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RESUMEN

La presente investigacion trata sobre el estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
produccién de hilatura de las areas de apertura, cardas, manuares y mecheras en la empresa
textilera Insomet-Hilansur Latacunga, en donde se analiza el problema por el cual atraviesa las
areas antes mencionadas, en la produccion del hilo de 80% algoddn y el de 20% poliéster, en el
area de apertura es en donde llega las pacas de materia prima esta alimenta a las cardas en donde
se paralelizan las fibras provenientes del rea de apertura como funcién primordial, cabe indicar
que en la area de cardas la materia prima ingresa en forma uniforme y constante formando una
cinta y llenada en distintos botes que pasa a la area de manuares en donde se dobla, mezcla,
estira, paraleliza y regula la cinta a fin de asegurar su calidad.

El personal que labora en estas areas de trabajo no conoce muy bien de las actividades como se
logré identificar al momento de realizarles una encuesta previa, para el levantamiento de los
tiempos se lo realizd con el método por cronometraje con lo que se establecieron los tiempos
de cada area de trabajo. El area de manuares la de mayor énfasis por actividades de los
trabajadores, debido a que no cuenta con una mano de obra califica para realizar las tareas en
tiempos estandares permisibles especialmente en dicha area, pues ahi existe los paros de
produccidn por factores tales como; falta de materia prima, paros de maquinas por el corte de
cinta o mecha y atasque de la misma, sumado a ello el descuido y la demora de los operadores
en buscar solucion a los problemas y si los hacen, lo realizan luego de 1 a 5 minutos, a esto
también se agrega la falta de mantenimiento de las maquinas.

La empresa debera establecer un programa de capacitacion constante para el personal del area
de produccion que les permita la utilizacion de mejor forma de los recursos.

Palabras claves: Optimizacion, mejorar, distribucion, situacion actual, estudio, complementar,

bilateral, redistribucion.
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ABSTRACT

This investigation deals with the study of times and movements in the process of production of
spinning of the opening areas, “"cardas"”, drawbars and roving frames in areas the textile
company Insomet-Hilansur Latacunga, where the problem which it crosses the areas mentioned
is analyzed, in the production of 80% cotton and 20% polyester yarn, in the opening area is
where the raw material that supplies the cards where the fibers coming from the opening area
are parallelized. primordial function, it should be noted that in the carding area the raw material
enters uniformly and continuously forming a ribbon, which is filled in different cans that go to
the drawing area where it bends, mixes, stretches, parallelizes and regulates the tape to order to
ensure its quality.

The personnel that works in these areas does not know very well about the activities as it was
possible to identify when carrying out a previous survey, for the lifting of the time it was done
with the timing method, with which the time of each work area. Were determined the draw area
is the one with the most significant emphasis on workers' activities, due to the fact that it does
not have a workforce qualified to perform the tasks at permissible standard times, especially in
that area, since there are production stoppages due to factors such as; lack of raw material,
stoppages of machines by cutting tape or wick and jamming of the same, added to it the
carelessness and the delay of the operators in finding a solution to the problems, they do it after
1 to 5 minutes, so this is also added the lack of maintenance of the machines.

The company must establish a constant training program for the personnel of the production
area that allows them to use the resources in the best way.

Keywords: Optimization, improvement, distribution, current situation, study, complementary,

bilateral, redistribution.
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1.8 Plan Nacional del Buen Vivir

OBJETIVO 10.- Impulsarla transformacion de la matriz productiva

Numeral. -10.2. Promover la intensidad tecnoldgica en la produccion primaria de bienes

intermedios y finales.

Literal a.- Articular la investigacion cientifica, tecnoldgica y la educacién superior con el
sector productivo para una mejora constante de la productividad y en el marco de las
necesidades actuales y futuras del sector productivo, en el desarrollo de nuevos conocimientos.
Literal d.- Implementar mecanismos de reactivacion y utilizacion optima de la capacidad

instalada del Estado en actividades de produccion y de generacion de trabajo.

1.9 Lineas de Investigacion:

Optimizacion de la produccion

Sub lineas de investigacion de la carrera:

Produccién

2 DESCRIPCION DEL PROYECTO

INSOMET-HILANSUR LATACUNGA C.I.A. L.T.D.A., es una empresa del grupo de
Industrias Textiles de Hilatura, Tejeduria, de produccion de plumon y terminado de telas, la
actividad principal en la empresa es la produccion de hilatura tanto de algoddn, poliéster y una
produccién denomina mescla 80/20 que es una mescla de 20% de poliéster y 80% de algodon

la misma que tiene mayor demanda de sus clientes.

Esta ubicada sector Mifio San Antonio de la parroquia Pastocalle del canton Latacunga, desde
el 31 de Marzo del 2015, en donde existen problemas de produccion de hilatura en las areas de
Apertura, Cardas, Manuares y Mecheras, generando asi una serie de dificultades como paros
de produccion y tiempos muertos de los trabajadores, ademas la empresa no cuenta con mano

de obra calificada y por ende no existe un plan de capacitacion al personal que permita mejorar



el proceso de produccion, cabe recalcar también que se cuenta con una infraestructura antigua,

en donde se evidencia la falta de una inspeccidn de los diferentes sitios de trabajo.

El objetivo de este proyecto es realizar el estudio de la situacién actual de proceso de produccion
del hilo en las areas de Aperturas, Cardas, Manuares y Mecheras que permita mejorar las
condiciones laborales mediante un estudio de tiempos y movimientos que ayudard a optimizar
los niveles de produccion de la misma. La realizacion de la investigacion se realizé a traves de
una detallada recopilacién de datos y tiempos reales de la empresa que serviran para la
aplicacion de los conocimientos adquiridos.

Palabras Claves: Produccion, mejorar, tiempos y movimientos.

3 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Es importante para la empresa conocer como se encuentra el proceso de produccion del hilo a
través de un estudio de tiempos y movimientos de las areas de Apertura, Cardas, Manuares y
Mecheras, para identificar las condiciones y actividades reales en la elaboracion, lo que permite
realizar un analisis y el establecimiento de los procedimientos adecuados para la reduccion de
pérdida de tiempos y mejor movimiento del personal, con la finalidad de optimizar los recursos

en la elaboracion del hilo y posterior para la entrega de un producto a tiempo y de calidad.

El proyecto es de interés para la Empresa Textilera Insomet-Hilansur Latacunga, porque
permite generar procedimientos de eficiencia de la maquinaria y control a los operadores de
esta forma encontrar una solucion a los problemas, entre los que estdn como la eliminacion de

los tiempos muertos y mejora de mano de obra en las actividades que realizan los operadores.

El propdsito del proyecto es mejorar y estandarizar cada una de las actividades que se necesitan
para la elaboracion de Hilatura en las areas de produccion de hilo de esta manera permitiendo
alaempresa ser eficiente y eficaz en la fabricacién del producto, mejorando la calidad y tiempo
de entrega a los clientes y por ende contribuir con una 6ptima gestién de recursos, siendo asi,
la beneficiaria la empresa y quienes los integran, puesto que también se mejora aspectos
ambientales, sociales, econdmicos que son factores relevantes para la buena marcha de
organizacion. En la empresa se analiz6 las areas de aperturas, cardas, manuares y mecheras,

siendo el &rea de manuares la de mayor énfasis por actividades de los trabajadores, debido a



que no cuenta con una mano de obra califica para realizar las tareas en tiempos estandares
permisibles especialmente en dicha éarea, pues ahi existe los paros de produccion por factores
tales como; falta de materia prima, paros de maquinas por el corte de cinta 0 mecha y atasque
de la misma, sumado a ello el descuido y la demora de los operadores en buscar solucion a los
problemas y si los hacen, lo realizan luego de 1 a 5 minutos, a esto también se agrega la falta
de mantenimiento de las maquinas y los botes con cintas o mechas de diferentes volimenes
tanto en manuares como en cardas, esto provoca desfases en los manuares y por ende existen

detenciones en la produccién por falta de materia.

4 BENEFICIARIOS DEL PROYECTO

El presente proyecto implementa la necesidad de optimizar los tiempos y movimientos los
procesos de produccion de la Empresa Textilera Insomet-Hilansur del cantén Latacunga, en las
areas de apertura, cardas, manuares y mecheras para mejorar las condiciones de trabajo de los

empleados y su desempefio.

Beneficiarios directos:

15

17

Fuente: Insomet-Hilansur

Beneficios indirectos:
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Fuente: Insomet-Hilansur

5 EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

A medida que la sociedad crece y los avances tecnologicos aportan en el desarrollo productivo
de las empresas, el pais se ven en la necesidad de adoptar medidas que permitan competir a
nivel mundial y que satisfagan la necesidad de los consumidores, mediante productos de calidad
a costos accesibles, segun el Ministerios Coordinador de Produccion, Empleo y Competitividad
en su informe nacional menciona que “La economia ecuatoriana ha tenido un crecimiento
economico contundente en esos Ultimos siete afios, expandiéndose a un ritmo superior al
promedio de América Latina y el Caribe” ademas expresaron en el pleno que “el pais
experimento en promedio un crecimiento més alto que lo alcanzado en los Gltimos 30 afios en
relacion al PIB No petrolero, pasando de un 3,4% a 5,1% ( Ministerios Coordinador de
Produccion, Empleo y Competitividad 2018) Las empresas del pais han tomado en cuenta lo
importante que es para ellas integrar estrategias que les permita mejorar los procesos de
produccidn, por este motivo varias de las organizaciones optan por realizar estudios de tiempos
y movimientos que les permita cumplir con sus metas y posicionarse en el mercado nacional e

internacional mediante productos de calidad a bajos costos.

En la provincia de Cotopaxi a diferencia de otras provincias del pais, las empresas no han
contado con un considerable crecimiento industrial debido a la falta de optimizacion de los
procesos productivos y la mala gestion de los recursos, en los Gltimos afios grandes empresas
gue se asentaban en la provincia han cerrado sus puertas debido al alto costo de la mano de obra
en el pais o se han mudado a paises vecinos como Pert y Colombia, la escasa innovacion y la
falta de estudios de los tiempos de produccion y los movimientos del personal que permitan
maximizar los recursos y los procesos productivos de las empresas, en Cotopaxi esto han

impedido una produccion eficiente que tiene como consecuencia la poca participacion en el



mercado siendo consumidas por la competencia, de acuerdo al Ministerio de Coordinacion de
la Produccion, Empleo y Competitividad la provincia de Cotopaxi forma parte de la Region 3.
Cuenta con 6.569 Km2 aproximadamente, es decir, el 15% de la Region 3 y el 3% del territorio
nacional, ademas sefiala que: “Cotopaxi ha aportado a la Poblacion Econdmicamente Activa —
PEA con el 27% de la Region 3 y el 3% de la fuerza laboral del pais, segin datos del Censo. El
Ministerio de Educacion ha apoyado a los artesanos y pequefios productores Textiles de
Cotopaxi en la elaboracion de cientos de Kits escolares para la adquisicion publica de las
unidades educativas impulsando la inclusion econémica a los emprendedores y las familias de
la provincia, entre las prendas confeccionadas se encuentran camisetas, camisas, calentadores,
faldas, pantalones casimir, El Ministerio de Educacion en su informe ademas menciona que:
“un ejemplo claro con el que se puede ver la dinamica de produccion e inclusion intercultural,
citamos que en Cotopaxi, en la que se adquirieron 7.497 kits de uniformes escolares a 133
proveedores, por un total de 222.552 ddlares para las unidades educativas de los cantones de
Pujili, Pangua, La Mana y Sigchos, durante las primeras semanas de marzo del 2017” Las
empresas de la provincia a diferencia de las empresas ubicadas en otras provincias no crecen
rapidamente, por este motivo se ven en la necesidad de aplicar estrategias que permitan mejorar

las condiciones de la empresa y cumplir las metas propuestas.

INSOMET-HILANSUR LATACUNGA CIA LTDA, es una empresa del grupo de Industrias
Textiles de Hilatura, actualmente estd administrada por su Gerente General Ing. Hugo Rene
Jiménez Pasquel esta ubicada en el sector Mifio San Antonio de la Parroquia de Pastocalle desde
el 31 de marzo del 2015.

El problema por el cual atraviesa las areas de Apertura Cardas, Manuares y Mecheras, en la
produccidn de hilo de algodon y poliéster, la misma tiene una produccién denominada mescla
80/20 que es una mescla de 80% de algodon y 20% de poliéster. En el area de apertura es en
donde llega las pacas de materia prima esta alimenta a las Cardas en donde se paralelizan las
fibras provenientes del area de Apertura como funcién primordial, cabe indicar que en la area
de Cardas la materia prima ingresa en forma uniforme y constante formando una cinta y llenada
en distintos botes que pasa a la area de Manuares en donde se dobla, mezcla, estira, paraleliza
y regula la cinta a fin de asegurar su calidad, cabe indicar que en estas areas la mano de obra es
de gran importancia, porque los operadores que trabajan en estas areas son encargados directos
en estas areas de produccion como la transportacion de los botes llenos y vacios a su lugar

correspondiente, los empalmes de la mecha cuando esta se rompe por alguna causa, factores



directos e indirectos que ocasionan una produccion satisfecha e insatisfecha el Gltimo proceso
es en el area de Mecheras en donde la cinta llamada mecha se ubican en los pabilos y cada
pérdida de tiempo que existe ahi es cuando la mecha se rompe y el operador nuevamente une
la mecha. Ademas el principal inconveniente que tiene la empresa es mas por las actividades
de los trabajadores porque ellos no cuenta con una mano de obra califica para realizar las tareas
en tiempos estandares permisibles especialmente en la areas de manuares, pues ahi existe los
paros de produccién por factores como transportacion de la materia prima que genera paros de
maquinas por corte de cinta y atasque de la misma, sumado a ello el descuido y la demora de
los operadores en solucionar los problemas y si lo hacen, lo realizan con largos periodos de
tiempo, a esto también se agrega la falta de mantenimiento de las maquinas y los botes con

cintas de diferentes volumenes.

6 OBJETIVOS

6.1 General

Evaluar el proceso de produccion de las areas de Apertura, Cardas, Manuares y Mecheras de la
empresa INSOMENT mediante el estudio de tiempos y movimientos para incrementar la
produccién de la elaboracion de hilatura.

6.2 Especificos

e Identificar la situacion actual del proceso de produccion de hilatura mediante el estudio

de tiempos y movimientos.

e Interpretar los resultados obtenidos del proceso de produccion de las areas de apertura,

cardas, manuares y mecheras para su respectiva evaluacion y mejora.

e Determinar el proceso 6ptimo acorde a los operadores para que realicen las actividades
de las areas de apertura, cardas, manuares y mecheras, con el fin de minimizar costos,

conservar los recursos, evitando movimientos ineficientes del personal.



7 ACTIVIDADES Y SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS OBJETIVOS

PLANTEADOS

Objetivos

Identificar la situacion
actual del proceso de
produccion de hilatura
mediante el estudio de
tiempos y
movimientos.

Interpretar los
resultados  obtenidos
del proceso de

produccion de las areas
de Apertura, Cardas,
Manuares y Mecheras
para su respectiva
evaluacion y mejora.

Determinar el proceso
optimo acorde a los
operadores para que
realicen las actividades
de las areas de
Apertura, Cardas,
Manuares y Mecheras,
con el fin de minimizar
costos, conservar los
recursos, evitando
movimientos
ineficientes
personal.

del

Actividades
Observaciones de las
areas de apertura,
cardas y manuares.

Visitas a la empresa

Toma de tiempos y
movimientos.

Establecimiento de
las areas de estudio.

Cronometrando el
trabajo en las areas.

Registro de las
distancias
Realizacion de las

conclusiones

Determinacién de las
recomendaciones

Desarrollo de la
propuesta.

Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

Resultados de la
actividad

Recoleccion
informacion de
tiempos y
movimientos
actuales de los
procesos de las

areas de Apertura,
Cardas, Manuares y
Mecheras

Determinacion de la
situacion actual de
los procesos de
produccion de las
areas Apertura,
Cardas, Manuares y
Mecheras de la
Empresa Textilera.

Establecimiento de
la estandarizacion
de tiempos vy
movimientos

aceptables en el
proceso productivo
de la empresa
INSOMENT

Descripcion de la

metodologia
Metodologias de la
observacién de
campo

Revisién de fuentes
secundarias
(reportes de la
empresa)

Instrumentos de
investigacion.

Instrumentos de
diagnostico.
Diagrama de

operaciones.

Determinacion  del
proceso de
produccion.

Flujos de procesos
Optimos.



8 FUNDAMENTACION TECNICA

8.1 Proceso de produccion

El proceso de produccidn, es un conjunto de actividades que permiten la transformacion de la
materia prima o los recursos en bienes y servicios, con la finalidad de satisfacer los mercados
y las necesidades de las personas, hace varios afios mediante la revolucion industrial los
procesos de produccién fueron evolucionando considerablemente mediante la aplicacion de
nuevas formas de produccidn, con la inmersion de maquinas sofisticadas y la aplicacion de la

tecnologia este proceso se fue tecnificando.

Segun Cartier, (2011) en su publicacion define que:

“Todo proceso de produccion es un sistema de acciones dindmicamente interrelacionadas
orientado a la transformacion de ciertos elementos “entrados”, denominados factores, en ciertos
elementos “salidos”, denominados productos, con el objetivo primario de incrementar su valor,

concepto ¢éste referido a la capacidad para satisfacer necesidades.” (p.23)

Para poder realizar un proceso productivo es necesario contar con recursos humanos,
tecnoldgicos, materiales, fisicos, entre otros, todos estos recursos realizan una serie de
actividades gue tienen como propdsito elaborar los materiales de entrada en bienes o productos
de salida, existe varios procesos de produccion y depende del tipo de transformacion o
tratamiento que se realiza la empresa, pero todos los procesos deben seguir una serie de
actividades especificas que permitan obtener los resultados esperados del proceso de

transformacion.

8.1.1 Distintos tipos de produccién

Los tipos de produccion mas principales y conocidos son segun la escala de produccion o la

aplicacion de sus recursos, entre estos se encuentran:

e Produccion bajo pedido
e Produccion por lotes
e Produccion en masa

e Produccién continua
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Segun Santos, (2004) en su publicacion menciona que:

“Un proceso productivo puede subdividirse en un gran conjunto de operaciones diversas, que
seran distintas segun el tipo de produccién tratado, siguiendo el concepto de generacién de valor
afiadido”. (p. 354)

Los procesos de produccién en su mayoria se clasifican por la cantidad de procesos que se
necesita para obtener un producto final o por la calidad y valor afiadido que se ofrece.

8.1.2 La produccién bajo pedido

Este tipo de produccion se refiere cuando la empresa trabaja solo si recibe un encargo por parte
del cliente, ademas los productos tienen especificaciones o requerimientos de quienes piden el
producto, la elaboracion de estos productos en la mayoria se realiza de manera manual y por la

combinacion de piezas disefiadas en maquinas distintas.

8.1.3 Produccion por lotes

Es la elaboracién de productos con las mismas caracteristicas en cantidades no muy grandes,
en este caso la empresa puede fabricar productos con diferentes caracteristicas mediante la

calibracion de las maquinas y el cambio de materia prima pero siempre en cantidades pequefias.

8.1.4 Produccion por masa

La elaboracién de los productos se desarrolla mediante lineas de produccion, estos tienen las
mismas caracteristicas y para obtener el producto final es necesario la unién o ensamblaje de
varios procesos automatizados, estas empresas utilizan pocos recursos humanos puesto que la

mayor parte de los procesos utilizan tecnologias avanzadas y es de manera automatizada.

8.1.5 Produccién continua

Por medio de este tipo de produccion se puede realizar miles de productos de manera continua
con las mismas caracteristicas, a diferencia de la produccién en masa esta realiza sus actividades
todos los dias del afio de manera continua sin parar a menos que sea una parada programada

por mantenimiento, al mantener la produccion de manera continua se optimiza los costos puesto
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que no existe arranque de produccion, ademéas la mayoria de los procesos son de manera

automatizada por este motivo cuenta con pocos recursos humanos.

8.1.6 Tiempos de produccién

Cuando se habla de tiempo de produccién se refiere tiempo que se tarda en la elaboracion de
un producto o en la realizacion de una o varias actividades, estos tiempos se encuentran

constituidos por tiempos de:

e [Espera
e Preparacion
e Operaciony

e Transferencia

En su publicacion Cuatrecasas, (2003) menciona que:

Los sistemas de gestion de la produccion méas avanzados en la actualidad centran su atencion
en los procesos, en la minimizacion de tiempos y sincronizacion de sus operaciones y en
reducir al minimo las manipulaciones de los materiales en el lugar de centrarse en las
operaciones de los compone tratando de optimizar independientemente su productividad.

(p.9)

Con el transcurso de los afios las empresas han visto el beneficio de la aplicacion de un estudio
de tiempos y movimientos, puesto que permite a las entidades reducir costos innecesarios y
maximizar los procesos de produccion, ademas permite eliminar tiempos muertos mejorando y

haciendo mas eficientes las actividades y el entorno de trabajo.

Tiempos de espera. - es el tiempo que el producto se encuentran listo para empezar el proceso

productivo, tiempo parado no existe ningln tipo de actividad.

Tiempos de Preparacién. - en este tiempo se prepara los insumos o materiales que son
necesarios para empresa la produccion, es decir se deja listo los recursos para arrancar el

proceso productivo.

Tiempos de Operacidn. - es el ciclo consumido para la elaboracion de un producto o servicio,

es cuando se efectla la operacion.
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Tiempos de Transferencia. - es el tiempo que se demora en transportar una cantidad de

productos que necesita una nueva operacion.

8.2 Optimizacion de la produccion

Las empresas al aplicar estrategias que permitan optimizar la produccion buscan mejorar los
procesos productivos y reducir los tiempos muertos que significan costos, ademas permite la
reduccion del consumo de recursos innecesarios y hacen més eficientes las actividades que

realizan las personas mejorando la calidad de los productos o servicios.

Para poder mejorar la produccion y hacer mas eficiente los procesos es necesario tomar encueta

los siguientes aspectos:

Capacitacion constante de los trabajadores

e Evaluacion de rendimiento

e Tiempos de produccion

e Mantenimiento preventivo de maquinaria y equipos

e Dotacion de materiales y equipos de proteccion adecuados
e Evaluacion permanente de sistema de produccion

e Incentivos personales

Para Vinue, (2006) en su publicacién define que:

El objetivo de cualquier empresa son los de la mejora de calidad, le reduccion continua de
costes, y acortar los tiempos de desarrollo del producto o proceso, simultaneamente.
Ademas, las tasas de productividad deben incrementarse continuamente para llevar a cabo
esta reduccion de costes. Por otra parte, el plazo de circulacion debe ser cada vez menor,
hasta reducir al maximo. (p. 13)

Para realizar una correcta optimizacion del proceso productivo es elemental saber administrar
todos los recursos de la empresa y de los diferentes departamentos, es decir se debe planificar
y controlar los insumos y las actividades necesarias para el proceso y eliminar las actividades

gue ocasionan retrasos en la elaboracion del producto o en la prestacion de un servicio.
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8.2.1 Produccion ajustada

Este tipo de produccion también es conocido con el término “Lean” aparecié en el occidente
aproximadamente en los afios ochenta y fue creado por una de las industrias automotrices mas
grandes del mundo como es Toyota, esta estrategia fue implantada por las necesidades que
tienen la empresa de maximizar los tiempos de entrega de los productos o la realizacion de un
servicio, eliminado los tiempos obsoletos y elevando los niveles de produccién sin perder la

calidad y maximizando los recursos.

Segun la publicacién de Head, (2008) define que: “La produccion ajustada y la reingenieria son
las formas dominantes de modernizacion empresarial en los sectores fabriles y de servicios
respectivamente. Son, también, catalizadores del desempefio de indicadores econdmicos muy

importantes, el crecimiento, la competitividad y los salarios reales” (p.15)

Lean manufacturing es conocida con varios términos, entre estos se encuentran:

e Produccion ajustada
e Manufactura esbelta
e Produccion limpia

e Produccion sin desperdicios

Este método fue creado con las intenciones de generar mayor calidad en los productos para los
clientes en el menor tiempo posible, utilizando los minimos recursos y excluyendo los

despilfarros.

Segun la editorial Vertice, (2004) en su publicacién menciona que:

Un producto admite muchas maneras de ser producido, y el proceso gue elija a tal efecto
conllevara los rasgos de calidad, coste, flexibilidad, y eficiencia en la produccion de tal
producto o servicio. Sin embargo, no es facil rectificar una Estrategia de Proceso una vez
que se ha implantado, pues el proceso anterior afecta a tal nimero de factores que el nuevo
proceso elegido frecuentemente se ve lastrado por las disposiciones que se tomaron para el
otro. (p.76)

Para mejorar la produccion es necesario eliminar de manera total las actividades que causen

retrasos en los procesos de fabricacion, para ello es necesario reducir los siguientes aspectos:
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e Sobreproduccion

e Tiempo de espera

e Exceso de procedimientos
e Movimientos

e Defectos

8.2.2 Principios de la produccién ajustada

Segun Torrents, Vilda & Postil (2010) mencionan que:

Ohno y Toyoda, llegaron a la conclusion de que el sistema de produccioén en masa generaba
mucho «despilfarro», concepto fundamental en sus técnicas de produccion y que significa
«cualquier cantidad de equipo, materiales, componentes, espacios, y tiempo de operario mas
alla del minimo que sea absolutamente esencial para afadir valor al producto». De este modo
cualquier esfuerzo que no afadiera valor al producto deberia ser eliminado. El sistema de
produccion resultante deberia «ajustar» los recursos necesarios de produccion, de manera
que no se genera despilfarros ni esfuerzos innecesarios. (p.18)

La produccion ajustada cuenta con principios claves como:

Calidad Instantanea: se refiere a la elaboracion de los productos o desarrollos actividades de
manera rapida cumpliendo con altos niveles de calidad, esto permite eliminar los tiempos

excesivos evitando costos innecesarios de produccion.

Mejora continua. - para mejorar los procesos es necesario actualizarse constantemente a
medida que la sociedad avanza, esto permite mantener satisfecho a los clientes e innovar
constantemente en los procesos de produccion aumentando la calidad de los productos la mejora

continua se logra con:

e Una adecuada gestion de los recursos de la empresa
e Reduccion de actividades innecesarias

e La planificacion de las actividades

e Reduccion de los excesos de produccion

e Laeliminacion de los problemas imprevistos

e Mejor manejo de inventarios

e Reduccion de transporte o desplazamiento
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Eliminacion de despilfarros. - es la eliminacion total de los procesos o actividades que causan
retrasos en los procesos de produccion optimizando los recursos y maximizando los niveles de

produccion.

8.3 Tiempos y movimientos

En la actualidad existe varias empresas que buscan mantenerse en competencia con las demas
y conseguir posicionarse como las primeras en el mercado a nivel mundial, para ellos es
necesarios ser mejor que la competencia, por este motivo aplican técnicas que les permita llegar
a alcanzar las metas propuestas por la organizacion, el estudio de tiempos y movimientos es un
herramienta que permite medir el trabajo y establecer tiempos permisibles para la ejecucion de
una tarea o actividad determinada y maximizar los procesos de produccion disminuyendo las

demoras y fatiga de los trabajadores.

Segun Meyers, (2000) define que:

Los estudios de tiempos y movimientos han encontrado un sitio en la planta moderna. Sirven
a los empleados para comprender la naturaleza y el costo del verdadero trabajo, y les permita
ser Utiles a la gerencia en la tarea de reducir costos innecesarios y balancear las celdas de
trabajo, a fin de allanar el flujo del mismo. Ademas, los estandares de tiempos ayudan a los
gerentes a tomar sus decisiones importantes con inteligencia. (p. 11)

Al aplicar las empresas un estudio de tiempos y movimientos les permite controlar de la mejor
manera los costos de produccién y optimizar el proceso productivo mediante la eliminacion de
despilfarros o actividades innecesarias que retrasan el normal funcionamiento del proceso
productivo, una de las principales funciones del estudio de tiempos y movimientos es ayudar a
los trabajadores planificando los tiempos de descanso y haciendo las condiciones de trabajo
mas confortables evitando cansancio excesivo por actividades recargadas y elevar los niveles

de produccion trabajando mas rapido y de manera mas eficiente.

Para Chase, (2000) en su publicacién menciona:

La finalidad del estudio de tiempos y movimientos es hacer que la realizacidn del trabajo
sea mas facil y productiva, mejorando los movimientos y los tiempos en que se lleva a cabo
ese trabajo. La rutina seguida en el estudio de métodos como es la investigacion, las
técnicas y la actitud adecuada para un estudio de métodos se aplica de igual forma en
estudio de tiempos y movimientos. (p 26)
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8.3.1 Objetivos del estudio de tiempos y movimientos

Todas las empresas que conocen el benéfico del estudio ponen en marcha estrategias que les
permita ser las mejores del mercado y para satisfacer de manera mas eficiente a los clientes,

entre los beneficios que ofrece un estudio de este tipo se tienen:

e Disminuir el tiempo de realizacion de actividades

e Minimizar los recursos

e Maximizar los recursos

e Producir de manera eficiente evitando despilfarros de recursos energéticos
e Elevar los niveles de calidad de los productos elaborados

e Eliminar tiempos de retraso de la produccion

e Minimizar o eliminar los movimientos ineficientes

e Optimizar el desarrollo de actividades y movimientos

e Evitar cansancio y fatiga innecesaria en los trabajadores, entre otros.

En general los tiempos de despilfarro son los siguientes: sobreproduccion, tiempos de espera o
tiempo vacio, transporte 0 movimientos innecesarios, sobre proceso, stock, defectos o errores

humanos.

Como se puede notar la aplicacién de un estudio de tiempos y movimientos aporta en varios
aspectos al crecimiento de una empresa, por este motivo se debe eliminar todos los despilfarros
que causen perdida para la organizacién y que afecten el proceso productivo, uno de los
problemas mas comunes es la mala distribucién de la planta puesto que esto demora la

elaboracién de un producto y fatiga mas a los trabajadores realizando actividades innecesarias.

8.3.2 Elaboracion y desarrollo del estudio de tiempos

Pala la elaboracién y desarrollo del estudio es necesario que la persona encargada del mismo

conozca del tema y de esta manera emitir los resultados mas acertados y asi garantizar la



17

severidad de los hechos y hacer lo més confiable posible el estudio, el delegado debe conocer

y cumplir algunos aspectos como:

Seleccion de la operacion.

En este paso se debe conocer exactamente el proceso que se desea estudiar y realizar un registro
de todas las actividades que intervienen en dicho proceso, al conocer exactamente el procesos
de produccion a estudiar facilita la identificacién de los problemas pudiendo determinas las
actividades elementales y suprimir algunas que ocasionen problemas o demoras en el proceso

productivo.

Seleccion de operador

Si se necesita de la ayuda de un trabajador o para realizar la toma de tiempos es necesario saber

elegir el candidato mas adecuado, este debe cumplir con aspectos como:

Debe tener toda la predisposicion de cooperacion.

e Tiene que manejar habilmente las herramientas de trabajo y utensilios

e Poseer el conocimiento apropiado en el manejo de la maquinaria

e El operario debe mantener buenas relaciones con los compafieros y los directivos

e La persona colaboradora debe conocer bien de las actividades que realiza

Buenas relaciones personales

Los encargados de realizar el estudio ademas de tener conocimiento sobre el mismo, es
necesario que tenga una buena relacion personalizada para poder mantener relaciones
adecuadas con el personal que va a trabajar y obtener la mejora cooperacion posible, para de

esta manera tener los datos mas acertados y garantizar la calidad del estudio.

Segun Bangs, (2008) menciona que:

Se recomienda comunicar al sindicato acerca del estudio de tiempos. Es importante que el
analizador trabaje con plena cooperacion del sindicato y del trabajador. Presentarse ante el
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trabajador y esforzarse para que se interese en el estudio e indicarle que debe estar cdmodo
y tranquilo, y trabajar a un ritmo normal. Se recomienda situarse al costado del operario a
una distancia de 1,20 a 1,80m. (p 525)

La actitud de la persona que realiza el estudio debe ser del agrado de todos los trabajadores y
debe tener cualidades como:

e Compartir la informacion acerca del estudio para no generar mal entendido en los
trabajadores y evitar ocasionar problema.

e Se cordial, amable y respetuosos con todos los integrantes de la empresa.

e No hacer criticas de las condiciones o de la manera como realiza las actividades el
personal

e Evitar las discusiones con las personas de la empresa

e Trabajar conjuntamente con las personas y despejar las inquietudes que tengan los
trabajadores

e Colaborar en todos los aspectos posibles

Comprobacién y analisis de las actividades

Para poder realizar el analisis y la comprobacion de las actividades es necesario tener las
operaciones de trabajo normalizadas, de esta manera se puede cronometrar caso contrario no,
puesto que al no contar con procedimientos estandarizados los tiempos de trabajo nunca seran

los mismos y la informacion sera errénea.

Para obtener la mejor recoleccion de informacion es indispensable fijar las actividades que
intervienen en la ejecucidn del trabajo mediante un listado escrito estableciendo las actividades

necesarias de la operacién de elaboracion de un producto o prestar un servicio.
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Elaboracion del estudio

La elaboracion de un estudio de tiempos y movimientos consiste en recolectar la informacién
de los procesos de produccion mediante estrategias que permitan analizar las condiciones
actuales de la empresa, y detectar los problemas que ocasionan retrasos en la produccién
ademas de los costos innecesarios, para posteriormente plantear mejoras en las operaciones de

trabajo aumentado la calidad de los productos y la rentabilidad de la empresa.

Para recolectar la informacion méas acertada posible es necesario separar las operaciones, esto
permite identificar mas detalladamente cada una de las actividades que se realizan en la

elaboracion de un producto y por este motivo se obtienen la informacién més precisa.

Segun Rivas, (2005) en su trabajo de investigacion menciona que:

Por medio del estudio de tiempos y movimientos se pueden determinar los tiempos estandar
de cada una de las operaciones que componen un proceso, asi como analizar los movimientos
que hace el operario para llevar a cabo la operacion. De esta forma se evitan movimientos
innecesarios que solo incrementan el tiempo de la operacion. (p.22)

El objetivo principal por el cual las empresas aplican un estudio de este tipo, es para conocer el
tiempo real que se tarda en realizar una actividad o un proceso productivo, para saber los
tiempos es necesario recolectar la informacién mediante el cronometraje de cada una de las
actividades, al obtener los resultados la organizacion puede adoptar mejoras que maximicen los
procesos productivos como puede ser mejorando la distribucién de la planta, capacitando a los

empleados o eliminado las actividades innecesarios.

Registro de tiempos de actividades de trabajo

Para poder registrar y obtener la informacion de los tiempos es necesario la utilizacién de un
cronometro digital, este se utiliza para la toma de tiempos de las actividades, ademas se utiliza
hojas de calculo como Excel, en la que se archiva la informacion para posteriormente realizar

los calculos correspondientes.

Para Garcia, (2005) “Registra la informacion del proceso productivo, lo siguiente consiste en
medir el tiempo empleado por el operario para realizar cada operacion, técnica usualmente

conocida como cronometraje” (p. 195)
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El método mas comln que aplican los investigadores es la toma de tiempos por cronometro,
puesto que no se utiliza muchos recursos y la calidad de la informacion es alta, esto garantiza

la eficiencia de los resultados de la investigacion.

Estudio mediante cronometro

El estudio por cronometro es una de las técnicas mas aplicadas para medir los tiempos que se
tarda en la realizacién de las tareas, mediante esto se determina el tiempo que necesita un
trabajador promedio para realizar una determinad tarea a un ritmo normal de trabajo, para este

procedimiento se utiliza como herramienta de trabajo el cronometro.

Segun Neira, (2006) en su publicacion define que:
Dos tipos de crondmetro son los que se usan generalmente para el estudio de tiempos: el
cronometro ordinario y el cronometro con vuelta a cero. Estos crondmetros pueden tener una
de las esferas graduadas de la forma siguiente:

1.- Cronometro decimal de minutos (de 0,01 min)

2.- Cronometro decimal de minutos (de 0,001 min)

3.- Cronometro decimal de horas (de 0,0001 de hora)

4.- CronOmetro eléctrico

5.- Cronometro electronico auxiliado por computadora (p. 57)

Mediante el estudio por crondmetro se mide directamente los tiempos que el trabajador necesita,
ademas permite observar el lugar de los hechos de manera detallada del proceso o métodos que
utilizan los operarios, también al aplicar el estudio por cronometro se obtiene los tiempos de

manera rapida, exacta y de facil comprension.

Hojas de calculo

Ademas de la utilizacién del cronometro es necesario constar con una herramienta que permita
almacenar los datos obtenidos de los procesos productivos, para ello es necesario la aplicacion
de unas hojas de célculo en donde ademas de anotar la informacion debe tener la siguiente

informacion:
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e Datos informativos de la empresa o institucion
e Fecha de realizacion del estudio

e Nombre del trabajador

e Nombre del responsable del estudio

e Tiempos

e Tipos de maquinaria

e Materiales y elementos utilizados en el estudio

e Observaciones

Las hojas de Excel ademas de facilitar la recoleccion de informacion permiten realizar los
calculos correspondientes y realizar un analisis que apruebe determinar los tiempos reales
necesarios para realizar una actividad y la empresa pueda tomar medidas que mejoren el nivel

productivo.

8.3.3 Tiempos de trabajo

El tiempo de trabajo es la valoracion que se da a los tiempos que los operarios tardan en ejecutar
una actividad determinada a ritmo normal de trabajo, en el estudio es importante conocer cuales
son los tiempos indtiles que impiden un correcto desarrollo de las actividades ocasionando
retrasos en los procesos de produccion y eliminarlas evitando afectar la calidad de los productos

y mejorando la rentabilidad para la empresa.

Segun Velasquez, (2010) en su publicacion define que:

La valoracion tiene por fin determinar, a partir del tiempo que invierte realmente el operario
observado, cual es el tiempo, tipo del trabajador calificado medio puede mantener y que sirva
de base realista para la planificacion, el control y los sistemas de primas. Por consiguiente,
lo que debe determinar el analista es la velocidad con que el operario ejecuta el trabajo en
relacion con su propia idea de velocidad normal.

Par poder valorar el tiempo de trabajo se le da una escala que facilita la identificacion del ritmo
de la realizacion de actividades por parte de los operarios, continuacion se presenta la tabla de

valoracién del ritmo de trabajo.



Tabla de Valoracion del ritmo de trabajo

0 0 0
Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el

40 50 67 50 operador parece medio dormido y sin interés en el 3,2
trabajo.

0 Actividad nula. 0

Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no
pagado a destajo, pero bien dirigido y vigilado; parece
lento pero no pierde el tiempo adrede mientras lo
observan.

60 75 100 /5 4.8

Muy rapido; el operador actda con gran seguridad,
100 125 167 125 destreza y coordinacion de movimientos, muy por 8,0
encima de las del obrero calificado medio.

Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo
intenso, sin probabilidad de durar por largos periodos;
actuacion de "virtuosos", solo alcanzada por unos
pocos trabajadores sobresalientes.

120 150 200 150 9,6

Figura 1. Tabla de Valoracion del ritmo de trabajo
Fuente: https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/
Estudio de-tiempos/valoraci%C3%B3n-del-ritmo-de-trabajo

Tiempos suplementarios

Los suplementos en el estudio de tiempos se refieren a que al trabajador se lo otorga un lapso
de tiempo que compone todos los retrasos, es decir, se concede un tiempo a las demoras o
retrasos que ocurrieron al momento de realizar las actividades

Para Garcia, (2005) el suplemento de estudio es:

Los suplementos para el estudio de tiempos son:
e Retrasos personales



e Retrasos por fatiga (descanso)
e Retrasos especiales (p.229)

Suplementos por descanso de los tiempos bésicos
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1.- SUPLEMENTOS CONSTANTES
SUPLEMENTOS POR NECESIDADES PERSONALES
SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA
SuUMA
2- CANTIDADES VARIABLES ANADIDAS AL SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA
A SUPLEMENTO POR TRABAJAR DE PIE
B. SUPLEMENTO POR POSTURA ANORMAL
B LIGERAMENTE INCOMODA
15 INCOMODA (INCLINADO)
" MUY INCOMODA (ECHADO, Estirado)

C. LEVANTAMIENTO DE PESO Y USO DE FUERZA (TIRAR, EMPUJAR)

D. DENSIDAD DE LA LUZ
I. LIGERAMENTE POR DEBAJO DE LO RECOMENDADO
1. BASTANTE POR DEBAJO
1. ABSOLUTAMENTE INSUFICIENTE
= CALIDAD DEL AIRE
BUENA VENTILACION O AIRE LIBRE
II MALA VENTILACION SIN EMANACIONES
TOXICAS Y NOCIVAS
m PROXIMIDAD DE HORNOS, ESCALERAS, ETC
F. TENSION VISUAL
I. TRABAJOS DE CIERTA PRECISION
1. TRABAJOS DE PRECISION FATIGOSOS
1. TRABAJOS DE GRAN PRECISION O MUY FATIGOSOS

G. TENSION AUDITIVA
I SONIDO CONTINUO
. INTERMITENTE Y FUERTE
i INTERMITENTE Y MUY FUERTE
. ESTRIDENTE Y FUERTE
H. TENSION MENTAL
I. PROCESO BASTANTE COMPLEJO
1. PROCESO COMPLEJO O
ATENCION MUY DIVIDIDA
1. MUY COMPLEJO
I. MONOTONIA MENTAL
TRABAJO ALGO MONOTONO
TRABAJO BASTANTE MONOTONO
TRABAJO MUY MONOTONO
J. MONOTONIA FISICA
I. TRABAJO ALGO ABURRIDO
1. TRABAJO ABURRIDO
1. TRABAJO MUY ABURRIDO
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Figura 2. Suplementos por descanso de los tiempos bésico
Fuente: Organizacidn Internacional de trabajo (O.1.T.)

La tabla de suplementos permite dar valores de tolerancia a los procesos de produccién para

sumarlos y generar un porcentaje total de las interrupciones o retrasos que se presentan por

fatiga o necesidad biologica.

Tiempo Baésico

Es el tiempo que se le da al operario para realizar la actividad encomendad, este tiempo no se

reduce puesto que consta de la duracion del proceso o de la actividad que se realiza.

El tiempo bésico es el que se tarda en realizar un elemento de trabajo al ritmo tipo (actividad

optima)
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Tiempo observado * Valor del ritmo observado
Valor del ritmo

Tiempo Basico =

_P*V

TB
vVt

Tiempo estandar

Es el tiempo promedio que tarda un trabajador en realizar una actividad, este tiempo se toma
en cuenta cuando el operario esta capacitado e instruido de manera correcta y realiza a ritmo

normal el trabajo.

Segun Albert Sufié Torrents, (2004) define que:

Entendemos por tiempo estandar el que necesita un trabajador calificado para ejecutar una
tarea segun un metodo definido, ademas, 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 y para sus necesidades personales. (p.37)

Para la obtencion de los tiempos estandar se toma de los operarios que conocen de la maquinaria
y la manera correcta de como se debe realizar las actividades, estos trabajadores en algunos
momentos fueron capacitados anteriormente en las actividades por este motivo realizan su

trabajo de manera normal.

Las ventajas principales los tiempos estandar son:
e Maximizar la produccién
e Reduccion de tiempos inadecuados
e Reduccion de costos
e Eliminar las actividades inutiles
e Elevar la produccion en un mismo tiempo
e Mejorar las condiciones a los trabajadores

e Corregir la distribucion de la planta
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8.3.4 Célculos de tiempo estandar

Para el célculo del tiempo estandar es necesario obtener otros tiempos como: el tiempo bésico,

tiempos suplementarios, tiempo improductivo.

La ecuacion de tiempo estandar es:

Tiempo estandar = Tiempo bésico + tiempo suplementario + tiempo improductivo
Tiempo improductivo
Los tiempos improductivos son aquellos tiempos muertos que ocasionan retrasos en las
actividades que realiza el operario por falta de material o herramientas inadecuadas. Para
calcular los tiempos estandar es necesario conocer el tiempo improductivo.
8.4 Maquinaria de hilatura de algoddn
Dentro del proceso de hilatura en toda la cadena productiva intervienen varios tipos de
maquinaria entre las que estan; las aperturas, cardas, manuares y mecheras, estas maquinas
estan desde la elaboracion de la fibra de hilo, hasta la obtencion de las bobinas de hilo de
algodon de diferentes calidades.

8.4.1 Aperturas
En el manuar se regulariza la masa de las cintas de carda mediante la reunion (6 u 8 cintas), y
estirado. En esta operacion, las fibras se paralelizan, se mezclan entre si y se elimina polvo e
impurezas que todavia quedan en las cintas de carda.

Proceso de algoddn cardado

Después de la carda se suelen dar dos pasos de manuar, mecheros y continuos el proceso de

hilar.
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Proceso de algodon peinado

Después de la carda, dos pasos de manuar, peinadora, un paso de manuar, mechera y continua
de hilar. Hay que tener en cuenta que el manuar retne y estira, mientras que la mechera y la

continua solo estiran.

En el manuar se consigue:
e Alineacion paralela de las fibras provenientes de la operacién de cardado.
e Mejorar la uniformidad en términos de masa lineal (titulo de la cinta), mediante
operaciones de doblado y estirado, mejorando su regularidad.
e Mezclahomogénea de las fibras, tanto en el caso de trabajar s6lo una materia prima (por
ejemplo, algodon), y en el caso de que se utilice una mezcla de diferentes materias

primas (por ejemplo: algodon/poliéster).

8.4.2 Cardas

Maquina empleada en la hilatura mecanica de diversas fibras (algodon, lana, lino, yute, etc.).
Una vez abierta y limpia la masa de fibra es necesario ordenar y homogeneizar las fibras. La
funcion de la carda es que parar éstas, paralelizandolas y dejandolas libres de impurezas, de tal
forma que queden enteramente sueltas y dispuestas en forma de velo (estructura de gran anchura
y espesor muy pequefio donde las fibras se cruzan irregularmente), que, antes de salir de la

maquina, es convertido en cinta y arrollado en un bote giratorio.

La carda que realiza esta funcion -mediante la accién de superficies recubiertas de guarnicion
metélica sobre la periferia de cilindros- recibe el nombre de carda de cilindros. La que combina

cilindros y superficies planas es la carda automatica.

En la hilatura del algodon, la carda se alimenta de la napa o guata de los batanes. Unas
superficies, cada vez mas rugosas, con unas guarniciones de puas que revisten el tambor y los
chapones (elementos basicos de la maquina) consiguen la liberacién de las fibras al producirse
el rozamiento de éstas con dichas superficies. La napa, al entrar en la carda enrollada, pasa
sobre una mesa metélica, donde un cilindro alimentador, situado en su borde, la arrastra,
permitiendo que un cilindro tomador las arranque y el tambor las sustraiga. Entre las superficies

de puas de éste y de los chapones, las fibras son peinadas, con lo que se paralelizan y se forma
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un velo homogéneo. Para separar el velo del cilindro peinador o llevador existe un dispositivo
formado por un peine metalico llamado serreta, que tiene un movimiento oscilatorio muy
rapido, sustituido en las cardas mas modernas (rapidas) por elementos giratorios 0 neumaticos
(carda aerodindmica) a fin de aumentar la produccion. Un embudo condensador reduce el velo
a forma de cinta, la cual va arrollandose dentro de un bote giratorio (centinela) en forma de

circunferencias.

8.4.3 Mecheras

También llamada preparacion en fino. Consiste en producir una cinta mas delgada, llamada
mecha, que presenta una cierta resistencia al estiramiento gracias a una ligera torsion. Sirve
para alimentar a la continua de hilar de anillos, para formar el hilo. La funcién de la mechera
es adelgazar la cinta de manuar para obtener la mecha propiamente dicha, estirada y torcida,

que alimentara a la continua de hilar.

Esta torsion debe darse para que las fibras componentes de la mecha, aguanten los esfuerzos a
los que estdn sometidas en la continua de hilar (devanado), y no se provoquen estirajes

incontrolados que aumenten la irregularidad de los hilos fabricados.

La mechera se alimenta de botes de cinta de manuar, tanto en el sistema de hilatura de cardado
como de peinado. Cada cinta procedente de los botes de manuar va a parar a un tren de estirado.
Por lo tanto, la cinta se transforma en mecha mediante un proceso de estirado y torcido que
veremos. El tren de estirado consta de un grupo de cilindros de alimentacion de los cuales el
rodillo inferior es metélico y esta ranurado, mientras que el superior esta recubierto de caucho.
En la parte tanto superior como inferior del tren de estiraje hay unas bolsas de goma cuya mision

es controlar las fibras durante el estiraje. Por Gltimo, estan los cilindros de salida.

9 PREGUNTA CIENTIFICA O HIPOTESIS

¢Cdmo inciden en la produccion de las areas de Apertura, Cardas, Manuares y Mecheras de la
empresa Textilera INSOMET-HILANSUR-LATACUNGA los tiempos y movimientos?

Variable independiente: Tiempos y movimientos.

Variable dependiente: Produccion de areas Apertura, Cardas, Manuares y Mecheras
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10 METODOLOGIA Y DISENO EXPERIMENTAL

PARADIGMA: En el desarrollo del proyecto se aplicd el método cuantitativo puesto que estos
permitieron medir y evaluar las actividades que se desarrollan de los procesos de produccion
de hilos

10.1 Enfoque

Cuantitativo. - en el proyecto de investigacion se aplicé dicho método puesto que se realizd
una encuesta que permitio identificar la situacion actual de la empresa mediante herramientas

estadisticas.

10.2  Tipos de investigacion

Investigacion bibliografica y documental. - es un tipo de investigacion que permitio la
recoleccion de datos necesaria para la investigacion de documentos referentes al tema a tratar,
esto permite la sustentacion de la investigacion garantizando la severidad de los hechos o

fendmenos.

Investigacion de campo. - este método fue aplicado en la investigacion por que se realizo el
estudio en el lugar en donde se desarrollan los hechos a investigar, en este caso se ejecuto en la
Textilera INSOMET-HILANSUR-LATACUNGA

10.3 Métodos

Método inductivo. - el proyecto aplicé el método inductivo, puesto que permite determinar si
el proceso de produccion de la empresa Textilera INSOMET-HILANSUR, en el area de Cardas
y Manuares es el adecuado y poder realizar mejoras para maximizar la produccién y optimizar

recursos.
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10.4 Técnicas

La observacion. - mediante esta técnica permitié identificar de manera visual las actividades
que se realizan en el proceso de produccién, el cual esta en contacto directo con la unidad de
estudio, identificando las condiciones reales de los procesos productivos.

La encuesta. - para realizar el levantamiento de datos fue necesario aplicar una encuesta a los
trabajadores de la Empresa Textilera, y de esta manera conocer las condiciones reales de los
procesos de produccion para poder establecer las medidas correctivas pertinentes para la

optimizacién de los procesos de produccion y maximizar la rentabilidad de la empresa.

10.5 Poblaciéon y muestra

La poblacion para realizar el estudio esta considerada al jefe y supervisores de produccion y a

los trabajadores del area de Apertura, Cardas, Manuares y Mecheras.

Tabla 1. Poblacion y muestra

Descripcion Total
Trabajadores 15
Supervisores 1
Jefe de produccion 1
Total 17

Fuente: Textilera INSOMET-HILANSUR

No es necesario sacar una muestra porque la poblacién de estudio no excede mas de 100

personas.
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11 DISENO Y RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

11.1  Analisis e interpretacion de resultados

1.- ¢Piensa usted que el sistema de produccion actual es eficiente y cumple lo requerido

por gerencia?

Tabla 2 Sistema de produccién actual

ALTERNATIVA |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 9 60%
NO 6 40%
TOTAL 15 100%

Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

uS|

B NO

Figura 3. Sistema de produccién actual
Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

Analisis y discusion

Del personal encuestado el 60% indica que el sistema de produccidon actual es eficiente, un 40%

menciona que el sistema no cumple con las exigencias de produccion.

El sistema de produccion actual de la empresa textilera Insomet para varios de los trabajadores
efectla con la funcion requerida al momento de poner en marcha la produccion, sin embargo,
también hay personas que hacen referencia que el sistema que se encuentra en funcionamiento

no desempefia con las actividades de manera eficiente para cubrir las exigencias de produccion.
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2.- ¢Cree usted que la empresa cuenta con una correcta distribucién de méquinas en las

areas de trabajo?

Tabla 3. Correcta distribucion de la planta

ALTERNATIVA |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 6 40%
NO 9 60%
TOTAL 15 100%

Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

Figura 4. Correcta distribucion de la planta
Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

Analisis y discusion

m Sl
= NO

De los trabajadores encuestados, un 40% menciona que la empresa cuenta con una correcta

distribucién de las maquinas, el 60 % restante de encuestados expresa que el area de trabajo no

esta correctamente distribuida.

Las areas de trabajo de la empresa para pocos de los operadores estan correctamente distribuidas

y no es necesario realizar algun tipo de correctivo, pero la mayor parte de trabajadores cree que

las areas de trabajo, pueden ser reformadas que permita realizar de mejor manera su trabajo con

una correcta distribucién de maquinaria.



3.- ¢ Cree usted que en la actual linea de produccion existe tiempos sin producir?

Tabla 4. Existencia de tiempos sin producir
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ALTERNATIVA |[FRECUENCIA |PORCENTAJE
SIEMPRE 7 47%
A VECES 6 40%
NUNCA 2 13%
TOTAL 15 100%

Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

u SIEMPRE
A VECES
NUNCA

Figura 5. Existencia de tiempos sin producir
Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

Analisis y discusion

El 47% de los trabajadores encuestados menciona que siempre existen tiempos sin producir, un
40% establece que solo es a veces y el restante de trabajadores con un 13% defina que nunca

existen tiempos muertos de produccion.

Los resultados de la encuesta muestran claramente que en el actual proceso de apertura, cardas,
manuares y mecheras siempre existe alguna causa que ocasiona retraso en los tiempos de
produccién y no permite trabajar de manera consecutiva teniendo como consecuencia no
cumplir con las metas establecidas, sin embargo, existe operadores que mencionan que nunca

existe dificultades que impidan un correcto proceso productivo y no existe desperdicio de

tiempos.
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4.- ¢Ha tenido capacitaciones para conocer como realizar su trabajo correctamente y de

forma eficiente?

Tabla 5. Capacitaciones

ALTERNATIVA |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 4 27%
NO 11 73%
TOTAL 15 100%

Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier
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Figura 6. Capacitaciones
Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

Analisis y discusion

De los trabajadores encuestados un 27% manifiesta que ha tenido algun tipo de capacitaciones
que le permite realizar su trabajo de manera mas eficiente porque tiene los conocimientos
necesarios para realizar las actividades, un 73% define que nunca ha recibido capacitaciones

del cémo realizar su trabajo.

La capacitacion en la empresa segun los resultados ha sido escasa, esto ocasiona que la mayor
parte de los trabajadores no conozcan con certeza la manera correcta de realizar su trabajo
permitiéndoles ser mas eficientes y por ende mejorar los niveles de produccion y cumplir con
los programas productivos establecidos por la empresa, ademas, algunos trabajadores si han
recibido alguna vez capacitaciones pero es necesarios que todos los operadores estén al mismo
nivel de conocimientos con la finalidad de cumplir las metas propuestas por la empresa.



procedimientos y produccion?
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5.- ¢Las actividades que realiza estdn estandarizadas tanto en tiempos como en

Tabla 6. Estan estandarizadas las actividades

ALTERNATIVA |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 9 60%
NO 6 40%
TOTAL 15 100%

Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier
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Figura 7. Estan estandarizadas las actividades
Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

Analisis y discusion

El 60% de los trabajadores encuestados indica que, las actividades que realizan estan
correctamente estandarizadas, por otra parte, el 40% restante menciona que las actividades no

estan estandarizadas tanto en tiempos como en procedimientos.

Las actividades que realiza la empresa textil Insomet para varias de las personas colaboradoras
cuanta con una serie de actividades que estan estandarizadas tanto en tiempos como en
procedimientos de produccidn, pero es necesario mencionar que para otros trabajadores no lo
estd, esto puede ser por que alguno de ellos tiene problemas al momento de realizar sus
actividades y se debe determinar las causas para evitar retrasos productivos y que todos los

trabajadores sean eficientes.
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6.- ¢Considera que para realizar el trabajo més rapido se debe mejorar los métodos y

procedimientos de trabajo?

Tabla 7. Realizacién del trabajo més rapido

ALTERNATIVA |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 12 80%
NO 3 20%
TOTAL 15 100%

Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier
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Figura 8. Realizacion del trabajo mas rapido
Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

De los encuestados el 80% expresa que la empresa Insomet debe mejorar los métodos y

procedimientos de trabajo para realizar mas rapido las actividades, un 20% manifiesta que no

es necesario realizar ningun tipo de mejora.

La mayor parte de los trabajadores estan de acuerdo que la empresa tiene algun tipo de dificultad
en el proceso productivo por lo que es necesario realizar una modificacion en los métodos y
procedimientos con la finalidad de que puedan realizar mas rapido sus actividades y ser mas

eficientes, sin embargo, hay quienes también mencionan que no es necesarios realizar cambios.
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7.- ¢ Los dispositivos y maquinaria de produccién siempre realizan el trabajo al 100% y

cumpliendo normas de calidad?

Tabla 8. Dispositivos y maquinaria de produccién

ALTERNATIVA |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 4 27%
NO 11 73%
TOTAL 15 100%

Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier
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Figura 9. Dispositivos y maquinaria de produccién
Fuente: Encueta a los trabajadores de la empresa textilera INSOMET.
Elaborado por: Quishpe Pastufia Francisco Javier

Analisis y discusion

Un grupo de trabajadores con el 27% indican que los dispositivos y maquinaria siempre realizan
su trabajo al 100%, la gran mayoria con el 73% menciona que las maquinas no cumplen con las

normas de calidad.

De las personas encuestadas la mayoria esta de acuerdo que las maquinas y dispositivos de la
empresa textil Insomet no trabajan de manera eficiente por lo que no cumple con las normativas
de calidad provocando retrasos en la produccion, es necesario realizar un mantenimiento
adecuado que evite molestias y permita a los operarios realizar sus actividades sin
contratiempos para de esta manera llegar a efectuar las metas y objetivos que la empresa

necesita y cumplir con la cantidad de productos establecidos.
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11.2  Estudio de tiempos y movimientos

11.2.1 Situacion actual del proceso de hilatura en el area de Apertura, Cardas,
Manuares y Mecheras

El desarrollo del estudio se realiza en la empresa textilera Insomet-Hilansur en las areas de
Apertura, Cardas, Manuares y Mecheras que se dedica a la fabricacion de hilaturas de algodon
y poliéster, para conocer el problema a investigar se empieza mediante la observacion de los
procesos de produccion y obtener la informacion adecuada de todas las actividades que se
realizan, de esta manera se procede a recoger los datos necesarios con la finalidad de detectar
en cuales de los procesos existe una deviacidn que ocasionan retrasos o fatiga en los
trabajadores que en varias de las ocasiones esto puede ser causante de accidentes laborales y
motivo por el cual se para la produccion, una vez determinada las condiciones que afecta la

produccion se puede establecer mejoras que faciliten el proceso de produccion de hilos.

Distribucion del area de Apertura, Cardas, Manuares y Mecheras

Las instalaciones de la empresa cuando se cred no eran destinadas al proceso actual que es la
fabricacion de hilos de algodon y poliéster, durante el transcurso de los afios ha sufrido cambios
gue poco a poco se tuvo que adaptar a las necesidades de los inversionistas, uno de los grandes
cambios que soporto es que anteriormente ya se fabricaba hilos en estas instalaciones, en la
actualidad existe la maquinaria sin funcionamiento al interior de la planta, para poner en
funcionamiento la actual planta textilera Insomet-Hilansur se tuvo que colocar la maquinaria

adquirida en las areas que estaban desocupadas adaptandose a las condiciones de la planta.



Distribucion actual de la empresa textilera Insomet-Hilansur
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Elaborado por: El investigador
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11.2.2 Calculo del nimero de observaciones para desarrollo del estudio
El calculo del nimero de observaciones es vital en el proceso de estudio de tiempos y
movimientos pues de este depende la certeza de los datos obtenidos de las diferentes actividades
que se realizan en el proceso de produccion, este célculo tiene como objetivo determinar el
nimero de observaciones cronometradas que se debe aplicar a cada proceso de la empresa
textilera Insomet-Hilansur en el area de Apertura, Cardas, Manuares y Mecheras.

Para la determinacion del nimero de observaciones existen dos métodos que son:

e Método estadistico

e Método tradicional
Los dos métodos son efectivos en el estudio de tiempos y movimientos, para la aplicacion de
este estudio se aplico el método tradicional que consiste en seguir un procedimiento sistematico
como:

1.- Se realiza una muestra tomando:

10 lecturas cuando los ciclos sean <=2 min

5 lecturas cuando los ciclos sean >2min

2.-Se calcula el rango o intervalo de los tiempos, es decir se resta el mayor tiempo y el menor

tiempo de la muestra tomada.

R(Rango) = Xmax — X min

3.- Calcular la media aritmética

¥x = Sumatoria de los tiempos de muestra

n = Numero de ciclos tomados



4.- Determinar el cociente entre el rango y la media

5.- Determinar el cociente en la tabla para determinar el nimero de muestras realizadas.

R

X

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

R/X 5 10 R/X 5 10

0 0 1 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 0.100 296 169
0.44 57 33 0.102 303 173
0.46 63 36 0.104 313 179

Fuente: www.ingenieriaindustrialonline.com
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Determinacion del nimero de observaciones para la empresa textilera Insomet-Hilansur

Para establecer el nimero de observaciones se determind que los tiempos observados en la

muestra son mayores a 2 min, lo que indica que se debe realizar 5 lecturas por cada actividad

que se desea investigar 5 lecturas cuando los ciclos sean >2min.



1. Lecturas tomadas en la muestra

4,5, 4,55

Yx =23

2.- Célculo de rango

R(Rango) = Xmax — X min

R = (4-5)

R=1

3.- Célculo de media aritmética

X

X =—
_23
X<
x =46

4.- calculo de cociente

x| =

L-021

46

41
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5.- Busqueda de cociente en la tabla para determinar el nimero de observaciones, como se

aplicé 5 muestras se buscan en la columna de 5.

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

s ) R/X 5 10

0 0 1 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
022 | 14 | 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 0.100 296 169
0.44 57 33 0.102 303 173
0.46 63 36 0.104 313 179

Fuente: www.ingenieriaindustrialonline.com

Se ha determinado que el niUmero de observaciones realizadas para cada una de las actividades
con un nivel de confianza del 95% que presenta este método tradicional que es 14

observaciones.
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11.2.3 Calculos necesarios para el desarrollo del estudio

Para poder determinar los tiempos reales es necesario medir a cada una de las actividades que
se realiza en los procesos de produccién de Hilatura en cada una de sus areas como es Apertura,
Cardas, Manuares y Mecheras, para luego aplicar una serie de férmulas estadisticas que
permiten determinar el estado actual de los tiempos de trabajo, a continuacion, se detalla cada
una de las formulas necesarias para el desarrollo del estudio.

Tiempo normal

Este tiempo permite considerar una valoracion de los trabajadores en cuanto a su ritmo de

trabajo, esta se calcula con la siguiente formula:

Valor Atribuido
Valor estandar

Tn=Te =

De darse el caso que exista una valoracion paca cada lectura se debe utilizar:

X (Valor Atribuido)
Valor estandar * LC

Tn=Te =

Tiempo promedio

Para poder determinar el tiempo promedio es necesario contar con las lecturas de los tiempos
de la actividad que se desea estudiar, también es necesario las lecturas consistentes, para ello
se utiliza la siguiente formula:

_2Xi

Tp =
P=1c

Donde:
Tp = Tiempo promedio

> Xi= Sumatoria de lecturas

LC=Lecturas consistentes
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Tiempo estandar

Este tiempo valora al operador cuanto se demora en realiza sus actividades, para calcular el

tiempo estandar se lo hace mediante la siguiente formula:

Te = (Tp) (CA) (1+%tol)
Donde:

Te= tiempo estandar
Tp=tiempo promedio

CA-= calificacion de la actuacion
Tol= porcentaje de tolerancias

Personal para valoracion de tiempo estandar

Cuando se desee establecer el tiempo que un trabajador se demora en realizar sus actividades
es necesario saber a quién se va a valorar, es decir, se debe escoger una persona que siempre
realice esa actividad, para que los datos sean lo mas coherentes y confiables puesto que conoce
como realizar su trabajo de la manera mas rapida y eficiente, si se toma a quienes estan solo
cubriendo el puesto o remplazando al trabajador habitual, es posible que los tiempos tomados

no sean reales y el estudio no presente datos confiables.

La tabla de valoracion califica al trabajador dependiendo de la rapidez con la que efectle sus
actividades, el investigador mediante la observacion determina la agilidad del trabajador en la
realizacion de sus actividades normales para asignarle una valoracion, cuando a una persona se
le da una valoracion del 100% se refiere a que realiza sus actividades a ritmo normal, de ser el
caso si se califica con un 110% quiere decir que trabaja un 10% mas rapido de lo normal, y si
se da una valoracion de 90% o menos, el operador efectia mas lento de lo su trabajo de lo

normal.

En la tabla se muestra la valoracién que se les asigna a los trabajadores en cuanto a la rapidez

de desarrollo de sus actividades.
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Tabla de valoracion del desempefio

ESCALA | DESCRIPCION DE DESEMPENO | VELOCIDAD
DE
EJECUCION

Muy lento, movimientos torpes e
50% inseguros, el operario parece medio 3.2 Km. /.he.
dormido y sin interés al trabajo

Ritmo constante, sin prisa como de
75% obrero no pagado a destajo, pero 4.8 Km. /.he.
vigilado, parece lento, pero no pierde el
tiempo adrede mientras lo observa.

Ritmo normal, activo como de
100% obrero calificado a destajo logra con | 6.4 Km./ he.
tranquilidad el nivel de calidad y
precision fijado.

Ritmo muy rapido, el operario actua
125% con gran seguridad, destreza vy 8.0 Km. /he.
coordinacién de movimientos muy por
encima del obrero calificado.

Ritmo excepcional rapido
150% concentracion y esfuerzo intenso sin | 9.6 Km./ he.
probabilidad de durar largos periodos.

Fuente: https:/sites.google.com/site/calificacion-de-la-actuacion

Suplementos

Uno de los requisitos también es la obtencion del porcentaje de suplementos por descanso, este
es un margen de tolerancia que se da por interrupcion de las actividades por las necesidades

biolégicas humanas o fatiga, que producen demoray retazos en el ritmo de trabajo.

Estos porcentajes de los tiempos por suplemento se detallan en la siguiente tabla que se obtuvo

de la (O.1.T) Organizacién Internacional de Trabajo.



Tabla de suplementos por descanso

1.- SUPLEMENTOS CONSTANTES
SUPLEMENTOS POR NECESIDADES PERSONALES
SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA

SUMA

2- CANTIDADES VARIABLES ARNADIDAS AL SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA
A SUPLEMENTO POR TRABAJAR DE PIE
B. SUPLEMENTO POR POSTURA ANORMAL

[ LIGERAMEMNTE INCOMO DA

I INCOMO DA (INCLINADO)

. MUY INCOMODA (ECHADO, Estirado)

C. LEWANTAMIENTO DE PESO ¥ US0O DE FUERZA (TIRAR, EMPUJAR)

D DENSIDAD DE LA LUZ

I. LIGERAMENTE POR DEBAJO DE LO RECOMENDADO
Il. BASTANTE POR DEBAJO
1, ABSOLUTAMENTE INSUFICIENTE

E. CALIDAD DEL AIRE

[ BUENA WVENTILACION O AIRE LIBRE
. MALA VENTILACION SIN EMANACIONES
TOXICAS Y NOCIVAS
1. PROXIMIDAD DE HORNOS, ESCALERAS, ETC.

F. TENSIOMN VISUAL
I. TRABAJOS DE CIERTA PRECISION
Il. TRABAJOS DE PRECISION FATIGOS0S
1. TRABAJOS DE GRAN PRECISION O MUY FATIGOSO0S

G. TENSION AUDIT VA

I SONIDO CONTINUO

1. INTERMITENTE ¥ FUERTE
. INTERMITENTE ¥ MUY FUERTE
. ESTRIDENTE ¥ FUERTE

H. TENSIOMN MENTAL
I. PROCESO BASTANTE COMPLEJO
Il. PROCESQO COMPLEJO O
ATENCION MUY DIVIDIDA
n. MUY COMPLEJO
I. MONOTOMNIA MENTAL
TRABAJO ALGO MONOTONO
TRABAJO BASTANTE MONOTONO
TRABAJO MUY MONOTONO
J. MONOTONLIA FISICA
I. TRABAJO ALGO ABURRIDO
1. TRABAJO ABURRIDO
. TRABAJO MUY ABURRIDO

whko I

NG N

OHEWN=O

A

() N w]

moNO

MmN k=20 @ b=

5

mo No

g

Mo

oMo

MNG A=2O0 O A=

5

Fuente: Organizacidn Internacional de trabajo (O.1.T.)
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Para poder determinar el porcentaje total de suplementos es necesario realizar la sumatoria de

todos los suplementos, estos datos se deben ser registrados en una tabla que permita la obtencion

rapida de los resultados que seran utilizados posteriormente para el calculo del tiempo estandar.



Tabla para calcular la suma del porcentaje de suplementos
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SUPLEMENTO

N° CONSTANTES

VARIABLES

ELEMENTO NP

F

TP

PA

LP

IL

CA|TV|TA|TM

MM

MF

2%

1

2

4

5

Fuente: Organizacion Internacional de trabajo (O.1.T.)

Suplementos:

NP= Por necesidad personal
F= Por fatiga

TP= Por trabajar de pie
PA= Por postura normal
LP= Levantamiento de peso
IL= Densidad de luz

CA= Calidad del aire

TV= Tension visual

TA= Tension auditiva

TM= Tension mental

MM= Monotonia mental

MF= Monotonia fisica

Herramientas para el estudio de tiempos

Una vez determinado todas las formulas y tablas que son necesarias para el estudio, también se

debe establecer las herramientas que se va a utilizar, entre estas se encuentran:

e CronO6metro

e Hojas de registros

e Formularios de céalculo
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Cron6metro

Para un estudio de tiempo es recomendable la utilizacion de crondémetros digitales o mecanicos,
sea cual sea el cronometro a utilizar siempre se debe tomar en cuenta que estos dispositivos son
delicados y deben ser tratados con cuidado, antes de realizar las mediciones se debe comprobar

que los esté en perfecto funcionamiento haciendo pruebas de tomas de tiempos.

Hojas de registros

En las hojas se debe anotar los tiempos que se van tomando de manera consecutiva y ordenada,
de ser posible se debe utilizar una hoja por area para poder encontrar rapidamente la

informacion.

Formulario de calculos

El desarrollo de un estudio de tiempos requiere de una gran cantidad de datos, por lo que es
necesario la utilizacion de formularios fisicos y digitales para mejorar la obtencion de los
calculos, en el presente estudio se utilizara las hojas de Excel para una mejor obtencion de

resultados.

Tiempos actuales en los procesos de produccion de hiladora de la empresa textilera

Insomet-Hilansur en el area de Apertura, Cardas, Manuares y Mecheras.

La empresa textilera Insomet-Hilansur desde su apertura no ha realizado un estudio de tiempos
que permita detectar las condiciones de los procesos de fabricacidn, por este motivo ha surgido
la idea del desarrollo del proyecto que tiene como proposito optimizar los tiempos de
produccidn puesto que en algunas de las actividades realizadas en el area de Apertura, Cardas,
Manuares y Mecheras surge imprevistos que retrasan el desarrollo normal de las actividades, el
estudio permite conocer las circunstancias reales actuales de la empresa para poder identificar

las causas que originan la problematica.

Las &reas de estudio son:
e Apertura

e (Cardas



e Manuares

e Mecheras

11.3 Estudio de tiempos del area de apertura
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En el &rea de apertura la actividad mas considerable es la provision de la materia prima para

empezar la produccidn, el algodon o el poliéster se debe traer de la bodega general o en varias

de las ocasiones se debe proveer de otras areas de la planta que estan siendo ocupadas en otros

procesos productivos, los trabajadores al traer el material deben acomodar dentro del &rea donde

trabaja la maquina para que succione el material, la mayor parte de este proceso es automatico.

Suplementos en el area de apertura

SUPLEMENTO
CONSTANTES VARIABLES
ELEMENTO NP F |TP|PA|LP|[IL|CA|TV|TA|[TM|MM | MF |X%
Transporte de material 5 41 21 2| 0J0f 5] of o] 1 1 2| 22
acomodo de material 5 41 2 2| 0] of 5] of O 1 1] 2| 22
Inspeccion 5 41 2|1 0| 0j0f O] Of 0] 1 0] 0] 12
Tiempos de transporte de materia prima
Nimerode | ) 3 : ] 6 7 B 9 w | oun | » | B | B
observationes
T 0:04:00 0:05:00 0:05:00 0:04:00 0:04:00 0:05:00 0:04:00 0:05:00 0:04:00 0:05:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:05:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 5 7 75 75 75 75 75
t'emml 00300 | 00345 | 0345 | 00300 | 00300 | 00345 | 000 | 00345 | 0030 | 0445 | 000 | 00300 | 0030 | 0345
norma
S P12 0:46:30
TIEMPO
TIEMPO 0:03:19
NORMAL
Suplementos 22%
Tlempo 0:04:03
Estandar T



Tiempos de acomodo de material
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Nimero de
) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 3 14
observaciones
tiempos
0:06:00 0:06:00 0:06:00 0:07:00 0:07:00 0:06:00 0:06:00 0:07:00 0:06:00 0:07:00 0:06:00 0:06:00 0:07:00 0:06:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | 0:04:30 | 0:0430 | 0:0430 | 0:0515 | 0:0515 | 00430 | 00430 | 00515 | 0:0430 | 0:0515 | 0:0430 | 0:0430 | 00515 | 0:04:30
Ll 1:06:45
TIEMPO
TIEMPO
0:04:46
NORMAL
Suplementos 22%
Ti
D 0:05:49
Estandar
Tiempo de inspeccion
M d
e ) 3 4 5 6 7 3 g 0 11 ) 13 1
obseraciones
tiempos
0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:03:00 0:03:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:03:00 0:03:00
obsenvados
valoracion 7 75 7 75 7 75 7 75 75 75 75 75 75 75
tiempo
| 00130 | 00130 | 00130 | 00215 | 00215 | 00130 | 00130 | 00L30 | 00215 | 00130 | 00130 | 00130 | 00215 | 0015
norma
SR Bk 0:24:45
TIEMPO
TIEMPO 0:01:46
NORMAL
Suplementos 12%
Tiempo 0:01:59
Estandar o




11.3.1 Resumen de tiempos estdndar de las actividades del &rea de apertura

RESUMEN DE TIEMPOS DEL AREA DE APERTURA

ACTIVIDAD TIEMPOS ESTANDAR
Transporte de material 0:04:03
acomodo de material 0:05:49
Inspeccién 0:01:59

TIEMPO ESTANDAR TOTAL 0:11.51

ESTUDIO DE TIEMPOS DEL AREA DE CARDAS
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SUPLEMENTO
CONSTANTES VARIABLES
ELEMENTO NP F TP|PA|LP|IL|CA|TV|TA|TM| MM | MF | 2%
Colocar tachos 5 4 212]10]0|l5]10]0]1 1 2 |22
Llenado de tacho 5 4 2010|051 0]0]1 1 2 |20
Corte de cinta 5 4 2121005 ]0]0]|1 1 2 | 22
Union de cinta 5 4 2010|051 0]0]1 1 2 |20
Cambio de tacho 5 4 oOf2]J0f0f5]0]0]1 1 2 |20
Tiempo de colocacién de tachos
Nuimerode | ) 3 4 5 6 7 ] 0 0 | 1 n | B 1
obsenvaciones
tiempos
0:03:.00 0:02:00 0:02:00 0:03.00 0:03.00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiempol 00215 | 000130 | 00130 | 00215 | 00215 | 00130 | 00215 | 00130 | 00215 | 00L30 | 00215 | 00215 | 00030 | 00215
norma
SELIA B 0:27:00
TIEMPO
TIEMPO
0:01:56
NORMAL
Suplementos 22%
Tiempo 0:02:21
Estandar




Tiempos de llenado de tachos

Nimerodz | -, 2 3 4 5 6 7 8 9 1 1 n 3 1
observaciones
tiempos
050:00 | 050:00 | 04500 | 05000 | 050:00 | 0:50:00 | 04500 | 04500 | 0:50:00 | 05000 | 04500 | 05000 | 04500 | 04500
obsenvados
valoracion 7 75 75 7 75 75 7 75 75 7 75 75 7 75
tlempol 0:37:30 03730 0:33:45 0:37:30 03730 0:37:30 0:33:45 0:33:45 0:37:30 0:37:30 0:33:45 0:37:30 0:33:45 0:33:45
norma
SUMA DE 8:22:30
TIEMPO
TIEMPO
0:35:54
NORMAL
Suplementos 20%
Tiempo 0:43:04
Estandar
Tiempos de corte de cinta
NG
umer? de 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 13 14
observaciones
tiempos
0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:03:00 0:03:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:03:00 0:03:00 0:03:00 0:03:00 0:03:00 0:03:00
ohservados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal [ 0:01:30 | 0:01:30 | 00130 | 00215 | 00215 | 00830 | 00830 | 00830 | 00215 [ 0:0215 | 0:0215 [ 0:0215 | 00215 | 0:0215
SUMA DE
0:27:00
TIEMPO
TIEMPO
0:01:56
NORMAL
Suplementos 22%
Tiempo
) 0:02:21
Estandar
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Tiempos de union de cinta

Nimero d
amerote -y 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 0 3 0
observaciones
tiempos
0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | 0:00:45 | 0.00:45 | 0:00:45 | 0:00:45 | 0:00:45 | 0:0045 | 0:0045 | 0:0045 | 0:00:45 | 0.00:45 [ 0:00:45 | 0:00:45 | 0:00:45 | 0:0045
SUMA DE 0:10:30
TIEMPO
TIEMPO 0:00:45
NORMAL o
Suplementos 20%
Tiempo
il 0:00:54
Estandar
Tiempos por cambio de tacho
Nimerode |~ 2 3 4 5 6 7 8 g 10 1 0 3 4
observaciones
tiempos
0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | 0:0045 | 0:00:45 | 00045 | 0:00:45 | 00045 [ 0:00:45 | 0:00:45 [ 0:0045 | 0:00:45 | 0:0045 | 0:00:45 | 0:0045 | 0:00:45 | 0:0045
LGl 0:10:30
TIEMPO
TIEMPO 0:00:45
NORMAL e
Suplementos 20%
T
Ll 0:00:54
Estandar




11.3.2 Resumen de tiempos estdndar de las actividades en el &rea de cardas
RESUMEN DE TIEMPOS DEL AREA DE CARDAS

TIEMPOS
ACTIVIDAD ESTANDAR
Colocar tachos 0:02:21
Llenado de tacho 0:43:04
Corte de cinta 0:02:21
Unién de cinta 0:00:54
Cambio de tacho 0:01:48
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 0:50:29

ESTUDIO DE TIEMPOS DEL AREA DE MANUARES
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SUPLEMENTO
CONSTANTES VARIABLES
ELEMENTO NP F [TP{PA|LP|IL|CA|[TV|TA|[TM | MM | MF | X%
Colocar tachos 5 4 12(0]l0f0]5]0(O0 1 1 2 | 20
Paro por corte de cinta 5 4 12(0]l0f0]5]0(O0 1 1 2 | 20
Cambio de tachos 5 4 12(0]J0f0]5]0(O0 1 1 2 | 20
Transporte de tachos 5 4 12(0]l0f0]5]0(O0 1 1 2 | 20
Tiempo por colocar tachos
Nimero de
. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 13 14
observaciones
tiempos
0:01:00 0:03:00 0:03:00 0:03:00 0:01:00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00 0:01:00 0:03:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | 0:0045 | 0.0215 | 00215 | (:0215 | 0.00:45 | 00030 [ 0:0215 | 00830 | 00215 | 0:00:45 | 0:0215 | 0:0215 | 0:00:30 | 0:02:15
SUMADETIEMPO|
NORMAL

TIEMPO NORMAL| 0:01:46

Suplementos 20%

Tiempo Estandar [  0:02:07




Tiempos por corte de cinta
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Nimero de
. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 13 14
observaciones
tiempos
0:05:00 0:02:00 0:03:00 0:05:00 0:02:00 0:04:00 0:03:00 0:02:00 0:05:00 0:01:00 0:03:00 0:03:00 0:04:00 0:05:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | 0:03:45 0:01:30 0:02:15 0:03:45 0:01:30 0:03:00 0:02:15 0:01:30 0:03:45 0:00:45 0:02:15 0:02:15 0:03:00 0:03:45
SUMA DE TIEMPO 0:35:15
NORMAL
TIEMPO NORMAL| 0:02:31
Suplementos 20%
Tiempo Estandar | 0:03:01
Tiempo por cambio de tachos
Nimero de
) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 I} 14
observaciones
tiempos
0:04:00 0:02:00 0:03:00 0:03:00 0:02:00 0:04:00 0:03:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:03:00 0:03:00 0:04:00 0:05:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | 0:03:00 | 00130 | 0:0215 | 0:0215 | 0:08:30 | 0:03.00 | 00215 | 00300 | (:0%00 | 0:03:00 [ 0:0215 | 00215 | 0:0300 | 0:03:45
MA DE TIEMP:
U 0 0:36:00

NORMAL

TIEMPO NORMAL| 0:02:34

Suplementos

20%

Tiempo Estandar |  0:03:05




Tiempo por transporte de tachos
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Nimero de
) 1 2 3 4 5 ) 7 8 9 10 u i} 3 14
observaciones
tiempos
0:02:00 0:02:00 0:03:00 0:03:00 0:01:00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | (:0130 | 00830 | 00215 | (:0215 | 0.00:45 | 00030 | 0:0215 | 00830 | 00215 | 0:0030 | 0:0215 | 00215 | 0:00:30 | 0:02:15
SUMA DE TIEMPO 0:25:30
NORMAL
TIEMPO NORMAL 0:01:49
Suplementos 20%
Tiempo Estandar 0:02:11

11.3.3 Resumen de tiempos estandar del area de manuares

RESUMEN DE TIEMPOS DEL AREA DE MANUARES

ACTIVIDAD TIEMPOS ESTANDAR
Colocar tachos 0:02:07
Corte de cinta 0:03:01
Cambio de tachos 0:03:05
Transporte de tachos 0:02:11

TIEMPO ESTANDAR TOTAL

0:10:25
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ESTUDIO DE TIEMPOS DEL AREA DE MECHERAS

SUPLEMENTO
CONSTANTES VARIABLES
ELEMENTO NP F TP(PA|LP|[IL|CA|TV|TA|TM|MM | MF | X%
Transporte de tachos 5 4 210f(0f0]5]0f0]| 1 1 2 120
Colocar tachos 5 4 210]10]0]l5]10]0]1 1 2 |20
Paro por corte de cinta 5 4 210f(0f0]5]12(|0]|1 1 2 |22
Cambio de tachos 5 4 2010|051 0]0]1 1 2 |20
Sacar pabiloy u_blcaC|on en el 5 4 slalololslolol1 1 5 | 20
carrito
Limpieza de rodillo de la maquina 5 4 21010]0|l512]0]1 1 2 |22
transporte de pabilo 5 4 210f(0f0]5]0f0]| 1 1 2 120
Tiempo por transporte de tacho
Numer?de 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 1
observaciones
tiempos
0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:03:00 0:01:00 0:02:00 0:03:00 0:01:00 0:03:00 0:02:00 0:01:00 0:03:00 0:03:00 0:01:00
observados
valoracidn 7 7 7 1] I 7 7 7 1] I 7 7 7 1]
tiemponormal | 0:00:45 | 00130 | 0:0045 [ 00215 | (:0045 | 00830 | 0:0215 | 0:0045 | 00215 | 0:0030 | 0:00:45 | 0:0215 | 0:0215 [ 0:00:45

SUMA DE TIEMPO
NORMAL

0:20:15

TIEMPO NORMAL| 0:01:27

Suplementos 20%

Tiempo Estandar | 0:01:44




Tiempo por colocacion de tacho
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Numer? de 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14
observaciones
tiempos
0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | 0:00:45 0:02:30 0:02:30 0:02:30 0:00:45 0:01:30 0:01:30 0:00:45 0:02:30 0:02:30 0:02:30 0:01:30 0:01:30 0:00:45
SUMA DE TIEMPO 0:18:00
NORMAL
TIEMPO NORMAL| 0:01:17
Suplementos 20%
Tiempo Estandar | 0:01:33
Tiempo por corte de cinta
Nimero de
) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 3 14
observaciones
tiempos
0:02:00 0:04:00 0:02:00 0:05:00 0:04:00 0:04:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:05:00 0:03:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | 0:0130 | 0:0%00 | 00130 | 0:0345 | (:0300 | 0:03:00 | 00130 | (:00:30 | 00830 | 00345 [ 0:0225 | 0:08:30 | 00130 | 0:01:30

SUMA DE TIEMPO 0:30:45
NORMAL
TIEMPO NORMAL 0:02:12
Suplementos 22%
Tiempo Estandar 0:02:41




Tiempo por cambio de tacho
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Nimero de 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ) 1 1 B u
observaciones
tiempos
0:02:00 0:05:00 0:02:00 0:04:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:03:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | 0:01:30 0:03:45 0:01:30 0:03:00 0:01:30 0:01:30 | 0:01:30 0:01:30 0:01:30 0:00:45 0:02:15 0:00:45 0:01:30 0:01:30
SUMA DE TIEMPO 0:24:00
NORMAL
TIEMPO NORMAL 0:01:43
Suplementos 20%
Tiempo Estandar 0:02:03
Tiempo por sacar pabilo y ubicacién en carrito transportador
Nimeroce | 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 0 3 4
observaciones
tiempos
0:01:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:03:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00
observados
valoracion 5 75 75 ) 75 5 5 75 75 75 75 5 75 75
tiemponormal | 0:00:45 | 0:0215 | 0:00:30 [ 00215 | (:0230 | 0.08:30 | 0:0030 | 0:0030 | 0.00:45 | 0:0045 | 0:0215 [ 0:0030 | 0:00:30 [ 0030
SUMA DE TIEMPO 0:21:00
NORMAL
TIEMPO NORMAL| 0:01:30
Suplementos 22%
Tiempo Estandar | 0:01:50




Tiempo por Limpieza del rodillo de la maquina
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Nimero de
K 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14
observaciones
tiempos
0:01:00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:03:00 0:03:00 0:02:00 0:02:00
observados
valoracion 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
tiemponormal | 0:00:45 0:01:30 0:02:15 0:01:30 | 0:02:30 0:02:15 0:01:30 0:01:30 0:01:30 0:01:30 0:02:15 0:02:15 0:01:30 0:01:30
SUMA DE TIEMPO
0:23:15
NORMAL
TIEMPO NORMAL 0:01:40
Suplementos 22%
Tiempo Estandar 0:02:02
Tiempo por transporte de pabilo
Ni
imerode 2 3 4 5 6 7 3 9 o | 1| » | 8| u
observaciones
tiempos
0:04:00 0:03:00 0:03:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:02:00 0:04:00 0:02:00 0:03:00 0:03:00 0:02:00 0:03:00
observados
valoracion ) 7 75 1A ) 75 75 1A ) 7 75 5 ) 7
tiemponormal | 0:0300 | 0:0215 | 00215 | 00215 | 00830 | 00215 | 00030 | 00030 | 00300 | 0:0030 | 0:0215 [ 00215 | 00130 | 00215

SUMA DE TIEMPO
NORMAL

0:29:15

TIEMPO NORMAL | 0:02:05

Suplementos 20%

Tiempo Estdndar | 0:02:30
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11.3.4 Resumen de tiempos estandar del area de mecheras

RESUMEN DE TIEMPOS DEL AREA DE MECHERAS
TIEMPOS
ACTIVIDAD ESTANDAR

Transporte de tachos 0:01:44
Colocacion de tachos 0:01:33
Corte de cinta 0:02:41
Cambio de tachos 0:02:03
Sacado del pabilo y colocacion en carro transportador 0:01:50
Limpiado de la maquina 0:02:02
Transporte de los pabilos 0:02:30
TIEMPO ESTANDAR TOTAL | 0:14:23

TABLA DE RESUMEN DE TIEMPOS DE LAS AREAS DE APERTURA, CARDAS,
MANUARES Y MECHERAS

RESUMEN DE TIEMPOS TOTALES
ACTIVIDAD EISI?I'IXPN%SAR
APERTURA 0:11:51
CARDAS 0:48:41
MANUARES 0:10:25
MECHERAS 0:14:23
TIEMPO ESTANDAR TOTAL | 1:25:19

Los tiempos totales que se muestran en la tabla son los que se tomo al personal que labora en
empresa textilera Insomet-Hilansur, este es el personal que normalmente labora y realiza las
actividades obteniendo tiempos reales del proceso, uno de los problemas que mas se encontro
es que la mayoria de los trabajadores dejan sus puestos y no realizan rapidamente la sustitucion
de tachos o no unen la cinta de material cuando sucede algun corte, por lo cual la maquinaria
por varios minutos queda parada sin producir, es necesario tomar acciones correctivas que
impidan el paro excesivo de la maquinaria puesto que esto ocasiona retrasos muy largos en la

el proceso de produccion de hilos.



11.4 Diagrama de operaciones de produccion de la empresa textilera
HILANSUR
CARDAS MANUARES MECHERAS
TRI\//;\L\‘TSSFSARIE 0002.21 coocar 0 coLocar TRANSPORTE
00.04.03 mﬁ# _ TACHO TACHO TACHOS
00.43.04 coRTE 00 COLOCAR
LLENADO T TACHOS
A,\;:;’}:;i? TACHO b 03.01 DE CINTA
| 00.02.21 00 CORTE
00L03.05 CAMBIOS
DE TACHOS
00.00.54 UNION 00.02. CAMBIO
g DE LA CINTA| DE
TACHOS
4min
00.00.54 CAMBIO
DETACHO SECADO DE
PABILO
00.00.54 TRANSPORTE 00.02.02 LIMPIEZA
DE TACHO DE
MAQUINA
00.02.30 TRANSPORTE
DE PABILO
00.01.02 v INSPECCION
00.18.38 1 ALM?;,;’;Q’;AAENTO
RESUMEN DEL DIAGRAMA DE OPERACIONES
RESUMEN
SIGNIFICADO SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min)
Operacion Q 11 1:05:42
Inspeccion |:| 2 0:01:59
Transporte :> 5 0:10:29
Demora D 3 0:08:03
Almacenamiento N 1 0:18:38
temporal

TOTAL 22 1:44:51
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INSOMET-
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En la tabla se puede observar claramente los excesivos tiempos que se demoran en ejercer las
actividades, ademas se observa como cuando existe corte de la cinta no se arregla rapidamente

retrasando la produccion.

11.4.1 Detalles actuales del proceso productivo de la empresa textilera INSOMET-
HILANSUR

AREA DE APERTURA

Transporte de material

En el area de apertura la materia prima debe ser transportada desde la bodega hasta el area de

la maquinaria en donde se coloca en el piso para que la maquina realice su trabajo.
Acomodo de material
Una vez colocado el material en el area de la maquina de apertura se acomoda en las lineas que
estan pintadas en el piso que es el area en donde debe estar ubicado el material, puesto que la
maquina pasa sobre el mismo desgarrando para que circule por las tuberias hasta el siguiente
proceso, si el material se encuentra fuera del area delimitada no sera desgarrado y se quedara
en el piso ocasionando desperdicios.
Inspeccion
Una vez realizadas las actividades anteriores se procede a realizar una inspeccion visual de la
materia prima y de la maquinaria para poder asegurar su correcto funcionamiento y proceder a
realizar los trabajos en el area de apretura.

AREA DE CARDAS

Colocar tachos

La colocacion de los tachos es indispensable puesto que en ellos se deposita el material que sale

de la maquina de carda, estos tachos son de diferentes capacidades lo que ocasiona un desfase
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en el siguiente proceso que es manuares, este problema es que cuando un tacho tiene mayor
capacidad tarda mas en terminarse a diferencia de los de menos capacidad ocasionando paros
en las maquinas por falta de material, los tachos se traen de una &rea establecida hasta la
maquina, existe también acciones que los tachos no estan en el lugar establecido ocasionando

retrasos innecesarios en las actividades normales.

Llenado de tachos

La maquina de cardas tiene la capacidad de llenar los tachos en un tiempo promedio de 5 a 10
minutos cuando trabaja a su velocidad normal y los componentes que integran la misma se
encuentran en optimas condiciones, en el estudio realizado se pudo determinar que la mayoria
de méaquinas no trabaja al 100% lo que ocasiona un retraso en la produccion, al realizar la toma
de tiempos se determind que la maquina no estaba trabajando a su velocidad normal por que
existian componentes internos que impedian que se pueda realizar los trabajos sin
interrupciones, la maquina si en esas condiciones se trabajaba a su velocidad normal ocasionaba
muchos cortes de cinta por lo que se realizaba las actividades a una velocidad del 50% o en

ocasiones de menor, esto evitaba que el algodon o el poliéster sufra cortes.

Union de la cinta

Durante el proceso de llenado de tachos existe cortes en el material por la mala calibracion de
la maquinaria o por las mismas caracteristicas del proceso de produccion ya que en una
determina medida su corte es de menara obligatoria, cuando esto sucede es necesario que el
operador realice un empalme o unié que permita que el material sea consecutivo sin
interrupciones, uno de los problemas también radica en la manera de realizar las uniones puesto
que si no se realiza de la manera correcta originando que en el siguiente procesos que son los
manuares se atasque Yy la maquina se para ocasionando retrasos en los procesos de fabricacion

de hilos.

Cambio de tacho

El trabajador una vez que los tachos lleguen a su limite maximo es el encargado de sustituidos

para que la maquina de cardas pueda continuar con su trabajo, existe ocasiones que los
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trabajadores no estan atentos y la maquina al ser automatica y detectar que los contenedores ya

estan llenos se deja de funcionar por varios minutos.

Transporte de tachos

Cuando los tachos del &rea de cardas estan llenos es necesarios sacarlos y llevarlos al area de

acopio en donde se dispone el material para continuar con el siguiente proceso que es manuares.

AREA DE MANUARES

Coleccion de tachos

Para comenzar con el proceso en el area de manuares es necesario disponer del material
necesario, los tachos son transportados desde el area de disposicion temporal que salen del area

de cardas hasta las maquinas de manuares.

Corte de cinta

La cinta del material que sale de los tachos en varias de las ocasiones viene con un corte, es
decir, no sigue consecutivamente hasta que el tacho se termine por completo, sino que hay
interrupciones, esto es muy comudn pero lo que se detectd en esta area es que los trabajadores
no se dan cuenta de este corte y dejan la maquina parada por mucho tiempo, de la misma manera
que en el area de cardas los empalmes que se realizan a la cinta deben ser los adecuados de los
contrario se atasca en el ingreso a la maquina lo que ocasiona otro de los problemas mas
frecuentes, durante el estudio mediante la toma de tiempos y la observacion se determind que
en esta area es donde existe mas problemas de retrasos en los procesos de elaboracion de hilos,

por falta de revisidn o inspeccion constante de los trabajadores.
Cambios de tachos
La maquina de manuares ocupa alrededor de 6 tachos consecutivamente para su

funcionamiento, esto es otro de los problemas detectados puesto que los trabajadores no estan

atentos de cuando se termina un tacho para completar rapidamente y no mantener la maquina
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en paro, la maquina es automatica que al detectar un corte de cinta se detiene, pero al no darse

cuenta el operario de esta situacion la maquina no trabaja por varios minutos.

Otro de los grandes problemas que se detectaron en el estudio es que en el area de manuares
existen seis maquina que en ocasiones solo funciona de una a dos por falta de material, pero las
otras se encuentran paradas por solo falta de un tacho, es decir en cada una estan de cuatro a
cinco tachos llenos pero al no estar completos no arrancan la maquinas, los trabajadores lo que
hacen es esperar que salga un tacho de cardas para colocar en manuares, pero una de las
alternativas es coger los tachos de una que estéa en paro y completar las demas aprovechando el
material existente, es decir, coger los cuatro a cinco tachos de una maquina y completar en las

demas, asi se tiene parada una maquina pero se pone en funcionamiento el resto de maquinaria.
Un problema mas es que los tachos son de diferentes capacidades y como es de esperar el de
menos capacidad se termina mas rapido ocasionando paradas de la maquinaria, y como los
operadores estan ocupados o distraidos este proceso se detiene por varios minutos, se debe
estandarizar la capacidad de los tachos y colocarlos al mismo tiempo de esta manera arranca la
maquina y se para una vez que todos los tachos se termine sin interrupciones.

AREA DE MECHERAS
Transporte de material
Se traslada los tachos que salen del area de manuares al area de mecheras.

Colocar tachos

En el area de mecheras se coloca los tachos en sus respectivos lugares para comenzar el proceso

de fabricacién de hilos, una vez en su lugar se da marca a la maquina.
Corte de cinta
Uno de los problemas no solo en esta area sino en todas las areas que intervienen en el procesos

es el corte de la cinta de material, este es uno de los factores que mas problemas causa, las

maquinas de las areas de mecheras al ser el final debe convertir la cinta algodon o poliéster en
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unos finos hilos, durante este proceso el material deja varios residuos que atascan el mismo se
produce cortes, pero estos cortes ye no son como los anteriores que solo necesita realizar un
empalme para seguir con el proceso, sino que se debe levantar la tapa protectora de la maquina

para limpiar el material acumulado que est& ocasionando este problema.

Cambio de tachos

De la misma manera que en los demds procesos es necesario realizar cambio de tachos cuando
el material se haya terminado, por lo que también se establecié que al no existir una
estandarizacion de volimenes de capacidad de los tachos no todos se terminan al mismo tiempo,
si uno se termina asi los demaés estén llenos la maquina se para automéaticamente y como los
trabajadores no completan el tacho que ya no tiene materia prima la produccion se detiene por

varios minutos.

Sacado de pabilo

Una vez que la maquina complete un pabilo es necesario sacarlo y colocarlo en el carrito

transportador para llevarlo a la bodega de almacenamiento temporal.

Limpieza de la maquina

Cuando se retira el pabilo antes de empezar nuevamente el accionamiento de la maquina es
necesario realizar una limpieza de ciertas areas que al no hacerlo de la misma manera ocasiona
cortes en el hilo el operador tiene que para la maquina para arreglar ese corte.

Transporte de pabilos

Cuando los carritos transportadores estan llenos se procede a transportarlos hasta el area de

disposicion temporal.
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Inspeccion

En esta actividad se realiza una inspeccion visual del producto para detectar alguna anomalia,
si se detecta alguna imperfeccion o situacion fuera de los normal el producto es separado de los
demas.

Almacena miento temporal

Es el almacenamiento del producto terminado de manera temporal hasta que sea despachado o

utilizado en otros procesos de produccion.

11.5 Optimizacion de tiempos en los procesos de produccion del Area de Apertura, Cardas,

Manuares y Mecheras.

11.5.1 Propuesta de maquinaria

Al realizar el estudio se pudo evidenciar claramente que la maquinaria en su mayoria funciona
perfectamente, pero sin embargo también existe maquinas que no estan en sus mejores
condiciones que de una u otra manera afectan en el proceso de produccion, uno de los problemas
mas relevantes es en el area de Cardas en donde las maquinas no estan funcionando al 100%
puesto que se pudo evidenciar en el panel de control que estaba trabajando a menos de la mitad

de su velocidad normal.

Al notar esta situacion se procedio a buscar informacion del por qué se trabaja de esta manera
llegando a la conclusién de que uno de los elementos internos de la misma se encontraba
desgastada y no cumplia con su funcion que es la de desgarrar el algodon o poliéster, esta es
coalicion o cierra ya no contaba con los filos de los dientes por el trabajo constante se
desgastaron y no podia desgarrar y abrir la materia prima de manera uniforme, sino que dejaba
residuos mas grandes de lo normal, por este motivo la maquina trabajaba a menos de la mitad
de su velocidad, lo que ocasionaba que el tiempo de llenado de los tachos sea mas del triple, es
decir, si la maquina esta al 100% tarda de 10 a 15 minutos en llenar un tacho, pero al estar en
velocidades muy bajas tardaba de 30 a 40 minutos siendo esto un gran retraso en los procesos
de produccion, esto también ocasiona que al ser un proceso consecutivo la fabricacién del hilo

no existia tachos de material para continuar con el otro proceso que es manuares.
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Si la m&quina en esas condiciones se le ponia a trabajar a su ritmo normal al no poder desgarras
el material, este no cumplia con las caracteristicas necesarias para la fabricacion de hilo, un
problema que también se genera por esta situacion es que en el area de manuares existe muchos
atascamientos de la cinta de algoddn o poliéster porque el material no esté saliendo del &rea de
cardas totalmente desgarrado sino que esta saliendo con residuos gruesos que traban el correcto

deslizamiento de material en la maquinaria del &rea de manuares.

Una de las recomendaciones es que la maquinaria siempre tenga un mantenimiento preventivo
para que de esta manera no exista retrasos durante el proceso de produccién y al ser preventivo
evitar los paros de maquinaria imprevistos, ademas al corregir este dafio en uno de los primeros
procesos se evita que afecte a los demas procesos porque si no se corrige se tiene efectos en el

area de manuares y mecheras.

El departamento de mantenimiento debe hacer las gestiones correspondientes para evitar estos
inconvenientes manteniendo la maquinaria en su perfecto funcionamiento mediante los

programas de mantenimiento y el remplazo de los elementos que ya han cumplido su vida util.

11.5.2 Capacitacion del personal

Todas las empresas sin importar a la actividad a la que se dedigquen dependen siempre de sus
trabajadores, un personal correctamente capacitado y motivado puede representar el éxito o el

fracaso de las empresas.

Los trabajadores de la empresa textilera Insomet-Hilansur en su mayoria se encuentra
correctamente capacitado y realiza sus actividades de la mejor manera posible siendo eficientes
y eficaces a la hora de realizar sus actividades, sin embargo, también hay personal que no ha
recibido ningln tipo de capacitacion y no sabe cémo mejorar sus actividades para ser mas

productivos.

En los resultados de las encuestas se pudo establecer que si es necesario que la empresa
promueva capacitaciones del como deben realizar sus actividades, puesto que hay quienes lo
realizan de manera empirica sin ningln tipo de conocimiento profesional sino simplemente
porque alguien le dijo del cémo hacerlo o aprendié por si mismo y no conoce la manera del

cémo realizar sus actividades de manera rapida y eficiente sin demoras innecesarias.
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Una de las situaciones que se determiné mediante el estudio es que los trabajadores no tienen
interés por sus actividades, varias de las ocasiones que existia cortes de la cinta del algodén no
habia quien diera solucién a este inconveniente, los trabajadores en su mayor parte no estaban
pendiente de esta situacion que en ocasiones tardaban hasta cinco minutos en detectar el
problema para realizar un empalme de material y nuevamente poner en marcha las maquinas,

esto ocurre principalmente en el rea de manuares.

Otra situacién que se presento fue que los trabajadores no buscan la manera del como solucionar
el paro de las maquinas por falta de un solo tacho de material, existe ocasiones que todas las
maquinas no estan en funcionamiento por un solo tacho y al ser interrogados manifestaron que
esperan que del area de cardas les llegue un tacho para poder accionar las maquinas, cuando se
puede aprovechas los tachos que estan llenos en una de las maquinas y poner en accionamiento

las demas aprovechando los recursos que se tiene a disposicion.

Como es evidente el personal no busca la manera de solucionar algunas de las condiciones que
retrasan la fabricacion de hilos, una de las causas de esta situacion puede ser que el personal
desconozca del como ser més eficiente por falta de conocimientos puesto que nunca ha recibido
algun tipo de capacitacion que le permita mejorar las actitudes y aptitudes en el trabajo, otro de
los motivos puede ser que no se sientan parte de la empresa y tengan desinterés que ocasiona

este tipo de actitudes por parte del trabajador.

Es recomendable que a los trabajadores se les capacite en temas referentes a las actividades que
realizan para que se sientan parte de la empresa y mejoren sus capacidades y destrezas, también
es necesario realizar actividades de motivacion que permita a los colaboradores realizar sus

actividades con responsabilidad.

Los temas de capacitacidon que se debe impartir al personal son de:

Procesos de produccion de hilos o empresa textilera

Utilizacién correcta de maquinas y herramientas

Utilizacién de equipos de proteccion personal

Responsabilidad en el trabajo
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Al capacitar a todo el personal se obtiene un ritmo constante de trabajo lo que permite que se
ejecute mas rapido las actividades, antes de capacitar se da en varios de los casos una valoracion
del 75% a la realizacion de las tareas, puesto que no todos trabajan de manera rapida y precisa,
sino que lo hacian muy lento por falta de practica y escasos conocimientos del cémo realizar de

manera normal las actividades.

En el estudio propuesto, con la capacitacién que se da a los trabajadores la valoracion es del
100% en actividades de alto rendimiento y en ocasiones puede ser 125% en actividades faciles,
esta valoracion se puede dar pues esto que cada uno conoce las actividades que debe realizar y
el como debe hacerlas, siendo mas efectivos sin opcién a errores que demoran la construccién

de las rastras.

Con los trabajadores altamente capacitados se puede proporcionar valores de rendimiento
normal o incluso mucho mas eficiente que pueden llegar hasta un 150%, es obvio que al realizar
los trabajadores las actividades con este tipo de valoracion los tiempos del proceso de

produccidn se reduciran.

Por este motivo en los tiempos de la propuesta se le valorara a los trabajadores con el 100% que
representa un ritmo normal de trabajo, como realizan sus actividades los tiempos se reduciran,
pero ademas de mejorar la valoracién por actividades se reducen los tiempos de parada por
cortes de cinta puesto que los trabajadores estan pendientes del proceso y actian rapidamente

dando soluciones inmediatas porque saben como actuar y se sienten motivados.

11.5.3 Estandarizacion de tachos

Una de las condiciones para mejorar el proceso de produccion en especial en el area de
manuares es la estandarizacion de los contenedores o tachos del material, estos tienen que ser

de las mismas capacidades para que todos se terminen por igual y la maquina no tenga paradas.

Ademas, se debe colocar todos los tachos al mismo tiempo porque si se pone uno con mayor o
menor cantidad de material de la misma forma se va a detener la maquina por la diferencia de

material.
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11.6 Calculos de tiempos propuestos

Una vez capacitados los trabajadores facilmente se les puede valorar con el 100% puesto que
cada uno de ellos conoce como ejercer sus actividades de la mejor manera posible y estdn mas
pendientes de los cortes de cinta de algoddn o poliésteres para efectuar rapidamente los
empalmes y seguir con el proceso de produccién, mediante el estudio de tiempos se pudo
conocer cuales son las situaciones y los lugares exactos que afectaban a la empresa en cuanto a
los largos tiempos y paradas innecesarias, pero con tan solo capacitar al personal se mejora
estas condiciones ya que se cuenta personal capacitado que interviene rapidamente y realiza sus

actividades de manera eficiente.

11.6.1 Tiempos propuestos del area de apertura

SUPLEMENTO
CONSTANTES VARIABLES
ELEMENTO NP F |TP[PA|LP[IL|CA[TV|TA|TM|MM [ MF | X%
Transporte de material 5 4 2(2((0fo)5]0]0(|1 1 2 |22
acomodo de material 5 4 2120|050 f0f1 1 2 |22
Inspeccion 4 110 0|12

Transporte de material propuesto

Nimero de
observaciones

tiempos
observados

0:03:00 0:03:.00 0:03:00 0:03:.00 0:03:00 0:03:00 0:03:00 0:03:00 0:04:00 0:03:00 0:04:00 0:04:00 0:03:.00 0:03:00

valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

tiemponormal | 00300 | 00300 | 0:0300 | 0:0300 | ©:0300 | 00300 | 00300 | 0:0300 | 0:0400 | 0:0300 | 00400 | 0:0400 | 0:03:00 | 0:03:00

SR B12 0:45:00
TIEMPO
TIEMPO
0:03:13
NORMAL
Suplementos 22%
Ti
TS 0:03:55
Estandar




Acomodo de material

Nimero de
, 1 2 3 4 5 6 1 8 9 10 i 1 3 1

observaciones

tiempos
0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:00

observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 125 100 100 100
tiemponormal | 0:0400 | 00400 | 0:0400 | 0:0400 | 00400 | 0:0400 | 0:0400 | 00400 | 00400 | 0:0400 | 00500 | 00400 | 0:0400 | 0:0400

SUMA DE 0:57:00
TIEMPO
TIEMPO
0:04:04
NORMAL
Suplementos 22%
Ti
Lol 0:04:58
Estandar

Tiempo propuesto de inspeccion

N
imeoce | 2 3 4 5 6 7 8 9 o 0 3 1
observaciones
tiempos
0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0.01:00 | 0:0200 | 0:0:00 | 0:01:00 | 0:01:00 | 0000 | 0:0200 | 0.0L00 | 0:08:00 | 0:0200 | 0:0200 | 0:01:00 | 00200 | 0:0%:00
SULAIAREE 0:18:00
TIEMPO
TIEMPO
0:01:17
NORMAL
Suplementos 12%
Tiempo
, 0:01:26
Estandar




Resumen de tiempos propuesto del &rea de Apertura

RESUMEN DE TIEMPOS DEL AREA DE APERTURA

ACTIVIDAD TIEMPOS ESTANDAR
Transporte de material 0:03:55
acomodo de material 0:04:58
Inspeccion 0:01:26

TIEMPO ESTANDAR TOTAL 0:10:20

TIEMPOS PROPUESTOS DEL AREA DE CARDAS
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SUPLEMENTO
CONSTANTES VARIABLES
ELEMENTO NP F |TP|IPA|LP|IL|CA|TV|TA| TM | MM | MF | %
Colocar tachos 5 4 21 2 00| 5 0 0 1 1 2 22
Llenado de tacho 5 4 210 0]0| 5 0 0 1 1 2 20
Corte de cinta 5 4 2] 2 0]0f| 5 0 0 1 1 2 22
Union de cinta 5 4 210 0]0f| 5 0 0 1 1 2 20
Cambio de tacho 5 4 0] 2 0]0f| 5 0 0 1 1 2 20
Tiempo propuesto de colocacion de tachos
Nimero de
i 1 2 3 4 5 b 7 8 9 10 1 1 3 14
observaciones
tiempos
0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 (:02:00 0:01:00 0:01:00
observados
valoraion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:0200 | 00100 | 00500 | 00100 | 00200 | 00200 | 0:0L00 | 00100 | 0:0L00 | 0:0200 | 0:0200 | 0:0100 | 0:0000 | 0:0%:00
SUMA DE 0:19:00
TIEMPO
TIEMPO
NORMAL 0:01:21
Suplementos 22%
2T 0:01:39

Estandar




Tiempo propuesto de llenado de tachos
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Nimero de
) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 13 14
observaciones
tiempos
0:20:00 0:25:00 0:20:00 0:30:00 0:25:00 0:20:00 0:25:00 0:30:00 0:20:00 0:20:00 0:30:00 0:30:00 0:20:00 0:25:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal [ 0:20.00 | 0:2500 [ 0:2000 | 0:30:00 [ 02500 | 02000 | 02500 | 030:00 | 020:00 | 020:00 | 0:30:00 | 0:30:00 | 0:20:00 | 0:25:00
SUMA DE
5:40:00
TIEMPO
TIEMPO
0:24:17
NORMAL
Suplementos 20%
Tiempo
il 0:29:09
Estandar
Tiempo propuesto de corte de cintas
Nimero de
) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 13 14
observaciones
tiempos
0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:01:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal [ 0:0:00 | 0:01:00 | 00800 | 0:0200 | 00200 | 0:0200 | 00800 | 0:0200 | 0:0200 | 0:0%:00 | 0:08:00 | 0:0:00 | 0:0200 | 0:02:00

S 0:20:00
TIEMPO
TIEMPO
0:01:26
NORMAL
Suplementos 22%
Tiempo
) P 0:01:45
Estandar




Tiempo propuesto de union de cinta
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Numero de
. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 1 3 14
ohservaciones
tiempos
0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00
ohservados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:01:00 [ (:01:00 | 00100 | 0:01:00 | 0:0:00 | 00200 | 0:0:00 | 00100 | 0:02:00 | 0:0:00 | 0:02:00 | 0:0:00 | 0:01:00 | 0:02:00
SUMA DE 0:14:00
TIEMPO
TIEMPO
0:01:00
NORMAL
Suplementos 20%
Tiempo 0:01:12
Estandar
Tiempo propuesto de cambio de tachos
Nimero de
) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 il 3 14
observaciones
tiempos
0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:0100 | 00000 | 0:000 | 00000 | 00000 | 0:0L00 | 00000 | 00000 | 00800 | 00000 | 00000 | 00500 | 0:0000 | 0:02:00
SR 0:14:00
TIEMPO
TIEMPO
0:01:00
NORMAL
Suplementos 20%
Ti
Dt 0:01:12
Estandar



Resumen de tiempos propuesto del area de cardas

RESUMEN DE TIEMPOS DEL AREA DE CARDAS

ACTIVIDAD TIEMPOS ESTANDAR
Colocar tachos 0:01:39
Llenado de tachos 0:29:09
Corte de cinta 0:01:45
Unién de cinta 0:01:12
Cambio de tachos 0:01:12
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 0:34:56

11.6.2 Tiempos propuestos del area de manuares
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SUPLEMENTO
CONSTANTES VARIABLES
ELEMENTO NP F [TPIPA|LP|IL|CA[TV|TA|TM| MM | MF | %
Colocar tachos 5 4 {2]100]10f5]07]0 1 1 2 | 20
Paro por corte de cinta 5 4 {2]100]J0[5]07]0 1 1 2 | 20
Cambio de tachos 5 4 {2]100]10(5]07]0 1 1 2 | 20
Transporte de tachos 5 4 {2]100]10f5]07]0 1 1 2 | 20
Tiempos propuestos de la colocacion de tachos
Nimero de
. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 13 14
observaciones
tiempos
0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | (:01:00 | 0.0800 | 00100 | (:01:00 | 0.0800 | 0000 | (:0:00 | 00800 | 0000 | 0:0:00 | 00100 | 0:01:00 | 0:0:00 | 0:02:00
SUMA DE TIEMPO 0:14:00
NORMAL
TIEMPO NORMAL| 0:01:00
Suplementos 20%
Tiempo Estandar | 0:01:12
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Tiempos propuestos de corte de cinta

Nimero de
. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 n 3 1
observaciones
tiempos
0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 | 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00

SUMA DE TIEMPO
NORMAL

0:28:00

TIEMPO NORMAL| 0:02:00

Suplementos 20%

Tiempo Estandar [ 0:02:24

Tiempos propuestos de cambio de tachos

Ndmerod
MOl s e s s |7 s sl n || o8| s
obslrvaciones
tiempos
0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

tiemponormal | 0:0100 | 0:0200 | 0:0200 | 00000 | 00000 | 00500 | 00L00 | 00L00 | 00200 | 00LO0 | 0:0200 | 0:0200 | 0:0200 | 0:00:00

SUMA DE TIEMPO
NORMAL

0:20:00

TIEMPO NORMAL| 0:01:26

Suplementos 20%

Tiempo Estandar | 0:01:43
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Tiempos propuestos de transporte de tachos

Nimero de

, 1 1 3 4 5 b ] § g 10 i 1 33 1
observaciones

tiempos

el 00200 | 00200 | 00100 | 00200 | 00100 [ 00200 | 00300 | 00300 [ 00200 | 00200 | 00200 | 00200 | 00100 | 0000
00Servaaos

loracion 0 | 0 [ o [ W | W | W [ W | W0 | W | 0 [ W | 00 | W [ W

tiemponomal | 00200 | 00200 | 0OLOO | GO200 | 0OL00 | OG200 | QG300 | 00300 | 00200 | 00200 | Q0200 | 00200 | 0010 | QOLOD

SUMA DE TIEMPO
NORMAL

0:26:00

TIEMPO NORMAL| 0:01:51

Suplementos 20%

Tiempo Estandar |  0:02:14

Resumen de tiempos propuestos del area de manuares

RESUMEN DE TIEMPOS DEL AREA DE MANUARES
ACTIVIDAD TIEMPOS ESTANDAR
Colocar tachos 0:01:12
Corte de cinta 0:02:24
Cambio de tachos 0:01:43
Transporte de tachos 0:02:14
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 0:07:33




11.6.3 Tiempos propuestos del area de mecheras
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SUPLEMENTO
CONSTANTES VARIABLES
ELEMENTO NP F |TP|PA[LP[IL|CA[TV|TA|TM | MM | MF | =%
Transporte de tachos 5 4 1210)10J0[5]0f0] 1 1 2 |20
Colocar tachos 5 4 1210)J0]J0[5]10(fO0 1 1 2 |20
Paro por corte de cinta 5 4 210)10]J0[512|0]1 1 2 | 22
Cambio de tachos 5 4 |210)10]J0[5]10fO 1 1 2 |20
Sacar pablloyu_blcacmn en el 5 al2l2lololslolol 1 5 | 2
carrito
leplezaderpdlllodela 5 al2lolololsl2loln 1 5 | 2
maquina
transporte de pabilo 5 4 210)10J0[5]]0f0] 1 1 2 |20
Tiempos propuestos de transporte de tachos
Numer?de 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 14
observaciones
tiempos
0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:0100 | 0:0L00 | 0:0L00 [ 0:0L00 | 0:0L00 | 00800 | 00800 | 00000 | 0:0000 | 0:0000 | 0:0000 | 0:0L00 | 0:0L00 | 0:0L00
SUMADETIEMPO| /o
NORMAL
TIEMPO NORMAL|  0:01:00
Suplementos 20%
Tiempo Estandar | 0:01:12




Tiempos propuestos de colocacion de tachos
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Nimero de
. 1 2 3 4 5 b 7 8 9 10 1 i 3 1“
observaciones
tiempos
0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:0100 | 0:0L00 | 0:0L00 | 0:0L00 | 00800 | 0:0200 | 0:0000 | 0:0000 | 0:0200 | 0:0200 | 0:000 [ 0:0:00 | 0:0L00 | 00100
SUMA DE TIEMPO 0:17:00
NORMAL
TIEMPO NORMAL| 0:01:13
Suplementos 20%
Tiempo Estandar | 0:01:27
Tiempos propuestos de corte de cinta
Nimero de 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 0 B u
observaciones
tiempos
0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:0200 | 0:0200 | 00200 | 0:0200 | 00200 | 0:0200 | 00200 | 0:0200 | 00200 | 0:0200 [ 0:0200 | 0:02:00 | 0:0200 | 0:02:00
SUMA DE TIEMPO 0:28:00
NORMAL
TIEMPO NORMAL 0:02:00
Suplementos 22%
Tiempo Estandar | 0:02:26




Tiempos propuestos de cambio de tachos
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Nimero de
) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 3 14
observaciones
tiempos
0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00
ohbservados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:01:00 | 0:01.00 | 0:0200 | 00100 | 0:0200 | 0:08:00 | 0:0200 | 0:0:00 | 00200 | 0:0:00 | 00100 | (:0:00 | 0:01:00 | 0:02:00
SUMA DE TIEMPO 0:18:00
NORMAL
TIEMPO NORMAL| 0:01:17
Suplementos 20%
Tiempo Estandar |  0:01:33
Tiempos propuestos de sacado de pabilo
Nimero de
) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 3 14
observaciones
tiempos
0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:0100 | 0:0200 | 0:0200 [ 00200 | (:01:00 | 0:0800 | 0:0200 | 0:0200 | 0:0%00 | (:02:00 | 0:0200 | 0:01.00 | 0:0200 [ 0:02:00
SUMA DE TIEMPO
0:22:00
NORMAL
TIEMPO NORMAL| 0:01:34
Suplementos 22%
Tiempo Estandar |  0:01:55




Tiempos propuestos de limpieza de maquina
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Nimerode | ) 3 4 5 6 7 8 9 o | 1| » | B | u
observaciones
tiempos
0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:0:00 | 0:0200 | 0:0600 | 0:0200 | 0:0L00 | 0:0200 | 0:0200 | 0:0200 | 0:0200 | 0:0200 | 0:01:00 | 0:0200 | 0:0%:00 | 00100
SUMA DE TIEMPO 0:22:00
NORMAL
TIEMPO NORMAL 0:01:34
Suplementos 22%
Tiempo Estandar [  0:01:55
Tiempos propuestos de transporte de pabilo
Nimero de
. 1 2 3 4 5 b 7 8 9 10 1 1 3 14
observaciones
tiempos
0:02:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:03:00 0:01:00 0:01:00 0:02:00 0:02:00 0:03:00 0:02:00 0:01:00 0:01:00
observados
valoracion 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
tiemponormal | 0:0200 | 0:0L00 | 0:0200 | 0:0200 | 00200 | 00300 | 0.00:00 | 0:0000 | 0:0200 | 0:0200 | 0:0300 [ 0:0200 | 0000 | 00100
SUMA DE TIEMPO 0:25:00
NORMAL
TIEMPO NORMAL| 0:01:47
Suplementos 20%
Tiempo Estandar [ 0:02:09
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Resumen de tiempos propuestos del area de Mecheras

RESUMEN DE TIEMPOS DEL AREA DE MECHERAS

ACTIVIDAD TIEMPOS ESTANDAR
Transporte de tachos 0:01:12
Colocacion de tachos 0:01:27
Corte de cinta 0:02:26
Cambio de tachos 0:01:33

Sacado del pabilo y colocacion en

0:01:55
carro transportador
Limpiado de la maquina 0:01:55
Transporte de los pabilos 0:02:09
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 0:12:37

11.7 Tabla de resumen de tiempos propuesta de las areas de Apertura, Cardas, Manuares Y

Mecheras

RESUMEN DE TIEMPOS TOTALES
ACTIVIDAD TIEMPOS ESTANDAR
APERTURA 0:10:20
CARDAS 0:34:56
MANUARES 0:07:33
MECHERAS 0:12:37
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 1:05:26

11.8 Tabla comparativa de tiempos actuales y propuestos

TABLA COMPARATIVA DE TIEMPOS ACTUALES Y PROPUESTOS
ACTIVIDAD gﬂwpo ESTANDAR PROPUESTO

APERTURAS 0:11:51 0:10:20

CARDAS 0:48:41 0:34:56
MANUARES 0:10:25 0:07:33
MECHERAS 0:14:23 0:12:37

TIEMPOS TOTALES

F

Mediante la obtencion de los resultados se puede evidenciar claramente la diferencia de los
tiempos de produccion entre los actuales y los propuestos, existe una diferencia de 00:19:53
que se mejora durante el desarrollo de las actividades, pero es necesario tomar en cuenta que la
problematica se desarrolla en el area de Cardas, puesto que la maquinaria trabaja a un 50% o
menos y se demora en llenar un tacho aproximadamente de 30 a 40 minutos, pero al realizar un
correcto mantenimiento y tener una maquina completamente funcional su tiempo de llenado
de un tacho es de 10 a 15 minutos lo que representa el doble de tachos cuando la maquina esta

en malas condiciones, ademas en el area de Manuares la problematica se encontraba en
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abandono y desinterés en las &reas de trabajo, puesto que los trabajadores no ejecutaban sus
actividades de manera répida y no daban soluciones a los inconvenientes que se presentan,
cuando existia la necesidad de realizar uniones de cinta 0 mecha no estaban atentos y se
demoraban hasta 5 minutos en acudir a realizar la unién, cuando esta actividad no requiere de
grandes intervenciones para solucionar y el tiempo de demora no excede de 1 minutos, de la
misma manera sucede con el remplazan o abastecimiento de tachos con cinta de algodén o
poliéster, los trabajadores no remplazan lo contenedores vacios y la maquina esta sin funcionar
por un lapso de tiempo muy extenso que en ocasiones se demoran hasta 5 minutos en funcionar,
siendo una actividad que da la misma manera no debe exceder de 50 segundos en remplazar un

tacho.

12 IMPACTOS (TECNICOS, SOCIALES, AMBIENTALES O ECONOMICOS)

12.1 Impactos tecnicos

El estudio tiene como impactos técnicos la obtencion de diagramas de los procesos de
produccién de la empresa textilera Insomet-Hilansur en la elaboracion de hilos de algodon y
poliéster, ademas se realiz6 un estudio de la situacion actual de la empresa en cuanto a tiempos
y movimientos para posteriormente determinar la optimizacion de los tiempos mediante la
capacitacion del personal, esto permite que cada uno de ellos no se demore mucho cuando
realice sus actividades, al contrario como cada uno de los trabajadores conoce como realizar su
trabajo los tiempos se reducen y se presenta algin inconveniente lo solucionan de manera rapida

y eficiente.

12.2  Impacto econdémico

El impacto econdmico que tiene el proyecto es el aprovechamiento al maximo de las horas
hombre, es decir, durante un proceso de produccion se demora 1:26:13, y con los tiempos
propuestos de se demora 1:05:26, es decir una reduccion de 0:20:47 lo cual si me multiplica
por un dia completo de produccion o por un mes es una cifra muy favorable para la empresa en

cuanto a costos de produccion.
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13 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

13.1

Conclusiones

Mediante el analisis de tiempos y movimientos en los procesos de produccién de las
areas de Apertura, Cardas, Manuares y Mecheras se determind que existen actividades
en la que los trabajadores se demoran mucho tiempo, lo que ocasiona retrasos en la

fabricacion de hilos.

Se pudo determinar que es necesario la estandarizacion de los tachos contenedores de
material que salen del area de cardas, para que en los manuares se pueda evitar los paros
de maquinaria por que algun tacho ya se queda sin material, de la misma manera tratar

de arrancar las maquinas de manuares con los tachos en los mismos volimenes.

Con la capacitacion a los trabajadores de la empresa textilera Insomet-Hilansur en las
areas de Apertura, Cardas, Mecheras y Manuares los trabajadores reduciran los tiempos
de trabajo, al tener mayores conocimientos del como realizar sus actividades lo hacen

de manera més rapida y eficiente.



13.2
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Recomendaciones

Es recomendable que la empresa de un seguimiento en relacion al estudio de tiempos
con la finalidad de mantener o mejorar los tiempos de los procesos de produccion
establecidos en la propuesta y seguir constantemente motivando a los trabajadores
mediante programas de motivacion para mejorar las relaciones entre los integrantes de

la empresa.

Es necesario realizar periédicamente los mantenimientos preventivos y correctivos de
las maquinas para que funcionen al 100% y des su maxima capacidad, de esta manera
no existe retrasos en los demas procesos de elaboracion de hilos de algodon y poliéster,
ademas se debe controlar que los tachos que contienen el material siempre sean
utilizados en los mismos volimenes para no generar desfase entre los mismo

ocasionando paros de maquinaria innecesarios.

La capacitacion constante es necesaria, por ello se debe establecer un programa de
capacitacion segun las necesidades requeridas para mejorar la eficiencia de la
productividad, ademas recomendable socializar las actividades mediante los tiempos
propuestos para que los trabajadores comprendan lo importante que es realizar las

actividades de manera mar rapida y segura.



14 PRESUPUESTO

Tabla N° 3: Presupuesto del proyecto
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PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DEL

Recursos Cantidad
EQUIPOS
Alquiler de computadora 5

TRANSPORTE Y SALIDA DE CAMPO

Transporte 500
MATERIALES Y SUMINISTROS
Hojas de papel bond 75 gr. 8
Perfiles 11
Porta minas 6
Esferos 10
Anillados del proyecto 15
Empastados del proyecto 3

PROYECTO

Unidad V.

Unitario

$

Meses 60
Unidad 0.30
Resmas 3.50
Unidad 0.75
Unidad 0.50
Unidad 0.40
Unidad 1.80
Unidad 20.00

MATERIAL BIBLIOGRAFICO Y FOTOCOPIAS.

Libros 6
Impresiones 200

GASTOS VARIOS
Internet 300
OTROS RECURSOS

Flash memory 4

Elaborado por: Los investigadores

Unidad

Unidad

Horas

Unidad

28.00

0.18

0.70

18.00
Sub Total

10% Imprevistos

TOTAL

Valor Total

$

300.00

150.00

28.00
8.25
3.00
4.00

27.00

40.00

168.00

36.00

210.00

72.00
1,046.25
104.62
1.150,87
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Anexo 2.- Fotografias de la planta textilera Insomet-Hilansur

Area de apertura

Fig. 1 Area de apertura

Areas de cardas

Fig. 2 Area de Cardas



Areas de manuares

Fig. 3 Manuares

Area de mecheras

Fig. 4 Mecheras



Anexo 3.- Encuestas y entrevistas empresa textilera Insomet-Hilansur

Fig. 5 Entrevista jefe de bodega. Fig. 6 Entrevista al jefe de produccion.



Anexo 4.- Problemas detectados en la empresa textilera Insomet-Hilansur

Fig. 7 Corte de cinta.

Fig. 9 Tachos diferentes. Fig. 10 No hay supervisor

Fig. 11 No hay Tachos. o Fig. 12 Tachos desubicados



Anexo 5.- Encuesta
ENCUESTA APLICADA A LOS TRABAJADORES

1.- ¢Piensa usted que el sistema de produccion actual es eficiente y cumple lo requerido
por gerencia?

Si .

No [

2.- ¢Cree usted que la empresa cuenta con una correcta distribucién de maquinas en las
areas de trabajo?

Si .

No [

3.- ¢Cree usted que en la actual linea de produccion existe tiempos sin producir?

Siempre [

A veces .

Nunca [T

4.- ¢Ha tenido capacitaciones para conocer como realizar su trabajo correctamente y de
forma eficiente?

si [

No [

5.- ¢Las actividades que realiza estdn estandarizadas tanto en tiempos como en
procedimientos y produccion?

si [

No [

6.- ¢Considera que para realizar el trabajo mas rapido se debe mejorar los métodos y
procedimientos de trabajo?

si [

No [

7.- ¢Los dispositivos y maquinaria de produccién siempre realizan el trabajo al 100% y
cumpliendo normas de calidad?

si [

No [

Gracias por su colaboracion
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