido 2
- Observaciones: |incluyen todos los pasos necesarios y basicos que se
Hora final: 08H42 deben realizar en cada manuar Consistencia C C C C C C C C Energ. muscular 5
Caracteristicas del operador: CICLOS Total
Descripcion del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 T T FC N

i s sequros o tren de stirge T |005]005]| 006 [005]046| 006 | 025 [ 004 [ 009 | 004 | 005 | 014 | 006 | 06 | 0,08 [ 0,05 | 0,06 | 0,03 | 0,08 | 0,11 197 0,10 1,09 0,11

L | 005|225 423|607 940 | 1153 | 1363 | 1547 | 17,62 | 19,82 | 21,63 | 24,32 | 26,58 | 28,48 | 30,10 | 32,52 | 34,38 | 36,30 | 38,25 | 40,13
Sacar los cilindros del tren de estiraje y limpiarlos| T | 0,45 [ 0,72 | 080 | 101 [ 092 | 044 | 054 | 085 | 063 | 030 | 054 | 036 | 017 [ 042 | 0,90 [ 0,60 | 065 | 042 | 042 | 0,50 11,64 0,58 104 0,61
de Ia cinta enredada L | 050 | 297 | 508 | 7,08 |1032| 1197 | 1417 | 1632 | 1825 | 20,12 | 22,17 | 2468 | 26752890 | 31 |33,12 | 3503|3672 | 3867 | 40,63
Limpiar los cilindros con un pafio humedecido T |057 021|017 [ 045025 | 050 | 005 | 026 | 043 | 051 | 051 | 062 | 052 | 042 | 030 [ 033 | 034 | 050 | 046 | 0,37 1,17 0,39 1,08 042
con agua L | 107 [ 318|520 | 753 (1057 | 1247 | 1422 | 1658 | 18,68 | 20,63 | 22,68 | 2530 | 27,27 | 29,32 | 31,30 [ 3345 | 35,37 | 37,22 [ 39,13 | 41
Colocar nuevamente los cilindros en el tren de T |028)019|015|040 011 011 (o045 030 [ 037 | 024 | 034 | 017 | 031|015 | 05| 0,18 | 015 | 0,41 | 034 | 0,38 518 0,26 1,03 0,27
estiraje L | 135337535793 [1068| 1258 | 14,67 | 16,88 | 19,05 | 20,87 | 23,02 | 2547 | 27,58 | 29,47 | 31,45 | 33,63 | 35,52 | 37,63 [ 39,47 | 41,38

T 1010|005 005009 |02 [ 005 (008 015 010 | 015 | 013 | 011 | 007 | 0,05 | 0,07 | 0,10 | 0,06 | 0,05 | 0,15 | 0,14 1,95 0,10 1,03 0,10
Plegar la palanca del tren de estiraje hacia abajo L [145] 342|540 | 802 |1088 | 12,63 | 14,75 | 17,03 | 19,15 | 21,02 | 2315 | 25,58 | 27,65 | 29,52 | 31,52 | 33,73 | 35,58 [ 37,68 | 39,62 | 41,52
Retroceder el velo a forma de cinta y enhebrar T [027]028]028 )02 |014| 045 (042 017 | 047 [ 030 | 045 | 019 | 023 | 0,11 | 036 | 0,09 | 0,19 [ 020 [ 0,11 | 0,25 521 026 1,08 0,28
por laboguilla del guiavelos L | 172|370 | 568 | 827 |11,02| 1308 | 1517 | 17,20 | 19,62 | 21,32 | 2360 | 25,77 | 27,88 | 29,63 | 31,88 | 33,82 | 35,77 | 37,88 | 39,73 | 41,77
Colocar el cabo de la cinta por el tubo de T {020 |010[010|02|018]| 017 |05 012 | 010 | 015 [ 013 | 025 | 0,06 | 0,17 | 0,34 | 028 | 041 | 009 | 05 | 01 323 016 108 017
quiavelos y conducirlo por el embudo de cintaa
Jos cilindros de salida L | 193380578 |85 |1120| 1325 |1532| 1732 | 1972 | 2047 | 2373 | 2602 | 27,94 | 29,80 | 32,22 | 34,10 | 35,88 | 37,97 | 30,83 | 41,88
Accionar latecla de impulsion  realizar el T 1027037024048 ]027] 013 [011| 021 | 006 | 011 | 045 | 050 | 038 | 022 | 025 | 022 | 0,39 | 0,20 | 0,14 | 0,14 5,07 025 11 0,28
empalme de la cinta que se introduce enelbote | | | 550 | 417 | 602 | 894 | 10,47 | 1338 | 1543 | 1753 | 1978 | 2158 | 2418 | 2652 | 2832 | 3002 | 3247 | 34,32 | 36,27 | 38,17 | 40,02 | 4202

TN= 2,24 minutos TS= 2,64 minutos

Fuente: Observaciones en el &rea de estiraje y doblado
Elaborado por: Banda Luis
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3.11.3 Hoja de operaciones de tiempos realizados en el area de estiraje y torsion

Tabla N° 26. Observaciones realizadas en el &rea de estiraje y torsion

HOJA DE OBSERVACION PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Operacion: Mezcla de algodon Material: Polyalgodon Resumen
Nombre de la maquina: Mechera Analista: Luis Banda Factor de valoracion (5 elementos) Suplementos
Nombre del operario: Vega Jonathan Fecha: 17/07/2012 Habilidad ct|c |B2|Cl| B Constantes % |  Variables %
Experiencia en el area: 12 afios Tiempo total transcurrido 98,22 minutos Esfuerzo ct | ct | Cl| C2 | B2 |N. personales 5 |T. de pie 2
Hora de inicial: 07H00 ) El tiempo estandarizado es el necesrio Condiciones c I C C ¢ |Fatiga 4 [Ruido 2
- Observaciongs:  |para realizar el cambio de mudada en la
Hora final: 09H38 mechera 2 Consistencia c p|lcCc]|C|c Energ. muscular 5
Caracteristicas del operador: CICLOS Total
Descripcion del elemento 1 2 3 4 5 IT | T | FC | TN
T 272 267 222 2,00 2,10 11,71 195 | 114 | 2,22
Desengancha la mecha de la bobima Ilena
L 272 22,61 41,85 60,42 81,55
Coloca y transporta las bobinas Ilenas por T 585 540 465 513 585 2688 | 448 | 1,13 | 5,06
cada uno de los husos de la mechera L 857 807 4650 6555 8740
Coloca las bobinas vacias en el centro de las T 531 510 540 567 502 26,50 | 442 | 116 | 512
fletas de cada huso L 1388 B17 51,90 72 2.0
Ajusta latension de la mecha a la bobina T 530 53 S 428 476 24871 415 | 111 | 4,60
vacia para ser llenada nuevamente L 1918 3853 5707 7550 o718
Enciende la maquia y supervisa el estado de T 082 110 135 3% 104 826 | 1,38 | 1,19 | 164
las mecheras, husos y botes. L 2 2963 5842 7945 B2

TN =

18,65 minutos

TS = 22,01 minutos

Fuente: Observaciones en el area de estiraje y torsion
Elaborado por: Banda Luis

79



3.11.4 Hoja de operaciones de tiempos realizados en el area de hilatura

Tabla N° 27. Observaciones realizadas en el area de hilatura (hila sacco lowell)

HOJA DE OBSERVACION PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Operacion: Hilado | Material: Polyalgodon Resumen
Hila
Nombre de la maquina: | Sacco | Analista: Luis Banda Factor de valoracion (3 elementos) Suplementos
Lowell

Nombre del operario: Fecha: 26/10/2012 Habilidad B2 | C1 C2 | Constantes % Variables %

- oo ~ Tiempo total - .
Experiencia en el &rea: | 12 afios transcurrido 29,15 minutos Esfuerzo Cl| C1 D | N. personales 5 | T.depie 2
Hora de inicial: 08HO00 El tiempo estandarizado | Condiciones | C | C C |Fatiga 4 | Ruido 2

Observaciones: es el necesario para - -
Hora final: 08H29 ' realizar el cambio de Consistencia c C D Energ. 7
parada para 384 husos muscular

DESCRIPCION DEL CICLOS Total

ELEMENTO 1 2 3 4 T T FC TN
Sacar las husadas llenas | T 5,22 5,92 5,75 6,50 23,39 5,85 1,16 6,78
de cada huso e insertar
las canillas vacias en L 5,37 12,85 19,92 27,72
cada huso
Transportar el coche 0,35 0,27 0,50 0,53 1,65 0,41 1,14 0,47
lleno al &rea de
Verificar el estado de T 1,21 1,05 0,80 0,90 3,96 0,99 1,05 1,04
cada huso y encender la
maquina para empezar
nuevamente el proceso | L 6,93 14,17 21,22 29,15
de hilado

TN =|8,29 minutos TS =9.95 minutos

Fuente: Observaciones en el area de hilatura
Elaborado por: Banda Luis
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Tabla N° 28. Observaciones realizadas en el area de hilatura (rieter)

HOJA DE OBSERVACION PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Operacion: Hilado Material: Polyalgodon Resumen
Nombre de la méaquina: Hila Rieter Analista: Luis Banda Factor de valoracion (3 elementos) Suplementos
Nombre del operario: Fecha: 26/10/2012 Habilidad B2 C1 C2 | Constantes % | Variables | %
Lo . ~ Tiempo total . ;
Experiencia en el area: 12 afios transcurrido 66.93 minutos Esfuerzo C1 C1 D | N. personales 5 | T. de pie 2
Hora de inicial: 08HO00 El tiempo Condiciones | C C C |Fatiga 4 | Ruido 2
estandarizado es el
Observaciones: | necesario para realizar Energ
Hora final: 09H06 el cambio de parada Consistencia | C C D : 7
muscular
para 912 husos
DESCRIPCION DEL CICLOS Total

ELEMENTO 1 2 3 4 5 =T T FC TN
Sacar y depositar las husadas T 505 | 419 | 417 4,20 4,90 22,51 4,50 1,16 5,22
llenas de cada huso en un
coche L 5,05 18,57 | 32,40 45,40 58,42
Transportar otro coche con las T 7,93 8,33 7,55 7,25 7,13 38,19 7,64 1,14 8,71
canillas vacias e insertar las
canillas en cada huso L 12,98 26,90 39,95 52,65 65,55
Verificar el estado de cada T 1,40 | 133 | 1,25 0,87 1,38 6,23 1,25 1,05 1,31
huso y encender la maquina
para empezar nuevamente el L 14,38 | 28,23 | 41,20 | 53,52 66,93
proceso de hilado

TN=| 10,24 minutos TS =12,29 minutos

Fuente: Observaciones en el area de hilatura

Elaborado por: Banda Luis
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3.12 Mejoramiento de productividad mediante la disminucion de los tiempos de

inactividad

Tabla N° 29. Indice de productividad con el mejoramiento del tiempo de trabajo

MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

Areas de la planta Produccion (kg./turno) [ N° de personas PrOdUCtiVi(de? por turno
Area de apertura 2950,80 1 2950,80
Area de estiraje y doblado 4607,64 2 2303,82
Area de estiraje y torsion 2843,82 1 2843,82
Area de hilatura 2228,5 7 318,36
Area de bobinado 2743,63 4 685,91
Fuente: Andlisis del tiempo productivo

Elaborado por: Banda Luis

3.13 Rendimiento mediante los tiempos estandarizados

Tabla N° 30. Rendimiento con la estandarizacion de tareas en el area de hilatura

RENDIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES ESTANDARIZADAS

Seccion Proceso Tiempo Tiempo Rendimiento

normal (min.) | estdndar (min.) (%)

Area de Apertura Mezcla de algodén 9,38 11,07 84,73

Area de Estiraje y Limpieza t_jel_conjunto del 224 2,64 84,85

Doblado tren de estiraje

Area.(,je Estiraje y Cambio de pabilo de la 18,65 2201 8473

Torsién mechera

Area de Hilatura Camblq de canl!las llenas 8,29 9,95 8332

(Sacco lowell) por canillas vacias

Arfaa de Hilatura Camblq de canl!las llenas 1024 12.29 8332

(Rieter) por canillas vacias

Fuente: Andlisis del tiempo
Elaborado por: Banda Luis

productivo
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Gréfico N° 11. Rendimiento promedio mediante la estandarizacion de las tareas en el area de Hilatura
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Doblado Torsidn (Sacco lowell) (Rieter)
B Tiempo normal (min.) 9,38 2,24 18,65 8,29 10,24
H Tiempo estandar (min.) 11,07 2,64 22,01 9,95 12,29
# Rendimiento (%) 84,73 84,85 84,73 83,32 83,32

Fuente: Observaciones en el area de hilatura

Elaborado por: Banda Luis




3.14 Proyeccidn del incremento de la produccion de hilo

Tabla N° 31. Incremento de produccion (cardas)

PRODUCCION
Velocidad de Met_ros de Peso (eficiencia Tiempo de
S - cinta .. | Incremento
Maquinas operacion del 85%) recuperacion Kg/turno
: entregados . (Kg)
(m/min) (m.) Kg/turno (min.)

Carda C4-A (1) 160 2500 601,80 53,78 44,95 646,75
Carda C50 (2) 160 2600 601,80 53,78 44,95 646,75
Carda C50 (3) 160 2600 601,80 53,78 44,95 646,75
Carda C4 (4) 140 8500 526,58 53,78 39,33 565,91
Carda C50 (5) 110 7500 413,74 53,78 30,90 444,64

Fuente: Andlisis del tiempo productivo
Elaborado por: Banda Luis
Tabla N° 32. Incremento de produccion (manuares)
PRODUCCION
Velocidad Metros de | Peso (eficiencia | Tiempo de Incremento
Maquinas de operacion cinta del 80%0) recuperacion (Kg) Kg/turno
(m/min) entregados Kg/turno (min.) g

Manuar RSB D30 (3) 650 4000 1610,70 65,21 145,88 1756,58
Manuar RSB D30 (6) 650 4000 1610,70 65,21 145,88 1756,58
Manuar RSB 951 (8) 630 5000 1003,59 65,21 90,89 1094,48

Fuente: Andlisis del tiempo productivo
Elaborado por: Banda Luis
Tabla N° 33. Incremento de produccién (mecheras)
PRODUCCION
Velocidad de | Metros de | Peso (eficiencia | Tiempo de Incremento
Maquinas operacion cinta del 75%) recuperacion (Kg) Kg/turno
(m/min) entregados Kg/turno (min.) 9
Mechera F5 (1) 43,25 2700 1750,8 27,02 65,70 1816,50
Mechera F1 (2) 24,46 2800 990,165 27,02 37,16 1027,32

Fuente: Andlisis del tiempo productivo
Elaborado por: Banda Luis
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Tabla N° 34. Incremento de produccion (hilas)

PRODUCCION
Méquinas Ne Entre_ga No. de | Produccion al r;:isglzlla'gc?gn Incremento Kg/turno
(m/min) [ husos | 85% (kg/tuno) (min.) (Kg)
Saco Lowell (1) | 20 12,98 384 84,70 21,12 2,48 87,18
Saco Lowell (2) | 20 12,98 384 84,70 26,03 3,06 87,76
Saco Lowell (3)| 20 12,98 384 84,70 26,14 3,07 87,77
Saco Lowell (4)| 20 12,98 384 84,70 25,66 3,02 87,71
Rieter (5) 20 16,15 912 250,27 31,65 11,00 261,27
Rieter (6) 24 16,89 912 218,12 29,88 9,05 227,17
Rieter (7) 24 16,89 912 218,12 30,68 9,29 227,41
Rieter (8) 22 17,02 912 239,78 32,06 10,68 250,45
Rieter (9) 24 16,89 912 218,12 32,28 9,78 227,89
Rieter (10) 20 14,2 912 220,06 32,73 10,00 230,06
Rieter (11) 24 16,89 912 218,12 28,63 8,67 226,79
Rieter (12) 24 16,89 912 218,12 29,45 8,92 227,04

Fuente: Andlisis del tiempo productivo
Elaborado por: Banda Luis

Tabla N° 35. Incremento de produccién (bobinadoras)

Velocidad S Tiempo de
Maquinas Ne | de operacion Peso (eficiencia recuperacion Incremento Kg/turno
: 80%) Kg/turno - (Kg)
(m/min) (min.)

15 1100 299,06 25,08 10,42 309,48

Muratas 1-2 22 1150 532,93 25,04 18,53 551,46

24 1150 879,34 22,78 27,82 907,16

Schafhorst 1-2 24 1250 943,41 24,51 32,12 975,53

Fuente: Andlisis del tiempo productivo
Elaborado por: Banda Luis

3.15 Diagrama Bimanual (método propuesto)

En este diagrama se muestran los movimientos realizados con las manos y la relacion

que existe entre estas, con el fin de mejorar la operacion del empate de hilo, aqui se

han identificado todos los movimientos para reducirlos y cambiarlos por movimientos
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mas eficientes, realizando asi una operacion en donde ambas manos estén bien

balanceadas, manteniendo el ritmo en el operador y evitando la temprana fatiga.

3.15.1 Diagrama de operaciones para el empate de hilo (método propuesto)

=l

Mano lzquierda

Mano Derecha

Coge |a husada que se encuentra sobre el eje

Acciona el freno del huso

Saca la husada con hilo

Coge |a punta (hebra de hilo)

Sujeta la husada desde la parte superior

Desenrolla aproximadamente 15 cm. de hilo de la husada

Introduce |a husada nuevamente en el uso hasta el tope

Sujeta la punta de la hebra de hilo

Busca el cursor que esta sujeto en el anillo de usadas

Introduce |a hebra de hilo por el guia hilos superior
seguidamente por el aro antibalones

Sostiene el hilo formando una parabola para ingresarlo al
cursor que ya estuvo localizado

Ejecuta la accidn de tensar el hilo

Desactiva el freno del huso

Sostiene la punta del hilo

Acerca esta punta del hiloy la junta (empalmarlo) con la
mecha que existente entre el cilindro de salida (estiraje total) y
la tobera de absorcion del tren de estiraje

e—e—e e o eE

e—ere—eoieed

Acerca esta punta del hiloy la junta (empalmarlo) conla
mecha que existente entre el cilindro de salida (estiraje total) y
la tobera de absorcion del tren de estiraje

Diagrama de operacion para realizar el empalme de hilo en las hilas segtin el método planteado

Fuente: Tarea de empate de hilo en el area de hilado

Elaborado por: Banda Luis
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Tabla N° 36. Anélisis de los tiempos empleados para el empalme de hilo

Hilas Husos Método Actual | Tiempo (min.) | Método Planteado | Tiempo (min.)
Hila sacco lowell 384 49,92 42,24
0,13 0,11
Hila rieter 912 118,56 100,32

Fuente: Tarea de empate de hilo en el area de hilado

Elaborado por: Banda Luis

3.16 Descripcion del diagrama Hombre-Maquina

Esta descripcion grafica presenta la secuencia del conjunto de tareas que componen

las operaciones de los operadores y las maquinas en las areas de apertura, y estiraje y

doblado, esto permite identificar el tiempo empleado por cada operador, esto es

importante ya que en estas secciones cada operador cuenta con un nimero especifico

de equipos. Con esto se observa la eficiencia de cada operador, en cardas es

aproximadamente 58,60% del tiempo necesario para el cumplimiento de la

elaboracion de la cinta, y en manuares es del 71,19% del tiempo necesario (2

operadores) para la mezcla de cintas aproximadamente. Esto permite mejorar el

balance de actividades.
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3.16.1 Diagrama Hombre-Maquina realizado en el area de apertura

DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA

X . Analista Luis Banda RESUMEN
Empresa: Textiles La Escala S.A. n
[No. De Maguina Carda 1-2.3:45 OPERARIO CARDA C4-A (1) CARDA C50 (2) CARDA C50 (3) CARDA C4 (4) CARDA C50 (5)
(Operacion: Cardado D 0 seccion [Area de apertura Tiempo inactivo 2847 246 191 126 18 185
Nombre del Producto: Cinta de algodon y poliéster  [Diagrama No. 2 Tiempo de Trabajo 4029 1911 16,61 1667 7129 6864
Nombre de la Maquina Cardas Hoja No. 2 Tiempo total del ciclo 68,76 2157 1852 1793 7309 7049
Nombre del operario Llamuca Julio Fecha: 18/06/2012
" Utilizacion en porcentaj 58,60 88,60 89,69 92,97 97,54 97,38
Meétodo Actual Meétodo Propuesto X por *
OPERARIO TIEMPO Min| CARDA C4-A (1) TIEMPO |Min| CARDA C50 (2) TIEMPO Min| CARDA C50 (3) TIEMPO Min} CARDA C4 (4) TIEMPO Min| CARDA C50 (5) TIEMPO Min
Carga el bote de la carda 1 0% Carga del bote 0% Parada por rotura de cinta 0%
Empata la cinta de Ia carda 2 123 Parada por rotura de cinta 123 Empate de a cinta 123
Empata la cinta de la carda 1 123 Empate de la cinta 123
Inspeccion de la carda 3 3
Lienado del bote con poliéster 1625
INACTIVO 7,38
Lienado del bote con poliéster 1825
Lenado del bote con poliéster 1852
Inspeccién de a carda 4 29
Inspeccion de a carda 1 275
Empata la cinta de la carda 3 126 Empate de a cinta 1% —
[Transporta el bote lleno de Ia carda 3 ; Parada por rotura de cinta [Transporte de bote lleno alos manuares 022
Transporta en bote leno de I carda 2 ; [Transporte de bote llno alos manuares
[Transporta el bote lleno de la cerda 1 Transporte de bote leno a los manuares 033 Parada por rotura de cinta
Carga del bote de la cerda 2 Carga del bote
Empata la cinta de Ia carda 2 Empate de la cinta
Inspeccion e a carda 2 283
Inspeccion de a carda 5 3
2 Lenado de bot list 6818
Inspeccion de la carda 1 275 Lenado del bote con poliéster 1625 lenado de bote con poliéster
Lienado del bote con algodon 08
Lienado del bote con poliéster 1852
Lenado del bote con poliéster 125
INACTIVO 10
Inspeccion carda 2 28 Parada por rotura de cinta 316
[Transporta el bote lleno de la carda 1 033 [Transporte de bote leno a manuares 033
Empata la cinta de la carda 3 126 Parada por rotura de cinta 126 parada por otua de i 209 Empate de a cinta 1% —
[Empata la cinta de Ia carda 1 123 Empate de la cinta 123
[Transporta el bote lleno de la carda 2 036 [Transporte de bote llno a los manuares 0%
Inspeccion de la carda 4 29
Inspeccion de a carda 5 3
Lienado del bote con poliéster 1625
Lienado del bote con poliéster 1852
Lenado del bote con poliéster 1625
INACTIVO 11,09
imbia el bote leno por vacio de l carda 5 [ Carbio de bote lleno por vacio 055
ransporta el bote llno de lacarda 04 Transporte de bote leno & los manuares 046
ata la cinta de la cerda 5 1 [Empate de lacinta de algodon 13
ambia el bote lleno por vacio de la carda 4 0 [Carmbio de bote lleno por vacio 05
ransporta el bote llno de la carda & 04 Tleno 2 los manuares 046
ata 1a cinta de la carda 4 1 Empate de 6 13

Fuente: Observaciones en el area de apertura

Elaborado por: Banda Luis
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3.16.2 Diagrama Hombre-Maquina realizado en el area de estiraje y doblado

DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA
. Analista: Luis Banda RESUMEN
Empresa: Textiles La Escala S.A. —
No. De Mdquina: Manuar 1-2-3 OPERARIO MANUARRSB51 (1) MANUAR RSB 851 (2) MANUARRSB D30 (3)
Operacion: Estiraje y doblado D irea de estiraje y doblado Tiempo inactivo 35 33 36 415
Nombre del Producto: Cinta de algoddny poliéster  |Diagrama No. 4 Tiempo de Trabajo 8,65 64 8,19 865
Nombre de 2 Maquina Manuares Hoja No. 4 Tiempo total del ciclo 115 97 179 128
Nombre del operario Hidalgo Walter Fecha: 26/06/2012 I .
Utilizacion en porcentaje 719 65,98 69,47 67,58
Método Actual Método Propuesto X i ! i " ! "
OPERARIO TIEMPO Min| MANUARRSB 51 (1) TIEMPO Min| MANUAR RSB 851 (2) TIEMPO Min| MANUARRSB D30 (3) TIEMPO Min
Transporta el bote de cinta al manuar 1 025 Llegada del bote con cinta 025 .
Sac a5 cintas delosbotes yenhebratasporos giacitas en e manuar 1 08 braras citas del manuar 08 Parada por evedo dcinia 1
Inspeccion y limpieza de rodillos por enredo de cinta del manuar 3 23 sty dtadodela cina 260 Inspeccidn y limpieza de rodillos 23
Estiraje y doblado de la cinta 615
INACTIVO 35
[Transporta el bote de cinta al manuar 2 02 Parada por enredo de cinta 02 Para por inta del manuar 02 Estirajey doblado dela cinta 615
Inspeccion y limpieza de rodillos por enredo de cinta del manuar 2 23 :Para por inspeccion de manuar 2 23 Inspeccin y limpieza derodillos 23 :
[Transporta el bote de cinta al manuar 3 05 [Transporte de hote lleno al manual 3 05 [Transporte de botes para procesar en el manuar 1
del botelleno al drea de estirajey torsion 03 Parada por enredo de cinta 03 [Transporte de bote |leno al drea de estiraje 03
Saca las cintas de los botes y enhebrarlas por los giracintas en el manuar 2 08 (Sacar las cintas deos botes y enhebrarlas por los giracintas del manuar 08 Parada por enredo de cinta 08
Saca las cintas de los botes y enhebrarlas por los giracintas en el manuar 3 12 Sacar las cintas de los botes y enhebrarlas por los giracintas del manuar 12
DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA
. Analista: Luis Banda RESUMEN
Empresa' Textiles La Escala S.A. No. De Maquina: Manuar 7-8 (OPERARIO MANUARRSB51(7) MANUAR RSB 851 (8)
Operacidn: Estiraje y doblado 0seccion: lAreas de estiraje y doblado Tiempo inactivo 3,67 39 334
Nombre del Producto: Cinta de algoddn y poliéster Diagrama No. 5 Tiempo de Trabajo 834 8,69 10,17
Nombre de la Méquina [Manuares Hoja No. 5 Tiempo total del ciclo 1,01 1261 1351
Nombre del operario Hidalgo Walter Fecha: 26/06/2012 L .
Utilizacion en porcentaje 69,44 68,91 7528
Método Actual [Método Propuesto X p ! ! ! !
OPERARIO TIEMPO Min| MANUARRSB51(7) TIEMPO Min| MANUAR RSB 851 (8) TIEMPO Min|
|Transporta el bote de cinta al manuar 7 06 Parada por enredo de cinta 06
Sacar las cintas delos botes y enhebrarlas por los giracintas en el manuar 7 032 Enhebrar las cintas del manuar 032
Estiraje y doblado de lacinta 909
INACTIVO 8,66 Estiraje y doblado dela cinta 12
Inspeccion y limpieza de rodillos del manuar 8 3 Parada por enredo de cinta 3 Inspeccion y limpieza de rodillos 3 :
ITransporta el bote lleno para procesar en el manuar 8 034 ) Transporte de bote leno al manuar 8 03¢
— Parada por atencion 2 otras mquinas 10 -
Transporta el bote lleno al area de hilatura JET 1,08 Transporte de bote lleno al area de hilatura JET 108

Fuente: Observaciones en el &rea de estiraje y doblado
Elaborado por: Banda Luis

89



3.17 Planificacién de tareas dirigidas todo el personal de hilatura para optimizar

las actividades y minimizar el tiempo de inactividad de produccion

Tabla N° 37. Planificacion de tares al personal de produccién de hilatura

Limpieza Mejoramiento de tareas
Limpieza periodica de !as ruedas Control de la mezcla de algodon depositado
de los botes de toda el area de .
en la abridora
apertura
Area de
Apertura Limpieza total planificada en toda | Planificacion de las tares fuera de esta seccion
la zona de descarga de algodony | para evitar la ausencia del operario, en tal
poliéster y en los alrededores de | caso el mecéanico de turno debe remplazar al
cada carda operador por el tiempo que este fuera.
Realizar un mantenimiento
periddico de las ruedas de todos Revisar de forma permanente la ubicacién
los botes de la seccion de que debe existir en los botes con cinta de
manuares con el propoésito de algodén y poliéster la cual debe ser
< disminuir el esfuerzo realizado por | perpendicular con respecto a las filetas de
Ar_ea_de el operador al movilizarlos por alimentacion de los manuares
Estiraje y | cada uno de los manuares
Doblado Planificar un plan de Planificacion coordinada de los operadores de
mantenimiento constante de los esta seccidn con los mecénicos de turno al
cilindros del tren de estiraje y de | momento de que se requiera que estos
todas las guias, por donde transita | trabajadores realicen otras tareas fuera de sus
la cinta por el manuar. actividades normales
Capacitar de forma permanente
Area de del operario al momento de Depositar de una forma méas ordenada el
estiraje y realizar una Ilmpleza ade(_:L_Jada de pabllc_) en el coche al mome_nto deNreallzar el
: la zona de trabajo para mitigar el | cambio de mudada para evitar dafios en la
Torsion tiempo por distracciones en el area | mecha elaborada
de trabajo
Realizar un mantenimiento Evitgr la falta de pabilo en las canillas que
periodico y coordinado del ocasiona el paro d_e los husos que son
Area de conjunto del tren de estiraje, y de gllmentados con hilo, por lo que es muy
Hilatura los alrededores de cada hila para importante que el operario este pendiente del
disminuir la acumulacion de polvo cambio oportuno que debe Ilgvar a cabo_ en
y pelusa cad_a uno de_los husos_ de la hila para evitar las
) actividades innecesarias de empate del hilo.
. Agilitar el empalme de las Realizar la limpieza del area de trabajo
Area de bobinadoras a su cargo para evitar | cuando todas las bobinadoras de encuentren
Bobinado | el paro prolongado del cono con trabajando para evitar el paro innecesario de
hilo. bobinado de hilo por el tiempo de limpieza.

Elaborado por: Banda Luis
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3.18 Recomendaciones generales para toda el area de hilatura de la empresa

>

Se recomienda mantener de una forma visualizada las tareas de limpieza
programadas en cada maquina con el propoésito de crear un habito estricto al
momento de realizar dichas actividades. Esta tarea debe ser vigilada
constantemente por los supervisores de turno.

Cambiar el termino "obrero™ por el de "operador" al personal de produccion,
visto desde un punto de vista de gran motivacion para realizar con mayor cuidado
y entrega las actividades en todas la secciones de la planta, su operacion debe ser
avaluada y calificada verificando si cumple sus parametros, tiempos vy
actividades de manera eficiente.

Mejorar la tarea de la mezcla de algoddn, para ello se planted un tiempo
estandarizado para esta operacion, con el propdsito de que los operarios realicen
la misma actividad para la mejora del producto en elaboracion.

Controlar el tiempo y los pasos a seguir para la limpieza del tren de estiraje de
los manuares para ello se plante6 un tiempo estandarizado para realizar esta
operacion, para que todos los operadores realicen la misma operacion.

Planificar las salidas al almuerzo a la merienda en todas las areas en especial en
las areas que tienen solo un operario para realizar todas las actividades de
produccion.

Vaciar la caja del filtro de las mecheras al inicio de cada turno, ya que un filtro
limpio da un mejor rendimiento de succion durante el turno, esto evita menos
perturbaciones en el tren de estiraje.

En el momento de realizar el cambio de paradas regular las tareas y tiempos, para
ello se plantedé un tiempo estandarizado para esta actividad debido a que el
cambio de estas bobinas en la mechera F1 (2) toma demasiado tiempo para esta
tarea.

Agilizar el cambio de paradas de las hilas para evitar que las bobinadoras se

gueden sin husadas de hilo, lo que implica paros de la maquina.
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Planificar con mayor rapidez el cambio de paradas en las hilas Sacco Lowell y
Rieter, para ello se plante6 un tiempo estandarizado, con el propésito de
incrementar el tiempo de produccién de las hilas y la disminucion del tiempo
muerto ocupado para realizar esta actividad.

Utilizar siempre el freno del huso, no hacerlo nunca con la mano debido a que
puede sufrir un accidente, ademés de dafiarse el seguro de la nuez de los husos.
Cuando el pabilo se enrede en tren de estiraje no usar navajas, cuchillos u otros
objetos cortantes, debido a que pueden dafar las bandas que componen el
conjunto del tren de estiraje, en vez de ello utilizar ganchos de bronce.

Planificar el cambio de paradas de las hilas con el personal de esa seccién para
evitar que los operadores de la seccidén de bobinadoras abandonen su area de
trabajo por la falta de material para ser bobinado. Pues su trabajo puntual es
vigilar e inspeccionar que el bobinado sea impecable.

Supervisar de manera regular todas las actividades de produccién en todas las
areas de la planta, en especial en los turnos nocturnos, para evitar que se siga
produciendo la disminucién del trabajo por la falta de control ya constatado en

esta investigacion.
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CONCLUSIONES

Las actividades y operaciones dentro del &rea de apertura fueron analizadas
mediante el estudio de tiempos y movimientos, verificando el incremento de
produccidn en todas las secciones.

Mediante la estandarizacion y el seguimiento de las diferentes tareas se podra
mantener un balance de operatividad y rendimiento realizado por los operarios,
con el proposito de mantener estable la produccion de hilo.

Con el analisis actual del proceso de produccion de hilo, se plante6 mejoras al
trabajo estandarizado en todos los trayectos por donde se realiza el recorrido del

material (algodon y poliéster), para la mejora continua de los sus procesos.

Al plantear un tiempo estandar para las actividades que realizan los operarios se
podra establecer la produccion real que se genera en algunas areas de la planta,
mediante ello conocer la verdadera capacidad de produccion a la que se

encuentra toda la seccion de hilatura.
Al observar todas las tareas realizadas por el operador se plantearon algunas

alternativas de control para evitar la contaminacién de la materia prima, en

especial del producto terminado.
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RECOMENDACIONES

Efectuar un analisis periddico de las tareas efectuadas por los operadores con el
proposito de mantener una regularidad en el rendimiento y la productividad
dentro de cada una de sus secciones de trabajo

Realizar controles en las actividades que se plantearon tiempos estandar para
verificar que los operadores estén cumpliendo con lo establecido dentro de su
cronograma de produccion de hilo.

Para mejorar los tiempos de trabajo planeados, es aconsejable capacitar de forma
permanente y organizada a todas las modalidades de la seccion de hilatura,
seguidamente se podran realizar supervisiones de forma periddica por los
mecéanicos y supervisores de turno para verificar el cumplimiento de las tareas
Para tener un porcentaje amplio y mas efectivo de la produccién que se genera,
sera importante tomar en cuenta todos los tiempos que se pierden por falla o paro
de las maquinas en el trayecto de toda la jornada laboral.

Mantener un control periddico y regular de todos los tiempos y movimientos que
se desarrollen por los operarios cuando se realice algiin cambio en la maquinaria
o en el personal que este a cargo de las operaciones para evaluar el proceso

productivo de hilo.
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ANEXOS



Anexo N° 1. Suplementos recomendados por el International Labour Office (ILO)

A Suplementos constantes:
1. Suplemento personal..............cocoviiiiiiiiiiiiniiiiini 5
2. Suplemento por fatiga basica.............cocoeiiiiiiiiinn.. 4
B Suplementos variables:
1. Suplemento por estar de pi€..........ccovueuirinininininnnnnnn. 2
2. Suplemento por posicién anormal:
a.  unpoco incomoda....... 0
b.  incomoda (agachado) 2
Cc.  muy incomoda (tendido, estirado) 7
3. Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, jalar o empujar):
0
1
2
3
4
5
7
9
11
13
17
22
4. Mala iluminacion:
a.  unpoco bajo de la recomendada........................... 0
b.  bastante menor que la recomendada...................... 2
C. muyinadecuada............cooiiiiiiiiiii e 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) — variable.... 0-100
6.  Atencion requerida:
a.  trabajo bastante fin0o.............ocoeiiiiiiiiii 0
b.  trabajo fino 0 preciso..........cooviiiiiiiiiiiii 2
C.  trabajo muy fino y muy preciso..........o.euvuiuininenines 5
7. Nivel de ruido:
T T 1311 11 Lo F U 0
b.  intermitente- fuerte......... 2
c.  intermitente- muy fuerte... 5
d. detonoalto- fuerte.............ceviiiiiiiiiiiiiii, 5
8.  Estrés mental:
a.  proceso bastante complejo...... 1
b.  atencion compleja o amplia 4
C. MUY COMPIEJA....uinineiniiiii et 8
9. Monotonia:
& MIVelDAJO. et 0
b.  nivel medio 1
C. nivelalto........ 4
10. Tedio:
A, AlQO tedioS0. . .uiniii i 0
D, Tedioso.......cuvimiiiiiiii 2
C. Muydedioso......coovnininiiiiiiiiii e 5




Anexo 2. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Apertura (Primer turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES CARDA C4-A (1) | CARDA C50 (2) | CARDA C50 (3) | CARDA C4 (4) | CARDA C50 (5)
ELEMENTOS CONCEPTO Tiempo (min.) Tiempo (min.) | Tiempo (min.) | Tiempo (min.) Tiempo (min.)
TIEMPO DE -, .
OPERACION Operacion del equipo 544 549,33 526,32 510,40 539,33
oin operar por falta de 23,17 34,05 39,06 36,85 35,67
otes
Cinta enredada 42,17 39,6 50,32 64,70 44,50
Cinta rota 49,49 35,85 43,13 46,88 39,33
TIEMPO DE
INACTIVIDAD Sin operar por ausencia 28.83
del operario '
Necesidades personales 13,67
Otras (distracciones) 18,67
POR TURNO (Modalidad A) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




Anexo 3. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Apertura (Segundo turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES CARDA C4-A (1) | CARDA C50 (2) | CARDA C50 (3) | CARDA C4 (4) | CARDA C50 (5)
ELEMENTOS CONCEPTO Tiempo (min.) Tiempo (min.) | Tiempo (min.) | Tiempo (min.) Tiempo (min.)
TIEMPO DE Operacién del
OPERACION equipo 527,71 520,16 525,04 515,62 548,13

Sin operar por falta
de botes 21,15 24,07 16,33 21,53 32,73
Cinta enredada 49,77 52,15 66 57,27 36,67
Cinta rota 41,17 43,42 32,43 45,38 22,27
TIEMPO DE
INACTIVIDAD ;
Sin operar por
ausencia del operario 38,35
Necesidades
personales 15,62
Otras (distracciones) 26,23
POR TURNO (Modalidad B) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




Anexo 4. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Apertura (Tercer turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES CARDA C4-A (1) | CARDA C50 (2) | CARDA C50 (3) | CARDA C4 (4) | CARDA C50 (5)
ELEMENTOS CONCEPTO Tiempo (min.) Tiempo (min.) | Tiempo (min.) | Tiempo (min.) Tiempo (min.)
TIEMPO DE Operacién del
OPERACION equipo 557,18 570,12 550,46 579,72 548,33
Sin operar por falta
de botes 23,15 24,12 16,20 12,29 25,43
Cinta enredada 35,08 34,34 46,80 31,46 46,56
Cinta rota 42,25 29,08 44,20 34,19 37,34
TIEMPO DE

INACTIVIDAD Sin operar por 2208
ausencia del operario '
Necesidades
personales 13,08
Otras (distracciones) 17,18

POR TURNO (Modalidad C) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




Anexo 5. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Estiraje y Doblado (Primer turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES MANUAR 1 | MANUAR 2 | MANUAR 3 | MANUAR 4 | MANUAR 5 | MANUAR 6 | MANUAR 7 | MANUAR 8
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
il T (min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.)
TIEMPO DE L .
OPERACION Operacion del equipo | 537,13 550,13 546,76 542,23 547,63 541 528,20 553
Sin operar por falta
de botes con cinta 16,02 18,02 12,25 20,75 12,4 17,03 21,45 17,38
procesada
Rotura de cinta de
los botes de 30,07 19,03 19,25 24,53 23,12 27,1 38,35 17,8
alimentacion
Cinta enredada en el
tren de estiraje 29,31 27,07 26,27 22,17 24,4 28,13 22,05 18,43
TIEMPO DE ;
Rotura de cinta en el
INACTIVIDAD | obudo del velo 21,75 20,03 29,75 24,6 26,73 21,02 24,23 27,67
Sin operar por
ausencia del operario 29.8
Necesidades 16,2
personales
Otras (distracciones) 39,72
POR TURNO (Modalidad A) 720 min. | 720min. | 720min. | 720 min. | 720 min. | 720 min. | 720 min. | 720 min.




Anexo 6. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Estiraje y Doblado (Segundo turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES MANUAR 1 | MANUAR 2 | MANUAR 3 | MANUAR 4 | MANUAR 5 MANUAR 6 | MANUAR 7 | MANUAR 8
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
e T (min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.)
TIEMPO DE - .
OPERACION | Operacion delequipo | 532,17 552,36 553,85 548,57 552 551,17 534,19 533,47
Sin operar por falta de
botes con cinta 16,9 12,2 16,53 15,75 12,53 13,23 17,03 15,15
procesada
Rotura de cinta de los
botes de alimentacion 28,75 25,42 20,19 28,27 21,63 21,38 26,9 28,74
Cinta enredada en el
tren de estiraje 27,62 25,69 24,22 26,1 27,53 26,23 31,35 31,23
TIEMPO DE | Roturade cinta en el
INACTIVIDAD | embudo del velo 33,38 23,15 24,03 20,13 25,13 26,81 29,35 30,23
Sin operar por
ausencia del operario 30,58
Necesidades
personales 15,52
Otras (distracciones) 35,08
POR TURNO (Modalidad B) 720 min. | 720 min. | 720 min. | 720 min. | 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




Anexo 7. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Estiraje y Doblado (Tercer turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES MANUAR 1 | MANUAR 2 | MANUAR 3 | MANUAR 4 | MANUAR 5 | MANUAR 6 | MANUAR 7 | MANUAR 8
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
SHEIENIes | CeEEAY) (min.) (min.) (min.) (min)) (min.) (min.) (min.) (min.)
TIEMPO DE - .
OPERACION Operacién del equipo 552,17 556,36 553,85 548,17 552 552,16 544,19 545,15
Sin operar por falta de
botes con cinta 17,03 15,53 12,03 19,03 16,3 15,03 18,03 17,53
procesada
Rotura de cinta de los
botes de alimentacion 21,13 21,47 18,37 20,03 17,47 20,03 28,1 23,1
Cinta enredada en el
tren de estiraje 32,1 27,14 36,03 32,13 35,53 32,03 26,08 32,33
TIEMPO DE | Roturade cintaenel
INACTIVIDAD | embudo del velo 22,1 24,03 24,25 25,17 23,23 25,28 28,13 26,42
Sin operar por ausencia
del operario 27,25
Necesidades
personales 15,02
Otras (distracciones) 33,2
POR TURNO (Modalidad C) 720 min. | 720 min. | 720 min. 720 min. | 720 min. | 720 min. | 720 min. 720 min.




Anexo 8. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Estiraje y Torsion (Primer turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES MECHERA 1 | MECHERA 2
ELEMENTOS CONCEPTO Tiempo (min.) | Tiempo (min.)
TIEMPO DE OPERACION 583,58 580,42
Rotura de cinta en la entrada 25,55 24,21
Mecha rota en la salida del tren de estiraje 23,38 43,95
Mecha enredada en el tren de estiraje 14,15 9,25
Mecha enredada en los pafios limpiadores 13,47 8,17
TIEMPO DE INACTIVIDAD Mechas destensadas 14,19 8,32
Sin operar por ausencia del operador 12,53
Necesidades personales 16,75
Otras (distracciones) 16,40
POR TURNO (Modalidad A) 720 min. 720 min.




Anexo 9. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Estiraje y Torsion (Segundo turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES MECHERA 1 | MECHERA 2
ELEMENTOS CONCEPTO Tiempo (min.) | Tiempo (min.)
TIEMPO DE OPERACION 596,32 575,67
Rotura de cinta en la entrada 14,22 13,44
Mecha rota en la salida del tren de estiraje 28,45 47,24
Mecha enredada en el tren de estiraje 20,67 23,31
Mecha enredada en los pafios limpiadores 12,92 12,29
TIEMPO DE INACTIVIDAD Mechas destensadas 11,53 12,16
Sin operar por ausencia del operador 12,94
Necesidades personales 10,82
Otras (distracciones) 12,13

POR TURNO (Modalidad B) 720 min. 720 min.




Anexo 10. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Estiraje y Torsion (Tercer turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES MECHERA 1 | MECHERA 2
ACCIONES CONCEPTO Tiempo (min.) | Tiempo (min.)
TIEMPO DE OPERACION 578,50 575,56
Rotura de cinta en la entrada 20 14,18
Mecha rota en la salida del tren de estiraje 28,32 51,86
Mecha enredada en el tren de estiraje 23,97 13,88
TIEMPO DE INACTIVIDAD Mecha enredada en los pafios limpiadores 14,26 11,76
Mechas destensadas 13,83 11,64
Sin operar por ausencia del operador 12,35
Necesidades personales 14,07
Otras (distracciones) 14,70

POR TURNO (Modalidad C) 720 min. 720 min.




Anexo 11. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Hilatura (Primer turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES HILA 1 HILA 2 HILA 3 HILA 4 HILA 5 HILA 6
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ELEMENTOS CONCEPTO HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min.)
NUMERO DE
HUSS_SADEENLA 384 | 664 | 384 |67434| 384 | 69534 384 |687,98| 912 |681.35| 912 |693,75
MARCHA
Pabilo enredado
en el tren de 87 50,46 69 40,02 29 19,72 44 28,6 69 51,06 55 44
estiraje
Rotura de hilo a
la salida del tren 167 | 20,04 | 145 17,4 115 | 1495 | 133 | 18,62 | 187 | 22,44 | 152 | 18,24
NUMERO DE | de estiraje
HUSOS DE LA | Cambio de
HILA EN pabilo en el huso 23 7,13 38 12,16 40 16,8 29 12,47 76 32,68 55 29,15
INACTIVIDAD | Ausencia del
operador 8,65 12,88 11 13,75 14,86 13,43
Necesidades
personales 15 16,68 15,55 14,59 14,02 17,03
Otras
(distracciones) 10,64 10,65 13,34 11,5 12,41 13,5
TIEMPO TOTAL DE
INACTIVIDAD (min.) 56 45,66 24,66 32,02 38,65 26,25
POR TURNO (Modalidad A) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




ACCIONES HILA 7 HILA 8 HILA9 HILA 10 HILA 11 HILA 12
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ELEMENTOS CONCEPTO | HusoS (min) HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min) HUSOS (min.)
NUMERO DE
e A 912 | 706,34 | 912 | 70474 | 912 | 703,96 | 912 | 70883 | 912 |705,03| 912 |703,03
MARCHA
Pabilo enredado
en el tren de 51 43,35 41 28,7 42 27,72 89 61,41 29 21,46 86 58,48
estiraje
Rotura de hilo a
la salida del tren 142 17,04 | 145 | 18,85 | 108 | 14,04 | 110 14,3 131 | 17,03 51 6,63
NUMERO DE de estiraje
HUSOS DE LA | Cambio de
HILA EN pabilo en el huso 44 27,28 22 9,46 31 12,71 28 12,88 18 7,92 49 32,34
INACTIVIDAD | Ausencia del
operador 16,80 19,67 16,67 17,37 17,56 17,24
Necesidades
personales 14,18 14,89 15,75 15,38 13,98 15,34
Otras
(distracciones) 12,47 14,59 16,53 12,20 13,38 13,02
TIEMPO TOTAL DE
INACTIVIDAD (min.) 18,19 17,82 18,25 16,47 16,78 16,97
POR TURNO (Modalidad A) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




Anexo 12. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Hilatura (Segundo turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES HILA 1 HILA 2 HILA 3 HILA 4 HILA S5 HILA 6
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ELEMENTOS CONCEPTO  [HUSOS | ti™ [ HUSOS | 1 LA™ | HUSOS | - i [ HUSOS | i [ HUSOS | i [ HUSOS | o'
NUMERO DE
e A 384 |681,07| 384 |701,15| 384 |693.84| 384 |661,16| 912 | 682,73 | 912 | 698,01
MARCHA
Pabilo enredado
en el tren de 40 23,6 38 | 22,42 28 16,52 | 57 28,5 64 35,2 52 34,32
estiraje
Rotura de hilo a
la salida del tren 157 25,12 | 114 | 18,24 145 23,2 241 | 38,56 | 203 | 30,45 | 164 24,6
NUMERO DE | de estiraje
HUSOS DE LA | Cambio de
HILA EN pabilo en el huso 45 13,05 12 3,48 32 9,28 10 6,3 76 33,44 34 18,02
INACTIVIDAD | Ausencia del
operador 13,3 15,65 11,63 11,87 17,42 19,7
Necesidades
personales 15,2 16,89 14,93 13,88 14,57 16,12
Otras
(distracciones) 10,57 13,29 13,23 11,77 11,73 15,97
TIEMPO TOTAL DE
INACTIVIDAD (min.) 38,93 18,85 26,16 58,84 37,27 21,09
POR TURNO (Modalidad B) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




ACCIONES HILA 7 HILA 8 HILA 9 HILA 10 HILA 11 HILA 12
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ELEMENTOS CONCEPTO | Husos (min.) HUSOS (min) HUSOS (min) HUSOS (min) HUSOS (min) HUSOS (min)
NUMERO DE
HUHSS_SADEENLA 912 | 705,2 | 912 (710,28 912 |702,01| 912 |707,47| 912 |707,75| 912 |691,51
MARCHA
Pabilo enredado
en el tren de 34 21,42 33 18,48 45 32,4 41 34,03 35 19,95 52 34,32
estiraje
Rotura de hilo a
la salida del tren 119 | 17,85 ( 118 | 18,88 | 146 | 20,44 | 108 | 15,12 | 137 | 20,55 | 135 | 20,25
NUMERO DE  [de estiraje
HUSOS DE LA | Cambio de
HILA EN pabilo en el huso 54 12592 26 | 12,74 31 | 21,08 | 30 14,7 27 | 15,66 | 45 | 24,75
INACTIVIDAD | Ausencia del
operador 18,65 18,81 17,15 20,97 16,24 17,64
Necesidades
personales 13,21 15,56 12,28 16,17 15,62 14,60
Otras
(distracciones) 14,09 10,26 11,76 16,34 10,68 14,44
TIEMPO TOTAL DE
INACTIVIDAD (min.) 14,8 9,72 17,99 12,53 12,25 28,49
POR TURNO (Modalidad B) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




Anexo 13. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Hilatura (Tercer turno)

MUESTREO DE TRABAJO

ACCIONES HILA 1 HILA 2 HILA 3 HILA 4 HILA 5 HILA 6
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ELEMENTOS CONCEPTO HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min.)
NUMERO DE
HUSS_SADEENLA 384 | 671,23 | 384 | 68627 | 384 | 6981 | 384 | 68688 | 912 |706,79| 912 | 711,19
MARCHA
Pabilo enredado
en el tren de 73 | 4307 | 36 | 234 | 33 | 1914 | 45 | 2385 | 37 | 2442 | 31 | 17,98
estiraje
Rotura de hilo a
lasalidadeltren | 166 | 21,58 | 128 | 20,48 | 124 | 186 | 163 | 22,82 | 157 | 21,98 | 106 | 14,84
NUMERO DE | de estiraje
HUSOS DE LA | Cambio de
SILAEN oabilo on ol huso | 14 | 938 | 36 | 2088 | 16 | 1088 | 17 | 986 | 17 | 1071 | 27 | 162
INACTIVIDAD | Ausencia del
operador 8,93 11,37 16,20 13,81 23,92 15,01
Necesidades
personales 12,45 16,22 17 12,82 16,57 15,06
Otras 11,29 14,26 13,02 14,3 14,61 12,01
(distracciones) ' ' ' ' ' '
TIEMPO TOTAL DE
INACTIVIDAD (min) 4877 3373 21,9 33.12 13,21 8,82
POR TURNO (Modalidad C) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




ACCIONES HILA 7 HILA 8 HILA 9 HILA 10 HILA 11 HILA 12
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ELEMENTOS CONCEPTO | HusOS (min.) HUSOS (min) HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min.) HUSOS (min)
NUMERO DE
e e 912 | 702,08 | 912 |70591| 912 |708,63| 912 |70059| 912 |710.24| 912 |698,50
MARCHA
Pabilo enredado
en el tren de 68 41,48 38 26,6 54 37,26 62 32,86 24 14,88 74 56,24
estiraje
Rotura de hilo a
la salida del tren 133 17,29 166 | 23,24 | 101 | 14,14 123 14,76 | 113 | 15,82 91 12,74
NUMERO DE de estiraje
HUSOS DE LA Cambio de
HILA EN pabilo en el huso 22 14,52 15 8,85 14 9,94 47 28,67 38 20,14 33 22,44
INACTIVIDAD | Ausencia del
operador 15,91 18,36 21,89 15,65 13,44 15,16
Necesidades
personales 15,07 14,67 14,97 16,94 17,09 14
Otras
(distracciones) 14,11 14,49 12,85 15,65 14,57 10,84
TIEMPO TOTAL DE
INACTIVIDAD (min.) 17,92 14,09 11,37 19,41 9,76 22,58
POR TURNO (Modalidad C) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




Anexo 14. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Bobinado (Primer turno)

ACCIONES BOBINADORA | BOBINADORA BOBINADORA BOBINADORA
MURATA (1) MURATA (2) | SCHLAFHORST (1) | SCHLAFHORST (2)
ELEMENTOS CONCEPTO Tiempo (min.) | Tiempo (min.) Tiempo (min.) Tiempo (min.)
TIEMPO DE
OPERACION 527,36 557,08 578,8 580,97
Huso de bobina parado por falla
de empalme 141,41 112,42 85,12 85,2
Bobinadora sin husada de hilo 10,32 11,65 20,32 17,11
TIEMPO DE | Sin operar por ausencia del
INACTIVIDAD | operador 12,52 11,63 11,52 10,42
Necesidades personales 13,89 12,16 10,92 12,08
Otras (distracciones) 14,50 15,06 13,32 14,22
POR TURNO (Modalidad A) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




Anexo 15. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Bobinado (Segundo turno)

ACCIONES BOBINADORA | BOBINADORA BOBINADORA BOBINADORA
MURATA (1) MURATA (2) | SCHLAFHORST (1) [ SCHLAFHORST (2)
ELEMENTOS CONCEPTO Tiempo (min.) | Tiempo (min.) Tiempo (min.) Tiempo (min.)
TIEMPO DE
OPERACION 555,12 534,48 536 549,14
Huso de bobina parado por falla
de empalme 114,88 138,36 129,84 124,57
Bobinadora sin husada de hilo 10,32 10,8 21,96 13,93
TIEMPO DE | Sin operar por ausencia del
INACTIVIDAD | operador 11,4 10,86 13,1 10,71
Necesidades personales 15,6 11,86 10,04 9,92
Otras (distracciones) 12,68 13,64 9,06 11,73
POR TURNO (Modalidad B) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




Anexo 16. Tiempo Actual de Trabajo Dentro del Area de Bobinado (Tercer turno)

ACCIONES BOBINADORA | BOBINADORA BOBINADORA BOBINADORA
MURATA (1) | MURATA (2) | SCHLAFHORST (1) | SCHLAFHORST (2)

ELEMENTOS CONCEPTO Tiempo (min.) | Tiempo (min.) Tiempo (min.) Tiempo (min.)
OPERACION 546,57 530,33 548,95 549,41

dHe”Zﬁqulszi”a parado por falla 122,75 141,11 127,07 115,11

Bobinadora sin husada de hilo 13,43 10,27 10,17 15,05
iy gg‘l&%%rfr por ausencia del 12,57 13,25 10,17 13,49

Necesidades personales 13,09 14,35 12,47 13,99

Otras (distracciones) 11,59 10,69 11,17 12,95

POR TURNO (Modalidad C) 720 min. 720 min. 720 min. 720 min.




Anexo N° 17. Encuesta

UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI

UNIDAD ACADEMICA DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA Y APLICADAS
ESPECIALIZACION: INGENIERIA INDUSTRIAL

Objetivo: Conocer y analizar las actividades y procesos aplicados en el desarrollo productivo
realizado en el area de hilatura.

Instrucciones:

La presente es una encuesta dirigida para obtener datos de uso personal del investigador para
el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos dentro de la empresa.

1. ;Poseen un cronograma de actividades en el area de hilatura?
Si No

2. ¢Cuenta con el personal capacitado para las operaciones de produccion de hilo?
Si No

3. ¢Indique cuales son las areas que presentan un mayor grado de dificultad en cuanto a la
produccién dentro de la empresa?

Area de apertura

Area de estiraje y doblado
Area de estiraje y torsion
Area de hilatura

Area de bobinado

N AN~ A~
——  — —

4. ;Estan identificados los procesos que se realizan en los lugares de trabajo?
Siempre  Aveces  Nunca
5. ¢Se ha implementado en la planta de hilatura un estudio de tiempos y movimientos?
Si No
6. ;Conoce cuales son los estandares de tiempo utilizados en la produccién de hilo?
Mucho Poco Nada

7. ¢Considera importante optimizar las actividades y procesos en la elaboracién de hilo
mediante el estudio de tiempos y movimientos dentro de la empresa?

Mucho Poco Nada


https://www.facebook.com/photo.php?fbid=314647681944328&set=a.103222003086898.4774.100001972961798&type=1&source=11

Anexo N° 18. Areas de toda la planta de Hilatura

Planta de Hilatura Area de materia prima

Area de Apertura Area de Estiraje y Doblado (primera linea)



Area de Estiraje y Doblado (segunda linea) Area de Estiraje y Torsion

Area de Hilatura Area de Bobinado



