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RESUMEN

El presente estudio se realizé en el Taller Artesanal Textiles Tabango, en el cual se
desarrolla una propuesta de mejora aplicada a los procesos productivos de la empresa,
la aplicaciéon de la metodologia del sistema de gestion por procesos se desarrollara con
el objetivo de mejorar la productividad en cada uno de los procesos de la empresa.

La organizacion se pude mejorar eficazmente a través de un sistema de gestion por
procesos, que proporcione de una manera adecuada los recursos, para alcanzar o
superar las metas esperadas, y que posibiliten tomar medidas adecuadas para mejorar

continuamente los procesos de una organizacion.

El primer capitulo se detalla el desarrollo de fundamentos teéricos que se utilizaron para

la realizacién de la investigacion.

El segundo capitulo presenta el analisis de la situacién actual de Textiles Tabango,
descripcion del proceso de elaboracion de hilo de lana ovina de dos cabos y

levantamiento de la situacion actual de los procesos.

El tercer capitulo se despliega la propuesta de implementacion del sistema de gestion
por procesos, donde consta el disefio del direccionamiento estratégico propuesto para la
empresa, identificacion de los procesos mediante: disefio del mapa de procesos,

caracterizacion de los procesos de produccion.

Una vez identificados los procesos se describe y detalla mediante elaboracién de
diagrama los procesos. Para el control de los procesos se plante6 indicadores de
desempefio de los procesos, que se encuentra detallado en manual de procesos
propuesto. Se elaboré diagrama Ishikawa con el objetivo de identificar procesos criticos

de la empresa.

En el cuarto capitulo se describe la implementacion de acciones correctivas y de mejora

en los procesos criticos identificados.

El quinto capitulo contiene cuadros comparativos del antes y después de las mejoras

implementadas en la linea de produccién de hilos de lana ovina de dos cabos.



SUMMARY

The present study was carried out in the Taller Artesanal Textiles Tabango, in
which a proposal was developed to improve company processes, the application
of the methodology of the management system by processes, will be developed
with the aim of improving the productivity of the elaboration process sheep wool
yarn of two ends of company.

The organization could effectively enhanced through of the management system
by processes, which provide to direct and control processes appropriately, to meet
or exceed the expected goals that allow to take appropriate measures to
continuously improve the processes of an organization.

The first chapter detailed the development of theoretical foundations that were
used to perform research.

The second chapter presents the analysis of the current situation of Textiles
Tabango, description of the elaboration process sheep wool yarn of two ends and
lifting the current state of processes.

The third chapter unfolds the proposal to implement of the management system
by processes, which comprises the strategic Direction proposed for company,
identifying the processes through : design map of processes, characterization of
production processes.

Once identified the processes are described and detailed by developing process
diagrams. For control of the processes was raised indicators of performance for
process, which is detailed in of processes manual proposed. He elaborated the
ishikawa diagram with the objective of identify processes critical of the company.

In the fourth chapter described the implementation of corrective actions and

improve critical processes identified.

The fifth chapter contains comparative tables before and after the improvements
implemented of the elaboration process sheep wool yarn of two ends.



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La Empresa Artesanal Textiles Tabango se encuentra en un mercado que se ha ido
desarrollando poco a poco en la produccién de hilos de lana ovina de dos, tres y cuatro
cabos, en donde la globalizacién y la tecnologia en maquinarias obligan a los empresarios
a mejorar sus procesos para poder mantener su mercado y tratar de ampliar apertura a
nuevos mercados, con lo que surge la necesidad de cumplir de mejor manera los

requisitos y expectativas de los clientes.

En la Empresa Textiles Tabango en donde se va realizar el estudio se pudo evidenciar
que los procesos de esta organizacion no se encuentran bien definidos tanto los procesos
administrativos como productivos, que no son gestionados de una manera adecuada, es
decir no conocen sus objetivos estratégicos de la empresa, su mision, visién, politicas,
su alcance, sus entradas y salida, por lo que se constatdé que no estan definidos
correctamente los responsables de cada proceso. Y al no contar con un sistema que
estructure de una manera clara los procesos se origina, desorden y descoordinacién de
los procesos, baja productividad y desperdicio de materia prima, generando de esta
manera productos que no cumplen con los requisitos del cliente y pérdidas econémicas
para la empresa. Por este motivo se planteado disefiar e implementar el sistema de
gestidn por procesos que mejore la productividad y bienestar de la empresa.

Este proyecto busca dar soluciéon a problemas tales como: mejorar productividad de la

empresa, manejo eficiente de recursos, optimizacion de los procesos de produccion.

XI



OBJETIVOS

Objetivo General

Disefiar e Implementar un Sistema de Gestidén por procesos, para mejorar los procesos

y la productividad, en la linea de produccion de hilos de lana ovina de dos cabos en el

Taller Artesanal Textiles Tabango.

Objetivos Especificos

Establecer bases tedricas y cientificas mediante la recopilacion de informacion

bibliogréafica necesaria para realizar el disefio de un sistema de gestidon por procesos.

Realizar un diagnéstico actual de la empresa tanto de la estructura organizacional, y
un analisis de los procesos actuales de la empresa en la linea de produccion de hilos
de lana ovina de dos cabos, mediante un levantamiento de procesos para determinar

la situacion inicial de los procesos de la empresa.

Disefiar un sistema de gestion por procesos, mediante un mapeo de los procesos,

para mejorar los procesos y la productividad de la empresa.

Implementar mejoras en los procesos criticos identificados, mediante la aplicacion de

métodos adecuados, para mejorar los procesos y la productividad de la empresa.

Evaluar resultados obtenidos luego de la implementacion de mejoras realizadas en los
procesos criticos identificados, a través de la realizacion de cuadros comparativos,

para determinar los beneficios obtenidos después de realizar las mejoras.

JUSTIFICACION

Xl



Mediante el disefio e implementacion del sistema de gestibn por procesos permitira
responder a las necesidades del cliente lo cual generara apertura a nuevos mercados y
asi lograra un crecimiento de la empresa lo que permitird la generacion de nuevas plazas

de trabajo.

El presente proyecto tendré beneficiarios directos como la Empresa que con el aumento
de las ventas la empresa crecer4d econdmicamente, de esta manera aumentaria la
produccién, y asi ofrecerd productos de mayor calidad, con esto se obtendra un mayor
posicionamiento en el mercado. Los trabajadores que se garantizara la permanencia en
el puesto de trabajo ya que habra una mayor produccién y de esta manera generara

mayores utilidades para los trabajadores.

Beneficiarios directos como los clientes externos que recibiran productos de calidad que

satisfaga sus necesidades y sus expectativas

Por otra parte se Beneficiaran indirectamente los proveedores de materia prima, porque
con el aumento de la demanda del producto, aumentara el abastecimiento de materia

prima, distribuidores, pais.
El proyecto se alinea al objetivo 3 y 6 del plan nacional del buen vivir.

El aumento de fuente de trabajo, mejorara la calidad de vida de la poblacién, el cual busca
garantizar condiciones para la vida satisfactoria y saludable de todas las personas,
fortaleciendo la capacidad publica y social para lograr una atenciéon equilibrada,

sustentable y creativa de las necesidades de los ciudadanos.
Garantizar el trabajo estable, justo y digno, en su diversidad de formas

Es decir Garantizar la estabilidad, proteccion, promocion y dignificacién de las y los
trabajadores, sin excepciones, para consolidar sus derechos sociales, econémicos como

fundamento de nuestra sociedad.

Los impactos que generara la implementacion de este proyecto seran de caracter social
y econdmico y educativo, ya que esta investigacion servira de aporte y desarrollo de la

empresa y de la sociedad.

INDICE DE CONTENIDO
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CAPITULO |

1 MARCO TEORICO
1.1 SISTEMA
1.1.2 DEFINICION DE SISTEMA

Sistema es un conjunto de elementos interdependientes orientados hacia la realizacion

de un objetivo determinado. (Maldonado Jose Angel, 2011)

Un sistema es un conjunto de partes o elementos interrelacionados que buscan la

consecucion de un objetivo comun. (Pérez Fernandez de Velasco, 2013)

Conjunto de elementos mutuamente interactuan.

Internacional 1SO. 9000-2000, 2000)

relacionados o que (Norma

Estructura organizativa, procedimientos, procesos y recursos necesarios para implantar
una gestién determinada. Como por ejemplo la gestion de la calidad, la gestion del medio
ambiente o la gestién de la prevencién de riesgos laborales. (Maldonado Jose Angel,
2011, pag. 3).
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ILUSTRACION 1: Sistema

Fuente: Reservados 2012




Entrada o insumo o impulso (input): es la fuerza de arranque del sistema, que provee

el material o la energia para la operacién del sistema.

Procesamiento o procesador o transformador (throughput): es el fenémeno que
produce cambios, es el mecanismo de conversion de las entradas en salidas o
resultados. Generalmente es representado como la caja negra, en la que entran los

insumos y salen cosas diferentes, que son los productos.

Salida o producto o resultado (output): es la finalidad para la cual se reunieron
elementos y relaciones del sistema. Los resultados de un proceso son las salidas, las
cuales deben ser coherentes con el objetivo del sistema. Los resultados de los

sistemas son finales, mientras que los resultados de los subsistemas con intermedios.

Retroaccion o retroalimentacion o retroinformacién (feedback): es la funcién de
retorno del sistema que tiende a comparar la salida con un criterio preestablecido,
manteniéndola controlada dentro de aquel estandar o criterio.

Ambiente: es el medio que envuelve externamente el sistema. Esta en constante
interaccion con el sistema, ya que éste recibe entradas, las procesa y efectla salidas.
La supervivencia de un sistema depende de su capacidad de adaptarse, cambiar y
responder a las exigencias y demandas del ambiente externo. Aunque el ambiente

puede ser un recurso para el sistema, también puede ser una amenaza.

1.1.3 ETAPAS DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA

Un sistema de gestiébn es un mecanismo regulador anclado formalmente para la

estructuracion, direccion y el desarrollo de organizaciones complejas. Regulan

planificaciones, aplicaciones y control de procesos en una empresa.

Un sistema de gestién describe medidas que contribuyen a la realizacion del objetivo

principal, asi como el marco de condiciones de la empresa, de manera segura y eficiente.

Etapas de implementaciéon de un sistema
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ILUSTRACION 2: Etapas de Implementacién de un Sistema
Fuente : (Louis Tawfik., 2002)

Etapas de implementacidén de un sistema son:

Definicion de la funcién.- son los objetivos del sistema los cuales deben estar definidos

en términos claros.

Identificacion de las restricciones.- son las exigencias y limites que se deben respetar
clasificAndose: politicas, normas, capital de trabajo, restricciones externas provienen de

situaciones ajenas al sistema puede ser tecnoldgicas, econémicas, culturales.

e Las restricciones pueden clasificarse también en controlables e incontrolables, dentro
de los controlables tenemos: politicas, reglamentos, normas, entre las incontrolables

tenemos competencia, situaciones socio politicas.

Descripcién de los elementos constitutivos.- para cada sistema en particular debe
definirse los insumos caracteristicos de produccion, la secuencia del proceso, las
maquinas y equipos a utilizar, medio ambiente en el cual se va a habitar el sistema. Se

deben establecer las caracteristicas de cada uno de los elementos.

Determinacion de controles.- para cada elemento del sistema se debe establecer las

normas de control cuantitativo y cualitativo.



Andlisis y eleccion de un sistema global.- se deben estudiar las disposiciones posibles

de todos los elementos constitutivos propios de cada sistema.

e La eleccién de un sistema global dependera del nimero de unidades a producir por

unidad de tiempo (capacidad).

e De la cantidad de los costos de produccién, de la confiabilidad del sistema de los

rendimientos, asi como también los costos de instalacién y puesta en marcha.

Elaboracién de documentos y procedimientos.- manual de fabricacion, manual de
proceso, etc. Los procedimientos contienen la descripcion de los procesos del sistema,

la forma como debe ejecutarse estas.

Simulacién y aprobacion del sistema.- verificar el desenvolvimiento de las
aplicaciones mediante una simulacién. En este instante de pueden corregir los defectos

de concepcidn del sistema.

Implantacion.- corresponde en este instante la instalacién de equipos, entrenamiento

de personal, pruebas de funcionamiento y puesta en marcha.

Medicién y evaluacién de la ejecucidn.- en este punto se visualiza una doble finalidad;
primero que el objetivo se cumple y segundo incrementar la productividad si el sistema lo
permite. (Louis Tawfik., 2002, pag. 49).

1.2 GESTION
1.2.1 DEFINICION DE GESTION

Gestion es asumir responsabilidades para el funcionamiento de un sistema, es la

administracién de recursos para alcanzar un objeto en el tiempo y costo pre-establecido.

Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion (Norma Internacional
ISO. 9000-2000, 2000, pag. 9).

La gestidon es entonces un grupo de actividades, como diversas diligencias, tramites que
tienen que realizar las organizaciones con el fin de conseguir sus metas y obijetivos
deseados. Para alcanzar todo esto se debe dedicar mucho esfuerzo, buena voluntad y

recursos.

Gestion es hacer adecuadamente las cosas, previamente planificadas, para conseguir

objetivos. (Pérez Ferndndez de Velasco, 2007, pag. 116).
1.3 SISTEMA DE GESTION

1.3.1 DEFINICION DE SISTEMA DE GESTION



Conjunto de procesos, comportamientos y herramientas que se emplea para garantizar
que la organizacién realiza todas las tareas necesarias para alcanzar sus objetivos

(vision). (Ogalla Segura, Francisco, 2006, pag. 26)

Un sistema de gestibn es un proceso continuo, que permite mantener y mejorar un
determinado sistema, a través del cumplimiento secuencial de etapas, las mismas que
se encuentran en un ciclo que al repetirse, recurrentemente permiten la mejora continua.
(Cuadrado Guerrero, 2011)

El sistema de gestidn es la herramienta que permite controlar los efectos econémicos y

no econdmicos de la actividad de la empresa. (Ogalla Segura, Francisco, 2006, pag. 26)

Un sistema de gestién describe medidas que contribuyen a la realizacién del objetivo
principal, asi como el marco de condiciones de la empresa, de manera segura y eficiente.
Realmente deberia denominarse “gestion de sistema”, ya que sirve para la optimizacion
y conduccién del sistema “empresa”’. El sistema de gestion abarca requerimientos
internos y externos y los convierte posteriormente en instrucciones. La realizacién de
estas instrucciones es organizada y vigilada regularmente. Si la aplicacion no
corresponde a los criterios fijados, se realiza una correccion, que mejora y adapta el

sistema de manera total.
1.4 PROCESO
1.4.1 DEFINICION DE PROCESO

Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactian, las cuales
transforman elementos de entrada en resultados. (Norma Internacional 1SO. 9000-2000,
2000, pag. 11)

Un proceso es una red de actividades vinculadas ordenadamente las cuales se llevan a
cabo repetidamente y que utilizan recursos e informacién para transformar insumos en
productos abarcando desde el inicio del proceso hasta la satisfaccion de las necesidades

del cliente. (Ljungberg A., pags. 254-287)

Conjunto de actividades organizadas para conseguir un fin, desde la produccién de un
objeto o prestacion de un servicio hasta la realizacion de cualquier actividad interna.
Conjunto de recursos y actividades interrelacionados que transforman elementos de

entrada en elementos de salida. (Maldonado Jose Angel, 2011, pag. 2).



Conjunto de los recursos y de las actividades,

sistematicas, mediante los cuales unas entradas se convierten en unas salidas o

resultados. (Pardo Alvarez, 2012, pag. 14).

Expresado de otra forma, los procesos son
organizacion, son las actividades y tareas qu

aquellos que constituye el nucleo de una

e realiza a través de las cuales se produce,

genera un servicio o producto, con un valor agregado para sus clientes.

PROCESO

RECURSOS / FACTORES
~ Materiales / Informacién ~
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INPUT / ENTRADA
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ILUSTRACION 3: Definicion de Proceso

Fuente : (Pardo

1.4.2 ELEMENTOS DE UN PROCESO
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ILUSTRACION 4: Elementos de los Procesos.

Todo

tiene tres elementos:

Fuente: (Pérez Fernandez de Velasco, 2007)

interrelacionadas, repetitivas y




a. Un input (entrada principal), producto con unas caracteristicas objetivas que
responda al estdndar o criterio de aceptacion definido: la factura del suministrador con
los datos necesarios.

El input es un “producto” que provienen de un suministrador (externo o interno); es la
salida de otro proceso (precedente en la cadena de valor) o de un “proceso del proveedor”

o “del cliente”.

b. Lasecuenciade actividades propiamente dicha que precisan de medios y recursos

con determinados requisitos para ejecutarlo siempre bien a la primera.

Algunos de estos factores del proceso son entradas laterales, es decir, inputs necesarios
0 convenientes para la ejecucion del proceso, pero cuya existencia no lo desencadena.

Son también productos que provienen de otros procesos con los que interactla.
c. Un output (salida), producto con la calidad exigida por el estandar del proceso.

La salida es un “producto” que va destinado a un usuario o cliente (externo o interno); el
output final de los procesos de la cadena de valor es el input o una entrada para un

“proceso del cliente”.

d. Sistema de Control: lo componen un conjunto de indicadores y medidas del
rendimiento del proceso y del nivel de orientacion del mismo a la satisfaccion de las

necesidades y expectativas de los diferentes clientes (internos y externos).

e. Alcance o limites del proceso: delimitan el comienzo y la finalizacién del mismo. El
proceso debe comenzar a partir de la identificacion de las necesidades y expectativas del
cliente, y terminar con la satisfaccion efectiva de las mismas. (Pérez Ferndndez de
Velasco, 2007, pag. 32).

1.4.3 FACTORES DE UN PROCESO

1. Personas. Un responsable y los miembros del equipo de proceso, todas ellas con
los conocimientos, habilidades y actitudes (competencias) adecuados. La contratacion,
integracion y desarrollo de las personas la proporciona el proceso de Gestion de

Personal.

2. Materiales. Materias primas o semielaboradas, informacion (muy importante

especialmente en los procesos de servicio) con las caracteristicas adecuadas para su



uso. Los materiales suelen ser proporcionados por el proceso de “Gestion de

Proveedores”.

3. Recursos fisicos. Instalaciones, maquinaria, utillajes, hardware, software que han
de estar siempre en adecuadas condiciones de uso. Aqui nos referimos al proceso de
Gestion de Proveedores de bienes de inversion y al proceso de Mantenimiento de la

Infraestructura.

4. Métodos / Planificaciéon del proceso: Método de trabajo, Procedimiento, Hoja de
Proceso, gama, instruccion técnica, instruccién de trabajo, etc. Es la descripcion de la

forma de utilizar los recursos, quién hace qué, cuando y muy ocasionalmente el como.

Se incluye el método para la medicién y el seguimiento del:

Funcionamiento del proceso (medicion o evaluacion).

Producto del proceso (medida de cumplimiento).

La satisfaccion del cliente (medida de satisfaccion).
5. Medio ambiente o entorno en el que se lleva a cabo el proceso.

Un proceso esta bajo control cuando su resultado es estable y predecible, lo que equivale
a dominar los factores del proceso, supuesta la conformidad del input. En caso de un
funcionamiento incorrecto, poder saber cudl es el factor que lo ha originado es de capital
importancia para orientar la accién de mejora y hacer una auténtica gestion de calidad.
(Pardo Alvarez, 2012, pag. 33).

1.4.4 TIPOS DE PROCESOS

Los procesos al interior de cada empresa se agrupan en funcién del grado de contribucion

y valor agregado al cumplimiento de la mision institucional.
1.4.4.1 POR SU RESPONSABILIDAD SE CLASIFICAN EN:

a. Gobernantes: Denominados gobernadores, estratégicos, de direccién, de regulacion
o de gerenciamiento, son responsables de emitir politicas, directrices y planes

estratégicos para el funcionamiento de la organizacion.

b. Agregadores de Valor: Denominados especificos, principales, productivos, de linea,

de operacion, de produccién, institucionales, primarios, claves o sustantivos; son
8



responsables de generar productos y/o servicios que responden a la mision y objetivos

estratégicos de la institucion.

c. Habilitantes: Se clasifican en procesos habilitantes de asesoria y procesos
habilitantes de apoyo, estos ultimos conocidos como de sustento, accesorios, de soporte,
de staff o administrativos; son responsables de brindar productos institucionales
demandados por los procesos gobernantes, agregadores de valor y por ellos mismos.
(Pardo Alvarez, 2012, pag. 39).

1.4.4.2 SEGUN EL CLIENTE AL CUAL VAYAN DIRIGIDOS SE DIVIDEN EN:

a. Clave: Son los procesos que tienen contacto directo con el cliente, (los procesos
operativos necesarios para la realizacion del producto/servicio, a partir de los cuales el
cliente percibird y valorara la calidad: comercializacién, planificacion del servicio,

prestacion del servicio, entrega, facturacion, etc.).

b. Estratégicos: Son los procesos responsables de analizar las necesidades y
condicionantes de la sociedad, del mercado y de los accionistas, para asegurar la
respuesta a las mencionadas necesidades y condicionantes estratégicos (procesos de
gestion responsabilidad de la Direccién: marketing, recursos humanos, gestion de la
calidad).

c. Soporte: Son aquellos que permiten la operacion de la institucion. Ejemplo: procesos

administrativos, pagar ndmina, contabilidad, compras. (Pardo Alvarez, 2012, pag. 39).
1.4.4.3 POR LAS AREAS INVOLUCRADAS Y SU NIVEL DE ANALISIS

a. Macro procesos: Proceso global, de gran alcance que normalmente suele atravesar

las delimitaciones de una unidad o area de trabajo.

b. Micro procesos: Un proceso mas definido compuesto de una serie de pasos y
actividades detalladas. Podria ser llevado a cabo por una sola persona. Un micro proceso

puede convertirse en un subproceso de un macro proceso.
Los procesos pueden ser clasificados también en:

a. Procesos multidepartamentales: Sus actividades se realizan integrando varios

departamentos, servicios o unidades. Légicamente son los méas complejos.

b. Procesos departamentales o unifuncional: Aquel llevado a cabo por un solo

departamento. (Pardo Alvarez, 2012, pag. 40)

1.4.5 CARACTERISTICAS DE LOS PROCESOS



Generalmente los procesos se cruzan repetidamente las fronteras funcionales, forzando
a la cooperacion. Cada proceso tiene una salida global tnica. Tiene un cliente que puede

ser interno o externo.

Caracteristicas de los Procesos

e Generalmente, cruzan repetidamente las fronteras funcionales, forzando a la

cooperacion.
e Cada proceso tiene una salida global Unica.
¢ Tiene un cliente que puede ser interno o externo.
Caracteristicas esenciales:

Variabilidad.- Cada vez que se repite el proceso hay ligeras variaciones en las distintas
actividades realizadas que a su vez, generan variabilidad en los resultados del mismo.

“nunca dos output son iguales”

Repetitividad.- Los procesos se crean para producir un resultado e intentar repetir ese

resultado una u otra vez. Esta caracteristica permite trabajar sobre el proceso y mejorarlo.
1.4.6 EL TRABAJADOR Y EL PROCESO

Las personas son de vital importancia en un proceso debido a que estas son las que le

dan vida al proceso.

El personal hace que el proceso funcione, ya que este es el que maneja y programa las
magquinas, procesa la informacién y cumple con los objetivos del proceso. Necesitamos
entender qué sienten acerca del proceso, que conocen del proceso que capacitacion

necesitan para que puedan cumplir su trabajo de la mejor manera.
1.4.7 REVISION DEL PROCESO

La manera de comprender el funcionamiento de un proceso para mejorarlo es
entendiendo el funcionamiento del mismo a través de un andlisis de operaciones de la
manera actual de manejar el proceso por sus responsables. Esto se conoce como

revision del proceso.

1.4.8 EFECTIVIDAD DEL PROCESO
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La efectividad del proceso se refiere a la forma acertada en que éste cumple los
requerimientos de sus clientes finales. Esta evalla la calidad del proceso.

Especificamente la efectividad se refiere a:
= El output del proceso cumple los requerimientos de los clientes finales

= Los output de cada subproceso cumplen los requerimientos del input de los clientes

internos
= Los inputs de los proveedores cumplen los requerimientos del proceso

= Elmejoramiento de la efectividad genera clientes mas felices, mayores ventas y mejor

participacién de mercado.
1.4.9 EFICIENCIA DEL PROCESO

Lograr la efectividad del proceso representa principalmente un beneficio para el cliente,
pero la eficiencia del proceso representa un beneficio para el responsable del proceso: la

eficiencia es el output por unidad de input.
Las caracteristicas tipicas de eficiencia son:

= Tiempo del ciclo por unidad o transaccion
= Recursos (ddlares, personas, espacio) por unidad de output.
= Porcentaje del costo del valor agregado real del costo total del proceso

= Costo de la mala calidad por unidad de output
= Tiempo de espera por unidad o transaccion.
1.4.10 COSTO DEL PROCESO

El costo es otro aspecto importante del proceso, a menudo resulta imposible determinar
el costo de la totalidad del proceso. El costo de un proceso, proporciona impresionantes
percepciones acerca de los problemas y las ineficiencias del proceso. Es aceptable la
utilizacion de costos aproximados, que se estiman utilizando la informacion financiera
actual. La obtencién de costos exactos podria requerir una enorme cantidad de trabajo,

sin mayores beneficios adicionales.

1.4.11 JERARQUIA DE PROCESOS
11



= Macro procesos: Es el conjunto de procesos interrelacionados de una institucién.

= Procesos: Descripcion de las actividades realizadas en el proceso.

= Subprocesos: Constituyen elementos componentes de un proceso.

= Actividad: Conjunto de tareas involucradas en un proceso.

= Tarea: Trabajo o labor que debe ejecutarse en un tiempo establecido.

1.4.12 MEJORA DE PROCESOS

La experiencia japonesa, en los afios setenta y ochenta, con sus métodos de trabajo en
equipo Yy la participacion de todo su personal en las mejoras empresariales, popularizé

las ventajas obtenidas en la revision y retogue continuo de los procesos empresariales.

Kaoru Ishikawa difundié por todo el mundo su modelo de Método sistematico o cientifico
de mejora de procesos basado en el recorrido de una serie de pasos o etapas, desde la
deteccién de un problema o de una posibilidad de mejora (dependiendo de que el motor
sea una serie de defectos detectados, o una nueva posibilidad tecnolégica u
organizativa), pasando por su estudio en busca de sus causas, de posibles

perfeccionamientos o soluciones.

Benchamarking: Textualmente benchmarking “significa marcas de referencia” y tiene
que ver con la identificacion de los procesos exitosos de las empresas que llevan a cabo
las mejores practicas e imitarlas hasta donde sea posible. Mediante este enfoque de
gestion una empresa puede identificar y aprender acerca de las mejores practicas de

negocios y transferirlas a su propia realidad. (Euskalit, 2014)

Outsourcing: El outsourcing es el uso estratégico de recursos exteriores a la empresa

para realizar actividades tradicionalmente ejecutadas por personal y recursos internos.

(Euskalit, 2014).

1.4.13 CICLO DE PHVA
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El ciclo PHVA o ciclo de Deming consiste la planificacién, ejecucion, verificacion y por

Ultimo acciones de mejora.

Ciclo de Deming aplicado a los procesos necesita acciones previas cémo son: la
identificacién, medicién y control, para que sea posible la gestion.

e Actuar: e Planificar:
Acciones Ejemplo:
de mejora Objetivos.

—
e Verificar: . Hacer:
Medir y Ejecutar
controlar J procesos
.

Fuente: (Pérez Fernandez de Velasco, 2013)
ILUSTRACION 5: Ciclo de PHVA

Identificacion: Los procesos han existido desde siempre, aunque otra cosa bien
distinta es que estén identificados, es decir, que se conozca su extension y estén
documentados para saber de lo que estamos hablando.

Medicion: A excepcion de produccion, existe poca tradicion de medir el funcionamiento

de los procesos de empresa.

Control: Por la misma razén, excepto los procesos de fabricacion, el resto de procesos
tampoco suelen estar controlados en el sentido que venimos utilizando esta palabra en
este capitulo.

Mejora continua: se trata de objetivos de continuidad o incrementales. (Pérez Fernandez
de Velasco, 2013)

1.5 GESTION POR PROCESOS

1.5.1 INTRODUCCION A LA GESTION POR PROCESOS
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Las organizaciones son tan eficientes como lo son sus procesos. La mayoria de las
empresas han tomado conciencia de esto y se plantean como mejorarlos y evitar algunos
males habituales como: bajo rendimiento, poco enfoque al cliente, barreras
departamentales, subprocesos inutiles debido a la falta de visién global del proceso, etc.

La Historia cuenta que la primera ola de procesos se dio inicia en el siglo XX y es
dominada por la “teoria de la gestion” de Taylor (los procesos estaban implicitos en la
practica del trabajo y no automatizados). La segunda ola, BPR (Business Process
Reingeneering), son los afios 90, fue el auge de la integracion y la mejora de procesos
del Negocio (aparecieron los estandares, el flujo de trabajo se volvié colaborativo). La
tercera ola pasa de la era de la informacion a la era del proceso, a partir del 2000 en
adelante surgié BPM, la aparicién de mas estandares y gestion permitieron incrementar
el grado de integracion, la reusabilidad y la aceptacién por parte de las organizaciones y

sobre todo orientarse al cliente.

1.5.2 DEFINICION DE GESTION POR PROCESOS

La gestidén de procesos es una forma sistémica de identificar, comprender y aumentar el
valor agregado de los procesos de la empresa para cumplir con la estrategia del negocio
y elevar el nivel de satisfaccion de los clientes. (Bravo Carrasco, 2010, pags. 21-22)

Es un modelo de gestién que entiende a la organizacién como un conjunto de procesos
globales orientados a la consecucion de la calidad total y a la satisfaccion del cliente.

(Herrera Campo, 2004, pag. 40)

La Gestion por Procesos es un conjunto de actuaciones, decisiones, actividades y tareas
gque se encadenan de forma secuencial y ordenada para conseguir un resultado que

satisfaga plenamente los requerimientos del cliente al que va dirigido.
1.5.3 VENTAJAS DE LA GESTION POR PROCESOS
Una vision del funcionamiento de la organizacion con un enfoque de procesos sirve para

promover la optimizacién de los servicios, ya que:

+ Permite la orientacién de los procesos de la organizacion a la satisfaccion de las
necesidades y expectativas de los clientes, tanto internos como externos, con especial
atencion a los ciudadanos, entidades, organizaciones y otra tipologia de terceros

receptores de los servicios de la organizacion.
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+ Favorece la gestion de las interrelaciones y evita que se produzcan rupturas entre

las unidades administrativas, ya que los procesos “cruzan” unidades.

+ Ofrece una visibn completa de la organizaciéon y de las interrelaciones de sus
procesos.

+ Disminuye los plazos de prestacion del servicio como consecuencia de la reduccion
del tiempo de ciclo de los procesos.

* Ayuda a entender como afiade valor el proceso realizado y permite disminuir
costes como consecuencia de la eliminacion de aquellas actividades que no afiaden valor

a los procesos.

* Involucra, implica y faculta al personal en la estrategia de la organizacion
orientada a la satisfaccion del cliente: las personas conocen su papel en la consecucion

de los objetivos estratégicos de la organizacion.

+ Desarrolla un sistema completo de medida para las éareas de actuacion,

contribuyendo a la optimizacion de los recursos disponibles.

+ Dota a la organizacion de una herramienta que permite detectar ineficiencias,
debilidades organizativas y de los sistemas de informacion, de cara a acometer cambios
rapidamente, metddicamente y con una adecuada gestion para reducir al maximo el

riesgo. Filosofia de la Administracion por Procesos (Herrera Campo, 2004, pag. 39)
+ Entender los procesos para definirlos.

+ Definirlos para medirlos.

+ Medirlos para comunicar su desempefio.

+ Comunicar su desempefio para administrarlos.

+ Administrarlos para mejorarlos continuamente.

+ Mejorarlos continuamente para proveer mayor valor al usuario.

1.5.4 EMPRESA EN UN ENTORNO ORIENTADO HACIA EL CLIENTE

La empresa en un entorno orientado al cliente es aquella organizacion que aplica unas
capacidades o recursos para satisfacer determinadas necesidades de sus clientes. La
empresa es un sistema, cada proceso es un sistema de funciones y las funciones o

actividades se han agrupado por departamento o areas funcionales.
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Cada persona que interviene en el proceso no debe pensar siempre en como hacer mejor
lo que esté haciendo (division del trabajo), sino por qué y para quién lo hace; puesto que
la satisfaccion del cliente interno o externo viene determinada por el coherente desarrollo
del proceso en su conjunto mas que por el correcto desempefio de cada funcion individual

0 actividad.
1.5.5 GESTION POR PROCESOS VS GESTION POR FUNCIONES

La Gestibn de Procesos coexiste con la administracion funcional, asignando
"propietarios" a los procesos clave, haciendo posible una gestion inter funcional

generadora de valor para el cliente y que procura su satisfaccion”.

TABLA 1.1: Gestién por funciones vs Gestidén por procesos.

GESTION POR FUNCIONES GESTION POR PROCESOS
= Qrganizada por departamentos: = Gestién enfocada en procesos:
= Organizacion vertical = QOrganizacion horizontal
= Burocracia * Procesos flexibles — Cambio
= Fallo en el intercambio de = Flujo de informacién y materiales.

informacion y materiales.

= Trabajo por funciones = Trabajo por procesos.
= Departamentalizacién = Trabajo integral

= Orientada al producto = Orientada al cliente.

= Gerentes o jefes = Duefios del proceso

» Trabajo individual = Trabajo en equipo

= Gestion del desempefio = Gestidn de logro

= Busqueda de culpables Aprendizaje de errores.

Fuente: (Pérez Fernandez de Velasco, 2013)

Gestién por procesos Vs gestion por funciones
Gestién por funciones
Organizada por departamentos: Agrupan funciones homogéneas y especializadas

Organizacion vertical: jerarquias definidas que llevan a informacion hacia el superior
para que sea quien tome las decisiones.
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Burocracia: formalismo y papeleos limitando el emprendimiento de los trabajadores

Fallo en el intercambio de informacion y materiales: el flujo de informacion se

encuentra afectado por la estructura de la organizacion.

Trabajo por funciones: realiza actividades que siempre agregan valor al

producto/servicio
Departamentalizacion: division del trabajo segun los principios de Taylor.

Orientada al producto: enfoque en obtener cantidades del producto, buscando ser mas

productivos, sin importar lo que el cliente quiere.

Gerentes o jefes: una persona responsable de toda la organizacion, dentro de un control

jerarquico.

Trabajo individual: se concentra en objetivos individuales, descoordinados con el

objetivo general de la empresa.

Gestion de desempefio: Desarrolla sus actividades enfocadas en el desempefio de las

mismas.
Busqueda de culpables: Busca personas culpables de errores.
Gestion por procesos

Gestion enfocada en procesos: asegura el desarrollo coordinado de los procesos para

afadir mas valor al producto y promoviendo la mejora contintia de la competitividad.

Organizacion horizontal: posibilita liderazgo y gestion de los procesos dentro de un ciclo

de mejora continua.
Procesos flexibles: procesos descentralizados y organizaciones mas eficaces.

Flujo de informacién y materiales: informacién acertada, requerimientos y flujo de

materiales segun el cliente interno y externo.

Trabajo por procesos: las personas conocen la importancia de las actividades y su

aporte al objetivo final.
Trabajo integral: orientacién del trabajo hacia un mismo objetivo.

Orientada al cliente: reconocen las necesidades del cliente interno y externo para llegar

a ser mas competitivos.

Duefios del proceso: hay una persona responsable para cada proceso, se conoce como

empoderamiento de los procesos.
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Trabajo en equipo: gestidon con estrategia y tactica hacia objetivos globalizados, trabajo

mas participativo.

Gestion del logro: procesos ejecutados enfocados en alcanzar el objetivo planteado.
Aprendizaje de errores: debido al flujo de informacion se llega al conocimiento del error
cometido proviniendo futuros errores.

1.5.6 PASOS PARA GESTION POR PROCESOS

a. ldentificar clientes y sus necesidades

b. Definir servicios/productos

c. Desarrollar el mapa de procesos
d. Describir procesos
e. Diagramar procesos

f. Andlisis de datos y mejora del proceso

1.5.6.1 LAS PRINCIPALES CONSIDERACIONES PARA GESTIONAR PROCESOS
SON:

+ Analizar las limitaciones de la organizacién funcional vertical para mejorar la

competitividad de la Empresa.
Reconocer la existencia de los procesos internos.

Identificar los procesos relacionados con los factores criticos para el éxito de la

empresa o que proporcionan ventaja competitiva.
Identificar las necesidades de cliente y orientar a la Empresa hacia su satisfaccion.

Entender las diferencias de alcance entre la mejora orientada a los procesos (qué y
para quien se hacen las cosas) y aquella enfocada a los departamentos o a las

funciones (como se hace):
+ Productividad del conjunto frente al individual (Eficacia global frente a Efectividad
parcial).
El departamento es un eslabén de la cadena, proceso al que afiade valor
Organizacién en torno a resultados no a tareas.
Asignar responsabilidades personales a cada proceso.

Establecer en cada proceso indicador de funcionamiento y objetivo de mejora.

- & + & ¥

Evaluar la capacidad del proceso para satisfacerlos.
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+ Mantenerlos bajo control, reduciendo su variabilidad y dependencia de causas no
aleatorias (Utilizar los graficos de control estadistico de procesos para hacer

predecibles calidad y costo).

+ Medir el grado de satisfaccion del cliente interno o externo, y ponerlo en relacién con

la evaluacion del desempefio personal.
1.5.7 METODOLOGIAS PARA GESTIONAR POR PROCESOS

En la siguiente tabla se muestra la metodologia de tres autores para gestionar procesos:

o ‘Gesti6én por Procesos =l
N
I. Identificar Trazado
> Estratégico -+ >

A
Il. Diseniode Procesos
= ldentificacion
* Descripcion
 Mapeado
= Documentacion
« Interrelaciones

Fy

h

o lll. Implementacion

UOJORLLLIOMN| B UOJIBIIUNLIOY

R
IV. Retroalimentacion
= Medicion
= Analisis
» Mejora Continua

Capacitacion Preparacion y Adiestramiento

A 4

A
A

ILUSTRACION 6: Metodologia para la Gestion por Procesos
Fuente: (Gonzalez Méndez y Valle Calleyro, 2006)

a) IDENTIFICAR TRAZADO ESTRATEGICO

Se conoce que un aspecto importante para alcanzar el éxito de las organizaciones
consiste precisamente, en garantizar que la gestion por procesos se encuentre alineada
de forma pertinente con la implementacion de su direccion estratégica, como
requerimiento indispensable para obtener resultados en términos de valor agregado
percibido por los clientes internos y externos, como condicion de efectividad y

competitividad.
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Por ello en las entidades donde se trabajo se comenzé por actualizar o reformular la
planificacion estratégica, a fin de garantizar el marco de referencia adecuado para dirigir
y gestionar las mismas. De hecho ellas constituyen sistemas abiertos, por lo que su
interactuacion con el entorno debe ser sistematica, maxime por las condiciones de

dinamismo e incertidumbre que caracteriza el mundo contemporaneo.

Establecer claridad sobre la mision de las entidades, permitié identificar sus respectivos
propédsitos o razén fundamental, es decir; el por qué, para qué y para quien existen.
Aspectos que conjuntamente con sus correspondientes visiones, que focalizan a donde
pretenden llegar; asi como con sus objetivos y estrategias; revelaron las actividades que
eran imprescindibles considerar en sus gestiones, o al menos eliminar aquellas que no
se justificaban. En consecuencia cred la base para poder transformar posteriormente sus
objetivos y estrategias en una red de procesos, que se concretaran en los diferentes
mapas de procesos, con sus oportunas clasificaciones, y como aspecto importante

determinar cada uno de los procesos esenciales.

Procesos esenciales de las entidades que tenian que expresar sus cadenas de
actividades sustanciales, con sus debidas interacciones y que caracterizaban sus
misiones o propositos; ademdas de que clarificaron las posibilidades de realizar una
clasificacion mas certera de sus diferentes redes de procesos, puesto que permitid
visualizar rapidamente sus procesos claves, es decir, aquellos que tributaban
directamente a la gestion efectiva de sus consecuentes razones de ser. (Gonzalez
Méndez y Valle Calleyro, 2006).

b) DISENO DE PROCESOS

Como esta etapa es la que decide la forma en que posteriormente se va a implementar
la gestion por procesos en las organizaciones. Se considerd incluir un conjunto de fases,

las cuales deben acometerse de forma ordenada, tal y como se exponen a continuacion.

= |dentificacion: Cada proceso por separado, para poder nombrarlo, asi como también,
ejercer su clasificaciéon, reconocer sus limites, es decir, sus entradas y salidas, su
objetivo, el valor que aporta al cliente interno o externo.

= Descripcion: En esta fase se analiza en forma detallada las operaciones o actividades
especificas de cada uno de los procesos, preservando el principio de la secuencia
ordenada, lo que permitird concretar su alcances y ademas eliminar aquellas
actividades que no son necesarias y que por consiguiente lejos de agregar valor

interferian en la efectividad de sus respectivas gestiones.
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= Indicadores: Se definieron a través de diferentes férmulas de célculo que incluian las
variables adecuadas para medir la efectividad de los resultados de cada uno de los
procesos en las distintas entidades, precisando su unidad de medida, su frecuencia,
sus rangos de valores y la posibilidad de compararlos con otros indicadores, tanto del
mismo proceso, como de otros en cuestion. Los cuales podian ser trasladados
posteriormente a un Tablero Comando, como fuente de medicion, autoevaluacion y de
toma de decisiones estratégicas y operativas. (Gonzélez Méndez y Valle Calleyro,
2006).
c) IMPLEMENTACION
Esta etapa es la mas compleja de todas, porque es donde se pone de manifiesto con
mayor fuerza, la légica resistencia al cambio por parte de todo el personal de las
entidades, pero al mismo tiempo es la mas importante, puesto que es en el cual realmente
se decide la efectividad de la gestion por procesos.
Por consiguiente en esta etapa se hace necesario elaborar los manuales de
procedimientos de cada uno de los procesos en las diferentes entidades, porque
precisamente en los mismos, es en que se describe la forma, es decir, el como, cuando,
dénde y quién, conjuntamente con las competencias profesionales del personal, que se
requieren, para ejecutar cada uno de los procesos. (Gonzalez Méndez y Valle Calleyro,
2006).
d) RETROALIMENTACION
Es una condicion indispensable para garantizar la mejora continua en la gestién de los
procesos, lo que permite incorporar ajustes pertinentes en funcion de aprovechar
oportunidades, tanto internas como externas para mejorar su efectividad, evidenciadas
por la necesidad de incorporar la dindmica del entorno contemporaneo al desempefio
adecuado de las organizaciones. Pero para que se logre sistematizar la retroalimentacion
en las entidades, es preciso que durante la etapa de implementacion, se trabaje en
funcion de sembrar la semilla que permita potenciar su propia capacidad de cambio y su

manejo eficaz.

La gestion de esta mejora puede incluir diversas aristas, tales como el analisis en el
desarrollo y resultados de los procesos, con el propdsito de erradicar errores detectados
y alcanzar mejores niveles de efectividad y satisfaccion de los clientes (internos y
externos), asi como también, en su secuencia l6gica de las actividades, frecuencia, costo,
equipamiento, tecnologias, caracteristicas de las materias primas y materiales, etc.

(Gonzélez Méndez y Valle Calleyro, 2006).
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1.5.8 LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Para el levantamiento y analisis de los procesos se usa una serie de herramientas que
permiten diagnosticar y proponer mejoras que beneficien el desempefio de la
organizacion. El diagrama del proceso, es una representacion grafica de la secuencia en

gue se realizan las actividades del proceso. Para esto hay que realizar lo siguiente:

= |dentificar quien realiza el proceso: ¢Quién es el responsable del proceso?, ¢Quién

interviene en el proceso?

= Realizar una lista de las actividades que intervienen en el proceso: ¢Cuantas
actividades realizo en el proceso?, ¢Cuanta gente interviene? ¢Qué

revisiones/verificaciones se realizan?
= Reconocer el principio y el fin del proceso
= Ordenar las actividades
(Cavanagh, Neuman, & Pande, 2004, pag. 90).
1.5.8.1 DIAGRAMAS

15.8.1.1 DIAGRAMA SIPOC (SUPPLIER, INPUTS, PROCESS, OUTPUTS,
CUSTOMER)

El diagrama SIPOC, por sus siglas en ingles Supplier, Inputs, Outputs, Customer es la
representacion grafica de los procesos de gestion. Esta herramienta permite visualizar

los procesos de una manera sencilla identificando a las partes implicadas en el mismo:

Proveedores (S): Empresas, organizaciones o personas que proporcionan informacion,

materiales y los diferentes recursos necesarios para la realizacion del proceso.

Entradas (I): Informacion, materiales y los diferentes recursos proporcionados por los

proveedores que posteriormente seran transformados durante el proceso.
Proceso (P): Serie de actividades que interactian y ayudan a transformar las entradas.
Salidas (O): Es el resultado del proceso, es decir, el producto o servicio que sera utilizado

por el cliente.

Cliente (C): Empresa, organizacion o persona que recibe el producto. (Cavanagh,
Neuman, & Pande, 2004, pag. 90)
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1.5.8.1.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Son representaciones graficas, apoyadas en simbolos claramente identificables y
acompafiados de una breve descripcion. Cada paso del proceso es representado por
simbolos diferente que contiene que contiene una breve descripcidén de la etapa del

proceso. (Freivalds, 2009, pag. 26).

TABLA 1.2: Conjunto de simbolos de diagrama de proceso de acuerdo con el estandar ASME.

ACTIVIDAD SIMBOLO
Operacion O
Transporte. ':>
Inspeccion. (I
Demora. D
Almacenaje. V

Fuente: FREIVALDS, 2009
1.5.8.1.3 DIAGRAMA CAUSA EFECTO

También conocido como diagrama de espina de pescado, fue desarrollado por Ishikawa
a principio de los afios cincuenta. El método consiste en definir la ocurrencia de un evento
o problema no deseable, esto es, el efecto, como la “cabeza del pescado” y, después,
identificar los factores que contribuyen a su conformacion, esto es, las causas, como las

“espinas del pescado” unidas a la columna vertebral y a la cabeza del pescado.
Las principales causas se subdividen en seis categorias principales que son:

= Humanas.

= MAaquinas.

= Métodos.

= Materiales.

= Medio ambiente.
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=  Administrativas.

Generalmente estas causas principales se subdividen en sub causas y asi continta el

proceso hasta que se detectan todas las causas posibles. (Freivalds, 2009, pag. 19)
1.5.9 MAPEO DE PROCESOS

Es la representacion gréfica de un conjunto de actividades relacionadas, bajo una
simbologia establecida. Consiste en la identificacion de procesos relacionados con la
Administraciéon del negocio y de la Fabricacion del Producto/Servicio. (Pardo Alvarez,
2012, pag. 49)

Pasos para el Mapeo de Procesos.

Definir el mapa de proceso

= |dentificar la actividad que da inicio al proceso

= |dentificar la relacién entre los procesos

= Crear una secuencia entre ellos

= |dentificar el soporte documental de cada proceso descrito.

1.5.9.1 SIMBOLOGIA UTILIZADA PARA REPRESENTAR PROCESOS

Mediante los diagramas se puede visualizar de mejor manera el desenvolvimiento del
proceso, los cuales se basan en la utilizacién de diversos simbolos para representar
operaciones especificas conectadas por medio de flechas para indicar la secuencia de
una operacion. Los simbolos que se utilizaran tanto en el levantamiento de la informacion

como en el mejoramiento de los procesos. (Herrera Campo, 2004, pag. 77).

Simbologia para representar procesos
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TABLA 1.3: Representacion Grafica de los Procesos.

SIMBOLO DESCRIPCION

Este simbolo se utiliza para indicar el inicio y fin de un proceso

Es un rectangulo dentro del cual se describe brevemente una actividad u
operacion del proceso.

Un diamante de decisidn siempre plantea una pregunta, sin excepcion- requiere
una respuesta positiva o negativa ( sio no) y el proceso se ramifica para ambas
respuestas, a partir de esta decision.

Las flechas de direccién unen las actividades dandole una secuencia, indican la
direccion o el sentido de éstas. Indica la Direccion del Flujo.

Almacenamiento: Tridngulo

Documentacién: Rectangulo con la Parte inferior en Forma de onda

Base de Datos: Programa / Sistemas

Conector de pagina: Conecta 2 6 mas partes de un diagrama a diferentes hojas
con un N° en el medio

Datos almacenados

daoddlion

Fuente: Campo, 2004

1.5.10 INTERACCION DE PROCESOS

La interaccion de procesos permite definir la relacion Cliente Proveedor en los Procesos
internos de la organizacion, identificando los clientes internos con sus respectivos
requisitos, garantizando el cumplimiento de los mismos, ademas permite a los duefios de
proceso darle un seguimiento establecido a sus procesos a través de indicadores de

gestion.

“Los procesos interactian porque comparten productos, evaluables de manera objetiva

por proveedor y cliente” (Pérez Ferndndez de Velasco, 2007, pag. 44).
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INTERACCION DE PROCESOS
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ILUSTRACION 7: Interaccion de Procesos

Fuente: (Pérez Fernandez de Velasco, 2007)

Se producen interacciones a nivel de:

= Input. Por cierto, lo denominamos asi para no confundirlo con otras entradas como las
laterales.

= Qutput.

= Salidas laterales. En un punto intermedio del proceso de Fabricaciébn pudieran
generarse subproductos que desencadenaran la ejecucién de un proceso de Gestién
Medioambiental.

= Entradas laterales o factores del proceso: Personas (Gestion de Personal), Recursos
materiales (Gestion de Proveedores) y Recursos fisicos (Mantenimiento). (Pérez

Fernandez de Velasco, 2007, pag. 44).
1.5.11 DOCUMENTACION DE LOS PROCESOS

La documentacién es importante porque conserva el conocimiento de la organizacion y
asegura que no se cambie o se pierda. Muchas organizaciones han desarrollado
conocimiento propio, a través de personas que se han desempefiado con mucha
eficiencia y creatividad, pero el dia que ellas parten se llevan todo el conocimiento y se

debe empezar de nuevo.

Recuérdese la frase: “Quien no conoce la historia esta expuesto a repetir los errores”,
esto es una forma de recordar la importancia de conocer todos los hechos pasados,
buenos o malos y apoyarse en ellos para la toma de decisiones, es entonces alli donde

radica la importancia de documentar lo que se hace.
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Documentar en definir ampliamente las responsabilidades, el lugar, el momento y la
forma como se debe ejecutarse cualquier actividad, pero en un sentido mas amplio.
Cualquier sistema plantado en la organizacion debe documentarse, particularmente
cuando requiere que esas actividades se repitan de la mejor manera. La documentacion
sirve especialmente para las actividades de entrenamiento, elemento importante en la

gerencia del dia a dia. (Vergara Schmalbanch, 2010).

1.5.12 MANUAL DE PROCESOS
1.5.12.1 DEFINICION DE MANUAL DE PROCESOS

El manual de procesos es una coleccion sistematica de los procesos que indica al
personal de la empresa las actividades de ser cumplidas, y la forma como deben

realizarse.

La finalidad del manual es ofrecer una descripcion actualizada concisa y clara de las
actividades contenidas en cada proceso. Por ello, un manual nunca debemos

considerarla como concluido y completo, ya que debe evolucionar con la organizacion.

Los manuales ayudan a las organizaciones a formalizar un sistema de trabajo utilizando

de la mejor manera los recursos, consolidando asi su liderazgo y competitividad.
1.5.13 EFICIENCIA, EFICACIA Y EFECTIVIDAD DE LOS PROCESOS
1.5.13.1 EFICIENCIA

Relacién entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. (Norma Internacional 1SO.
9000-2000, 2000, pag. 10)

1.5.13.2 EFICACIA

Extension en la que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los resultados
planificados. (Norma Internacional 1ISO. 9000-2000, 2000, pag. 10)

1.5.13.3 EFECTIVIDAD DE LOS PROCESOS

Se Refiere A La Forma Acertada En Que Se Cumple Los Requerimientos Del Cliente.
(Norma Internacional 1ISO. 9000-2000, 2000)
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1.6 PRODUCTIVIDAD
1.6.1 DEFINICION DE PRODUCTIVIDAD

La productividad se define como la relacién entre la produccién total y los insumos totales;
esto es, la relacion entre los resultados logrados y los recursos consumidos; o la relacién
entre la efectividad con la cual se cumplen las metas de la organizacién y la eficiencia
con que se consumen esos recursos en el transcurso de ese mismo cumplimiento. (Bain
David, 2011, péag. 47)

Productividad es la relacién cuantitativa entre lo que producimos y los recursos que
utilizamos y Produccién se refiere a la actividad de producir bienes y/o servicios.

(Escalona Moreno, 2009, pag. 5).

Es la capacidad de generar resultados utilizando ciertos recursos, se incrementa

maximizando resultados y/u optimizando recursos. (Gutierrez Pulido, 2010, pag. 7).

La productividad se entiende como la relacién entre lo producido y los medios empleados;
por lo tanto se mide mediante el cociente, resultados, logrados entre recursos empleados.
(Gutiérrez Pulido, 2010, pag. 11).

1.6.2 IMPORTANCIA DE LA PRODUCTIVIDAD

El Gnico camino para que un negocio pueda crecer y aumentar su rentabilidad (o sus
utilidades) es aumentando su productividad. La mejora de la productividad se refiere al

aumento en la cantidad de produccion por hora de trabajo invertida. (Freivalds, 2009,
pag. 1)

Se debe comprender claramente que todos los aspectos de un negocio o industria,
ventas, finanzas, produccion, ingenieria, costos, mantenimiento y administraciéon son

areas fértiles para la aplicacion de métodos, como la gestion por procesos.

1.6.3 MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

Existen diferentes definiciones de productividad, A lo largo de la historia a se puede

englobar en 3 etapas bésicas, los cuales han generado 3 tipos basicos de productividad.

1.6.3.1 PRODUCTIVIDAD PARCIAL O MONOFACTORIAL
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Hace referencia a la razon entre la cantidad producida y un solo tipo de insumo o recurso.
Por tanto si se esta midiendo la productividad parcial de una maquinaria, esta
corresponderia a la cantidad de horas trabajadas en determinado lote entre la totalidad
de productos del lote. (Bain David, 2011, pag. 47)

Produccion total

P.parcial =
P ! Insumos

1.6.3.2 PRODUCTIVIDAD DE FACTOR TOTAL

Es la razén de la produccion neta entre las sumas de insumo de mano de obra y capital.
(Bain David, 2011, pag. 47)

Produccion Neta
Mano de Obra + Capital

P.factor total =

Donde produccion neta = produccion total — servicios y bienes intermedios comprados

1.6.3.3 PRODUCTIVIDAD MULTIFACTORIAL O TOTAL

Corresponde a la razén entre la productividad neta o valor afiadido y la suma asociada
de los insumos, trabajo, material, energia, mano de obra, capital, etc. (Bain David, 2011,
pag. 47)

Produccion

Productividad = , , ,
humano + material + capital + energia

1.6.4 PRODUCTIVIDAD DE VALOR AGREGADO

La productividad del valor esta definida como la relacién entre las salidas (valor agregado)
y las entradas (recursos utilizados) en una empresa, u otro sistema productivo:
Salidas = Valor agregado generado

Entradas = Recursos utilizados

(Gutiérrez Pulido, 2010)

1.6.5 INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
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Un incremento de la productividad laboral ocurre cuando la produccion crece en un
porcentaje mayor que el factor trabajo; también cuando la cantidad producida disminuye,
pero las unidades de trabajo bajan a un ritmo superior; asimismo, cuando el factor trabajo
aplicado es el mismo y aumenta el volumen producido o bien, si se aplican menores

unidades de trabajo y el nivel de produccién se sostiene.

La situacion contraria (una reduccién del producto promedio) se presenta cuando la
produccién decrece al mismo tiempo que el factor trabajo aumenta, se mantiene

constante o disminuye con menor intensidad. (Gutiérrez Pulido, 2010, pag. 7)

Es un indicador que nos ayuda a visualizar porcentualmente en qué grado aumenta o
disminuye la productividad.

Se calcula de la siguiente forma:

Productividad Mejorada
Productividad Actual

A Incremento de la productividad = ( 1) *100%

1.6.6 MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD

Mejorar los indices de productividad implica generar un mayor volumen de producto con
la misma cantidad de insumos, o0 un mismo volumen con una cantidad de insumaos menor.
Por insumos entendemos en este caso tanto los recursos humanaos, como los equipos y
magquinarias, las instalaciones, las materias primas y componentes, la energia y demas
servicios publicos. Fijar objetivos de productividad, determinar estrategias y acciones

concretas para su logro, y medir los logros obtenidos.
1.6.7 FACTORES QUE AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD

Existen dos categorias principales de factores de productividad: Externos e Internos
Factores internos: Algunos factores internos son susceptibles de modificarse mas
facilmente que otros, por lo que se les clasifica en: duros y blandos. (Lefcovich, 2009,

pag. 12)
1.6.7.1 FACTORES DUROS

a) Producto.- La productividad de este factor significa el grado en el que el producto
satisface las exigencias del cliente; y se le puede mejorar mediante un perfeccionamiento

del disefio y de las especificaciones.
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b) Planta y equipo.- La productividad de este factor se puede mejorar prestando
atencion a la utilizacion, la antigliedad, la modernizacion, el costo, la inversién, el equipo
producido internamente, el mantenimiento y la expansion de la capacidad, el control de

los inventarios, la planificacion y control de la produccién, etc.

c) Tecnologia.- La innovacion tecnoldgica constituye una fuente importante de
aumento de la productividad, ya que se puede lograr un mayor volumen de bienes y
servicios, un perfeccionamiento de la calidad, la introduccién de nuevos métodos de
comercializacién, etc., mediante una mayor automatizacién y una mejor tecnologia de la

informacion.

d) Materiales y Energia.- En este rubro, hasta un pequefio esfuerzo por reducir el
consumo de materiales y energia puede producir notables resultados. Ademas se pone

énfasis en las materias primas y los materiales indirecto. (Lefcovich, 2009, pag. 12)

1.6.7.2 FACTORES BLANDOS

a) Personas.- Se puede mejorar la productividad de este factor para obtener la
cooperacion y participacion de los trabajadores, a través de una buena motivacion, de la
constitucion de un conjunto de valores favorables al aumento de la productividad, de un
adecuado programa de sueldos y salarios, de una buena formacién y educacion, y de

programas de seguridad.

b) Organizacion y sistemas.- Para mejorar su productividad se debe volver mas
flexible, capaz de prever los cambios del mercado y de responder a ellos, estar
pendientes de las nuevas capacidades de la mano de obra, de las innovaciones

tecnolégicas, asi como poseer una buena comunicacion en todos los niveles.

c) Métodos de trabajo.- Se debe realizar un andlisis sistematico de los métodos
actuales, la eliminacion del trabajo innecesario y la realizacion del trabajo necesario con

mas eficacia, a través de un estudio del trabajo y de la formacién profesional.

d) Estilos dedireccion.- EI CEO es el responsable del uso eficaz de todos los recursos
sometidos al control de la empresa, debido a que influye en el disefio organizativo, las
politicas de personal, la descripcion del puesto de trabajo, la planificacién y control
operativos, las politicas de mantenimiento y compras, los costos de capital, las fuentes
de capital, los sistemas de elaboracion del presupuesto, las técnicas de control de costos,
etc. (Lefcovich, 2009, pég. 12)
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1.6.7.3 FACTORES EXTERNOS

Dentro de estos factores, se tienen los siguientes:

a) Ajustes estructurales.- los cambios estructurales de la sociedad influyen a menudo
en la productividad nacional y de la empresa independientemente de la direccion
adoptada por las compafiias.

b) Cambios econ6micos.- debido a lo amplio que resulta este apartado, se le puede
resumir a los siguientes cambios mas importantes observados durante mucho tiempo,
como son el traslado de empleo de la agricultura a la industria manufacturera; el paso del
sector manufacturero a las industrias de servicio; y por otro lado las variaciones en la
composicion del capital, el impacto estructural de las actividades de investigacion y

desarrollo y de tecnologia, las economias de escala, y la competitividad industrial.

c) Cambios demograficos y sociales.- dentro de este aspecto destacan las tasas de
natalidad y las de mortalidad, ya que en el largo plazo tienden a repercutir en el mercado
de trabajo, la incorporacion de las mujeres a la fuerza de trabajo y los ingresos que

perciben, la edad de jubilacién, y los valores y actitudes culturales.

d) Recursos naturales.- comprenden la mano de obra y su capacidad técnica, su
educaciéon y formacion profesional, su salud, sus actitudes y motivaciones, y su
perfeccionamiento profesional; la tierra 'y el grado de erosion que tiene, la contaminacion

del suelo, la disponibilidad de tierras, etc.

e) Administraciéon publica e infraestructura.- comprende las leyes, reglamentos o
practicas institucionales que se llevan a cabo y que repercuten directamente en la
productividad. (Lefcovich, 2009, pag. 12).

1.7 ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el
tiempo requerido para efectuar la tarea segin una norma de ejecucion preestablecida.
(Nievel, 2009, pag. 327)
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1.7.1 HERRAMIENTAS PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos exige cierto material fundamental, a saber:
e Un Cronometro,

e Un Tablero de observaciones,

e Camara de Video,

e Formularios de Estudio de Tiempos

1.7.1.1 CRONOMETRO

Para el estudio de tiempos se utilizan dos tipos de crondmetros: el mecanico y el
electrénico. El mecanico puede subdividirse en otros tres tipos: el cronometro ordinario,
el cronometro con vuelta a cero y, de uso menos frecuente, el cronometro de registro
fraccional de segundos u otra unidad de tiempo. El cronometro electrénico comprende
dos subdivisiones: el que se utiliza solo y el que se utiliza integrado en un dispositivo

electronico de registro. (Nievel, 2009, pag. 330)
1.7.1.2 TABLERO DE OBSERVACIONES

Es sencillamente un tablero liso, generalmente de madera contrachapada o de un
material plastico apropiado, donde se fijan los formularios para anotar las observaciones.
(Nievel, 2009, pag. 331)

1.7.1.3 CAMARA DE VIDEO

Las camaras de videograbacion son ideales para grabar los métodos del operario y el
tiempo transcurrido. Al tomar pelicula de la operacion y después estudiarla cuadro por
cuadro, los analistas pueden registrar los detalles exactos del método usado y después
asignar valores de tiempos normales. También pueden establecer estandares
proyectando la pelicula a la misma velocidad que la de grabacién y luego calificar el

desempefio del operario. (Nievel, 2009, pag. 331)
1.7.1.4 FORMULARIOS DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Los estudios de tiempos exigen el registro de humerosos datos. Los apuntes se pueden
tomar en hojas en blanco, pero mucho mas comodo es emplear formularios impresos,
todos del mismo formato, lo que ademas permite colocarlos en ficheros faciles de
consultar después. Por otra parte, los formularios impresos practicamente obligan a

seguir cierto método y no dejan, pues, omitir ningln dato esencial. (Nievel, 2009, pag. 332)
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1.7.2 CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO

Es el tiempo en que actla el operario naturalmente en su jornada laboral de acuerdo a

sus habilidades y destrezas que haya desarrollado.

Ts
TO(]. + S) = ﬁ

1.7.2.1 ABACO DE LIFSON

Es una aplicacion grafica del método estadistico, el Abaco de Lifson esté ideado para
una lectura inicial de 10, la desviacion tipica se sustituye por un factor B; que se calcula
con la siguiente formula: (Garcia Criollo, 2005, pags. 204-207).

En donde
S = Tiempo superior,
| = Tiempo inferior

Célculo para el Abaco de Lifson

oe)

Il
wn|lwn
+‘I

(Garcia Criollo, 2005, pag. 207)

1.7.3 FACTOR DE VALORACION

Después de terminar el periodo de observaciones, se debe establecer la calificacion de
la actuacion, que es la técnica para determinar equitativamente el tiempo requerido por
un operador normal, para ejecutar una tarea, al hablar de operador normal se refiere al

operador responsable, competente y altamente experimentado.

1.7.3.1 RITMO NORMAL DEL TRABAJADOR

Este estudio tiene por objeto determinar el tiempo tipo para fijar el volumen de trabajo de
cada puesto en las empresas. La calificacion del operador debe hacerse Unica y
exclusivamente en el curso de las observaciones de los tiempos, se deberé evaluar la

destreza, la ausencia de movimientos falsos y eficacia. (Garcia Criollo, 2005, pag. 209)

34



1.7.3.2 SISTEMA DE WESTINGHOUSE

Es una técnica para establecer con igualdad el tiempo requerido para que un operario
normal ejecute sus actividades después de haber registrados los datos de la operacion
en estudio, uno de los muchos sistemas de calificacion mas antiguos y de los mas
utilizados es el desarrollado por la Westinghouse Electric Company. (Nievel, 2009, pag.
358)

TABLA 1.4: Sistema Westinghouse para calificar habilidades y esfuerzo

HABILIDAD ESFUERZO
+0.186 Al +0.13 Al
+0.13 A2 Habillsimo 0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1 +0.10 a1
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 1 +0.05 c1
+0.03 C2 Bueno +0.02 C2 Bueno
«0.00 D Promaedio +0.00 D Promedio
-0.06 1 0.04 E1
-0.10 E2 Regular -0.08 E2 Regular
0.186 F1 -0.12 F1
«0.22 F2 Deficiente 017 F2 Deficiente

Fuente: (Nievel, 2009)

TABLA 1.5: Sistema Westinghouse para calificar condiciones y consistencias

CONDICIONES CONSISTENCIA

.06 A leales 004 A Perecio
H.04 B Bxcelene  +0.03 B Excelente
.02 C Buena +0.01 C Buena
0.00 D Pomedo 000 D Promedio
003 E Regiaes 002 E Reguiares
0.07 F Malas 004 F Deficentes

Fuente: (Nievel, 2009)

1.7.4 SUPLEMENTOS

Se observo que al hacer el estudio de métodos imprescindible antes de cronometrar
cualquier tarea, la energia que necesite gastar el trabajador para ejecutar la operacion
debe reducirse al minimo, perfeccionando los métodos y procedimientos de conformidad

con los principios de economia de movimientos y, de ser posible, mecanizando el trabajo.
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Sin embargo, incluso cuando se ha ideado el método mas préactico, econémico y eficaz,
la tarea continuara exigiendo un esfuerzo humano, por lo que hay que prever ciertos
suplementos para compensar la fatiga y descansar. Debe preverse asi mismo un
suplemento de tiempo para que el trabajador pueda ocuparse de sus necesidades
personales, y quizd haya que afadir al tiempo basico otros suplementos méas para
establecer el contenido de trabajo.

Por lo tanto, lo que se debe procurar es evaluar de manera objetiva los suplementos que
pueden aplicarse uniformemente a los diversos elementos de trabajo o a las diversas

operaciones. (Nievel, 2009, pag. 366)
(1+S)=Suplementos

TABLA 1.6: Suplementos (OIT)

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos’
1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades S5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2 SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajarde pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
aml,_?;al SRR F. Concentracion intensa
5 __er n(t;cmhc]:::)) (3) ; Trabajos de cigrta ptmgién 0 O
5" 5 Trabajos precisos o fatigosos 2: 2
Muy incomoda (echado, s ey 2 S
estirado) / / Trabajos de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular ) muy fatigosos
(Levantar. tirar, empujar) G. Ruido
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
25 0 1 Intermitente y fuerte 2. 2
5 1 2 Intermutente y muy fuerte s 5
10 3 4 Estridente y fuerte -
25 9 20 H. Tension mental
max Proceso bastante conplejo 1. 3
35.5 z s 22 — Proceso complejo o atencion 4
D. Mala iluminacion dividida entre nmichos objetos
Ligeramente por debajodela Muy complejo 8 8
potencia calculada I M\onotonia
Bastante por de!?a)o " 2 2 Trabajo algo monotono 0 0
: Ab:.,o‘lutanrnte ms‘uﬁcxente 5 5 Trabajo bastante monétono Ly &
s =i Eehiago iy Seica 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabaje algo aburmdo 0 0
Trabajo bastante abwrrido > Sl |
Trabajo nmuy aburrido s 2
* Introduccion al Estudio del trabajo — segunda edicion. OIT. Ejemplo sin valor normativo

Fuente: (Nievel, 2009)
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1.7.5 TIEMPO ESTANDAR

El tiempo estdndar es la suma de los tiempos que se requiere para realizar una operacion,
su célculo se lo obtiene después de todo el proceso antes descrito es decir obtener y
registrar la informacion, descomponer la tarea y registrar sus elementos, tomar las
lecturas, calcular los suplementos, el factor de valoracion. (Nievel, 2009, pag. 345)

Tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente cualificado y
adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo una tarea segun el método

establecido. Se mide en Tiempo Hombre y en Tiempo Maquina.

Tiempo estandar es el tiempo que se concede para efectuar una tarea. (Garcia Criollo,
2005, péag. 240)

TS =TO*FVx*(1+S) =TN(1+5)

DONDE

TS= tiempo estandar

TO= tiempo observado — TN=To*Fv

FV= factor de valoracion

S= su plementos

Para poder llegar a un tiempo mas real o esperado se puede calcular los tiempos:

a = Tiempo Optimista: Duracién de la actividad bajos las condiciones mas favorables.

b = Tiempo Pesimista: Duracion de la actividad bajos las condiciones mas

desfavorables.

m = Tiempo Normal: EL valor mas probable de la duracion de la actividad. (Heyzer Jay
& Render Barry, 2005, pag. 70)
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La forma de distribucion de probabilidad beta con tres estimaciones de tiempo

g Probabsdlidad de 1 an 100 Probabilidad de 1 en 100
g de que ocurra < & oo que ocurma = b
[
Tempo 08 las
il actvidades
Duracidn Duracion mas Duracion
opbmisia (&) probabie (m) pesimista (b)

ILUSTRACION 8: Distribucién de probabilidades
Fuente: (Heyzer Jay & Render Barry, 2005)

Distribucién de tiempo esperado

El tiempo mas probable es el tiempo requerido para completar la actividad bajo
condiciones normales. Los tiempos optimistas y pesimistas proporcionan una medida de
la incertidumbre inherente en la actividad, incluyendo desperfectos en el equipo,
disponibilidad de la mano de obra, retardo en los materiales y otros factores. (Heyzer Jay
& Render Barry, 2005, pag. 70)

Con la distribucion definida, la media (esperada) y la desviacion estandar,
respectivamente, del tiempo de la actividad para la actividad Z puede calcularse mediante

las férmulas de aproximacion:

a+4m+b

Tiempo Estindar Esperado: Te(z) = 6

b—a

Desviacion Estandar Esperado: ce(z) = c

(Heyzer Jay & Render Barry, 2005, pag. 70)

38



1.8 INDICADORES DE GESTION

El término "Indicador" se refiere a datos esencialmente cuantitativos, que nos permiten
darnos cuenta de cémo se encuentran las cosas en relacién con algun aspecto de la
realidad que nos interesa conocer. Los Indicadores pueden ser medidos, ndimeros,

hechos, opiniones o percepciones que sefialen condiciones o situaciones especificas.

Los objetivos y tareas que se propone una organizacibn deben concretarse en
expresiones medibles, que sirvan para expresar cuantitativamente dichos objetivos y

tareas, y son los "Indicadores" los encargados de esa concrecion.

Los indicadores sirven para medir el comportamiento de una actividad o de un proceso y
compararlos con los estandares metas u objetivos previamente fijados, dentro de un

periodo de tiempo determinado.

Su aplicacion se basa en el principio “si se puede medir el trabajo que se realiza y sus
resultados, se puede controlar; si se puede controlar se puede organizar, dirigir y en
consecuencia mejorar’ por los tanto, la evaluacion es objetiva tanto de los procesos,
procedimientos, actividades y resultados, factores que al ser comparados en forma
sistematica con estandares, metas y objetivos nos encaminan a la ruta de la excelencia.
(Sayce, 2014).

1.8.1 IMPORTANCIA DE LOS INDICADORES

Los indicadores facilitan la supervision de la propia organizaciéon, Mejorando los procesos

esenciales para la buena marcha de la organizacion.

¢,Cudl es laimportancia de los indicadores?

Algunos aspectos importantes de los indicadores son que:

e Permite medir cambios en esa condicién o situacion a través del tiempo.
¢ Facilitan mirar de cerca los resultados de iniciativas o acciones.

e Son instrumentos muy importantes para evaluar y dar surgimiento al proceso de

desarrollo.

e Son instrumentos valiosos para orientarnos de cdmo se pueden alcanzar mejores

resultados en proyectos de desarrollo.
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1.8.2 INDICADORES DE DESEMPENO ASOCIADOS A LA PRODUCTIVIDAD Y LA
CALIDAD

Los criterios utilizados en la evaluacion del desempefio de un sistema son: la calidad y la
productividad: eficiencia, efectividad y eficacia.

a) Calidad y Satisfaccién (CS)

= Descripcion.- Grado de satisfaccion de los usuarios internos y externos, con respecto
a los servicios generados y a los proyectos y procesos ejecutados en la Auditoria

Interna.

= Medicién.- Aplicacion de encuestas sobre el rendimiento de los servicios, en relacion

con las expectativas de los usuarios internos y externos.
b) Eficiencia en la Produccion de Bienes y/o Servicios, Proyectos y Procesos (EF)

= Descripcion.- Forma de utilizacion de los recursos, previamente determinados, en la

planificacion, Bienes y/o servicios, proyectos y procesos.

= Medicién.- Determinacién y valoracidon de los recursos realmente utilizados en la
produccion de los servicios, proyectos y procesos, en comparacion con los recursos

previstos y planificados.
c) Eficaciaen laProduccion de los Bienes y/o Servicios, Proyectos y Procesos (EFC)

= Descripcion.- Relacion entre los resultados logrados en los productos, proyectos y

procesos, frente a los resultados previstos y planificados.

= Medicién.- Cuantificacion y valoracién de los resultados reales y su relacién con

estandares, metas u objetivos.

d) "Eficacia": Valora el impacto de lo que hacemos, del producto o servicio que
prestamos. No basta con producir con 100% de efectividad el servicio o producto que nos
fijamos, tanto en cantidad y calidad, sino que es necesario que el mismo sea el adecuado;

aquel que lograra realmente satisfacer al cliente o impactar en el mercado.

e) "Eficiencia" es hacer las cosas bien. "Eficacia" es hacer las cosas debidas.
Solamente con eficiencia no se llega a ningun lado porque no se alcanzan los fines que

se deberian lograr.
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f)  Productividad en los Productos, Proyectos y Procesos (PS - PP)

= Descripcion.- Determinacion del grado de optimizacidén de los recursos utilizados en
la produccion de los servicios, proyectos y procesos, en periodos de tiempo

determinados y en el ejercicio econémico.

= Medicién.-Cuantificacion y valoracion de los resultados obtenidos, sobre el monto de
los recursos realmente utilizados. Eficacia sobre eficiencia de los servicios, proyectos

y procesos; eficacia sobre eficiencia en el periodo.

TABLA 1.7: Indicadores de Gestion

INDICADORES
FORMULA DE
CALCULO

INDICADOR META

CS: Calidad y Satisfaccion Cg = Desempeiio real del servicio Obtener un indice igual o mayor a
de los servicios o proyectos. " Expectativa del ususario unoCsS>=1

EF = Recursos Utiliz'ados
Recursos Previstos
EF: Eficiencia en la

produccion de servicios, E

proyectos y periodo.

_ _ Tiempo Real Obtener un indice igual o mayor a
Tiempo Previsto unoCS>=1

Costo Real
EF =

~ Costo Previsto

EFC: Eficacia en la
produccion de servicios, EFC =
proyectos y periodo.

Resultados Reales Obtener un indice igual o mayor a
Recursos Previstos unoCS>=1

PS-PP: Productividad del | pg = _YalorResultado Reales | ptener un indice igual o mayor a
servicio, proyecto o periodo. Valor Resultado Empleado unoCS>=1

Elaborado por: Luciano Perachimba

1.8.3 MEJORA CONTINUA

Actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los requisitos. (Norma
Internacional 1SO. 9000-2000, 2000, pag. 10).

El objetivo de la mejora continua de sistema de gestién de calidad es incrementar la
probabilidad de aumentar la satisfaccion de los clientes y de otras partes interesadas.

Las siguientes son acciones destinas a la mejora.

e Analisis e evolucion de la situacion existente para identificar areas para la mejora.
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e Establecimiento de objetivos para la mejora

e La busqueda de posibles soluciones para lograr los objetivos.
e La evaluacién de dichas soluciones y su seleccion.

e Laimplementacion de la solucion seleccionada.

e Lamedicion, verificacién, andlisis y evaluacion de los resultados de la implementacion

para determinar que han alcanzado los objetivos.
e La formalizacion de los cambios.
La organizacion debe mejorar continuamente la eficiencia del sistema de gestion de la
calidad mediante el uso de la politica de calidad, de los objetivos de la calidad, los

resultados de las auditorias, el andlisis de datos, las acciones correctivas y preventivas y
la revision por la direccion. (Norma Internacional 1ISO. 9000-2000, 2000, pag. 10).

1.8.4 ACCION CORRECTIVA

Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra situaciéon
indeseable. (Norma Internacional ISO. 9000-2000, 2000, pag. 14).

Esta pueden generar por:

¢ Hallazgos (no conformidades) encontrados en las auditorias internas o externas de

calidad.
¢ Quejas, peticiones y reclamos presentados.
¢ Resultados insatisfactorios encontrados en la revision.
e Materializacion de un riesgo identificado.
o Elresultado de los indicadores se ubique en el rango de gestion “minimo”

Es aquella emprendida para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra

situacion no deseada, con elop présito de evitar que vuelva a ocurrir.

(Norma Internacional 1ISO. 9000-2000, 2000, pag. 14)
1.8.5 ACCION PREVENTIVA

Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad (3.6.2) potencial u otra

situacion potencialmente indeseable. (Norma Internacional ISO. 9000-2000, 2000, pag. 14).

Puede haber mas de una causa para una no conformidad potencial.
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La accion preventiva se toma para prevenir que algo suceda, mientras que la accion
correctiva se toma para prevenir que vuelva a producirse. (Norma Internacional 1SO.
9000-2000, 2000, pag. 14)

La organizacion debe determinar acciones para eliminar las causas de no conformidades
potenciales para prevenir su ocurrencia, las acciones deben ser apropiadas a los efectos
de los problemas.

Debe establecer un procedimiento documentado para definir:

Determinar las no conformidades potenciales y sus causas, evaluar la necesidad de
actuar para prevenir la ocurrencia de no conformidades, determinar e implementar

acciones necesarias, registrar los resultados de las acciones tomadas.

Son acciones tomadas para eliminar causas de una no conformidad potencial u otra

situacion potencialmente indeseable.

(Norma Internacional 1ISO. 9000-2000, 2000, pag. 14)
1.8.6 ACCION DE MEJORA

Accion emprendida para incrementar la eficacia, eficiencia y efectividad de los procesos

y satisfaccion de los usuarios y otras partes interesadas.

Son aquellas con las cuales se evidencia la mejora del SGC, méas que el mantenimiento
del mismo, y que no corresponden exactamente a correcciones, acciones correctivas o
preventivas. Se relacionan con el hecho que a pesar que las cosas se estan haciendo
bien, o se estd cumpliendo con los requisitos del sistema, se pueden hacer mejor. Son
aguellas acciones que aumentan la capacidad de respuesta al usuario. (Norma
Internacional 1SO. 9000-2000, 2000, pag. 14).
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CAPITULO II

2 DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA EMPRESA ARTESANAL TEXTILES
TABANGO

2.1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA ARTESANAL TEXTILES TABANGO

La provincia de Imbabura y en especial el Cantén Otavalo desde muchos afios tras se ha
caracterizado por una importante actividad industrial y artesanal de tratamiento de lana
ovina, materia prima fundamental para la confeccion de articulos de vestir como sacos,

garraras, guantes, y artesanias como tapete, etc.

Andrés Tabango Cachimuel, desde sus 12 afios estuvo ligado a esta actividad en el
talleres de sus abuelos y de su padre, donde aprende artesanalmente varias técnicas de
tinturado, hilado y enmadejado de lana de hilo de lana ovino. A los 18 afios se pone su
propio taller artesanal con 2 hiladoras manuales y una con motor; su produccion la

comercializa exclusivamente en la comunidad de Peguche a comerciantes mayoristas.

En el afio de 1994 Andrés Tabango amplia su microempresa y en base a sus ahorros y
la donacion de fondos paternos adquiere en la cuidad de Bogota (COLOMBIA)
magquinaria suficiente como para implementar una pequefa fabrica con; 2 cardas, 2 piker,
1 hila, también adquiere un terreno en el sector de Cotama (barrio de Otavalo) y construye

dos galpones como instalaciones de la fabrica.

En 1998 Andrés Tabango se graduia en la universidad técnica del norte de Ing. Textil con

la tesis en hilanderia y tinturado.

A través del tiempo la empresa la empresa ha ido funcionando con el nombre de “Textiles
San Isidro”. “Textiles Tabango e Hijos”, “Textiles Tabango”. Su produccion esta destinada
a los propios tejedores del Cantén Otavalo, y de otras ciudades de Ecuador, también es
un importante proveedor de materia prima para microempresarios que confeccionan

prendas de vestir destinadas principalmente para la exportacion.

El crecimiento sostenido de esta pequefia empresa obligo desde los principios del afio
2000 a implementar un sistema contable y presupuestario formal, no solo por los
requerimientos tributarios vigentes sino por el &nimo de controlar los aspectos tanto de

control de la produccién como el aspecto financiero.
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En el mes de junio del afio 2000, por decision del propietario Ing. Andrés Tabango decide
que “Textiles San Isidro” pase a conformarse como ente juridico sujeto al control de la
superintendencia de compafias, bajo la denominacion de SAN ISIDROTEXTIL CIA
LTDA. Para lo cual se obtiene la personeria juridica, el registro en la superintendencia de
companias, en la cAmara de industriales y demas instancia propias de este tipo de

empresa.

Hoy esta empresa necesita crecer en funcién de ampliar su planta industrial, mejorar su
produccién y productividad y ser mas competitivo a nivel local y nacional; para esto se ha
propuesto en el primer lugar presentar a consideracién de organismos de desarrollo
empresarial y financiero un proyecto de crecimiento para su financiamiento respectivo; y
en el cual va detallado todo un estudio de factibilidad que garantiza su operatividad y la

consecucion de los objetivos propuestos.

El taller artesanal textiles Tabango es una empresa que se encuentra ubicada en cuidad
de Otavalo, provincia de Imbabura, via Selva Alegre km 1, cdla. Los Lagos Sector
Cotama. El principal accionista y propietario de la empresa es Ing. Andrés Tabango

Cachimuel.

Esta empresa se dedica a la actividad economica principal de fabricacion y
comercializacion de hilos de lana ovina de dos, tres y cuatro cabos, en colores naturales
y tinturados de la mejor calidad, ventas al por mayor y menor que son lineas que ofrecen
a sus clientes. Actualmente en la empresa se encuentran laborando con 12 personas
entre administrativos y operativos. (TEXTILES TABANGO, 2015)

2.2 PERSONERIA JURIDICA

Textiles Tabango es una empresa artesanal con personeria juridica inscrita y autorizada
por la superintendencia de compafiias con el nimero 38243 con fecha 11/08/2000, con
fecha de constitucion del 25/07/2000, como compafias de responsabilidad limitada, cuyo
namero de registro de contribuyentes es el 1091701983001 con domicilio en la provincia
de Imbabura, cantén Otavalo, cuidad Otavalo, ciudadela los lagos, Sector Cotama Via

Selva Alegre Km1.

Registrada en la escritura en la notaria 1 de la provincia de Imbabura cantén Sus
accionistas son: ing. Andrés Tabango Cachimuel, con el 60% de las acciones y los
sefores Jorge Tabango lema, con el 20% de las acciones, Jaime Tabango lema, con el
20% de las acciones. La presentacion legal la tiene el gerente ing. Andrés Tabango

Cachimuel y la Sra. Nelly olmedo como presidenta.
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La empresa esta afiliada a la camara de la pequefia industria de Imbabura, ademas el
ing. Andrés Tabango es afiliado y artesano calificado por la junta nacional de defensa del
artesano con numero 55034, carnet profesional 1000395 por lo que la empresa goza del
amparo de la ley de la pequefa industria y artesania. (TEXTILES TABANGO, 2015)

2.3 ACTIVIDAD ECONOMICA DE LA EMPRESA

LA EMPRESA ARTESANAL TEXTILES TABANGO es una empresa del sector textil
ecuatoriano cuya actividad es el procesamiento de lana de oveja; bajo parametros
estandarizados de produccién y calidad a fin de cubrir las necesidades de la Empresa y
cumplir satisfactoriamente con las exigencias del mercado nacional, La lana es muy
utilizada por su elasticidad y la longitud que alcanza (se puede alargar hasta un 50% de
su longitud, sin romperse) lo que la hace un material especialmente atractivo para hilar,

prensar y trenzar.

Textiles Tabango cuenta con productos 100% lana y mezclas (lana y sintéticos), existen
tres lineas de produccion bien definidas: hilos de dos, tres y cuatro cabos que son 100%

Lana, en algunos casos mezcla de lana y sintéticos para dar diferentes colores.

2.4 ANALISIS DE FACTORES EXTERNOS

2.4.1 MERCADO

Textiles Tabango tiene definido su mercado, actualmente cuenta con clientes directos de

la provincia de Imbabura.

2.4.2 COMPETENCIA

La empresa artesanal textiles Tabango tiene una ventaja competitiva que se diferencia
frente a los demas competidores que le confiere a alcanzar unos rendimiento superiores

a ellos.

Una ventaja competitiva que tiene Textiles Tabango es que elaboran hilos de colores
naturales de buena calidad, lo que significa que la empresa se diferencia de los demas
competidores y que le permite tener mayor clientela y Posicionamiento en el mercado

frente a otras compafiias.
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TABLA 2.1: Cometencias

PROVINCIA FABRICA PRODUCCION PROMEDIO MENSUAL (qq)
Tungurahua Textile;r,?fl)l?ncado 400
Tungurahua Textidin 400
Tungurahua Telantex 600
Tungurahua Textiles Hilo Fino 400
Cotopaxi Hilanderia Cabezas 500
Cotopaxi Hilanderia de Salinas 400
Imbabura Textiles Tabango 200

Fuente: Textiles Tabango.

Elaborado por: Luciano Perachimba (2015)

La competencia directa de Textiles Tabango son las diferentes empresas de que elaboran
hilos de lana ovina, que existe en las diferentes provincias del pais, como se muestra en

el cuadro anterior.
2.4.3 CLIENTES

La empresa textiles Tabango tiene a su disposicion un gran numero de clientes
mayoristas y minoristas, a nivel regional y en el pais. Por lo cual la Empresa ha
segmentado tanto a sus clientes mayoristas como minoristas. La gran mayoria de los

clientes son de la provincia de Imbabura como se muestra en la siguiente tabla.

TABLA 2.2: Clientes de Textiles Tabango

CIUDAD PORCENTAJE DE CONSUMO (%)
Otavalo 10%
Peguche 70%
Cotama 10%
lluman 10%

Fuente: TEXTILES TABANGO
Elaborado por: Luciano Perachimba (2015)

Dentro del marcado de clientes minoristas fundamentalmente son clientes
microempresarios artesanos que elaboran productos como: sacos, gorras, tapices,
ponchos, etc. Los cuales una vez confeccionados los productos los venden a los
mayoristas que los destinan a la exportacion o lo comercializan directamente en los

mercados de la zona.
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2.4.4 PROVEEDORES

Las buenas relaciones entre proveedores y empresas permite que ambos salgan
beneficiados ademas las empresas deben estar alerta de las presiones competitivas de

los proveedores para garantizar que las compras se las realicen de las mejores fuentes.
Principales proveedores de la empresa artesanal Textiles Tabango son:

TABLA 2.3: Proveedores de Textiles Tabango

proveedores
PRODUCTO PROVEEDORES CUIDAD
Josefina Quinchiguango Otavalo (Carabuela)
Mariano Guerrero Otavalo (Compafiia)
Rafael Yamberla Otavalo (lluman)
Luis Sisa Otavalo (Compania)
Edwin Martinez Saquisili
Genoveva Delgado Saqusili
Isolina Yanes Sagquisili
Lana - .
Juan Hidalgo Cotacachi
Jorge Ortega Tulcan
José manual Maldonado Otavalo
Carlo Collahuaso Cayambe
Camilo Guaguan Carabuela
Angel Tuqueres Gual saqui Gualsaqui
José Manuel Tabango Otavalo
Polipropileno Polimec S.A Quito
Hinojosa y Herrera Quito
o Fundimega S.A Ambato
Quimicos - -
Requitex Quito
Tesquimsa Quito
Artesano. Otavalo
Partes Bosna Otavalo
mecanicas Willan Ortiz Otavalo
Wilian rojas electrico Otavalo
Paulino mecanico textil de .
. Quito
. quito
Varios - - -
Leonidas brito tratamiento de .
Quito
agua

Fuente: TEXTILES TABANGO
Elaborado por: Luciano Perachimba (2015)

En la tabla se muestra los principales proveedores que abastecen a Textiles Tabango de

materia prima, componentes, productos semielaborados, terminados y servicios.
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2.5 ANALISIS DE FACTORES INTERNO

2.5.1 UBICACION

La Empresa Artesanal Textiles Tabango se encuentra ubicada en la Provincia de

Imbabura, cuidad de Otavalo, ciudadela los Lagos, sector Cotama via selva alegre Km1.

Tanto las oficinas como la planta de produccion de encuentran ubicada en este lugar.

2.5.2 TALENTO HUMANO

En la actualidad la empresa Artesanal Textiles Tabango cuenta con alrededor de 14

trabajadores entre administrativos y operativos, 12 trabajadores en el area de produccion,

2 personas en el area administrativa.

Talento humano por area

TABLA 2.4: Talento humano por Areas

Area

Mujeres

Hombres

Total

Administrativa

1

Lavado de lana

Secado de lana

Tinturado

Mezcladora

Cardado

Hilatura

Madejadora y empacado

ol ol Joll Joll Hol okl N

RPIN|IN|IFP|IFPIN]|IW]|PF

RPIN|IN]IFP|IFRP]IN]®

TOTAL

Elaborado por: Luciano Perachimba (2015)

Fuente: TEXTILES TABANGO

Textiles Tabango cuenta con alrededor de 14 trabajadores entre administrativos y

operativos, 12 trabajadores en el area de produccion, 2 personas en el area

administrativa.
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2.6 MATRIZ DE PRIORIZACION FODA

De acuerdo a las visitas y permanencia en la empresa se obtuvo un FODA de la empresa Textiles Tabango.

MATRIZ FODA DEL TALLER ARTESANAL TEXTILES TABANGO

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Productos diferenciados de la competencia.
Disposicion de clientes directos de la zona.
Competencia con precios reducidos.

Trabajadores id6neos con experiencia en el éarea de
produccion.

Maquinaria con bajo nivel tecnolégico.
Falta de planeacion empresarial.
Escaso personal técnico.

Alto nivel de inventario.

Falta de incentivos y motivacién al personal.

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Cercania de proveedores de la materia prima.
Alta concentracion de clientes directos en la zona.
Crecimiento del mercado nacional.

Mejoras de acuerdo a nuevas politicas tanto internas de la
empresa como gubernamentales.

Numero de competidores.

Clientes insatisfechos que han dejado de comprar en la
empresa.

Plazos de créditos a clientes (altos volimenes de cuentas por
cobrar a clientes morosos).

Baja sustancial de exportaciones de productos de hilo de lana
a paises tradicionalmente consumidores.

Elaborado por: Luciano Perachimba
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2.7 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

2.7.1 DESCRIPCION DE LAS AREAS FUNCIONALES DE LA EMPRESA
2.7.1.1 AREA ADMINISTRATIVA Y FINANCIERA Y CONTABILIDAD
Esta area es la encarga de realizar las siguientes actividades:

e Administrar los sistemas de seleccion y manejo del personal.

o Disefiar politicas salariales que apliquen la empresa.

e Controlar el manejo financiero, para que las disponibilidades de recursos permitan

atender oportunamente las exigencias inmediatas de la actividad de la empresa.

e Efectuar los pagos correspondientes tanto a los trabajadores como proveedores de

materias primas.

El direccionamiento y control de la actividad en el &rea administrativa y financiera ha sido
ejecutado totalmente por el Gerente de la empresa el Ing. Andrés Tabango, quien
ademas permanentemente esta vigilando la fase productiva y control de las actividades

de todos los procesos de produccion.

Para facilitar su gestion ha definido a la area administrativa financiera en contabilidad,
quien cumple funciones de secretaria también, y se encargue tanto de los registros del
movimiento contable, sustentado en las facturas y recibos de venta elaborados en la

oficinas.
2.7.1.2 AREAS DE PRODUCCION
Area de almacenamiento y recepcién de materia prima

Proceso en el cual se recibe la lana sucia o virgen esquilada del animal sea oveja

empacada en sacos de yute para su posterior procesamiento.

Clasificado de lana. Proceso manual en el cual por medio del tacto de la fibra, el operario
detecta su variedad y la clasifica acorde a su composicion caracterizada por su finura 'y

elasticidad o tipo de lana como son: una fina y otra robusta.
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Area de sacudido y picado

Este proceso consiste en asegurar en un gran porcentaje la eliminacion de los residuos
0 materiales solidos extrafios presentes en la lana sucia o virgen, ya que es una actividad
de vital importancia en el proceso de lavado de lana para lo cual se ha establecido un
proceso de Sacudido de lana virgen en el cual utiliza una méquina abridora de lana

encargada de abrir la fibra de lana.
Area de lavado de lana sucia

Es el proceso de eliminacion de impurezas que consiste en la inmersién de lana sucia en

los tanques de lavado y eliminacion de alrededor del 95% de las impurezas.

Considerada como el proceso mas importante de la organizacion, ya que de este proceso
depende la calidad del producto, que esta formada por un conjunto de procesos hiumedos
para el tratamiento de inicial de la materia prima, ya que consiste en eliminar impurezas

naturales de las fibras de lana.
Area de sumergido al acido

Este proceso consiste en llevar la lana lavada mediante costales al depdésito de lana
lavada y posteriormente colocar de una manera adecuada en los tanques de &cido
sulfarico, se deja reposar mediante un tiempo determinado para luego ser retirado de los
tanques para proceder a llevar a secar al ambiente. Este proceso se realiza con el fin de

en suavizar los residuos soélidos impregnados en la fibra de lana lavada.
Area de secado de lana

Este proceso consiste en llevar la lana lavada mediante costales a un lugar limpio
colocando de una manera adecuada en una superficie plana, esparciendo al aire libre y
dejar secar con la luz solar, una vez tendida la lana mojada se procede a voltearla para

gue seque bien la lana. El proceso de voltear la lana se realiza tres veces al dia.
Area de carbonizado

Este proceso consiste en llevar fibra de lana seca al &rea de carbonizado, y colocar en la
maquina carbonizadora de una manera segura, y dejar por un lapso de tiempo
determinado, para luego der retirado de la maquina carbonizadora y colocar en costales
y depositar en el depdsito de lana carbonizada. Este proceso se realiza para eliminar

residuos solidos impregnados en la fibra de lana.
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Area de aperturay sacudido

Este proceso consiste en asegurar la eliminacion de los residuos o materiales solidos
extrafios presentes en la lana sucia o virgen, y abrir la fibra de lana de una forma
adecuada, ya que es un proceso vital para el siguiente proceso de hilatura, en el cual se

utiliza una maquina abridora de lana.
Area de tinturado de lana

Proceso mediante el cual se someten a operaciones de tinturado para otorgarles el color
deseado, la solucion colorante caliente es colocada en contacto con el tejido en el interior
de la maquina de tefir; todas estas funcionan introduciendo lana dentro de una cuba

metalica llena de tinte o pintura con el color exacto que se necesita.
Area de aperturay mezclado de la lana

Proceso mecanico en el cual por medio de la utilizacién de la maquina abridora de lana,
el material es abierto y se mezcla con otro color de lana tinturada para la obtencion de
distintos colores naturales que se realiza mediante la maquina abridora o también
llamada Picket que también se utiliza para la mezcla de los diferentes colores que se

desea obtener.
Area de cardado de lana

Es el proceso de obtencién de la lana cardada ; desde la materia prima limpia, hasta su
transformacion en hilo, dotado de finura, mayor o menor regularidad de diametro y
resistencia como efecto de la tencion conferida; esto se lo hace utilizando un conjunto de

magquinarias denominada carda mechera.
Area de hilatura

El area de hilatura comprende al conjunto de todas aquellas operaciones mediante las
cuales son sometidas las fibras textiles tanto las naturales como las artificiales, para ser

transformadas en hilos homogéneos y resistentes.

Los pabilos son conducidos a las maquinas retorcedoras en las cuales ingresan a un
marco giratorio que dan la torsion requerida a 2, 3 0 4 cabos de hilo simple, para producir

un filamento continuo o boninas de hilo con torsion, grosor y resistencias especificas.

Area de manejado
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Proceso consiste en la transformacion del hilo tnico o retorcido de usada o bobinado, a
madeja para con esta formar paquetes de rollos, se realiza en la Maquina de nominada
aspe, por esta razén esta operacion también se la conoce como aspeado.

Area de empacado y almacenamiento de producto terminado

Proceso mediante el cual se coloca madejas terminadas y se procede a empacar los

bultos mediante la maquina empacadora.
Area de almacenamiento de producto terminado

Proceso en el cual se transporta el producto terminado en bultos, y almacenar en la

bodega de producto terminado o venta del mismo.
2.8 DISTRIBUCION DE PLANTA

Textiles Tabango se encuentra distribuida de la siguiente manera, en la planta en esta
esta todas las areas de produccion: la bodega de recepcion de materia prima, el area de
lavado de lana sucia, area de secado de lana, area de sumergido en acido de lana, area
de carbonizado, area de tinturado, area de apertura y mezclado, area de cardado, area

de hilatura, &rea de madejado y empacado, como se muestra en la siguiente ilustracion.
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DISTRIBUCION DE PLANTA
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ILUSTRACION 9: Distribucion de Planta Textiles Tabango
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba
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2.9 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL TALLER ARTESANAL

TEXTILES TABANGO

Textiles Tabango no tiene identificado y documentado los procesos que realizan por lo

gue se procedio a realizar el levantamiento de informacién. En base a visitas realizadas

a cada una de las areas de la empresa, mediante entrevistas a los encargados de las

areas se pudo identificar, las actividades, las entradas, salidas de los procesos actuales.

Con esta informacion se procedi6 a realizar los diagramas de flujo para ver la situacién

actual de los procesos.

2.9.1 SITUACION ACTUAL DE LOS PROCESOS EN AREAS DE PRODUCCION

2.9.2 DIAGRAMA MACRO PROCESO DE PRODUCCION

MACROPROCESO DE ELABORACION DE HILO DE LANA DE DOS CABOS

PROVEEDOR/EXTERNO ENTRADA PROCESO SALIDA

CLIENTE/EXTERNO

RECEPCION DE
M.P

SACUDIDO Y
APERTURA

PROVEEDORES LANA VIRGEN O
DE LANA SUCIA

PACAS DE HILO
DE LANA

CLIENTE

v

LAVADO DE LANA

“DOS CABOS”

DIRECTO

SUMERGIDO AL

BANO ACIDO

CARBONIZADO
DE LANA
APERTURAY
SACUDIDO
TINTURADO
APERTURAY
MEZCLADO
CARDADO
HILATURA
MADEJADO Y
EMPACADO
ALMACENAMIENT
ODEPT

POLIMEC S. A » POLIPROPILENO

ACIDO
SULFURICO
COLORANTE
FUNDIMEGA S.A »  ENCIMOL
COMBUSTIBLE
DETERGENTE
POLVO QUIMICO

CABLE
BANDA
PINONES
PERNOS
BROCAS
ETC

BOSNA

MACROPROCESO DE ELABORACION DE HILO DE LANA DE DOS CABOS

ILUSTRACION 10: Macro proceso de Elaboracién de Hilos de Lana ovina de dos cabos

Fuente: TEXTILES TABANGO.

Elaborado por: Luciano Perachimba.
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El diagrama nos indica los proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes del

proceso de produccion de hilo de lana ovina, a nivel macro.

2.9.3 PROCESO DE RECEPCION MATERIA PRIMA

Area de Almacenamiento de Materia Prima (bodega de materia prima)

Proceso en el cual se recibe la lana sucia o virgen esquilada del animal sea oveja

empacada en sacos de yute para su posterior procesamiento.

Recepcion

Proceso en el cual se recibe la lana sucia o virgen esquilada del animal sea oveja

empacada en sacos de yute para su posterior procesamiento.

Pesado de lana sucia

Procesos en el cual se procede a pesar la lana sucia que llega en los sacos de yute, se
coloca los sacos de lana en la balanza para realizar la medicion respectiva de la calidad

de lana que se va adquiriendo.

Almacenamiento de lana sucia

Es el proceso en el cual se lleva la lana sucia y se coloca en la bodega de materia prima,

se coloca en los respectivos lugares determinados.

Proceso de Recepcién de Materia Prima

“TEXTILES TABANGOC"
Somos productores ce hilos delana PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

En colores naturales y tinturados
Calificadon artesand N2 55034

Procedimiento.
1. Descargar bulto de lana virgen del vehiculo.
Registrar y pesar bultos de lana virgen.

Transportar bultos de lana virgen al depdsito.

W

Depositar de una forma adecuada los bultos de lana virgen.
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Elaborado por: Luciano Perachimba

Diagrama SIPOC del Proceso de Recepcién de Materia Prima

DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA “LANA VIRGEN”

PROVEEDOR/EXTERNO

ENTRADA

PROCESO

SALIDAS

CLIENTE/INTERNO

INICIO

PROVEEDOR
DE MATERIA PRIMA

|

LANA VIRGEN

DESCARGA DE
BULTOS DE LANA

I

BODEGA

EQUIPOS
“BALANZA”

REGISTRAR Y PESAR
BULTO DE LANA
VIRGEN

'

TRANSPORTAR
BULTOS DE LANA
VIRGEN ABODEGA

'

DEPOSITAR BULTOS
EN LOS LUGARES
CORESPONDIENTES

=

BULTOS DE LANA
VIRGEN

PROCESO DE

A 4

SACUDIDO DE LANA

ILUSTRACION 11: Diagrama Proceso de Recepcion de Materia Prima

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba
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El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Recepcién
de Materia Prima, proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser el siguiente
proceso.

2.9.4 PROCESO DE SACUDIDO DE LANA VIRGEN
Desmenuzado de lana sucia (abridora de lana sucia)

Este procesos se denomina apertura preliminar, cuyo fin principal consiste en abrir y
esponjar las masas de fibras de separandolas unas de otras y al mismo tiempo efectuar
un sacudido enérgico que elimina parte de las impurezas de mayor tamafio y peso que

acompafa a la lana sucia, como son tierra, polvo, piedras, heces, semillas etc.

Esta operacién se realiza en una maquinaria denominada picker o diablo abridor; de
acuerdo al grado de impurezas se requiere un adecuado batido, ya que de no hacerlo se
podria ocasionar graves dafios en las maquinas de los procesos siguientes esto

ocasionado por la mala disgregacién del material.

Es el proceso mecéanico en el cual por medio de la utilizaciéon de la maquina llamada
abridora de lana, que sirve para separar impurezas de la lana, el material es abierto y

sacudido para la eliminacion de los residuos solidos existentes en la misma.

Posteriormente la lana que paso por la abridora de lana, pasa a ser colocada en un
tanque para luego colocar agua hervida en el tanque con la lana, este proceso se realiza

para desengrasar la lana producida por la transpiracion de la oveja.

Proceso de sacudido de lana

“TEXTILES TABANGO"
Somos prechuctores dehils delzna || PROCESO DE SACUDIDO DE LANA VIRGEN

En colores naturales y tinturados
Calificadon artesand N2 55034

Procedimiento.
1. Transportar bultos de lana de la bodega de materia prima al area de sacudido.
2. Preparar la maquina de sacudido “maquina picket o diablo abridor”.
3. Colocar lana sucia o virgen en la maquina.

4. Verificar apertura y limpieza de la lana sucia.
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5. Transportar y Almacenar lana virgen sacudida en el depésito de lana sacudida.

Elaborado por: Luciano Perachimba

Diagrama SIPOC del Proceso de Sacudido
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DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO DE SACUDIDO Y APERTURA

PROVEEDOR/INTERNO ENTRADA PROCESO SALIDAS CLIENTE/INTERNO
» INICIO
A4
REEEggES,\?DDEEMP | LANAVIRGENO | | TRANSPORTAR | FIBRA DELANA .| PROCESO DE
] SUCIA BULTOS DE LANA | LIMPIAY SACUDIDA "|  LAVADO DE LANA
BODEGA DE M.P.
SUCIA
A 4
MAQUINAS Y
| HERRAMIENTAS | |
BODEGA “MAQUINA PICKET O PREPARAR MAQUINA
DIABLO ABRIDOR”
A4
COLOCAR LANA
SUCIAENLA  [4—
MAQUINA
A4
VERIFICAR LA
APERTURA Y NO
LIMPIEZA DE LA LANA

APERTURAY
LIMPIEZA
ADECUADA

Sl
v

TRANSPORTAR LANA
VIRGEN SACUDIDAY
DEPOSITAR

ILUSTRACION 12: Diagrama del Proceso de Sacudido de Lana
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Sacudido
de lana virgen, proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser el siguiente
proceso.

2.9.5 PROCESO DE LAVADO DE LANA SUCIA
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Es el proceso de eliminacién de impurezas que consiste en la inmersién de lana sucia en
los tanques de lavado y eliminacion de alrededor del 95% de las impurezas.

Considerada como el proceso mas importante de la organizacion, ya que de este proceso
depende la calidad del producto, que esta formada por un conjunto de procesos humedos
para el tratamiento de inicial de la materia prima, ya que consiste en eliminar impurezas

naturales de las fibras de lana, el &rea comprende las siguientes etapas:
Lavado 1 (Lana Sucia)

Procesos mediante el cual se coloca en un tanque de agua caliente cierta cantidad de
lana sucia para proceder a desengrasar, removiendo constantemente durante un tiempo

de alrededor de 30 minutos.
Lavado 2 (bomba de presion del agua)

Es el proceso mediante el cual se procede a pasar las fibras de lana desengrasada en el
tanque a una malla metalica para escurrir las fibras de lana el material que se encuentra
escurriéndose es lavado con abundante presion del agua durante 15 minutos
removiendo constantemente para eliminar la mayor cantidad de suciedad y se deja

escurrir el material para el siguiente proceso.
Lavado 3 (primer tanque)

Después de realizar el lavado en la tina con agua caliente y el escurrido complementario

de la lana se realiza los siguientes procesos:

Se procede a colocar en el primer tanque de la lavadora, agua y detergente que ayuda a
eliminar las impurezas y luego procedemos a colocar en el tanque de la lavadora (esta
constituida por tres tanques abiertos, que se encuentra constituido por 3 fosas de
cemento, todo el conjunto de tanques mide 8 metros de largo, 4 metros de ancho y un
metro de profundidad) lana desengrasada en el cual las fibras de lana son removidas
constantemente por medio de aspas metalicas las cuales giran a 40 rpm movidas por un
motor de corriente eléctrica asi se va girando el agua junto con la lana después de un
determinado tiempo se saca la lana y se escurre manualmente y se pasa a colocar en el
segundo tanque. Se lava la lana sucia o virgen para desprender una serie de impurezas

Yy microorganismos.

Lavado3 (segundo tanque)
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Proceso mediante el cual la lana del primer tanque pasa al segundo tanque de la lavadora
para ser sometida al siguiente lavado con detergentes y solvente iénicos industriales
adecuados disueltos en agua, por un determinado tiempo a se procede a retirar la lana 'y

escurrir para posteriormente pasar al tercer tanque de la lavadora.
Lavado 3 (Lana Sucia)

Proceso mediante el cual la lana lavada del segun tanque pasa al tercer tanque para ser
proceder al enjagle la lana en este proceso ya no se utiliza detergente ya que es el Ultimo
enjagle de la lana. Para luego proceder a recoger y escurrir la lana y colocar en el

escurridor de lana.
Escurrido de la lana lavada

Proceso mediante el cual la se retira lana lavada en tercer tanque de la lavadora de lana
y se deja escurrir en la escurridora de lana por un lapso de tiempo de 2 horas para ser
llevado manualmente la lana lavada al patio de secado de lana. o bafio de 4cido de la

lana.

Proceso de Lavado de Lana Sucia

-

“TEXTILES TABANGO"

Somossrodtoresde e delans PROCESO DE LAVADO DE LANA SUCIA

£n colores naturales y tinturados
Calificacion artesandl 2 55034

Procedimiento:

Encender caldero.

Abrir valvula de calentamiento de agua.

Colocar agua caliente en los tanques de desengrasado de lana.

Transportar lana sacudida y Colocar agua caliente en los tanque de desengrasado de lana.
Sumergir lana en el agua caliente del tanque de desengrasado y colocar agua adicional.
Recoger lana regada de los tanques de desengrasado mediante una escoba.
Desmenuzar lana desengrasada con la bomba de agua a presion.

Abrir las valvulas de llenado de agua de los tanques de lavado de lana.

Encender el motor de la lavadora de lana.

Colocar jabdn en los tanques de la lavadora de lana.

Lavar con la bomba de agua a presioén la lana desengrasada en agua caliente.

Colocar en el primer tanque de la lavadora de lana.

Retirar y escurrir la lana lavada de primer tanque y colocar al segundo tanque a enjaguar.
Recoger la lana del tanque de la lavadora con el cernidor.

Retirar y escurrir la lana enjaguada del segundo tanque de la lavadora de lana.

Recoger la lana del tanque de lavadora con el cernidor.

Colocar la lana lavada en la escurridora de lana.

Elaborado por: Luciano Perachimba

63



Diagrama SIPOC Proceso de Lavado de Lana

DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO DE LAVADO DE LANA

PROVEEDOR/INTERNO ENTRADA PROCESO SALIDAS CLIENTE/INTERNO
. INICIO
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LAVADORA DE LA OLLA DE TANQUES DE LAVADO
LANA CALENTAMIENTO DE DE LANA.
BODEGA AGUA
COLOCAR LANA
I JABON INDUSTRIAL — R RN A
COLOCAR AGUA EL PRIMER TANQUE
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COLOCAR LANAAL SEGUNDO TANQUE
TANQUE DE DE ENJAGUADO
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SUCIAEN EL AGUA ELEE
CALIENTE DEL
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l TRANSPORTAR LANA
RECOGER LANA LAVADA AL DEPOSITO!
REGADA DELOS DE LANA LAVADA
TANQUES DE
DESENGRASADO
FIN
DESMENUZAR LANA
DESENGRASADA
(BOMBA DE AGUA)
ABRIR LAS VALVULAS
DE LLENADO DE
AGUADE LOS
TANQUES DE LAVADO
DELANA.
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ILUSTRACION 13: Diagrama del Proceso de Lavado de Lana
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Lavado de

lana, proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser el siguiente proceso.
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2.9.6 PROCESO DE SUMERGIDO AL ACIDO
Sumergir a bafio acido lana lavada

Proceso mediante el cual la lana lavada y escurrida es sometida a un bafio con &cido
sulfarico para suavizar las impurezas de la lana, que se realiza colocando la lana en tinas
de bafio acido, con el objetivo de ensuavecer los residuos solidos de la lana también una
serie de impurezas que se encuentran en la lana, el tiempo que se deja reposar la lana

en acido es de una hora.

Proceso de Sumergido al Acido

CTEXTILES TABANGO"
Somos prodkuctores de hilos de lanz
En colores naturales y tinturadas

. s emiind i PROCESO DE SUMERGIDO AL ACIDO

Procedimiento:

1. Transportar lana lavada del depésito de lana lavada al depésito de lavado de acido.

2. Colocar acido en los tanques de acido.

3. Colocar lana en el tanque de lana.

4. Colocar los tanques de lana en los tanques de acido.

5. Sumergir mediante los pies en el acido.

6. Dejar reposar en el &cido.

7. Alzar el los tanque de lana con el motor eléctrico.

8. Colocar los soportes para dejar escurrir.

9. Vaciar los tanques de material lavado con &cido.

10. Colocar en el depésito de lana lavado con acido.

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Diagrama SIPOC del Proceso de Sumergido al Acido

DIAGRAMA DE PROCESO DE SUMERGIDO AL ACIDO

PROVEEDOR/INTERNO ENTRADA PROCESO SALIDA CLIENTE/INTERNO
> INICIO
PROCESO DE R LANA LAVADA [ | TRANSPORTAR LANA | LANA SUMERGIDA EN N PROCESO DE
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|
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I

RETIRAR LANA
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1
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DEPOSITO

—» ACIDO SULFURICO —

FIN

ILUSTRACION 14: Diagrama del Proceso de Sumergido al Acido
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Sumergido

al Acido, proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser el siguiente proceso.
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2.9.7 PROCESO DE SECADO DE LANA

Este proceso consiste en llevar la lana lavada mediante costales a un lugar limpio
colocando de una manera adecuada en una superficie plana, esparciendo al aire libre y
dejar secar con la luz solar, una vez tendida la lana mojada se procede a voltearla para

que seque bien la lana. El proceso de voltear la lana se realiza tres veces al dia.

Este subproceso de secado de lana es de vital importancia para determinar el grado
Optimo maximo de humedad que debe tener para proceder a los siguientes procesos de
produccién. Datos técnicos de esta caracteristica arrojan que lo ideal del grado de
humedad relativa después del secado debe estar en un rango del 18 a 20 grados

centrifugados.

A pesar de que existe otros procesos de secado (centrifugado) se recomienda utilizar el
método de secado al ambiente por razones de costos y de qué acuerdo a la capacidad

de produccién se considera que no es necesario disponer de un acelerador de secado.

El tiempo que se demora en secar la lana es de dos dias dependiendo de la situacion del
clima. Luego se procede a sacudir la lana seca, para retirar impurezas. Luego se recogera

la lana en costales para llevar a los procesos siguientes.

Proceso de Secado de Lana

FEARESAANGD” PROCESO DE SECADO DE LANA

Somos prochuctores de hilos delana

En colores naturales y tinturados
Calificacion artesand N2 55034

Procedimiento:

1. Transportar lana lavada o tinturada o sumergida la acido
2. Regar y tender lana en los patios de secado de lana.

3. Voltear fibra de lana que se encuentra secando.

4. Verificar si la fibra de lana se encuentra seca.

5. Recoger lana seca

6. Transportar lana seca al depésito de lana seca.

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Diagrama SIPOC del Proceso de Secado de Lana

DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO DE SECADO DE LANA

PROVEEDORI/INTERNO

SECADO ADECUADO

RECOGER LANA SECA

!

TRANPORTAR Y
COLOCAR ENEL

DEPOSITO

!

FIN

ENTRADA PROCESO SALDA CLENTEIINTERNO
N INICIO
PROCESODELAVADO | | | FIBRADELANA LavADA | | TRANSPORTAR LANA N
Lo D FEi —»| FIBRA DELANA SECA PROCESO DE VENTAS
SUMERGIADAAL ACIDO
l FIBRA DE LANA SECA
PROCESO DE
PROCESO SUMERGIDO | | [ . BRADELANA REGAR Y TENDER LANA > SUMERGIDAAL ACIDO >
»| SUMERGIDAALACIDO |—| ¢ CARBONIZADO
ALACIDO HUMEDAEN EL PATIO SINTINTURAR
HUMEDA
DE SECADO
l || FBRA DE LAVA SECA .| PROCESO DE APERTURA
PROCESO DE .| FIBRADELANA . TINTURADA | YMEZCLADO
TINTURADO M TINTURADAHUMEDA || EOEERE LN
I ,|MAQUINA SECADORADE| | VERIFICAR SILALANA
’ LANA SEENCUENTRA SECA

ILUSTRACION 15: Diagrama del Proceso de Secado de Lana

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Secado de

fibra de lana ya sea lavada, tinturada o sumergida la acido, proveedores, entradas,

salidas y clientes que viene a ser el siguiente proceso.
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2.9.8 PROCESO DE CARBONIZADO

Este proceso consiste en llevar fibra de lana seca al area de carbonizado, y colocar en la
maquina carbonizadora de una manera segura, y dejar por un lapso de tiempo
determinado, para luego der retirado de la maquina carbonizadora y colocar en costales
y depositar en el depésito de lana carbonizada. Este proceso se realiza para eliminar
residuos solidos impregnados en la fibra de lana.

Proceso de Carbonizado

4 1 CTEXTILES TABANGO"

Somos prodiuctores de hilos delana

el ey PROCESO DE CARBONIZADO
LU\ Calificacion artesand N2 53034

Procedimiento:
1. Transportar lana seca al area de carbonizado.
2. Colocar fibra de lana seca en la maquina.
3. Encender maquina carbonizadora.
4. Procesamiento de la maquina y verificacion.
5. Retirar lana carbonizada.

6. Encostalar lana carbonizada y colocar en el depésito.

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Diagrama SIPOC del Proceso de Carbonizado
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DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO DE CARBONIZADO

PROVEEDOR/INTERNO ENTRADA PROCESO SALIDA CLIENTE/INTERNO

» INICIO

PROCESO DE SECADO LANASECA | | TRANSPORTAR LANA | memaveLaw | ] iigg?ﬁgfs
DELANA SUMERGIDO AL ACIDO SECA CARBONIZADA oo

COLOCAR LANA SECA
EN LAMAQUINA
CARBONIZADORA

l

BODEGA MAQUINARIA ENCENDER MAQUINA
“CARBONIZADORA” CARBONIZADORA

¥

PROCESAR Y
VERIFICAREL TIEMPO Y
TEMPERATURA DE
PROCESAMIENTO DE
LANA

CARBONIZADO
ADECUADO

Sl

L 4

RETIRAR LANA
CARBONIZADA

A
ENCOSTALAR LANA
CARBONIZADA Y
COLOCAR ENEL
DEPOSITO

=)

ILUSTRACION 16: Diagrama del Proceso de Carbonizado
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de

Carbonizado de fibra de lana, proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser
el siguiente proceso.
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2.9.9 PROCESO DE APERTURA Y SACUDIDO
Es el proceso mecanico en el cual por medio de la utilizacién de la maquina abridora de
lana (Piquet), el material es abierto y sacudido para la eliminacion de los residuos solidos

existentes en la lana lavada.

Proceso de Aperturay Sacudido

4 “TEXTILES TABANGO"

Somos productores de hilos delana
En colores naturales y tinturados

U U caificacionartesand ne 55034 PROCESO DE APERTURA Y SACUDIDO

Procedimiento:
1. Preparary pesar fibra de lana a procesar
2. Transportar bultos de fibra de lana.
3. Preparar maquina.
4. Colocar lana en la maquina de apertura y sacudido
5. Colocar bultos y pesarlos.

6. Transportar al deposito.

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Diagrama SIPOC del Proceso de Aperturay Sacudido

DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO DE APERTURA Y SACUDIDO

ENTRADA PROCESO SALIDAS CLIENTE/INTERNO

— INICIO

ENCOSTALAR FIBRA FIBRA DE LANA
PROCESO DE .| FIBRADELANA | | A CARBONIZADA | |  PROCESODE
” TINTURADO

PROVEEDOR/INTERNO

v

A

CARBONIZADO CARBONIZADA
PROCESAR ABIERTA Y SACUDIDA
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PESAR BULTOS DE
FIBRA DE LANA A
PROCESAR

MAQUINAS Y
—» HERRAMIENTAS l
“MAQUINA PICKET”

MEZCLADO
NATURAL

PROCESO DE
APERTURAY

MEZCLADO NATURAL
DE FIBAR DE LANA

TRANSPORTAR
BULTOS O FIBRA DE
BODEGA LAlNA

COLOCAR LANA
CARBONIZADA EN LA 14—
MAQUINA

|

TRANSLADAR Y
VERIFICA APERTURA
DE LAFIBRA DE LANA

> ENSIMAJE —

LANA ABIERTA
ADECUADA

Sl
Y

COLOCAR EN
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l

TRANSPORTAR Y
DEPOSITAR

FIN

ILUSTRACION 17: Diagrama del Proceso de Apertura y Sacudido
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Apertura y

Sacudido, proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser el siguiente proceso.
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2.9.10 PROCESO DE TINTURADO

Proceso mediante el cual se someten a operaciones de tinturado para otorgarles el color
deseado, la solucion colorante caliente es colocada en contacto con el tejido en el interior
de la maquina de tefiir; todas estas funcionan introduciendo lana dentro de una cuba

metalica llena de tinte o pintura con el color exacto que se necesita.
Tinturado de la lana

El procesos consiste en colocar de una forma adecuada lana limpia y seca en una
canastilla metalica (tanque de acero inoxidable), para luego ser transportada mediante

un tecle.

Se procede a llenar el tanque de tinturado de lana con agua fria una vez llenado el tanque
se abre la valvula de calentamiento de vapor que procede a calentar el agua. Una vez
que la temperatura se encuentre a 30° centigrados procedemos a disolver el colorante

acido en un balde y colocamos en el tanque de tinturado de lana.

Se Transporta la canastilla metdlica llena de lana mediante el tecle y se procede a colocar
en el tanque, una vez colocada en el tanque se procede a sumergir la lana en el colorante
de una forma homogénea, para posteriormente voltear la lana por un lapso de tres horas

hasta que se filtre bien el colorante en la lana.

Una vez que se fijado correctamente el colorante en la lana y transcurrido las 3 horas se
procede a retirar la canastilla de la lana mediante el tecle y transportarlo, se saca de la

canastilla, para ser llevado al centrifugado o directamente al area de secado de lana.

La ejecucion del tefiido se realiza de acuerdo con recetas compuestas mediantes
pigmentos y colorantes a base de metales pesados previa mezcla especifica de uso dada

por los fabricantes.
Centrifugado

Proceso por medio de una maquina centrifugadora, se procede a centrifugar los tejidos
tinturados durante ciertos minutos a un promedio de 700 RPM de velocidad lo cual por
medio de la fuerza centrifuga separa sustancias sélidas, liquidas o semiliquidas de la

gravedad especifica. O se lleva directamente a secado al ambiente.
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Secado lana tinturada

Este proceso consiste en llevar la lana tinturada mediante costales a un lugar limpio
colocando de una manera adecuada en una superficie plana, colocandola al aire libre y
dejar secar con la luz solar, una vez tendida la lana mojada se procede a voltearla para

gue seque bien la lana.

El tiempo que se demora en secar la lana tinturada es de un dia dependiendo de la

situacion del clima.

Proceso de Tinturado

s

me ENEERNG PROCESO DE TINTURADO

Somoas prodkuctores de hilos de lanz
En colores naturales y tinturados
I8 L Cdificedon artesand N2 55034

Procedimiento:

Llevar bultos de lana de un quintal al area de tinturados.
Colocar lana para tinturado en la canastilla de tinturado.

Llenar el tanque de tintura de lana con agua.

A w0 b P

Tomar un recipiente y colocar agua tibia en le balde del colorante para diluir el
colorante.

Colocar colorante en un recipiente (balde de mezclado de colorante).

Abrir la valvula de la cafieria de calentamiento de vapor de agua.

Poner la anilina o colorante en la olla de tinturado de lana.

Dispersar o remover el colorante en la olla de tinturado de lana.

© ©® N o u

Subir la canastilla llena de lana mediante un tecle.

10. Colocar la canastilla llena de lana en la olla de tinturado mediante el tecle.
11. Sumergir la lana en el colorante de la olla de tinturado.

12. Proceso de la maquina (Virar la lana que se encuentra tinturando)

13. Alzar la canastilla llena de lana mediante un tecle.

14. Lavar con agua fria la lana tinturada.

15. Dejar escurrir el material tinturado.

16. Bajar la canastilla de tinturada llena de lana mediante el tecle.

17. Retirar la lana tinturada de la canastilla de tinturado y colocar en un costal.

18. Llevar la lana tinturada al depésito de lana tinturada

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Diagrama SIPOC del Proceso de Tinturado

DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO DE TINTURADO DE LANA
PROVEEDOR/INTERNO ENTRADA PROCESO SALDA CLEENTE/INTERNO
N INICIO
RETRARLA
. LANA SECA TRANSPORTAR DE CANASTILLADELANA | T\N?Bsiéﬂmém »| PROCESO DE SECADO
APERTURA S SACLDIDO SUMERGIDAEN ACIDO YH FIBRA DE LANA A TINTURADA DE LA OLLA
CARBONIZADO PROCESAR DE TINTURADO l
COLOCAR FIBRA DE LAVAR FIBRA DE LANA
LANA EN LA CANASTILLA TINTURADA CON AGUA APER?&SEES,;’E%LAD .
MAQUINARIA Y DE TINTURADO DE LANA FRIA
HERRAMEENTAS | |
“MAQUINA DE l l
TINTURADO" LLENAR TANQUE DE
TINTURADO CON AGUA ESCURR LANA
BODEGA FRIA
RETRAR LANA
| ! ANILINA O COLORANTE H MEZCLAR ANILINA O TIEMBELA
COLORANTE CANASTILLA
ABRIR VALVULA DE TRANSPORTARA AL
CALENTAMIENTO DE DEPOSITO DE LANA
AGUA TINTURADA
COLOCAR COLORANTE
ENLAOLLA DE |
TINTURADO ALY
DISPERSAR O REMOVER
COLORANTE
SUBIR CANASTILLA DE
LANA MEDIANTE TECLE
COLOCAR LA
CANASTILLA DE FIBRA
DE LANA EN LA OLLA DE
TINTURADO
SUMERGIR LA FIBRA DE
LANA EN LA ANILINAO
COLORANTE
VOLTEAR FIBRA DE
LANA QUE SE
ENCUENTRA
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ILUSTRACION 18: Diagrama del Proceso de Tinturado
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Tinturado

de fibra de lana, proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser el siguiente

proceso.
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2.9.11 PROCESO DE APERTURA' Y MEZCLADO

Proceso mecénico en el cual por medio de la utilizacién de la maquina abridora de lana,
el material es abierto y se mezcla con otro color de lana tinturada para la obtencion de
distintos colores naturales que se realiza mediante la maquina abridora o también
llamada Picket que también se utiliza para la mezcla de los diferentes colores que se
desea obtener.

Pesado de la lana

El proceso consiste en pesar la lana limpia y seca ya sea lana tinturada o lana pura sin
tinturan, se procede a colocar la lana en costales para posteriormente colocar los costales
en la balanza y determinar la cantidad adecuada para realizar una mezcla correcta de los
colores requeridos por el cliente, para luego ser transportado al area de apertura y

mezclado de lana.
Maquina mezcladora (picket)

Una vez que el material se encuentre en el area de mezclado de lana y cerca de la
magquina se procede a encender la maquina (picket o mezcladora), y se coloca el material
o lana en la tela alimentadora de la maquina que pasa por cilindros estriados o
alimentadores, recibe un tambor con puas o calvos, por la fuerza centrifuga golpea al

material ingresado y se expulsa hacia delante con el material semilimpio.

De acuerdo al grado de impurezas en la fibra se requiere un adecuado batido de dos tres
0 cuatro veces, para su mejor mezcla y limpieza ya que de no hacerlo se podria ocasionar
dafos en la maquina de los procesos siguientes y consecuentemente una paralizaciéon

de la produccién o también la obtencion de material de baja calidad.

Este proceso tiene que ver con la preparacion de las diferentes mezclas de lana para dar
los diferentes colores de gama. Como por ejemplo:

Colores naturales: hilo gris, blanco, negro

Para el gris: 50% de negro natural, 40% de blanco natural y 10% de negro tinturado.
Para el blanco: 100% de lana blanca

Para el negro: 60% de lana negra 40% negro de lana tinturada

Para colores tinturados puros: 100% color tinturado

Para gama de colores: % de acuerdo a la gama de colores
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Colocacion de Ensimaje

Por lo general en las fibras de lana lavada y seca se tiene entre 3 y 13% de humedad
relativa, la lana después del lavado previo se encuentra sin grasa, por lo tanto es
necesario aplicar un suavizante para poder ser hilado, en el caso especifico del proceso
de lana cardada, el Ensimaje tiene ademas por mision unir entre si las fibrillas

confiriéndoles cohesion y a su vez como lubricante a las guarniciones de la maquina.

El proceso consiste en esparcir el Ensimaje sobre la fibra de lana ya procesada por la
maquina (tercera mezcla de la maquina), y nuevamente debe ser colocada en la tela
alimentadora de la maquina para realizar la Gltima mezcla y ser transportada por medio
de los conductos de fibra de lana hacia la bodega de material en proceso que se

encuentra en el area de cardado de lana.Porcentaje de Ensimaje:
0.5- 1.5% sobre peso de fibra, para lana peinada
1.5- 8 0 10% sobre peso de fibra, para lana cardada

En el caso de la lana peinada se emplea frecuentemente aceites vegetales solubles en
el agua o bien aceite minerales eliminables por medio de un bafo final con jabén o
detergente sintético industrial; en el caso de lana cardada se emplea principalmente

grasas (oleina): el aceite se aplica en forma de emulsion.

Proceso de Aperturay Mezclado

i “TEXTILES TABANGO" PROCESO DE APERTURA Y MEZCLADO

Somos productores de hilos delana

En colores naturales y tinturados
Calificadén artesanal 192 55034

PROCEDIMIENTO:

Encostalar lana natural o lavado con 4cido.

Pesar materia prima (lana seca).

Llevar materia prima al &rea de mezclado de lana (lana seca).

Colocar lana en la maquina mezcladora de lana.

Trasladar y amontonar lana pasada en la maquina cerca de la maquina para nueva pasada.
Colocar lana en la maquina segunda pasada.

Dispersar la lana en el area de mezclado de lana.

Regar fui sin o ensilaje sobre la lana.

© ©® N ok wDdhPE

Abrir el seguro del conducto de la maquina abridora de lana hacia el depésito de la carda.

10.Recoger y colocar la lana en la maquina para ser enviado hacia el depdsito de cardado de
lana.

Elaborado por: Luciano Perachimba

Diagrama SIPOC del Proceso de Aperturay Mezclado
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DIAGRAMA SIPOPOC DEL PROCESO DE APERTURA Y MEZCLADO DE LANA

PROVEEDOR/INTERNO ENTRADA PROCESO SALDA CLEENTE/INTERNO
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LA FIBRA DE LANA

ILUSTRACION 19: Diagrama del Proceso de Apertura y Mezclado
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Apertura y

Mezclado, proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser el siguiente proceso.

2.9.12 PROCESO DE CARDADO
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Es el proceso de obtencion de la lana cardada; desde la materia prima limpia, hasta su
transformacién en hilo, dotado de finura, mayor o menor regularidad de diametro y
resistencia como efecto de la tencion conferida; esto se lo hace utilizando un conjunto de
magquinarias denominada carda mechera y generalmente esta dividida en os siguientes

organos de trabajo.

e Un cargador de alimentacion

e Una Avant — train

e Primer grupo Cardante o embarradora
¢ Segundo grupo Cardante o repasadora
e Tercer grupo Cardante mechera
Cargadora de alimentacion

Aparato acoplado alas cardas para lana, especialmente alas del proceso de lana cardada.
Cuya mision es la de ofrecer cantidades constantes de fibra a la telera alimentadora
horizontal, situado ante los rodillos alimentadores. Dentro de la cargadora, tiene una
telera inclinada recoge los copos de lana elevandolos; se desprende por la accion de las
espétulas de una devanadora final, asi son recogidos por una CAJA- BALANZA que a un
determinado peso, bascula y deja caer el montdn de fibras reunidas en ella. De este
modo, la cantidad que cae siempre es constante y la alimentacién es regular,

garantizando una mecha uniforme e igual.
Avant — train o avantrén

Es un tambor situado a la entrada de las cardas o grupos Cardantes, empleadas en el
cardado de las lanas cuya finalidad es la de separar impurezas, materias vegetales, etc.

Que aun lleva la lana lavada.
Carda Emborradora o grupos Cardantes

La floca de lana es tomada por los cilindros de alimentacion y conduccién al primer

cilindro o tambor de la carda emborradora, donde sufre una desintegracion previa.

Luego es tomada por el siguiente tambor, de mayor diametro y a continuacién conducida

por el cilindro de transporte, pasa la tambor principal, este opera con varios pares de
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cilindros tipo cardador- despendedor, las fibras pasan por un volante al peinador
(llevador) del cual por medio de un peine oscilante se pasa una tela o mecha de fibras
comprimidas sobre un par de cilindros de presion por medio de una telera o guia que se
eleva, esta tela de carda se conduce hasta el segundo grupo Cardante de la guarnicién
mas fina y tupida. Al descargar esta carda se forma una nueva tela, la cual a través de
un cilindro despendedor lo transporta al tercer grupo Cardante o carda mechera; el
trabajo de cardado se vuelve a repetir, pero con una guarnicién mas fina y tupida que las

anteriores.

Después de la descarga, las fibras cardadas llegan a un aparato divisor del velo,
descomponiéndolas en cintas sobre unas correas o cilindros con franjas de guarniciones
de pequefia anchura, pasan a los cilindros con mangos donde rota flotadores; la cinta se

transforma en mecha, adquiriendo la redondez y consistencia necesaria.

Las mechas se hilo de lana se enrollan sobre varios ejes o rodillos, hasta formar gruesos
rollos que son los que luego son retirados por el operador y son llevados a la estanteria

de los rollos de mecha para luego ser transportado a la maquina de hilos.

Proceso de Cardado

"TEXTILES TABANGO"

' Somas prodhactores de hios da lana PROCESO DE CARDADO

En colores natirales v tinturados
Calificadddn artesanal N2 55034

Procedimiento:
1. Colocar lana en la cargadora automatica.
2. Colocar palos de mecha en los brazos de la carda.
3. Encender méaquina.
4. Procedimiento de la maquina.
5. Retirar los rollos de mecha llenos.

6. Colocar en las estanterias de rollos de mecha llenos.

Elaborado por: Luciano Perachimba

Diagrama SIPOC del Proceso de Cardado
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DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO DE CARDADO
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ILUSTRACION 20: Diagrama del Proceso de Cardado
Fuente: TEXTILES TABANGO
Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Cardado
de fibra de lana, proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser el siguiente
proceso.
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2.9.13 PROCESO DE HILATURA

Hila.- es el proceso que comprende la utilizacibn de una maquina denominada hila

mechera, y que hila las mechas obtenidas de un procesos anterior.

El &rea de hilatura comprende al conjunto de todas aquellas operaciones mediante las
cuales son sometidas las fibras textiles tanto las naturales como las artificiales, para ser
transformadas en hilos homogéneos y resistentes, el a&rea comprende los siguientes

procesos.

Los pabilos son conducidos a las maquinas re torcedoras en las cuales ingresan a un
marco giratorio que dan la torsion requerida a 2, 3 o 4 cabos de hilo simple, para producir

un filamento continuo o boninas de hilo con torsion, grosor y resistencias especificas.
Preparacion

El proceso consiste en transportar cono de mecha (palo de mecha) desde la estanteria y
colocar en la cargadora de maquina hiladora. Para luego abrir los seguros y colocar las
bobinas en los soportes de bobinas de la hiladora y cerramos los seguros, una vez
colocadas las bobinas y el palo de mecha en la hiladora, procedemos a buscar y
desenvolver las puntas de los hilos de las mechas para colocar en los pasadores de la
magquina hiladora y posteriormente en colocamos las puntas de los hilos de la mecha en

las bobinas, para luego encender la maquina.
Bobinado

En este proceso se tiene maquinas bobinadoras que acondicionan la mecha haciéndola
mas homogénea para su posterior hilatura, afinAndola hasta el grosor adecuado para la

clase de hilado a elaborar.
Enconado

El hilo de las bobinas es trasladado a los conos mediante la operacion de una maquina
denominada enconadora, la cual mediante un eje que gira a alta velocidad, hace girar

varias cabezas de conos, los cuales van enrollando el hilo de las bobinas.
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Proceso de Hilatura

“TEXTILES TABANGO"
Somos productores de hilos de lana PROCESO DE HILATURA

En colores naturales y tinturados
Calificadon artesand N2 55034

Procedimiento:

1. Transportar rollo de mechay colocar en los brazos de la hila.
2. Recoger las puntas del rollo de mecha.

3. Pasar la punta de los hilos de mecha por los trompos de la hila.
4. Levantar las aletas o seguros de las bobinas de hilo de la hila.
5. Colocar las bobinas de hilo vacias en la maquina.

6. Amarrar las puntas de los rollos de mecha en las bobinas.

7. Bajar las aletas o0 seguros de la maquina.

8. Encender la maquina.

9. Realizar inspecciones y verificar que no se rompa las puntas de los hilos de

la mecha.
10. Parar la méaquina, una vez llenos las bobinas de hilo.
11. Levantar las aletas o seguros de las bobinas de hilo de la hila.
12. Retirar las bobinas de hilo llenas en un costal.

13. Retirar y llevar las bobinas de hilo llenas al depésito de hilos

Elaborado Por: Luciano Perachimba
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Diagrama SIPOC del Proceso de Hilatura

DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO DE HILATURA

PROVEEDOR/ INTERNO ENTRADA PROCESO SALIDA CLIENTE/INTERNO
» INICIO
TRANSPORTAR Y
COLOCARROLLOSDE | | :’NESF;'E‘CCS%;SSEDAE'ZLQE HILO DE LANA J|  PROCESODE
CINTA DE MECHA EN LA “DOS CABOS” ”|' MADEJADO DE HILO
VY BOBINAS
PROCESODE CARDODE| | | ?A(’E%Si gg;gﬁé’g ||
CINTA DE MECHA
LANA
RECOGER PUNTAS DE RETIRARLOS SEGUROS
CINTA DE MECHA DE DE LAS BOBINAS DE
LOSROLLOS HILO TERMINADA
5| MAQUINA HILADORA —
BODEGA PASAR LAS PUNTAS DE
CINTA DE MECHA POR RETIRAR LAS BOBINAS
LOS PASADORES Y DE HILO TERMINADAS
|5 BOBINASDEHILO {— TROMPOS
RETRAR SEGURGS DE TRANSPORTAR Y
LA BOBI?VAGDUE :\io DEFOSTIR (A8
BOBINAS DE HILO EN EL
DEPOSITO
TRANSPORTAR Y
COLOCAR BOBINAS EN FIN

LA MAQUINA HILADORA

EMPATAR O AMARAR
LAS PUNTAS DE LA
CINTA DE MECHA EN LA
BOBINA VACIA

BAJAR LOS SEGUROS
DE LASBOBINAS Y
ENCENDER LA MAQUINA

VERIFICAR E
INPECCIONAR LAS
PUNTAS DE LOSHILOS
QUE NO SE ROMPAY
EMPATAR

I

ILUSTRACION 21: Diagrama del Proceso de Hilatura
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Hilatura,

proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser el siguiente proceso.
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2.9.14 PROCESO DE MANEJADO Y EMPACADO

Manejadora

Proceso consiste en la transformacion del hilo Unico o retorcido de usada o bobinado, a
madeja para con esta formar paquetes de rollos, se realiza en la maquina de nominada

aspe, por esta razén esta operacion también se la conoce como aspeado.
Empacado

Dar la debida presentacién de un producto terminado, pesar, ingresar al registro de
control y empacar la pieza de lana acabada para el posterior almacenamiento del

producto en la bodega de producto terminado o venta del mismo.

Proceso de Manejado y Empacado.

“TEXTILES TABANGO"™

‘ e PROCESO DE MANEJADO Y EMPACADO

CallIficaddn artesanal N2 55034

Procedimiento:

Traer bobinas de hilo llenas.

Colocar bobinas de hilo llenas.

Pasar los hilos por los pasadores y amarrar en las aspas de la manejadora.
Encender la maquina.

Proceso de la maquina.

Parar maquina.

Retirar bobinas de hilo vacias.

Colocar nuevas bobinas de hilo llenos de hilo en la manejadora.

© © N o 0o s~ w DN

Pasar los hilos por los pasadores y amarrar en las madejas que adn no se
terminan.

10.Encender la maquina.

11.Proceso de la maquina.

12.Parar maquina.

13.Retirar bobinas de hilos vacias.

14.Amarrar madejas terminadas.

15.Retirar madejas terminadas y colocar en el depésito de madejas.

16.Empacar madejas terminadas

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Diagrama SIPOC del Proceso de Madejado y Empacado

DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO DE MADEJADO Y EMPACADO DE PACAS DE HILO

PROVEEDOR/INTERNO ENTRADA PROCESO SALIDA CLIENTE/INTERNO

t&CIO

BOBINAS DE HILO DE PREPARAR Y PROCESO DE

LANA — TRANSPORTAR [RANSRORTRY N| GBS —1—» ALMACENAMIENTO
y » —>| DEPOSITAR MADEJAS TERMINADAS
DOS CABOS' BOBINAS DEHILO A DEHILO TERMINADAS DEP.T
PROCESAR

PROCESO DE N
HILATURA

N MAQUINA [ | CO[I)'S%\EE)BE?VB[’XAS EMPACAR MADEJAS DE
MADEJADORA MAQUINA HILO TERMINADAS

MADEJADORA

BODEGA

PASARLAS PUNTAS
[,  MAQUNA | | DEL HILO PORLOS
EMPACADORA DSADORES Y
AMARAR EN LAS
ASPAS DELA
MADEJADORA

FIN

ENCENDER MAQUINA

VERIFICARE
INSPECCIONAR QUE
NO SEROMPAN LAS

PUNTAS

PARAR MAQUINA' Y
AMARAR LAS
MADEJAS DE HILO
TERMINADAS

ILUSTRACION 22: Diagrama del Proceso de Madejado y Empacado
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica el flujo de las actividades que se realizan en el proceso de Madejado
y Empacado, proveedores, entradas, salidas y clientes que viene a ser el siguiente

proceso.
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2.9.15 DIAGRAMA DE HILO ACTUAL

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO DE ELABORACION DE HILO DE LANA SIMBOLOGIA

RECORRIDO DE LANASUCIA —_—

—_—

e

ReconmpoDE LANATINTURADA | eeeeee —

AREA DE SECADO 1 RECORRIDO DE LANATINTURADA SECA |  ==ccoe —

RECORRIDO DE LANA TINTURADA ABIERTA Y MEZCLA. —p—

RECORRIDO DE ROLOS DE MECHA DE LANA —_—

e

—_—

HILATURA

——— Larson
ZABSR

A, -
BOBINADORA | SECADORA
i DE LANA

| [[ManTENIME

A BODEGA 2 -
AREA DE SECADO 3 FIBRA SINTE BODEGA

MP, QUIMICOS,

DEMP

ILUSTRACION 23: Diagrama de Recorrido del Proceso de Elaboracién de Hilo
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba



2.10 MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL
2.10.1 CALCULO DEL TIEMPO DE CICLO DE PRODUCCION

Para conocer el tiempo de ciclo del proceso productivo, se tomé en cuenta el tiempo de
elaboracion 40 libras de hilo de dos cabos al final del sistema de produccién. Con la
utilizacién de un quintal de lana virgen o sucia “100 libras”, para la elaboracién de 40
libras de hilo de lana al final del sistema de produccion.

2.10.2 CALCULO DEL PORCENTAJE DE PERDIDA EN LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS

Calcul6 el porcentaje de perdida de materia prima en los proceso de produccion de
hilos de lana de dos cabos.

TABLA 2.5: Calculo del Porcentaje de Desperdicio

CALCULO DEL PORCENTAJE DE DESPERDICIO

A A CANTIDAD DE | CANTIDAD DE
PROCESO UIRGEN GUE PORCENTAJE | FIBRA DE LANA | FIBRA DE LANA
DE PERDIDA (%)|  PERDIDA RESTANTE
ISR AT (LIBRAS) (LIBRAS)
PROCESO (LIBRAS)
PROCESO DE
SACUDIDO Y LAVADO 100 52% 52 48
DE LANA
DEMAS PROCESOS 48 16% 7,68 40,32
TOTAL 59,68

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Para el calculo de desperdicio se tomé en cuenta el procesamiento de un quintal de lana
virgen o 100 libras de lana virgen, para lo cual el porcentaje de pérdida en el proceso de
sacudido y proceso de lavado de lana es de 52%. Para los demas procesos de produccion
el porcentaje de pérdida o desperdicio es de 16 %, quedando un total de hilo de lana de

dos cabos terminado de 40,32 libras de hilo.

(Se necesita un 1qg. de lana sucia o virgen para producir 40 libras de hilo de lana de dos
cabos)

“Porcentaje de desperdicio en el proceso de sacudido y lavado es de 52%”.

“Porcentaje de desperdicio en el los demas procesos es de 16%”.
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TABLA 2.6: Calculo de Porcentaje de Perdida

PORCENTAJE DE PERDIDA EN LOS PROCESOS
oo CANTIDADDE FIERADE | Ciopa DE LANA | FIBRA QUE SALE
PROCESO (Lb) PERDIDA EN CADA DEL PROCESO
PROCESO (Lb) (LIBRAS)

SUMERGIDO AL ACIDO 48 0,5 47,5
SECADO 47,5 1,5 46,0
CARBONIZADO 46,5 1,5 445
APERTURA Y SACUDIDO 445 1 43,5
TINTURADO 43,5 1 42,5
APERTURA Y MEZCLADO 42,5 1 41,5
CARDADO 41,5 1 40,5
HILATURA 40,5 0,18 40,32
MADEJADO 40,32 0,32 40,0

MADEJADO Y EMPACADO (LIBRAS DE HILO O PACA) 40

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

En la tabla se muestra el ingreso y salida de cada proceso y el porcentaje de desperdicio
en cada proceso de producciéon de hilo de lana. Produciendo al final del proceso de
produccion de 40 libras de hilo de lana de dos cabos lo que equivale a una paca de hilo.

2.10.3 CALCULO DEL TIEMPO DE CICLO DE PRODUCCION

Para el calculo del tiempo de produccion se tomd en cuenta el porcentaje de desperdicio
en los proceso de produccién de hilo de lana de dos cabos. En donde se tomé en cuenta
la elaboracién de 40 libras de hilo de dos cabos lo que equivale a una paca de hilo. En
las siguientes tablas se describen las actividades de los procesos de produccion, en

donde se identifica el tiempo de cada actividad, y la distancia recorrida.
2.10.3.1 ESTUDIO DE TIEMPOS ACTUALES DE TRABAJO

2.10.3.1.1 FACTOR DE VALORACION

El factor de valoracién de cada uno de los procesos se tomd segun el Método de
Westinghouse en el proceso de produccion de hilos de lana ovina, de acuerdo a la

habilidad, consistencia, destreza y condiciones del trabajador.

TABLA 2.7: Factor de Valoracion Proceso de Recepcioén de Materia Prima

FACTOR DE VALORACION
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Factor Clase |Rango [Porcentaje
Habilidad. Cc2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Bueno 0,02
Consistencia. C Bueno 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracion (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.8: Factor de Valoracion Proceso de Sacudido

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango [Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracion (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.9: Facto de Valoracion Proceso de Lavado de Lana

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango |[Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracion (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.10: Factor de Valoracién Procesos de Sumergido al Acido

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango | Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracién (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba

TABLA 2.11: Factor de Valoracién Proceso de secado

FACTOR DE VALORACION
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Factor Clase |Rango [Porcentaje
Habilidad. Cc2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracion (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.12: Factor de Valoracién Proceso de Carbonizado

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango [Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracion (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.13: Factor de Valoracion Proceso de Apertura y Sacudido

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango |[Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracion (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.14: Factor de Valoracién Proceso de Tinturado

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango | Porcentaje

Habilidad. Cc2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracién (FV). 1,08

TABLA 2 Elaborado por: Luciano Perachimlba y Mezclado

FACTOR DE VALORACION
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Factor Clase |Rango [Porcentaje
Habilidad. Cc2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracion (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.16: Factor de Valoracion Proceso de Cardado

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango [Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracion (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.17: Factor de Valoracion Procesos de Hilatura

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango |[Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0.08
Factor de valoracion (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.18: Factor de Valoracion Proceso de Madejado y Empacado

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango | Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0,03
Esfuerzo. C2 Bueno 0,02
Condiciones. C Buena 0,02
Consistencia. C Buena 0,01

TOTAL. 0,08
Factor de valoracién (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba

91



2.10.3.2 SUPLEMENTO

Para la determinacion de suplementos, se necesita del mas alto grado de objetividad y
una evidente claridad en su sentido de justicia, para conocer los suplementos por operario
se aplico la tabla de la Organizacion Internacional del Trabajo.

TABLA 2.19: Suplemento Proceso de Recepcion de Materia Prima

CALCULO DE SUPLEMENTO Suplementos Variables
Mala lluminacién
PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo I 0,00
1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal Valores Trabajo de cierta presion | 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Continuo I 0,00
Fatiga 0,04 Tension Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo I 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,00 Algo Mono6tono I 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (22,5) 0,11 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,23

Elaborado por: Luciano Perachimba

TABLA 2.20: Suplemento Proceso de Sacudido

CALCULO DE SUPLEMENTO Suplementos Varaples
Mala lluminacion
PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo I 0,00
2 APERTURA Y SACUDIDO Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal | Valores Trabajo de cierta presion I 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte I 0,00
Fatiga 0,04 Tensién Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo I 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,00 Algo Monétono | 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (20) 0,09 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,21

Elaborado por: Luciano Perachimba
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TABLA 2.21: Suplemento Proceso de Lavado de Lana

CALCULO DE SUPLEMENTO

Suplementos Variables

Mala lluminacién

PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo | 0,00
3 LAVADO DE LANA Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal | Valores Trabajo de cierta presion I 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,00
Fatiga 0,04 Tension Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo | 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,00 Algo Monétono I 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (17,5) 0,08 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,20

Elaborado por: Luciano Perachimba

TABLA 2.22: Suplemento Proceso de Sumergido al Acido

CALCULO DE SUPLEMENTO Sublementos Variables
Mala lluminacién
PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo | 0,00
4 SUMERGIDO AL ACIDO Concentracién Intensa
Suplementos en Tiempo Normal | Valores Trabajo de cierta presion | 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,00
Fatiga 0,04 Tension Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo | 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,02 Algo Mon6tono | 000
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (12,5) 0,07 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm?2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,21

Elaborado por: Luciano Perachimba

TABLA 2.23: Suplemento Proceso de Secado de Lana

CALCULO DE SUPLEMENTO

Suplementos Variables

Mala lluminacién

PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo | 0,00
5 SECADO DE LANA Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal | Valores Trabajo de cierta presion | 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,00
Fatiga 0,04 Tension Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo | 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,00 Algo Mon6tono [ 000
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (20) 0,10 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,22

Elaborado por: Luciano Perachimba
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TABLA 2.24: Suplemento Proceso de Carbonizado

CALCULO DE SUPLEMENTO

Suplementos Variables

Mala lluminacién

PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo | 0,00
6 CARBONIZADO Concentracidn Intensa
Suplementos en Tiempo Normal | Valores Trabajo de cierta presion I 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,00
Fatiga 0,04 Tension Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo | 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,00 Algo Monétono I 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (20) 0,08 Tedio
a%r)\diciones Atmosféricas mili calorias cm2/s 0,00 Algo Aburrido 0.00
TOTAL 0,20

Elaborado por: Luciano Perachimba

TABLA 2.25: Suplemento Proceso de Apertura

CALCULO DE SUPLEMENTO

Suplementos Variables

Mala lluminacion

PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo I 0,00
7 APERTURA Y SACUDIDO Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal | Valores Trabajo de cierta presion | 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,02
Fatiga 0,04 Tension Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo I 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,02 Algo Monétono | 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (15) 0,05 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm?2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,21
Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.26: Suplemento Proceso de Tinturado
CALCULO DE SUPLEMENTO Suplementos Variables
Mala lluminacién
PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo | 0,02
8 TINTURADO Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal Valores Trabajo de cierta presion | 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,00
Fatiga 0,04 Tensién Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo | 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,00 Algo Monétono | 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (20) 0,07 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm?2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,21

Elaborado por: Luciano Perachimba
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TABLA 2.27: Suplemento Proceso de Apertura y Mezclado

CALCULO DE SUPLEMENTO

Suplementos Variables

Mala lluminacién

PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo | 0,00
9 APERTURA Y MEZCLADO Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal Valores Trabajo de cierta presion I 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,00
Fatiga 0,04 Tension Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo | 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,02 Algo Monétono I 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (17,5) 0,08 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,22
Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.28: Suplemento Proceso de Cardado
CALCULO DE SUPLEMENTO Suplementos Variables
Mala lluminacién
PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo | 0,00
10 CARDADO Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal Valores Trabajo de cierta presion | 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,02
Fatiga 0,04 Tension Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo | 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,02 Algo Monétono | 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (12,5) 0,05 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,21
Elaborado por: Luciano Perachimba
TABLA 2.29: Suplemento Proceso de Hilatura
CALCULO DE SUPLEMENTO Suplementos Variables
Mala lluminacién
PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo | 0,00
11 HILATURA Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal Valores Trabajo de cierta presion | 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,02
Fatiga 0,04 Tensién Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo | 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,02 Algo Monétono | 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (12,5) 0,04 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm?2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,20

Elaborado por: Luciano Perachimba
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TABLA 2.30: Suplemento Proceso de Madejado y Empacado

CALCULO DE SUPLEMENTO

Suplementos Variables

Mala lluminacién

PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo | 0,00
12 MADEJADO Y EMPACADO Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal Valores Trabajo de cierta presion I 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,00
Fatiga 0,04 Tension Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo | 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,02 Algo Monétono I 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (17,5) 0,07 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,21

Elaborado por: Luciano Perachimba

2.10.3.3 CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO

Se calculé el tiempo observado, realizando la suma de cada una de las observaciones

de las actividades que se realiza en cada proceso. Con lo cual sacar el tiempo promedio

gue es la division del tiempo total para el nimero de observaciones que se realizaron.

Para lo cual se tom6 como ejemplo el proceso de Recepciéon de Materia Prima, como se

muestra en la siguiente tabla.

TABLA 2.31: Calculo del Tiempo Observado

PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA "100 LIBRAS"

OBSERVACIONES (min/seg.

Ne ACTIVIDADES TO
112 3 4 5 6 7 8 :
(min)
Descargar bultos de lana virgen o
1 sucia del camién y colocar en la|1,0|1,5| 1 16 11,54 1,45 1,3 [156]| 14
balanza
Pesar y registrar bultos de lana
2 virgen mediante la utilizacién de (0,4]10,3|0,45| 0,5 10,49 0,45 | 0,52 [0,47| 0,5
una balanza
3 Transportar bultos de lana virgen 40|a5| 4 |a54|512| 43 456 |516| 45
al bodega
Depositar en una forma ordenada
4 bultos de lana virgen en el|15(16]1,23|1,32(21,01( 1,45 | 1,42 |1,58| 1,4
deposito
TIEMPO OBSERVADO 8

Elaborado por: Luciano Perachimba
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2.10.3.4 CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

Se determino el tiempo estandar, mediante la multiplicaciéon del tiempo asignado a todos

los elementos comprendidos.

Para el célculo del tiempo estandar se utilizo la siguiente ecuacion

TS = TO *«FV * (1 +5)

El tiempo estdndar de cada proceso se determin6é de la siguiente manera como se

muestra a continuacion en las siguientes tablas realizadas.

TABLA 2.32: Calculo del Tiempo Estandar en el Proceso de Recepcion de Materia Prima

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA “LANA VIRGEN"

EMPRESA: TEXTILES TABANGO ACTIVIDAD | SIM. |TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 1 Operacién ‘ 4 | SIG. SIGNIFICADO
PROCESO: RECEPCION DE MP. Transporte » 6 TO Tiempo observado
METODO ACTUAL : X Espera . 0 FV | Factor de valoracion
METODO PROPUESTO: mspeccion ([l | o | s Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v . .
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
FECHA: 10/11/2014 Tiempo (sg) 9
SIMBOLO
N° DESCRIPCION DISTANCIA TO. FVvV S TS.
(m) ‘ ’ v (m/sg) (m/s)
1 Descargar _bultos dg lana 14 108 | 023 | 185
virgen o sucia del camién
Pesar y registrar bultos de lana
2 | virgen mediante la utilizacion 1 0,5 1,08 | 0,23 | 0,66
de una balanza
3 Transponar bultos de lana 30 45 108 | 023 | 507
virgen al bodega p
Depositar en una forma r
4 | ordenada bultos de lana virgen 1,4 1,08 | 0,23 | 1,85
en el deposito
TOTAL 4 6 0 0 0 8 10,33

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Recepcion de Materia

Prima, el tiempo de cada unay las distancias. Y un tiempo estandar de 10,33 minutos se

requiere para el procesamiento de 100 libras de lana virgen. (Ver anexo 1)
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TABLA 2.33: Calculo del Tiempo Estandar en el Proceso de Sacudido de Lana

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE SACUDIDO Y APERTURA DE LANA VIRGEN

EMPRESA: TEXTILES TABANGO ACTIVIDAD | SIM. TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 2 Operacién ‘ 14 SIG. SIGNIFICADO
PROCESO: SUMERGIDO EN ACIDO | Transporte » 131 TO Tiempo observado
METODO ACTUAL X Espera - 0 FV | Factor de valoracion
METODO PROPUESTO: Inspeccion - 0 S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v . )
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
TIEMPO
FECHA:10/11/2014 27
(min)

SIMBOLO TO.

< DISTANCIA TS
N° DESCRIPCION FV S
™ DD mV|- (mieo

Transportar bultos de lana virgen

L
0 sucia al area de sacudido 50 56 | 1081021 7.3

Preparar méaquina de sacudido

2 1. : g 0,3 [1,08| 0,21 0,4
maguina picket
3 Cplocar en la maguina lana * 107 | 108 0,21 | 13,08
virgen, para procesar
~N
4 Transportar y almacenar de lana 2 \“ 49 |108] 021 6.4

virgen sacudida al deposito

TOTAL 14 113,11 0 0 0 22 28,10

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Apertura y Sacudido
de lana virgen, el tiempo de cada una y las distancias. Y un tiempo estandar de 28.10

minutos se requiere para el procesamiento de 100 libras de lana virgen. (Ver anexo 2)
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TABLA 2.34: Calculo del tiempo Estandar en el Proceso Lavado de Lana

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE LAVADO DE LANA SUCIA

EMPRESA: TEXTILES TABA. ACTIVIDAD | SIM TS. INTERPRETACION economia
DIAGRAMA: 3 operacion | @) | 1663 ] siG. SIGNIFICADO
PROCESO: LAVADO DE LANA Transporte . 33, TO Tiempo observado
METODO ACTUAL : X Espera - FV Factor de valoracion
METODO PROPUESTO: Inspeccion | S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO | Almacent. | @7 TS Tiempo estandar
FECHA:10/11/2014 TIEMPO (m) 216
DISTANCIA SMBOLO TO TS
N° DESCRIPCION o FV S
™ | @ =P || e (misg)
1 | Encender caldero ’ 6,67 1,08 | 0,20 | 8,64
Abrir la valvula la olla de
2 calentamiento de agua ‘ 020 1,08 | 020 | 026
Colocar agua caliente en los
3 | tanques de desengrasado de 1 0,99 1,08 | 0,20 1,29
lana.
Transportar lana sucia en los )
4 | tanques de desengrasado de 6 9,33 1,08 | 0,20 | 12,09
lana sucia.
Pisar o sumergir la lana en
5| los tanques de 17,77 | 1,08 | 0,20 | 23,03
desengrasado de lana.
Recoger la lana regada de
6 | los tanques mediante una 8,00 1,08 | 0,20 9,79
escoba
Transportar y vaciar el
tanque de lana
7 desengrasada al sitio de 052 1,08 | 0,20 0.67
desmenuzado de lana.
Abrir las valvulas de llenado v
8| de agua de los tanques de 0,05 1,08 | 0,20 | 0,07
lavado de lana.
9 Encender el motor de la 013 108 | 020 | 017
lavadora de lana
Colocar jabon en los tanques
10 de la lavadora de lana. * 0,16 1,08 | 020 | 021
Lavar (Desmenuzar) lana
11 | desengrasada con  una 55,04 | 1,08 | 0,20 | 71,33
bomba a presién de agua.
Colocar lana desmenuzada ‘
12 | en el primer tanque de la 6,99 1,08 | 0,20 | 9,05
lavadora de lana. I
Recoger y escurrir la lana
13 lavada en el primer tanque y 1907 | 1,08 | 020 | 2471
colocar en el segundo
tanque.
Recoger la lana del primer
14 | tanque de la lavadora con el 8,17 1,08 | 0,20 | 10,58
cernidor
Retirar y escurrir la lana
15| enjaguada del segundo 20,00 | 1,08 | 0,20 | 25,92
tanque de la lavadora de lana
16 Recoger la lana del tgnque 338 1,08 | 020 438
de lavadora con el cernidor
17 Transpor_tar la lana lavada en 5 1051 | 1,08 | 020 | 13,63
la escurridora de lana.
TOTAL TIEMPO 166,3 | 33,96 0 0 0 164 216

EI dlagrar‘r\ﬁ indinra lac antiviidadac Aiia en raalizan an al nrarnacA Aa | aviadAa de Iana’ eI
Fuente: TEXTILES TABANGO

tiempo de

Elaborado por: Luciano Perachimba

;e requiere
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para el procesamiento de 100 libras de lana virgen, con un porcentaje de perdida en el

proceso del 52% de la materia prima que ingresa, teniendo una salida de 48 libras de

lana lavada después del proceso.(Ver anexo 3).

TABLA 2.35: Calculo del Tiempo Estandar en el Proceso de Sumergido al Acido.

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE SUMERGIDO EN ACIDO

EMPRESA: TEXTILES TABANGO | ACTIVIDAD | SIM. TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 4 Operacién ‘ 19 SIG. SIGNIFICADO
PROCESO: SUMERGIDO EN Transporte 2,76 TO Tiempo observado
ACIDO
METODO ACTUAL : X Espera - 40 FV Factor de valoracion
METODO PROPUESTO: Inspeccion - 0 S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v : .
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
FECHA: 10/11/2014 TIEMPO 62
(min)
SIMBOLO
o < DISTANCIA TO TS
N DESCRIPCION (m) ‘ » . - v (min) FV ] (mis)
Recoger y Trasportar lana
1 lavada del area de lavado de 20 136 | 108 | 021 178
lana al Area de sumergido en /. ’ ’ ' '
acido 4
> Coloc_ar acido en los tanques 0.8 108 | 021 | 105
de acido
3 Colocar lana en los tanque de ‘ 18 108 | 021 | 235
lana
4 Colocar los tanques de lana 2 0.2 108 | 021 | 026
en los tanques de acido
5 | Sumergir lana en el acido ‘\\ 1,3 1,08 | 0,21 | 1,70
- ——
6 Dejar reposar la lana lavada 3. 327 | 108 | 021 | 42,73
en el acido _A
Levantar los tanques de lana L~
7 | sumergido en acido mediante 2,7 1,08 | 0,21 | 3,53
el motor eléctrico
Colocar los soportes para 4
8 | dejar escurrir ? 82 | 1,08 | 0,21 | 10,72
Retirar de los tanques la lana
° sumergida en acido ( 0.7 | 1.08 10217 091
Llevar lana sumergido en N
10 | acido al depo6sito de lana 2 \. 0,7 1,08 | 0,21 0,91
sumergido en acido
TOTAL 19 2,76 40 0 0 50 66

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Sumergido al Acido,

el tiempo de cada una y las distancias. Y un tiempo estandar de 66 minutos se requiere
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para el procesamiento de 48 libras de lana lavada, con una pérdida en el proceso de 0,5

libras de la materia prima que ingresa, teniendo una salida de 47,5 libras después del

proceso. (Ver anexo 4).

TABLA 2.36: Calculo de Tiempo Estandar en el Procesos de Secado de Lana

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE SECADO DE LANA

EMPRESA: TEXTILES

TABANGO ACTIVIDAD SIM. TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 5 Operacién ‘ 20 SIG. SIGNIFICADO
PROCESO: SECADO DE LANA | Transporte » 18,1 TO Tiempo observado
METODO ACTUAL : X Espera - 0 FV Factor de valoracién
METODO PROPUESTO: Inspeccion - 0 S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v . .
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
FECHA: 10/11/2014 TIEMPO 38
(min)
siMBOLO
A DISTANCIA TO TS.
N° DESCRIPCION ) FV S
o |@ TP v | (i)
Recoger y Trasportar lana
1 lavada del area de lavado 20 506 | 1,08 | 022 7.9
de lana al area de secado
de lana
2 Ter_1der lana lavada en el 502 | 1,08 | 022 78
patio de secado de lana
Voltear la fibra de lana
himeda para secar a
3 |temperatura ambiente(tres 8,90 | 1,08 | 0,22 11,7
veces al dia para que seque
la lana)
4 | Recoger fibra de lana seca 1,55 | 1,08 | 0,22 2,0
Transportar y depositar fibra \
5 | de lana seca al deposito de \. 891 | 1,08 | 0,22 | 11,7
lana seca
TOTAL 20| 18,1 0 0 0 31 41,16

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Carbonizado, el

tiempo de cada unay las distancias. Y un tiempo estandar de 41,16 minutos, se requiere

para el procesamiento de 47,5 libras de fibra de lana, con una pérdida en el proceso de

1,5 libras de la materia prima que ingresa, teniendo una salida de 46 libras de lana seca

después del proceso. (Ver anexo 5)
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TABLA 2.37: Calculo del Tiempo Estandar en el Proceso de Carbonizado de Lana

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE CARBONIZADO

EMPRESA: TEXTILES TABANGO | ACTIVIDAD | SIM. TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 6 Operacién ‘ 2 SIG. SIGNIFICADO
PROCESO: CARBONIZADO DE Transporte 2,22 TO Tiempo observado
LANA
METODO ACTUAL : X Espera - 31,7 FV Factor de valoracién
METODO PROPUESTO: Inspeccién - 0 S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO . .
PERACHIMBA Almacent. v 0 TS Tiempo estandar
FECHA: 10/11/2014 TIEMPO 36
(min)
SIMBOLO
o P DISTANCIA TO. TS
N DESCRIPCION (m) ‘ ' - - v (min) FVvV S m/s)
1 ;I'rasportar a carbonizar la 10 /. 137 | 1,08 | 0,20 18
ana
5 Colocar mat_erial en el tambor 17 1,08 | 0.20 2.2
de la carbonizadora
3 Cerrar  puertas de la ‘\ 0043 | 1,08 | 020 01
carbonizadora y encender -
~
4 | Procesamiento de la maquina ) 26,0 | 1,08 | 0,20 | 33,7
5 Re}lra_r lana carbonizada de la 04 01 108 | 0.20 01
maquina. l
6 | Encostalar y llevar al deposito * 1,8 1,08 | 0,20 2,4
TOTAL TIEMPO 2 2,22 | 31,7 0 0 31 40,22

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Carbonizado, el

tiempo de cada unay las distancias. Y un tiempo estandar de 40,22 minutos, se requiere

para el procesamiento de 46,5 libras de fibra de lana seca, con una pérdida en el proceso

de 1,5 libras de la materia prima que ingresa , teniendo una salida de 44,5 libras de fibra

de lana carbonizada, después del proceso.(ver anexo 6).
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TABLA 2.38: Calculo del Tiempo Estandar en el Proceso de Apertura y Sacudido

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE APERTURA Y SACUDIDO

EMPRESA: TEXTILES TABANGO | ACTIVIDAD | SIM. TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 7 Operacion ‘ 15 SIG. SIGNIFICADO
PROCESO: APERTURA Y .
MEZCLADO Transporte » 2 TO Tiempo observado
METODO ACTUAL : X Espera - 0 FV Factor de valoracién
METODO PROPUESTO: Inspeccién - 0 S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v . }
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
. TIEMPO
FECHA: 10/11/2014 (min) 17,23
SIMBOLO
N DESCRIPCION DISTANCIA ol ey | s | TS
" 0nBDmv " "
1 Encost_alar fibora de lana seca C ) 25 108 | 021 327
carbonizada
o | Pesar _bultos de fibra de lana 0.1 108 | 021 | 015
carbonizada
Transportar bultos de fibra de
3|lana al éarea de apertura y 10 0,2 1,08 | 0,21 | 0,29
sacudido y
4 quoc_ar fiora de lana en la ( 6.9 108 | 021 | 902
méguina de apertura
N
Trasladar lana pasada en la
5 | maquina cerca de la méaquina 2 15 1,08 | 0,21 | 1,97
para nueva pasada yd
7 | Recoger y encosta]ar fibra de 2.4 108 | 021 | 314
lana abierta y sacudida
Transportar al area de tinturado
8 |y almacenar en el deposito de 0,2 1,08 | 0,21 | 0,29
fibra de lana abierta y sacudida
2
TOTAL TIEMPO 15 0 0 14 18,12

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Apertura y Sacudido,

el tiempo de cada una y las distancias. Y un tiempo estandar de 18.12 minutos, se

requiere para el procesamiento de 44,5 libras de fibra de lana carbonizada, con una

pérdida en el proceso de 1 libra de fibra de lana, teniendo una salida de 43,5 libras de

lana para el siguiente proceso. (Ver Anexo 7).
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TABLA 2.39: Calculo del Tiempo Estandar en el Proceso de Tinturado

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE TINTURADO

EMPRESA: TEXTILES TABANGO |ACTIVIDAD |[SIM. |TS.| INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 8 Operacion 34 | siG. | siGNIFIcADO
PROCESO: TINTURADO Transporte 7 | 10 Tiempo
observado
METODO ACTUAL : X Espera 91 | RV Factor de
valoracion
METODO PROPUESTO: Inspeccion 0 S Suplementos

ELABORADO POR: LUCIANO

PERACHIMBA Almacent.

0 TS | Tiempo estandar

FECHA: 10/11/2014 TIEMPO (mi) 132

SIMBOLO

Transportar bultos de lana de
1 |un quintal al é&rea de 5
tinturados

0,6 1,08 0,21 0,85

»- N AR

> Colocar lana para tinturado en

la canastilla de tinturado 7.9 1,08 102111032

3 Llenar el tanque de tintura de

lana con agua 2,1 1,08 0,21 | 2,74

Tomar un recipiente y colocar
4 |agua tibia y colorante, diluir o
mezclar mediante la
utilizacién de una mezcladora

2,6 1,08 0,21 3,40

Abrir la valvula de la cafieria
5 | de calentamiento de vapor de
agua

0,0 1,08 10,21 | 0,03

Poner la anilina o colorante en
6 |[la olla de tinturado de lana
(mediante un balde)

0,1 1,08 10,21 | 0,13

Dispersar o remover el
7 |colorante en la olla de
tinturado de lana

0,6 1,08 0,21 0,78

8 Subir la canastilla llena de

. 1,1 1,08 [0,21| 1,44
lana mediante un tecle

:
[]
v
N° DESCRIPCION D'ST(Q')“C'A ‘
f/
?
%
:
3
!
6\

Transportar y Colocar la 'Y
9 |canastilla llena de lana en la 1 (] 1,0 1,08 10,21 1,29
olla de tinturado /

Sumergir la lana en el
10 | colorante de la olla de
tinturado

4,4 1,08 10,21 | 5,75

Voltear fibra de lana cada 15
11 | minutos durante el lapso de (
2,5 hr) en la olla de tinturado

) 66,0 1,08 | 0,21 | 86,25

\
\/

Levantar la canastilla llena de

12 h
lana mediante un tecle

11 1,08 10,21 | 1,44

Lavar con agua fria la lana
13 | tinturada mediante una

manguera N

A D

24 | 1,08 [021] 314

Dejar escurrir el material
14 | do /. 53 | 1,08 [021] 6,93

15 Bajar la canastilla de tinturado

1,1 1,08 [0,21| 1,44
llena de lana

16 | canastila de tinturado y 3,6 1,08 [ 0,21 | 4,70

colocar en un costal L

’A’
Retirar la lana tinturada de la ‘\

Transportar la lana tinturada )
17 al depésito de lana tinturada 5 o 35 1,08 1021 4,57
TOTAL 34 7 91 0 0| 103 135

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba 104




El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Tinturado, el tiempo

de cada una y las distancias. Y un tiempo estandar de 135 minutos, se requiere para el

procesamiento de 43,5 libras de fibra de lana, con una pérdida en el proceso de 1 libra

de fibra de lana, teniendo una salida de 42,5 libras de fibra de lana tinturada para el

siguiente proceso. (Ver anexo 8)

TABLA 2.40: Calculo del Tiempo Estandar en el Procesos de Apertura y Mezclado

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE APERTURA Y MEZCLADO

EMPRESA: TEXTILES TABANGO ACTIVIDAD |S i TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 9 Operacién 33 | SIG. SIGNIFICADO
AREA: APERTURA Y MEZCLADO )
DE LANA Transporte » 2 TO | Tiempo observado
METODO ACTUAL : X Espera - 0| Fv Factor de
valoracion
METODO PROPUESTO: Inspeccion - 0 S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v . .
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
. TIEMPO
FECHA: 10/11/2014 (min) 35
SIMBOLO
. TS.
N° DESCRIPCION DISTANCIA Ol ey | s S
(m) I (Min) (ms)
Encostalar lana natural o lavado
1 con acido .. 25 ] 1,08 | 0,22 | 3,29
2 | Pesar materia prima (lana seca) *\ 0,1 1,08 | 0,22 | 0,13
3 Llevar materia prima al area de 10 0.2 1,08 | 022 0.26
mezclado de lana ( lana seca) P
; "¢
Colocar lana en la maquina
4 mezcladora de lana \ 6.5 1,08 | 022 1 856
N
Trasladar y amontonar lana N
5 | pasada en la maquina cerca de 2 /. 1,6 1,08 | 0,22 2,11
la maquina para nueva pasada I/
6 Colocar lana en la maquina 6.5 108 | 022 | 856
segunda pasada
7 Dispersar la lana en el area de 23 108 | 022 | 303
mezclado de lana
8 Regar fui sin o ensimaje sobre la ? 13 108 | 022 | 171
lana
Abrir el seguro del conducto de v
9 |la maquina abridora de lana 0,02 | 1,08 | 0,22 | 0,03
hacia el depésito de la carda
Recoger y colocar la lana en la ‘
10 | maquina para ser enviado hacia 6,2 1,08 | 0,22 | 8,17
el depésito de cardado de lana
TOTAL TIEMPO 33 | 2 0 0 0| 27 36

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Apertura y Mezclado,

el tiempo de cada una y las distancias. Y un tiempo estandar de 36 minutos se requiere
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para el procesamiento de 42,5 libras de fibra de lana, con una pérdida en el proceso de

1 libra de fibra de lana, teniendo una salida de 41,5 libras de fibra de lana abierta y

mezclada para el siguiente proceso. (Ver anexo 9)

TABLA 2.41: Calculo del Tiempo Estandar en el Proceso de Cardado

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE CARDADO

EMPRESA: TEXTILES TABANGO | ACTIVIDAD | SIM. TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 10 Operacién ‘ 4 SIG. SIGNIFICADO
PROCESO: CARDADO Transporte » 3 TO Tiempo observado
METODO ACTUAL : X Espera - 89 FV Factor de valoracion
METODO PROPUESTO: Inspeccion - 0 S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v : .
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
FECHA: 10/11/2014 TIEMPO 97
(Min)
SIMBOLO
o - DISTANCIA TO. TS.
N DESCRIPCION (m) ‘ ' - - v (min) FVvV S (m/s)
1 Coloca’r_lana en la cargadora 1 162 | 108 | 021 | 212
automatica y
Colocar palos de mecha en X
2 los brazos de la carda * 197 1,08 1 0211 257
3 | Encender maquina ‘\ 0,16 | 1,08 | 0,21 | 0,21
—
Revisar que no se rompan las TN
4 | puntas de la cinta de mecha }. 72,69 ] 1,08 | 0,21 | 94,99
(proceso de la maquina) ]
5 Retirar los rollos de mecha 099 | 1,08 | 021 1,29
llenos.
Colocar en las estanterias de
6 rollos de mecha llenos. 2 \. 099 | 1,08 1 021 1,29
TOTAL 4 3 89 0 0 78 102.5

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Cardado, el tiempo

de cada unay las distancias. Y un tiempo estandar de 102.5 minutos, se requiere para el

procesamiento de 41,5 libras de fibra de lana abierta y mezclada, con una pérdida en el

proceso de 1 libra de fibra de lana, teniendo una salida de 40,5 libras de cinta de mecha

para el siguiente proceso. (Ver anexo 10)

TABLA 2.42: Célculo del Tiempo Estandar en el Proceso de Hilatura.

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE HILATURA
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EMPRESA: TEXTILES TABANGO ACTIVIDAD | SIM. TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 11 Operacién ‘ 21 SIG SIGNIFICADO
PROCESO: HILATURA Transporte » 8 TO | Tiempo observado
METODO ACTUAL : X Espera - 0 FV | Factor de valoracion
METODO PROPUESTO: Inspeccion - 91 S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v . .
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
FECHA: 10/11/2014 TIEMPO min 121
DISTANCIA SIMBOLO TO0 TS
N° DESCRIPCION ) FV S )
(m) i » - B ' (min) (mis)
1 Transportar rollo de mecha_ y 6 . 13 108 | 020 | 171
colocar en los brazos de la hila P
4
> Recoger las puntas del rollo de '/ 1.9 108 | 020 | 246
mecha :
Pasar la punta de los hilos de ;
3 | mecha por los trompos de la 6,0 1,08 | 0,20 | 7,78
hila |
4 Levantar las aletas o seguros de ‘ 0.3 108 | 020 0.35
las bobinas de hilo de la hila N ' ' ’ '
Transportar y Colocar las \\~
5| bobinas de hilo vacias en la 12 2,7 1,08 | 0,20 | 3,50
maguina
Amarrar la puntas de los rollos
6] de mecha en las bobinas . 52 | 1081020 674
7 Baljar _Ias aletas o seguros de la ‘ 0.3 108 | 020 | 036
maquina. |
8 [ Encender la maquina ‘\ 0,1 1,08 | 0,20 | 0,08
.
Realizar inspecciones y verificar \
que no se rompa las puntas de
9 los hilos de la mecha (proceso 12 } 7241 1,08 | 020 | 93,83
maguina) A
10 Parar la maquina , una vez '// 01 108 | 020 | 008
llenos las bobinas de hilo 1 ' ' ' '
Levantar las aletas o seguros de *
11| las bobinas de hilo de Ia hila , 03 ] 1081020 | 036
12 | Retirar las bobinas de hilo llenas g 2,7 |11,08 | 0,20 | 3,50
Trasportar y depositar las \\
13 | bobinas de hilo llenas en el 5 2,7 1,08 | 0,20 | 3,50
deposito
TOTAL TIEMPO 21 8 0 91 0 96 124

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Hilatura, el tiempo de

cada una y las distancias. Y un tiempo estandar de 124 minutos, se requiere para el

procesamiento de 40,5 libras de cinta de mecha, con una pérdida en el proceso de 0,18

libras de fibra de lana, teniendo una salida de 40,32 libras de hilo de dos cabos terminado

para el siguiente proceso de madejado y empacado. (Ver anexo 11).

TABLA 2.43: Célculo Tiempo Estandar en el Proceso de Madejado y Empacado.

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE MADEJADO Y EMPACADO
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EMPRESA: TEXTILES TABANGO | ACTIVIDAD | SIM. TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 12 Operacién 34 SIG. SIGNIFICADO
PROCESO: MADEJADO Transporte 1 TO Tiempo observado
METODO ACTUAL : X Espera - 16 | Fv | Factor de valoracién
METODO PROPUESTO: Inspeccion - 0,0 S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v ) .
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
FECHA: 10/11/2014 TIEMPO (m) 52
DISTANCIA SIMBOLO TO TS
N DESCRIPCION (m) ‘ » - - v (miﬁ) FV S (m/é)
1 Transportar bobinas de hilo 12 062 | 1,08 |021] 081
llenas
2 | Colocar bobinas de hilo llenas 1,48 | 1,08 [ 0,21 | 1,93
Pasar los hilos por los
3 | pasadores y amarrar en las 3,16 | 1,08 | 0,21 | 4,13
aspas de la manejadora
4 | Encender la maquina 0,03 | 1,08 10,21 | 0,04
5 | Proceso de la maquina \>. 8,16 | 1,08 | 0,21 | 10,66
A’,/
6 | Parar maquina 0,03 | 1,08 0,21 | 0,04
7 | Retirar bobinas de hilo vacias ; 0,53 | 1,08 0,21 | 0,69
Colocar nuevas bobinas de
8 | hilo llenos de hilo en la 1,40 11,08 |0,21 | 1,83
manejadora
Pasar los hilos por los
9 pasadores y amarrar en las 6,19 | 1,08 | 021 | 8,09
madejas que ain no se
terminan
10| E i
ncender la maquina L\ 0,03 | 1,08 0,21 | 0,04
11 | Proceso de la maquina ) 5,25 11,08 ]021| 6,86
,/
12 | Parar maquina 0,03 | 1,08 10,21 | 0,04
13 Ret[rar bobinas de hilos 053 | 108|021 069
vacias
14 | Amarrar madejas terminadas ‘\ 6,03 | 1,08 | 0,21 | 7,88
Retirar madejas terminadas y N
15 | Transporta al depésito de 2 \t 0,55 [ 1,08 0,21 | 0,72
madejas
v
16 | Empacar madejas terminadas 3 .R 8,26 | 1,08 | 0,21 | 10,79
TOTAL TIEMPO 34 1 16 0,0 0 42 55

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

El diagrama indica las actividades que se realizan en el proceso de Madejado y

Empacado, el tiempo de cada una y las distancias. Y un tiempo estandar de 55 minutos,

se requiere para el procesamiento de 40.32 libras de hilo con una pérdida en el proceso

de 0,32 libras, teniendo una salida de 40 libras de hilo

2.10.4 CALCULO DE TIEMPOS DE PROCESOS DE PRODUCCION
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Para el calculo de los tiempos de procesos de produccion de la empresa se analizé cada

uno de ellos, y se determiné el tiempo de cada proceso como se muestra en el siguiente

cuadro.

TABLA 2.44:; Célculo de Tiempo de Procesos de Produccion.

TIEMPOS DE PROCESOS DE PRODUCCION

PROCESO TIEMPO ESTAND. | CANTIDAD DE LB. FI’?RE?’-\IID_UDCECII_?BN
(Minutos/Seg) | PROCESADA (Lb)) | ppqcEsaDA (Lb.)
RECEPCION DE MATERIA PRIMA 100 100
SACUDIDO DE LANA VIRGEN O
SUCIA 100 100
LAVADO DE LANA SUCIA 100 52
SUMERGIDO EN ACIDO 48 47,5
SECADO DE LANA 47,5 46,0
CARBONIZADO 46,5 445
APERTURA Y SACUDIDO 445 43,5
TINTURADO 43,5 42,5
APERTURA Y MEZCLADO 42,5 41,5
CARDADO 415 40,5
HILATURA 40,5 40,32
MADEJA DO Y EMPACADO 40,32 40,00

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

En la tabla se muestra el tiempo estandar de produccién de cada proceso, la cantidad de

fibra de lana procesada, la produccion real de libras procesadas que sale del proceso.

En la tabla se identifica que la estacion mas lenta del sistema de produccion es el proceso

de lavado de lana que el tiempo estandar es de 216 minutos en el procesamiento de 100

libras de lana virgen o sucia, 1o que equivale a 40 libras de hilo o una paca de hilo de

dos cabos procesada al final de la produccion.

2.10.4.1 PROCESO DE PRODUCCION DE HILO
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MACRO PROCESO DE ELABORACION DE HILOS DE LANA
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Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por Luciano Perachimba

CAPITULO Il

ILUSTRACION 24: Calculo de Tiempos de Produccion
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3 DISENO DEL SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS PARA EL AREA DE
PRODUCCION DE HILOS DE LANA OVINA DE DOS CABOS, DEL TALLER
ARTESANAL TEXTILES TABANGO

3.1 DISENO DEL DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO PROPUESTO PARA EL
TALLER ARTESANAL TEXTILES TABANGO

3.1.2 MISION

Somos una empresa textil, dedicada a la produccion y comercializaciéon de hilos de lana
en colores naturales y tinturados que satisfagan las necesidades y expectativas de los
clientes, brindandoles un producto de calidad y un excelente servicio.

3.1.3 VISION

Ser lider en la zona norte del pais en la produccion y comercializacion de hilos de lana
en colores naturales y tinturados, cumpliendo con las normas de calidad establecidas,
siendo respetuosos con el medio ambiente, alcanzando una buena gestion empresarial

y satisfaciendo las necesidades de los clientes.

3.1.4 OBJETIVOS ESTRATEGICOS

e Mejorar continuamente la eficiencia y productividad de la organizacién en un 10%,

mediante la mejora de métodos de produccion.
e Destinar un 5% la utilidad que genera las ventas para promover el desarrollo personal
y profesional de los trabajadores a través de la capacitacion en todas las areas que

involucra la organizacion.

e Satisfacer necesidades y requerimientos de los clientes, mejorando la calidad del

producto.

e Asegurar la calidad del producto final mediante el cumplimiento de normas y

estandares de calidad establecidos.

3.1.5 VALORES CORPORATIVOS
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Los valores han sido planteados y elaborados en un trabajo en conjunto con los

trabajadores de todas las areas de produccion y el personal administrativo de la empresa.

Responsabilidad: Es la capacidad de las personas de comprometerse con su trabajo
y las tareas asignadas, asi como, responder ante las consecuencias de las acciones

que realiza en la empresa.

Compromiso. Es la interaccion y la contribucion de las personas en contribuir hacia

el logro de objetivos de la empresa.
Respeto. Tratar a las demas personas con dignidad y educacion.

Honestidad: Es un principio que valora la franqueza, la busqueda permanente de la
verdad, la capacidad y libertad para expresar lo que se piensa o se siente acerca de

otra persona o de una situacion determinada.

Servicio: brindar atencién oportuna y amable a todos que se encuentran relacionados

con la empresa.

Trabajo en equipo: Es el trabajo mancomunado a la mutua colaboracién de personas

a fin de alcanzar la consecucién de un resultado determinado.

3.1.6 ESTRATEGIAS

Realizar alianzas estratégicas con los proveedores potenciales de materia prima, de

tal manera que garantice calidad y precio.

Realizar planes de capacitacion semestral al personal operativo y administrativo de la

empresa.

Posicionamiento del producto, a través de la creacién de una estrategia de venta o

marketing.

Implementar sistemas informaticos que permita realizar un estricto control vy

seguimiento de la produccién.

Promocionar a los clientes los productos que ofrecemos, mediante la demostracion de

las ventajas del producto.

Promocionar a la empresa y productos que ofrece a través de medios de comunicacién

e internet.

3.1.7 POLITICAS
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e Proveer de producto de calidad a los clientes con el objetivo de satisfacer sus
necesidades y expectativas.

e Prevenir y disminuir riesgos laborales del personal de la organizacion mediante la

dotacion de equipo de proteccion personal y la adecuacion del ambiente de trabajo.

¢ Incentivar la motivacién y participacion, la formacién y el desarrollo de todo el personal

de la organizacion para conseguir el bienestar y éxito de la empresa.

o Realizar evaluaciones periédicas de los proceso de produccién de la organizacion

mediante la realizacion de la mejora continua,

e Prevenir la contaminacién ambiental mediante el mejoramiento de sus actividades

productivas.

3.2 DISENO DEL ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL PROPUESTO PARA EL TALLER
ARTESANAL TEXTILES TABANGO

La elaboracion del organigrama posicional, ayudara al “TALLER ARTESANAL TEXTILES
TABANGO” a identificar a los responsables de cada uno de los procesos, los cuales

deberan velar por el cumplimiento de los indicadores de gestion de sus procesos.

ORGANIGRAMA EXTRUCTURAL DE LA EMPRESA ARTESANAL TEXTILES TABANGO

‘ JUNTA DE ACCIONISTAS ‘

‘ DIRECTORIO ‘

ASESORIA EXTERNA,
‘ JURIDICA, LABORAL TRIBUTARIA

‘ GERENCIA

‘ OF 0

DEPARTAMENTO VO

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

!—‘—\ !—‘—\

‘ VENTAS H MARKETING ‘

DEPARTAMENTO COMERCIAL

‘ TALENTO HUMANO ‘ CONTABILIDAD PRESUPUESTOS

FUENTE: Levantamiento de Informacion Textiles Tabango
ELABORADO POR: Luciano Perachimba

ILUSTRACION 25: Estructura Organizacional del Taller Artesanal Textiles Tabango
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

113



3.3 MAPA DE PROCESOS DEL TALLER ARTESANAL TEXTILES TABANGO
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La elaboracion del mapa de procesos, se disefié de acuerdo a los procesos que realiza
la empresa, e informacion dotada por el propietario de la empresa, este mapa servira
para tener una vision general de los procesos y subprocesos de la empresa ARTESANAL
TEXTILES TABANGO, esté constituido por procesos Gerenciales, Procesos Productivos,
Procesos de Soporte o de Apoyo.

3.3.2 PROCESOS GERENCIALES
Proceso de Planificacion y control
e Proceso de Elaboracion del Presupuesto

Este proceso tiene como responsable al Gerente General del “TALLER ARTESANAL
TEXTILES TABANGO” Ing. Andrés Tabango, y tiene como responsabilidad la

planificacién y organizacion estructural de la empresa.
e Proceso de Planificacion de la Produccion

Este proceso tiene como responsable al Gerente General del “TALLER ARTESANAL
TEXTILES TABANGO” Ing. Andrés Tabango, tiene como responsabilidad planificar la
produccion de la empresa de acuerdo a la demanda.

3.3.3 PROCESOS PRODUCTIVOS O DE REALIZACION

Proceso de compras.

e Proceso de Recepcién de materia prima.

e Proceso de sacudido de lana virgen.

e Proceso de lavado de lana.

e Proceso de sumergido al acido.

e Proceso de secado de lana.

e Proceso de carbonizado de lana.

e Proceso de apertura y sacudido

e Proceso de tinturado de lana.
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Proceso de apertura y mezclado de lana.

Proceso cardado de lana.

Proceso de hilatura.

Proceso de madejado y empacado

Proceso de comercializacion

3.3.4 PROCESOS DE APOYO O SOPORTE

Proceso de Gestion de Talento Humano

Proceso de ventas.

Proceso de venta directa al consumidor final

Proceso de capacitacion.

Proceso de Seleccién y Contratacion.

Proceso de Gestion Financiera

Proceso de Contabilidad.

Proceso de Servicios Bancarios.

Proceso de Gestion Tecnolégica

Proceso de Sistemas.

Proceso de Desarrollo.

Proceso de Marketing.

Proceso de mantenimiento

Proceso de servicio de mantenimiento

Proceso de servicios tecnoldgicos
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3.4 PROCESO DE PRODUCCION DE HILOS DE LANA

3.4.1 DEFINICION DE LOS PROCESOS PARA EL AREA DE PRODUCCION

Los procesos actuales para la elaboraciéon de hilos de lana ovina de dos cabos del Taller

Artesanal Textiles Tabango son los siguientes como se muestra a continuacion:

Recepcion de Materia Prima

Caodigo:
" TEMLESTIBANGD" 3 .
s etieelz | PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA | Version:
. Encloresrauals iruracs (LANA SUCIA O VIRGEN) Fecha:
I W\ Celficedon artesanl NE 53034
Pagina:
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
1. Objetivo: Almacenar bultos de lana sucia en la bodega
2 Alcance: proceso inicia con la recepcién de materia prima bultos de lana sucia, finaliza

con el almacenamiento y entrega a sacudido y apertura de lana virgen

3. Materiales:

Bultos de lana sucia o virgen

4. Herramientas:

Balanza

5. Equipos:

Coche de transporte

6. Métodos:

6.1. Descargar bulto de lana virgen del vehiculo.

6.2. Registrar y pesar bultos de lana virgen.

6.3. Transportar bultos de lana virgen al depésito.

6.4. Colocar de una forma adecuada los bultos de lana virgen

Elaborado por: Luciano Perachimba

Proceso de Sacudido y Apertura

Caodigo:
" TEMETABANGO" —
smspodros izl | PROCESO DE SACUDIDO Y APERTURA | Version:
O LANA SUCIA O VIRGEN :
I W Caifcadon atesan 2 55034 ( ) Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andres
Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
Eliminar impurezas sélidas impregnadas en la materia prima “Lana virgen”
1. Objetivo: ya clasificada a través de un proceso fisico de sacudido, mediante la
utilizacion de una maquina llamada abridora de lana.
El proceso inicia con el ingreso del lote clasificado, a el &rea de sacudido
2 Alcance: de lana, ingresando a la maquina abridora de lana sucia o virgen, finaliza

con la verificacion de los requisitos y entrega al cliente interno “Proceso de
Lavado de Lana Sucia”

3. Materiales:

Lana virgen

4. Herramientas:

5. Equipos:

Maquina picket
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6. Métodos:

6.1. Preparar los bultos de lana a procesar.

6.2. Transportar bultos de lana de la bodega de materia prima al area de sacudido.
6.3. Preparar la maquina de sacudido “maquina picket o diablo abridor”.

6.4. Colocar lana sucia o virgen en la maquina.

6.5. Transportar y Almacenar lana virgen sacudida en el depdsito de lana sacudida.

Elaborado por: Luciano Perachimba

Proceso de Lavado de Lana

Cadigo:
o TETLESTIBANGD .
Somos produtoresde s de zna PROCESO DE LAVADO DE LANA Version:
{ En colores naturales y tinturados LANA SUCIA O VIRGEN .
I W Caificedonartesand e 55034 ( ) Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
o Limpiar y desengrasar la fibra de lana virgen realizando un proceso de
1. Objetivo: lavado fisico quimico mediante el cual se eliminaran elementos adheridos
en la fibra, como tierra, grasa, residuos de estiércol y residuos sélidos.
El proceso inicia con el ingreso del lote de materia prima sacudida a el
2 Alcance: area de lavado de lana sucia, ingresando a la maquina lavadora de lana
' ' sucia, finaliza con la verificacion de los requisitos y la entrega al cliente
interno a sumergido al bafo acido” o secado de lana lavada.
3. Materiales: Lana sacudida, Jabon industrial,
4. Herramientas: Tangues de desengrasado, Cernidor.
5. Equipos: Maquina lavadora de lana.
6. Métodos:

6.1. Encender caldero.

6.2. Abrir la valvula la olla de calentamiento de agua.

6.3. Colocar agua caliente en los tanque de desengrasado de lana.

6.4. Transportar lana sacudida

6.5. Colocar lana el tanque de desengrasa dado de lana pisar y colocar agua adicional
6.6. Recoger lana regada de los tanques de desengrasado mediante una escoba.

6.7. Halar y vaciar los tanques para lavar con la bomba de agua a presiéon (Desmenuzado).
6.8. Abrir las valvulas de llenado de agua de los tanques de lavado de lana.

6.9. Encender el motor de la lavadora de lana.

6.10. Colocar jabén en los tanques de la lavadora de lana.

6.11. Lavar con la bomba de agua a presion la lana desengrasada en agua caliente.
6.12. Colocar en el primer tanque de la lavadora de lana.

6.13. Retirar y escurrir la lana lavada de primer tanque y colocar al segundo tanque a
enjaguar.

6.14. Recoger la lana del tanque de la lavadora con el cernidor.

6.15. Retirar y escurrir la lana enjaguada del segundo tanque de la lavadora de lana.

6.16. Recoger la lana del tanque de lavadora con el cernidor.
6.17. Colocar la lana lavada en la escurridora de lana.
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6.18. Limpiar el area de lavado de lana

Elaborado por: Luciano Perachimba

Proceso de Sumergido al Acido

O TemEsTEMGY

Somas prodhctores de hilos deana
En colores naturales y tinturados
I cofdbnateand nessiss

§

Cédigo:

Version:

:I PROCESO DE SUMERGIDO AL ACIDO
Fecha:

Pagina:

Elaborado por:

Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango

Cargo:

Cargo: Gerente General

1. Objetivo:

Someter a la fibra de lana lavada humeda a un bafio con acido sulfdrico para
suavizar las impurezas solidas impregnadas en la fibra de lana lavada
humedad, para lo cual se utiliza tanques llenos de acido sulfurico.

2. Alcance:

El proceso inicia con la recepcién del lote de fibra de lana himeda, a el area
de sumergido en acido e ingreso a los tanques de acido sulftrico, finaliza con
su respectiva revision de los requisitos para la entrega de fibra de lana humeda
sumergida en acido, al cliente interno a Secado de Lana con sus los respectivos
requisitos.

3. Materiales:

Lana lavada, Acido sulfarico.

4, Herramientas:

Tanques de acido sulfdrico, Tanques de colocar lana lavada.

5. Equipos:

Elevador automatico.

6. Métodos:

6.1.
6.2.
6.3.
6.4.
6.5.
6.6.
6.7.
6.8.
6.9.

Transportar lana lavada del depésito de lana lavada al depdsito de lavado de &cido.
Colocar acido en los tanques de acido.

Colocar lana en el tanque de lana.

Colocar los tanques de lana en los tanques de acido.

Sumergir mediante los pies en el acido.

Dejar reposar en el acido.

Alzar el los tanque de lana con el motor eléctrico.

Colocar los soportes para dejar escurrir.

Vaciar los tanques de material lavado con acido.

6.10. Colocar en el depdésito de lana lavado con &cido.

Elaborado por: Luciano Perachimba

Proceso de Secado de Lana

e

4 )
LI

“TEXTILES TABANGO"
Somas prockctores de hilos delanz
En colores naturales y tinturados
Calificacion artesandl N2 55034

Cédigo:

Version:
PROCESO SECADO DE LANA

Fecha:

Pagina:

Elaborado por:

Perachimba Luciano Revisado por: | Ing. Andrés Tabango

Cargo: Cargo: Gerente General
Secar y Sacudir fibra de lana lavada realizando un proceso manual de
1. Objetivo: secado y sacudido, mediante el cual se elimina el exceso de agua y de

impurezas sélidas que se encuentran impregnadas en la fibra de lana

119




lavada y sumergida al bafio acido, para lo cual se utiliza maquina
secadora.

2. Alcance:

El proceso inicia con la recepcion del lote de fibra de lana himeda o
sumergida al bafio acido a el area de secado de lana e ingresando a los
patios de secado, para que la fibra de lana hUmeda sea expuesta a la
accion del sol y dejar que la accion calorifica de aquel realice el secado,
finaliza con la respectiva revision y entrega a al cliente interno a
Carbonizado de lana” verificando que cumpla todos los requisitos.

3. Materiales:

Lana lavada, Lana sumergida al bafio acido, Lana tinturada

4. Herramientas:

Costales de transporte de lana, escobas.

5. Equipos:

6. Métodos:

6.1.Transportar lana lavada o tinturada o sumergida la acido
6.2. Regar y tender lana en los patios de secado de lana.
6.3. Voltear fibra de lana que se encuentra secando.

6.4. Recoger lana seca

6.5. Transportar lana seca al depdsito de lana seca.

Elaborado por: Luciano Perachimba

Proceso de Carbonizado de Fibra de Lana

i VTEXTILES TABANGO® C()di.g'o:
wmaprasshissle | PROCESO DE CARBONIZADO DE LANA (LANA | Version:
En colores nstursles y tinturados
L c;lm.—aaummr’uvssosa SUMERGIDA LA ACIDO) Fecha:
Pagina:

Elaborado por:

Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango

Cargo:

Cargo: Gerente General

1. Objetivo:

Quemar e eliminar las impurezas vegetales impregnadas en la fibra de
lana seca sumergida al bafio acido mediante un proceso fisico, para lo cual
se utiliza maquina llamada carbonizadora.

2. Alcance:

El proceso inicia con el ingreso del lote de fibra de lana seca sumergida al
bafio acido a el area de carbonizado y el ingreso a la maquina
carbonizadora de lana, finaliza con su respectiva revisién de los requisito
para la entrega al cliente interno a apertura y mezclado, verificando que
cumpla con los requisitos establecidos.

3. Materiales:

Lana seca.

4. Herramientas:

Costales de transporte de lana seca.

5. Equipos:

Magquina carbonizadora de lana.

6. Métodos:

6.1. Transportar lana seca al area de carbonizado.
6.2. Colocar fibra de lana seca en la maquina.

6.3. Encender maquina carbonizadora.

6.4. Retirar lana carbonizada.

6.5. Encostalar lana carbonizada.

6.6. Transportar al depésito lana carbonizada.

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Proceso de Aperturay Sacudido

Cédigo:
s | PROCESO DE APERTURA Y SACUDIDO DE | Version:
R e o b FIBRA DE LANA Fecha:
LU 1) Callficaddn artesanal N8 55034 -
Pagina:
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
Limpiar, Abrir y eliminar impurezas solidas presentes en la fibra de lana
1. Objetivo: carbonizada a través de un proceso fisico mediante la utilizacion de una maquina
abridora de lana “Picket”.
El proceso inicia con el ingreso del lote de fibra de lana seca carbonizada a el area
2 Alcance: de apertura y el ingreso a la maquina de apertura “Piket”, finaliza con su respectiva

revision de los requisitos y la entrega al cliente interno a Tinturado verificando que
cumpla con todos los requisitos establecidos.

3. Materiales:

Lana carbonizada, Ensimaje.

4. Herramientas:

Regadera de Ensimaje.

5. Equipos:

madquina abridora de lana picket

6. Métodos:

6.1. Preparar y pesar fibra de lana a procesar

6.2. Transportar bultos de fibra de lana.

6.3. Preparar maquina.

6.4. Colocar lana en la maquina de apertura y sacudido
6.5. Colocar bultos y pesarlos.

6.6. Transportar al depagsito.

Elaborado por: Luciano Perachimba

Proceso de Tinturado

" TETLESTABNGO
Somos prockactores e hilos delana
En colores naturales y tinturados
Calificacion artesand I 55034

U

Caodigo:

Version:

PROCESO DE TINTURADO DE FIBRA DE LANA Tech
echa:

Pagina:

Elaborado por:

Perachimba Luciano Revisado por: [ Ing. Andrés Tabango

Cargo:

Cargo: Gerente General

1. Objetivo:

Someter a la fibra de lana carbonizada a operaciones de cambio de color
y darle el color necesario a través de un proceso fisico, quimico mediante
la utilizacion de la maquina de tinturado de fibra de lana.

2. Alcance:

El proceso inicia con recepcion del lote de fibra de lana carbonizada
abierta a el area de tinturado e ingresando a la maquina de tinturado de
lana, finaliza con su respectiva revision de los requisitos y la entrega al
cliente interno Apertura y Mezclado verificando que cumpla con todos los
requisitos establecidos.

3. Materiales:

Fibra de lana abierta y sacudida

4. Herramientas:

Tecle elevador, mezclador de anilina,

5. Equipos:

Canastilla de tinturado de lana.

6. Métodos:

6.1. Llevar bultos de lana de un quintal al area de tinturados.
6.2. Colocar lana para tinturado en la canastilla de tinturado
6.3. Llenar el tanque de tintura de lana con agua
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6.4. Tomar un recipiente y colocar agua tibia en le balde del colorante para diluir el colorante.
6.5. Colocar colorante en un recipiente (balde de mezclado de colorante).
6.6. Remover el colorante mediante la mariposa o mezclador

6.10.
6.11.
6.12.
6.13.
6.14.
6.15.
6.16.
6.17.
6.18.
6.19.
6.20.
6.21.
6.22.

6.7. Abrir la valvula de la cafieria de calentamiento de vapor de agua.

6.8. Poner la anilina o colorante en la olla de tinturado de lana.

6.9. Dispersar o remover el colorante en la olla de tinturado de lana.

Subir la canastilla llena de lana mediante un tecle.

Colocar la canastilla llena de lana en la olla de tinturado mediante el tecle
Sumergir la lana en el colorante de la olla de tinturado.

sumergir la lana en el colorante mediante un palo

Proceso de la maquina.

Virar la lana que se encuentra tinturando.

Cerrar la valvula de la cafieria de vapor

Alzar la canastilla llena de lana mediante un tecle

Lavar con agua fria la lana tinturada mediante una manguera.

Dejar escurrir el material tinturado.

Bajar la canastilla de tinturada llena de lana mediante el tecle.

Retirar la lana tinturada de la canastilla de tinturado y colocar en un costal.
Llevar la lana tinturada al depdésito de lana tinturada

Elaborado por: Luciano Perachimba

Proceso de Aperturay Mezclado

"

o 'TENTILES TABANGO"
Somas prodhuctores da hilos dalana

| Encolores natursles y tinturaces

I Clifcdonanan Nessos

Caodigo:

PROCESO DE APERTURA Y MEZCLADO DE | Version:
FIBRA DE LANA. Fecha:

Pagina:

Elaborado por:

Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango

Cargo:

Cargo: Gerente General

1. Objetivo:

Abrir y mezclar fibra de lana natural o tinturada con otro color de lana
tinturada de una forma homogénea para la obtencion de distintos colores
naturales, mediante un proceso fisico, y la utilizaciébn de una maquina
llamada mezcladora o picket.

2. Alcance:

El proceso inicia con la recepcién del lote de fibra de lana tinturada o lana
carbonizada sin tinturar, a el area de apertura y mezclado e ingresando a
la méaquina de mezcladora “Picket”. Finaliza con su respectiva revision de
los requisitos y la entrega al cliente interno a “cardado de fibra de lana”,
verificando que cumpla con los requisitos.

3. Materiales:

Fibra de lana tinturada, Fibra de lana sin tinturar, Ensimaje.

4. Herramientas:

Regadera de Ensimaje, escobas.

5. Equipos:

Maquina mezcladora picket.

6. Métodos:

6.2.
6.3.
6.4.

6.6.
6.7.
6.8.
6.9.

6.1. Encostalar lana natural o lavado con acido

Pesar materia prima (lana seca).

Llevar materia prima al area de mezclado de lana (lana seca).

Colocar lana en la maquina mezcladora de lana.

6.5. Trasladar y amontonar lana pasada en la maquina cerca de la maquina para nueva pasada.
Colocar lana en la maquina segunda pasada

Dispersar la lana en el area de mezclado de lana.

Regar fui sin o ensilaje sobre la lana.

Abrir el seguro del conducto de la maquina abridora de lana hacia el depdsito de la carda.
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| 6.10. Recoger y colocar la lana en la maquina para ser enviado hacia el deposito de cardado de lana.

Elaborado por: Luciano Perachimba

Proceso de Cardado de Fibra de Lana

Cadigo:
% “TEXTILES TABANGO" .
Someas productores da hlos de lana PROCESO DE CARDADO DE VerSIOn'
q Er:<t:|tftz:ndml.eutinl.mdm FIBRA DE LANA Fecha:
LU Callficacddn artesanal N© 55034
Pagina:
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: | Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
Separar las fibras de lana individuales para integrarlas en posicion casi
paralela eliminando impurezas vegetales aln existentes en la fibra de lana,
1. Objetivo: y produciendo una capa fina de fibra uniforme para posteriormente unirla
formando una sola mecha cardada, a través de un proceso mecanico,
mediante la utilizacion de una maquina carda mechera.
El proceso inicia con la recepcion de lote de fibra de lana tinturada o
mezclada de diferentes colores naturales a el area de cardado e
2. Alcance: ingresando a la maquina cardadora mechara y finaliza con su respectiva

revision de los requisitos y la entrega al cliente interno a hilatura,
verificando que cumpla con los requisitos.

3. Materiales:

Fibra de lana mezclada, fibra de lana tinturada.

4, Herramientas:

Palos de mecha.

5. Equipos:

Maquina carda.

6. Métodos:

6.1. Colocar lana en la cargadora automética.

6.2. Colocar palos de mecha en los brazos de la carda.
6.3. Encender méaquina.

6.4. Procedimiento de la maquina.

6.5. Retirar los rollos de mecha llenos.

6.6. Colocar en las estanterias de rollos de mecha llenos.

Proceso de Hilatura

Elaborado por: Luciano Perachimba

Céodigo:
W TOTLESTABMNGO Version-:
et PROCESO DE HILATURA —
I I Cllicdenasan Nessose Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: [ Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
Someter a la cinta de mecha a una torsion requerida transformandole a
1. Objetivo: hilos homogéneos y resistentes necesariamente para procesos

posteriores, atreves de un proceso fisico de hilatura, mediante la
utilizacion de una maquina de hilatura.
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2. Alcance:

El proceso inicia con la recepcion del lote de fibra de mecha a el Area de
Hilatura e, ingresando a la los soportes de la maquina de hilatura, finaliza
con su respectiva revision de los requisitos, y la entrega al cliente interno
a Madejado de hilo de lana, verificando que cumpla con los requisitos
establecidos por el mismo

3. Materiales:

Cinta de mecha de fibra de lana.

4. Herramientas:

Bobinas de hilo.

5. Equipos:

Maquina de hilatura.

6. Métodos:

6.2.
6.3.
6.4.
6.5.

6.7.

6.1. Transportar rollo de mecha y colocar en los brazos de la hila
Recoger las puntas del rollo de mecha.

Pasar la punta de los hilos de mecha por los trompos de la hila.
Levantar las aletas o seguros de las bobinas de hilo de la hila
Colocar las bobinas de hilo vacias en la maquina.

6.6. Amarrar las puntas de los rollos de mecha en las bobinas.

Bajar las aletas o seguros de la maquina.

6.8.

Encender la maquina.

6.9.

Realizar inspecciones y verificar gue no se rompa las puntas de los hilos de la mecha.

6.10. Parar la maquina, una vez llenos las bobinas de hilo.

6.11. Levantar las aletas o seguros de las bobinas de hilo de Ia hila
6.12. Retirar las bobinas de hilo llenas en un costal.

6.13. Retirar y llevar las bobinas de hilo llenas al depdsito de hilos

Elaborado por: Luciano Perachimba

Proceso de Madejado y Empacado.

Caodigo:
i "TEXTILES TABANGO" -
Somas prodactores da hlos da lara PROCESO DE MADEJADO Y |Version:
En colores natursles y tinturacos
[\ ,'. Qlliuaormmn;‘ﬂssosu EMPACADO Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
Transformacion de conos o bobinas de hilo de lana retorcido a madejas cruzadas,
1. Objetivo: para con gs_ta formar _roIIos o] mgdejas de hi!o d.e, lana retorcido a t_ravés de un
) ) proceso fisico madejado, mediante la utilizacion de una maquina llamada
Madejeros.
El proceso inicia con la recepcion del lote de hilo retorcido o conos o bobinas de
hilo a el Area de Madejado e ingresando a la maquina madejadora de lana hilo,
2. Alcance: finaliza con la respectiva revision de los requisitos y la entrega al cliente interno a

el Proceso de Empacado, verificando que cumpla los requisitos establecidos por
el mismo.

3. Materiales:

Hilo de lana de dos cabos.

4. Herramientas:

5. Equipos:

Maquina madejadora.

6. Métodos:

6.2.
6.3.
6.4.
6.5.
6.6.
6.7.
6.8.
6.9.

Parar maquina.

6.1. Transportar bobinas de hilo llenas.

Colocar bobinas de hilo llenas.

Pasar los hilos por los pasadores y amarrar en las aspas de la manejadora.
Encender la maquina.

Proceso de la maquina.

Retirar bobinas de hilo vacias.
Colocar nuevas bobinas de hilo llenos de hilo en la manejadora.
Pasar los hilos por los pasadores y amarrar en las madejas que adn no se terminan.
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6.10. Encender la maquina.

6.11. Proceso de la maquina.

6.12. Parar maquina.

6.13. Retirar bobinas de hilos vacias.

6.14. Amarrar madejas terminadas.

6.15. Retirar madejas terminadas y colocar en el depdsito de madejas.
6.16. Empacar madejas terminadas

Elaborado por: Luciano Perachimba

3.5 DISENO DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION

3.5.1 DOCUMENTACION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE HILOS DE
LANA DE DOS CABOS DEL TALLER ARTESANAL DE TEXTILES TABANGO

Para el proceso de produccién de hilos de lana ovina de dos cabos de Textiles Tabango
se propuso un manual de procesos para los procesos claves de la empresa, en donde se

establece métodos propuestos para el mejoramiento de continuo de la empresa.

El manual de procesos esta enfocado en establecer y normalizar procesos y actividades,
en donde se describe, objetivo, alcance, responsabilidades, politicas controles,
caracterizacion de procesos, descripcion de procesos, descripcion de actividades,
diagramas de flujo de procesos, indicadores de desempefio y documentos de control, con
el objetivo de garantizar la calidad del producto, y asegurar la satisfaccion de cliente

interno y externo. (Ver anexo 13).
3.6 CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION

El documento de caracterizacion de procesos describe las caracteristicas generales del
proceso. El objetivo de la caracterizacion de proceso es asegurar la mejora continua de

la organizacion.

En la caracterizacion de los procesos se muestra las variables que afectan directamente
al proceso, podemos ver las responsables del proceso, objetivo, alcance, controles,
proveedor, entradas y salidas, proceso, salida, cliente, recursos, politicas de operacion,

indicadores a continuacién podemos ver la caracterizacién del Proceso de Produccion.
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TABLA 3.1: Caracterizacion del Proceso de Produccion de Hilo de Lana de dos cabos.

TEXTILES TABANGO CODIGO:
O T VERSION:
Somas productores oe hlos defana
| Encolores returalesytivurados VIGENCIA :
W W Caficadonateand e 034 .
HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS PAGINA:
PROCESO: PROCESOS PRODUCTIVOS O DE REALIZACION
SUBPROCESO: ELABORACION DE HILOS DE LANA DE DOS CABOS
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA
ERiETVE: Desarrollar y producir hilos de fibra de lana de dos cabos de calidad, buscando obtener la satisfaccion del cliente, a través de la mejora de sus procesos de produccion y
’ comercializacion.
ALCANCE: El proceso se considera desde la planificacion de la produccion, hasta el almacenado de producto terminado.
PROVEEDOR ENTRADAS REQUISITO SALIDA CLIENTE REQUISITO
Cliente Requisitos del Cliente Tiempo de entrega, Calidad de Satisfaccion del cliente y
producto, Precio, Calidad de Servicio. cliente (consumidor final) Forma presentacion
Produccion Programa de produccion Tiempo de entrega del pedido Materia prima . ) )
Produccién Precio, Cantidad
Compras Ordenes de compra Tiempo de entrega, Calidad de Chetk list, Distribuidores Precio, Utilidad,

producto, Fondos disponibles

recepcion de
materia prima

Calidad

Proveedores de
lana

Calidad seguln especificaciones, peso y
cantidad

Materia prima

Control usos,
control stock

Produccién

Especificaciones
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Proveedores de Insumos y materiales Caracteristicas de recursos , segun Desperdicio de Clasificacién segun el
quimicos, necesidades de produccion Insumos Recicladores tipo de desecho

mantenimiento.

RECURSOS DOCUMENTOS
= - REQUISITOS POR CUMPLIR
TALENTO HUMANO | FISICOS /TECNOLOGICOS ASOCIADOS
Lideres del proceso | Capacitacion LEGALES : Reglamento interno,
Operadores Mantenimiento DE LA NORMA: Manual de
procedimientos, Normas
DE LA
. INEN
Secretarias COMUNIDAD:
AMBIENTE DE
POLITICA OPERACIONAL INDICADORES DE GESTION RIESGO TRABAJO

EFICIENCIA: Porcentaje de pedidos de entrega, Porcentaje de
productos innovados

EFICIENCIA: Cobertura de proceso de produccion, nivel de
eficiencia de MO
PRODUCTIVIDAD: Nivel de productividad MO en el proceso

ELABORO REVISO APROBO

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

La hoja de caracterizacion del proceso de produccién de hilos de lana nos define, el responsable del proceso, objetivo, alcance, controles,
proveedores, entradas, proceso, salidas, cliente interno, recursos, politicas de operacion, indicadores del proceso, documentacién de soporte,

de todo el proceso de produccion de taller artesanal textiles Tabango.
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3.7 ANALISIS DE DATOS Y MEJORAS EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION,
CRITICOS IDENTIFICADOS

3.7.1 IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS CRITICOS DE PRODUCCION DE HILO
DE LANA DE DOS CABOS

En base al levantamiento y andlisis de informacion realizado de los procesos de
produccion, mediante la identificaciébn de las actividades, entradas, salidas de los
procesos, en el capitulo “II”, se procedié a realizar una comparacion de cada uno de los
procesos a través de la realizacion de diagramas de flujo de la situacién actual y
calculando el tiempo de ciclo de los procesos de produccidn, con el fin de determinar los
procesos criticos. Los procesos criticos se identifico de acuerdo al tiempo observado de
cada proceso, que para lo cual se determiné el tiempo de ciclo mas lento el cual determina
el tiempo de ciclo que abarca de toda la linea del sistema de produccion, como es el Area

de Lavado de Lana Sucia e Hilatura.

El propésito es realizar el analisis de las actividades de los procesos criticos identificados
con el fin de disefiar acciones correctivas, preventivas y de mejora, para poder medir la
productividad actual y mejorada de los procesos de produccién, una vez que se hayan
realizado las mejoras correspondientes en los procesos criticos.

Después de haber determinado los procesos criticos, se pudo plantear la propuesta de

mejora en los procesos criticos identificados.
3.7.2 ACCION DE MEJORA EN EL PROCESO DE LAVADO DE LANA SUCIA

Analizando el proceso de lavado de lana se pudo identificar mediante una observacion
directa a la empresa que existe una baja productividad en el proceso de lavado de lana.

Los problemas que genera baja productividad son las siguientes:

e Los trabajadores del area de lavado de lana sucia no pueden realizar de una forma
adecuada las tareas del proceso de lavado de lana, por el motivo de que no cuentan con
equipos necesario para el transporte de lana sucia picada por lo que el tiempo de
transporte de materia prima (lana sucia) es alto, causando de esta manera una

productividad baja en el area y en la empresa.

e El hecho de que un trabajador no cuente con los equipos necesarios para el
transporte lana lavada, podria ocasionar problemas ergondémicos, uno de estos

problemas ergonémicos debido al exceso de fuerza que realiza al momento de
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transportar lana lavada en costales sobre la espalda seria lesion de la espalda o
enfermedades profesionales.

Lo comun de los anteriores aspectos es que generan mas costos, menos ingresos por
insatisfacciones y por lo tanto no se puede competir ni en costo, calidad o tiempo de
entrega. Una forma de prevenir el problema podemos ver en el Andlisis de Resultados
Finales.

3.7.2.1 IDENTIFICACION DE CAUSAS Y MEJORA DE UN PROBLEMA MEDIANTE
LA UTILIZACION DE LA HERRAMIENTA ISHIKAWA

Con la finalidad de tener una apreciacion preliminar de las situacion de la empresa se ha
elaborado el diagrama de causa efecto, en el cual se ubican graficamente las principales
causas de la probleméatica empresarial que dan como efecto el principal problema de la

empresa que demora en la toma de decisiones y disminucién de utilidades.

MATERIAL

Lana virgen no es de calidad

PERSONAL

Falta de capacitacion

No existe coches de transporte de materia

No existe EPP adecuado Lana virgen no clasfficada

} i Falta de motivacion
Equipos y hemamientas no adecuadas i
Trasporte de material no adecuado

Maquina lavadora de lana no adecuada

>IBAJA PRODUCTIVIDAD

Condiciones no adecuadas Transporte de material no adecuado

No existeindicadores de gestion establecido Desordenamiento de material Movimientos repeitvos

) ) Movimientos no adecuados
Ambiente de trabajo no adecuado

MEDICIONES

ENTORNO DE TRABAJO

METODO

ILUSTRACION 26: Diagrama Causa Efecto, Variacion de Rendimiento, Area de Lavado de Lana.
Fuente: TEXTILES TABANGO
Elaborado por: Luciano Perachimba

Realizando el analisis del diagrama causa efecto en relacion a la baja productividad del
proceso de lavado de lana sucia, se pudo determinar que la baja productividad se debe
a la falta de un coche de carga para el transporte de lana sacudida al area de lavado, por
lo que genera mayor tiempo de produccion y por ende una baja productividad de la de la

organizacion.
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Se pudo identificar de esta manera que el problema es la falta de un equipo de transporte
de lana.

3.7.2.2 ANALISIS DE OPERACIONES DEL PROCESO DE LAVADO DE LANA

El objetivo del andlisis de operaciones se basa en realiza una observacion de los
elementos productivos de un proceso o0 actividad, para de esta manera determinar
actividades que no agregan valor e eliminarlos, reducir tiempo de ciclo de produccion, y

por ende incrementar productividad de la organizacion.
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TABLA 3.2: Andlisis de Operaciones del Proceso de Lavado de Lana

LISTA DE VERIFICACION PARA EL ANALISIS DE OPERACIONES

FECHA: 06/12/2014 DEPARTAMENTO: LAVADO DE LANA

MOLDE:

MATRIZ: TIEMPO

DESCRIPCION DE LA PIEZA: HILO DE LANA DE DOS CABOS
OPERACION: PROCESO DE LAVADO DE LANA VIRGEN

DIBUJO: 1

ESTILO: NC

OPERARIO: LAVADOR

SUBPROCESO: LAVADO DE LANA

ARTICULO: HILO DE DOS CABOS

DETERMINAR Y DESCRIBIR

DETALLES DEL ANALISIS

1.

PROPOSITO DE LA OPERACION.

Limpiar y desengrasar la fibra de lana virgen realizando un proceso de lavado fisico quimico mediante el cual se
eliminaran elementos adheridos en la fibra, como tierra, grasa, residuos de estiércol y residuos sélidos

¢Es posible mejorar resultados de otra manera?

Se puede mejorar los resultados aplicando nuevos métodos de trabajo y
eliminando tiempos gue no generan valor

2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS OPERACIONES REALIZADAS EN LA PARTE

N° DESCRIPCION Ei_Téo‘:é%?ODE DEPART.

1. Encender caldero Area tinturado

2. Colocar agua caliente en los tanques de desengrasado de lana. Area lavado lana

3. Transportar lana sacudida en los tanques de desengrasado de lana sucia. Area Sacudido

4. Pisar o sumergir la lana en los tanques de desengrasado de lana. Area lavado lana

5. Recoger la lana regada de los tanques mediante una escoba Area lavado lana

6. Transportar y vaciar el tanque de lana desengrasada al sitio de desmenuzado Area lavado lana %
7. Abrir las valvulas de llenado de agua de los tanques de lavado de lana. érea lavado lana 8
8. Encender el motor de la lavadora de lana Area lavado lana g
9. Colocar jabén en los tanques de la lavadora de lana. Area lavado lana Q
10. Lavar (Desmenuzar) lana desengrasada con una bomba a presién de agua Area lavado lana 2
11. Colocar lana desmenuzada en el primer tanque de la lavadora de lana. Area lavado lana

12. Recoger, escurrir la lana lavada en el primer tanque y colocar en el segundo Area lavado lana

13. Recoger la lana del primer tanque de la lavadora con el cernidor Area lavado lana

14. Retirar y escurrir la lana enjaguada del segundo tanque de la lavadora de lana Area lavado lana

15. Recoger la lana del tanque de lavadora con el cernidor Area lavado lana

16. Transportar la lana lavada en la escurridora de lana. Area lavado lana

¢La operacién que esta analizando puede eliminar?

Se puede reducir el tiempo de transporte mediante la implementacion de un
coche

Se puede eliminar la actividad

Se puede combinar con otra actividad
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3. REQUISITOS DE INSPECCION

a) De operaciones anteriores.

La materia prima "lana virgen" debe ser entregado por el proceso de sacudido y apertura de lana que cumpla
con los requisitos establecidos por el proceso de lavado de lana, eliminando los residuos sélidos impregnados en
la lana virgen.

b) De esta operacion.

Limpiar y desengrasar la fibra de lana virgen realizando un proceso de lavado fisico quimico mediante el cual se
eliminaran elementos adheridos en la fibra, como tierra, grasa, residuos de estiércol y residuos sélidos.

c) De la operacidn siguiente.

Debe revisar y verificar si la lana lavado cumple con los requisitos establecidos por la misma

¢Son necesarias las tolerancias, las holguras, el terminado y otros
requisitos?

Son necesarias que la materia prima procesada cumpla con los requisitos
establecidos por los procesos siguientes, con el proposito de obtener producto
de calidad

¢Demasiados costosos?

No

¢Adecuada para el objetivo?

son adecuadas para cumplir las metas establecidas por el proceso

4. MATERIAL

Lana Virgen o sucia

Debe considerarse el tamafio, el adecuado para el uso y otras
condiciones.

Debe considerarse un ambiente adecuadas para el aimacenamiento de
materia prima

¢Puede usarse material de menor costo?

la materia prima "lana virgen" es el adecuado

5. MANEJO DE MATERIAL

a) Transportado por: Trabajador sin la utilizacién de ningun tipo de transporte

¢Deberia utilizarse grua, transportador por gravedad, coches o vehiculos
especiales?

Se debe utilizar un coche de transporte de lana virgen para lavar con una
capacidad de 50 libras

b) Retirado por: Trabajador del area de lavado de lana

Considere la distribucion de planta con respecto a la distancia
desplazada

c) Manejado en la estacion de trabajo por: Trabajador de area de lavado

Segun el desplazamiento que se realiza en el proceso productivo, no se puede
cambiar la distribucion del area de lavado de lana por el motivo del tamafio y
construccion de la maquinaria de lavado de lana.

6. PREPARACION

El proceso inicia con el transporte y colocacion de lana sacudida y abierta en los tanques de desengrasado de la lana,

posteriormente para colocar agua caliente en os tanques de desengrasado de lana, una vez que se encuentre

¢Cémo se aseguran los diagramas y las herramientas?

¢Puede mejorarse la distribucion?

si se puede mejorar la distribucion del area de lavado de lana
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desengrasado de proceder a transportar y colocar lana desengrasada en el espacio de desmenuzado en donde

mediante la utilizacién de una bomba de agua se procede a desmenuzar la fibra de lana desengrasada, una vez

Ajuste de maquina

desmenuzada la fibra de lana se procede al colocar en los tanques de lavado de lana y dejar en la maquina lavadora
por un tiempo determinado para posteriormente retirar y escurrir y colocar en el siguiente tanque de la lavadora de

lana , para posteriormente proceder a retirar y escurrir y colocar en el depésito de lana humedad.

a) Herramienta

De acuerdo a las actividades que se realiza en el proceso de lavado de lana las herramientas y equipos que se utiliza
son las siguientes: maquina lavadora de lana, olla de calentamiento de agua, tanques de desengrasado de lana,

bomba de agua para desmenuzar la fibra de lana, caldero de vapor, recogedor o cernidor de lana.

Sugerencias:

Se debe realizar el respectivo mantenimiento del motor de la maqguina
lavadora de lana y de los tanques, también se debe realizar mantenimiento del
la olla de calentamiento de agua y también la bomba de agua.

Herramientas

Maquina lavadora de lana, olla de calentamiento de agua, tanques de
desengrasado de lana, bomba de agua para desmenuzar la fibra de lana,
caldero de vapor, recogedor o cernidor de lana.

¢Herramientas son las adecuadas?

algunas son adecuadas

7. CONSIDERE LAS SIGUIENTES POSIBILIDADES

. Instalar equipos o aparatos eléctricos

. Implementar coches de transporte de materia prima

. Mejorar los espacios fisicos del area de lavado de lana

. Mejorar los métodos de produccion del area de lavado de lana

. Mejorar las condiciones del ambiente de trabajo del area de lavado de lana

o A W N N PP

. Incentivar a los trabajadores

ACCION RECOMENDADA

Equipos que ayude al lavado de lana

Implementar un Coche de transporte de lana sacudida

Colocar de una mejor manera los equipos y materiales que se utiliza en el area
Eliminar o mejorar actividades

Mejorar las condiciones del area, como: pisos resbalosos, paredes, y otros.

Incentivar econémica a los trabajadores por el rendimiento.

7. Capacitar al personal

Capacitar todo el personal para un adecuado lavado de lana.

8. Proveer de adecuados equipo de proteccion personal

Otorgar EPP al trabajador del area

8. CONDICIONES DE TRABAJO. Luz Regular
En el area de lavado de lana las condiciones no son las mejores, por el piso que se encuentra resbaloso, Calefaccion Regular
Ventilacién, gases Regular
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Bebedores Mala
Cuartos de aseo Mala
Aspectos de seguridad Regular

a) Otras condiciones

9. METODO

Distribucion del area de trabajo

METODO ACTUAL
DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL AREA DE LAYADO DE LANA SUCIA

AREADELAVADODELANA

TASZOES I LAVAZO 06 L e

CNY_Y

Teoe: e,

e

~

AFREA DE SACUDIDO ¥ APERTURA

T e o

Mala"

"Mala"

"Mala"

Inclinada, De pie

No

Colocacion de herramientas
Colocacion de material
Colocacion de suministros
Postura para trabajar

¢El método cumple con las leyes de la economia de movimiento?

¢ Se utiliza clases méas bajas de movimiento?
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METODO PROPUESTO

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL AREA DE LAYADO PROPUESTO

APEZ DE SACUDIDO v ZFERTURZ

ARPEADELLVADO DEL2NZ

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

En el cuadro de andlisis de operaciones del proceso de lavado de lana virgen se pudo identificar varios factores que afectan a la productividad
del area y por ende afectando a la productividad del taller artesanal textiles Tabango. Se pudo identificar que el factor que afecta la productividad

fue la falta de un coche de carga que se requiere para el transporte de lana virgen del Area de sacudido al Area de lavado de lana sucia, por lo
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gue la falta de un coche de transporte genera mayor repeticién y desplazamiento a los trabajadores del &rea generando tiempo improductivo y
por ende reduccion en la productividad.
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3.7.2.3 MEJORA EN LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE LANA SACUDIDA

Luego del analisis de la actividad de transporte de lana sucia que es parte del proceso de
lavado de lana, se identific6 que el indicador de rendimiento es bajo, esto debido a la
distancia considerable que existente entre el depdsito de lana sucia sacudida que y el Area
de lavado de lana, también debido a que no cuenta con un medio de transporte de lana por
lo que dificulta el transporte y aumenta el tiempo de la actividad afectando de esta manera
al rendimiento del proceso de lavado de lana. Se identificé el tiempo del trabajador que
tiene que desplazarse una distancia considerable sin un equipo de transporte al momento
de transportar lana sacudida, Por esta razén la distancia recorrida, la no utilizacién de
equipos de transporte, y lo movimientos repetitivos que realiza el trabajador afecta

directamente al bajo rendimiento, causando por lo tanto baja productividad.

Transporte de lana virgen sacudida al area de lavado de lana

TRANSPORTE DE LANA VIRGEN SACUDIDA AL AREA DE LAVADO

ILUSTRACION 27: Fotografias, Actividad de transporte de lana sacudida

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba
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3.7.2.3.1 MUESTREO DE DESPLAZAMIENTO DEL TRABAJADOR DEL AREA DE
LAVADO DE LANA EN EL MOMENTO DE TRANSPORTAR LANA SACUDIDA

Muestreo de desplazamiento del trabajador del &rea de lavado de lana sucia al momento
de trasportar lana virgen sucia sacudida desde el Area de sacudido de lana al area de
lavado de lana.

El trabajador del Area de lavado de lana sucia se desplaza en 7 metros durante el proceso
de transporte de lana sucia picada y sacudida al Area de lavado de lana sucia desde el
Area de sacudido sin ningtin implemento de transporte de lana sucia, por lo que genera
movimientos repetitivos para llenar un tanque de 50 libras con un numero de 7 repeticiones

gue necesita el trabajador para llenar el tanque de 50 libras.

Para el calculo de tiempo de la actividad de transporte de lana sacudida, sin la utilizacion

de un coche, se levanto6 los siguientes datos.
Muestreo del tiempo de desplazamiento del trabajador Optimista

TABLA 3.3: Muestreo de tiempo de desplazamiento de la actividad de transporte de lana.

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 7 METROS DE TRABAJADOR DEL AREA DE LAVADO
DE LANA DURANTE LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE LANA PICADA SACUDIDA "SIN
COCHE DE TRANSPORTE"

. NUMERO DE OBSERVACIONES TIEMPO | NUMERO DE OBSERVACIONES TIEMPO
NUMERO DE DE DESPLAZAMIENTO DEL DE DESPLAZAMIENTO DEL
DESPLAZAMIENTOS EN TRABAJADOR AL MOMENTO DE IR A TRABAJADOR AL MOMENTO DE
UNA PARADA O TRANSPORTAR LANA SACUDIDA TRANSPORTAR LANA SACUDIDA
REPETICIONES
(Seg.) (Seg.)
1 12,28 18,52
2 13,32 19,57
3 12,14 18,45
4 12,56 20,58
5 13,53 19,43
6 12,34 19,52
7 13,45 20,22
TIEMPO TOTAL 89,62 136,29
TIEMPO PROMEDIO 12,80 19,47

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se obtuvo mediante muestreo un tiempo promedio de 12,80 segundos y 19,47 segundos
en una repeticion que realiza el trabajador al momento de transportar lana sacudida para
lo cual requiere realizar siete repeticiones para el transportar 50 libras de lana sucia

sacudida.
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TABLA 3.4: Tiempo de desplazamiento de la actividad de transporte de lana

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 7 METROS DEL TRABAJADOR DE AREA DE LAVADO
DE LANA DURANTE LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE LANA SACUDIDA "SIN LA
UTILIZACION DE UN COCHE DE TRANSPORTE"

. TIEMPO DE TIEMPO
e B2 [ple DESPLAZAMIENTO | TIEMPO TOTAL Il =
DE DESPLAZAMIENTO . TOTAL
DEL TRABAJADOR DE NUMERO DE CADA
DESPLAZA | DEL TRABAJADOR AL EN
AL MOMENTO DE | DESPLAZAMIEN DE PARADA
MIENTOS | MOMENTO DE IR A CADA
TRANSPORTAR TOENUNA | PARADAS DE 50
ENUNA | TRANSPORTARLANA | [iONSRORTs | fO BRERr PARADA | DES50
PARADA SACUDIDA (Seg.) 9. (Seg.) F
(Seg.) (Min.)
1 12,80 19,47 225,01 1 225,91 3,77
2 12,80 19,47 225,01 1 225,01 3,77
3 12,80 19,47 225,01 1 225,91 3,77
4 12,80 19,47 225,01 1 225,01 3,77
5 12,80 19,47 225,91 1 225,91 3,77
6 12,80 19,47 225,01 1 225,91 3,77
7 12,80 19,47
TIEMPO
TOTAL 89,62 136,29 1355,46 6,00 135546 | 22,59

Fuente: TEXTILES TABANGO
Elaborado por: Luciano Perachimba
Mediante el calculo realizado se obtuvo un tiempo de 89,62 segundos y 136,29 segundos
en siete repeticiones que realiza el trabajador para transportar 50 libras de lana sacudida

0 una parada sin la utilizacién de un coche.

Muestreo del tiempo de desplazamiento del trabajador Normal

TABLA 3.5: Muestreo del tiempo de desplazamiento de la actividad de transporte de lana.

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 7 METROS DEL TRABAJADOR DEL AREA DE
LAVADO DE LANA DURANTE LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE LANA "SIN COCHE DE
TRANSPORTE"

NUMERO DE TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL
DESPLAZAMIENTOS EN TRABAJADOR AL MOMENTO DE IR A TRABAJADOR AL MOMENTO DE
UNA PARADA TRANSPORTAR LANA SACUDIDA TRANSPORTAR LANA SACUDIDA
(Seg.) (Seg.)
1 14,28 22,42
2 15,32 21,52
3 16,14 23,15
4 13,56 22,31
5 14,53 23,43
6 15,34 22,52
7 14,45 22,22
TIEMPO TOTAL 103,62 157,57
TIEMPO PROMEDIO 14,80 22,51

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se obtuvo mediante muestreo un tiempo promedio de 14,80 segundos y 22,51 segundos
en una repeticion que realiza el trabajador al momento de transportar lana sacudida para
lo cual requiere realizar siete repeticiones para el transportar 50 libras de lana sucia

sacudida.
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TABLA 3.6: Tiempo de desplazamiento de la actividad de transporte de lana

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 7 METROS DEL TRABAJADOR DE AREA DE LAVADO
DE LANA DURANTE LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE LANA PICADA SACUDIDA "SIN
LA UTILIZACION DE UN COCHE DE TRANSPORTE"

TIEMPO DE
TIEMPO DE DESPLAZAMIE TIEMPO
) DESPLAZAMIENTO NTO DEL TIEMPO TOTAL TIEMPO
NUMERO DE | DEL TRABAJADOR | TRABAJADOR | TOTALDE | yuvero | encapa | TOTAL DE
DESPLAZAMIEN | AL MOMENTO DE | AL MOMENTO | DESPLAZAMI DE SARADA CADA
TOS EN UNA IR A DE ENTOENUNA | o 000 o | " De'sg | PARADA DE
PARADA TRANSPORTAR | TRANSPORTAR [ PARADA Lisras | SOLIBRAS
LANA SACUDIDA LANA (Seg.) (Se9) (Min.)
(Seg.) SACUDIDA 9
(Seg.)
1 14,80 22,51 261,19 1 261,19 44
2 14,80 22,51 261,19 1 261,19 4.4
3 14,80 22,51 261,19 1 261,19 4,4
4 14,80 22,51 261,19 1 261,19 4.4
5 14,80 22,51 261,19 1 261,19 44
6 14,80 22,51 261,19 1 261,19 4,4
7 14,80 22,51 0,00 0
TIEMPO TOTAL 103,62 157,57 1567,14 6,00 1567,14 26,12

Fuente: TEXTILES TABANGO
Elaborado por: Luciano Perachimba
Mediante el calculo realizado se obtuvo un tiempo de 103,62 segundos y 157,57 segundos
en siete repeticiones que realiza el trabajador para transportar 50 libras de lana sacudida
0 una parada sin la utilizacién de un coche.
Muestreo del tiempo de desplazamiento del trabajador Pesimista

TABLA 3.7: Muestreo del tiempo de desplazamiento actividad transporte de lana.

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 7 METROS DE TRABAJADOR DEL AREA DE LAVADO
DE LANA DURANTE LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE LANA PICADA SACUDIDA "SIN
COCHE DE TRANSPORTE"

NOMERO DE TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL
DESPLAZAMIENTOS EN TRABAJADOR AL MOMENTO DE IR A TRABAJADOR AL MOMENTO DE
UNA PARADA TRANSPORTAR LANA SACUDIDA TRANSPORTAR LANA SACUDIDA
(Seg.) (Seg.)
1 20,95 25,30
2 20,50 26,45
3 21,54 26,32
4 20,59 27,32
5 21,30 26,58
6 20,45 27,56
7 21,52 27,59
TIEMPO TOTAL 146,85 187,12
TIEMPO PROMEDIO 20,98 26,73

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se obtuvo mediante muestreo un tiempo promedio de 20,98 segundos y 26,73 segundos
en una repeticion que realiza el trabajador al momento de transportar lana sacudida para
lo cual requiere realizar siete repeticiones para el transportar 50 libras de lana sucia
sacudida.
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TABLA 3.8: Tiempo de desplazamiento de la actividad de transporte de lana.

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 7 METROS DE TRABAJADOR DEL AREA DE LAVADO
DE LANA DURANTE LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE LANA PICADA SACUDIDA "SIN
LA UTILIZACION DE UN COCHE DE TRANSPORTE"

TIEMPO DE
TIEMPO DE DESPLAZAMIEN
) DESPLAZAMIENTO TO DEL TIEMPO TIEMPO TIEMPO
NUMERO DE | DEL TRABAJADOR | TRABAJADOR | TOTALDE | \oveoo | 1o7al | TOTAL DE
DESPLAZAMIEN | AL MOMENTO DE | AL MOMENTO | DESPLAZAMI DE DE CADA CADA
TOS EN UNA IRA DE ENTOPOR | 5aonine | parapa | PARADA DE
PARADA TRANSPORTAR | TRANSPORTAR PARADA S (Seg) | SOLIBRAS
LANA SACUDIDA LANA (Seq.) 9- (Min)
(Seg.) SACUDIDA
(Seg.)
1 20,98 26,73 334 1 334 5,57
2 20,98 26,73 334 1 334 5,57
3 20,98 26,73 334 1 334 5,57
4 20,98 26,73 334 1 334 5,57
5 20,98 26,73 334 1 334 5,57
6 20,98 26,73 334 1 334 5,57
7 20,98 26,73
TIEMPO TOTAL 146,85 187,12 2003,82 6,00 2003,82 33,40

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Mediante el calculo realizado se obtuvo un tiempo de 146,85 segundos y 187,12 segundos

en siete repeticiones que realiza el trabajador para transportar 50 libras de lana sacudida

0 una parada sin la utilizacién de un coche.

Célculo del Tiempo Observado para el transporte de 100 libras de lana sacudida

Trabajador Optimista

TABLA 3.9: Calculo de tiempo observado de la actividad de transporte de lana sacudida.

CALCULO TIEMPO OBSERVADO (100 Libras)

N o | 1o |TEMPOTOTAL | EUREL i7aR
o ACTIVIDAD S (Seg.) EN REALIZAR 2 PARADAS
(Seg.) 9-) | PARDAS (Seg.) :
(Min)
Desplazamiento del trabajador del area de lavado de
1 |lana en 7 metros al momento de ir a transportar lana 89,6 89,6 179,24 2,99
sacudida "sin coche
Desplazamiento del trabajador del area de lavado de
2 |lana en 7 metros al momento de transportar lana 136,29 136,29 272,58 4,54
sacudida "sin coche"
TIEMPO TOTAL EN REALIZAR 2 PARADAS 452 7,53

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se obtuvo mediante el célculo realizado un tiempo observado de 2,99 minutos y 4,54

minutos dando un total de 7,53 minutos en transportar 100 libras de lana.
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Trabajador Normal

TABLA 3.10: Calculo de tiempo observado de la actividad de transporte de lana sacudida.

CALCULO TIEMPO OBSERVADO "100 LIBRAS"

1o 1o | TIEMPOTOTAL | TIEMPO TOTAL EN
seq) | (seg) | ENREALIZAR 2 | REALIZAR 2 PARADAS
9- 9-) | PARADAS (Seg.) (Min.)

N° ACTIVIDAD

Desplazamiento del trabajador del area de
1 |lavado de lana en 7 metros al momento de ir | 103,6 103,6 207,24 3,45
a transportar lana sacudida "sin coche

Desplazamiento del trabajador del area de

2 |lavado de lana en 7 metros al momento de | 157,57 | 157,57 315,14 5,25
transportar lana sacudida "sin coche"
TIEMPO TOTAL EN REALIZAR 2 PARADAS 522,38 8,71

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se obtuvo mediante el calculo realizado un tiempo observado de 3,45 minutos y 5,25
minutos dando un total de 8,71 minutos en transportar 100 libras de lana.

Trabajador Pesimista

TABLA 3.11: Calculo de tiempo observado de la actividad de transporte de lana sacudida.

CALCULO TIEMPO OBSERVADO “100 libras”

0 1o | TIEMPOTOTAL EN | TIEMPO TOTAL
N° ACTIVIDAD sea) | (ses) REALIZAR 2 EN REALIZAR 2
9- g- PARADAS (Seg.) | PARADAS(Min)

Desplazamiento del trabajador del area de
1 |lavado de lana en 7 metros al momento de ir | 146,9 146,9 293,70 4,90
a transportar lana sacudida "sin coche

Desplazamiento del trabajador del area de

2 |lavado de lana en 7 metros al momento de | 187,12 | 187,12 374,24 6,24
transportar lana sacudida "sin coche"
TIEMPO TOTAL EN REALIZAR 2 PARADAS 667,94 11,13

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se obtuvo mediante el calculo realizado un tiempo observado de 4,90 minutos y 6,24

minutos dando un total de 11,13 minutos en transportar 100 libras de lana.
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CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

Factor de valoracion

Se calculé el factor de valoracién unicamente para el proceso de lavado de lana, por medio

del método de Westinghouse.

TABLA 3.12: Factor de valoracion procesos de lavado de lana

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango |[Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0.03
Esfuerzo. Cc2 Bueno 0.02
Condiciones. C Buena 0.02
Consistencia. C Buena 0.01

TOTAL. 0.08
Factor de valoracién (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba

Suplemento

Se calcul6 los suplementos para el proceso de lavado de lana por medio de la tabla

de suplemento de la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT).

TABLA 3.13: Suplemento del Proceso de Lavado de Lana

CALCULO DE SUPLEMENTO

Suplementos Variables

Mala lluminacién

PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo 0,00
3 LA\I/_AA,D\& DE Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal Valores g:sgi%qr? de cierta 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,00
Fatiga 0,04 Tensioén Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo I 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,00 Algo Mon6tono | 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (17,5) 0,08 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm?2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,20

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Célculo tiempo estandar trabajador optimista
Para calcular el Tiempo estandar del trabajador optimista debemos aplicar la férmula:

TS=TO*FV*(1+S)=TN=*(1+Y5)
TS =299+ 1,08 « (1 + 0,20)
TS = 3,87 Minutos

Al momento de ir a transportar lana sacudida sin la utilizacién de un coche de transporte el
tiempo estandar es de 3,87 minutos.

Para calcular el Tiempo estandar del trabajador optimista debemos aplicar la férmula:
TS=TO*FVx(14+S)=TNx(1+Y5)
TS = 4,54 1,08 * (1 + 0,20)
TS = 5,89 Minutos

Al momento de transportar lana sacudida sin la utilizacion de un coche de transporte el
tiempo estandar es de 5,89 minutos.

Por lo que obtenemos las siguientes tablas de resultados obtenidos:
Tiempo estandar trabajador Optimista

TABLA 3.14:; Calculo del Tiempo Estandar

CALCULO TIEMPO ESTANDAR

N° ACTIVIDAD TO (min) | FV | SUPLEMENTO | TS (min)

1 Desplazamlentc_) del trabajador del area dg Iavja(_jo de lana en 7 metros 2.99 1,08 0,20 3.87
al momento de ir a transportar lana sacudida "sin coche

5 Desplazamiento del trabajador del area de" Igvado de" lana en 7 metros 454 1,08 0,20 589
al momento de transportar lana sacudida "sin coche'

TIEMPO TOTAL ESTANDAR 9,76

Elaborado por: Luciano Perachimba

Tiempo estandar trabajador Normal

TABLA 3.15: Célculo del Tiempo Estandar

CALCULO TIEMPO ESTANDAR

N° ACTIVIDAD TO (min) | FV | SUPLEMENTO | TS (min)
1 Desplazamlentq del trabajador del &rea dg Iav:a(_io de lana en 7 metros 35 1,08 0.20 4.48
al momento de ir a transportar lana sacudida "sin coche
Desplazamiento del trabajador del &rea de lavado de lana en 7 metros
2 al momento de transportar lana sacudida "sin coche" 525 1,08 0,20 e
TIEMPO TOTAL ESTANDAR 11,28

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Tiempo estandar trabajador Pesimista

TABLA 3.16: Calculo del Tiempo Estandar

CALCULO TIEMPO ESTANDAR

N° ACTIVIDAD TO (min) | FV | SUPLEMENTO | TS (min)

1 Desplazam|ento_ del trabajador del area de_ Iav"a(_jo de lana en 7 metros 49 1,08 0,20 6.34
al momento de ir a transportar lana sacudida "sin coche

5 Desplazamiento del trabajador del area dgl Iavado de" lana en 7 metros 6.24 1,08 0.20 8.08
al momento de transportar lana sacudida "sin coche

TIEMPO TOTAL ESTANDAR 14,43

Elaborado por: Luciano Perachimba

CALCULO TIEMPO ESTANDAR ESPERADO

Calculo del tiempo real del proceso de transporte de lana sucia sacudida sin la utilizacion
de un coche de transporte de lana sucia sacudida.

Para el calculo de tiempo estandar real se procedera a plantear los siguientes parametros.
a = Tiempo Optimista: Duracion de la actividad en condiciones favorables

b=Tiempo Pesimista: Duracién de la actividad en condiciones mas desfavorables.

m = Tiempo mas probable: El valor mas probable de la duracion de la actividad.

Para el calcular el tiempo estandar esperado se utilizara la siguiente formula.

a+4m+b

Tiempo estandar esperado = G

Para calcular el tiempo estandar esperado debemos aplicar la siguiente formula:

a+4m+b

Tiempo estandar esperado = G

3,87 + 4(4,48) + 6,34
6

Tiempo estandar esperado =

Tiempo estandar esperado = 4,69 minutos

Mediante el calculo realizado se obtuvo un tiempo estandar esperado de 4,69 minutos al
momento que el trabajador del area de lavado de lana se desplaza 7 metros al momento

de ir a transportar lana sacudida "sin coche”
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Calculo del tiempo estandar esperado

a+4m+b

Tiempo estandar esperado = c

5,89 + 4(6,81) + 8,08
6

Tiempo estandar esperado =

Tiempo estindar esperado = 6,87 minutos

Mediante el calculo realizado se obtuvo un tiempo estandar esperado de 6,87 minutos al
momento que el trabajador del area de lavado de lana se desplaza 7 metros al momento
de transportar lana sacudida "sin coche”. Por lo que obtenemos la siguiente tabla de

resultados.
Célculo del tiempo estandar esperado total
Tiempo estandar esperado total = T.E.E 1 + T.E.E. 2
Tiempo estandar esperado total = 4,69 Minutos + 6,87 Minutos
Tiempo estandar esperado = 11,55 Minutos

Tabla de calculo del tiempo estandar esperado

TABLA 3.17: Calculo del Tiempo Estandar Esperado.

CALCULO TIEMPO ESTANDAR ESPERADO (Transporte de 100 libras de lana)
TIPO DE TRABAJADOR
N° ACTIVIDADES OPTI(IZI)ISTA NO(ITnI\;IAL PESI(I\I;I)ISTA TIEMPO ESPERADO (Min)

Desplazamiento del trabajador del area de
1 | lavado de lana en 7 metros al momento de ir 3,87 4,48 6,34 4,69
a transportar lana sacudida "sin coche

Desplazamiento del trabajador del area de

2 |lavado de lana en 7 metros al momento de 5,89 6,81 8,08 6,87
transportar lana sacudida "sin coche"
TIEMPO ESTANDAR ESPERADO ( TRANSPORTE DE 100 LIBRAS DE LANA) 11,55

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

En la tabla se puede identificar el calculo del tiempo estandar esperado del desplazamiento
del trabajador del &rea de lavado de lana en 7 metros al momento de ir a transportar lana

sacudida "sin coche”, es de 4,69 minutos en el transporte de 100 libras de lana sacudida.

También se puedo identificar que en el tiempo estandar esperado, del Desplazamiento del
trabajador del &rea de lavado de lana en 7 metros al momento de transportar lana sacudida

"sin coche" es de 6,87 minutos en el transporte de 100 libras de lana sacudida.
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De esta manera se pudo identificar que el tiempo estandar esperado de transporte de
lana sin la utilizacién del coche es de 11,55 minutos. -(12 minutos).

Distancia recorrida de los trabajadores de area de lavado en transportar 100 libras de lana
sacudida sin la utilizacién de un coche de carga.

Distancia recorrida en el transporte de lana sacudida al &rea de lavado de lana sucia es de
98 metros por parada dando un total de 196 metros en la realizacion de 2 paradas, que se

desplaza un trabajador.

3.7.2.4 MEJORA EN LA ACTIVIDAD DE RECOGER LANA REGADA DEL TANQUE DE
DESENGRASADO DE LANA

En el analisis del proceso de lavado de lana sucia se identificé que la actividad de recoger
lana regada de los tanques de desengrasado genera tiempos muertos que no agregan
valor, generando de esta tiempo de produccién mas altos y una baja productividad del area
de lavado de lana. Por esta razén se llegé a la conclusion de la reduccion del tiempo de la
actividad de recoger lana regada mediante la adquisicion de nuevos tanques de
desengrasado de lana con mayor capacidad que impida que se riegue la lana de los

tanques de desengrasado, esto permitira la reduccion o eliminacién de la actividad.

Recoger lana regada del tanque de desengrasado

RECOGER LANA QUE SE RIEGA DE LOS TANQUES DE DESENGRASADO

ILUSTRACION 28: Fotografia, actividad de recoger lana regada
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

La accion de mejora se realizard mediante la adquisicion de nuevos de tanques de
desengrasado con una mayor capacidad, el cual ayudara a la reduccion o
eliminacion del tiempo de la actividad de recoger lana regada.
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3.7.3 ACCION DE MEJORA EN EL PROCESO DE HILATURA

Analizando el proceso de hilatura se pudo identificar mediante una observacion directa a
la empresa que existe baja productividad en el proceso de hilatura. Debido a los siguientes
problemas:

e Los trabajadores del area de hilatura no pueden realizar de una forma adecuada la
actividad de transporte de bobinas de hilo por el motivo de que no cuentan con equipos y
herramientas necesarios para el transporte de bobinas de hilo vacias o terminadas, por lo
que la falta de un equipo de transporte genera un mayor tiempo en esta actividad
aumentado de esta manera el tiempo de ciclo del proceso de produccion, por ende

causando una productividad baja.

e El hecho de que un trabajador no cuente con los equipos necesarios para el transporte
de bobinas de hilo, podria ocasionar problemas ergonémicos debido al exceso de fuerza
gue realiza al momento de transportar bobinas de hilo en costales sobre su espalda. La
falta de un coche de carga causaria lesién al trabajador.

3.7.3.1 Identificacion de causas y mejora de un problema mediante la utilizacion de

la herramienta Ishikawa

Con la finalidad de tener una apreciacion preliminar de la situacion actual del proceso de
hilatura se ha elaborado el diagrama de causa efecto, en el cual se ubican graficamente
las principales causas del problema dando como efecto demora en la toma de decisiones

y disminucién de utilidades de la empresa.

MATERIAL

Lana virgen no es de calidad

PERSONAL

Falta de capacitacion

No existe coches de transporte de materia

No existe EPP adecuado Lana virgen no clasificada

] ’ Falta de motivacion
Equipos y herramientas no adecuadas )
Trasporte de material no adecuado

Maquina lavadora de lana no adecuada

» BAJO RENDIMIENTO

Condiciones no adecuadas Transporte de material no adecuado

No existe indicadores de gestion establecido Desordenamiento de material Movimientos repetifvos

: ) Movimientos no adecuados
Ambiente de trabajo no adecuado

ENTORNO DE TRABAJO

MEDICIONES

METODO

ILUSTRACION 29: Diagrama Causa Efecto, Area de hilatura Actividad de
Transporte de Bobinas
Fuente: TEXTILES TABANGO
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Realizando el andlisis del diagrama causa efecto en relacion al bajo rendimiento del area
de hilatura, se pudo identificar que la variacién de la produccion se debe a la falta de un
coche de carga para el transporte de bobinas de hilo, que genera mayor tiempo de
produccioén, y una baja productividad de la empresa.

3.7.3.2 ANALISIS DE OPERACIONES DEL PROCESO DE HILATURA

El objetivo del andlisis de operaciones se basa en analizar los elementos productivos de
un proceso o actividad, para de esta manera determinar actividades que no agregan valor
e eliminarlos, reducir tiempo de ciclo de produccién e incrementar productividad de la

organizacion.

149



TABLA 3.18: Andlisis de Operaciones del Proceso de Hilatura

LISTA DE VERIFICACION PARA EL ANALISIS DE OPERACIONES

FECHA: 06/12/2014 DEPARTAMENTO: HILATURA
MOLDE: MATRIZ: TIEMPO
DESCRIPCION DE LA PIEZA: HILO DE LANA DE DOS CABOS

OPERACION: HILATURA

DIBUJO: 1

ESTILO: NC

PROCESO: HILATURA

ARTICULO: HILO DE DOS CABOS

OPERARIO:

DETERMINAR Y DESCRIBIR

DETALLES DEL ANALISIS

1. PROPOSITO DE LA OPERACION.

Someter a la cinta de mecha a una torsion requerida transformandole a hilos homogéneos y resistentes necesariamente para
procesos posteriores, atreves de un proceso fisico de hilatura, mediante la utilizacién de una maquina de hilatura.

¢Es posible mejorar resultados de otra manera?

Se puede mejorar los resultados aplicando nuevos métodos
de trabajo y eliminando tiempos que no generan valor

2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS OPERACIONES REALIZADAS EN LA PARTE

N° DESCRIPCION

ESTACION
DE
TRABAJO

DEPA

1. Transportar rollo de mecha y colocar en los brazos de la hila

2. Recoger las puntas del rollo de mecha

3. Pasar la punta de los hilos de mecha por los trompos de la hila

4. Levantar las aletas o seguros de las bobinas de hilo de la hila

5. Transportar y Colocar las bobinas de hilo vacias en la maquina

6. Colocar bobinas en la maquina y retirar bobinas de hilo terminadas

7. Bajar las aletas o seguros de la maquina.

8. Encender la maquina

Area de
Cardado
Area de
hilatura
Area de
hilatura
Area de
hilatura
Area de
hilatura
Area de
hilatura
Area de
hilatura
Area de
hilatura

NOIDONAO0Ydd

¢La operacion que esta analizando puede eliminar?

Se puede reducir el tiempo de transporte mediante la
implementacion de un coche

Se puede combinar con otra actividad

Se puede reducir el tiempo de transporte mediante la

implementacion de un coche

Se puede combinar con otra actividad

9. Realizar inspecciones y verificar que no se rompa las puntas de los hilos de la mecha

Area de
hilatura

Se puede combinar con otra actividad
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10. Parar la maquina , una vez llenos las bobinas de hilo AFea de
hilatura
11. Levantar las aletas o seguros de las bobinas de hilo de la hila ﬁirliétiu?:
12. Retirar las bobinas de hilo llenas Area de
hilatura
13. Trasportar y depositar las bobinas de hilo | en el deposito ﬁ;i?u?:

Se puede reducir el tiempo de transporte mediante la
implementacién de un coche

3. REQUISITOS DE INSPECCION

a) De operaciones anteriores.

La materia prima "cinta de mecha " debe ser entregada por el proceso de cardado verificado que cumpla con los requisitos
establecidos por el proceso de hilatura, verificando la homogenizacion de la cinta de mecha y la limpieza de la misma.

b) De esta operacion.

Someter a la cinta de mecha a una torsion requerida transformandole a hilos homogéneos y resistentes necesariamente para
procesos posteriores, atreves de un proceso fisico de hilatura, mediante la utilizacién de una maquina de hilatura.

c) De la operacidn siguiente.

Debe revisar y verificar si el hilo de fibra de lana cumple con los requisitos establecidos.

¢Son necesarias las tolerancias, las holguras, el
terminado y otros requisitos?

Son necesarias que el hilo de fibra de lana cumpla con los
requisitos establecidos por los procesos siguientes, con el
proposito de obtener producto de calidad

¢;Demasiados costosos?

No

¢Adecuada para el objetivo?

Son adecuadas para cumplir las metas establecidas por el
proceso

4. MATERIAL

CINTA DE MECHA O HILO DE MECHA

Debe considerarse el tamafio, el adecuado para el usoy
otras condiciones.

Debe considerarse un deposito adecuado para las bobinas
de hilo

¢Puede usarse material de menor costo?

La materia prima es el adecuado

5. MANEJO DE MATERIAL

a) Transportado por: Operador de la hila

¢Deberia utilizarse graa, transportador por gravedad,
coches o vehiculos especiales?

Para el trasporte de los rollos de mecha y para transportar
las bobinas de hilo ya sea vacias o llenas, se debe utilizar un
coche de transporte, con una capacidad adecuada segun lo
requiera.

b) Retirado por: Operador de la hila

Considere la distribucién de planta con respecto a la
distancia desplazada

151



c) Manejado en la estacion de trabajo por: Operador de la hila

Segln el desplazamiento que se realiza en el proceso
productivo, no se puede cambiar la distribucion de la
maquina hila por el tamafio, pero podemos mover las
maquina que se encuentran a los extremos para un
adecuado desplazamiento del operador.

6. PREPARACION

El proceso inicia con el transporte de rollos de hilo o cinta de los depositos y colocacion en los brazos de la maquina de hilatura
y posteriormente colocar las bobinas de hilo y luego proceder a pasar las puntas de la cinta de mecha por los pasadores y los
trompos de la hila y amarar en las bobinas de hilo, y encender la maquina de hilatura que proceda a la torsién de la cinta de
mecha. Una vez que se encuentre terminada las bobinas de hilo se procede a retirar y transportar al depdsito de bobinas de
hilo.

a) Herramienta
para las actividades que se realiza en el proceso de hilatura la maquina hila que se utiliza es de gran tamafio

Sugerencias:

¢Cémo se aseguran los diagramas y las herramientas?

¢Puede mejorarse la distribucion?
si se pude mejorar la distribuciéon de la maquinaria

Ajuste de maquina

Debe realizarse el mantenimiento respectivo de la maquina
de hilatura

Herramientas y maquinaria

Las herramientas que se utilizan en el area de corte son las
siguientes: Maquina hila

¢Herramientas son las adecuadas?

No cuenta con las herramientas adecuadas y necesarias

7. CONSIDERE LAS SIGUIENTES POSIBILIDADES

1. Instalar equipos o aparatos eléctricos

2. Implementar coches de transporte

. Mejorar los espacios fisicos del &rea de hilatura

2
3. Mejorar los métodos de produccién del area de hilatura
4

. Mejorar las condiciones del ambiente de trabajo del area de hilatura

ACCION RECOMENDADA

Equipos que ayuden en el area de hilatura

Implementar un Coche de transporte de rollos de mecha y
bobinas de hilo

Colocar de una mejor manera los materiales que se utiliza
en el &rea de hilatura

Eliminar o reducir tiempo de actividades ociosas

Mejorar las condiciones del &rea, como: pisos, ambiente de
trabajo

6. Incentivar a los trabajadores

6. Capacitar al personal

5. Proveer de adecuados equipo de proteccion personal

Incentivar econémica a los trabajadores por el rendimiento.

Capacitar todo el personal. Mediante la difusion del manual
de procedimientos, explicando las actividades que deben
desempefiar

Otorgar EPP al trabajador del area
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8. CONDICIONES DE TRABAJO.

En el area de lavado de lana las condiciones no son las mejores, los espacios son muy reducidos, no existe mucha facilidad de
desplazamiento para el operador de la maquina hila, la ventilacién no es la adecuada.

a) Otras condiciones

Luz Regular
Calefaccion Regular
Ventilacién, gases Regular
Bebedores No existe
Cuartos de aseo No existe
Aspectos de seguridad Regular

9. METODO Distribucion del area de trabajo
METODO ACTUAL Colocacion de herramientas
Mala"
DIAGRAMA RECORRIDO ACTUAL DEL AREA DE HILATURA Colocacién de material
=5 DEPOIITO DEBOBINA S " regular"

DEPOSITO —

DEPOSITO

AREA DE HILATURA

DEPOSITO DE BOBINA S VACIAS

RECORRIDO TRABAJADOR
RECORRIDO DEL OCPERADOR ENCENDER LAVADORA Ry 3
IR A TRAER BOBINAS DE HILO VACIAS —_—
TRANSPORTAR Y COLOCCAR BOBINAS DE HILO VACIAS
RECOGERY COLOCAR BOBINAS DE HILO TERMINADAS —_—s

Colocacion de suministros
"Mala"
Postura para trabajar

Inclinada, De pie

¢El método cumple con las leyes de la economia de
movimiento?

No
¢ Se utiliza clases més bajas de movimiento?
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METODO PROPUESTO MEJORADO

DIAGRAMA DE RECORRIDO MEJORADO DEL AREA DE HILATURA

DEPOSITO DE BOBINA §
DEPOSITO TERMINADA S

DEPOSITO -

AREA DE HILATURA

DEPOSITO DEBOBINASVACKA S
RECORRIDO TRABAJADOR CON LA MATERIA PRIMA
RECORRIDO DEL OPERADOR ENCENDER LAVADORA —_—
IR A TRAER BOBINAS DE HILO VACIAS —
TRANSPORTAR ¥ COLOCAR BOBINAS DE HILO VACIAS
RECOGER ¥ COLOCAR BOBINASDE HILO TERMINADAS —_—

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

En el cuadro de andlisis de operaciones del proceso de hilatura se pudo identificar varios factores que afectan a la productividad del area de

hilatura. Se pudo identificar que el factor que afecta la productividad fue la falta de un coche de carga que se requiere para el transporte de

bobinas de hilo.
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3.7.3.3 MEJORA EN LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE BOBINAS DE HILO
TERMINADA Y VACIA

Luego de realizar un andlisis del proceso de hilatura se identific6 que el indicador de
rendimiento es bajo debido a que no cuenta con un equipo de transporte necesario al
momento de transportar bobinas de hilo, La falta de este equipo de transporte afecta
directamente al rendimiento del proceso.

Debido a que no cuentan con un equipo de carga dificulta el transporte de las bobinas de
hilo aumentando de esta manera el tiempo de transporte, y afectando directamente
rendimiento del proceso de hilatura. Se identificé que el tiempo de ciclo del trabajador al
momento de desplazarse una distancia considerable sin la utilizacién de un equipo de
carga es alta, debido a que genera mayor tiempo de al momento de transportar de bobinas

vacias o terminadas.

También se pudo identificar que el trabajador realiza actividades repetitivas por la falta de

un coche de carga al momento de transportar bobinas de hilo.

El trabajador del Area de hilatura manipula una carga que excede el peso de los limites
aceptables de levantamiento de carga, recorriendo una distancia de 26 metros para el
transporte de bobinas, lo que podria ocasionar enfermedades profesionales o lesiones al
trabajador, por lo que es indispensable la adquisicion de un coche de carga para el
transporte.

Actividad de transportes de bobinas vacias

TRANSPORTE DE BOBINAS “SIN HILO” A LA MAQUINA DE HILATURA
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Actividad de transporte de bobinas de hilo terminadas

TRANSPORTE DE BOBINAS DE HILO TERMINADAS AL DEPOSITO DE HILO \

ILUSTRACION 30: Fotografia, Area de hilatura, actividad de transporte de bobinas de hilo

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

3.7.3.3.1 MUESTREO DEL TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL TRABAJADOR AL
MOMENTO DE TRANSPORTAR BOBINAS DE HILO TERMINADAS Y VACIAS

El muestreo en el &rea de hilatura se obtuvo mediante el método con lectura de retroceso o vuelta
a cero. El trabajador del area de hilatura se desplaza en 12 metros y realiza movimientos repetitivos
durante el proceso de transporte y recoleccidn de bobinas de hilo sin la utilizacion de un equipo de
transporte. Realiza 4 repeticiones en una parada al momento de recoger y transportar bobinas de
hilo, y al momento de transportar bobinas realiza 2 repeticiones para realizar una parada, generando

de esta manera mayor tiempo de ciclo de produccién.
Muestreo del Tiempo de Desplazamiento
Transporte y colocacion de bobinas en la maquina de Hilatura

Para el calculo de tiempo de la actividad de transporte de bobinas que realiza el trabajador
del area de hilatura sin la utilizacion de un coche de transporte, se levanté los siguientes
datos.
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TABLA 3.19: Muestreo del tiempo de desplazamiento actividad de transporte de bobinas.

CALCULO DEL TIEMPO DE TRANSPORTE DE BOBINAS (SIN HILO)
e | TEpEEE s
DESBLN/:\AZQKAQI,EA’;&O EN BOBINAS DE HILO “SIN COCHES DE TIEMPO OBS. PROMEDIO (Seg.)
TRANSPORTE” (Seg.)
1 140,40 136,20
2 132,00 136,20
TIEMPO TOTAL 272,40
TIEMPO PROMEDIO 136,20 272,40

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se obtuvo mediante muestreo un tiempo de 272,40 segundos que realiza el trabajador al
momento de transportar de bobinas en el cual realiza dos repeticiones para el
procesamiento de una parada o una produccion de 68 libras de hilo.

TABLA 3.20: Calculo del tiempo de transporte de bobinas. “3 paradas”

CALCULO DE TIEMPOS DE TRANSPORTE DE BOBINAS (TRES PARADAS)

TIEMPO DE TRANSPORTE EN NUMERO DE PARADAS AL TIEMPO EN EL TRANSPORTE DE
REALIZAR UNA PARADA (Seg.) DIA BOBINAS EN CADA PARADA (Seg.)
272,40 1 2724
272,40 1 272,4
272,40 1 272,4
3 817,2

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba
Se obtuvo mediante un calculo el tiempo de la actividad de transporte de bobinas de 817,2
segundos para realizar 3 paradas que equivale a 13,62 minutos.
Recoleccion y transporte bobinas de hilo al depdsito

Para el calculo de tiempo de la actividad de transporte de bobinas de hilo que realiza el
trabajador del &rea de hilatura sin la utilizacion de un coche de transporte, se levanté los

siguientes datos.
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TABLA 3.21: Muestreo de tiempo de desplazamiento transporte de bobinas de hilo.

CALCULO DEL TIEMPO DE TRANSPORTE DE BOBINAS DE HILO (TERMINADAS)
NUMERO DE TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DURANTE LA ACTIVIDAD DE TIEMPO OBS.
DESPLAZAMIENTO EN UNA TRANSPORTE DE BOBINAS DE”HILO “SIN COCHES DE PROMEDIO (Seg.)
PARADA TRANSPORTE” (Seg.)
1 87,00 70,05
2 63,60 70,05
3 66,60 70,05
4 63,00 70,05
TIEMPO TOTAL 280,20
TIEMPO PROMEDIO 70,05 280,20

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se obtuvo mediante muestreo un tiempo de 280,20 segundos que realiza el trabajador al
momento de transportar de bobinas de hilo terminadas en el cual realiza cuatro repeticiones

para el procesamiento de una parada “68 libras”.

TABLA 3.22: Calculo Tiempo de transporte de bobinas de hilo. “3 paradas”

CALCULO DEL TIEMPO DE TRANSPORTE DE BOBINAS DE HILO (TRES PADADAS)
TIEMPO DE TRANSPORTE |\ \iER0 DE PARADAS AL | TIEMPO EN EL TRANSPORTE DE BOBINAS EN
SIS LI DIA CADA PARADA (Seg.)
PARADA (Seg.) 9-
280,20 1 280,20
280,20 1 280,20
280,20 1 280,20
3 840,60

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se obtuvo mediante un céalculo el tiempo de la actividad de transporte de bobinas de 840,60
segundos para realizar 3 paradas que equivale a 14,01 minutos, recorriendo una distancia

de 12 metros sin la utilizacién de un coche.
Calculo del tiempo observado de desplazamiento
Transporte y recoleccion de bobinas de hilo

TABLA 3.23: Célculo Tiempo observado en realizar una parada en una distancia de 12 metros.

CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO EN REALIZAR UNA PARADA"68 libras"

N° ACTIVIDAD T.0. (Seg.) | T.O. (Min)
Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de hilatura en 26 metros durante la

1 o : 272,40 4,54
actividad de transporte de bobinas en costales.
Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de hilatura en 26 metros durante la

2 o : ; 280,20 4,67
actividad de transporte de bobinas de hilo en costales.

TIEMPO TOTAL OBSERVADO EN REALIZAR UNA PARADA 9,21

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Tiempo de desplazamiento del trabajador del &rea de hilatura en 12 metros durante la
actividad de transporte de bobinas de hilo en costales es de 4,54 minutos en una paraday
durante la actividad de transporte de bobinas de hilo en es de 4,67 minutos en realizar una
parada.

El tiempo observado de transporte de bobinas y bobinas de hilo terminadas es de 9,21
minutos/parada sin la utilizacion de un coche de transporte, dando un total del tiempo de

transporte en tres paradas de 28 minutos.

Calculo del Tiempo Estandar
Factor de valoracion

Se calculé el factor de valoracién Unicamente para el proceso de lavado de lana, por medio

del método de Westinghouse.

TABLA 3.24: Factor de Valoraciéon Proceso de Hilatura

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango |[Porcentaje

Habilidad. Cc2 Bueno 0.03
Esfuerzo. C2 Bueno 0.02
Condiciones. C Buena 0.02
Consistencia. C Buena 0.01

TOTAL. 0.08
Factor de valoracién (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba

Suplemento

Se calcul6 los suplementos para el proceso de lavado de lana por medio de la tabla de
suplemento de la Organizacién Internacional de Trabajo (OIT).
TABLA 3.25: Suplemento Proceso de hilatura.

CALCULO DE SUPLEMENTO SLplere os Ve ables
Mala lluminacion
PROCESO DESCRIPCION Ligeramente por debajo I 0,00
11 HILATURA Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal Valores Trabajo de cierta presion | 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,02
Fatiga 0,04 Tensién Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo I 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,02 Algo Monétono [ 000
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (12,5) 0,04 Tedio
E::Lcér)\diciones Atmosféricas mili calorias cm2/s 0.00 Algo Aburrido 0.00
TOTAL 0,20

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Célculo del tiempo estandar del transporte de bobinas vacias y terminadas
Para obtener el Tiempo estandar debemos aplicar la formula:

TS=TO*FV*(1+S)=TN=*(1+Y5)
TS = 4,54 % 1,08 = (1 4+ 0,20)
TS = 5,88 Minutos

Al momento de transportar bobinas sin la utilizacion de un coche de transporte el tiempo
estandar es de 5,88 Minutos.
Para obtener el Tiempo estandar debemos aplicar la formula:

TS=TO*xFV*(1+S)=TN=*(1+Y5)
TS = 4,67 1,08 = (1 4+ 0,20)
TS = 6,05 Minutos

Al momento de transportar bobinas de hilo terminadas sin la utilizacion de un coche de
transporte el tiempo estandar es de 6,05 Minutos.

Célculo Tiempo Estandar Total

Tiempo Estandar = 11, 94 Minutos
El tiempo estandar total para el transporte de bobinas de hilo ya sea terminadas o vacias
sin la utilizacién de un coche de transporte es de 11,94 Minutos para el procesamiento de

una parada. Como se muestra en la siguiente tabla de resultados.
TABLA 3.26: Calculo Tiempo Estandar

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR EN REALIZAR UNA PARADA "68 LIBRAS"
N° ACTIVIDAD TO (Minutos) | FV [SUPLEMENTO| TS (Minutos)
Tiempo de desplazamiento del
1 trabajador del area de hlla_tu_ra en 26 454 1,08 0,20 588
metros durante la actividad de
transporte de bobinas en costales.
Tiempo de desplazamiento del
trabajador del area de hilatura en 26
2 | metros durante la actividad de 4,67 1,08 0,20 6,05
transporte de bobinas de hilo en
costales.
TOTAL TIEMPO ESTANDAR 11,94
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Elaborado por: Luciano Perachimba

Distancia recorrida del trabajador del area de hilatura en transportar bobinas y

bobina de hilo, sin la utilizacion de un coche de carga

Distancia recorrida en el transporte de bobinas es de 12 metros en cada desplazamiento
por 2 repeticiones que realiza el trabajador (12*2=24), dando un total de 24 metros por
parada, (24*3paradas= 72 metros) dando un total de 72 metros en la realizacion de 3

paradas de hilo, que desplaza un trabajador.

Distancia recorrida en el transporte de bobinas de hilo es de 12 metros en cada
desplazamiento por 4 repeticiones gue realiza el trabajador (12*4=48), dando un total de
48 metros por parada dando un total de 144 metros en la realizacion de 3 paradas de hilo,

que desplaza un trabajador.
3.7.4 CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL
Célculo del tiempo de ciclo

El tiempo de ciclo es el tiempo que se toma en realizar todo el proceso productivo de

elaboracion de hilo de lana.

Para el célculo del tiempo de ciclo del proceso de elaboracion de hilos de lana se tomé en
cuenta la estacion mas lenta de trabajo, debido a que marca el ritmo de todo el sistema de
produccién de hilos de lana.

Tiempo de ciclo de la linea de produccion

Tiempo

Tiempo de ciclo = Numero de Unidades

Capacidad de produccion

Numero de unidades o piezas

C idad d duccion =
apacidad de produccion Tiempo

Para la medicién del tiempo de ciclo, la estacion o el area que marca el ritmo de trabajo es
el proceso de Lavado de lana, con un tiempo de 216 minutos por paca de hilo terminado lo

gue equivale a 40 libras de hilo/paca.
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CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL
TABLA 3.27: Calculo Tiempo de Ciclo

Elaborado por: Luciano Perachimba

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE LAVADO DE LANA SUCIA
EMPRESA: TEXTILES TABA. ACTIVIDAD | SIM TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 3 Operacién ‘ 166,3 | SIG. SIGNIFICADO
PROCESO: LAVADO DE LANA Transporte * 33, TO Tiempo observado
METODO ACTUAL : X Espera - 0 FV Factor de valoracion
METODO PROPUESTO: Inspeccion - 0 S Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v . .
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
FECHA:10/11/2014 TIEMPO (m) 216
DISTANCIA SMBOLO TO TS
Ne DESCRIPCION - FV S
™ @ ’ D V| o (m/sg)
1 [ Encender caldero . 6,67 1,08 | 0,20 | 8,64
5 Abrir la _valvula la olla de 0.20 108 | 020 | 026
calentamiento de agua
Colocar agua caliente en los
3 | tanques de desengrasado de 1 0,99 1,08 | 0,20 1,29
lana.
Transportar lana sucia en los )
4 | tanques de desengrasado de 6 9,33 1,08 | 0,20 | 12,00
lana sucia.
Pisar o sumergir la lana en
5| los tanques de 17,77 | 1,08 | 0,20 | 23,03
desengrasado de lana.
Recoger la lana regada de
6 | los tanques mediante una 8,00 1,08 | 0,20 9,79
escoba
Transportar 'y vaciar el
7 | tanque de ~ lana 052 | 1,08 | 0,20 | 0,67
desengrasada al sitio de
desmenuzado de lana.
Abrir las valvulas de llenado v
8| de agua de los tanques de 0,05 1,08 | 0,20 | 0,07
lavado de lana.
9 Encender el motor de la 013 108 | 020 | 017
lavadora de lana
10 Colocar jabon en los tanques 0.16 1,08 | 0.20 021
de la lavadora de lana.
Lavar (Desmenuzar) lana
11 | desengrasada con  una 55,04 | 1,08 | 0,20 | 71,33
bomba a presién de agua.
Colocar lana desmenuzada
12 | en el primer tanque de la 6,99 1,08 | 0,20 | 9,05
lavadora de lana.
Recoger y escurrir la lana ‘
13 | lavada en el primer tanque y 19,07 | 1,08 | 0,20 | 24,71
colocar en el segundo tan. |
Recoger la lana del primer
14 | tanque de la lavadora con el 8,17 1,08 | 0,20 | 10,58
cernidor
Retirar y escurrir la lana ‘
15| enjaguada del segundo 20,00 | 1,08 | 0,20 | 25,92
tanque de la lavadora. |
16 Recoger la lana del tgnque 338 1,08 | 020 438
de lavadora con el cernidor
Transportar la lana lavada en h
17 la escurridora de lana. 2 \.. 10,51 | 1,08 ] 0,20 | 13,63
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TOTAL TIEMPO 166,3 | 33,96 0 0 0 164

216

Célculo de la productividad actual

216 minutos
40 libras de hilo "PACA DE HILO"

Tiempo de ciclo =

minutos

Tiempo de ciclo = 5,4 libra de hilo terminado

Se emplea 5,4 minutos para la elaboracion de 1 libra de hilo de dos cabos terminado.

Célculo de la productividad

1
Tiempo de ciclo

Productividad =

1

p L _
roductividad 5,4 minutos/libra hilo

Productividad = 0,19 libras de hilo/minuto

libras 60minutos

Productividad = 0,19 — *
minuto 1 hora

Productividad = 11 libras de hilo/hora

La productividad actual es de 0,19 libras de hilo/minuto, que equivale a un total de 11 libras

de hilo/ hora.

Calculo del costo de mano de obra

Numero de trabajadores de la empresa: 14

Costo de mano de obra mensual: 354 $/mes
Produccion:

Célculo de la capacidad de produccion mensual

libras 60minutos dias
- * * 8 horas * 22—
minuto 1 hora mes

Capacidad de produccion mensual = 0,19

Capacidad de produccion mensual = 1956 libras/mes
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La productividad actual de la empresa es de 1956 libras de hilo al mes, esto elabora un

turno o un trabajador.
Calculo del costo unitario de mano de obra actual

Para el calculo del costo unitario se tomé en cuenta la produccion total de los tres turnos,
dando un total de (1956 Ib hilo/mes * 3 turno o tres trabajadores) = 5867 libras de hilo al

mes.
libras de hilo
Costo unitario de mano de obra = 14 trabajadores * 354 /5867
mes mes
o $
Costo unitario de mano de obra = 0,84 —
libra

Se calcul6 el costo unitario de mano de obra actual dando como resultado un costo unitario

de mano de obra de 0,84 $/ libra de hilo de lana de dos cabos.

164



CAPITULO IV

4 PROPUESTA E IMPLEMENTACION DE MEJORAS EN LOS PROCESOS CRITICOS
IDENTIFICADOS

4.1 ANALISIS DE LAS AREAS DE IMPLEMENTACION

Después de haber realizado el diagndstico de la situacion actual en el Proceso de
Produccion de Hilos de lana de dos cabos del “Taller Artesanal Textiles Tabango”, y
analizando cada proceso productivo, se pudo identifico el proceso critico con mayor
restriccion de tiempo. Las cuales son proceso de lavado de lana y proceso de hilatura.

La implementacion a realizarse sera:
e Socializacién del direccionamiento estratégico propuesto para la empresa.

¢ Cambio de métodos de trabajo en el area de lavado de lana sucia se realizara cambios

por ser las areas que mas tiempo toman en el proceso productivo.

¢ Seimplement6 nuevas herramienta de transporte para la lana sucia en el &rea de lavado
de lana sucia, un coche de transporte de material con una capacidad de 50 libras. Con

un costo de la adquisicién del coche de 4508$.

e Socializacién del manual de procedimientos propuesto para el proceso productivo de la

empresa. Con un costo de 500%.

e Dotacion de EPP para los trabajadores del area de lavado de lana. Con un costo de
240%

e Adquisicion de nuevos tanques de desengrasado con mayor capacidad para el area de

lavado de lana. Con un costo de 350%.

¢ Implementacion de un coche de transporte de bobinas de hilo en el &rea de hilatura para
el transporte de bobinas de hilo terminadas y vacias. Con un costo de la adquisicion de
1800 $.

Con esta implementacion se llegara a una reduccion de tiempos de ciclo de produccion,
eliminacion de actividades que no agregan valor, reduccion o eliminacion de movimientos
repetitivos, con la mejora de métodos de trabajo se incrementara la productividad, y

también se podra realizar un mayor control de la produccion.
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4.1.2 IMPLEMENTACION EN EL AREA DE LAVADO DE LANA SUCIA

La implementacion que se realizo en esta area es un coche de carga para el transporte de
lana sucia (lana virgen), con una capacidad optima que permitié transporta lana sucia de
una forma mas adecuada, lo que ayudo a la eliminacién de movimientos repetitivos, y

permitié la reduccién del tiempo de ciclo de produccién y un aumento de la productividad.

Con la implementacion del coche de carga no serd necesario, contratar un trabajador que
opere el coche de carga ya que el mismo trabajador que realiza el proceso de lavado de
lana sucia podra operar el coche en el momento que él lo requiera, al momento de

transportar lana sucia o virgen a lavar.

Antes el operario tenia que realizar 7 viajes de transporte de lana sucia o virgen
manualmente sin ningln equipo de transporte de lana con una carga aproximada de 8
libras en cada viaje, para llenar un tanque de desengrasado de lana sucia de 50 libras “una

parada”. Recorriendo una distancia de 98 metros en realizar una parada.

En las 8 horas realiza 6 tanques de desengrasado de lana, lo que concluye que en todo el
dia de trabajo de 8 horas realizaba 42 viajes para llenar los 6 tanques de desengrasado de

lana sucia. Recorriendo una distancia de 588 metros, en la realizacion de 6 paradas al dia.

Con la adquisicion de un nuevo coche se transporta una cantidad de 50 libras de lana sucia
picada en un solo viaje, lo que eliminara actividades repetitivas que realizaba el trabajador

del area de lavado al momento de transportar lana sacudida.

4.1.2.1 DOTACION DE COCHES DE CARGA PARA LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE
DE LANA SUCIA AL AREA DE LAVADO DE LANA SUCIA

Después del analisis actual realizado con la utilizacién del coche de transporte de lana

sucia se pudo identificar que:

En la actualidad la actividad de transporte de lana sucia sacudida del area de sacudido al
area de lavado de lana sucia, desempefiada por los trabajadores del area de lavado de
lana representa un bajo rendimiento en la productividad del &rea de lavado de lana, por lo
gue no cuentan con equipos necesarios para el transporte de lana sacudida, lo que

representa un mayor tiempo en la produccion.
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Para reducir el tiempo de la actividad de transporte de lana sacudida es necesario la
dotacion de un coche de carga para el transporte de lana sacudida del Area de sacudido
al &rea de lavado de lana, que permita mejorar la productividad del &rea y por ende mejore

la productividad de la empresa.

El coche debera tener las siguientes caracteristicas:
Capacidad de carga: 50 libras

Material de fabricacion: plastico

Sistema de ruedas adecuadas.

Grafico de coche de transporte de lana

Equipo Costo ilustracion caracteristicas

Coche de $ 450
trasporte de
material

Carro De Transporte
Utilitario De Polietileno
Con Ruedas.

Capacidad: 50 libras

Disefiado para cargas
pesadas, y construido
con pléstico resistente
son ideales para uso
industrial, en la
construccion, proceso de
alimentos y lavanderias.

ILUSTRACION 31: Coche de transporte de lana sacudida

Descripcién de las mejoras

Los cambios que se realizo fue la adquisicion de un coche para el transporte de lana sucia
con el objetivo de disminuir el nimero de desplazamiento y tiempo de la actividad de
transporte de lana sucia que realiza el trabajador. A continuacion se muestra imagenes
para visualizar antes y después de las mejoras ya implementadas en el area de lavado de

lana sucia.
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Imagenes antes de la implementacion de un coche de transporte de lana virgen.

TRANSPORTE DE LANA VIRGEN SACUDIDA AL AREA DE LAVADO

Imagenes después de la implementacién de un coche de transporte

o Sy

TRANSPORTE DE LANA VIRGEN SACUDIDA MEDIANTE LA IMPLEMENTACION DE UN
COCHE
ILUSTRACION 32: Imagen de coche de transporte implementado.

Fuente: TEXTILES TABANGO
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4.1.2.2 MUESTREO DE DESPLAZAMIENTO DEL TRABAJADOR DEL AREA DE
LAVADO DE LANA SUCIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE COCHE DE
CARGA

Muestreo de desplazamiento del trabajador del &rea de lavado de lana sucia al momento
de trasportar lana virgen sucia sacudida, desde el Area de sacudido al area de lavado.

Muestreo del tiempo de desplazamiento del trabajador Optimista

TABLA 4.1: Muestreo del tiempo de desplazamiento después de la implementacion.

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 7 METROS DE TRABAJADOR DEL AREA DE LAVADO
DE LANA DURANTE LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE LANA PICADA SACUDIDA
"COCHE IMPLEMENTADO"
TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL
NUMERO DE TRABAJADOR AL MOMENTO DE IR A TRABAJADOR AL MOMENTO DE
OBSERVACIONES TRANSPORTAR LANA SACUDIDA TRANSPORTAR LANA SACUDIDA
(Seg.) (Seg.)
1 60,00 69,60
2 63,01 70,80
3 63,03 69,00
4 63,60 68,40
5 60,00 66,00
6 66,00 72,60
7 66,60 73,20
TIEMPO TOTAL 442,24 489,60
TIEMPO PROMEDIO 63,18 69,94

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se determin6é mediante muestreo el tiempo después de la implementacion de un coche de
transporte de 63,18 segundos al momento de ir a transportar lana con el coche vacio y al
momento de trasportar lana con el coche lleno se obtuvo un tiempo de 69,94 segundos, en
la cual se realizé 7 observaciones.

Con la implementacién del coche de transporte se redujo el nimero de repeticiones que el

trabajador realizaba al momento de transportar lana de 7 repeticiones a 2 repeticiones.
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TABLA 4.2: Calculo tiempo observado en transportar 6 paradas.

CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO EN TRANSPORTAR 6 PARADAS DE LANA.
TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO
DESPLAZAMIENT | DESPLAZAMIENT ) TIEMPO | TOTAL
) O DEL O DEL TIEMPO TOTAL DE | NUMERO | TOTAL DE
NUMERO DE | TRABAJADOR AL | TRABAJADOR AL | DESPLAZAMIENT DE EN CADA
PARADAS [MOMENTODEIRA| MOMENTO DE O EN UNA PARADA [ CADA | PARAD
TRANSPORTAR TRANSPORTAR PARADA (Seg.) S PARAD | A DE 50
LANA SACUDIDA | LANA SACUDIDA A (Seg.) | LIBRAS
(Seg.) (Seg.) (Min)
1 63,18 69,94 133,12 1 133,12 2,2
2 63,18 69,94 133,12 1 133,12 2,2
3 63,18 69,94 133,12 1 133,12 2,2
4 63,18 69,94 133,12 1 133,12 2,2
5 63,18 69,94 133,12 1 133,12 2,2
6 63,18 69,94 133,12 1 133,12 2,2
69,94
TIEMPO
TOTAL 379,06 489,60 799 6,00 798,72 13,31

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Mediante el célculo realizado se obtuvo un tiempo observado total para realizar 6 paradas

de 13,31 minutos al momento de transportar lana mediante la utilizacién del coche de

transporte.

Muestreo del tiempo de desplazamiento del trabajador Normal

TABLA 4.3: Muestreo del tiempo de desplazamiento, después de la implementacion

“COCHE IMPLEMENTADO"

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 7 METROS DE TRABAJADOR DEL AREA DE LAVADO
DE LANA DURANTE LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE LANA PICADA SACUDIDA

NUMERO DE
OBSERVACIONES

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL
TRABAJADOR AL MOMENTO DE IR A
TRANSPORTAR LANA SACUDIDA (Seg.)

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL
TRABAJADOR AL MOMENTO DE
TRANSPORTAR LANA SACUDIDA (Seg.)

1 66,6 90,00
2 67,20 78,00
3 66,60 75,00
4 66,00 84,00
5 65,40 90,00
6 63,00 84,00
7 66,60 82,80
TIEMPO TOTAL 461,4 583,80
TIEMPO PROMEDIO 65,91 83,40

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se determin6 mediante muestreo el tiempo después de la implementacion de un coche de

transporte de 66,91 segundos al momento de ir a transportar lana con el coche vacio y al
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momento de trasportar lana con el coche lleno se obtuvo un tiempo de 83,40 segundos, en

la cual se realizd 7 observaciones.

TABLA 4.4: Calculo tiempo observado en transportar 6 paradas.

CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO EN TRANSPORTAR 6 PARADAS DE LANA SACUDIDA
TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO | TIEMPO
DESPLAZAMIENT | DESPLAZAMIENT ) TOTAL | TOTAL
O DEL O DEL TIEMPO TOTAL DE | NUMERO EN DE
NUMERO DE | TRABAJADOR AL | TRABAJADOR AL | DESPLAZAMIENT DE CADA CADA
PARADAS MOMENTO DE IR A MOMENTO DE O EN UNA PARADA | PARAD | PARAD
TRANSPORTAR TRANSPORTAR PARADA (Seg.) S ADES50 | ADES50
LANA SACUDIDA | LANA SACUDIDA LIBRAS | LIBRAS
(Seg) (Seg) (Seg) | (Min)
1 65,91 83,40 149,31 1 149,31 2,5
2 65,91 83,40 149,31 1 149,31 2,5
3 65,91 83,40 149,31 1 149,31 2,5
4 65,91 83,40 149,31 1 149,31 2,5
5 65,91 83,40 149,31 1 149,31 2,5
6 65,91 83,40 149,31 1 149,31 2,5
TIEMPO
TOTAL 395,49 500,40 896 6,00 895,89 14,93

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Mediante el célculo realizado se obtuvo un tiempo observado total para realizar 6 paradas

de 14,93 minutos al momento de transportar lana sacudida mediante la utilizacién del coche

de transporte.

Muestreo del tiempo de desplazamiento del trabajador Pesimista

TABLA 4.5: Muestreo del tiempo de desplazamiento, después de la implementacion.

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 7 METROS DE TRABAJADOR DEL AREA DE LAVADO DE LANA DURANTE
LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE LANA PICADA SACUDIDA "COCHE IMPLEMENTADO"

NUMERO

OBSERVACIONES

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL
TRABAJADOR AL MOMENTO DE IR A
TRANSPORTAR LANA SACUDIDA (Seg.)

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DEL
TRABAJADOR AL MOMENTO DE
TRANSPORTAR LANA SACUDIDA (Seg.)

1 78,00 126,60
2 70,80 125,40
3 72,00 132,00
4 72,60 123,60
5 73,80 127,80
6 75,00 120,00
7 73,20 126,00
TIEMPO TOTAL 515,40 881,40
TIEMPO PROMEDIO 73,63 125,91
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Fuente: TEXTILES TABANGO
Elaborado por: Luciano Perachimba
Se determiné mediante muestreo el tiempo después de la implementacién de un coche de
transporte de 73,66 segundos al momento de ir a transportar lana con el coche vacio y al
momento de trasportar lana con el coche lleno se obtuvo un tiempo de 125,91 segundos.

TABLA 4.6: Calculo tiempo observado en transportar 6 paradas.

CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO EN TRANSPORTAR 6 PARADAS DE LANA
TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO
DESPLAZAMIENT | DESPLAZAMIENT TOTAL
O DEL O DEL TIEMPOTOTAL | nomero | TEMEO | pE
NUMERO DE | TRABAJADOR AL | TRABAJADOR AL | pcco Dravient |- PE | pbeaba | CADA
PARADAS | MOMENTODEIR | MOMENTODE | [SSPLASAMERT | paRaDA | D2 SFOR | PARAD
A TRANSPORTAR | TRANSPORTAR o s o (o) | ADES0
LANA SACUDIDA | LANA SACUDIDA g- 9) | LiBRAS
(Seg.) (Seg.) (Min)
1 73,63 125,91 200 1 200 3,3
2 73,63 125,91 200 1 200 3,3
3 73,63 125,91 200 1 200 3,3
4 73,63 125,91 200 1 200 3,3
5 73,63 125,91 200 1 200 3,3
6 73,63 125,91 200 1 200 3,3
TIEMPO
TomaL 441,77 755,49 1197,26 600 | 119726 | 19,95

Fuente: TEXTILES TABANGO
Elaborado por: Luciano Perachimba
Mediante el célculo realizado se obtuvo un tiempo observado total para realizar 6 paradas
de 19,95 minutos al momento de transportar lana sacudida mediante la utilizacién del coche

de transporte.

Célculo del Tiempo Observado para el transporte de 100 libras de lana sacudida con

laimplementacion del coche de carga
Trabajador Optimista

TABLA 4.7: Tiempo observado del trabajador optimista en realizar dos paradas

CALCULO TIEMPO OBSERVADO DEL TRABAJADOR OPTIMISTA EN REALIZAR UNA PARADA "100 LIBRAS"
TIEMPO
TO TOTAL EN TIEMPO
N° ACTIVIDAD (Seg.) TO (Seg.) | REALIZAR 2 | OBSERVADO
’ PARDAS (Min)
(Seg.)
Desplazamiento del trabajador del area de lavado de lana
1 en 7 metros al momento de ir a transportar lana sacudida 63,2 63,2 126,35 2,11
"con coche"
Desplazamiento del trabajador del area de lavado de lana
2 en 7 metros al momento de transportar lana sacudida "con 69,94 69,94 139,89 2,33
coche"
TIEMPO TOTAL OBSERVADO 266,24 4,44
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Fuente: Textiles Tabango

Elaborado por: Luciano Perachimba

En la siguiente tabla se puede identificar el tiempo observado del trabajador al momento

de ir a transportar lana sacudida con el coche vacio que es de 2,11 minutos y 2,33 minutos

para transportar lana sacudida con el coche lleno de lana sacudida.

Trabajador Normal

TABLA 4.8: Tiempo observado del trabajador normal en realizar dos paradas.

CALCULO TIEMPO OBSERVADO DEL TRABAJADOR NORMAL EN REALIZAR UNA
PARADA "100 LIBRAS"
TO TO TIEMPO TOTAL EN TIEMPO
IN° ACTIVIDAD (Seg.) | (Seg) REALIZAR 2 PARDAS OBSERVADO
9- 9- (Seg.) (Min)
Desplazamiento del trabajador del area de lavado de
1 [lana en 7 metros al momento de ir a transportar lana 65,9 65,9 131,83 2,20
sacudida "con coche
Desplazamiento del trabajador del area de lavado de
2 [lana en 7 metros al momento de transportar lana 83,40 | 83,40 166,80 2,78
sacudida "con coche"
TIEMPO TOTAL OBSERVADO 298,63 4,98

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

En la siguiente tabla se puede identificar el tiempo observado del trabajador al momento

de ir a transportar lana sacudida con el coche vacio que es de 2,20 minutos y 2,78 minutos

para transportar lana sacudida con el coche lleno de lana sacudida.

Trabajador Pesimista

TABLA 4.9: Tiempo observado del trabajador pesimista en realizar dos paradas.

CALCULO TIEMPO OBSERVADO DEL TRABAJADOR PESIMISTA EN REALIZAR UNA

PARADA "100 LIBRAS"

To TO TIEMPO TOTAL EN TIEMPO
N° ACTIVIDAD Seg) | (seq) REALIZAR 2 PARDAS OBSERVADO
9- g- (Seg.) (Min)
Desplazamiento del trabajador del area de
1 | lavado de lana en 7 metros al momento de ir a 73,6 73,6 147,26 2,45
transportar lana sacudida "con coche”.
Desplazamiento del trabajador del area de
2 |lavado de lana en 7 metros al momento de | 125,91 | 125,91 251,83 4,20
transportar lana sacudida "con coche".
TIEMPO TOTAL OBSERVADO 399,09 6,65
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Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

En la siguiente tabla se puede identificar el tiempo observado del trabajador al momento
de ir a transportar lana sacudida con el coche vacio que es de 2,45 minutos y 4,20 minutos

para transportar lana sacudida con el coche lleno de lana sacudida.
CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR
Factor de valoracién

Se calculé el factor de valoracién Unicamente para el proceso de lavado de lana, por medio

del método de Westinghouse.

TABLA 4.10: Factor de Valoracién Proceso de Lavado de Lana

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango |[Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0.03
Esfuerzo. C2 Bueno 0.02
Condiciones. C Buena 0.02
Consistencia. C Buena 0.01

TOTAL. 0.08
Factor de valoracién (FV). 1,08

Elaborado por: Luciano Perachimba

Suplemento

Se calcul6 los suplementos para el proceso de lavado de lana por medio de la tabla de

suplemento de la Organizacién Internacional de Trabajo (OIT).

TABLA 4.11: Suplemento Proceso de Lavado de Lana

. Suplementos Variables
CALCULO DE SUPLEMENTO .
Mala lluminacién
PROCESO DESCRIPCION | Lgeramente por 0,00
debajo
LAVADO DE L.
3 LANA Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal Valores Trab'eyo de cierta 0,00
presion
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte | 0,00
Fatiga 0,04 Tensién Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo | 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
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Inclinado 0,00 Algo Monétono 0,00

Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (17,5) 0,08 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm?2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,20

Elaborado por: Luciano Perachimba

Célculo tiempo estandar trabajador optimista
Para calcular el Tiempo estandar del trabajador optimista debemos aplicar la férmula:
TS=TO*FV#(14+S)=TNx(1+5)
TS = 2,1 % 1,08 * (1 + 0,20)
TS = 2,73 Minutos

Al momento de ir a transportar lana sacudida con la utilizacion de un coche de transporte
el tiempo estandar es de 2,73 minutos.

Para calcular el Tiempo estandar del trabajador optimista debemos aplicar la férmula:
TS=TO*FV*(1+S)=TN=*(1+S)
TS = 2,33 % 1,08 * (1 + 0,20)
TS = 3,02 Minutos

Al momento de ir a transportar lana sacudida con la utilizacion de un coche de transporte
el tiempo estandar es de 3,02 minutos. Por lo que obtenemos las siguientes tablas de

resultados.
Tiempo estandar trabajador Optimista

TABLA 4.12: Calculo de Tiempo Estandar

TIEMPO ESTANDAR DEL TRABAJADOR OPTIMISTA "100 LIBRAS"

Ne ACTIVIDAD TO (Min) | FV [ SUPLEMENTO | TS (Min)

Desplazamiento del trabajador del area de lavado de lana en 7 metros

L al momento de ir a transportar lana sacudida "con coche". 2.1 1,08 0,20 TR
2 Desplazamiento del trabajador del area dc-lzl lavado de"Iana en 7 metros 233 1,08 0.20 3.02

al momento de transportar lana sacudida "con coche".
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 5,75

Elaborado por: Luciano Perachimba

Tiempo estandar trabajador Normal
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TABLA 4.13: Calculo de Tiempo Estandar

TIEMPO ESTANDAR DEL TRABAJADOR NORMAL "100 LIBRAS"

N° ACTIVIDAD TO (Min) | FV | SUPLEMENTO | TS (Min)
1 Desplazamlentq del trabajador del area de_ Ia\{lado de Ian? en 7 metros 22 1,08 0.20 285
al momento de ir a transportar lana sacudida "con coche".
5 Desplazamiento del trabajador del area d(lal lavado de"Iana en 7 metros 278 1,08 0.20 3.60
al momento de transportar lana sacudida "con coche".
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 6,45

Elaborado por: Luciano Perachimba

Tiempo estandar trabajador Pesimista

TABLA 4.14: Calculo de Tiempo Estandar

TIEMPO ESTANDAR DEL TRABAJADOR PESIMISTA "100 LIBRAS"

N° ACTIVIDAD TO (Min) | FV | SUPLEMENTO | TS (Min)
Desplazamiento del trabajador del area de lavado de lana

1 | en 7 metros al momento de ir a transportar lana sacudida 2,5 1,08 0,20 3,18
"con coche"
Desplazamiento del trabajador del area de lavado de lana

2 | en 7 metros al momento de transportar lana sacudida "con 4,20 1,08 0,20 5,44
coche"

TIEMPO ESTANDAR TOTAL 8,62

Elaborado por: Luciano Perachimba

Célculo del Tiempo Estandar sperado

Célculo del tiempo estandar esperado del proceso de transporte de lana sucia sacudida

con la implementacién de un coche de transporte de lana sacudida.
Para el calculo de tiempo estandar real se procedera a plantear los siguientes parametros.

a = Tiempo Optimista: Duracién de la actividad en condiciones favorables
b=Tiempo Pesimista: Duracién de la actividad en condiciones mas desfavorables.
m = Tiempo mas probable: El valor mas probable de la duracion de la actividad.

Para el calcular el tiempo estandar esperado se utilizara la siguiente formula.

_ a+4m+b
Tiempo estandar esperado = ra—
Para calcular el Tiempo estandar esperado debemos aplicar la siguiente formula:
_ a+4m+b
Tiempo estandar esperado = ra—
_ 2,73 +4(2,85) + 3,18
Tiempo estandar esperado = G
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Tiempo estandar esperado = 2,88 Minutos
Mediante el calculo realizado se obtuvo un tiempo estandar esperado de 2,88 minutos al
momento que el trabajador del area de lavado de lana se desplaza 7 metros al momento

de ir a transportar lana sacudida mediante la utilizaciéon de un coche de carga.

_ ) a+4m+b
Tiempo estandar esperado = — e
. ) 3,02 +4(3,60) + 5,44
Tiempo estandar esperado = c

Tiempo estandar esperado = 3,81 minutos

Mediante el célculo realizado se obtuvo un tiempo estandar esperado de 3,81 minutos al
momento que el trabajador del area de lavado de lana se desplaza 7 metros al momento
transportar lana sacudida mediante la utilizacion de un coche de carga. Por lo que

obtenemos la siguiente tabla de resultados.
Célculo del tiempo estandar esperado total
Tiempo estandar esperado total = T.E.E 1 4+ T.E.E. 2
Tiempo estandar esperado total = 2,88 Minutos + 3,81 Minutos
Tiempo Estiandar = 6,70 Minutos

Tiempo estandar esperado

TABLA 4.15: Tiempo Estandar Esperado en transportar 100 libras de lana sacudida.

CALCULO TIEMPO ESTANDAR ESPERADO (Transporte de 100 libras de lana sacudida)
TIPO DE TRABAJADOR

N° ACTIVIDADES OPTIMISTANORMAL [PESIMISTA TIEMPO
ESTANDAR
(a) (m) (b) ESPERADO (min)

Desplazamiento del trabajador del area de lavado
1 [de lana en 7 metros al momento de ir a transportar 2,73 2,85 3,18 2,88
ana sacudida "con coche

Desplazamiento del trabajador del area de lavado
2 de lana en 7 metros al momento de transportar lana 3,02 3,60 5,44 3,81
sacudida "con coche"

TIEMPO ESTANDAR ESPERADO TOTAL 6,70

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba
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En la siguiente tabla se calcul6 el tiempo estdndar esperado de desplazamiento del
trabajador al momento de ir a transportar lana sacudida con el coche vacio del trabajador
optimista, normal, pesimista que es de 2,88 minutos en realizar 100 libras. También se
identifica el Tiempo de desplazamiento del trabajador al momento de transportar lana
sacudida con el coche lleno de lana sacudida que es de 3,81 minutos en la realizacién de
100 libras , obteniendo un tiempo total de 6,70 minutos en el procesamiento de 2 paradas

0 100 libras de lana sacudida.

Distancia recorrida del trabajador en transportar 100 libras de lana sacudida al area
de lavado mediante la utilizacién de un coche de transporte

Distancia recorrida en el transporte de lana sacudida al area de lavado de lana sucia es de
14 metros por parada dando un total de 28 metros en la realizacién de 2 paradas, que

desplaza un trabajador.

También con la implementacion del coche de transporte de lana se redujo en nimero de
repeticiones que realizaba el trabajador para transportar lana sacudida al area de lavado
de lana. Que actualmente el desplazamiento que realizaba el trabajador era de 98
metros para la realizacion de una parada, actualmente con la implementacion del coche
se redujo a 14 metros el desplazamiento del trabajador, evitando de esta manera fatiga al

trabajador.

Resumen de la implementacion del coche de transporte
Tiempo estandar esperado sin la utilizacion del coche de transporte de lana.

TABLA 4.16: Tiempo Estandar Esperado Actual

CALCULO TIEMPO ESTANDAR ESPERADO (Transporte de 100 libras de lana)
TIPO DE TRABAJADOR

’:‘ ACTIVIDADES OPTIMISTA | NORMAL | PESIMISTA TIEMPO ESPERADO
(@) (m) (b) (Min)
Desplazamiento del trabajador
del area de lavado de lana en 7
1 |metros al momento de ir a 3,87 4,48 6,34 4,69
transportar lana sacudida "sin
coche

Desplazamiento del trabajador
5 del area de lavado de lana en 7 589 6.81 8.08 6.87
metros al momento de transportar

lana sacudida "sin coche"

TIEMPO ESTANDAR ESPERADO ( TRANSPORTE DE 100 LIBRAS DE
LANA)

11,55
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Elaborado por: Luciano Perachimba

Tiempo estandar espera con la implementacion de coche de transporte.

TABLA 4.17: Tiempo Estandar Mejorado

CALCULO TIEMPO ESTANDAR ESPERADO (Transporte de 100 libras de lana sacudida)

TIPO DE TRABAJADOR

ACTIVIDADES OPTIMISTA [NORMAL [PESIMISTA| TIEMPO ESTANDAR
(@) (m) (b) ESPERADO (min)

o

Desplazamiento del trabajador del area de
1 Javado de lana en 7 metros al momento de ir 2,73 2,85 3,18 2,88
@ transportar lana sacudida "con coche

Desplazamiento del trabajador del area de

2 Javado de lana en 7 metros al momento de 3,02 3,60 5,44 3,81
transportar lana sacudida "con coche"
TIEMPO ESTANDAR ESPERADO TOTAL 6,70

Con la implementacié Elaborado por: Luciano Perachimba ida se redujo el tiempo de
transporte de lana sacudida de 11,55 minutos a 6,70 minutos para transportar 100 libras
de lana sacudida, teniendo una reduccion del tiempo de 4,85 minutos para el transporte
de 100 libras de lana.

De igual manera se redujo el nUmero de repeticiones de 7 a 2 repeticiones que realizaba

el trabajador al momento de transportar lana sacudida “50 libras”.

Que anteriormente realizaba sin la implementacion del coche de transporte era de 98

metros para transportar 100 libras de lana sacudida o dos paradas.

Actualmente con la implementacion del coche de transporte se redujo la distancia de

desplazamiento a 28 metros para el transporte de 100 libras de lana sacudida.

4.1.2.3 DOTACION DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL PARA EL AREA DE
LAVADO DE LANA

Para reducir los riesgos del trabajador del area de lavado de lana sacudida, es necesaria
la implementacién y dotacién de equipos de proteccién personal a cada trabajador del area

de trabajador de acuerdo al riesgo al que se exponga.
Descripcién técnica

A continuacion se detallan los equipos de proteccién personal necesaria para el personal
del area de lavado de lana, en el cual se muestra las especificaciones de los equipos de

proteccion personal, adecuados.

Equipos de proteccion personal adecuados para el area de lavado de lana.

NOMBRE DEL COSTO ILUSTRACION CARACTERISTICAS
EQUIPO
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Overol

135 $ tres
overoles para
tres
trabajadores

Tapon protector
auditivo
reutilizable

9 $ tres tapones

Tasa de reduccién de
ruido de 27 dB. (NRR)

Disefio de 3 aletas

Nuevo vastago
ergondémico que
permite

Mayor facilidad de
colocacion.

Lavables y reutilizables.

Delantal de PVC

51 $tres
delantales.

El delantal de PVC sir
para proteger a las
personas de la
humedad

Botas

45 $ tres pares
de botas

Botas especiales para
actividades de
manipulacion de
cargas: punta de acero
y suela antideslizante ,
resistente a
cortes y pinchazos

Costo total

$ 240

ILUSTRACION 33: Equipos de proteccion personal para el Area de lavado de lana.

4.1.2.4 IMPLEMENTACION DE TANQUES DE DESENGRASADO

La implementacion que se realizo fue adquisicion de nuevos tanques de desengrasado de

lana sucia con mayor capacidad que impida que la lana caiga al piso.
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La adquisicién de los nuevos tanques de desengrasado de lana permitio la eliminacion de
la actividad de recoger lana que se regaba en el piso, y de esta manera se redujo el tiempo
de produccion del &rea.

Detalle cantidad Valor Valor total Descripcion
unitario
Tanques de 7 50 $350

plastico

4.1.3 IMPLEMENTACION EN EL AREA DE HILATURA

La implementacion que se realizara en esta area es un coche de carga, ya que ayudara en
el transporte de bobinas de hilo, con una capacidad optima que permita transporta bobinas
de hilo de una forma méas adecuada, y de esta forma se eliminara operaciones de transporte

repetitivas, reduciendo el tiempo de ciclo de produccién y aumentando la productividad.

Con la implementacion del coche de carga no sera necesario, contratar un trabajador que
opere el coche de carga ya que el mismo trabajador que realiza la actividad de transporte

de bobinas podra operara el coche en el momento que €l lo requiera.

Antes el operario tenia que realizar 4 viajes de transporte de bobinas de hilo mediante
costales cargando manualmente sin ningln equipo de transporte con una carga

aproximada de 68 libras en cada viaje, en una parada.
Recorriendo una distancia de 12 metros en realizar una parada.

En las 8 horas realiza 3 paradas, lo que concluye que en todo el dia de trabajo de 8 horas
realizaba 18 viajes para transportar bobinas vacias o terminadas, Recorriendo una
distancia de 216 metros, en la realizacion de 3 paradas al dia.

En el nuevo coche se transportara una cantidad de 70 libras de hilo equivalente a
aproximadamente lo que se produce en una parada en un solo viaje, y se eliminara

actividades repetitivas que realizaba el trabajador del area de hilatura.

41.3.1 ROTACIONES DE COCHES DE CARGA PARA LA ACTIVIDAD DE

TRANSPORTE DE BOBINAS DE HILO YA SEA TERMINADAS O VACIAS
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Después del andlisis realizado un andlisis actual en la actividad de transporte bobinas de

hilo se pudo identificar que:

En la actualidad la actividad de transporte de bobinas de hilo desempefiada por los

trabajadores del area de hilatura, representa un bajo rendimiento en la productividad, por

lo que no cuentan con equipos necesarios para el transporte de bobinas de hilo, lo que

representa un mayor tiempo en la produccion.

Para reducir el tiempo de la actividad de transporte de bobinas de hilo es necesario la

dotacion de un coche de carga para el transporte de bobinas de hilo, que mejore de esta

manera la productividad del area y por ende mejore la productividad de la empresa.

El coche deberé tener las siguientes caracteristicas siguientes:

Capacidad de carga: 70 libras

Material de fabricacion: platico o acero inoxidable

Sistema de ruedas adecuadas.

Grafico de coche de transporte de lana

Equipo Costo llustracién Caracteristicas
Coche de $ 1800 costo Carro De Transporte
trasporte de de cuatro Utilitario De Polietileno
material coches de Con Ruedas

transporte

Disefiado para cargas
pesadas, y construido con
plastico resistente son
ideales para uso
industrial, en la
construccion, proceso de
alimentos y lavanderias.

ILUSTRACION 34: Coche de transporte de bobinas de hilo, Area de hilatura

Descripciéon de las mejoras

Los cambios que se realizo fue la adquisicién de un coche para el transporte de bobinas

de hilo ya sean terminadas o vacias con el objetivo de disminuir el nimero de

desplazamiento y tiempo de transporte que realiza el trabajador.

A continuacion se muestra imagenes de la implementacion.
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Imagenes antes de la implementacion de un coche de transporte.

TRANSPORTE DE BOBINAS SIN LA UTILIZACION DE UN COCHE

Fotos después de la implementacién de un coche de transporte.

TRANSPORTE DE BOBINAS UTILIZANDO UN COCHE DE TRANSPORTE
ILUSTRACION 35: Imagen de coche de transporte implementado.

Fuente: TEXTILES TABANGO

Muestreo de desplazamiento con la implementacion del coche de transporte para
bobinas vacias. (12 metros)

TABLA 4.18: Muestreo del tiempo de desplazamiento de transporte de bobinas.

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 12 METROS DE TRABAJADOR DEL AREA DE
HILATURA
TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DURANTE D GRS
NUMERO DE LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE e g
OBSERVACIONES | BOBINAS DE HILO EN COCHES DE CARGA .
PARADA (Min.)
(Seg)
1 71,40 69,60
2 70,80 69,60
3 69,00 69,60
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4 67,20 69,60

TIEMPO TOTAL 278,40 278,40

TIEMPO PROMEDIO 69,60 69,60
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Con la implementacion del coche de carga para el transporte de bobinas se obtuvo
mediante muestreo un tiempo de 69,60 segundos que realiza el trabajador al momento de
transportar y eliminando de esta manera el nimero de repeticiones de (2 a 1), para el

procesamiento de una parada o una produccion de 68 libras de hilo.

TABLA 4.19: Tiempo promedio del transporte de bobinas después de la implementacion.

CALCULO DE TIEMPOS DE TRANSPORTE DE BOBINAS (CON COCHE DE TRANSPORTE)
TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN . TIEMPO EN EL TRANSPORTE DE
REALIZAR UNA PARADA NUMERO DE BOBINAS EN TRES PARADAS
PARADAS AL DIA
(Min.) (Min.)
69,60 1 69,6
69,60 1 69,6
69,60 1 69,6
3 208,80

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Con la implementacién del coche de transporte de bobinas el tiempo actual es de 69,60
segundos/parada, dando un total de tiempo de 208,80 segundos para la realizacion de 3

paradas al dia, en donde en cada parada se procesa 68 libras de hilo de 2 cabos.

4.1.3.2 MUESTREO DE DESPLAZAMIENTO CON LA IMPLEMENTACION DEL COCHE
DE TRANSPORTE DE BOBINAS DE HILO TERMINADAS. (12 METROS)

TABLA 4.20: Muestreo del tiempo de desplazamiento de transporte de bobinas de hilo

TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN 12 METROS DE TRABAJADOR DEL AREA DE
HILATURA DE LANA DURANTE LA ACTIVIDAD DE TRANSPORTE DE BOBINAS DE HILO
" CON COCHE DE CARGA"

NUMERO DE TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO DURANTE LA ACTIVIDAD TIEMPO OBS.
OBSERVACIONES DE TRANSPORTE DE BOBINAS DE HILO EN COCHES DE PROMEDIO POR
TRANSPORTE (Seg.) PARADA (Seg.)
1 153,60 149,85
2 154,80 149,85
3 147,00 149,85
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4 144,00 149,85

TIEMPO TOTAL 599,40 599,40

TIEMPO PROMEDIO 149,85 149,85
Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Con la implementacién del coche de carga para el transporte de bobinas de hilo terminada
se obtuvo mediante muestreo un tiempo de 149,85 segundos que realiza el trabajador al
momento de transportar y eliminando de esta manera el nimero de repeticiones de (4 a 1),

para el procesamiento de una parada o una produccion de 68 libras de hilo.

TABLA 4.21: Caélculo de Tiempo promedio del transporte de bobinas de hilo.

CALCULO DE TIEMPOS DE TRANSPORTE DE BOBINAS DE HILO (CON COCHE DE TRANSPORTE)
TIEMPO DE DESPLAZAMIENTO EN NUMERO DE i TIEMPO EN EL TRANSPORTE DE
REALIZAR UNA PARADA (Min) PARADAS AL DIA | BOBINAS EN CADA PARADA (Min)
149,85 1 149,85
149,85 1 149,85
149,85 1 149,85
3 449,55

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba
Con la implementacién del coche de transporte de bobinas de hilo en tiempo actual es de
149,85 segundos por parada, dando un total de tiempo de 449,55 segundos en la
realizacion de 3 paradas al dia, en donde en cada parada se procesa 68 libras de hilo de
2 cabos.
Calculo del Tiempo Observado
Transporte de bobinas de hilo vacias o terminadas

TABLA 4.22: Célculo Tiempo observado en la realizacién de una parada.

CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO EN REALIZAR UNA PARADA"68 libras"

N° ACTIVIDAD T.0. (Seg.) T.0. (Min)
Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de hilatura en 26 metros durante la
1 ) ) 69,60 1,16
actividad de transporte de bobinas en coches de transporte.
5 Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de hilatura en 26 metros durante la 149 85 250
actividad de transporte de bobinas de hilo en coches de transporte. ' '
TIEMPO TOTAL OBSERVADO EN REALIZAR UNA PARADA 3,66

Fuente: TEXTILES TABANGO
Elaborado por: Luciano Perachimba

Célculo del tiempo estandar
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Factor de valoracion

Se calculé el factor de valoracidén Unicamente para el proceso de lavado de lana, por medio

del método de Westinghouse.

TABLA 4.23: Factor de Valoracion Proceso de Hilatura

FACTOR DE VALORACION
Factor Clase |Rango | Porcentaje

Habilidad. C2 Bueno 0.03
Esfuerzo. C2 Bueno 0.02
Condiciones. C Buena 0.02
Consistencia. C Buena 0.01

TOTAL. 0.08
Factor de valoracién (FV). 1,08

Suplemento Elaborado por: Luciano Perachimba

Se calculé los suplementos para el proceso de lavado de lana por medio de la tabla de

suplemento de la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT).

TABLA 4.24: Suplemento Proceso de Hilatura

7 Suplementos Variables
CALCULO DE SUPLEMENTO L
Mala lluminacién
PR%CES DESCRIPCION Ligeramente por debajo 0,00
11 HILATURA Concentracion Intensa
Suplementos en Tiempo Normal Valores Trabajo de cierta presion 0,00
Suplementos Constantes Ruidos
Necesidades personales 0,05 Intermitente y Fuerte 0,02
Fatiga 0,04 Tensién Mental
Suplementos Variables Proceso Complejo 0,01
Trabajar de pie 0,02 Monotonia
Inclinado 0,02 Algo Monb6tono 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular kg (12,5) 0,04 Tedio
Condiciones Atmosféricas mili calorias cm2/s (16) 0,00 Algo Aburrido 0,00
TOTAL 0,20

Elaborado por: Luciano Perachimba

Célculo del tiempo estandar
Para obtener el Tiempo estandar debemos aplicar la formula:
TS=TO*FVx(14+S)=TN*(1+5)
TS =1,16 % 1,08 * (1 + 0,20)

TS = 1,50 Minutos
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Al momento de transportar bobinas con la utilizacion de un coche de transporte el tiempo

estandar es de 1,50 Minutos.

Para obtener el Tiempo estandar debemos aplicar la formula:

TS=TO*FV*(1+S)=TNx(1+S)

TS = 2,50 % 1,08 *

(1 + 0,20)

TS = 3,24 Minutos

Al momento de transportar bobinas de hilo terminadas con la utilizacion de un coche de

transporte el tiempo estandar es de 3,24 Minutos.

Célculo Tiempo Estandar Total

Tiempo estandar = 4,74 Minutos

El tiempo estandar total para el transporte de bobinas de hilo ya sea terminadas o vacias

con la utilizacion de un coche de transporte es de 4,74 Minutos para el procesamiento de

68 libras de hilo o una parada. Como se muestra en la siguiente tabla de resultados.

TABLA 4.25: Calculo de Tiempo Estandar

CALCULO TIEMPO ESTANDAR EN REALIZAR UNA PARADA "68 LIBRAS"
N° ACTIVIDAD T.O. (Minutos) | FV | SUPLEMENTO | TS (Minutos)
Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de
1 | hilatura en 26 metros durante la actividad de transporte de 1,16 1,08 0,20 1,50
bobinas en coches de transporte.
Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de
2 | hilatura en 26 metros durante la actividad de transporte de 2,50 1,08 0,20 3,24
bobinas de hilo en coches de transporte.
TOTAL TIEMPO ESTANDAR 4,74
Elaborado por: Luciano Perachimba
Resumen

Método actual

TABLA 4.26: Tiempo Estdndar Actual

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR EN REALIZAR UNA PARADA "68 LIBRAS"

N° ACTIVIDAD T.O. (Minutos) | FV | SUPLEMENTO | TS (Minutos)
Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de

1 | hilatura en 26 metros durante la actividad de transporte de 4,54 1,08 0,20 5,88
bobinas en costales.
Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de

2 | hilatura en 26 metros durante la actividad de transporte de 4,67 1,08 0,20 6,05
bobinas de hilo en costales.
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TOTAL TIEMPO ESTANDAR 11,94

Elaborado por: Luciano Perachimba

Método mejorado

TABLA 4.27: Tiempo Estandar Mejorado

CALCULO TIEMPO ESTANDAR EN REALIZAR UNA PARADA "68 LIBRAS"
N° ACTIVIDAD T.0. (Minutos) [ FV [ SUPLEMENTO [ TS (Minutos)

Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de
1 | hilatura en 26 metros durante la actividad de transporte de 1,16 1,08 0,20 1,50
bobinas en coches de transporte.

Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de

2 | hilatura en 26 metros durante la actividad de transporte de 2,50 1,08 0,20 3,24
bobinas de hilo en coches de transporte.
TOTAL TIEMPO ESTANDAR 4,74

Mejoramiento en el de _ E/aPorado por: Luciano Perachimba o0 1te de bobinas vacias

con el coche implementado

En las tablas se observa que después de las mejoras implementadas y con la misma
cantidad de operadores y materia prima, el tiempo de transporte bobinas se redujo de 5,88

minutos a 1,50 minutos en cada parada.

También con la implementacion del coche de transporte se eliminé actividades repetitivas
de transporte de bobinas por lo que la distancia de desplazamiento del trabajador del area
de hilatura se al momento de transportar bobinas de hilo se redujo de 26 metros a 12 metros

notablemente.

Mejoramiento en el desplazamiento en la actividad de transportar de bobinas de hilo
con el coche implementado

En las tablas se observa que después de las mejoras implementadas y con la misma
cantidad de operadores y materia prima el tiempo de transporte bobinas de hilo se redujo

de 6,05 minutos a 3,24 minutos en cada parada.

También con la implementacion del coche de transporte se eliminé actividades repetitivas
de desplazamiento al momento de transportar bobinas de hilo por lo que la distancia de
desplazamiento del trabajador del area de hilatura se al momento de transportar bobinas

de hilo se redujo de 26 metros a 12 metros notablemente.
Célculo del tiempo de desplazamiento en larealizacion de tres paradas

TABLA 4.28: Tiempo de transporte de bobinas de hilo, en la realizacion de tres paradas.

RESUMEN DEL CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR "TRES PARADAS
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TIEMPO ACTUAL TIEMPO MEJORADO

N° ACTIVIDAD "TRES PARADAS" "TRES PARADAS"
(Min) (Min)
1 Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de 17 64 450
hilatura durante la actividad de transporte de bobinas. ' '
Tiempo de desplazamiento del trabajador del area de
2 | hilatura durante la actividad de transporte de bobinas 18,15 9,72
de hilo.
TIEMPO TOTAL EN REALIZAR 3 PARADAS 35,79 14,22

En la siguiente tabla se puede observar que después de las mejoras implementadas antes
y después de las mejoras, observando que el tiempo actual que tenia era de 35,79 minutos

en la actividad de transporte de bobinas de hilo ya sea llenas o vacias.

Con la implementacién del coche de transporte el tiempo se redujo a 14,22 minutos,
teniendo una reduccién de 21,57 minutos para la produccion de 204 libras de hilo o tres

paradas.
4.2 SOCIALIZACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL

Para llevar a cabo el plan de capacitacién que esta dirigido al todo el personal del area
administrativa y el area de produccién del Taller Artesanal Textiles Tabango, pues los

trabajadores necesitan ser capacitados.

La socializacion del manual de procesos en todas las areas de produccion del Taller

Artesanal Textiles Tabango, pero en general a las areas mas criticas identificadas.

La capacitacion en las areas de produccion de la empresa debe estar en un proceso
continuo que permita mejorar los conocimientos y habilidades del personal de la empresa.

(Costo de capacitacion al personal es de 500%)
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Plan de capacitacion para el personal del &rea de produccion del Taller Artesanal Textiles Tabango

TABLA 4.29: Plan de capacitaciéon del manual de procedimientos

-

“TEXTILES TABANGO®

Somas prochactores da hilos da lana

En colores natirales y tinturados
LAY Callficacddn artesanal N# 55034

PLAN DE CAPACITACION

TALLER ARTESANAL TEXTILES TABANGO

PLAN DE CAPACITACION

Obieti Capacitar y entrenar al personal del area de produccion del taller Artesanal Fecha:
jetivo: ) o , < z —
Textiles Tabango, en los procedimientos adecuados que se debe realizar. Area(s): Area de produccion
Tema. Fecha. Objetivo. Dirigido a: Capacitadores. Indlcad(_)['es Responsable. Actividades.
de gestion.
Registro de
Sociabilizacién de Sociabilizar y dar a conocer a ) )
] asistencia de los
la implementacion todo el personal del Area de Personal del
) ) o ) ] trabajadores )
del sistema de produccién y administrativo Area Gestionar
tanto de las
gestion de del taller artesanal textiles administrativa y Estudiante ] Gerencia espacios de
) areas
procesos en el Tabango, en la el Area de capacitacion
administrativas
area de implementacion de sistema produccion
como las areas
produccion. de gestion por procesos
de produccién.
Atodo el
o personal del )
Sociabilizacion y ] Registro de .
Dar a conocer la gestion Area Gerente de ] ) Gestionar
del, . o - asistencia de .
) . ] estratégica de la empresa | administrativa produccion de la . espacios para
direccionamiento o o » , todo el Gerencia o
o (mision , vision, politicas y del Area de | Empresa Artesanal capacitacion de
estratégico N N ) personal
de gestién por procesos) | produccion de Textiles Tabango ] todo el personal
propuesto.. capacitado.

la

organizacién
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Sociabilizacién Estudiante de In
sobre el manual Sociabilizar y dar a Industrial autogr;'. ]
de procesos al conocer al personal del Atodo el “manugl de | Registro de Gestlopar el
personal del area area de produccion del personal del procesos del Area asistencia del Gerencia espacio ‘}’?
e produccion aller Artesanal Textiles rea de - ersona '
d d Taller Art | Textil Area d de produccion del | capacitacion
del Taller Tabango, y aplicacion de Produccion. Taller Artesanal capacitado.
Artesanal Textiles manual de procesos :
Tabango Textiles Tabango.
) Personal del
Capacitar al per_spnal del area de
NUevos métodos Area de pl’OdL,lCCIOI’] en los produccion Gerente de Registro de Gestionar
de oroduccién nuevos metodos de del taller roducaion asistencia del Gerencia. espacios de
P produccién planteados. artesanal P personal. capacitacion.
textiles
Tabango.
Personal del
. area de i
. Capacitar al personal de > . Gestionar el
Equipos de . . produccion Registro de espacio de
. la importancia del uso de . . . ) .
proteccion los equipos de proteccion del taller Profesional del area | asistencia del Gerencia. capacitacion.
personal artesanal personal.
personal. .
textiles
Tabango.
Capacitar al personal del Personal del )
area de produccion en la area de Registro de Gestionar el
Indicadores de importancia de los produccion Gerente de asistencia del espacios de
gestion de indicadores de gestion de del taller roducaion personal que Gerencia. capacitacion del
procesos. los procesos para mejorar artesanal P asistido a la personal
continuamente los textiles capacitacion.
procesos de produccion. Tabango

Elaborado por: Luciano Perachimba
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4.3 CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD MEJORADA

Con la implementacion de un coche de carga en el &rea de lavado de lana, para la actividad
de transporte de lana se sacudida el tiempo se redujo notablemente disminuyendo el
tiempo de ciclo del area de lavado de lana.

Con la implementacion del coche de transporte de lana sacudida, se redujo el tiempo de
transporte de 11,55 minutos en transportar 100 libras de lana sacudida a 6,70 minutos en

transportar lana sacudida al &rea de lavado, como se muestra en la siguiente tabla.

TABLA 4.30: Tiempo mejorado de transporte de lana mediante la utilizacion de coche.

CALCULO TIEMPO ESTANDAR ESPERADO (Transporte de 100 libras de lana sacudida)
TIPO DE TRABAJADOR

N° ACTIVIDADES OPTIMISTA |NORMAL | PESIMISTA| TiEMPO ESTANDAR
(a) (m) (b) ESPERADO (min)

Desplazamiento del trabajador del area de lavado
1 [de lana en 7 metros al momento de ir a transportar 2,73 2,85 3,18 2,88
ana sacudida "con coche

Desplazamiento del trabajador del area de lavado
de lana en 7 metros al momento de transportar lana 3,02 3,60 5,44 3,81
sacudida "con coche"

N

TIEMPO ESTANDAR ESPERADO TOTAL 6,70

Fuente: Textiles Tabango

Elaborado por: Luciano Perachimba

También con la implementacion del coche de transporte de lana se redujo en nimero de
repeticiones que realizaba el trabajador al momento de transportar lana sacudida al area
de lavado de lana. Que actualmente el desplazamiento que realizaba el trabajador era de
98 metros para la realizacién de una parada, actualmente con la implementacién del coche
se redujo a 14 metros para realizar una parada el desplazamiento del trabajador, evitando

de esta manera fatiga al trabajador.

También se eliming la actividad de recoger lana regada de los tanques de desgrasado, con
la implementacién de nuevos tanques de mayor capacidad para el desengrasado de lana

virgen.

Con la compra de nuevos tanques de desengrasado de lana el tiempo de la actividad de
sumergir lana en agua caliente se redujo de 17,8 minutos a 8,02 minutos en el
procesamiento de 100 libras de lana lo que equivale a 40 libras de hilo ya terminado,

tomando en cuenta el desperdicio.
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Diagrama mejorado del proceso de lavado de lana

TABLA 4.31: Diagrama mejora de la implementacion del coche de transporte de lana.

DIAGRAMA ACTUAL DEL PROCESO DE LAVADO DE LANA SUCIA

EMPRESA: TEXTILES TABA. ACTIVIDAD | SIM TS. INTERPRETACION ECONOMIA
DIAGRAMA: 3 Operacion ‘ 166,3 | SIG. SIGNIFICADO
PROCESO: LAVADO DE LANA Transporte » 33, TO Tiempo observado
METODO ACTUAL : X Espera - 0 FV Factor de valoracion
METODO PROPUESTO: inspeccion || o | s Suplementos
ELABORADO POR: LUCIANO v ; .
PERACHIMBA Almacent. 0 TS Tiempo estandar
FECHA:10/11/2014 TIEMPO (m) 216
DISTANCIA SIMBOLO TO TS
Ne DESCRIPCION - FV S
™ @ » D V| oo (m/sg)
1 | Encender caldero ® 6,67 | 1,08 | 0,20 | 8,64
Abrir la valvula la olla de
2 calentamiento de agua ‘ 020 1,08 | 020 | 026
Colocar agua caliente en los
3 | tanques de desengrasado de 1 0,99 1,08 | 0,20 1,28
lana.
Transportar lana sucia en los )
4 | tanques de desengrasado de 6 6,70 1,08 | 0,20 6,70
lana sucia.
Pisar o sumergir la lana en
5| los tanques de 8,04 1,08 | 0,20 | 10,42
desengrasado de lana. |
Transportar y vaciar el
tanque de lana
6 desengrasada al sitio de 052 1,08 | 0,20 0.67
desmenuzado de lana.
Abrir las valvulas de llenado v
7 | de agua de los tanques de 0,05 1,08 | 0,20 0,06
lavado de lana.
Encender el motor de la
8 lavadora de lana é 013 1,08 | 020 | 017
Colocar jabén en los tanques
9 de la lavadora de lana. * 0,16 1,08 | 020 | 021
Lavar (Desmenuzar) lana
10 | desengrasada con  una 55,04 | 1,08 | 0,20 | 71,33
bomba a presién de agua.
Colocar lana desmenuzada ‘
11| en el primer tanque de la 6,99 1,08 | 0,20 | 9,05
lavadora de lana. |
Recoger y escurrir la lana
lavada en el primer tanque y
12 colocar en el segundo 19,07 1 1,08 | 020 | 24,71
tanque.
Recoger la lana del primer
13 | tanque de la lavadora con el 8,17 1,08 | 0,20 | 10,58
cernidor
Retirar y escurrir la lana
14 | enjaguada del segundo 20,00 | 1,08 | 0,20 | 25,92
tanque de la lavadora de lana
15 Recoger la lana del tgnque 338 1,08 | 0.20 438
de lavadora con el cernidor
Transportar la lana lavada en Ta
16 la escurridora de lana. 2 ® 10,51 | 1,08 1 0,20 | 13,63
TOTAL TIEMPO 166,3 | 33,96 0 0 0 164 188
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Mediante la implementacién de coche de transporte de lana sucia y la eliminacién de la
actividad de recoger lana desengrasada que se riega del tanque de desengrasado se pudo
reducir el tiempo de 216 minutos a 188 minutos.

Tiempo de ciclo de lalinea de produccion

188 minutos

Ti de ciclo =
1empo de c1clo 40 libras de hilo "una paca de hilo"

minutos

Tiempo de ciclo = 4,7 libra de hilo terminado

Se emplea 4,75 minutos para la elaboracion de 1 libra de hilo de dos cabos terminado.
Célculo de la productividad

1

Productividad =
roductivida Tiempo de ciclo

1

P o _
roductividad 4,7 minutos/libra hilo

Productividad = 0,213 libras de hilo/minuto

libras 60 minutos
Productividad = 0,213

*
minuto 1 hora

Productividad = 13 libras de hilo/hora

La productividad mejorada de la empresa es de 0,213 libras de hilo/minuto, dando un
promedio en horas de 13 libras de hilo/ hora, que se realiza en un turno o un trabajador.

Céalculo del costo de mano de obra
Numero de trabajadores de la empresa: 14
Costo de mano de obra mensual: 354 $/mes

Produccioén:

188 minutos

Ti de ciclo =
lempo de cicto 40 libras de hilo "una paca de hilo"

minutos

Tiempo de ciclo = 4,7 libra de hilo terminado

1
Tiempo de ciclo

Capacidad de produccion =

1
4,7 minutos/libra hilo

Capacidad de produccion =
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Capacidad de produccion = 0,213 libras de hilo/minuto

libras 60minutos dias

Capacidad de produccion mensual = 0,213 — * * 8 horas * 22—
minuto 1 hora mes

Capacidad de produccion mensual = 2247 libras de hilo/mes

La productividad actual de la empresa es de 2247 libras de hilo al mes, en un turno o un
trabajador.

Calculo del costo unitario de mano de obra

Para el calculo del costo unitario se tomé en cuenta la produccion total de los tres turnos,
dando un total de (2247 Ib hilo/mes * 3 turno o tres trabajadores) = 6740 libras de hilo al

mes.

o . libras de hilo
Costo unitario de mano de obra = 14 trabajadores * 354 /6740
mes mes

Costo unitario de mano de obra = 0,74 $/libra

Se calculé el costo unitario de mano de obra actual dando como resultado un costo unitario

de mano de obra de 0,74 $/ libra de hilo de lana de dos cabos.
4.3.1 CALCULO DE LA VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD

Para realizar el célculo de la variacién de la productividad actual se aplica la siguiente

formula.

Productividad mejorada

Incremento de la productividad = (1 - ) * 100

Productividad actual

13 libras de hilo/hora
) * 100

I la productividad = (1-
ncremento de la productividad 11 libras de hilo/hora
Incremento de la productividad = 18%

Después de los calculos realizados tenemos una variacion de la productividad de 18% con
respecto a la productividad anterior, mediante el mejoramiento de las actividades del area

de lavado de lana.

Con esto podemos determinar que el mejoramiento en el area de lavado de lana del taller

artesanal Textiles Tabango mejoro la produccion de la empresa.
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4.3.2 CALCULO DEL AHORRO ANUAL SIN CONSIDERAR LA INVERSION INICIAL

libras meses
* 12

libra de hilo 0,74 libra de hilo) * 6740 mes afio
$

Ahorro por afio = 8089 —
afo

Ahorro por afio = <0,84

El ahorro anual sin considerar la inversion inicial de la implementacion 8089 délares al afio,

Mensualmente un porcentaje de 674 $/mensual.

4.3.3 EVALUACION DE LA INVERSION

4.3.3.1 INVERSION TOTAL DEL METODO DE MEJORA

Las inversiones que se realizé en las diferentes areas son las siguientes:

La inversion que se realizé en el area de lavado es la adquisicion de un coche de transporte

de lana sacudida.

TABLA 4.32: Inversién en el Area de lavado de lana

IMPLEMENTACION DE COCHES EN EL AREA DE LAVADO DE LANA

DESCRIPCION CANTIDAD VALOR UNITARIO ($) | VALOR TOTAL ($)

Coche de carga 1 450 450

Elaborado por: Luciano Perachimba
El objetivo de la compra de un coche de transporte es mejorar la productividad del area de
lavado de lana mejorando de esta manera la productividad de la empresa, y disminuira los

tiempos.
Compra de equipos de proteccion personal

Dotacién de equipos de proteccién personal al area de lavado de lana ya que no cuenta

con adecuados equipos de proteccion personal.

TABLA 4.33: Inversion en la adquisicion de EPP para el Area de lavado

IMPLEMENTACION DE EPP EN EL AREA DE LAVADO DE LANA

DESCRIPCION CANTIDAD VALOR UNITARIO ($) VALOR TOTAL ($)
Overol 3 45 135
Tapoén protector auditivo 3 3 9
Delantal de PVC 3 17 51
Botas de PVC 3 15 45
COSTO TOTAL 240
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Comprar de tanques nuevos para el desengrasado de lana

Adquisicion de tanques de desengrasado de lana sucia para el area de lavado de lana

TABLA 4.34: Inversion en la adquisicion de tanques de desengrasado.

IMPLEMENTACION DE TANQUES DE DESENGRASADO EN EL AREA DE LAVADO DE
LANA
DESCRIPCION CANTIDAD VALOR UNITARIO ($) VALOR TOTAL ($)
Tanques de desengrasado de lana 7 50 350

Elaborado por: Luciano Perachimba

Implementacion en el area de hilatura

Adquisicién de coches de carga para el area de hilatura para el transporte de bobinas de
hilo.

TABLA 4.35: Inversion en la implementacién de coches de transporte.

IMPLEMENTACION DE COCHES EN EL AREA DE HILATURA
DESCRIPCION CANTIDAD VALOR UNITARIO ($) VALOR TOTAL ($)

Coche de carga de bobinas de hilo 4 450 1800

Elaborado por: Luciano Perachimba

Capacitacion del personal

Capacitacion al personal del area de produccion y administrativos en la buena metodologia
de gestion por procesos.

TABLA 4.36: Inversion en la capacitacion del personal

CAPACITACION AL PERSONAL
DETALLE COSTO ($)

Capacitacion al personal de la empresa Textiles Tabango 500

Elaborado por: Luciano Perachimba

Inversion total del proyecto

TABLA 4.37: Inversion total del proyecto

INVERSION TOTAL DEL PROYECTO
INDUCTORES DE COSTO COSTO TOTAL ($)
Dotacién de coche para transportar lana sucia 450
Dotacion de tanques de desengrasado de lana para el area de lavado de lana. 350
Dotacion de EPP para el area de lavado de lana 240
Dotacion de coches para el transporte de bobinas de hilo para el area de hilatura. 1800
Capacitacion a todo el personal de Textiles Tabango. 500
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INVERSION TOTAL 3340

La inversion total que debera realizar la empresa sera de 3340 $ para implementacion de

equipos que mejore la productividad de la empresa.

Para realizar un analisis econémico de la inversién en las mejoras de los métodos de
produccién del &rea de lavado de lana e hilatura. Y determinar la rentabilidad de la inversién
de las mejoras planteadas se realizara la aplicacion de técnicas como se muestra a

continuacion
4.3.3.2 INDICADORES ECONOMICOS
4.3.3.2.1 FLUJO DE CAJA

El flujo de caja se determind de acuerdo a total de la inversion, se realiza un flujo de caja
para la implementacion de las mejoras en donde se especifica los egresos por concepto
de la inversion realizada en la empresa, la inversion tiene un efecto importante para la
empresa ya que incremento la produccién y por ende mejorando el ingreso por ventas que

generara la empresa.

Para realizar el calculé del flujo de efectivo se tomaron en cuenta el calculo del ahorro
mensual con la implementacion del método de mejora que es de 674 $/mes.
TABLA 4.38: Calculo del flujo de caja

FLUJO DE CAJA

PERIODOS (meses)

DETALLE
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

FLUJO NETO PROYECTADO -3340 | 674 674 674 | 674 674 674 674 674 674 674

Elaborado por: Luciano Perachimba

4.3.3.2.2 TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)

La utilizo una tasa de descuento del 13% para la estimacion de los indicadores econdémicos,

se realizé los siguientes célculos.

DETALLE PORCENTAJE (%) VALOR
RECURSOS PROPIOS (RP) 100% 3340
CREDITO 0% 0
TOTAL 100% 3340
DESCRIPCION SIGLAS CIFRAS
RECURSOS PROPIOS RP. 100%
INFLACION INFL. 4,55%
PRIMA DE RIESGO PR 7,92%
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TASA DE DESCUENTO = 100% (7,92%+4,55%+7,92%*4,55%) =13%

El TIR es la tasa interna de retorno que es la tasa interna de rendimiento se equilibra
exactamente con los flujos de efectivo y negativo considerando el valor del dinero en el
tiempo. En este caso la tasa descuento para la empresa se considera que es el 13%, por
lo tanto la TIR debe cumplir las siguientes condiciones:

Interes acumulado por unidad de tiempo

Tasa interna de retorno = - — *100%
Cantidad original

TIR > tasa de descuento (r): El proyecto es aceptable.
TIR = r: El proyecto es postergado.
TIR < tasa de descuento (r): El proyecto no es aceptable.

TABLA 4.39: Calculo de la tasa interna de retorno

TASA INTERNA DE RETORNO
TASA DE DESCUENTO VAN
0% $3.440,00
5% $1.864,45
10% $801,44
13% $317,29
15% $ 42,65
20% ($514,27)
25% ($ 933,48)
30% ($ 1.256,30)
35% ($ 1.510,06)
40% ($1.713,25)
45% ($1.878,68)
50% ($ 2.015,38)
55% ($ 2.129,86)
60% ($ 2.226,88)
TIR 15,3%

Elaborado por: Luciano Perachimba

(TIR = 15,3 %) > 13% de la tasa de descuento de la empresa, entonces el proyecto se

considera rentable.
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4.3.3.2.3 VALOR ACTUAL NETO (VAN)

El VAN se considera en actualizar a valor presente los futuros flujos de cajas que va

generar el proyecto, en donde el VAN debe cumplir las siguientes condiciones:

VAN > 0O: El proyecto es rentable.

VAN = 0O: El proyecto es postergado.

VAN < 0: El proyecto no es rentable.

TABLA 4.40: Céalculo del valor actual neto

VALOR ACTUAL NETO

NUMERO MESES | FLUJO NETO DE EFECTIVO | INTERES (INTERES) FNE/INTERES

0 -3340,00 $ (3.340)
1 674 1,13 $ 596
2 674 1,28 $ 528
3 674 1,44 $ 467
4 674 1,63 $ 413
5 674 1,84 $ 366
26 674 2,08 $ 324
7 674 2,35 $ 286
8 674 2,66 $ 254
674 3,00 $ 224

10 674 3,39 $ 199
$ 317

VAN $317,29

Elaborado por: Luciano Perachimba

(VAN =$317,29) > 0, Al ser un valor actual neto positivo, el proyecto de mejora es rentable.

4.3.3.2.4 PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION (PRI)

Determina en el periodo de tiempo que se va a recuperar la inversion del proyecto

realizado, que se determina mediante el flujo de caja, la inversién se recupera cuando los

flujos acumulados superan la inversion realizada.
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TABLA 4.41:; Calculo del periodo de recuperacion

PERIODO DE RECUPERACION
0 -3340,00 -3340,00 0,13 -3340,00 $ (3.340,00)
1 674 0,13 596,46 $ 3.936,46
2 674 0,13 527,84 $ (3.408,62)
3 674 0,13 467,12 $ 3.875,74
4 674 0,13 413,38 $ (3.462,36)
5 674 0,13 365,82 $ 3.828,18
6 674 0,13 323,73 $ (3.504,44)
7 674 0,13 286,49 $ (3.217,95)
8 674 0,13 253,53 $ (2.964,42)
9 674 0,13 224,36 $ (2.740,06)
10 674 0,13 198,55 $ (2.541,50)

Elaborado por: Luciano Perachimba

El periodo de recuperacion del capital invertido en la mejora de los métodos de trabajo es

de 3828,18 $ en el quinto mes después de las mejoras realizadas.
4.3.3.2.5 ANALISIS BENEFICIO/COSTO (B/C)

El andlisis costo beneficio se obtiene de la sumatoria del flujo total de los beneficios entre

la sumatoria del flujo de los costos, la cual se detalla en la siguiente formula.

(Flujo total de ingresos)

Beneficio /Costo =
eneficio /Costo (Flujo total de egresos)

Si el coeficiente BC > 1 el proyecto se considera rentable,

Si el coeficiente BC = o cercano a 1 el proyecto es postergado y

Si el coeficiente BC < 1 el proyecto no es aceptado, por lo tanto tenemos:
Andlisis beneficio/Costo = 6740/3340 = 2.02

El andlisis costo beneficio es 2.02 por consiguiente el proyecto se considera rentable.
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CAPITULO V

5 ANALISIS DE RESULTADOS Y DISCUSION

5.1 COMPARACION DE RESULTADOS DEL ESTADO ACTUAL Y DE LA MEJORA

REALIZADA, DESPUES DE LA

IMPLEMENTACION DE MEJORAS EN LOS

PROCESOS CRITICOS IDENTIFICADOS EN EL TALLER ARTESANAL TEXTILES

TABANGO

Andlisis de la situacién actual de la empresa

TABLA 5.1: Calculo de produccion en un turno.

PRODUCCION EN UN TURNO

Tiempo de ciclo NUmero de libras Tle(r:?glcc)) il Capacidad de | Produccion Produccioén Produccioén
FEMin) de hilo procesadas (min/lb produccién por hora diaria mensual
(Ib. hilo) Hilo) ’ (min/lb. hilo) (libras/ hr) (libras/dia) (libras/mes)
216 40 5,4 0,19 11,11 88,89 1956

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Se calculé que el tiempo de ciclo de la situacién actual dando como resultado un tiempo de

ciclo 216 minutos en la elaboracion de 40 libras de hilo, Calculando el tiempo de ciclo en

minutos se obtuvo un tiempo de 5,4 minutos/ libra de hilo que realiza un trabajador en un

turno de trabajo, se realizé el célculo de la capacidad de produccién obteniendo un

resultado de 0,19 minutos/libra de hilo, de esta manera se procedi6 a calcular la produccién

por hora de 11,11 Ib. Hilo/hora, calculando la produccion que se realiza en 8 horas dando

un valor de 88,89 libras de hilo/dia, obteniendo una produccién mensual de 1956 libras/mes

de un turno de trabajo o que realiza un trabajador.

TABLA 5.2: Caélculo de la produccién en tres turnos situacion actual

PRODUCCION EN TRES TURNOS DE TRABAJO
Costo de Costo total | Costo total
Produccion Nimero de | Produccién | Produccion | Produccion libra de de hilo anual de
por hora Trabajadores por hora diaria mensual hilo($/libra producido hilo
(libras/ hr) /dia (libras/ hr) (libras/dia) | (libras/mes) ) en el mes producido
hilo)
® (6]
11,11 3 33,33 266,7 5867 3,75 22000 264000

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Célculo de la produccién actual en tres turnos de trabajo o tres trabajadores, mediante el
calculo realizado se obtuvo un célculo de produccién por hora de 33,33 Ib. Hilo/hr. Que
elabora tres trabajadores al dia en tres turnos de trabajo, calculando la produccion diaria
obtenemos un total de 266,7 libras de hilo/dia, calculando la produccién mensual se obtuvo
un total de 5867 libras de hilo/mes.

Calculando el costo total producido al mes en la elaboracion de 5867 libras de hilo /mes
(5867*3,75%/Ib)= 22000 $/mes. Costo anual es de 264000 $/afio.

Analisis de la situacién de mejora

TABLA 5.3: Célculo de la produccidn por turno situacion mejorada

PRODUCCION EN UN TURNO

Tiempo ( i i
2 Numedrg r(]:iitleollbras Tleg;sg L= Capacidad de Produccion Produccion Produccion
De procesadas (minflb produccién por hora diaria mensual
ciclo (Ib/min) Hilo) (min/libra hilo) (libras/ hr) (libras/dia) (libras/mes)
188 40 4,7 0,21 12,77 102,13 2247

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba

Con la mejora implementada en el area de lavado de lana se obtuvo un tiempo de ciclo de
188 minutos para el procesamiento de 40 libras de hilo. Calculando el tiempo de ciclo en
minutos se obtuvo un tiempo de 4,7 minutos/ libra de hilo que realiza un trabajador en un
turno de trabajo, se realizdé el calculo de la capacidad de produccién obteniendo un
resultado de 0,21 minutos/libra de hilo, de esta manera se procedi6 a calcular la produccién
por hora de 12,77 Ib. Hilo/hora, dando un valor de 102,05 libras de hilo/dia, obteniendo una

produccién mensual de 2247 libras/mes de un turno de trabajo o que realiza un trabajador.

TABLA 5.4: Célculo de produccién en tres turnos situacion mejorada

PRODUCCION EN TRES TURNOS DE TRABAJO
Cllic;)sr;O d[:ee Costo total | Costo total
Produccion NUmero de Produccion | Produccion | Produccion hilo sin de hilo anual de
por hora Trabajadores por hora diaria mensual tinturar producido hilo
(libras/ hr) /dia (libras/ hr) (libras/dia) | (libras/mes) » en el mes producido
($/libra
hilo) (%) (%)
12,77 3 38,30 306,4 6740 3,75 25277 303319

Fuente: TEXTILES TABANGO

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Célculo de la produccion mejorada en los tres turnos de produccion.

Con la mejora realizada en el area de lavado de lana se obtuvo un célculo de produccion
por hora de 38,30 Ib. Hilo/hr que elabora tres trabajadores al dia en tres turnos de trabajo,
calculando la produccion diaria obtenemos un total de 306,4 libras de hilo/dia, calculando
la produccion mensual se obtuvo un total de 6740 libras de hilo/mes.

Calculando el costo total producido al mes en la elaboraciéon de libras de hilo de
(6740*3,75%/Ib)= 25277 $/mes. Costo anual es de 303319 $/afio.

Célculo de la capacidad de produccion un turno

TABLA 5.5: Caélculo de la capacidad de produccién por turno

PRODUCCION UN TURNO

ASPECTOS ANTES | AHORA
Tiempo de ciclo (Min) 216 188
Numero de libras de hilo procesadas (Ib.) 40 40
Tiempo de ciclo (min/lb. Hilo) 54 4,7
Capacidad de produccion (min/lb. hilo) 0,19 0,21
Produccién por hora (Ib. hilo/ hr) 11,11 12,77
Produccidn diaria (Ib. hilo/dia) 88,89 102,13
Produccion mensual (Ib.hilo/mes) 1956 2247

Elaborado por: Luciano Perachimba

Célculo de la capacidad de produccién de los tres turnos

TABLA 5.6: Calculo de la capacidad de produccién en tres turnos de trabajo

PRODUCCION EN TRES TURNOS

ASPECTOS ANTES | AHORA
Produccidn por hora (Ib. hilo/ hr) 33,33 38,30
Produccidn diaria (Ib. hilo/dia) 266,7 306,4
Producciéon mensual (Ib. hilo/mes) 5867 6740
Costo de libra de hilo ($/Ib. hilo) 3,75 3,75
Costo total de hilo producido en el mes ($) 22000 25277
Costo total anual de hilo producido ($) 264000 | 303319

Elaborado por: Luciano Perachimba
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Mejora en la Produccién y costo mejorado de los tres turnos

TABLA 5.7: Calculo de la produccion y costo mejorado

PRODUCCION Y COSTO MEJORADO

Produccion Diaria Produccion Mensual Costo diario Costo mejorado Costo mejorado
mejorada (libras) mejorada (libras) mejorado ($) Mensual ($) Anual ($)
39,7 874 149 3277 39319

Elaborado por: Luciano Perachimba

Con la implementacion realizada se obtuvo una mejora de 39,7 Ib. Hilo/dia que realiza tres
turnos de trabajo o tres trabajadores al dia, de esta manera obteniendo una produccion
mensual de 874 Ib. Hilo/mes de igual forma generando un ingreso diario a la organizacion
de 149 $/dia, y un ingreso mensual de 3277%/mes, mejorando un ingreso anual de 39319
$/anual.

Célculo de la capacidad de produccién de los tres turnos de produccion
Evaluacion de lainversion

La inversién que realizo es de 3340 $ en la mejora de métodos produccion en el area de
lavado de lana. Obteniendo un flujo de caja de 674 $/mes que se recupera por las ventas

realizadas en un periodo de 10 meses.

(TIR = 15,3 %) > 13% de la tasa de descuento de la empresa, entonces el proyecto se
considera rentable. Es decir que la tasa interna de retorno o un proyecto no puede ser
superior al 15,3% por le echo de que el valor actual neto seria negativo y por lo tanto la
inversion no seria viable, para que la inversién sea viable solamente se pude aceptar que
el TIR sea del 15,3 %.

(VAN =$317,29) > 0, Al ser un valor actual neto positivo, el proyecto de mejora es rentable.

El periodo de recuperacion del capital invertido en la mejora de los métodos de trabajo es

de 3828,18 $ en el quinto mes después de las mejoras realizadas.

El andlisis costo beneficio es 2.02 por consiguiente el proyecto se considera rentable.
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5.2 CUADRO DE RESUMEN COMPARATIVO

TABLA 5.8: Cuadro de resumen comparativo.

NECESIDADES IDENTIFICADAS

ACCIONES REALIZADAS

BENEFICIOS INSTITUCIONALES

Carencia de la Identificacién proceso para el
sistema de gestion de calidad y su aplicacién a
través de la organizacion necesaria y la estructura

organizacional de la empresa.

Requisitos imprescindible para el sistema gestion
de calidad, “4.1.

establecido en la

Requisitos
ISO 9001-2008.

Organizacion Internacional de Estandarizacion.

generales”,

norma

Realizar y disefiar de un mapa de proceso para la

empresa Artesanal Textiles Tabango.

Identificacion de los proceso claves, proceso

estratégicos y procesos de apoyo de la empresa

Textiles Tabango

Mejoramiento de la estructura

organizacional de la empresa.

Como la empresa espera alcanzar los
resultados planificados para el logro de su

estrategia o politica de calidad.

Carencia de identificacion de responsabilidades

Requisitos imprescindible para el sistema gestion
de calidad, “4.1.

establecido en la

Requisitos
ISO 9001-2008.

Organizacion Internacional de Estandarizacion.

generales”,

norma

Disefiar hojas de caracterizacién de procesos de la
empresa de lalinea de produccion de hilo de lana ovina

de dos cabos de Textiles Tabango.

Donde se identificd, responsables del proceso,

propietario del proceso, objetivo, alcance, controles,

proveedor, entrada, salida, cliente, recursos,

indicadores, documentacion.

Mejorar la estructura organizativa de los

procesos de la empresa.
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Carencia de identificacion de misién, visén,

estrategias
Requisitos imprescindible para el sistema gestion
de calidad, “4.1.

establecido en la

Requisitos
ISO 9001-2008.

Organizacion Internacional de Estandarizacion.

generales”,

norma

Caracterizacion de la empresa

Donde se identifica la misién, visién, valores

estrategias, factores criticos de la empresa.

Mejorar la estructura organizativa de los

procesos de la empresa

Determinar la secuencia e interaccion de los

procesos de la empresa.

Requisitos imprescindible para el sistema gestion
de calidad, “4.1. Requisitos generales”,
establecido en la norma ISO 9001-2008.

Organizacion Internacional de Estandarizacion.

Disefio y modelamiento de las interacciones de los
procesos de produccibn de la empresa Textiles

Tabango.

Mejorar la estructura organizativa de los

procesos de la empresa

Falta de procedimientos documentados.

Requisitos imprescindible para el sistema gestién
de calidad, “4.2. Requisitos de la documentacion”,
ISO 9001-2008.

Organizacion Internacional de Estandarizacion.

establecido en la norma

Disefio de un manual de procesos para el proceso de
produccion de hilos de lana ovina de dos cabos del

Taller Artesanal Textiles Tabango

Establecimiento y control de metodologia
de trabajo de los procesos de produccién

de la empresa.

Identificacion de los procesos actuales de la

empresa.

elaboracién de fluo gramas de procesos e

identificacion de actividades

identificacion de los procesos de

fabricacion de hilos de lana

Elaborado por: Luciano Perachimba
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CONCLUSIONES

7
0.0

Mediante la recopilacion de informacién de fundamentos tedricos acerca del Sistema de

Gestion por Procesos, que sirvieron de ayuda para poder identificar los métodos para

analizar la situacién actual de los procesos y formulacion de estrategias para el

mejoramiento de la organizacion.

7
0.0

Se realizo el andlisis organizacional de la empresa Artesanal Textiles Tabango, por medio

del levantamiento de informacién evidenciando lo siguiente:

Mediante el levantamiento de informacion se evidencio la falta de direccionamiento
estratégico, lo que ha provocado en el personal de la empresa que no exista
compromiso, lealtad, y sobre todo no estan comprometidos con sus con sus

responsabilidades en los procesos de produccion.

Se realiz6 el levantamiento de los procesos por medio de la utilizacién de diagramas
SIPOC, el cual permiti6 conocer el proceso de toda la linea de produccion de la

empresa.

Se realiz6 un estudio de tiempos de cada uno de los procesos de produccion, por
medio de la utilizacion de diagramas de procesos el cual ayudo a determinar el tiempo

estandar de cada proceso de produccion de hilo de lana ovina de dos cabos.

% En La propuesta del disefio del Sistema de Gestion por Procesos se establecimiento lo

siguiente:

Mediante el andlisis realizado en la empresa Artesanal Textiles Tabango se pudo
evidenciar no contaba con un direccionamiento estratégico establecido, como, la
mision, vision y los objetivos estratégicos, por lo que no tenian bien definido su fin,
se propuso un direccionamiento estratégico y mapa de procesos que permitira a
todos los involucrados en la gestion de la empresa a trabajar hacia un logro de un fin

comprometiéndose y siendo responsable de las actividades que desempefian.

Al realizar un andlisis de los procesos de produccién de la empresa se pudo
determinar los procesos criticos como: proceso de lavado de lana, proceso de
hilatura, el cual marcan el ritmo de produccién de toda la linea, mediante la

determinacion de los procesos criticos permite hacer mejoras de estos mediante un
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mejoramiento de los métodos de produccion con el fin de reducir tiempo de ciclos y
hacer mas eficientes estos procesos.

e El manual de procesos propuesto presenta la estandarizacion de cada uno de los
procesos en el cual se informa las diferente actividades que realizan quienes son los
responsables de las mismas, controles que se debe realizar, politicas, indicadores de
gestion, como se debe realizar la actividad por lo que la implementacién de este
manual mejorara los métodos de produccién de la empresa generando reduccion de

tiempos de ciclo y por ende mejorando la productividad.

e Los indicadores propuestos en el manual de procesos permitira medir la eficacia y
eficiencia de los procesos de produccion de la empresa y se podra tomar acciones
en base a los resultados, ya que permitira a la mejora continua de los procesos de la

empresa.

Con la implementacion del sistema de gestién por procesos mejorara de una forma
significativa la productividad de la organizacion ya que la gestibn por procesos esta
enfocada a agregar valor a la organizacién y a los clientes.

Mediante la implementacion de acciones correctivas en el proceso de lavado de lana, y el
proceso de hilatura se mejoré en el método de trabajo por ende reduciendo el tiempo de
ciclo del sistema de produccién de 216 minutos/paca de hilo a 188 minutos/paca de hilo,
mejorando de esta manera la productividad de 11 libras de hilo/hora a 13 libras de hilo/hora,
y aumentando la variacion de la productividad del 18% con respecto a la productividad
anterior mediante el mejoramiento de los métodos de trabajo de las areas mas criticas

identificadas.

Al realizar un andlisis detallado después de la implementacién de mejoras en proceso de

lavado de lana e hilatura se obtuvo los siguientes resultados:

e Seredujo el tiempo de ciclo del sistema de produccion de hilos de lana de dos cabos

de 216 minutos/paca de hilo, a 188 minutos/paca de hilo (40 libras de hilo cada paca).

e Se mejoro la productividad de la empresa de 11 libras de hilo/hora a 13 libras de
hilo/hora, mejorando de esta manera la productividad al dia de 39,7 libras de hilo /
dia en los tres turnos de trabajo. Mejoramiento de la produccién mensual es de 874

libras de hilo al mes.
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e Mejoramiento del ingreso economico es de 149 $/dia, y mensualmente de 3277
$/mes, y un ingreso anual de 39319 $/afo, con el aumento de la productividad de
39,7 libras de hilo al dia.

% Al realizar un analisis detallado del ahorro econémico después de la implementacion de las
mejoras en el proceso de lavado de lana e hilatura se obtuvo los siguientes resultado:

o (TIR=15,3 %) > 13% el proyecto se considera rentable.
e (VAN =$317,29) >0, Al el proyecto de mejora es rentable.

e El periodo de recuperacién del capital invertido en la mejora de los métodos de

trabajo es de 3828,18 $ en el quinto mes después de las mejoras realizadas.

e Elandlisis costo beneficio es 2.02 por consiguiente el proyecto se considera rentable.

RECOMENDACIONES
210



7
0.0

7
0.0

Sociabilizar al personal de la empresa sobre la implementacion del sistema de gestion por
procesos propuesto para la empresa, con el objetivo de determinar lineamientos para el
personal administrativo y operativo de la empresa.

Implementar el disefio del Sistema de Gestidbn por Procesos propuesto para la empresa
Artesanal Textiles Tabango, con el objetivo de mejorar continuamente los procesos,
controlar y reducir la variabilidad, de forma que los procesos sean estables.

La gerencia debe establecer politicas y procedimientos para llevar a cabo los procesos de
una forma adecuada, de tal manera que determine los lineamientos de actuacion para el
personal operativo y administrativo, que sirva como complemento para el efectivo

desarrollo de cada proceso de la empresa.

En base a los indicadores planteados en el manual de procesos propuesto, se recomienda
evaluar la eficiencia de los procesos de produccion con el fin de obtener resultados que
ayuden en la toma de decisiones, para analizar y mejorar continuamente los procesos de

la empresa.

Es conveniente formar responsables de cada proceso, que sean los encargados de
controlar evaluar y mejorar los procesos, de una forma adecuada, estableciendo

indicadores de gestion.
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ANEXOS

ANEXO 1: OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DE TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
(LANA VIRGEN)

PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA "100 LIBRAS"
OBSERVACIONES (min/seg)
N ACTIVIDADES X ) 3 4 5 5 . o z-n?irl]:)ROMEDlo
1 | Descargar bultos de lana virgen o sucia del camién y colocar en la balanza 1,0 15 1 1,6 1,54 1,45 1,3 1,56 1,4
2 | Pesar y registrar bultos de lana virgen mediante la utilizacion de una balanza 0,4 0,3 0,45 0,5 0,49 0,45 0,52 0,47 0,5
3 | Transportar bultos de lana virgen al bodega 4,0 4,5 4 4,54 512 4,3 4,56 5,16 4,5
4 | Depositar en una forma ordenada bultos de lana virgen en el deposito 15 1,6 1,23 1,32 1,01 1,45 1,42 1,58 1,4
TIEMPO OBSERVADO 8

ANEXO 2: OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DE TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE SACUDIDO DE LANA SUCIA

PROCESO DE PICADO Y SACUDIDO "100 LIBRAS"
OBSERVACIONES (min/seg)
N ACTIVIDADES X 5 3 4 5 5 , 8 TO P?nﬂ'r\]")ED'o
1 | Transportar bultos de lana virgen o sucia al area de sacudido 6,1 51 51 5,45 53 6,12 5,53 6,46 5,6
2 | Preparar maquina de sacudido "maguina picket" 0,2 0,23 0,25 0,29 0,3 0,24 0,23 0,27 0,3
3 | Colocar en la maquina lana virgen, para procesar 10,1 11,3 10,5 10,23 11,43 11,47 10,28 10,58 10,7
4 | Transportar y almacenar de lana virgen sacudida al deposito 4,3 53 4,45 5,59 5,33 4,24 5,63 4,48 49
TIEMPO TOTAL 22
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ANEXO.3. OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DE LAVADO DE LANA SUCIA

PROCESO DE LAVADO DE LANA SUCIA

OBSERVACIONES ( LAVADO DE SEIS TANQUES) TIEMPO (min/s)
N® ACTIVIDADES A Ll &l al s 5| TEMPO TOTAL | PROMEDIO
(Min/Seq) (Min/Seq)

1 | Encender caldero 20 20 3
2 | Abrir la valvula la olla de calentamiento de agua 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,6 0
3 | Colocar agua caliente en los tanque de desengrasado de lana 0,5| 052 0,45 0,5 0,51 0,5 2,98 0
4 | Transportar lana sacudida al area de lavado de lana 5,01 45| 4,56 53| 4,53 4,01 27,91 5
5 i&ggg lana sacudida en le tanque de desengrasa dado de lana pisar y colocar agua 9 9| 845| 923 9.1 852 533 9
6 | Recoger la lana regada con un escoba 2 2 2 2 2 2 12 2
7 | Halar y vaciar los tanques para lavar con la bomba de agua a presion ( Desmenuzado) 0,3 0,2 0,3 0,3| 0,25 0,2 1,55 0
8 | Abrir las vélvulas de llenado de agua de los tanques de lavado de lana 0,03| 0,03| 0,02] 0,03 0,02 0,03 0,16 0
9 [ Encender el motor de la lavadora de lana 0,4 0,4 0
10 | Colocar jabdn en los tanques de la lavadora de lana 01| 0,11 0,11 0,21 0,1 0,1 0,63 0
11 | Lavar con la bomba de agua a presion la lana desengrasada en agua caliente 28 28 28 27 27 27,11 165,11 28
12 | Colocar en el primer tanque de la lavadora de lana 3,15| 3,26 4,3 4 3 3,25 20,96 3
13 sr?jteilrgaurayr escurrir la lana lavada de primer tanque y colocar al segundo tanque a 10,03| 905]1001| 9.02| 101 9 5721 10
14 | Recoger la lana del tanque de la lavadora con el cernidor 4 4 41 4,15| 4,35 4 24,5 4
15 | Retirar y escurrir la lana enjaguada del segundo tanque de la lavadora de lana 10 10 10 10 10 10 60 10
16 | Recoger la lana del tanque de lavadora con el cernidor 1,15 1,3| 2,15 21 2,15 1,4 10,15 2
17 | Colocar la lana lavada en la escurridora de lana. 5,44 53 5| 5,45| 5,15 5,2 31,54 5
TIEMPO TOTAL 489 82
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ANEXO 3.1. OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE LAVADO DE LANA EN LA
ELABORACION DE 100 LIBRAS DE LANA SUCIA

PROCESO DE LAVADO DE LANA SUCIA (100 LIBRAS)
TIEMPO (2 TANQUES DE 50 LIBRAS) (min/s)
N° ACTIVIDADES
1 2 TIEMPO OBSERVADO (min/seq)

1| Encender caldero 3,33 3,33 6,7
2 | Abrir la valvula la olla de calentamiento de agua 0,10 0,10 0,2
3| Colocar agua caliente en los tanque de desengrasado de lana 0,50 0,50 1,0
4 | Transportar lana sacudida al area de lavado de lana 4,65 4,65 9,30
5 :glzr;e;%lirc:ggglsacudlda en el tanque de desengrasado de lana pisar y colocar 8.88 8.88 17,8
6 | Recoger la lana regada con un escoba 2,00 2,00 4,0
7 gg?gqé/a/f;;zrol)os tanques para lavar con la bomba de agua a presion ( 0.26 0.26 05
8 | Abrir las vélvulas de llenado de agua de los tanques de lavado de lana 0,03 0,03 0,1
9| Encender el motor de la lavadora de lana 0,07 0,07 0,1
10 | Colocar jabdn en los tanques de la lavadora de lana 0,11 0,11 0,2
11| Lavar con la bomba de agua a presién la lana desengrasada en agua caliente 27,52 27,52 55,0
12 | Colocar en el primer tanque de la lavadora de lana 3,49 3,49 7,0
13 :zztri]rjggﬁaerscurrir la lana lavada de primer tanque y colocar al segundo tanque 9.54 9.54 19,1
14 | Recoger la lana del tanque de la lavadora con el cernidor 4,08 4,08 8,2
15 | Retirar y escurrir la lana enjaguada del segundo tanque de la lavadora de lana 10,00 10,00 20,0
16 | Recoger la lana del tanque de lavadora con el cernidor 1,69 1,69 3,4
17 | Colocar la lana lavada en la escurridora de lana. 5,26 5,26 10,5
TOTAL TIEMPO DE UN QUINTAL 163




ANEXO 4: OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE SUMERGIDO AL ACIDO

PROCESO DE SUMERGIDO EN ACIDO ( DOS TANQUES DE 30 LIBRAS CADA UNO)

TIEMPO (min/s)

N° ACTIVIDADES
TO (Min/Seg) | PROMEDIO (min)
1 2

1 [ Transportar lana lavada del depésito de lana lavada al depésito de lavado de acido 0,83 0,8 1,67 0,83
2 | Colocar acido en los tanques de acido 0,5 0,5 0,98 0,49
3 | Colocar lana en los tanque de lana 1,1 1,1 2,18 1,09
4 | Colocar los tanques de lana en los tanques de acido 0,1 0,1 0,27 0,13
5 | Sumergir mediante los pies en el acido 0,8 0,8 1,53 0,77
6 | dejar reposar en el acido 20 20 40,00 20
7 | alzar el los tanque de lana con el motor eléctrico 1,7 1,7 3,35 1,67
8 | colocar los soportes para dejar escurrir 5,0 50 10,00 5
9 | vaciar los tanques de material lavado con acido 0,4 0,4 0,80 0,4
10 | colocar en el depésito de lana lavado con acido 0,4 0,4 0,80 0,4
TIEMPO TOTAL 31 31 62 31

PROCESO DE SUMERGIDO EN ACIDO (56 LIBRAS DE LANA)

N° ACTIVIDADES TIEMPO OBSERVADO (min/s) 56 libras

1 | Transportar lana lavada del depésito de lana lavada al depésito de lavado de acido 1,4
2 | Colocar acido en los tanques de acido 0,8
3 | Colocar lana en los tanque de lana 1,8
4 | Colocar los tanques de lana en los tanques de acido 0,2
5 | Sumergir mediante los pies en el acido 13
6 | Dejar reposar en el acido 33
7 | Alzar el los tanque de lana con el motor eléctrico 2,7
8 | Colocar los soportes para dejar escurrir 8,2
9 | Vaciar los tanques de material lavado con acido 0,7
10 | Colocar en el dep6sito de lana lavado con acido 0,7
TIEMPO TOTAL 50
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ANEXO 5. OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE SECADO DE LANA (LAVADA,
SUMERGIDA AL ACIDO, TINTURADA)

PROCESO DE SECADO Y SACUDIDO DE LANA LAVADA (SECADO DE 5 QUINTALES)

OBSERVACIONES (min/s)
N° ACTIVIDADES > 7 TIEMPO
TOTAL
1 2 3 4 6 8 (Min/Seq)
1 | Trasladar lana lavada del &rea de lavado de lana al area de secado de lana 60 61 61,45 60,9 60,32 60| 61,52 61,6 61
2 [ Tender lana lavada 60 59,5 60,47 61,34 60,23 61,62 | 59,83 60,32 60
3 | Voltear lana para que seque (tres veces al dia para que seque la lana) 90 90,24 91,48 91,45 91,34 90,52 | 91,29 90,59 91
4 [ Recoger lana seca 15 16,05 15,48 15,56 15,53 16,12 | 16,34 16,64 16
5 | llevar lana seca a la bodega de lana seca 90 90,43 90,56 91,43 91,52 90,14 | 91,58 91,51 91
TIEMPO TOTAL 318,9
PROCESO DE SECADO Y SACUDIDO DE LANA LAVADA (SECADO DE 54 LIBRAS)
N° ACTIVIDADES ll= Pgﬂ%?SSeEgF;VADO
1 | Trasladar lana lavada del area de lavado de lana al drea de secado de lana 6,0
2 | Tender lana lavada 59
3 | Voltear lana para que seque (tres veces al dia para que seque la lana) 8,9
4 | Recoger lana seca 1,6
5 | llevar lana seca a la bodega de lana seca 8,9
TIEMPO TOTAL DE PROCESAMIENTO DE 54 LIBRAS 31
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ANEXO 6: OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE CARBONIZADO

PROCESO DE CARBONIZADO (60 LIBRAS DE FIBRA DE LANA)

NUMERO DE PARADAS (min/seq)
N° ACTIVIDADES
1 2 TO (min/seg)

1 [ Trasportar a carbonizar la lana 1,7 1,7 1,58
2 | Abrir la puerta de la carbonizadora 0,0 0,0 0,05
3 [ Colocar material en el tambor de la carbonizadora 1,8 1,8 1,98
4 | Cerrar puertas de la carbonizadora 0,1 0,1 0,05
5 | Procesamiento de la maquina 30,6 30,6 30
6 | Abrir puerta de la carbonizadora 0,1 0,1 0,1
7 | Retirar la lana carbonizada de la carbonizadora y encostalar y llevar al deposito 2,1 2,1 2,1

TIEMPO TOTAL 36 36 35,86

PROCESO DE CARBONIZADO (52 LIBRAS DE FIBRA DE LANA)

N° ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO (min)

1 | Trasportar a carbonizar la lana 1,2
2 | Abrir la puerta de la carbonizadora 0,0
3 [ Colocar material en el tambor de la carbonizadora 1,6
4 | Cerrar puertas de la carbonizadora 0,0
5 | Procesamiento de la maquina 23,5
6 | Abrir puerta de la carbonizadora 0,1
7 | Retirar la lana carbonizada de la carbonizadora y encostalar y llevar al deposito 1,6

TIEMPO TOTAL 28

220



ANEXO 7: OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO APERTURA Y SACUDIDO DE FIBRA

DE LANA
PROCESO DE MEZCLADO DE LANA
TIEMPO OBSERVADO (MIN/SEG) EN 9 QUINTALES DE LANA
N® ACTIVIDADES TIEMPO OBS. PROMEDIO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 (Min/Seg)
1 | Encostalar fibra de lana seca carbonizada 5,46 5[ 43]|456[523]|524] 65| 65| 55 54
2 [ Pesar bultos de fibra de lana carbonizada 0,2{027]| 02]0,23| 0,2]0,29(0,21]0,21]0,24 0,2
3 | Transportar bultos de fibra carbonizada al area de apertura y sacudido 0,4510,45| 0,4(0,45]0,43]0,45]0,49]0,45|0,45 0,4
4 | Colocar lana en la maquina de apertura y sacudido de lana 15] 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15 15,0
5 | Trasladar y amontonar lana pasada en la maquina cerca de la maquina para nueva pasada 3[3,04 312,69 3,26 3[2,89 313,23 3,0
6 | Recoger y encostalar la fibra de lana abierta y sacudida 515,2415,3216,01]6,12]4,58]5,34]4,69]4,35 52
Trasportar bultos de fibra de lana abierta y sacudida al area de tinturado 0,45]0,5410,49|0,47| 0,4]0,48| 0,4]0,42]0,41 0,5
TIEMPO TOTAL 29,7
PROCESO DE MEZCLADO DE LANA (50 LIBRAS DE FIBRA DE LANA)
N° ACTIVIDADES TIEMPO OBS. (min)

1 | Encostalar fibra de lana seca carbonizada 2,5

2 | Pesar bultos de fibra de lana carbonizada 0,1

3 | Transportar bultos de fibra carbonizada al area de apertura y sacudido 0,2

4 | Colocar lana en la maquina de apertura y sacudido de lana 6,9

5 | Trasladar y amontonar lana pasada en la maquina cerca de la maquina para nueva pasada 1,4

6 | Recoger y encostalar la fibra de lana abierta y sacudida 2,4

7 | Trasportar bultos de fibra de lana abierta y sacudida al area de tinturado 0,2

TIEMPO TOTAL 14
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ANEXO 8: OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE TINTURADO DE FIBRA DE LANA

PROCESO DE TINTURADO
. TIEMPO (min/s)
N ACTIVIDADES 1 2 TIEMPO OBS. (min)
1 [ Llevar bultos de lana de un quintal al &rea de tinturados 15 1,2 1,35
2 | Colocar lana para tinturado en la canastilla de tinturado 17,53 18,32 17,925
3 | Llenar el tanque de tinturado de lana con agua caliente 5 4,5 4,75
4 | Tomar un recipiente y colocar agua tibia y colorante, diluir o mezclar mediante la utilizacion de una mezcladora 6,6 54 6
5 | Abrir la valvula de la cafieria de calentamiento de vapor de agua 0,05 0,06 0,055
6 | Poner la anilina o colorante en la olla de tinturado de lana 0,2 0,23 0,215
7 | Dispersar o remover el colorante en la olla de tinturado de lana 1,42 1,3 1,36
8 | Subir la canastilla llena de lana mediante un tecle 2,58 2 2,29
9 | Colocar la canastilla llena de lana en la olla de tinturado mediante el tecle 2,1 2,02 2,06
10 | Sumergir la lana en el colorante de la olla de tinturado 10,6 9,45 10,025
11 | Voltear fibra de lana cada 15 minutos durante el lapso de (2,5 hr) en la olla de tinturado 150 150 150
12 | Retirar la canastilla llena de lana tinturada mediante un tecle 2,62 2,3 2,46
13 | Lavar con agua fria la lana tinturada mediante una manguera 5,9 5,01 5,455
14 | Dejar escurrir el material tinturado 12 12,02 12,01
15 | Bajar la canastilla de fibra de lana tinturada mediante el tecle 2,62 25 2,56
16 | Retirar la lana tinturada de la canastilla de tinturado y colocar en un costal 8,2 8,3 8,25
17 | Transportar fibra de la lana tinturada al depésito de lana tinturada 8,12 8 8,06
TIEMPO TOTAL 235
PROCESO DE TINTURADO (48 LIBRAS DE FIBRAS DE LANA)
N° ACTIVIDADES TIEMPO OBSERVADO (min/s)
1 [ Llevar bultos de lana de un quintal al &rea de tinturados 0,6
2 | Colocar lana para tinturado en la canastilla de tinturado 7,9
3 | Llenar el tanque de tintura de lana con agua 2,1
4 | Tomar un recipiente y colocar agua tibia y colorante, diluir o mezclar mediante la utilizaciéon de una mezcladora 2,6
5 | Abrir la valvula de la cafieria de calentamiento de vapor de agua 0,0
6 | Poner la anilina o colorante en la olla de tinturado de lana 0,1
7 | Dispersar o remover el colorante en la olla de tinturado de lana 0,6
8 | Subir la canastilla llena de lana mediante un tecle 1,0
9 | Colocar la canastilla llena de lana en la olla de tinturado mediante el tecle 0,9
10 | Sumergir la lana en el colorante de la olla de tinturado 4,4
11 | Voltear fibra de lana cada 15 minutos durante el lapso de ( 2,5 hr) en la olla de tinturado 66,0
12 | Retirar la canastilla llena de lana tinturada mediante un tecle 1,1
13 | Lavar con agua fria la lana tinturada mediante una manguera 2,4
14 | Dejar escurrir el material tinturado 5,3
15 | Bajar la canastilla de fibra de lana tinturada mediante el tecle 1,1
16 | Retirar la lana tinturada de la canastilla de tinturado y colocar en un costal 3,6
17 | Transportar fibra de la lana tinturada al depoésito de lana tinturada 3,5
103
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ANEXO 9: OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE APERTURA Y MEZCLADO DE
FIBRA DE LANA

PROCESO DE MEZCLADO DE LANA

TIEMPO EN (MIN/SEG) QUINTALES DE LANA TIEMPO OBS.
N° ACTIVIDADES 5 6 7 8 9 PROMEDIO
1 2 3 4 (Min/Seq)

1 | Encostalar lana natural o lavado con acido 6 5 5 5 6| 601 6,5 65 55 57
2 | Pesar materia prima (lana seca) 0,2 0,2] 0,25]0,24 0,2 0,2| 0,22] 0,2f 0,21 0,2
3 | Llevar materia prima al area de mezclado de lana (lana seca) 0,45] 0,45 04]045| 0,43| 0,45]| 0,49]0,45| 0,45 0,4
4 | Colocar lana en la maquina mezcladora de lana 15 15 15| 15 15 15 151 15 15 15,0
5 | Trasladar y amontonar lana pasada en la maguina cerca de la maquina para nueva pasada 36| 4,01] 3,52]3,59 3,5 3] 434]14,67]| 4,23 3,8
6 | Colocar lana en la maquina segunda pasada 15 15 15| 15 15 15 15] 15 15 15,0
7 | Dispersar la lana en el &rea de mezclado de lana 536| 554]| 5,37]5,47 2,4
8 | Regar fui sin o ensimaje sobre la lana 3,01] 3,18 3,05| 3,1 1,4
9 | Abrir el seguro del conducto de la maguina abridora de lana hacia el depésito de la carda 0,05 0,0
10 | Recoger y colocar la lana en la maquina para ser enviado hacia el depdsito de cardado de lana | 14,01 | 14,13 | 14,23 | 15]14,26|13,45|14,32| 15| 15,01 14,4
TIEMPO TOTAL 58

PROCESO DE MEZCLADO DE LANA (46 LIBRAS DE FIBRA DE LANA)

TIEMPO OBS. PROMEDIO

N ACTIVIDADES (Min/Seg)
1 | Encostalar lana natural o lavado con acido 2,5
2 | Pesar materia prima (lana seca) 0,1
3 | Llevar materia prima al area de mezclado de lana (lana seca) 0,2
4 | Colocar lana en la maquina mezcladora de lana 6,5
5 | Trasladar y amontonar lana pasada en la maquina cerca de la maquina para nueva pasada 1,6
6 | Colocar lana en la maquina segunda pasada 6,5
7 | Dispersar la lana en el &rea de mezclado de lana 2,3
8 | Regar fuisin o ensimaje sobre la lana 13
9 | Abrir el seguro del conducto de la maquina abridora de lana hacia el depésito de la carda 0,0
| 10 | Recoger y colocar la lana en la maquina para ser enviado hacia el deposito de cardado de lana 6,2
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TIEMPO TOTAL

| 27|

ANEXO 10: OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE CARDADO DE FIBRA DE LANA

PROCESO DE CARDADO DE LANA
TIEMPO DE CADA PARADA DE ROLLO DE MECHA NUMER
(MINUTO/SEGUNDO) O DE TIEMPO DE
N° ACTIVIDADES NUMERO DE PARADAS DE ROLOS DE PALO DE MECHA | TIEMPO TOTAL PROMEDIO ROLLOS | CADA ROLLO
5 POR DE MECHA
1 2 3 4 PARADA (min)
1 | Colocar lana en la cargadora automatica 2 2 2 2 2 10 2,0 4 0,5
2 | Colocar palos de mecha en los brazos de la carda 2,44 2,44 2,44 2,44 2,44 12,2 2,4 4 0,61
3 | Encender maquina 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 1 0,2 4 0,05
Procedimiento de la maquina 90 90 90 90 90 450 90,0 4 22,5
4 | Retirar los rollos de mecha llenos. 1,22 1,22 1,22 1,22 1,22 6,1 1,2 4 0,305
5 [ Colocar en las estanterias de rollos de mecha llenos. 1,22 1,22 1,22 1,22 1,22 6,1 1,2 4 0,305
98,08 485 97,08 24 24,27
PROCESO DE CARDADO DE LANA (52 LIBRAS)
N ACTIVIDADES NUMERO ROLLOS DE PALO DE MECHA POR PARADA (min/seg)
1 2 3 4 | TIEMPO OBS. (min)
1 | Colocar lana en la cargadora automatica 0,50 0,50 0,50 0,50 2,00
2 | Colocar palos de mecha en los brazos de la carda 0,61 0,61 0,61 0,61 2,44
3 | Encender maguina 0,05 0,05 0,05 0,05 0,20
4 | Procedimiento de la maguina 22,50 22,50 22,50 22,50 90,00
5 | Retirar los rollos de mecha llenos. 0,31 0,31 0,31 0,31 1,22
6 | Colocar en las estanterias de rollos de mecha llenos. 0,31 0,31 0,31 0,31 1,22
97,08
PROCESO DE CARDADO DE LANA (44 LIBRAS)
N° ACTIVIDADES TIEMPO OBS. (min)
1 [ Colocar lana en la cargadora automatica 1,62
2 | Colocar palos de mecha en los brazos de la carda 1,97
3 | Encender maquina 0,16
4 | Procedimiento de la maguina 72,69
5 | Retirar los rollos de mecha llenos. 0,99
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6 | Colocar en las estanterias de rollos de mecha llenos.

0,99

TIEMPO TOTAL

78

ANEXO 11: OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE HILATURA DE CINTA DE MECHA

PROCESO DE HILATURA (TRES PARADAS)

P
°

ACTIVIDADES

TIEMPO (min/s)

TIEMPO TOTAL

TIEMPO OBS. PROMEDIO

1 2 3 (Min/Seq) (min)
1 [ Lievar rollo de mecha y colocar en los brazos de la hila 2,13 2,13| 2,13 6,4 2,1
2 | recoger las puntas del rollo de mecha 3,2 3,2 3,2 9,6 3,2
3 | Pasar la punta de los hilos de mecha por los trompos de la hila 10 10 10 30 10,0
4| levantar las aletas o seguros de las bobinas de hilo de la hila 0,45 0,45| 0,45 1,35 0,5
S Transportar bobinas de hilo vacias en la maquina 4,68 47| 4,01 13,39 4,5
6| colocar bobinas_de hilo vacias y retirar bobinas de hilo llenas _de hilo 8,52 8,58| 8,63 25,73 8,6
7 Bajar las aletas o seguros de la maquina. 0,45 0,45] 0,45 1,35 0,5
8 | Encender la maguina 0,1 0,1 0,1 0,3 0,1
9 [ Realizar inspecciones y verificar que no se rompa las puntas de los hilos de la mecha (proceso maguina) 120 120 120 360 120,0
10 | Parar la maquina , una vez llenos las bobinas de hilo 0,1 0,1 0,1 0,3 0,1
11| Levantar las aletas o seguros de las bobinas de hilo de la hila 0,45 0,45| 0,45 1,35 0,5
12| Retirar las bobinas de hilo llenas en un costal 4,66 4,34| 4,66 13,66 4,6
13 Transportar y depositar las bobinas de hilo llenas al depésito de hilos 4,66 4,34 4,5 13,5 4,5
476,9 158,9733333
PROCESO DE HILATURA (42 LIBRAS DE HILO)
N° ACTIVIDADES TIEMPO OBS. (min/s)
1| Llevar rollo de mecha y colocar en los brazos de la hila 1,3
2 | Recoger las puntas del rollo de mecha 19
3 | Pasar la punta de los hilos de mecha por los trompos de la hila 6,0
4 | Levantar las aletas o seguros de las bobinas de hilo de la hila 0,3
5 | Transportar las bobinas de hilo vacias en la maquina 2,7
6 | Amarrar la puntas de los rollos de mecha en las bobinas 52
7 | Bajar las aletas o seguros de la maquina. 0,3
8 | Encender la maquina 0,1
9 | Realizar inspecciones y verificar gue no se rompa las puntas de los hilos de la mecha 72,4
10 | Parar la maquina , una vez llenos las bobinas de hilo 0,1
11 | Levantar las aletas o seguros de las bobinas de hilo de la hila 0,3
12 | Retirar las bobinas de hilo llenas en un costal 2,7
13 | Transportar las bobinas de hilo llenas al deposito de hilos 2,7
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TIEMPO TOTAL

96 |

ANEXO 12: OBSERVACIONES PARA EL CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO DEL PROCESO DE MADEJADO Y EMPACADO DE
MADEJAS DE HILO

PROCESO DE MADEJADO Y EMPACADO (NUEVE PARADAS)
\ ACTIVIDADES (NUEVE PARADAS) ;’IEMP(()S (min/s7) _ TTIE'\TA,Z? FEI\F;%'\/ASI,EISGI?
1 2 3 4 9 (MIN/SEG)
1 | Traer bobinas de hilo llenas 0,59 06| 062| 065]| 058| 0,65]| 0,63 0,6] 0,64 5,56 0,62
2 [ Colocar bobinas de hilo llenas 154| 152| 136| 1,45 15| 142 15[ 152 154 13,35 1,48
3 | Pasar los hilos por los pasadores y amarrar en las aspas de la madejadora 2,83 21| 3,11| 3,64| 325] 355| 2,95 3,3 3,7 28,43 3,16
4 | Encender la maquina 002| 005| 004| 003| 003| 002| 002| 002 003 0,26 0,03
5 | Proceso de la maquina 8,16| 8,16| 8,16| 8,16| 8,16| 8,16| 8,16| 8,16| 8,16 73,44 8,16
6 | parar maquina 0,02| 0,03] 0,02]| 0,03f 0,04] 003]| 0,02f 0,03] 0,04 0,26 0,03
7 | Retirar bobinas de hilo vacias 0,43| 054| 055| 045] 056 057] 055 054| 057 4,76 0,53
8 | Colocar nuevas bobinas de hilo llenos de hilo en la madejadora 1,37 1,54 13| 142| 145 1,37| 1,32] 141 145 12,63 1,40
Pasar los hilos por los pasadores y amarrar en las madejas que adn no se
9 | terminan 542| 6,28| 7,42| 6,28| 5,55 58] 622 6,31| 6,46 55,74 6,19
10 | Encender la maquina 0,02] 0,03] 0,03] 0,02f 0,03] 0,02] 0,03 0,03] 0,03 0,24 0,03
11 | proceso de la maquina 521| 5,25| 525| 525 525]| 525| 525| 525]| 5,25 47,21 5,25
12 | Parar magquina 0,02] 0,03] 0,02] 0,03f 0,03] 0,03] 0,02f 0,02] 0,03 0,23 0,03
13 | Retirar bobinas de hilos vacias 055| 054| 045| 056] 057| 045] 055| 054 057 4,78 0,53
14 | Amarrar madejas terminadas 542| 546| 6,21| 6,17| 6,22| 7,12| 6,42]| 557| 5,67 54,26 6,03
15 | Retirar madejas terminadas y colocar en el depdsito de madejas 0,53| 058] 055| 055 058] 054]| 0,56| 055]| 0,54 4,98 0,55
16 | Empacar madejas terminadas 8,01 85| 8,01 8,4 8,3|] 8,01 8,2 8,3 8,6 74,33 8,26
TIEMPO TOTAL 380 42,27

226



227



“TEXTILES TABANGO”

“TEXTILES TABANGO”

g

SOMOS PRODUCTORES DE

HILOS DE LANA EN COLORES
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CALIFICACION ARTESANAL
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ANEXO 13: MANUAL DE PROCESOS

TALLER ARTESANAL TEXTILES TABANGO
MANUAL DE PROCESOS PARA LAS AREAS DE PRODUCCION
DE HILOS DE LANA OVINA DE DOS CABOS DEL TALLER
ARTESANAL TEXTILES TABANGO

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA
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MANUAL DE PROCESOS
INTRODUCCION

Este manual establece procesos que se debe realizar el personal de la empresa en una
forma correcta y segura al momento de realizar las actividades que involucra el proceso de
produccién de hilos de lana ovina de dos cabos. Y mejorar de esta manera la productividad

de la empresa.

Este manual es sera una herramienta en donde se describe los procesos y actividades que
debe realizar el personal de la empresa Textiles Tabango en una forma correcta y segura
en cada proceso de produccién, la aplicacion de este manual de procesos mejorara la
optimizacion de los recursos y por ende reducira los desperdicios y perdidas econdmicas,
mejorando de esta manera la calidad del producto para el cliente y productividad,
obteniendo un alto nivel de eficiencia y eficacia de los procesos de la organizacion.

La finalidad de este manual de procesos es brindar a la gerencia un oportuno registro,
seguimiento y control de los procesos claves de la empresa Textiles Tabango.

El manual es una herramienta primordial en el sistema de gestiébn por procesos, se

considera pieza clave de estudio, por lo que debera estar sujeto a modificaciones.

OBJETIVO DEL MANUAL DE PROCESOS
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El presente manual tiene como objetivo establecer normas para regular las distintas
actividades de los procesos claves que se realiza en el area de produccion de hilo de lana
ovina del Taller Artesanal Textiles Tabango, con la finalidad de mejorar la utilizacion de los

recursos de la empresa.
ALCANCE DEL MANUAL DE PROCESOS

El manual es aplicable a todos procesos de elaboracion de hilo de lana ovina de dos cabos
del Taller Artesanal Textiles Tabango, desde el proceso de adquisicion de materia prima

hasta el despacho de producto terminado.

En el manual de procesos propuesto para el proceso productivo de Textiles Tabango se
respalda el levantamiento, descripcién y disefio de los procesos mediante el planteamiento
de lo siguiente: Objetivo del proceso, Alcance del proceso, Definiciobn de conceptos,
Responsabilidad y autoridad, Politicas, Controles de los procesos, también se disefi6 los
proceso utilizando. La caracterizacion de los procesos, descripcion de los procesos,
descripcion de actividades, diagramas de flujo de procesos, indicadores de desempefio,

documentos aplicables.

Cddigo: PR-AMP-001

L
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) Version: 001
PROCESO DE ADQUISICION O COMPRA DE :
MATERIA PRIMA “LANA VIRGEN” Fecha: 12/01/2015
Pagina: 1
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General

1. OBJETIVO.

Adquirir materia prima “Lana Virgen” para abastecer el inventario de la planta de produccién
gue se realiza a través de una orden de pedido, con la finalidad de tener materia prima

necesaria para realizar la produccién.
2. ALCANCE.

El proceso inicia con la verificacién y el analisis del inventario actual de materia prima “lana
virgen”, hasta que se realiza una orden de pedido de materia prima “lana virgen” e insumos
al proveedor, finaliza con la entrega de la misma al cliente interno, al Proceso de Recepcién
de Materia Prima.

3. DEFINICIONES.

Adquisicion: compra que se realiza de un producto o servicio, inmueble, son accesibles

de comprar.

Orden de pedido: documento que el comprador entrega a un vendedor para solicitar cierta
mercaderia, en él se detalla la cantidad a comprar, el tipo de producto, el precio, las

condiciones de pago.

Materia prima: cada una de las materias que se emplea en la industria para la conversion

de productos elaborados.

Inventario: Un inventario representa la existencia de bienes muebles e inmuebles que
tiene la empresa para comerciar con ellos, comprandolos y vendiéndolos tal cual o

procesandolos primero antes de venderlos, en un periodo econémico determinado.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Es responsabilidad directa del jefe del Area en coordinacion con el departamento de
produccion y departamento de compras, planificar el Proceso de Adquisicion materia

prima “Lana Virgen”, vigilando que se cumplan las normas incluidas en este proceso.

e Esresponsabilidad del departamento de compras o jefe de produccion realizar la orden

de pedido de materia prima al proveedor.
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6.

Es responsabilidad directa del departamento de compras revisar y la orden de pedido
y realizar la compra de la materia prima y acordar la fecha de entrega de la materia

prima.

Es responsabilidad directa del proveedor suministrar material de adecuado cumpliendo

con caracteristica solicitadas por la empresa.

El encargado del area de calidad realizara el respectivo control de las caracteristicas

de la muestra de material enviado por el proveedor, junto con el jefe de produccion.

Es responsabilidad del departamento de compras realizar los procedimientos de
compras de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos

establecidos por la empresa.

El bodeguero sera el responsable de verificar con claridad el inventario de materia

prima e insumos y entregar un registro del material que se necesita para la produccion.
POLITICAS.

Para el Proceso de Adquisicion de Materia Prima “Lana Virgen” se debe considerar las

politicas y planes estratégicos establecidos por la empresa.

Cada uno de las actividades del Proceso de Adquisicibn de Materia Prima (Lana

Virgen) debe ser revisado frecuente por los responsables de produccion.

CONTROL.

Para la Recepcion de Materia Prima (Lana Virgen), se establecera los siguientes

procedimientos:

Inspeccidn visual de las muestras de la materia prima
Control de calidad de las muestras de materia prima (lana sucia).

Verificar la materia prima cumple con las especificaciones planteadas por la empresa.

6.1. Para qué controlar

7.

Obtener una informacién real sobre el estado de la materia prima.

Garantizar la calidad de la materia prima que estid ingresando al proceso de

produccion.

CARACTERIZACION DEL PROCESO
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Somas productores da hilos da lana
En colores nutirales y tinturados
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TEXTILES TABANGO

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

CODIGO:

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO:

PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: ADQUISICION DE MATERIA PRIMA
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA
Adquirir materia prima “Lana Virgen” para abastecer el inventario de la planta de
OBJETIVO: produccién que se realiza a través de una orden de pedido, con la finalidad de tener
materia prima necesaria para realizar la produccion.
El proceso inicia con la verificacion y el analisis del inventario actual de materia prima
ALCANCE: “lana virgen”, hasta que se realiza una orden de pedido de materia prima “lana virgen” e

insumos al proveedor, finaliza con la entrega de la misma al cliente interno, al Proceso

de Recepcion de Materia Prima

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES EXTERNOS
Verificacion estado de materia prima analizada
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
MUESTRA ADQUISICIO i
PROVEEDOR DE MATERIA DE LANA N DE MUESTRA DE LANA I\I}E'(I':EEISICAIIOZ’EHI\D/I,E\
PRIMA PARA MATERIA ANALIZADA "L ANA VIRGEN"
ANALIZAR
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL | EQUIPOS OTRO |+ Parael proceso se debe con_siderar las politicas
S y planes estratégicos establecidos por la
] ] empresa.
Departamento de compras Microscopi
ode
proyeccion
Equipo « El uso de EPP es obligatorio para todo el
OPDA personal.
Jefe de produccion Equipo Air-
flow
balanza
INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE
Eficacia : Calidad INTERNO
Calidad de pedidos generados. Manual de procedimientos.
Entrega perfectamente recibidas.
Nivel de cumplimiento de
proveedores.
EXTERNO
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DESCRIPCION DEL PROCESO.

DESCRIPCION DEL PROCESO

" TEMLES TGO
Somas prockictores oe hilos de ana
En colores naturales y tinturados

I », Calficacion artesandl N2 55034

PROCESO: ADQUISICION O COMPRA DE MATERIA PRIMA

SUBPROCESO: ADQUISICION O COMPRA DE MATERIA PRIMA

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: GERENTE GENERAL

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINARIA

TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

Microscopio de proyeccion, Equipo Air-flow,

Departamento de compras,

balanza Jefe de produccion
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
1. Jefe de produccion realiza una orden de
requisicion de materia prima
2. Verificar materia prima
3. Solicita materia prima al departamento de
Cliente compras Proceso de Recepcion de

-

ENTRADAS

Orden de pedido

Muestra de materia prima

)

4. Solicita material al proveedor "muestra de
materia prima"

5. Recibe muestra de materia prima

6. Andlisis y verificacion de muestra de materia
prima

7. Bodega solicita material al departamento de
compras

8. Departamento de compras solicita material al
proveedor

9. Negociar precios con los proveedores de
materia prima

10. Elabora cheque
11. Realiza pago

12. Verifica llegada del producto

Materia Prima

&=

SALIDAS

Muestra de lana analizada

INDICADORES

OBJETIVOS

REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Calidad de pedidos
generados.

Entrega perfectamente
recibidas.
Nivel de cumplimiento de
proveedores.

Abastecimiento de materia prima que satisfaga
los requerimientos del cliente.

CONTROLES

Politicas de la empresa

Verificacion estado de materia prima analizada

Orden de compra, Factura de
compra
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9.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

Las actividades que se desarrollaran en el Area de Adquisicién de Materia Prima “Lana

Virgen” son las siguientes:

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
PROCESO: ADQUISICION DE MATERIA PRIMA
MISION: Realizar el pedido de materia prima al proveedor.
N° Actividad Area Descripcién Responsable
Jefe de  produccion L .
. Jefe de produccién realiza una
realiza una orden de Dep. de L : Jefe de
1 C . It orden de requisicion de materia o
requisicion de materia| produccion . produccion
) prima a la bodega.
prima
2 | Verificar materia prima Bodega Bodegue_ro v_er|f|ca laexistencia Bodegueros
de materia prima.
Solicita materia prima al Si no existe materia prima,
3 | departamento de Bodega bodega de solicita materia prima| Bodegueros
compras al departamento de compras.
- : Departamento  de  compras
Solicita material al o
" Dep. De solicita al proveedor muestra de Dep. de
4 | proveedor "muestra de ) !
Co compras materia prima al proveedor para compras
materia prima ) L
realizar un analisis.
5 Reubg _muestra de Bodega Recibe muestra de materia prima | Bodeguero
materia prima
s e El departamento de control de
Andlisis y verificacién de . . s :
._ | Dep. Control |calidad realiza un andlisis y| Asistente de
6 | muestra de materia ; e i
. de Calidad |verificacion de las muestras calidad
prima -
recibidas.
Bodeoa solicita material Si la muestra de materia prima es
g de calidad, bodega solicita
7 |al departamento de Bodega S Bodegueros
materia prima el departamento de
compras
compras.
Departamen_to_ (_je Dep. De El _ (_jepartament_o de compras Dep. De
8 | compras solicita material solicita  materia  prima  al
compras compras
al proveedor proveedor
Negociar precios con Io_s Dep. De Negociar precios con los Jefe de
9 | proveedores de materia T
. compras proveedores produccion
prima
10 | Elabora cheque Dep._de Elabora cheque Contador
contabilidad
11 | Realiza pago Dep. d.e, Realiza pago de cheque Jefe d?,
produccion produccion
12 Verifica llegada  del Bodega verifica llegada del producto Bodegueros
producto

235




10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS.
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PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
.
Pide material a Orden de requisicion
Solicitud ?9 bodega Jefe de produccion deM g
material
I
 Revisay ‘:’iﬁca g Registra control de Bodeguero Ordensee ;E‘u\smn
Orden de requisicion "‘“e’!’a"” < m?tena existencias '
prima requerida.
Realiza informe para
contabilidad de Bodeguero
salida de M.P.
NO
h 4
Solicitar material al
Orden de requisicion departamento de Bodeguero
compra
I
Solicitar material al .
Asistente de compras
Orden de compra proveedor mediante "
orden de pedido
A J
Muestra de M.P. Recibe legada de la Jefe de produccién
muestra
Requisitos de Y
verfficacion de M.P. Se realiza andlisis de| Asistents de calidad Informe técnico de
sistente de calida
Equipos fa muestra de verficacion de
M\croscopBio‘de proyeccion materia prima requisitos
alanza
Resultado de analisis Es de calidad NO—P| Buscar proveedores Jefe de produccion
SI
¥ Orden d
Orden de requisicion Solicita material al Bodeguero d i:a‘iezggg'P'ﬁ
departamento de 9
compras
:
Orden de compra Solicita material al
proveedor Departamento de
compras
Proforma de precios Negociar con los Jefe de produccion Negociacion con el
proveedores proveedor realizada
Resultado de precios Enviar orden de
pedido a proveedor Gerente
Cheque de pago
Contador
Factura de M.P. Elabora cheque realizado
T
Jefe de produccion Confirmacion de pago
de materia prima
Cheque Realiza pago
T
l Lote de materia prima PROCESO DE
Materia prima Vericalegada del Bodeguero Lana virgen RECEPCION DE
Lana virgen producto MATERIA PRIMA
A,
fin
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11.

Indicadores.

En el Proceso de Adquisicion de MP. Es necesario considerar los siguientes indicadores:

VARIABLE : Calidad “Eficacia”
NOMBRE : Calidad de pedidos generados
DESCRIPCION: Controlar la cantidad y calidad y porcentaje de pedidos de compras

generados sin retraso o sin necesidad de informacién adicional.

Forma de calculo Responsable del Frecuencia | Unidad de Responsable del
indicador medida analisis
__ Productos generados sin problemas 100 Jefe de Lote % Asistente de calidad
Total de pedidos generados produccién
VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE: Entregas frecuentes recibidas
DESCRIPCION: Nidmero y porcentaje de pedidos que no cumplen las especificaciones de

calidad y servicios definidas, con desglose por proveedor.

Formula de Calculo Responsable del Frecuencia | Unidad de Responsable del
Indicador medida Andlisis
_ Pedidos rechazados +100 Jefe de Lote % Jefe de produccion
"~ Total de ordenes de compras recibida. produccion

12.

DOCUMENTOS APLICABLES.
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R-OPMP-01: Documento de orden de compra de materia prima “lana virgen”.

CODIGO: R-OPMP-01

T o TEXTILES TABANGO
Somas productores de hilos delana ra
{ En colores naturales y tinturados REVI SJO N
W Cficedgnantssan e 55030 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD MES ANO N°
ORDEN DE COMPRA
FECHA ... e e e e e e e e e e e e ennnns TELEFONO.............
DIRECCION: .. ... e e eenn FAX: .o,
DIRECCION DE DESPACHO: ORDEN DE COMPRA
.................................................................................... - S
(21 =30)Y/ = = Yo ] = LI
PROVEEDOR: . ... ciueeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeae e e eemereneeeaeenenens TELEFONO................
IDENTIFICACION: .. ...t e e e e eenns CORREO........c.........
(0] 21 =(od of (o] N R (7.} COR
CONTACTO )
VENTAS oo CELULAR:.....c.oveuvuenns
ACTIVIDAD: .. ..o e ee e ee e e e eaeeen
FECHA DE ENVIO A
PROVEEDOR:. ... i eeeeee et et e e et e e e e eaeeeeeeeenenereaeeeaes
FECHA DE ENTREGA DE LOS MATERIALES POR PARTE
DEL PROVEEDOR: .....ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn
DETALLE.
= PRECIO |VALOR
ITEM PRODUCTO | CODIGO | CANTIDAD | UNIDAD | jyTario TOTAL
SUBTOTAL
IVA
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VALOR
TOTAL

DATOS DE

AUTORIZACION

GERENTE DE PRODUCCION

JEFE DE

DIRECTOR DE COMPRAS PRODUCCION

" TOMLESTABANGO”

smpdtesicdin | ppoCESO DE RECEPCION DE MATERIA | €6digo: PR-RMP-001
PRIMA (LANA VIRGEN) Versién: 001

. Encolores neturalesy inturacos
W Calficadonartesand e 55034
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| | Fecha: 12/01/2015
Pagina: 9-
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General

1. OBJETIVO.

Organizar y controlar la recepcion e ingreso de materia prima, Lana Virgen con un

adecuado control, verificando los parametros de calidad de la materia prima “Lana Virgen”
2. ALCANCE.

El proceso inicia desde la recepcion de materia prima de los proveedores ingreso de Lana
Virgen a la bodega de materia prima y finaliza con la entrega de la misma a los clientes

internos de la empresa.
3. DEFINICIONES.

Lote de produccién: El lote de produccion es una determinada unidad de medida de

fabricacion de un conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un nimero
Recepcidn: Punto de transferencia entre un proveedor y un cliente.

Lana virgen: la lana es una fibra natural que se obtiene de las ovejas y de otros animales

mediante un proceso denominado esquila, para su posterior procesamiento.

Almacenamiento: guardar y custodiar elementos existentes que no estan en proceso de

fabricacion, con el fin de recurrir a él en el caso de que sea necesario.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Es responsabilidad directa del jefe del area en coordinacion con el departamento de
produccion planificar el proceso de recepcion de lana virgen, vigilando que se cumplan

las normas incluidas en este proceso.

e Es responsabilidad de los trabajadores del area o de la empresa el colaborar con la

recepcion de la materia prima realizando sus actividades de una manera adecuada.

e Esresponsabilidad directa del proveedor suministrar material de adecuado cumpliendo

con caracteristica solicitadas por la empresa.
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6.

El encargado del area de calidad realizara las respectivas tareas del control de las
caracteristicas del material y junto con el jefe del &rea son autorizados para su ingreso
a las bodegas de la empresa.

Es responsabilidad del jefe de area o produccion de revisar y controlar que los
procedimientos se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los

procedimientos establecidos por la empresa.
POLITICAS
Para el proceso de Recepcién de Materia Prima se debe considerar las politicas y

planes estratégicos establecidos por la empresa.

Cada uno de las actividades de Recepcion de Materia Prima (Lana Virgen) debe ser

revisado frecuente por los responsables de produccion.

Para realizar algin cambio en el proceso de recepcion de materia prima se debe
notificar a los responsables del proceso y de esta manera capacitarles.

CONTROL

Para la Recepcion de Materia Prima (lana sucia o virgen), se establecera los siguientes

procedimientos:

Aspectos Detalle
Olor Normal/diferente
Aspecto Uniforme
Color Claro, Gris ,Oscuro
Mezcla Otros colores/otros tipos
Limpieza Cargada de suciedad/residuos solidos

Inspeccion visual del lote de recepcion

Recepcion y control de ingreso materia prima (lana sucia).

6.1. Para qué controlar

Garantizar el estado de la materia prima que esta ingresando al proceso de

produccion.
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7.

Garantizar la materia prima que esta ingresando al siguiente proceso.

CARACTERIZACION DEL PROCESO.

W TOTAESTABANGO"
Somas preductores da hilos dalana
| Encolores natursles y tinturados
i
1

VY Callficadon artesanal Ne 55034

TEXTILES TABANGO

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

CODIGO:

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO:

PROCESO PRODUCTIVO

de la empresa.

PROCESO: RECEPCION DE MP (LANA SUCIA)
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA
. Organizar y controlar la recepcién e ingreso de materia prima, Lana Virgen con un adecuado
OBJETIVO: e ; ; Lo e 8 »
control, verificando los pardmetros de calidad de la materia prima “Lana Virgen
El proceso inicia desde la recepcién de materia prima de los proveedores ingreso de Lana
ALCANCE: Virgen a la bodega de materia prima y finaliza con la entrega de la misma a los clientes internos

CONTROLES

CONTROLES INTERNOS

CONTROLES EXTERNOS

Pesaje e inspeccion de Materia prima
Registro de ingreso de materia prima
Almacenamiento de Materia prima
Control de procedencia de Materia prima

Guia de remision de materia prima

PROVEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
MATERIA
ADQUISICION DE M.P |  MATERIA PRIMA RECEPCION PRIMA ENTREGA A
"COMPRAS " ANA VIRGEN DE MATERIA REVISADA BODEGA
PRIMA "LANA VIRGEN | MATERIA PRIMA
REVISADA"
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL EQUIPOS OTROS |+ Para el Proceso de Recepcion de
Coches d Software | Materia Prima se debe considerar las
Jefe de produccion Suministro de oficina oches de politcas 'y planes estratégicos
transporte establecidos por la empresa.
Jefe del area Montacargas « Para el proceso de recepcion de
bodega | materia prima se debe utilizar EPP
Trabajador Balanza
Asistente de calidad

INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE
Eficacia : Porcentaje de cumplimiento de pedidos. INTERNO

Porcentaje de entregas recibidas perfectamente. Manual de procedimientos

Nivel de cumplimiento de proveedores Reglamento interno
Normas INEN
EXTERNO
Documento de licencia ambiental

EL PROCESO.
" TEmuEsTARANGO"

Somas prockactores de hilos de lanz
{ En colores naturales y tinturados
bW Cificadonartesand N2 55034

DESCRIPCION DEL PROCESO

PROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA "LANA SUCIA"

SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA "LANA SUCIA"

FECHA: 12/01/2015
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PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINAS

HUMANOS

Planta Textiles Tabango

Coches de transporte, Montacargas, Balanza

Jefe de produccion,
Trabajador, Asistente de
calidad.

O 4

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Proceso de Compras
Proveedor de materia prima

=

ENTRADAS

Bultos de Lana Virgen.

1. Descarga bultos de lana virgen

2. Verificar el estado de los bultos o lotes de
materia prima

3. Pesaje y registro de bultos de lana virgen

3. Transportar y depositar bulto de lana virgen

Clasificacién de Materia

Prima

SALIDAS

Materia Prima Revisada y
almacenada

o =

recibidas perfectamente.

Nivel de cumplimiento de
proveedores

Pesaje e inspeccion de Materia prima

Politicas de la empresa

Control de procedencia de Materia prima

Registro de ingreso de materia prima

INDICADORES OBJETIVOS REGISTROS/ANEXOS
Eficacia: Calidad Almacenar y verificar e_l estado de bultos de
lana virgen
Porcentaje de cumplimiento
de pedidos.
Porcentaje de entregas CONTROLES

Registro de ingreso de
materia prima, Registro de
pesaje de materia prima.

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

LUCIANO PERACHIMBA

ING. ANDRES TABANGO

ING. ANDRES TABANGO

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.
Las actividades que se desarrollaran en el Area de Recepcién de Materia Prima “Lana

Virgen” son las siguientes:
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA "LANA VIRGEN"

MISION: Recibir materia prima y almacenarla en los depositos adecuados.

o i L Responsabl
N° Actividad Area Descripcién
e
| El personal del Area Recepcion de
Recepcion ] )
Descarga bultos ~ | Materia prima o de la empresa se
1 , de Materia | Bodegueros
de lana virgen Bri encargara de la descarga del material
rima
(bultos de lana virgen).
Verificar el _ _
Dep. El asistente de calidad de se _
estado de los -~ Asistente de
2 control de |encargara de verificar el estado del )
bultos o lotes de _ . . calidad
o Calidad |material “Lana Virgen”.
materia prima
El jefe del Area de Recepcion de
Pesaje y registro| Recepcién | Materia Prima sera encargado de
3 |de bultos de lana| de Materia | supervisar el peso y registrar el| Bodegueros
virgen Prima ingreso de materia prima de lana
sucia
El personal de la empresa o
trabajadores del area de recepcién de
Transportar y | Recepcion |materia prima se encargara del
4 |depositar bulto | de Materia |transporte de material a la bodega de | Bodegueros
de lana virgen Prima lana virgen, mediante la utilizaciéon de
un equipo de transporte adecuado
para los bultos de lana sucia.
10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

(LANA VIRGEN)
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PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLEENTE
INICIO
Lote delana virgen
PROVEEDOR DE ! Deslw'ga Iufost
anavirgen )
MATERIA PRIMA ! Bodeguero Lana virgen
Equipos
Coche de transporte
Montacargas
Verifcar el estado de Devoluiina e erico d
[os bultos de lana ) ) flome e@\co ¢
Jien proveedor Asistente de calidad verficacion de
g Tequisitos
Lana virgen
No
B Lana virgen
Resultados de analisis
FIN
S
Lana virgen ) Bodeguero Lana virgen
Pesaje y registro de ;:Ag;fgf
bulios de lanavirgen )
Equipos
Balanza
Lote delana virgen
Registio Documento de registro CLASIFICACION DE
'”gresgdiela‘mea PP Bodeguero de ingreso delLote de MATERIA PRIMA
0 [ana virgen “LANA VIRGEN"
FIN

11.

INDICADOR DE DESEMPENO.
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En el proceso de Recepcién de materia prima “Lana Virgen” es necesario considerar los

siguientes indicadores:

VARIABLE : Calidad “Eficacia”
NOMBRE : “Porcentaje de cumplimiento de pedido”
DESCRIPCION: Controlar la cantidad y calidad del ingreso de materia prima (lana virgen),
proveniente de los proveedores de la empresa, con un adecuado control.
Forma de calculo Responsable del Frecuencia | Unidad de Responsable del
indicador medida analisis
Cantidad de Materia Prima Aceptada 100 Jefe de Lote % Asistente de calidad
—_ *
Cantidad de Materia Prima Pedidas produccién
VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE: Porcentaje de entregas recibidas perfectamente
DESCRIPCION: Controla la cantidad y calidad de materia prima recibida en perfectas
condiciones.
Formula de Calculo Responsable del Frecuencia | Unidad de Responsable del
Indicador medida Andlisis
_ Pedidos devueltos 100 Jefe de Lote % Asistente de calidad
~ Pedidos recibidos produccion
VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE: Nivel de cumplimiento del proveedor
DESCRIPCION: Controla la cantidad y calidad de materia prima recibida que se
encuentren en perfectas condiciones.
Formula de Calculo Responsable del Frecuencia | Unidad de Responsable del
Indicador medida Anélisis
Pedido recibido fuera de tiempo . Jefe de Lote % Asistente de calidad
= *
Total Pedidos recibidos produccién

12. DOCUMENTOS APLICABLES.

R-RMP-01: Registro de ingreso a la bodega de lana virgen.
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CODIGO: R-RMP-01
M TETLES TABANGO” TEXTILES TABANGO _
Somos prockactores de hilos delana REVISION
. Encolores raturalesy tinturados ASEGURAMIENTO DE LA - o
(1 Clfainmeness CALIDAD MES | ANO N
REGISTRO
REGISTRO DE INGRESO A BODEGA DE LANA VIRGEN
DIRECCION: ... eeeeieeeeeeeeeeeeeeeeseeeesaeeeeeaeseesanneessnneen FECHA:....oeeeeeeeeeeeeeeeaanens
TELEFONO:......uuutteeeeieeeieeeeeeesasrsae e e e ee e e e e s s eeeeennns
INGRESO N ..oveieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesseneeeaaneesaneeessannen
PROVEEDOR:........uveeieeeseeeeeeeeeeeeeseeesseseesssneessaneeen
DETALLE.
ARTICULO NUMERO DE BULTOS PESO OBSERVACIONES
(KILOGRAMOS)
OBSERVACIONES:
PROVEEDOR APROBADO POR

R-PMP-01: Documento de registro de pesaje de materia prima
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i | “TEXTILES TABANGO"

Somos productores de hilos delana
Fraan En colores naturales y tinturados
bW Colficacion artesand N2 55033

TEXTILES TABANGO

CODIGO: R-PMP-01

REVISION
ASEGURAMIENTO DE LA < .
CALIDAD MES ANO N
REGISTRO

PESAJE E INSPECCION DE MATERIAL (LANA VIRGEN)

[0] 13103 o (o ] N F RS FECHA:......ccciiiieeieans
TELEFONO:......uuueeeeeeeieeeeeeeeiesnssssasseserreeessssessessnnnes CANTIDAD DE BULTOS: .....
INGRESO N°: ... rr e s s s e s LOTE #: oo
PROVEEDOR:.........cuiiiiieiiiiiiii i vseeeeeneee e vene v e enenan
DETALLE.
INSPECION
NUMERO DE BULTO TIPO PESO(KILOGRAM
0S) / X
COLOR: MEZCLA : LIMPIEZA:
OLOR: ASPECTO:
OBSERVACIONES:
PROVEEDOR APROBADO POR
" TEmEsTiBMGo"
Somas productores e hilos de lana . - K
En colores naturalesy inkurados COdIgO' PR-SLC-001
I W Cofcadonatesand e 55034 249




Version: 001
PROCESO DE SACUDIDO Y APERTURA DE
MATERIA PRIMA (LANA VIRGEN) Fecha: 12/01/2015
Pagina: 24
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General

1. OBJETIVO.

Eliminar impurezas soélidas impregnadas en la materia prima “Lana virgen” ya clasificada a
través de un proceso fisico de sacudido, mediante la utilizacién de una maquina llamada

abridora de lana.
2. ALCANCE.

El proceso inicia con el ingreso del lote clasificado, a el area de sacudido de lana,
ingresando a la maquina abridora de lana sucia o virgen, finaliza con la verificacién de los

requisitos y entrega al cliente interno “Proceso de Lavado de Lana Sucia”
3. DEFINICIONES.

Impurezas. Sustancia o conjunto de sustancias extrafias a un cuerpo o materia que estan

mezcladas con él y alteran, en algunos casos, alguna de sus cualidades.

Materia prima. Cada una de las materias que se empleara para en la industria para la

conversion de productos elaborados.

Lana sucia virgen: la lana es una fibra natural que se obtiene de las ovejas y de otros

animales mediante un proceso denominado esquila, para su posterior procesamiento

Lote de produccion: El lote de producciéon es una determinada unidad de medida de

fabricacion de un conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un niamero.

Sacudido. Golpear o agitar en el aire una cosa generalmente para quitarle el polvo o la

suciedad.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Es responsabilidad directa del operador de la maquina abridora operarla

adecuadamente vigilando que se cumplan las normas.

e Es responsabilidad del operador de la maquina abridora de lana sucia realizar la

limpieza y lubricacion después de la culminacion de cada lote en proceso.

e La planificacion del uso de la maquina abridora de lana, es responsabilidad del Jefe o

del trabajador del Area.
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6.

La verificacion del buen funcionamiento de la maquina abridora se halla a cargo del
operario, del mecéanico del area y del jefe del area.

Es responsabilidad del trabajador del area de sacudido de lana sucia limpiar el area

cada culminacién del lote en proceso.
POLITICAS

Para el Proceso de Sacudido y Apertura de Lana Virgen se debe considerar las

politicas y planes estratégicos establecidos por la empresa.

Para realizar cada una de las actividades de Sacudido de Materia Prima (lana virgen)

se debe cumplir con los procedimientos establecidos por la empresa.

Cada una de las actividades del Proceso de Sacudido de Materia Prima (lana virgen)

debe ser revisado frecuente por los responsables de produccién.

Para realizar algun cambio en el Proceso de Sacudido de Materia Prima (lana virgen)
se debe notificar a los responsables del proceso.

CONTROL.

Para el Proceso de Sacudido y Apertura de Materia Prima (Lana Virgen) se plantea los

siguientes procedimientos de control.

Verificacion de la apertura y eliminacion de los residuos soélidos presentes en la lana

virgen.

Productividad del proceso de clasificacién de materia prima, mediante la realizacién de
un registro de produccion diario de la Seccion de Sacudido de Materia Prima (Lana

Virgen) mediante el correspondiente documento.

Eficiencia real del proceso para poder establecer parametros, que ayuden al

mejoramiento del proceso.

6.1. Para que controlar.

7.

Proveer de un material de excelente calidad para el siguiente proceso.

Determinar el porcentaje de perdida en el proceso para calcular el peso inicial de

material para el siguiente proceso.

ARACTERIZACION DE PROCESOS

| CODIGO: |
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" TEMLE TABMNGO"
Somos productores o hilos delana
En colores naturales y tinturados
Clificzcion artesand I 55034

| {
|
LI

TEXTILES TABANGO

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO: PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: SACUDIDO DE LANA VIRGEN
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA
Eliminar impurezas solidas impregnadas en la materia prima “Lana virgen” ya clasificada a través
OBJETIVO: de un proceso fisico de sacudido, mediante la utilizacion de una maquina llamada abridora de
lana.
El proceso inicia con el ingreso del lote clasificado, a el &rea de sacudido de lana, ingresando a
ALCANCE: la maquina abridora de lana sucia o virgen, finaliza con la verificacion de los requisitos y entrega

al cliente interno “Proceso de Lavado de Lana Sucia”

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES INTERNOS
Revision de mp a procesar Rendimiento de las actividades
Verificacion de apertura de fibra de lana Productividad del proceso
Registro de pesaje de MP sacudida
Documento de MP clasificada
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
MATERIA PRIMA Fat SACUDIDA (LANA | LAVADO
LASIFICACION DE MP DOSIFICADA (LANA
SUCIA) Lote SUCIA SUCIA REVISADA) DE LANA.
Lote
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS | EQUIPOS OTROS |« Para el Proceso se debe considerar las
politicas y planes estratégicos establecidos
jefe de produccion EPP Bodega | por la empresa.
jefe del area Coches Software | ¢ Para realiza cada uno de actividades del
) ) proceso se debe cumplir con los
Documento de registro Magquina procedimientos establecidos en el manual
operadores y pesaje de MP abrlldora de de procedimientos de la empresa.
ana
. . * El uso de EPP es obligatorio para todo el
asisten de calidad Palas personal.

INDICADORES

DOCUMENTACION DE SOPORTE

Eficacia :

Eficiencia:

Porcentaje total materia prima adecuadamente

sacudida por ciclo

Nivel de productividad de MO.
Nivel de productividad de MQ.

INTERNO

Manual de procedimientos.
Reglamento interno.
Normas INEN

EXTERNO

Norma IWTO

Documento de licencia ambiental.

8. DESCRIPCION DEL PROCESO
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DESCRIPCION DEL PROCESO

M TETHESTABANGO

Somos prodctores de hilos de lana
En colores naturales y tinturados
Wl coficedonartesand b2 55034

0

PROCESO: SACUDIDO DE MATERIA PRIMA "LANA VIRGEN"

SUBPROCESO: SACUDIDO DE MATERIA PRIMA "LANA VIRGEN"

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINA

TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

MQ. Abridora de lana, Coches

Jefe de produccion,
Trabajador, Asistente de
calidad.

\ 4 4

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Proceso de clasificado de
lana virgen

A 4

ENTRADAS

Materia prima dosificada o

1. Recepcion de lote

2. Prepara maquina

3. Colocar en la méaquina de sacudido y
apertura

4. Verifica el sacudido adecuado de la lana

5. Pesaje y registro

6. Almacenar materia prima sacudida

7. Limpieza maquina

Proceso Lavado de Lana

*

SALIDAS

Materia Prima Sacudida y

Eficiencia: Productividad:
Nivel de productividad de
mano de Obra en el proceso.

Nivel de productividad de
MQ.

clasificada Abierta
INDICADORES OBJETIVOS REGISTROS/ANEXOS
Eficacia: Calidad Eliminar reS|duo§ sélidos impregnados en la
fibra de lana
Porcentaje total materia
prima adecuadamente
sacudida por ciclo.
CONTROLES

Revisiéon de mp a procesar

Verificacion de apertura de fibra de lana

Registro de pesaje de MP sacudida

Registro diario de sacudido
de materia prima "lana sucia"

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

LUCIANO PERACHIMBA

ING. ANDRES TABANGO

ING. ANDRES TABANGO

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.
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Las actividades que se desarrollan en el Area de Sacudido y Apertura de Lana Virgen son

las siguientes:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PROCESO: SACUDIDO DE MATERIA PRIMA "LANA VIRGEN"

MISION: Abrir e eliminar residuos soélidos de la fibra de lana.

de lana

N° Actividad Area Descripcion Responsable
) Para el Proceso de Sacudido y Apertura se
. Area de Sacudido | tomara en cuenta las cantidades de cada tipo de Personal del area
1 | Recepcion de lote

lana clasificada que se obtuvo en el proceso de
clasificacion y se transportara.

de sacudido

Area de Sacudido

El operador de la maquina sera encargado de

Personal del area

de lana

2 | Prepara maquina preparar la maquina antes de comenzar a )
de lana PR ’ de sacudido
colocar en la maquina, el lote correspondiente.
El operador de la maquina de sacudido y
Lo apertura sera responsable de colocar materia
Colocar en la maquina | ; . . - . ) ,
3 | de sacudido y Area de Sacudido prima clasificada (Iar_1a virgen) en la maquina Personal de_l area
apertura de lana abridora de lana sucia de una forma manual, de sacudido
observando que no se produzca mezcla de
diferentes tipos de lanas
Verifica el sacudido Dep. control de - . . .
4 p. co Verifica el sacudido adecuado de la lana Asistente de calidad
adecuado de la lana Calidad
Después de terminar de pasar por la maquina
5 | Pesaie v registro Area de Sacudido | materia prima clasificada y la lana se encuentre Personal del area
jeyreg de lana sacudida y abierta, el operador sera encargado de sacudido
pesar y verificar el material sacudido.
Almacenar materia Area de Sacudido El operador de la maquina sera encargado de Personal del area
6 ) ; almacenar el material procesado de una manera )
prima sacudida de lana P de sacudido
adecuada
Realizar labores de limpieza del area 'y
< . lubricacion de la maquina después de terminar .
N . Area de Sacudido ; . ) Personal del area
7 | Limpieza maquina de sacudir cada tipo de lana para evitar

problemas de mezcla y contaminacion de
materiales.

de sacudido

10. DIAGRAMA DE FLUJO PROCESOS
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PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
INICIO
PROCESO DE Lote delana
CLASIFICADO DE LANA Clasifcada Trabajador del &rea Lote amacenado a
Recepcion de lote de sacudido procesar
I
Y
Lista de verificacion ‘ Operador de la .0, prenarada
de preparacion de R maguina Q ey
MQ
Tioo de laravi Colocaren la Operador de la Lote de lana
1Po e ana vigen a maquinade € maquina colocada en fa M.Q.
sacudir ‘
sacudido y apertura
Lana clsifcada Informe técnico de
g - Verifca el sacudido verficacion de requisitos
Requisitos de verificacion . ' .
i adecuado delalana)  No
e sacudido Asistente de calidad de lana sacudida
Resultado de analisis Y
adecuado
Lote delana Si
sacudida L
Registro Documento de registro
Pesaje y fegisto SMP01 Trabajador del drea de Lote de lana
Equipo de sacudido sacudiday pesada
Balanza
Equipo Almacenar materia Trabajador del érea Lote de lana sacudida PROCESO DE
Coches de transporte prima sacudida de sacudiddo amacenada LAVADO DELANA
Trabajador del drea
Limpieza maquina de sacudiddo
MQ picket P g
FIN
11. INDICADOR.
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En el Proceso de Sacudido y Apertura de Materia Prima “Lana Virgen” es necesario

considerar los siguientes indicadores:

VARIABLE : Calidad. “Eficacia”
NOMBRE : Porcentaje total materia prima adecuadamente sacudida por ciclo.
DESCRIPCION: Controlar el rendimiento de la Materia Prima Sacudida apropiada, de

acuerdo al nimero de ciclos necesarios por la maquina abridora para
eliminar el mayor porcentaje de impurezas solidas presentes en cada
lote.

* 100

numero de ciclos
_ Cantidad de MP sacudida adecuada

FORMA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida andlisis
Cantidad MP sacudida adecuada Jefe de Por Lote % Jefe de produccion
_ Total de tipo de M. P. clasificada producciéon

Total tipo de MP sacudida * 100
VARIABLE : Productividad. “Eficiencia”
NOMBRE Nivel de productividad de MO..
DESCRIPCION: Mide el nimero de libras promedio de produccién que una persona
procesa en un determinado tiempo “ por horas-hombre”
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
_ Cantidad de MP sacudida « 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
_ horas — hombre produccion
NOMBRE: Nivel de productividad de MQ.
DESCRIPCION Mide el nivel de produccion por maquina para el total de libras de lana
procesados.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de | Responsable del
del Indicador medida Anélisis
__ Cantidad por maquina procesadas +100 Jefe de Diaria % Jefe de produccion
Total de libras procesadas produccion

12. DOCUMENTOS APLICABLES
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R-SMP-01: Documento de registro diario de sacudido de materia prima.

CODIGO: R-SMP-01
R TEXTILES TABANGO CEVISION
Somos productores de hilos de lana
(- Encdlres ety rhrads ASEGURAMIENTO DE LA MES ANO N°
b W Cafdonateand sz CALIDAD
REGISTRO
REGISTRO DIARIO DE SACUDIDO DE MATERIA PRIMA (LANA VIRGEN)
DIRECCION: ... FECHA ..o
TELEFONO: ..o eeeeesee s es s esss e s sesss s eesseees CANTIDAD DE BULTOS:
PROVEEDOR:.........voveeeeeseeeeeseeeseeseeesseessssseesseseseesee. Lote# T
DETALLE.
TIPOS DE MATERIA PRIMA CLASIFICADA (LANA
NUMERO DE BULTO | CLASIFICA | TIEMP VIRGEN) CANTIDAD
DOR O  [ESPECIAL
FINA | ESPECIALFINA| ORDINARIA | GRIS| TOTAL
OBSERVACIONES:

RESPONSABLE
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Cddigo: PR-LVL-001
“TEXTILES TABANGO"

o dali Version: 001
e | PROCESO DE LAVADO DE LANA SUCIA
Fecha: 12/01/2015

"

(| QT ———
Pagina: 30
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
1. OBJETIVO.

Limpiar la fibra de lana virgen realizando un proceso de lavado fisico quimico mediante el
cual se eliminaran elementos adheridos en la fibra, como tierra, grasa, residuos de estiércol

y residuos sdélidos.
2. ALCANCE.

El proceso inicia con el ingreso del lote de materia prima sacudida a el area de lavado de
lana sucia, ingresando a la maquina lavadora de lana sucia, finaliza con la verificacion de
los requisitos y la entrega al cliente interno a sumergido al bafio acido” o secado de lana

lavada.
3. DEFINICIONES.

Lavado: eliminar sustancias que se encuentran adheridas en la lana, como tierra,

suciedades vegetales, grasa etc.

Impurezas. Sustancia o conjunto de sustancias extrafias a un cuerpo o materia que estan

mezcladas con él y alteran, en algunos casos, alguna de sus cualidades.

Materia prima. Cada una de las materias que se empleara para en la industria para la

conversion de productos elaborados.

Lote de produccién: El lote de produccion es una determinada unidad de medida de

fabricacion de un conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un nimero

Indicador: Expresion utilizada para mostrar los resultados efectivamente obtenidos, en la
ejecucion de un proyecto, programa, plan, proceso y subproceso, como resultado
cuantitativo de comparar dos variables, en relacion con el logro de los objetivos y metas

previstos.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Es responsabilidad directa del jefe del area o produccion, en coordinar con el
departamento de produccién planificar el Proceso de Lavado de Lana virgen, vigilando

gque se cumplan las normas incluidas en este proceso.
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6.

La planificacion del uso de la maquina lavadora de lana es responsabilidad directa del
Jefe del Area o encargado de Lavadora de Lana.

Es responsabilidad directa del operador de la maquina lavadora de lana operarla
adecuadamente vigilando que se cumplan las normas del proceso incluidas en este

procedimiento.

Es responsabilidad del operador realizar la limpieza y lubricacion de la maquina lavadora

de lana después de la culminacién de cada lote en proceso.

La verificacion del buen funcionamiento de la maquina lavadora de lana se halla a cargo

del operario, del mecanico de la empresa y del jefe del area.

Es responsabilidad del jefe de produccién de revisar y controlar que los procedimientos
se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos

establecidos por la empresa.

. POLITICAS.

Para el Proceso de Lavado de Lana Virgen se debe considerar las politicas y planes
estratégicos establecidos por la empresa.

Para realiza cada uno de las actividades de Lavado de Lana Virgen se debe cumplir con

los procedimientos establecidos por la empresa.

CONTROL.

Para el Proceso de Lavado de Materia Prima (Lana Virgen) se plantea los siguientes

procedimientos de control.

Productividad del proceso de clasificacién de materia prima, mediante la realizacién de
un informe de produccién diario del lavado de Materia Prima (Lana Virgen) mediante el

correspondiente documento.

Control de temperaturas, PH(acidez), contenidos residuales de tierra y grasa del
material procesado para determinar la eficiencia del proceso, todo esto se lo realizara

mediante un informe de control de calidad en el documento requerido.

6.1. Para que Controlar.

Garantizar un material de excelente calidad para el proceso siguiente.

Determinar el porcentaje de perdida en el proceso para calcular el peso inicial de

material para el siguiente proceso de produccion
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7. CARACTERIZACION DE PROCESO.

" oM TeMmGe"

Somas prodctores oe hilos delan
. Encolores neturalesytinkurads
W Clfcadonateand Ne55038

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

TEXTILES TABANGO

CODIGO:

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO:

PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: LAVADO DE LANA VIRGEN SACUDIDA
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA
Limpiar y desengrasar la fibra de lana virgen realizando un proceso de lavado fisico quimico
OBJETIVO: mediante el cual se eliminaran elementos adheridos en la fibra, como tierra, grasa, residuos de
estiércol y residuos sélidos.
El proceso inicia con el ingreso del lote de materia prima sacudida a el area de lavado de lana
ALCANCE: sucia, ingresando a la maquina lavadora de lana sucia, finaliza con la verificacion de los requisitos

y la entrega al cliente interno a sumergido al bafio acido” o secado de lana lavada.

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES EXTERNOS
Documento de MP sacudida Rendimiento de las actividades
Revision de MP a procesar Productividad del proceso
Verificacion de apertura de fibra
Registro de lavado de lana
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
ENTREGA LA
SACUDIDO DE Sl\flAp(\;rLllE;:,DAAP(EIANll\IAA tﬁ\l\/lAADSOU(?II,EA MATERIA PRIMA PROCESO DE
MATERIA PRIMA SUCIA) Lote LAVADA SUM~ERGIDO AL
BANO ACIDO
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS | EQUIPOS | OTROS |+ Para el Proceso se debe considerar las
B ] ] j politicas y planes estratégicos establecidos
Jefe de produccion Detergentes industrial [ MQ.lavador [ Jabon | por la empresa.
indu.
Jefe del area Jabon industrial Tanques | Depdsito | » Para realiza cada uno de actividades del
) ; de lana |proceso se debe cumplir con los
Operadores Agua caliente y fria [ Caldero de | |avada | procedimientos establecidos en el manual de
vapor procedimientos de la empresa.
» El uso de EPP es obligatorio para todo el
EPP personal.
INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE
Eficacia - Rendimiento de lana lavada con adecuado
' control. INTERNO
Manual de procedimientos.
Reglamento interno.
Eficiencia: Nivel de productividad de MO. Normas INEN
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Nivel de productividad MQ.

EXTERNO
Norma IWTO

Documento de licencia ambiental.

8. DESCRIPCION DEL PROCESO.

DESCRIPCION DEL PROCESO

" TEmEsTamGe"
Somas prodkxctores o hilos dlana
En colores naturales y tinturados

bl cofinateend s

PROCESO: LAVADO DE LANA SUCIA

SUBPROCESO: LAVADO DE LANA SUCIA

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINAS

TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

MQ. Lavadora, coches de transporte, tanques de

agua, tanques de desengrasado.

Jefe de produccion,
Trabajador, Asistente de
calidad.

@ @

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Proceso de sacudido de
lana virgen

D

ENTRADAS

Materia prima sacudida
"Lana sacudida"

1. Recepcion del lote a procesar

2. Preparacion de la maquina lavadora y sus
implementos

3. Llenar los tanques de desengrasado con agua
caliente.

4. Transportar y colocar lana sucia en los tanques de
desengrasado

5. Sumergir lana sucia en el tanque de desengrasado.

6. Desmenuzar lana mediante la bomba de agua

7. Colocar lana desmenuzada en el tanque lavado de
lana

8. Retirar y escurrir lana lavada

9. Recoger lana con un cernidor

10. Verificar el lavado adecuado de lana
11. Realizar el registro

12. Colocar lana lavada en la escurridora

13. Limpieza de la area de lavado y de la maquina
lavadora

Proceso de sumergido al
acido

=

SALIDAS

Materia prima lavada
"Lana lavada"

= =

INDICADORES

OBJETIVOS

REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Rendimiento de lana
lavada con adecuado
control.

Eficiencia:
Productividad:
Nivel de productividad de
Mano de Obra en el
proceso.

Nivel de productividad de

MQ.

Limpiar y desengrasar la fibra de lana virgen
realizando un proceso de lavado fisico quimico

CONTROLES

Revision de MP a procesar

Verificacion de lavado de fibra de lana

Registro diario de lavado
de lana
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Registro de lavado de lana

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

LUCIANO PERACHIMBA

ING. ANDRES TABANGO

ING. ANDRES TABANGO

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

Las actividades que se desarrollan en el Area de Lavado de Lana Virgen son las siguientes:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PROCESO: LAVADO DE LANA SUCIA

MISION: Limpiar fibra de lana sucia realizando un proceso de lavado fisico quimico.

N° Actividad Area Descripcién Responsable
Area de Identificar el tipo de lana a procesar y el lote
1 |Recepcion del lote a| |avadode [correspondiente que se encuentra clasificada y | Lavador de lana
procesar . .
lana sacudida. De acuerdo a los lotes respectivos
. Preparacion de la maquina lavadora de lana sucia
y . Area de )
Preparacion de la maquina y de los tanques de desengrasado de lana sucia, e
2 . lavado de | L Lavador de lana
lavadora y sus implementos | implementos de utilizaciéon, para el proceso de
ana
lavado de lana sucia.
Llenar los tanques de hrea d Colocar agua caliente los tanques de desengrasado
rea de
3 | desengrasado con agua lavad de lana sucia, la temperatura del agua para| Lavador de lana
. avado
caliente. desengrasado debe estar entre 30°c y 35°c.
Transportar y colocar lana sucia en los tanques de
Transportar y colocar lana ) )
) Area de desengrasado de lana sucia, para el trasporte de
4 |sucia en los tanques de . . . . Lavador de lana
lavado lana sucia o virgen sacudida debe utilizarse un
desengrasado
coche de transportes de lana
Sumergir lana sucia en el Area de Sumergir lana sucia en los tanques de
5 Lavador de lana
tanque de desengrasado. lavado desengrasado de lana.
Desmenuzar lana mediante Area de Lavar (Desmenuzar) lana desengrasada con una
6 y Lavador de lana
la bomba de agua lavado bomba a presion de agua.
Colocar lana desmenuzada en el primer tanque de
Colocar lana desmenuzada Area de la lavadora de lana. El operador de la maquina
7 ) y Lavador de lana
en el tanque lavado de lana lavado lavadora es responsable de la alimentacién a la
maquina de forma manual,
. . Area de Recoger y escurrir la lana lavada en el primer
8 | Retirar y escurrir lana lavada Lavador de lana
lavado tanque y colocar en el segundo tanque.
. Recoger lana del tanque se utilizara un cernidor
Recoger lana con un Area de o )
9 ) liviano que no ejerza mucha fuerza al momento de | Lavador de lana
cernidor lavado
recoger la lana lavada
Verificar el lavado adecuado Area de El trabajador del area de lavado de lana sera el
10 » Lavador de lana
de lana lavado encargado de verificar el lavado adecuado de lana
] ] Area de ) ]
11 | Realizar el registro Registro de la cantidad de lana lavada Lavador de lana
lavado
Transportar la lana lavada en la escurridora de lana.
. el operador de la maquina debera almacenar el
Colocar lana lavada en la Area de . . L
12 ) material procesado manteniendo la clasificacion | Lavador de lana
escurridora lavado ) )
correspondiente y preparando el material para el
proceso siguiente.
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Limpieza de la é&rea de Area de Después de terminar el proceso de lavado de lana,
13 |lavado y de la maquina| lavado de [limpiar el area de lavado de lana sucia y las aspas | Lavador de lana

lavadora lana de la maquina lavadora y los tanques.

10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
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PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
INICIO
¥
PROCESOS DE Lote de lana abiertay Recepcion del Lavador de lana Lote lana almacenada
SACUDIDO sacudida lote a procesar a procesar
I
L
Chek list de Preparacion de
preparacion de MQ las maquinas Lavador de lana M.Q. preparada
I
) Y
Agua caliente s
Equipo tanques de Lavador de lana Tanques de desengrasado
Tanques de desengarsado/ desengrasado preparados
Olla de agua cali./caldero I
Y
Lote de lana sacudida Transportar y
lana sacudida a Lavador de lana Lote de ana
Equipos los tang. de deg. transportada
Coche de transporte T
Y
Sumergir lana en
Lote de lana sacudida el tanque de Lavador de lana dléos:eendfal:;a
desengrasado. 9
I
Y
Lana desengrasada Desmenuzar lana Lote de lana
Equipo mediante la Lavador de lana desmenuzada
Bomba de agua bomba :19 gy
) . Y
Lana Colocar lana Lana desmenuzada
Jabon industrial e — Lavador de lana colocada en laM.Q.
Equipo ’ laMQ lavadora lavadora
i
Lote de lana lavada Retirar y escurrir Lavador de lana Lote de Ianavlavaday
lana lavada escurrida
I
Y
Lote de lana lavada Recoger lana con Lote de lana lavada
. ¥ No Lavador de lana
Equipo un cernidor recogida
Cemidor T
Y
Requisitos de Verificar el lavado , Informe técnico de
verficacion de lavado adecuado dalana Asistente de calidad verfficacion de
de lana requisitos
Lote verificada
Resultado de analisis Lana limpia Lavador de lana
Tipo o lote de lana = P b 0 de reqis
lavada i i egistro ocumento de registro
Eai Reallrzeax‘ gﬁza]e y LL-01 Lavador de | del Lote de lana himeda
b;;{g g avador de lana procesada
Lote de lana lavada PROCESO DE
’ Transportar y Lote de lana himeda SUMERGIDO AL
Equipo deposta ana Lavador de lana amacenada BANO ACIDO
Coche de tranasporte .
Escobas
Limpieza de la Lavador de lana
maquina
fin

11. INDICADOR.
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En el Proceso de Lavado de Materi
siguientes indicadores

a Prima “Lana Virgen” es necesario considerar los

VARIABLE: Productividad. “Eficacia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MO.
DESCRIPCION Numero de libras que lava en un tiempo ciclo desde el inicio de la
actividad. Se debe considerar Variedades en funcion a la
Productividad.
FORMULA DE CALCULO Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida analisis
_ Cantidad de MP lavada 100 Jefe de Diaria % Jefe de produccion
_ Horas — hombre realizada produccion

VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE Rendimiento de lana lavada con adecuado control.
DESCRIPCION: Controlar el proceso de lavado de lana, verificando que cumpla las

variables y las condiciones adecuadas para lograr mejorar la calidad
de la lana lavada, logrando de esta manera una mayor eliminacion de
las impurezas presentes en cada lote

% de perdida=(Cantidad de perdida*100/Cantidad
de ingreso).

_ Cantidad de lana lavada de calidad

FORMA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida andlisis
% perdida =(cantidad de ingreso —cantidad de Jefe de Por Lote % Jefe de produccion
salida). produccion

Cantidad total de lana lavada * 100
VARIABLE: Productividad. “Eficacia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MQ.

DESCRIPCION Mide el nivel de produccion por maquina, para el total de productos

procesados.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida andlisis

__ Cantidad de libras por maquina 100 Jefe de Diaria % Jefe de produccion

Total de libras procesadas produccion

12. DOCUMENTOS APLICABLES.
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R-LL-01: Documento de registro diario de lavado de lana.

=~ CODIGO: R-LL-01
§ CTENTLESTABANGO" TEXTILES TABANGO N
Somas prochuctores de hilos de lana REV'S'ON
<l lesyti ~
||| s | ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD MES |ARO| N°
REGISTRO
REGISTRO DIARIO DE LAVADO DE MATERIA PRIMA "LANA VIRGEN”
(0] 13107 o1 [ ] N 3 [ o3 2 -
TELEFONO: ..o eeseeeeeseeeseses s es s CANTIDAD DE BULTOS:
LOTE #
DETALLE.
CANTIDAD DE MATERIA PRIMA LAVADA "LANA
VIRGEN"
TEM OPERA | TIEMP
DOR o TIPO DE LANA VIRGEN
ESPECIAL FINA DE FINA ORDINARI | GRI | TOTA
PEINADO CARDADO A S L
Peso de ingreso
Peso de salida
% humedad
relativa
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE
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Cddigo: PR-SBAL-001

s

“TENTILES TABANGO" .,
smsaroduore sl || PROCESO DE SUMERGIDO AL ACIDO LANA | Version: 001

Encolores naturales y tinturados LAVADA HUMEDA :
bW Clfcedsnartessnd e sso3s Fecha: 12/01/2015

¢

Pagina: 39
Elaborado por: Perac_hlmba Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Luciano
Cargo: Cargo: Gerente General

1. OBJETIVO

Someter a la fibra de lana lavada humeda a un bafio con acido sulfarico para suavizar las
impurezas solidas impregnadas en la fibra de lana lavada humedad, para lo cual se utiliza
tanques llenos de acido sulfarico.

2. ALCANCE.

El proceso inicia con la recepcion del lote de fibra de lana hUmeda, a el area de sumergido
en acido e ingreso a los tanques de acido sulfurico, finaliza con su respectiva revision de
los requisitos para la entrega de fibra de lana hUmeda sumergida en acido, al cliente interno
a Secado de Lana con sus los respectivos requisitos.

3. DEFINICIONES.

Fibra. La fibra de lana es la pilosidad que recubre el cuerpo de las ovejas.

Acido sulfdrico. El 4cido sulfdrico es un compuesto quimico extremadamente corrosivo.
Tanques. Recipiente cerrado, generalmente de gran tamafo, que sirve para contener
liguidos o gases.

Impurezas. Sustancia o conjunto de sustancias extrafias a un cuerpo o materia que estan
mezcladas con él y alteran, en algunos casos, alguna de sus cualidades.

Materia prima. Cada una de las materias que se empleara para en la industria para la
conversion de productos elaborados.

Lana sucia virgen: la lana es una fibra natural que se obtiene de las ovejas y de otros
animales mediante un proceso denominado esquila, para su posterior procesamiento.
Indicador: Expresion utilizada para mostrar los resultados efectivamente obtenidos, en la
ejecucion de un proyecto, programa, plan, proceso y subproceso, como resultado
cuantitativo de comparar dos variables, en relacion con el logro de los objetivos y metas
previstos.

4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Es responsabilidad directa del jefe del area o produccion, en coordinar con el
departamento de produccion planificar el proceso de Sumergido a bafio acido fibra de

lana hiumeda, vigilando que se cumplan las normas incluidas en este proceso.
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6.

La planificacién del uso de los equipos de sumergido en acido de fibra de lana humedad

es responsabilidad directa del Jefe o trabajador del Area de Sumergido al bafio acido.
Es responsabilidad directa del trabajador del area de sumergido al bafio acido, realizar
adecuadamente las actividades vigilando que se cumplan las normas del proceso.
Es responsabilidad del jefe de produccién de revisar y controlar que los procedimientos
se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos
establecidos por la empresa.

POLITICAS.
Para el Proceso de Sumergido al Bafio Acido la fibra de lana hUmeda se debe considerar
las politicas y planes estratégicos establecidos por la empresa.
Para realiza cada una de las actividades de Sumergido al Bafio Acido fibra de lana
humeda se debe cumplir con los procedimientos establecidos por la empresa.
Para realizar algin cambio en el Proceso de Sumergido al Bafio Acido fibra de lana
hameda se debe notificar a los responsables del proceso.

CONTROL.

Para el Proceso de Sumergido al acido Materia Prima (Lana Virgen) se plantea los

siguientes procedimientos de control

Productividad del proceso de sumergido al acido de materia prima, mediante la
realizacion de un registro de produccién diario de produccibn mediante el

correspondiente documento.

Eficiencia real del proceso para poder establecer parametros, que ayuden al

mejoramiento del proceso.

6.1. Para qué controlar.

7.

Garantizar de un material de excelente calidad para el proceso siguiente.

Identificar y corregir las posibles alteraciones que pueden ocurrir durante el proceso de

sumergido en acido fibra de lana himeda.

CARACTERIZACION DE PROCESOS.
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CODIGO:

B s TEXTILES TABANGO )
Somos productores o hilos de lane VERSION:

n colores naturalesy inturados )

bW Cofadtnateend o030 RS

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS FECHA:

TIPO DE PROCESO: | PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: SUMERGIDO AL BANO ACIDO LA LANA LAVADA
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA

Someter a la fibra de lana lavada himeda a un

bafio con &cido sulfdrico para suavizar las

OBJETIVO: impurezas solidas impregnadas en la fibra de lana lavada humedad, para lo cual se utiliza

tanques llenos de &cido sulfurico

ALCANCE:

de Lana con sus los respectivos requisitos

El proceso inicia con la recepcion del lote de fibra de lana himeda, a el area de sumergido en
acido e ingreso a los tanques de é&cido sulftrico, finaliza con su respectiva revision de los
requisitos para la entrega de fibra de lana himeda sumergida en acido, al cliente interno a Secado

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES INTERNOS
Documento de entrega de lana lavada
Revision de lana a procesar
Rendimiento de las actividades
Productividad del proceso
PROVEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
SUMERCiIDO SECADO DE
AL BANO LANA
LAVADO DE LANA MA DR PRIMA ACIDO LA LANA SURERSIDA | sUMERGIDA
LANA AL ACIDO O
TINTURADA
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS | EQUIPOS | OTROS |-+ Para el proceso se debe considerar las
politicas y planes estratégicos establecidos
Jefe de produccion Acido sulfarico Tagg:é%de EPP por la empresa.
. Tecle Laboratori | « Para realiza cada uno de actividades del
Jefe del area Agua o ;
eléctrico o] proceso se debe cumplir con los
procedimientos establecidos en el manual de
Operadores Tar;g#g de procedimientos de la empresa.
* El uso de EPP es obligatorio para todo el
Coches personal.
INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE
Eficacia : NUmero y porcentaje de materia prima de calidad | INTERNO
Manual de procedimientos.
Reglamento interno
Eficiencia: Nivel de productividad de MO. Normas INEN
Nivel de productividad de MQ. EXTERNO
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Norma IWTO

Documento de licencia ambiental.

8.

DESCRIPCION DEL PROCESO

DESCRIPCION DEL PROCESO

" TEMLESTERMNGD"
Somas prockactores de hilos de [ana
En colores naturales y tinturados

W Caificadion artesand 2 55034

PROCESO: SUMERGIDO AL BANO ACIDO LANA LAVADA

SUBPROCESO: SUMERGIDO AL BANO ACIDO LANA LAVADA

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINA

TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

Coches de transporte, Tanques de &cido
sulfarico, Tanques de lana, Tecle eléctrico.

Jefe de produccion,
Trabajador, Asistente de
calidad.

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Proceso de lavado de lana

<

ENTRADAS

Lana Lavada

1. Recepcion del lote a procesar

2. Preparacion de los tanques de acido sulfarico
e implementos.

3. Colocacion de tanques con fibra de lana
himeda

4. Colocar los tanques llenos de fibra de lana
hdmeda en los tanques del acido sulfirico
5. Sumergir fibra de lana en el &cido sulfarico

6. Retirar los tanques llenos de fibra de lana del
acido sulfdrico.

7. Colocar soportes o tubos en los tanques para
dejar escurrir el acido.

8. Retirar fibra de lana sumergida en acido del
tanque

9. Pesaje y registro de fibra de la cantidad de
fibra de lana sumergida en acido

10. Limpieza de los tanques del area

Proceso de Secado de lana

=

SALIDAS

Lana seca y sacudida

INDICADORES

OBJETIVOS

REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

NUmero y porcentaje de
materia prima de calidad.

Eficiencia: Productividad:

Nivel de productividad de
Mano de Obra en el
proceso
Nivel de productividad de

MQ.

Someter a la fibra de lana lavada himeda a un
bafio con acido sulfarico para suavizar las
impurezas solidas

CONTROLES

Documento de entrega de lana lavada

Revision de lana a procesar

Rendimiento de las actividades

Registro diario de
sumergido al bafio acido.
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ELABORADO POR

LUCIANO PERACHIMBA

REVISADO POR

APROBADO POR

9.

ING. ANDRES TABANGO

ING. ANDRES TABANGO

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

Las actividades que se desarrollan en el Area de Sumergido al Bafio Acido fibra de lana

humeda son las siguientes:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PROCESO: SUMERGIDO AL ACIDO LANA LAVADA

MISION: Someter a la fibra de lana lavada himeda a un bafio con &cido sulftrico para suavizar
las impurezas solidas impregnadas en la fibra de lana lavada himeda.

N° Actividad Area Descripcién Responsable
5 Para el Proceso de Sumergido al Bafio Acido de
L Area de . | ; . .
Recepcion del lote a . fibra de lana himeda el operador o trabajador | Trabajador del area
1 sumergido al . P o : . .
procesar acido del area de lavado procedera a identificar el tipo | de sumergido al acido
de lana a procesar y el lote correspondiente
Preparacién de los Area de Preparacion de los tanques vacios para colocar
2 | tanques de 4cido sulfarico | sumergido al f|br§ (_je Iang hameda y tanque§.llen_0’s de &cido Trabajadqr del area
B ; sulfarico e implementos de utilizacién, para el | de sumergido al acido
e implementos. acido -
proceso de sumergido
P Colocar en los tanques vacios con fibra de lana
i Area de . . .
3 Colocacién de tanques . himeda, de una forma manual tomando todas | Trabajador del area
: . sumergido al ) : . f
con fibra de lana hiumeda acido las precauciones posibles que no se mezcle | de sumergido al acido
diferentes tipos de lanas
Colocar los tanques llenos Area de Colocar los tanques llenos con fibra de lana
de fibra de lana himeda en . hameda en los tanques llenos de acido sulftrico. | Trabajador del area
4 e sumergido al : ; i ! :
los tanques del &cido acido Lo realizara mediante la utilizacién de un tecle | de sumergido al acido
sulfdrico eléctrico adecuado
5 Sumergir la fibra de lana himeda en el &cido,
- Area de . - . .
Sumergir fibra de lana en . mediante un equipo adecuado para este| Trabajador del area
5 - L sumergido al . o . f
el acido sulfdrico acido proceso, y dejar en el acido por un lapso de | de sumergido al acido
tiempo de una hora y media
Retirar los tanques llenos Area de Retirar los tanque de fibra de lana, de los Trabajador del 4rea
6 | de fibra de lana del acido | sumergido al | tanques de &cido sulfirico, mediante la Jado f
L ; L P de sumergido al acido
sulfdrico. acido utilizacion de un tecle eléctrico
Colocar soportes o tubos Area de Colocar soportes (tubos de metal) para dejar . .
. . ; ! h . Trabajador del area
7 | en los tanques para dejar | sumergido al | escurrir la fibra de lana sumergida en acido. Por de sumeraido al acido
escurrir el cido. acido un lapso de tiempo de treinta minutos. 9
. ) 5 Una vez que se dejo escurrir el acido sulfirico
Retirar fibora de lana Area de de | I de fibra de | - baiador del 4
8 | sumergida en acido del | sumergido al e los tanques llenos gf_l ra de lana retirar y [ Trabajador del area
: descargar y llevar al depésito de lana sumergida | de sumergido al acido
tanque acido P Pt
en &cido sulfurico.
9 gsslgjia);tirgggﬂé% ?iEr;Ibc;Z suQr:rai(cjig al Pesaje y registro de la cantidad de fibra de lana | Trabajador del area
: ; 9 himeda sumergida en acido sulfurico. de sumergido al acido
lana sumergida en acido acido
P En trabajador del area es el encargado de
— Area de . - . .
10 Limpieza de los tanques sumergido al realizar la Limpieza de los tanques de lana y el Trabajadqr del area
del area acido area una vez que concluya el proceso de | de sumergido al acido
sumergido al bafio acido
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
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Limpieza de los tanques
del drea

Trabajador del drea
de sumergido al
acido

PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
INICIO
Y
. Trabajador del drea Lote de lana lavada
PROCESO DE 0 ”
LAVADO | Lo:je d: Ianz EeLHD A de sumergido al himeda almacenada
lavada humeda procesar acido a procesar
I
Acido sulfurico L]

Equipos Preparacion de los Trabajador del drea Tanques de acido
Coches de tangues de acido de sumergido al sulfrico preparado
transporte sulfirico acido

Tanques de acido I
v
Lana lavada Traaiador del 4
rabajador el area Fibra de lana humeda
. Ftolocar fibra de lana de sumgrg\do al colocada en los tanques
Equipos himeda en los tanques acido
Tanques de lana
;
Lana lavada
Colocar los tanques de Tabaiador del e thanqges Illenosd de \ar;a
Equipos fibra de lana himeda en b ! nertido umeda o odca ai" 0s
Tecle eléctrico los tanques del acido € sumergiio a tanquesl € acido
ailiti acido sulfdrico
I
Y
Lana lavada Sumergir fibra de lana Trabajador del area Lana sumergida en
humeda en el acido sulfirico de sumergido al el acido suffdrico
acido
]
Y
Lana procesada . )
Retirar los tangues Trabajador el drea | Tanaue de ana retados
Ilenos de fibra de lana de sumergido al de acido sulfurico
Equipos del acido sulfrico. acido
Tecle eléctrico I
Y
Colocar soportes en los . .
tanques para dejar Tr;bajador d'zl arlea Fibra de lana escurrida
Equipo escurtir el acido. ¢ Sugl?(;g' 0d
Soportes de acero
|
Lana humeda !
procesada Retirar fibra de lana del Trabajador d'eI drea ) Fibra de. lana
e de sumergido al himeda retirada de
f acido los tanques
1
Y
LanT;;Q:;glda f,EESZJe‘y reglzgo ddg Registro Trabajador del drea Documento de registro
Mlora ce a caniiad e SALL-01 de sumergido al del Lote de lana himeda
fibra de lana sumergida acido ocesada PROCESO DE
Equipos en acido P SECADO
Balanza T
M S

FIN

11. INDICADOR.
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En el Proceso de Sumergido al bafio acido de Materia Prima “Lana” es necesario considerar

los siguientes indicadores:

VARIABLE: Productividad “Eficiencia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MO.
Descripcion: Numero de libras que es sumergida al bafio acido en un tiempo ciclo

desde el inicio de la actividad hasta la finalizaciéon de la actividad.

Forma de calculo Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida andlisis
_ Cantidad de lana sumergida a bafio « 100 Jefe de Por Lote % Jefe de produccion
- horas — hombre laboradas produccién

VARIABLE: Productividad “Eficiencia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MQ.
Descripcion: Mide el nivel de produccion por maquina, para el total de productos
procesados.
Forma de calculo: Responsable Frecuencia Unidad de Responsable del
del indicador medida andlisis
_ Cantid. de libras por maquina procesada « 100 Jefe de Por Lote % Jefe de produccién
- Total de libras procesadas produccién

VARIABLE: Calidad “Eficacia”
NOMBRE Nimero y porcentaje de materia prima de calidad
DESCRIPCION Controlar el proceso, verificando que cumpla las variables y las

condiciones adecuadas para lograr mejorar la calidad de la lana,
logrando de esta manera una mayor eliminacion de las impurezas

presentes en cada lote

FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Analisis
Cantidad de lana sumerg. al aci calidad 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
= *
Cantidad total de lana sumergida al acid produccién

12.

DOCUMENTOS APLICABLES.
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R-SALL-01: Documento de registro de registro de sumergido al bafio acido.

CODIGO: R-SALL-01

% TETLESTABNGO' TEXTILES TABANGO -
Somos productores de hilos delana REVISION

(] Lememees || ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD MES | ARO| N

REGISTRO
REGISTRO DIARIO DE SUMERGIDO AL ACIDO "LANA LAVADA"
DIRECCION: ..o seeseeesseeeeseseseeeseeeseeesseesseeseens FECHA oot
TELEFONO:.....uuueieeeeieieieeieeeeeisassssssseeesseessseesssssssssssnsens CANTIDAD DE BULTOS:
LOTE #
DETALLE.
CANTIDAD DE MATERIA PRIMA SUMERGIDA AL
ACIDO "LANA LAVADA"
NG OPERA | TIEM
bor | Po TIPO DE LANA
ESPECIAL FINA DE ESPECIAL | ORDINARI
PEINADO FINA A GRIS | TOTAL

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE
" TEmLEsTERMNGY'
Somas produuctores o hilos de [an —
| Encolres tualesy ffurados Caodigo: PR-SLLT-001
I A coffcadonantesand he 53034 275




Version: 001
Fecha: 12/01/2015

PROCESO DE SECADO DE LANA LAVADA O
SUMERGIDA EN ACIDO O TINTURADA

Pagina: 47
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General

1. OBJETIVO.

Secar y Sacudir fibra de lana lavada realizando un proceso manual de secado y sacudido,
mediante el cual se elimina el exceso de agua y de impurezas sélidas que se encuentran
impregnadas en la fibra de lana lavada y sumergida al bafio acido, para lo cual se utiliza

maquina secadora.
2. ALCANCE.

El proceso inicia con la recepcion del lote de fibra de lana humeda o sumergida al bafio
acido a el area de secado de lana e ingresando a los patios de secado, para que la fibra
de lana humeda sea expuesta a la accion del sol y dejar que la accion calorifica de aquel
realice el secado, finaliza con la respectiva revisién y entrega a al cliente interno a

Carbonizado de lana” verificando que cumpla todos los requisitos.
3. DEFINICIONES.

Secar. Eliminar, Quitar la humedad, el liquido o las gotas que hay en una superficie o

material.

Impurezas. Sustancia o conjunto de sustancias extrafias a un cuerpo o materia que estan

mezcladas con él y alteran, en algunos casos, alguna de sus cualidades.

Materia prima. Cada una de las materias que se empleara para en la industria para la

conversion de productos elaborados.

Indicador: Expresion utilizada para mostrar los resultados efectivamente obtenidos, en la
ejecucion de un proyecto, programa, plan, proceso y subproceso, como resultado
cuantitativo de comparar dos variables, en relacion con el logro de los objetivos y metas

previstos.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Es responsabilidad directa del jefe del area o produccion, en coordinar con el
departamento de produccion planificar el Proceso de Secado de fibra de lana hiumeda,

vigilando que se cumplan las normas incluidas en este proceso.

e La planificacion del uso de la maquina secadora de fibra de lana humedad es

responsabilidad directa del Jefe del Area o encargado del area de secado de lana.
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e Es responsabilidad directa del trabajador del area de secado de fibra de lana mantener

limpia y en buenas condiciones el area de secado.

e Es responsabilidad directa del trabajador del Area de Secado de fibra de lana realizar
adecuadamente las actividades vigilando que se cumplan las normas y procedimientos

establecidos por la empresa.

o Esresponsabilidad del operador de la maquina secadora realizar una adecuada limpieza

y lubricacién después de la culminacién de cada lote en proceso.

e Esresponsabilidad del jefe de produccién de revisar y controlar que los procedimientos
se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos

establecidos por la empresa.

5. POLITICAS.

e Para el Proceso de Secado de fibra de lana humeda se debe considerar las politicas y
planes estratégicos establecidos por la empresa.

e Pararealiza cada una de las actividades del Proceso de Secado de fibra de lana himeda

se debe cumplir con los procedimientos establecidos por la empresa.
6. CONTROL.

Para el Proceso de Secado de materia prima se plantea los siguientes procedimientos de

control:

¢ Productividad del Proceso de Secado de Materia Prima, mediante la realizaciéon de un
informe de produccién diario de secado de materia prima (Lana Virgen) mediante el

correspondiente documento.

e Eficiencia real del proceso para poder establecer parametros, que ayuden al

mejoramiento del proceso.

e Control de contenidos residuales de tierra, grasa, y demas elementos solidos

impregnados en la fibra de lana.
e Controlar la humedad de la fibra de lana seca
6.1. Para que controlar
e Garantizar un material de excelente calidad para el siguiente proceso

¢ Identificar y corregir posibles alteraciones que se pude dar en el proceso de secado de

lana.

7. CARACTERIZACION DE PROCESOS

| CODIGO: |
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Somos produrtores oe hiles defana
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|
o

TEXTILES TABANGO
HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO:

PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO:

SECADO Y SACUDIDO DE LANA

RESPONSABLE:

JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO:

LUCIANO PERACHIMBA

OBJETIVO:

Secar y Sacudir fibra de lana lavada realizando un proceso manual de secado y sacudido,
mediante el cual se elimina el exceso de agua y de impurezas sélidas que se encuentran
impregnadas en la fibra de lana lavada y sumergida al bafio acido, para lo cual se utiliza maquina

secadora.

ALCANCE:

El proceso inicia con la recepcion del lote de fibra de lana himeda o sumergida al bafio acido a el
area de secado de lana e ingresando a los patios de secado, para que la fibra de lana humeda
sea expuesta a la accién del sol y dejar que la accion calorifica de aquel realice el secado, finaliza
con la respectiva revision y entrega a al cliente interno a Carbonizado de lana” verificando que

cumpla todos los requisitos.

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES EXTERNOS
Documento de entrega de lana sumergida al acido Productividad del proceso
Revision de lana a procesar Rendimiento de las actividades
Verificacion de la temperatura de la maquina si utiliza
Registro de limpieza y pesaje de lana seca
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
PR&(\:/E\SD%DE MATERIA PRIMA
SUMERGIDé AL LAVADA ,TINTURADO SECADO LANA SECADA Y CARBONIZAD
N SUMERGIDA LA DE LANA SACUDIDA O DE LANA
BANO ACIDO Y ACIDO Lote
TINTURADO
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS EQUIPOS OTROS |- Para el proceso se debe considerar las
Maqui Bodega politicas y planes estratégicos establecidos
.. ul.
or la empresa.
Jefe de produccion Secadora p p
Documento de registro Area de laboratori | » Para realiza cada uno de actividades del
Jefe del area de limpieza y pesaje de | sacado al ode proceso se debe cumplir con los
lana ambiente calidad | procedimientos establecidos en el manual
de procedimientos de la empresa.
Coches de
Operadores
transporte.
. . * El uso de EPP es obligatorio para todo el
Asistente de calidad EPP personal.
INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE

Eficacia :

Eficiencia:

Cantidad y % de lana seca con un adecuado

control.

Nivel de productividad de MO.

INTERNO

Manual de procedimientos.
Reglamento interno
Normas INEN
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Nivel de Rendimiento de MQ. EXTERNO

Documento de licencia ambiental.

DESCRIPCION DEL PROCESO.

DESCRIPCION DEL PROCESO

" O TBMGe"

Somos prochactores o hilos delzna
B colores naturales y inturados
W Cofcadnanesand e 55034

PROCESO: SECADO DE FIBRA DE LANA

SUBPROCESO: SECADO DE FIBRA DE LANA

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA MAQUINA TALENTO HUMANO

MQ. Secadora de lana, Coches de transporte de Jefe de produccién
Planta Textiles Tabango lana Trabajador, Asistente de
calidad.
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
1. Identificar le tipo de lana o lote a procesar
) 2. Preparacion de la maquina o los patios de
Proceso de sumergido al secado Proceso de carbonizado de
bafio acido ) i lana
3. Transportar fibra de lana himeda ’
4. Colocar en la maquina secadora o dispersar en
los patios de secado
5. Voltear fibra de lana himeda.
6. Verificar si la fibora de lana esta seca ﬁ
adecuadamente
ENTRADAS 7. Pesaje y registro SALIDAS
Lana Lavada humeda 8. Transporte lana seca al deposito
Lana hug1e~da su_(rjnerglda al 9. Limpieza de la maquina o del area de secado )
ano acido |:> Fibra de lana seca
Lana humeda tinturada

&« *

INDICADORES

OBJETIVOS REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Cantidad y % de lana seca
con un adecuado control.

Eficiencia: Productividad:

Secar y Sacudir fibra de lana lavada realizando
un proceso manual de secado y sacudido

CONTROLES

. Registro diario de secado
Revision de lana a procesar

de lana.
Nivel de productividad de Verificacion de la temperatura de la maquina si
Mano de Obra. utiliza
Nivel de productividad de . _— .
MQ. Registro de limpieza y pesaje de lana seca
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
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LUCIANO PERACHIMBA |

ING. ANDRES TABANGO |

| ING. ANDRES TABANGO

9.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.
Las actividades que se desarrollan en el Area de Secado de fibra de lana himeda son las

siguientes:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PROCESO: SECADO DE FIBRA DE LANA

MISION: Secar y sacudir fibra de lana lavada realizando un proceso manual de secado y sacudido,
mediante el cual se elimina el exceso de agua y de impurezas sélidas.

N° Actividad Area Descripcién Responsable
Identificar le tipo de lana o | Area de Identificar ‘el tipo de lana a procesar y el Ipte
1 correspondiente que se encuentra lavada o sumergido | Secador de lana
lote a procesar Secado = - -
al bafio acido. De acuerdo a los lotes respectivos
L . < Preparacién de los patios de secado de lana, mediante
2 Preparaqon de lamaquina | Area de una adecuada limpieza de los mismos. y los equipos a | Secador de lana
o los patios de secado Secado I
utilizar para el proceso.
i Transportar lana lavada o sumergida al bafio acido
Transportar fibra de lana| Areade |[sulfirico o tinturada de los depdsitos mediante la
3 3 I : Secador de lana
hdmeda Secado | utilizacion de un coche de transporte y los equipos
necesarios que se requiera
Colocar en la maquina . ) ) ,
4 |secadora o dispersar en areade | Tender o dispersar la fibra _de lana humeda de una Secador de lana
| . Secado | manera adecuada en los patios de secado.
os patios de secado
Voltear fiora de lana| Areade | Voltearlafibra de lana de unaforma manual. y verificar
5 humeda. Secado | el estado Secador de lana
Verificar si la fibra de lana| Dep. de o . Asistente de
6 esta seca adecuadamente calidad Verificar si la fibra de lana esta seca adecuadamente calidad
Area de Pesar y almacenar el material procesado en el
7 | Pesaje y registro Secado depédsito de lana seca manteniendo la clasificacion | Secador de lana
respectiva del tipo de lana seca
5 Transportar y almacenar fibra de lana seca sera
8 Transporte lana seca al| Areade 0 la utilizacion d he ad d || secador de |
deposito Secado | necesario la utilizacion de un coche adecuado para e ecador de lana
transporte de lana seca.
9 Limpieza de la maquina o | Areade | Limpieza de los patios de secado o areas de secado y Secador de lana
del area de secado Secado | los equipos de transporte de lana.
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
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PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
Inicio
y .
ldenticar e oo d Lote de lana himeda
) ST 0EE Secador de lana sumergida al acido
PROCESO DE Lote de lana himeda lana olote a almacenada para procesar
SUMERGIDO ALACIDO sumergida al acido procesar
y
Lista de preparacion Preparacion de la M.Q. preparada
de los patios de maquina o patios Secador de lana
secado de secado
!
Lana himeda )
sumergida al acido Transportar fibra de; ) Fibra de lana
EQUIROS lana humeda Secador de lana himeda transportada
Coches de.transparte
y
Lote de lana Fibra de lana himeda
. Dispersar en los Secador de lana dispersada enlos patios
humedad sumergida !
A acido patios de secado de secado
Y
Lote deL Voltear fiba d Fibra de lana
ote de Lana otear'| rade | Secador de ana volieada para secar
humeda lana himeda
- P l Informe técnico de
Requisitos de verificacion Verificar si la fibra verficacion de
de secado delanaestaseca | No Asistente de calidad Toquisios
adecuadamente
Resultado de analisis Lana seca Secador de lana Tlp:egz 32:;3; dl:na
Si
Y
Lote de lana seca ) )
Registro Documento de registro de
Pesaje y registro SLSA-01 Secador de lana i
EQUIPOS ale y 1eg Lote de fibra de lana seca
Balanza
y
Lote de lana seca
Transportar ana Secador de lana Fibra de lana seca y PROCESO DE
Equipos secaal deposto deposiada CARBONIZADO
Coches de transporte
Limpieza de la
maquina o del drea Secadorde |
N ecador de lana
y
Fin
INDICADORES.
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En el Proceso de Secado y sacudido de Materia Prima “Lana” es necesario considerar los

siguientes indicadores:

VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE Cantidad y porcentaje de lana seca con un adecuado control
DESCRIPCION: Controlar la cantidad y calidad de proceso de secado de lana lavada,

sumergida al acido o tinturada, asegurando la calidad.

Relativa - Residuos Generados).

_ Cantidad de lana seca de calidad — resid

FORMA DE CALCULO Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida andlisis
Qs = (Cantidad de Lana Lavada - Humedad Jefe de Por Lote % Jefe de produccion

Cantidad total de lana seca

produccion.

* 100
VARIABLE: Productividad “Eficacia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MO.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccién de horas hombre, para el total de producto
procesado.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Andlisis
_ Cantidad de lana secada « 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
_ Horas — hombre realizada produccion

NOMBRE: Nivel de productividad de MQ.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccién por maquina, para el total de productos
procesados.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
__ Cantidad de libras por maquina 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
Total de libras procesadas produccion

12. DOCUMENTOS APLICABLES.
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R-SLSA-01: Documento de registro de secado de lana lavada, sumergida al acido o

tinturada.
CODIGO: R-SLSA-01
B oM TEXTILES TABANGO =
Somorpreduos s s REVISION
[ ideneni | ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Mes | afo [
REGISTRO
REGISTRO DIARIO DE SECADO Y SACUDIDO DE LANA
[0]] 33 =04 0 [0 ]| LS FECHA . ... e
'.I'ELI'EFONO: .................................................................. EZAI\NTIDAD DE BULTOS:
[0 B - P
DETALLE.
CANTIDAD DE MATERIA PRIMA SECADA
N° OPERA. | TIEMPO TIPO DE FIBRA DE LANA
ESPECIAL FINA DE
PEINADO ESPECIAL FINA ORDINARIA | GRIS | TOTAL
1
Peso de
ingreso
% humedad
relativa
Residuos
solidos
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE
" TEMLES TIBANGD"
Somos productores o hiles dfana CédlgO PR-CLS-001
En colores naturales y tinturados .
W0 Cofcecion atesand e 55034
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Version: 001
PROCESO DE CARBONIZADO DE LANA
SUMERGIDA AL BARO ACIDO Fecha: 12/01/2015
Pagina: 55
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General

1. OBJETIVO.
Quemar e eliminar las impurezas vegetales impregnadas en la fibra de lana seca

sumergida al bafio acido mediante un proceso fisico, para lo cual se utiliza maquina llamada

carbonizadora.
2. ALCANCE.

El proceso inicia con el ingreso del lote de fibra de lana seca sumergida al bafio acido a el
area de carbonizado y el ingreso a la maquina carbonizadora de lana, finaliza con su
respectiva revision de los requisito para la entrega al cliente interno a apertura y mezclado,

verificando que cumpla con los requisitos establecidos.

3. DEFINICIONES.

Fibra. La fibra de lana es la pilosidad que recubre el cuerpo de las ovejas.
Eliminar:

Carbonizado: Es un proceso quimico que sirve para eliminar las impurezas vegetales o

celulésicas, ya sean pajas, semillas o fibras vegetales de la lana en rama o tejida.

Indicador: Expresion utilizada para mostrar los resultados efectivamente obtenidos, en la
ejecucion de un proyecto, programa, plan, proceso y subproceso, como resultado
cuantitativo de comparar dos variables, en relacion con el logro de los objetivos y metas

previstos.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.
e Es responsabilidad directa del jefe del area o produccion, en coordinar con el

departamento de produccion, planificar el Proceso de Carbonizado de lana sumergido

al bafo acido, vigilando que se cumplan las normas incluidas en este proceso.

e La planificacion del uso de la maquina de carbonizado de lana sumergida la bafio acido

es responsabilidad directa del Jefe del Area o encargado del area.

e Es responsabilidad directa del trabajador del Area de carbonizado de fibra de lana
sumergido al bafio acido realizar adecuadamente las actividades vigilando que se

cumplan las normas y procedimientos establecidos por la empresa.
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6.

Es responsabilidad del trabajador del &rea de carbonizado realizar la limpieza y

lubricacién de la maquina carbonizadora después de terminar cada lote en proceso.

Es responsabilidad del trabajador del area, mecanico, jefe del area asegurar el buen

funcionamiento de la maquina carbonizadora de lana

Es responsabilidad del jefe de produccién de revisar y controlar que los procedimientos
se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos

establecidos por la empresa.
POLITICAS.

Para el Proceso de Carbonizado se debe considerar las politicas y planes estratégicos

establecidos por la empresa.

Para realiza cada uno de las actividades del Proceso de Carbonizado de lana sumergido
en bafio acido se debe cumplir con los procedimientos establecidos en el manual de

procedimientos de la empresa.

Cada uno de las actividades del Proceso de Carbonizado de lana seca sumergida al
bafio, debe ser revisado frecuente por los responsables de produccion.

Para realizar algun cambio en el Proceso de Carbonizado de lana seca sumergida al
bafio acido se debe notificar a los responsables del proceso y de esta manera

capacitarlos.

CONTROL

Para el Proceso de Carbonizado de lana se plantea los siguientes procedimientos de

control:

Productividad del proceso de carbonizado de materia prima, mediante la realizacion de
un registro de produccién diario de carbonizado de materia prima (Lana Virgen)

mediante el correspondiente documento.

Eficiencia real del proceso para poder establecer parametros, que ayuden al

mejoramiento del proceso.

Control de la temperatura de la maquina carbonizadora de lana.

6.1. Para que controlar

Proveer un material de excelente calidad para el siguiente proceso.

Identificar y corregir posibles alteraciones que se pude dar en el proceso carbonizado

de lana.
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CARACTERIZACION DE PROCESOS.

" TemiEsTemGe'
Somos prochictores de hilos delena
En colores naturales y tinturados
Calificacion artesandl N 55034

| i
' W
W

TEXTILES TABANGO

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

CODIGO:

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO.:

PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: CARBONIZADO DE LANA SECA SUMERGIDO AL BANO ACIDO
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA
OBJETIVO: Quemar e eliminar las impurezas vegetales impregnadas en la fibra de lana seca sumergida al
’ bafio acido mediante un proceso fisico, para lo cual se utiliza maquina llamada carbonizadora.
El proceso inicia con el ingreso del lote de fibra de lana seca sumergida al bafio acido a el area
ALCANCE: de carbonizado y el ingreso a la maquina carbonizadora de lana, finaliza con su respectiva

revision de los requisito para la entrega al cliente interno a apertura y mezclado, verificando que

cumpla con los requisitos establecidos.

CONTROLES

CONTROLES INTERNOS

CONTROLES INTERNOS

Revision de lana seca a procesar

Productividad del proceso

Registro de rendimiento de carbonizado de lana

Verificacion de eliminacion de residuos sélidos impregnados en la lana

Productividad del proceso

Rendimiento de las actividades

PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
SECADO Y LANA SECA CARBONIZADO LANA CARBONIZADA APERTURAY
SACUDIDO DE LANA |  SUMERGIDA AL D2 B "Lote" SACUDIDO
BANO ACIDO "Lote" DE LANA
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS | EQUIPOS | OTROS [+ Para el proceso se debe considerar las
politicas y planes estratégicos establecidos
Jefe de produccion EPP Bodega | por la empresa.
Jefe del area Documento de registro Carbonizad |, .~ ior |+ Para realiza cada uno de actividades del
de pesaje ora i0 de proceso se debe cumplir con los
) | calidad | Procedimientos establecidos en el manual de
Trabajador del area Coches procedimientos de la empresa
* El uso de EPP es obligatorio para todo el
personal.
INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE
Eficacia : Cantidad y porcentaje de lana carbonizada con INTERNO
un adecuado control
Manual de procedimientos.
Manual de procedimientos.
S Nivel de productividad de Mano de Obra en el .
Eficiencia: proceso Reglamento interno
Nivel de productividad de MQ. EXTERNO
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Norma IWTO

Documento de licencia ambiental.

8. DESCRIPCION DEL PROCESO.

DESCRIPCION DEL PROCESO

M TEmLES TABANGO”

Somas productores de hilos defzne
. b colores nturales y tinturacks
bW Colficadonartesana e 55034

) *

PROCESO: CARBONIZADO DE FIBRA DE LANA

SUBPROCESO: CARBONIZADO DE FIBRA DE LANA

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINA

TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

MQ. Carbonizadora, Coches de transporte,

Jefe de produccion,
Trabajador, Asistente de
calidad.

h <

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Proceso de Secado de Lana

&

ENTRADAS

Fibra de lana seca

1. Identificar el tipo de lana o el lote a
procesar

2. Preparacion de la maquina carbonizadora

3. Transportar lana seca a la maquina de
carbonizado

4. Colocar fibra de lana seca en la maquina
carbonizadora

5. Retirar lana carbonizada de la maquina

6. Verificar lana carbonizada
7. Pesaje y registro

8. Transportar lana carbonizada al deposito

9. Limpieza de la maquina carbonizadora :

Proceso de Apertura 'y
Sacudido

- =

SALIDAS

Fibra de lana carbonizada

= . =

INDICADORES

OBJETIVOS

REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Cantidad y porcentaje de lana
carbonizada con un adecuado
control.

Eficiencia: Productividad:

Nivel de productividad de
Mano de Obra en el proceso

Nivel de productividad de MQ.

Quemar e eliminar las impurezas vegetales
impregnadas en la fibra de lana seca

CONTROLES

Revision de lana seca a procesar
Verificacion de eliminacion de residuos
sélidos impregnados en la lana

Registro de rendimiento de carbonizado de
lana

Registro diario de
carbonizado de fibra de
lana.
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ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

LUCIANO PERACHIMBA

ING. ANDRES TABANGO

ING. ANDRES TABANGO

7. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

Las actividades que se desarrollan en el Area de Carbonizado de lana seca sumergida al

bafio acido son las siguientes:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

sumergida al bafio acido.

PROCESO: CARBONIZADO DE FIBRA DE LANA
MISION: Quemar e eliminar las impurezas vegetales impregnadas en la fibra de lana seca

carbonizadora

carbonizado

N° Actividad Area Descripcién Responsable
Identificar el tipo de lana o el Area de Identificar el tipo de lana a procesar y el lote )

1 . ) Carbonizador
lote a procesar carbonizado | correspondiente de lana seca
Preparaciéon de la maquina Area de Preparacion y la limpieza de la maquina y de .

2 Carbonizador

los equipos a utilizar.

Transportar lana seca sumergida al bafio

maguina

carbonizado

Transportar lana seca a la Area de ) . ) L )
3 o ) . acido de los depdsitos mediante la utilizacion | Carbonizador
magquina de carbonizado carbonizado
de un coche de transporte
Colocar fibra de lana seca sumergida al bafio
acido en la maquina carbonizadora de lana de
Colocar fibra de lana seca en Area de una forma adecuada. "Dejar por un tiempo )
4 ) . ) ) _ Carbonizador
la maquina carbonizadora carbonizado | determinado de 1 hora, o cuando el medidor
de temperatura alcance 100°c para apagar la
maquina”
) ) . Retirar la lana carbonizada de una forma
Retirar lana carbonizada de la Area de ) )
5 manual, una vez que haya concluido el Carbonizador

proceso de la maquina.

6 | Verificar lana carbonizada

Dep. de calidad

Verificar lana carbonizada

Asistente de

calidad

7 | Pesaje y registro

Area de

carbonizado

Pesar y almacenar en el depésito de lana
carbonizada el material procesado,
manteniendo la clasificacién respectiva de
acuerdo al tipo de lana y al Ilote

correspondiente,

Carbonizador

carbonizadora

carbonizado

Transportar lana carbonizada Area de . . .
8 . . Transportar lana carbonizada al deposito Carbonizador
al deposito carbonizado
Realizar la limpieza y lubricacion de la
Limpieza de la maquina Area de maquina carbonizadora una vez que haya .
9 Carbonizador

finalizado el proceso del lote correspondiente.

y limpieza del area.
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8. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS.
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PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
Inicio
. Lote de lana seca
Lote de fibra de i i
PROCESO DE lana ;eca Idelntlﬁcar le: utpo e Cambonizad almacenada para
SECADO an;rZCeesZre a arbonizagor procesar
A
. Preparacidn de la
M.Q. preparada
H.L'Sta,de del maguina Carbonizador Q. prep
verficacion de la carbonizadora
MQ
A
Lote de lana '
seca Transportar fibra de Lote de fibra de lana
Equipos lana a carbonizar Carbonizador transportada
Coches de transporte
Lote de lana 3
seca
Equipo Colo?ar ﬁbra‘de lana - Fibra de lana
MQ a maguina [ Carbonizador colocada en laM.Q.
A carbonizadora
carbonizadora
Tiempo de ¥
carboniza_do de lana Retirar lana Lote de fibra de
30 minutos carbonizada de la Carbonizador lana retirada de la
Temperatura magquina M.Q. carbonizada
100 °c
¥ No
Requisitos de ) o
verficacion de Verificar lana AS'CS;ES; de Informe técnico de
sacudido carbonizada vey|f|.ca0|on de
requisitos de lana
sacudida
Resultado de analisis
Lote de lana
carbonizada Documento de registro
Registro Carbonizador del Lote de fibra de lana
Equipos Pesaje y registro CLSA-01 carbonizada pesada
quip
Balanza
Lote de lana y
carbonizada Lote de fibra de lana
Equipos Tcr:?sgr?i:i‘:;a Carbonizador carbonizada PROCESO DE
Coche de transporte denosito depositada APERTURA Y
Sacos para pesar y p SACUDIDO
transportar
A
Limpieza de la
maguina Carbonizador
carbonizadora

Fin




9. INDICADORES.

En el Proceso de Carbonizado Materia Prima “Lana seca” es necesario considerar los

siguientes indicadores:

VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE Cantidad y porcentaje de lana carbonizada con un adecuado control
DESCRIPCION: Controlar la cantidad y calidad de materia prima “lana carbonizada”
apropiada.
FORMA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida andlisis
% de perdida =(Cantidad de ingreso — Cantidad Jefe de Por Lote % Jefe de produccion
de residuos) producciéon
__ Cantidad de MP carbonizada adecuada 100
Cantidad total de lana carbonizada
VARIABLE: Productividad “Eficacia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MO.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccién de horas hombre, para el total de producto
procesado.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Andlisis
__ Cantidad de lana carbonizada « 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccién
"~ Horas — hombre realizada produccion

NOMBRE: Nivel de productividad de MQ.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccion por méaquina, para el total de productos
procesados.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
_ Cantid. de libras por maquina procesada 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
B Total de libras procesadas produccion

10. DOCUMENTOS APLICABLES.
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R-CLSA-01: Documento de registro de carbonizado de lana sumergida la acido.

CODIGO: R-CLSA-01

 TETLETMNG TEXTILES TABANGO -
Somos prochuctores oe hilos defana REVISION
Ll s | ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD MES | ARO | N°
REGISTRO
REGISTRO DIARIO DE CARBONIZADO DE LANA SECA
DIRECCION: ..o eeeeeeee e eeeseeeseeseeeeeeeseseeseeeseeseene s eneseenn FECHA . oo
TELEFONO: ... e eeeeeeeeeeseeeeeeseeseeeseesseseeseeeneesene CANTIDAD DE BULTOS:
LOTE #
DETALLE.
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1. OBJETIVO.

Limpiar, Abrir y eliminar impurezas solidas presentes en la fibra de lana carbonizada a
través de un proceso fisico mediante la utilizacion de una maquina abridora de lana
“Picket”.

2. ALCANCE.

El proceso inicia con el ingreso del lote de fibra de lana seca carbonizada a el area de
apertura y el ingreso a la maquina de apertura “Piket”, finaliza con su respectiva revisién
de los requisitos y la entrega al cliente interno a Tinturado verificando que cumpla con todos
los requisitos establecidos.

3. DEFINICIONES.

Eliminar: Quitar residuos diferentes que hay en una superficie o material,

Fibra. La fibra de lana es la pilosidad que recubre el cuerpo de las ovejas

Apertura: limpiar, abrir residuos sélidos que se encuentran impregnada en la fibra de lana.
Limpiar: quitar residuos de una superficie o material.

Sacudido: Proceso mecanico en el cual por medio de la utilizaciéon de la maguina abridora
de lana, el material es abierto y sacudido para la eliminacion de los residuos sélidos

existentes en la misma.
4, RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

o Es responsabilidad directa del jefe del area o produccion, en coordinar con el
departamento de produccion planificar el Proceso de Apertura de fibra de Lana

Carbonizada, vigilando que se cumplan las normas incluidas en este proceso.

e La planificacion del uso de la maquina de apertura de fibra de lana carbonizada es

responsabilidad directa del Jefe del Area o trabajador del area.

e Es responsabilidad directa del trabajador del Area de Apertura de fibra de lana
carbonizada realizar adecuadamente las actividades vigilando que se cumplan las

normas y procedimientos establecidos por la empresa.
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6.

Es responsabilidad del trabajador del area de apertura u operador de la maquina realizar
la limpieza y lubricacion de la maquina (Piket) de apertura de lana, después de terminar
cada lote en proceso.

Es responsabilidad del trabajador del Area de Apertura, mecanico, jefe del area asegurar

el buen funcionamiento de la maquina (Piket) de apertura y de lana.

Es responsabilidad del jefe de produccién de revisar y controlar que los procedimientos
se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos

establecidos.
POLITICAS.

Para el Proceso de Apertura se debe considerar las politicas y planes estratégicos

establecidos por la empresa.

Para realiza cada uno de las actividades del Proceso de Apertura de fibra de Lana

Carbonizada se debe cumplir con los procedimientos establecidos.

Cada uno de las actividades del Proceso de Apertura de fibra de lana Carbonizada,

debe ser revisado frecuentemente por los responsables de produccion.

CONTROL.

Para el Proceso de Apertura de fibra de lana carbonizada se plantea los siguientes

procedimientos de control:

Productividad del proceso de Apertura de materia prima, mediante la realizacion de un

registro de produccién, mediante el correspondiente documento.

Eficiencia real del proceso para poder establecer parametros, que ayuden al

mejoramiento del proceso.

Controlar la limpieza de la fibra de lana abierta.

1.1. Para que controlar

Proveer un material de excelente calidad para el siguiente proceso

Determinar el porcentaje de perdida en el proceso para calcular el peso inicial de
material para el siguiente proceso de produccion.
Identificar y corregir posibles alteraciones que se pude dar en el proceso carbonizado

de lana.

CARACTERIZACION DEL PROCESO.

L
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HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO:

PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: APERTURA Y SACUDIDO DE FIBRA DE LANA
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA
. Limpiar, Abrir y eliminar impurezas solidas presentes en la fibra de lana carbonizada a través de
OBJETIVO: . . . . . i AL
un proceso fisico mediante la utilizacién de una maquina abridora de lana “Picket
El proceso inicia con el ingreso del lote de fibra de lana seca carbonizada a el area de apertura y
ALCANCE: el ingreso a la maquina de apertura “Piket”, finaliza con su respectiva revision de los requisitos y la

entrega al cliente interno a Tinturado verificando que cumpla con todos los requisitos establecidos.

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES INTERNOS
Revisan de lana a procesar
Productividad del proceso
Rendimiento de las actividades
Registro de pesaje y almacenamiento
Verificacion de apertura y eliminacion de residuos
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
APERTURA
CARBONIZADO DE FIBRA DE LANA DE EIBRA DE FIBRA DE LANA TINTURADO
LANA CARBONIZADA "Lote" ABIERTA Y DE FIBRA DE
LANA SACUDIDA "Lote” LANA
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS | EQUIPOS OTROS |-+ Para el proceso se debe considerar las
. | politicas y planes estratégicos establecidos
Maguina | Laboratorio | por Ja empresa.
Jefe de produccion Documento de registro de de calidad
apertura
Jefe del area Coches * Para realiza cada uno de actividades del
proceso se debe cumplir con los
. . procedimientos establecidos en el manual de
trabajador del area EPP Bodega | procedimientos de la empresa.
Asistente de calidad * El uso de EPP es obligatorio para todo el
Balanza personal.

INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE
Eficacia Cantidad y porcentaje de lana carbonizada con un | INTERNO
adecuado control.
Manual de procedimientos.
Reglamento interno
Eficiencia: Nivel de productividad de MO. Normas INEN
Nivel de productividad de MQ. EXTERNO
Norma IWTO

Documento de licencia ambiental.
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8.

DESCRIPCION DEL PROCESO.

DESCRIPCION DEL PROCESO

PROCESO: APERTURA Y SACUDIDO DE FIBRA DE LANA

% TEmLEs TBANGO"

SUBPROCESO: APERTURA Y SACUDIDO DE FIBRA DE LANA

Somos prodhactores o hilos delzna

FECHA: 12/01/2015

£n colores naturalesy tikurados
I |4 Calfcadtnatesana 255034

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINAS

TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

MQ. Picket, Coches de transporte, Balanza.

Jefe de produccion,
trabajador, Asistente de
calidad.

. 2 . <

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Proceso de Carbonizado

o

ENTRADAS

Fibra de lana carbonizada

1. Preparar tipo de lana o lote a procesar
2. Preparacion de la maquina de apertura
3. Transporte de lana carbonizada

4. Colocar fibra de lana carbonizada en la
magquina de apertura

5. Verificar si la fibra de lana se encuentra abierta
y sacudida adecuadamente

6. Pesaje y registro
7. Transportar y almacenar

8. Limpieza de la maquina y area de trabajo

Proceso de Tinturado

- =

SALIDAS

Fibra de lana abierta 'y
sacudida

= 5 »

INDICADORES

OBJETIVOS

REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Cantidad y porcentaje de
lana carbonizada con un
adecuado control.

Eficiencia: Productividad:

Nivel de productividad de
Mano de Obra en el
proceso
Nivel de productividad de
MQ.

Limpiar, Abrir y eliminar impurezas solidas
presentes en la fibra de lana carbonizada

CONTROLES

Revisiéon de lana a procesar

Verificacion de apertura y eliminacién de residuos

Registro diario de
apertura y sacudido de
fibra de lana.

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

LUCIANO PERACHIMBA

ING. ANDRES TABANGO

ING. ANDRES TABANGO
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9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.
Las actividades que se desarrollan en el Area de Apertura de fibra de lana carbonizada son

las siguientes:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PROCESO: APERTURA Y SACUDIDO DE FIBRA DE LANA
MISION: Limpiar, abrir y eliminar impurezas solidas presentes en la fibra de lana carbonizada a

través de un proceso fisico.

N° Actividad Area Descripcién Responsable
) . = ) Trabajador del area
Preparar tipo de lana o lote | Area de aperturay | Identificar el tipo de lana a procesar o el
1 ) ) ) de apertura 'y
a procesar sacudido lote correspondiente de lana carbonizada. .
sacudido
Preparacion de la maquina de apertura ) )
y o . ) . - Trabajador del area
Preparacion de laméaquina | Area de aperturay | “Picket” y de los equipos a utilizar
2 ) ) o de apertura 'y
de apertura sacudido mediante una adecuada limpieza de los .
) sacudido
mismos, para el proceso.
o Transportar lana carbonizada de los| Trabajador del area
Transporte de lana | Area de apertura'y o ) L
3 ) ) depositos mediante la utilizacion de un de apertura 'y
carbonizada sacudido .
coche de transporte sacudido
Colocar fibra de lana carbonizada en la
Colocar fibra de lana| . maquina de una forma adecuada, realizar | Trabajador del area
) Area de apertura 'y . o _
4 | carbonizada en la did las el nimero de repeticiones necesarias de apertura 'y
sacudido
maquina de apertura dependiente del tipo de lana que se sacudido
encuentra procesando
Verificar si la fibra de lana " . .
) ) Verificar si la fibra de lana se encuentra ) )
se encuentra abierta y| Dep. de calidad ) ) Asistente de calidad
) abierta y sacudida adecuadamente
sacudida adecuadamente
. Trabajador del area
) ) Area de apertura 'y ) )
5 | Pesajey registro _ Pesar y registrar material procesado. de apertura 'y
sacudido .
sacudido
Almacenar el material procesado en el . i
. - ) ) Trabajador del area
Area de aperturay | depdsito de lana carbonizada abierta,
6 | Transportar y almacenar . . o . de apertura y
sacudido manteniendo la clasificacién respectiva de .
. sacudido
acuerdo al tipo de lana
o o i Realizar la limpieza y lubricacion de la| Trabajador del area
Limpieza de la maquina y | Area de aperturay L .
7 i ) ) maquina de apertura “piket” una vez que de apertura 'y
area de trabajo sacudido ) .
haya terminado el lote en proceso sacudido
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11.- DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS.

PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
Inicio
PROCESO DE Lotelana ‘ Trahiajador del Lote delana
CARBONIZADO carbonizada Preparar tipo de lana 4reade aperturay carhonizada
0 lote a procesar sacudido almacena para
procesar
Lista de ver.iﬂca.cién de Preparacidn dela Trabejadorde ’ .
maquinaria maquina de apertura drea de apertuay Q. preparada
sacudido
Lote de fibra de lana
carbonizada
Transporte de lana i Trabajador el ‘
) itz drea de aperturay Lote de fibra de
Equipos sacudido lana transportada
Coches de transporte
Lote de fibra de
lana carbonizada Colocar fibra de lana ) Trabajador de Fibra de lana colocada
carbonizadaenla dreade aperturay en | maguina
Equipos maguina de apertura sacudido
MQ. picket
) Y
Requisios de Veifcar s a fa de . .
veriicacion de fibra T — Asistente de calidad
de lana abierta y abiertay sacudida | o Informe técnico de
sacudida adecuadamente Trahajador del venﬂca_c!on de
drea de aperturay requisitos
sacudido
Tipo de fibra de
Resuitado de analisis lana abiertay
sacudida
adecuadamente
Lote de fibra de la ; o i
abierta y sacudida ‘ ) Registro Trabajador de documento de
Pesaje y registro ASLC-01 freade peruray registro dg\ Lote de
, did ana abierta y
Equipos sacurido sacudida pesada
Balanza
Lote lana procesada
0 abierta y sacudida Transportar y Trabajador del Lote de lana
Equipos amacenar érea de aperturay ab\e‘na y sac;lmda PROCESO DE
1 amacenada
Coches de transporte sacudido TINTURADO
Sacos de transporte
Limpieza de la Trabajador del
maquina y drea de area de aperturay
trabajo sacudido
Fin
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10. INDICADORES.

En el Proceso de Apertura Materia Prima “Lana seca” es necesario considerar los

siguientes indicadores:

VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE Cantidad y porcentaje de lana carbonizada con un adecuado control
DESCRIPCION: Controlar la cantidad y calidad de materia prima “lana carbonizada”

apropiada.

de residuos)

_ Cantidad de MP carbonizada adecuada

FORMA DE CALCULO Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida andlisis
% de perdida =(Cantidad de ingreso — Cantidad Jefe de Por Lote % Jefe de produccion

produccion.

Cantidad total de lana carbonizada 100
VARIABLE: Productividad “Eficacia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MO.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccién de horas hombre, para el total de producto
procesado.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del

del Indicador medida Andlisis

_ Cantidad de lana carbonizada « 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion

~ Horas — hombre realizada produccién

NOMBRE: Nivel de productividad MQ.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccion por méaquina, para el total de productos
procesados.
FORMULA DE CALCULO Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
_ Cantid. de libras por maquina procesada 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
B Total de libras procesadas produccion
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11. DOCUMENTOS APLICABLES.

R-ASLC-01: Registro de apertura y sacudido de lana carbonizada

CODIGO: R-ASLC-01
" TEMLESTABNGD' TEXTILES TABANGO -
Somos:rodmfesnehillosdela'a REV'S'ON
[ mmmetes | ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD MES | ARO | N
REGISTRO
REGISTRO DIARIO DE CARBONIZADO DE LANA SECA
DIRECCION:. ... ve e eeeeeseeseeeeeseeesseeeeseeeseseeeseeseeeeeessassee FECHA oo
TELEFONO:......uuuuieeeeeieiiieeeeeeee e esssreerseeree e e s s e e s snnnnnnnns CANTIDAD DE BULTOS:
LOTE #
DETALLE.
MATERIA PRIMA CARBONIZADA "LANA SECA"
Ne OPERADOR | TIEMPO TIPO DE LANA
ESPECIAL FINA ESPECIAL
DE PEINADO FINA ORDINARIA | GRIS | TOTAL
1
Peso de ingreso
% humedad realtiva
Residuos solidos
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE
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Somos prodtors e e PROCESO DE TINTURADO DE LANA Version: 001
{1 E"fdufwmvmw CARBONIZADA Fecha: 12/01/2015
W (Clificaon artesand N2 55034
Pagina: 69
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
1. OBJETIVO.

Someter a la fibra de lana carbonizada a operaciones de cambio de color y darle el color
necesario a través de un proceso fisico, quimico mediante la utilizacién de la maquina de

tinturado de fibra de lana.
2. ALCANCE.

El proceso inicia con recepcién del lote de fibra de lana carbonizada abierta a el area de
tinturado e ingresando a la maquina de tinturado de lana, finaliza con su respectiva revision
de los requisitos y la entrega al cliente interno Apertura y Mezclado verificando que cumpla
con todos los requisitos establecidos.

3. DEFINICIONES.

Tinturado. Es el proceso mediante el cual se procede a un cambio de coloracion de la fibra

utilizando colorantes de la més alta calidad para reproducir el color solicitado.
Apertura: limpiar, abrir residuos sélidos que se encuentran impregnada en la fibra de lana.

Lote de produccion: El lote de producciéon es una determinada unidad de medida de

fabricacion de un conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un nimero

Indicador: Expresion utilizada para mostrar los resultados efectivamente obtenidos, en la
ejecucion de un proyecto, programa, plan, proceso y subproceso, como resultado
cuantitativo de comparar dos variables, en relacion con el logro de los objetivos y metas

previstos.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Esresponsabilidad directa del jefe de produccion, en coordinar con el departamento de
produccion planificar las actividades del proceso de tinturado de fibra de lana, vigilando

gque se cumplan las normas incluidas en este proceso.

¢ La planificacion del uso de la maquina de tinturado “olla de tinturado” es responsabilidad

directa del Jefe del Area o trabajador del area.
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6.

Es responsabilidad directa del trabajador del Area de tinturado realizar adecuadamente
las actividades vigilando que se cumplan las normas y procedimientos establecidos por

la empresa.

Es responsabilidad del trabajador del Area de Tinturado realizar la limpieza de la
maquina de tinturado “olla de tinturado” y los implementos, después de terminar cada
lote en proceso. Lubricar los implementos que utiliza para elevar la canastilla de

tinturado.

Es responsabilidad del trabajador del area, mecanico, jefe del area asegurar el buen
funcionamiento de la maquina de Tinturado “olla de tinturado” y asegurar el

funcionamiento del caldero de vapor para el proceso de tinturado de fibra de lana.

Es responsabilidad del jefe de produccion de revisar y controlar que los procedimientos
se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos

establecidos por la empresa.

. POLITICAS.

Para el Proceso de Tinturado se debe considerar las politicas y planes estratégicos
establecidos por la empresa.

Para realiza cada uno de las actividades del Proceso de Tinturado de fibra de lana se

debe cumplir con los procedimientos establecidos.

Cada uno de las actividades del Proceso de Tinturado, debe ser revisado

frecuentemente por los responsables de produccién.

CONTROL.

Para el Proceso de Tinturado de lana se plantea los siguientes procedimientos de control:

Productividad del proceso de tinturado de materia prima, mediante la realizacién de un

registro de produccion diario, mediante el correspondiente documento.

Controlar porcentaje de anilina o colorante que se disuelve para el tinturado de la fibra

de lana.

1.1. Paraque controlar.

Proveer un material de excelente calidad para el siguiente proceso.

Identificar y corregir posibles alteraciones que se pude dar en el proceso tinturado de

lana.
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7. CARACTERIZACION DE PROCESOS.

A TEmEsTABANGY"
Somos productores de hilos de lana
En colores naturales y tinturados

Calficacion artesandl V2 55034

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

TEXTILES TABANGO

CODIGO:

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO.:

PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO:

TINTURADO DE FIBRA DE LANA

RESPONSABLE:

JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO:

LUCIANO PERACHIMBA

OBJETIVO:

Someter a la fibra de lana carbonizada a operaciones de cambio de color y darle el color
necesario a través de un proceso fisico, quimico mediante la utilizacion de la maquina de

tinturado de fibra de lana.

ALCANCE:

El proceso inicia con recepcion del lote de fibra de lana carbonizada abierta a el area de tinturado
e ingresando a la maquina de tinturado de lana, finaliza con su respectiva revision de los
requisitos y la entrega al cliente interno Apertura y Mezclado verificando que cumpla con todos

los requisitos establecidos

CONTROLES

CONTROLES INTERNOS

CONTROLES INTERNOS

Verificacion de tinturado

Revisan de lana a procesar
Productividad del proceso

Rendimiento de las actividades
Registro de pesaje y almacenamiento

PROVEEDOR ENTRADAS < nRaas= SALIDA CLIENTES
TINTURADO
DE FIBRA DE
APERTURA Y LANA ABIERTAY LANA FIBRA DE LANA APERTURA ¥
SACUDIDO DE LANA SACUDIDA "Lote" TINTURADA MEZCLADO DE
"Lote" FIBRA DE LANA
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS | EQUIPOS OTROS * Para el proceso se debe considerar las
.| politicas y planes estratégicos
Jefe de produccion Anilina o colorante Caldero de Labora;ono establecidos por la empresa.
vapor de calidad
. . Tanque de + Para realiza cada uno de actividades del
Jefe del area Agua caliente - .
tinturado proceso se debe cumplir con los
c il procedimientos establecidos en el manual
Trabajador del area anastiia de procedimientos de la empresa.

de lana Bodega

Asistente de calidad EPP * El uso de EPP es obligatorio para todo
el personal.
Tecley
mezcladora

INDICADORES

DOCUMENTACION DE SOPORTE

Eficacia :

Eficiencia:

Cantidad y porcentaje de lana tinturada con un

adecuado control.

Nivel de productividad de MO.
Nivel de productividad de MQ.

INTERNO

Manual de procedimientos.
Reglamento interno
Normas INEN

EXTERNO
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8.

Norma IWTO

Documento de licencia ambiental.

DESCRIPCION DEL PROCESO

DESCRIPCION DEL PROCESO

M TEMLESTABANGD'
Somas productores de hilos delzna
En colores naturales y tinturados

bl coficdsnasand o

PROCESO: TINTURADO DE FIBRA DE LANA

SUBPROCESO: TINTURADO DE FIBRA DE LANA

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINA

;ALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

MQ. Tintura dora, Canastilla, Tecle eléctrico, Caldero.

Jefe de produccion,
trabajador, Asistente de
calidad.

-

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Proceso de apertura y
sacudido

-

ENTRADAS

Fibra de lana abierta y

1. Prepara lote de lana a procesar
2. Preparacion de la maquina de tinturado
3. Transportar lote de fibra de lana a procesar

4. Colocar colorante o anilina en la olla de tinturado o
maguina

5. Colocar fibra de lana en la canastilla de tinturado

6. Colocar canastilla de tinturado en la olla de tinturado

7. Sumergir fibra de lana en el colorante de la olla de
tinturado
8. Virar fibra de lana que se encuentra tinturando

9. Retirar canastilla de fibra de lana tinturada de la olla
de tinturado

10. Verificar si la fibra de lana se encuentra bien

Proceso de secado de lana

Proceso de apertura 'y
mezclado

@

SALIDAS

Fibra de lana himeda

sacudida tinturada tinturada
11. Lavar fibra de lana tinturada
12. Registrar y Almacenar fibra de lana tinturada
13. Limpieza de la maquina y area de trabajo
INDICADORES OBJETIVOS REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Cantidad y porcentaje de
lana tinturada con un
adecuado control.

Eficiencia:
Productividad:
Nivel de productividad de
Mano de Obra en el
proceso
Nivel de productividad de
MQ.

Someter a la fibra de lana carbonizada a operaciones
de cambio de color y darle el color necesario

CONTROLES

Revisan de lana a procesar

Verificacion de tinturado

Registro de pesaje y almacenamiento

Registro diario de tinturado
de fibra de lana.
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LUCIANO PERACHIMBA ING. ANDRES TABANGO ING. ANDRES TABANGO

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.
Las actividades que se desarrollan en el Area de Tinturado de fibra de lana carbonizada

son las siguientes:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PROCESO: TINTURADO DE FIBRA DE LANA
MISION: Someter a la fibra de lana carbonizada a operaciones de cambio de color y darle el color
necesario a través de un proceso fisico, quimico.
N° Actividad Area Descripcién Responsable
Prepara lote de lana a| . ) Procedera a identificar el tipo de lana a procesar y )
1 Area de tinturado ) Tinturador
procesar el lote correspondiente.
Preparacion de la| . ) Preparacion de la maquina de tinturado “olla de )
2 o . Area de tinturado | ) Tinturador
magquina de tinturado tinturado” y de los equipos “Caldero de Vapor”
i Transportar fibra de lana carbonizada abierta de
Transportar lote de fibra | . ) . . o ) )
3 Area de tinturado | los depdsitos mediante la utilizacion de equipos Tinturador
de lana a procesar
“coche”
Colocar colorante o -~ )
» ; ) Colocar anilina o colorante de tinturado en la )
4 |anilina en la olla de| Area de tinturado L ) Tinturador
) ) maégquina o en la olla de tinturado.
tinturado o maquina
) Colocar fibra de lana carbonizada abierta en la
Colocar fibra de lana en| . ) ) ) )
5 ) ) Area de tinturado | canastilla de tinturado de lana de una forma Tinturador
la canastilla de tinturado
adecuada.
Colocar canastilla de Colocar la canastilla llena de lana, en la olla de
6 |tinturado en la olla de | Area de tinturado | tinturado, mediante la utilizacion de un tecle de Tinturador
tinturado adecuado
Sumergir fibra de lana Sumergir la fibra de lana carbonizada abierta en el
7 | en el colorante de la olla | Area de tinturado | colorante disperso en la olla. o “méaquina de Tinturador
de tinturado tinturado”.
Virar fibrade lanaque se | . ) Virar la lana de una forma adecuada dependiendo )
8 ) Area de tinturado ) Tinturador
encuentra tinturando al tipo de lana que se encuentra procesando.
Retirar canastilla de fibra
9 |de lana tinturada de la| Area de tinturado | Retirar la canastilla de fibra de lana tinturada. Tinturador
olla de tinturado
Verificar si la fibra de
. . Verificar si la fibra de lana se encuentra bien Asistente de
10 | lana se encuentra bien | Dep. de calidad | .
. tinturada calidad
tinturada
Lavar fibra de lana| . ) ) . . )
11 inturad Area de tinturado | Lavar la fibra de lana tinturada con agua fria Tinturador
inturada
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Registrar y Almacenar

Almacenar el material procesado en el depésito de

lana tinturado, manteniendo la respectiva

y area de trabajo

una vez que haya terminado el lote en proceso

12 | . Area de tinturado L . Tinturador
fibra de lana tinturada clasificacion de acuerdo al tipo de lana o lote
procesado
Limpieza de la maquina | . ) Realizar la limpieza de la maquina y los equipos )
13 Area de tinturado Tinturador

10 .DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS.
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PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABILIDAD PRODUCTO CLIENTE
PROCESO DE Lote de |ana abierta Prepara lote de Lote de lana abierta y
APERTURA Y sacudida lana a procesar T d sacudida aimacenada

SACUDIDO y | inturador para procesar

A §
Lista de verificacion Pren;z:;f:ci:]oan dd: B MQ d
: .Q. preparada
de maquinaria tinturado Tinturador
Lote de 1|bre_1 delana Transportar lote de N Fibra de lana
sacudida Tinturador
. fibra de lana a transportada
Equipos procesar
Coche de transporte
Colorante o anilina
Equipos C il
olorante o anilina
Balde mezclado Colocar colorante o Tinturador locada en la oll
Mezcladora manual anilina en la olla de colocada en la olla
tinturado de tinturado
!
Lote diggiade fana Colocar fibra de Fibra de lana colocada
X lana en la canastillal en la canastilla
Equipos de tinturado Tinturador
canastila |
Fibra de lana abierta + T tura del .
Colocar canastilla agu;de laolla de Canastilla de fibra de
Equipos de tinturado en la tinturado 20 °c Tinturador lana colocada en la
Olla de tinturado olla de tinturado olla de tinturado
Tecle eléctrico 0 manual |
Fibra de lana abierta + Fibra de lana
Sumergir fibra de |, Tinturador sumergida el colorante
lana en el colorante| o anilina
Fibira d& Tana +
tinturada ——
) de finturad Virar fibra de lana Fibra de lana virada
Tiempo de tinturado que se encuentra Tinturador
de fibra de lana es tinturando
de 2,5 horas l
Lote de. Fibra de lana Retirar canastilla Canastilla de fibra de
tinturada ) dte ﬁbdva gellﬂnﬁ Tinturador lana tinturada
inturada de la olla .
i N No retirada del colorante
Equipos de tinturado !
Tecle eléctrico o
manual !
Verificar si la fibra
Requisitos de de lana se Asistente de calidad Informe técnico de
verificacion de tinturado encuentra bien verfficacién de
tinturada requisitos
Tinturador
Resultado de anélisis F\b_ra elaa
tinturada
Fibra de lana tinturada SII
. Y Tinturador
Agua fria
Equipos Lavar fibra de lana Fibra de lana
Tedle eléctrico o manual tinturada tinturada lavada
T
Lote de Fibra de lana l
tinturada = Documento de registro PROCESO DE
N egistrar y Registro . de Lote de Fibra de
coch Edqutlrpo ) Almacenar fibra de TL-01 JiniliEEor lana tinturada AMPEE;&JEQOV
oche de fransporte lana tinturada
!
Limpieza de la
maquina y 4rea de Tinturador
trabajo
Fin

10.

INDICADORES.
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En el Proceso de Tinturado de Materia Prima “fibra de lana” es necesario considerar los

siguientes indicadores:

VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE: Cantidad y porcentaje de lana tinturada con un adecuado control
DESCRIPCION: Controlar la cantidad y calidad de materia prima “lana tinturada”
apropiada.
FORMA DE CALCULO: Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida andlisis
Cantidad de lana tinturada de calidad 100 Jefe de Por Lote % Jefe de produccion
- * -
Cantidad total de lana tinturada produccion..
VARIABLE: Productividad “Eficacia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MO.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccién de horas hombre, para el total de fibra de
lana tinturada.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
__ Cantidad de lana tinturada « 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccién
"~ Horas — hombre realizada produccién

NOMBRE: Nivel de productividad de MQ.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccién por maquina, para el total de productos
procesados.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Andlisis
__ Cantid. de libras por maquina procesada 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
Total de libras procesadas produccion

11. DOCUMENTOS APLICABLES.
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R-TL-01: Documento de registro de tinturado de fibra de lana carbonizada sacudida.

CODIGO:; R-TL-01
" ; TEXTILES TABANGO ,
T, e REVISION
mas ort Ores o Niles aelana
En colores naturalesy tinturados ASEGURAMIENTO DE LA N °
MES ARO N
bW Coficadsnatesand e 55034 CALIDAD
REGISTRO
REGISTRO DIARIO DE TINTURADO DE LANA SECA
(0] 13107 o1 (o ] N F3 FECHA """"""""""""""""""""""""""
TELEFONO: ..o eeseseeeseeesere s es s CANTIDAD DE BULTOS:

DETALLE.
MATERIA PRIMA CARBONIZADA "LANA SECA"
N° OPERADOR T'EOMP TIPO DE LANA
ESPECIAL FINA | ESPECIAL
DE PEINADO FINA ORDINARIA | GRIS | TOTAL
Peso de ingreso
% humedad relativa
Residuos solidos
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE
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Cddigo: PR-AML-001
" TemesTamio
somsodeus etidein || T ROCESO DE APEBTURA Y MEZCLADO DE |\/grsién: 001
— MATERIA PRIMA “LANA CARBONIZADA
1) ll‘. Calficacon artesand N2 55034 NATURAL O TINTURADA” Fecha: 12/01/2015
Pagina: 77
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
1. OBJETIVO.

Abrir y mezclar fibra de lana natural o tinturada con otro color de lana tinturada de una
forma homogénea para la obtencién de distintos colores naturales, mediante un proceso

fisico, y la utilizacion de una maquina llamada mezcladora o picket.

2. ALCANCE.

El proceso inicia con la recepcion del lote de fibra de lana tinturada o lana carbonizada sin
tinturar, a el area de apertura y mezclado e ingresando a la maquina de mezcladora

“Picket”. Finaliza con su respectiva revision de los requisitos y la entrega al cliente interno

a “cardado de fibra de lana”, verificando que cumpla con los requisitos
3. DEFINICIONES.
Apertura: limpiar, abrir residuos sélidos que se encuentran impregnada en la fibra de lana.

Mezclado: Es un proceso por medio del cual se forma un material formado por dos o mas

componentes deferentes unidos.

Tinturado: Es el proceso mediante el cual se procede a un cambio de coloracion de la fibra

utilizando colorantes de la mas alta calidad para reproducir el color solicitado.

Lote de produccién: El lote de produccion es una determinada unidad de medida de

fabricacion de un conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un namero.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Es responsabilidad directa del jefe del area o produccion, en coordinar con el
departamento de produccién planificar el Proceso de Apertura y Mezclado de fibra de
lana natural o tinturada, vigilando que se cumplan las normas incluidas en este

proceso.

e La planificacion del uso de la maquina de Apertura y Mezclado “picket” es

responsabilidad directa del Jefe del area o trabajador del area.

e Es responsabilidad directa del trabajador del Area de Apertura y Mezclado realizar
adecuadamente las actividades, vigilando que se cumplan las normas vy

procedimientos establecidos por la empresa.
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6.

Es responsabilidad del trabajador del Area de Apertura y Mezclado realizar la limpieza
y lubricacion de la maquina de apertura y mezclado “Picket”, después de terminar cada

lote en proceso.

Es responsabilidad del trabajador del Area Apertura y Mezclado, mecanico, jefe del

area asegurar el buen funcionamiento de la maquina de apertura y mezclado “picket”

Es responsabilidad del jefe de produccidn de revisar y controlar que los procedimientos
se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos

establecidos por la empresa
POLITICAS.

Para el Proceso de Apertura y Mezclado de fibra de lana se debe considerar las

politicas y planes estratégicos establecidos por la empresa.

Para realiza cada uno de las actividades del Proceso de Apertura y Mezclado de fibra

de lana se debe cumplir con los procedimientos establecidos.

Cada uno de las actividades del Proceso de Apertura y Mezclado, debe ser revisado
frecuentemente por los responsables de produccion.

CONTROL

Para el Proceso de Apertura y Mezclado de fibra de lana se plantea los siguientes

procedimientos de control:

Productividad del proceso de Apertura y mezclado de materia prima, mediante la

realizacion de un registro de produccién diario, mediante el correspondiente documento.

Eficiencia real del proceso para poder establecer parametros, que ayuden al

mejoramiento del proceso.

Verificacion de la apertura y eliminacién de los residuos sélidos presentes en la fibra de

lana.

Pesaje del material abierto y mezclado para determinar los porcentajes de pérdida

ocurrida durante el proceso.

8.1. Para que controlar.

7.

Proveer un material de excelente calidad para el siguiente proceso.
Determinar el porcentaje de perdida en el proceso para calcular el peso inicial de

material para el siguiente proceso.

CARACTERIZACION DE PROCESOS.
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B TOmLESTABMNGO"
Somas prochuctores da Wlos de lana
Encolores naturales y tinturados
Callf cacdon artesanal Ne 55034

| |
L 1)

TEXTILES TABANGO

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

CODIGO:

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO.:

PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: APERTURA Y MEZCLADO DE FIBRA DE LANA
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA
Abrir y mezclar fibra de lana natural o tinturada con otro color de lana tinturada de una forma
OBJETIVO: homogénea para la obtencién de distintos colores naturales, mediante un proceso fisico, y la
utilizacion de una maquina llamada mezcladora o piket.
El proceso inicia con la recepcion del lote de fibra de lana tinturada o lana carbonizada sin tinturar,
ALCANCE: a el area de apertura y mezclado e ingresando a la maquina de mezcladora “Picket”. Finaliza con

su respectiva revision de los requisitos y la entrega al cliente interno a “cardado de fibra de lana”,
verificando gue cumpla con los requisitos.

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES EXTERNOS
Revisién de lana a procesar
Productividad del proceso
Verificacion de apertura y mezclado de fibra de lana
Rendimiento de las actividades
Registro de pesaje y almacenamiento
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
TINTURADO DE FIBRA DE LANA AEERUEIRGS 1Y FIBRA DE LANA | CARDADO DE
FIBARDE LANAY | TINTURADA O LANA MEZCLADO ABIERTA Y FIBRA DE LANA
CARBONIZADO DE | CARBONIZADA SIN DE FIBRA DE MEZCLADA "Lote” | TINTURDA O
FIBRA DE LANA TINTURAR "Lote" LANA MEZCLADA
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS | EQUIPOS | OTROS |+ Para el proceso se debe considerar las
] | politicas y planes estratégicos establecidos
Jefe de produccion Ensimeje Maquina | Laboratori por la empresa.
mezclador ode
Jefe del area a"picket" | calidad |+ Para realiza cada uno de actividades del
_ | proceso se debe cumplir con los
Trabajador del area EPP bodega | procedimientos establecidos en el manual de
Asistente de calidad Balanza procedimientos de la empresa.
* El uso de EPP es obligatorio para todo el
Escoba personal.
INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE

Eficacia :

Eficiencia:

Cantidad y porcentaje de lana mezclada con un

adecuado control

Nivel de productividad de MO.
Nivel de productividad de MQ.

INTERNO

Manual de procedimientos.
Reglamento interno
Normas INEN

EXTERNO
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Norma IWTO

Documento de licencia ambiental.

8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

DESCRIPCION DEL PROCESO

M TETHESTABANGO

Somos productores de hilos delan
En colores naturales y tinturados
b I coificacion artesand 2 55038

PROCESO: APERTURA Y MEZCLADO DE FIBRA DE LANA

SUBPROCESO: APERTURA Y MEZCLADO DE FIBRA DE LANA

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINA TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

Jefe de produccion,
trabajador, Asistente de
calidad.

MQ. Mezcladora, Coches de transporte

> o > <

PROVEEDORES

PROCESO CLIENTES

Proceso de Tinturado

Proceso de carbonizado

-

ENTRADAS

Fibra de lana seca
tinturada

Fibra de lana carbonizada

1. Pesar lote de lana a procesar o mezclar
2. Preparacién de la maguina de apertura y mezclado

3. Transportar fibra de lana tinturada y natural para

mezclar Proceso de Cardado

4. Colocar fibra de lana en la maquina
5. Dispersar Ensimaje sobres la fibra de lana

mezclada

6. Verificar el estado de apertura y mezcla de la fibra ﬁ
de lana

7. Co_locar en la maquina para ser enviada al SALIDAS
deposito

. Fibra de lana abierta
8. Pesar y registrar mezclada

- L . . Fibra de lana abierta
[> 9. Limpieza de la maquina y area de trabajo [> tinturada

= =

INDICADORES

OBJETIVOS REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Abrir y mezclar fibra de lana natural o tinturada con
otro color de lana tinturada de una forma
homogénea para la obtencion de distintos colores

naturales,
Cantidad y porcentaje de
lana mezclada con un
adecuado control
CONTROLES Registro diario de
mezclado de fibra de
Eficiencia: Productividad: Revision de lana a procesar lana.

Nivel de productividad de

Mano de Obra en el Verificacion de apertura y mezclado de fibra de lana

proceso

Nivel de pr&ogctmdad de Registro de pesaje y almacenamiento

ELABORADO POR | | REVISADO POR | | APROBADO POR
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LUCIANO PERACHIMBA | |

ING. ANDRES TABANGO |

| ING. ANDRES TABANGO

9.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.
Las actividades que se desarrollan en el Area de Apertura y Mezclado de fibra de lana son

las siguientes:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PROCESO: APERTURA Y MEZCLADO DE FIBRA DE LANA
MISION: Abrir y mezclar fibra de lana natural o tinturada con otro color de lana tinturada de una

forma homogénea para la obtencién de distintos colores naturales, mediante un proceso fisico.

procesar o mezclar

y mezclado

N° Actividad Area Descripcién Responsable
. Identificar y pesar el tipo de lana a procesar que se | Trabajador del area
Pesar lote de lana a | Area de apertura ) )
1 requiera para el mezclado de diferentes colores de apertura 'y

naturales.

mezclado

Preparacién de la

Area de apertura

Preparacion de la maquina de apertura y mezclado

Trabajador del area

trabajo

y mezclado

2 | maquina de apertura lad de lana “Picket” y de los equipos a utilizar mediante de apertura 'y
y mezclado o .
y mezclado una adecuada limpieza de los mismos, mezclado
) Transportar fibra de lana natural o tinturada de los . 3
Transportar fibra de | . . ) o ) Trabajador del area
) Area de apertura | depdsitos mediante la utilizacion de equipos
3 |lana tinturada vy ) . de apertura 'y
y mezclado necesarios que se requiera para el trasporte del lote
natural para mezclar mezclado
de lana
Colocar manualmente fibra de lana en la maquina ) i
) . ) Trabajador del area
Colocar fibra de lana | Area de apertura | mezcladora de una forma homogénea de tal manera
4 ) ) ) de apertura 'y
en la maquina y mezclado gque se realice una mezcla uniforme de colores
mezclado
naturales
_ o Dispersar Ensimaje ya sea de una forma manual ) i
Dispersar Ensimaje | . ) o Trabajador del area
) Area de apertura | mediante la utilizacién de una regadera manual o
5 | sobres la fibra de de apertura 'y
y mezclado una bomba con manguera y aspersor sobre cada
lana mezclada . . mezclado
capa de fibra de lana ya sea tinturada.
. Verificar el estado de apertura y mezclado de la fibra
Verificar el estado de » . .
) de lana. Verificando que cumpla los requisitos Asistente de
6 | aperturay mezclade | Dep. de calidad . . . )
) establecidos por el cliente interno “Proceso de calidad
la fibra de lana
Cardado”.
Colocar en la maquina para ser enviada mediante
Colocar en la| . los ductos de la maquina hacia el deposito de fibra | Trabajador del area
o Area de apertura )
7 | maquina para ser lad de lana mezclada, manteniendo una correcta de apertura 'y
. . y mezclado e g .
enviada al deposito clasificacion de acuerdo al tipo de lana y al lote mezclado
respectivamente.
p Trabajador del area
) Area de apertura )
8 | Pesar y registrar Pesar y registrar de apertura 'y
y mezclado
mezclado
Limpieza de la| . Trabajador del area
. ) Area de apertura | = o ) )
9 | maquina y area de Limpieza de la maquina y area de trabajo de apertura 'y

mezclado
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS.
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PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
L
Lote de fibra de lana
PROCESO DE Lote de lana Tintrada Pesar lote de anaa Trabajador del &rea de Tinturada o sin tinturar
TINTURADO procesar 0 mezclar aperturay mezclado aacenada para Proceso de Cardado
procesar
Lista de verificacion de Preparacidn £33 Trabajador del drea de M.Q. preparada
MQ. maquina de apertura apertiay mezclao
y mezclado
Lote de lana tinturada
. Tr;nns;)tt)i:[e:[::?;a de Trabajador del &rea de Fibra de lana tinturada
quipos y aperturay mezcledo transportada
Coches de transporte natural para mezclar
Lote de fibra de lana
tinturada o sin tinturar Colocar fibra de lana Fibra de lana
Maguina enlmaguna M Trabajador del érea de tinturada procesada
Magquina abridora aperturay mezclado en la maquina
“picket”
Lote de fibra de lana
mezclada o tinturada Dispersar ensimaje Trebajador delarea Lote de fixra de lana
Liquido ensimaje sobres [ fiora de de aperturay abiertay mezclada con
Equipo lana mezclada mezclado Ensimaje
Dispersador de ensimaje
NG
Requistos de Verificar aperturay Asistente de calidad Inorme térico de
verficacion de apertura T RE e verficacien de
y mezclado requisitos
Lana bien Trabajador del &rea
Resultado de andlisis mezcladay de aperturay
abierta mezclado
Si
Lote de fibra de lana { Lote de fibra de lana
abiertay mezclada Gzl ‘ \ abierta, mezclada o
. magina para ser Trabajador del drea de {inturada colocada en la
Equipo enviada al deposito aperturay mezclado 0o
Maguina picket -
Lote de fiora e lana Regito Lge defibra dleéana
abiertay mezclada Pesar y registar AMLTLOL Tratiajador del rea de bierta, mezciada o
. yreg apertuay mezcio fiuraca pesaday PROCESO DE CARDADO
Equipo registrada
Balanza
Limpieza de l2 Trabajador del rea de
maguina y drea de apertura y mezclado
trabajo
Fin
11. INDICADORES.
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En el Proceso de Apertura y mezclado de Materia Prima “fibra de lana” es necesario

considerar los siguientes indicadores:

VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE: Cantidad y porcentaje de lana mezclada con un adecuado control
DESCRIPCION: Controlar la cantidad y calidad de materia prima “lana tinturada”
apropiada.
FORMA DE CALCULO: Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida analisis
_ Cantidad de MP mezclada de calidad «100 Jefe de Por Lote % Jefe de produccion
" Cantidad total de MP mezclada produccion.
VARIABLE: Productividad “Eficacia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MO.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccion de horas hombre, para el total de fibra de
lana mezclada y abierta.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
_ Cantidad de lana mezclada <100 Jefe de Por lote % Jefe de produccién
" Horas — hombre realizada produccion
NOMBRE: Nivel de productividad de MQ.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccion por méaquina, para el total de productos
procesados.
FORMULA DE CALCULO Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Analisis
__ Cantid. de libras por maquina procesada 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
h Total de libras procesadas produccion

12.

DOCUMENTOS APLICABLES.
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R-AMLTL-01: Documento de registro de apertura y mezclado de fibra de lana tinturada o

sin Tinturar.

CODIGO: R-AMLTL-
A TEmLEsTIEMG TEXTILES TABANGO 01
Somas productores de hilos defana REV|S|ON
En colores naturales y tinturados ~
I cotcdonatmmdresin ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD MES |ANO [ N°
REGISTRO
REGISTRO DIARIO DE APERTURA Y MEZCLADO
DIRECCION: ..o eeeeeeeeeeeseeeeeeeeeeeseeeseeeseeeeseeeeeseeeseeneene FECHAL oo
TELEFONO: ...t eeeseeeeeseseeseeeeeseeseeeeeneeseeseeneen CANTIDAD DE BULTOS:
LOTE #
DETALLE.
CANTIDAD DE MATERIA PRIMA MEZCLADA
N° OPgEAD TIEMPO TIPO DE LANA
ESPECIAL FINA DE | ESPECIAL FINA | ORDINARI | GRI | TOTA
PEINADO CARDADO A S L
1
Peso de ingreso
Peso de salida
Residuos solidos
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE
" TmuEsTERMIGY' Cddigo: PR-CLTM-001
Somos productores e hilos defana
En colores naturales y tinturados 319
b W0 colficadon atesanal e 55034




Version: 001
PROCESO DE CARDADO DE FIBRA DE Focha: 12/01/2015
LANA
Pagina: 85
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General

1. OBJETIVO.

Separar las fibras de lana individuales para integrarlas en posicidn casi paralela eliminando
impurezas vegetales aln existentes en la fibra de lana, y produciendo una capa fina de
fibra uniforme para posteriormente unirla formando una sola mecha cardada, a través de

un proceso mecénico, mediante la utilizacién de una maquina carda mechera.
2. ALCANCE.

El proceso inicia con la recepcién de lote de fibra de lana tinturada o mezclada de diferentes
colores naturales a el area de cardado e ingresando a la maquina cardadora mechara y
finaliza con su respectiva revision de los requisitos y la entrega al cliente interno a hilatura,

verificando que cumpla con los requisitos.
3. DEFINICIONES.

Cardado: proceso en el cual se separa las fibras de lana individuales para integrarlas en
posicion paralelas, eliminando impurezas vegetales alin existentes en la fibra de lana y
produciendo una capa de fibra de lana uniforme para posteriormente unirla formando un

asola mecha cardada.
Limpiar: Eliminar residuos de una superficie o material.

Maquina Cardadora: Es un dispositivo mecanico o electromecanico que sirve para
apertura de los copos de fibras de lana a fibras individuales como la separaciéon de las

impurezas neps, la fibra sale de la carda en forma de velo fragil.

Lote de produccién: El lote de produccion es una determinada unidad de medida de

fabricacion de un conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un niamero.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Es responsabilidad directa del jefe del area o produccion, en coordinar con el
departamento de produccion planificar el Proceso de Cardado de fibra de lana, vigilando

gue se cumplan las normas incluidas en este proceso.

¢ La planificacion del uso de la maquina Cardadora de mecha es responsabilidad directa

del Jefe del Area o trabajador del area.
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6.

Es responsabilidad directa del trabajador del Area de Cardado realizar adecuadamente
las actividades vigilando que se cumplan las normas y procedimientos establecidos por

la empresa.

Es responsabilidad del trabajador realizar la limpieza y lubricacion de la maquina

cardadora, después de terminar cada lote en proceso.

Es responsabilidad del trabajador del area, mecanico, jefe del area asegurar el buen

funcionamiento de la maquina cardadora.

Es responsabilidad del jefe de produccién de revisar y controlar que los procedimientos
se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos

establecidos por la empresa.

. POLITICAS.

Para el Proceso de Cardado se debe considerar las politicas y planes estratégicos

establecidos por la empresa.

Para realiza cada uno de las actividades del Proceso de Cardado de fibra de lana se

debe cumplir con los procedimientos establecidos.

Cada uno de las actividades del Proceso Cardado de fibra de lana, debe ser revisado

frecuentemente por los responsables de produccién.

CONTROL

Para el Proceso de Cardado de fibra de lana se plantea los siguientes procedimientos de

control:

Productividad del proceso de Cardado, mediante la realizaciébn de un registro de

produccion diario, mediante el correspondiente documento.

Eficiencia real del proceso para poder establecer parametros, que ayuden al

mejoramiento del proceso.
Verificacion de la eliminacién de los residuos sélidos presentes en la fibra de lana.

Pesaje del material cardado para determinar los porcentajes de pérdida ocurrida

durante el proceso.

Control y verificacion de la mecha de fibra de lana.

8.1. Para que controlar.

Proveer un material de excelente calidad para el siguiente proceso

Determinar el porcentaje de perdida en el proceso para calcular el peso inicial de

material para el siguiente proceso.
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CARACTERIZACION DE PROCESOS.

CODIGO:
B TemEsTisNGo TEXTILES TABANGO ~
Somes productorss da Wlos dalana VERSION:
l Encolores naturales y tinturados PAGINA:
W4 Callicadon artesanal Ne 55034
HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS FECHA:

TIPO DE PROCESO: | PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: CARDADO DE FIBRA DE LANA
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA

Separar las fibras de lana individuales para integrarlas en posicién casi paralela eliminando
impurezas vegetales aun existentes en la fibra de lana, y produciendo una capa fina de fibra

OBJETIVO: : . . h
uniforme para posteriormente unirla formando una sola mecha cardada, a través de un proceso
mecanico, mediante la utilizaciéon de una maquina carda mechera
El proceso inicia con la recepcion de lote de fibra de lana tinturada o mezclada de diferentes
ALCANCE: colores naturales a el area de cardado e ingresando a la maquina cardadora mechara y finaliza

con su respectiva revision de los requisitos y la entrega al cliente interno a hilatura, verificando
gue cumpla con los requisitos.

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES INTERNOS
Revision de lana a procesar
Productividad del proceso
Verificacion de limpieza y una mezcla homogénea
Rendimiento de las actividades
Registro de pesaje y almacenamiento
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
A TINTURADA O CARDADO ROLLOSDECINTA [ oo
FIBAR DE LANA MEZCLADA ABIERTA DE LANA DE MECHA "Lote"
Y SACUDIDA "Lote"
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS | EQUIPOS | OTROS |+ Para el proceso se debe considerar las
Jefe de produccion Ensimaje Car'\d/la%ora Lat;ocrjaetori Bglrltlg?e;);;rzlsa;es estraicgicos establecidos
Palos de calidad |, Para realiza cada uno de actividades del
Jefe del area rollo de proceso se debe cumplir con los
mecha procedimientos establecidos en el manual de
Trabajador del &rea EPP Depésitos procedimientos de la empresa.
Asistente de calidad Coche ;)eErls(L)Jf]gl,de EPP es obligatorio para todo el
INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE
Eficacia : Cantidad y porcentaje de lana cardada con un | INTERNO
adecuado control
Manual de procedimientos.
Reglamento interno
Eficiencia: Nivel de productividad de MO Normas INEN
Nivel de productividad de MQ EXTERNO
Norma IWTO
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Documento de licencia ambiental.

8. DESCRIPCION DEL PROCESO

DESCRIPCION DEL PROCESO

g | “TENTILES TABANGO"

Somos prodiuctores de hilos de lanz
4 En colores naturales y tinturados
o Wb Coificadion artesand 2 55034

PROCESO: CARDADO DE FIBRA DE LANA

SUBPROCESO: CARDADO DE FIBRA DE LANA

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINA

TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

MQ.Cardadora, Palos de mecha.

Jefe de produccion,
trabajador, Asistente de
calidad.

o > o

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Proceso de apertura 'y
mezclado

. <

ENTRADAS

Fibra de lana mezclada

Fibra de lana tinturada abierta

1. Preparacion del tipo de lana o lote a
procesar

2. Preparacion de la maquina cardadora

3. Transportar fibra de lana o lote a procesar

4. Colocar fibra de lana en la maquina
cardadora

5. Colocar palos de mecha en los brazos de
la carda

6. Retirar rollos de cinta de mecha
7. Verificar el estado de la cinta de mecha
8. Pesar y registrar

9. Almacenar rollos de mecha de fibra de lana

10. Limpieza de la maquina cardadora y area
de trabajo

Proceso de Hilatura

<

SALIDAS

Hilo de cinta de mecha

= =

INDICADORES

OBJETIVOS

REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Cantidad y porcentaje de lana
cardada con un adecuado
control

Eficiencia: Productividad:

Nivel de productividad de Mano
de Obra en el proceso

Nivel de productividad de MQ.

Separar las fibras de lana individuales para
integrarlas en posicion casi paralela
eliminando impurezas vegetales aln

existentes en la fibra de lana

CONTROLES

Revisién de lana a procesar

Verificacion de limpieza y una mezcla
homogénea

Registro de pesaje y almacenamiento

Registro diario de
mezclado de fibra de lana
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ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

LUCIANO PERACHIMBA

ING. ANDRES TABANGO

ING. ANDRES TABANGO

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.
Las actividades que se desarrollan en el Area de Cardado de fibra de lana son las
siguientes:
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PROCESO: CARDADO DE FIBRA DE LANA
MISION: Separar las fibras de lana individuales para integrarlas en posicion casi paralela
eliminando impurezas vegetales aln existentes en la fibra de lana, y produciendo una capa fina
de fibra uniforme para posteriormente unirla formando una sola mecha cardada.
N° Actividad Area Descripcién Responsable
Preparacion del tipo de lana o . Identificar y pesar el tipo de lana a Trabajador del
1 Area de cardado
lote a procesar procesar, lote a procesar. area de cardado
y ) Preparacién y limpieza de los cilindros .
Preparacion de la maquina . o Trabajador del
2 Area de cardado y tambores de la maquina de
cardadora area de cardado
cardadora.
) Transportar fibra de lana mezclada o )
Transportar fibra de lana o lote p ) ) . ) Trabajador del
3 Area de cardado | tinturada sin del depdsitos mediante la |
a procesar L . ) area de cardado
utilizacién de equipos necesarios
Colocar manualmente fibra de lana
mezclada o tinturada en la cargadora
Colocar fibra de lana en la . de alimentacion automatica de la Trabajador del
4 ) Area de cardado )
maquina cardadora magquina cardadora observando que no | area de cardado
se produzca la mezcla de diferentes
tipos de lana o lotes.
Colocar los palos de mecha en el los
Colocar palos de mecha en los . brazos de la cardadora, y realizar Trabajador del
5 Area de cardado . )
brazos de la carda inspecciones que no se rompa la| area de cardado
mecha de fibra de lana.
Retirar rollos de cinta de . ) ) Trabajador del
6 Area de cardado Retirar rollos de cinta de mecha
mecha area de cardado
Verificar el estado de la fibra de mecha
" . que procesa la maquina. Verificando .
Verificar el estado de la cinta Dep. control de Asistente de
7 ) gue cumpla los requisitos establecidos )
de mecha Calidad ) ) calidad
por el cliente interno “Proceso de
hilatura”.
. h . . Trabajador del
8 | Pesary registrar Area de cardado Pesar y registrar material procesado.
area de cardado
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Almacenar rollos de mecha de

fibra de lana

Area de cardado

Almacenar el material procesado en el

deposito de fibra de mecha,

Trabajador del

area de cardado

10 Limpieza de la maquina
cardadora y area de trabajo

Area de cardado

Realizar la limpieza de los cilindros y
tambores y lubricacién de la maquina

cardadora y equipos

Trabajador del

area de cardado

10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS.

325




PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
Inicio
Lote de fibra de lana Preparacion del tino ) )
PROCESO DE APERTURA abierta, mezclada o ds i ol alJ Trabajador del drea Lote de fibra de \_ana abierta,
Y MEZCLADO finturada rocesar de cardado mezclada o tinturada
p almacenada para procesar
Lista de verificacion ;
©NQ Preparacion de la Trabajador del drea M.Q. preparada
' maquina cardadora de cardado
T
Lote de fibra de lana abierta, * Fiba de lana
mezclada o tinturada Trabajador del &rea !
Transportar fibra de de cardado ransportada
Equipo lana o lote a procesar
Coche de ransporte T
Y
Lote de fibra de lana abierta, Colocar fibra de lana Trabajador del drea Fibra de lana mezclada
mezclada o tinturada enlamaguina de cardado o tinturada procesada
Equipo cardadora en la maguina
M.Q. Cardadora
Palos de mecha
Palos de mechal mgcoh‘zc:r: E:O; adzeos Trabajador del 4rea colocada en
M.Q. Cardadora de b o de cardado maguina cardadora
Rollos de cinta de . . Trabajador del &rea Lote 0 Rolls de cinia
mecha Retirar rolos de cinta de cardado de mecha retirada de la
de mecha No magquina
Asistente de calidad Informe técnico de
) B verificacion de
Requistos de Verificar cinta de ) ‘
verficacion de e Trabajador del &rea requisitos
de cardado
aperturay mezclado
Resultado de andlisis Mecha apropiada
I
Si
Lote 0 Rollos de { otede rolos e
cinta de mecha 4 Trabajador del drea ofe derolos de cina
Registro e cardado de mecha pesada y
Equipo Pesar y registrar CLTM-01 registrada
Balanza
Lote 0 Rollos de cinta
de mecha de fibra de Trbalatordel
Jana procesado fabajador del area
P A\nllac;n?;]rolgslde de cardado Lote de rollos de PROCESODE
Equipos mecha de fitra de lana cinta de mecha HILATURA
Coches de transporte almacenado
Limpieza de la ' )
magquina cardadora y Trabajador del drea
4rea de iabajo de cardado
Barrederas )
fin
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11. INDICADORES.

En el Proceso de cardado fibra de lana mezclada o tinturada es necesario considerar los

siguientes indicadores:

VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE: Cantidad y porcentaje de lana cardada con un adecuado control
DESCRIPCION: Controlar la cantidad y calidad de materia prima “fibra de lana cardada”
apropiada.
FORMA DE CALCULO: Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida anélisis
Cantidad de cinta de mecha adecuada 100 Jefe de Por Lote % Jefe de produccién
= *
Cantidad total de mecha procesada produccion.

mecha procesada.

VARIABLE: Productividad “Eficacia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MO.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccién de horas hombre, para el total de cinta de

FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Andlisis
_ Cantidad de lana mezclada « 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccién
" Horas — hombre realizada produccion
NOMBRE: Nivel de productividad de MQ.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccién por maquina, para el total de productos
procesados.
FORMULA DE CALCULO Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
__ Cantid. de libras por maquina procesada 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
- Total de libras procesadas produccion
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12. DOCUMENTOS APLICABLES.

R-CLTM-01: Documento de registro de cardado de fibra de lana mezclada o tinturada.

CODIGO: R-CLTM-01
f TEmLETARMNGO" TEXTILES TABANGO .
Somos productores oe hilos delana REVISION
[ Encdoresraalsytinhraces ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD MES ANO [ N°
bW Clfcadonatesand Es5034
REGISTRO
REGISTRO DIARIO DE CARDADO DE FIBRA DE LANA
DIRECCION: ..o eees e seeeeeseeeeeeseeseeeseesseneeseesnenn FECHA: oo
TELEFONO:....coiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeeesseeess s snaanaeeeen CANTIDAD DE BULTOS:
LOTE #
DETALLE.
MATERIA PRIMA CARDADA
N° OPERADOR T'EOMP TIPO DE LANA
ESPECIAL FINA | ESPECIAL | ORDINARI
DE PEINADO FINA A GRIS | TOTAL
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE
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a : Cddigo: PR-HML-001
) “TEXTILES TABANGO"
Soms rodactores g s e ion:
{ Do PROCESO DE HILATURA version: 001
Il coficonaeendnesso Fecha: 12/01/2015
Pagina: 93
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
1. OBJETIVO.

Someter a fibras de mecha a una torsién requerida transformandole a hilos homogéneos y
resistentes necesariamente para procesos posteriores, atreves de un proceso fisico de hilatura,

mediante la utilizacién de una maquina de hilatura.
2. ALCANCE.

El proceso inicia con la recepcion del lote de fibra de mecha a el Area de Hilatura e, ingresando a la
los soportes de la maquina de hilatura, finaliza con su respectiva revision de los requisitos, y la
entrega al cliente interno a Madejado de hilo de lana, verificando que cumpla con los requisitos

establecidos por el mismo.
3. DEFINICIONES.

Hilatura. Hilatura es un conjunto de todas aquellas operaciones mediante las cuales son sometidas
las fibras textiles tanto las naturales como las artificiales, para ser transformadas en hilos

homogéneos y resistentes.

La torsién. Es la condensacion de las fibras por medio de rotacién de estas en su mismo eje que

proporciona el aumento del rozamiento entre las fibras, para formar un hilo.

Bobinado: Este proceso consiste en bobinar o enrollar los hilos o hilazas de las bobinas de cardado

a conos o a carretes recolectores de hilo.

Hilado: En este proceso las maquinas de hiladoras de peinado y de cardado, le dan la torsién

necesaria a la mecha de lana estirada, formado los denominados pabilos.

Enconado: El hilo de las bobinas es trasladado a los conos mediante la operaciéon de una maquina
denominada enconadora, la cual mediante un eje que gira a alta velocidad, hace girar varias cabezas

de conos, los cuales van enrollando el hilo de las bobinas.

Lote de produccion: El lote de produccion es una determinada unidad de medida de fabricacion

de un conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un numero.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

¢ Es responsabilidad directa del jefe del area o produccion, en coordinar con el departamento de
produccion planificar el Proceso de Hilatura de fibra de mecha, vigilando que se cumplan las

normas incluidas en este proceso.
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6.

La planificacion del uso de la maquina Hiladora, es responsabilidad directa del Jefe del Area o

encargado del area.

Es responsabilidad directa del trabajador del Area de Hilatura realizar adecuadamente las

actividades vigilando que se cumplan las normas y procedimientos establecidos por la empresa.

Es responsabilidad del trabajador realizar la limpieza y lubricacion de la maquina de hilatura,

después de terminar cada lote en proceso.

Es responsabilidad del trabajador del area, mecanico, jefe del area asegurar el buen

funcionamiento de la maquina de hilatura.

Es responsabilidad del jefe de produccion de revisar y controlar que los procedimientos se
realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos establecidos por la

empresa.
POLITICAS.

Para el Proceso de Hilatura se debe considerar las politicas y planes estratégicos establecidos

por la empresa.

Para realiza cada uno de las actividades del Proceso de Hilatura de fibra de mecha se debe
cumplir con los procedimientos establecidos en el manual de procedimientos de la empresa.

Cada uno de las actividades del Proceso Hilatura, debe ser revisado frecuentemente por los

responsables de produccion.

CONTROL

Para el Proceso de Hilatura de fibra de mecha se plantea los siguientes procedimientos de control:

6.1.

7.

Productividad del proceso de hilatura, mediante la realizacién de un registro de produccién diario,

mediante el correspondiente documento.

Eficiencia real del proceso para poder establecer parametros, que ayuden al mejoramiento del

proceso.

Control de la torsion del hilo de fibra de lana.

Para que controlar

Proveer un material de excelente calidad para el siguiente proceso

Determinar el porcentaje de perdida en el proceso para calcular el peso inicial de material.

CARACTERIZACION DE PROCESOS.
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Somos prodacores oe hilos delzna
En colores naturalesy tinturados
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TEXTILES TABANGO

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

CODIGO:

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO.:

PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: HILATURA
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERA CHIMBA
Someter a la cinta de mecha a una torsion requerida transformandole a hilos homogéneos y
OBJETIVO: resistentes necesariamente para procesos posteriores, atreves de un proceso fisico de hilatura,
mediante la utilizacién de una maquina de hilatura.
El proceso inicia con la recepcion del lote de fibra de mecha a el Area de Hilatura e, ingresando a
AL CANCE: la los soportes de la maquina de hilatura, finaliza con su respectiva revision de los requisitos, y la

entrega al cliente interno a Madejado de hilo de lana, verificando que cumpla con los requisitos
establecidos por el mismo.

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES INTERNOS
Revision de cinta de mecha a procesar
Productividad del proceso
Verificacion torsion del hilo
Rendimiento de las actividades
Registro de pesaje y almacenamiento
PROVEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
HILATURA
CARDADO DE ROLLOS DE CINTA DE CINTA DE BOBINAS DE HILO MADEJADO
FIBRA DE LANA DE MECHA "Lote" MECHA RETORCIDO “Lote" DE HILO
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS | EQUIPOS OTROS |+ Para el proceso se debe considerar las
] o politicas y planes estratégicos establecidos
Jefe de produccion Ensimaje EPP Laboratori | por la empresa.
ode . -
Jefe del area Bobina de hilo MQ. Hila calidad |* Para realiza cada uno de actividades del
proceso se debe cumplir con los
Trabaiador del 4 Coch ) procedimientos establecidos en el manual de
rabajador del area oches Depositos | procedimientos de la empresa.
de
. . bobinas | * El uso de EPP es obligatorio para todo el
Asistente de calidad Balanza personal.
INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE

Eficacia :

Eficiencia:

Cantidad y porcentaje de hilo con un

control.

Nivel de productividad de MO
Nivel de productividad de MQ

adecuado

INTERNO

Manual de procedimientos.
Reglamento interno
Normas INEN

EXTERNO

Norma IWTO
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Documento de licencia ambiental.

8. DESCRIPCION DEL PROCESO.

DESCRIPCION DEL PROCESO

" TEMLESTABANGD
Somas prockactores de hilos delana
En colores naturales y tinturados

LIV cofcedon atesand e 55034

PROCESO: HILATURA

SUBPROCESO: HILATURA

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINA

TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

MQ. Hila, Bobinas de hilo, Coches de
Transporte

Jefe de produccion,
trabajador, Asistente de
calidad.

& > <

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Proceso de Cardado

.

ENTRADAS

Hilo de Cinta de Mecha

1. Preparacion de tipo de rollos de mecha o lote
a procesar

2. Preparacion de la maquina de hilatura

3. Transporte de los rollos de mecha a procesar

4. Colocar rollos de mecha en los brazos de la
hila

5. Pasar o colocar las puntas del hilo de mecha
en los pasadores de la hila

6. Colocar bobina de hilo vacias

7. Inspeccionar

8. Retirar bobinas de hilo terminadas
9. Verificar hilo

10. Pesar y registrar

11. Almacenar bobinas de hilo ene el deposito

12. Limpieza de la méquina de hilatura y area de
trabajo

Proceso de Madejado de
hilo

=

SALIDAS

Hilo Retorcido.

= =

INDICADORES

OBJETIVOS

REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Cantidad y porcentaje de hilo
con un adecuado control.

Eficiencia: Productividad:
Nivel de productividad de
Mano de Obra en el proceso
Nivel de productividad de

MQ.

Someter a la cinta de mecha a una torsion
requerida transforméndole a hilos homogéneos
y resistentes necesariamente para procesos
posteriores

CONTROLES

Revision de cinta de mecha a procesar

Verificacion torsion del hilo

Registro diario de
produccion de hilo
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ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR

LUCIANO PERACHIMBA ING. ANDRES TABANGO
9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

Las actividades que se desarrollan en el Area de Hilatura de fibra de mecha son las

ING. ANDRES TABANGO

siguientes:
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PROCESO: HILATURA
MISION: Someter a fibras de mecha a una torsién requerida transformandole a hilos
homogéneos y resistentes necesariamente para procesos posteriores.
N . < L
o Actividad Area Descripcién Responsable
Preparacién de tipo de rollos A ) - ’ Trabajador del
1 de mecha o lote a procesar Area de hilatura | Identificar el tipo de lana o el lote a procesar area de hilatura
- - reparacion y limpieza de la maquina de .
Preparacion de la maquina de 5 . pr Trabajador del
2 hilatura Area de hilatura Ii:)lltztura antes de comenzar el proceso del area de hilatura
Transportar fibra de mecha “palos de
Transporte de los rollos de < . mecha”, mediante la utilizacion de equipos | Trabajador del
3 Area de hilatura ; ) . .
mecha a procesar necesarios que se requiera para el| areade hilatura
trasporte del lote a procesar
Colocar manualmente los rollos de fibra de .
Colocar rollos de mecha en los < . PO Trabajador del
4 . Area de hilatura | lana de mecha en los brazos de la maquina | . )
brazos de la hila . area de hilatura
de hilatura.
P_asar 0 colocar las puntas del < . Pasar o colocar las puntas del hilo de| Trabajador del
5 |hilo de mecha en los| Areade hilatura ; . .
. mecha en los pasadores de la hila area de hilatura
pasadores de la hila
Colocacion de las bobinas de hilo vacias en
. . . < . los soportes de la hila y amarrar las puntas | Trabajador del
6 | Colocar bobina de hilo vacias Area de hilatura de los “hilos de los rollos de mecha en las | area de hilatura
bobinas de hilo vacias
. < . Verificar e inspeccionar que las puntas de | Trabajador del
7 [ Inspeccionar Area de hilatura los hilos no se rompan. area de hilatura
Retirar las bobinas de hilo una vez que se
Retirar  bobinas de hilo < . encuentren llenos, “mediante la utilizacion | Trabajador del
8 h Area de hilatura . ;
terminadas de coches adecuados para transporte de | area de hilatura
bobinas de hilo.
- . Dep. control de | Verificar hilo que cumpla con los requisitos Asistente de
Verificar hilo Calidad establecidos calidad
. < . . . Trabajador del
9 | Pesary registrar Area de hilatura | Pesary registrar el material procesado. area de hilatura
Almacenar y depositar bobinas de hilo de
Almacenar bobinas de hilo ene < . lana terminado, manteniendo la| Trabajador del
10 ) Area de hilatura P . . . )
el deposito clasificacion respectiva de acuerdo al tipo | &rea de hilatura
de hilo
Realizar la limpieza y lubricacién de la hila
1 Limpieza de la maquina de Area de hilatura | Y equipos, también debera realiza una| Trabajador del
hilatura y area de trabajo limpieza del area de trabajo, una vez | é&rea de hilatura
terminado el lote en proceso
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
Y
Preparacion de tipo L
ote o rollos de cinta
PROCESO DE CARDADO Lg:::zg”:::iée L |’°"°S HBmEA msm’g de de mecha almacenada
olotea rrooesar para procesar
Lista de verificacion .
P Preparacion de la Trabajador de
de la M.Q. *hila’ M.Q. preparada
Q maquina de hilatural hilatura Q. prep
Lote de rollos de cinta {
de mecha Transporte de los Trabajador del rea Fibra de lana
Equipo rollos de mechaa de hilatura transportada
Coche de transporte procesar
Rollos de cinta de
mecha { Rollos de macha
Colocar rollos de colocadaen la
mecha en I0§ Trabajador del drea magquina
brazos de la hila de hilatura
Rollos de cinta de 2 { n Cinta de mecha
mecha asar mecha por ’ .
los pasadores de la Trabs]aﬁr:jel area pasada por los
hila e hilatura pasadores de la hila
Bobinas de hilo . ’
vacias Colocar bobina de Trabajador del rea Bobinas vacias
hilo vacias de hilatura colocadas enla
maguina
Procesa hilay Trabajador del rea
Realiza de hilatura Hilo de fibra de lana
Inspecciones Inspecciones
Bobinas de Hilo de f
Bobinas de hilo
fibra de lana ReFirar bopinas de Trabajador del drea terminado retirados
procesado hilo terminadas de hilatura de la maguina
Requisitos de { Informe técnico de
verificacion del hilo . ; . . verificacion de
procesado Verificar hilo Asistente de calidad requistos
Resultado de analisis Hilo apropiado NOP{ Reproceso Tipo de fibra de lana
de calidad
Lote de Hilo ;'
procesado Registro Lote de hilo procesado
Maguina Pesar y registrar HMFL-01 Trabajador del 4rea 0 bobinas de hilo
balanza de hilatura pesaday rgistrada
Lote hilo procesado {
0 bobinas de hilo Almacenar bobinas Lote de hilo procesado
i i 4 0 bobinaspde hilo PROCESO DE
de hilo ene el Trabajador del drea MADEJADO
Equipo deposito de hilatura almacenado
Coche de transporte |
A
Limpieza de la
maquina de hilatura| Trabajador del &rea
y area de trabajo de hilatura
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11. INDICADORES.

En el Proceso de cardado fibra de lana mezclada o tinturada es necesario considerar los

siguientes indicadores:

_ Unidaes de bobinas de hilo producida

tiempo de procesamiento

VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE: Cantidad y porcentaje de hilo con un adecuado control

DESCRIPCION: Controlar el rendimiento de la materia prima utilizada con un adecuado
control.

FORMA DE CALCULO: Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida andlisis
_ Cantidad de hilo de calidad « 100 Jefe de Por Lote % Jefe de produccién
"~ Cantidad total de hilo de procesado produccién
VARIABLE: Productividad “Eficacia”
NOMBRE: Nivel de productividad de MO.

DESCRIPCION: Cantidad de hilo de fibra de lana que realizan los trabajadores en un
tiempo determinado, desde el inicio de la actividad, hasta la finalizacion
de la actividad.

FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
_ Cantidad de libras de hilo procesado 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
h Horas — hombre realizada produccion

NOMBRE:

Nivel de productividad de MQ.

DESCRIPCION:

Mide el nivel de produccion por maquina, para el total de productos

procesados.

FORMULA DE CALCULO

Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Andlisis
_ Cantid. de libras por maquina procesada +100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
- Total de libras procesadas produccion
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12. DOCUMENTOS APLICABLES.

R-HMFL-01: Documento de registro de hilatura de mecha de fibra de lana.

CODIGO: R-HMFL-01
B TOMIETIBMNGD TEXTILES TABANGO ,
Somos productores de hilos delana REVISION
hdsrawlsyimnds || ASEFGURAMIENTO DE LA CALIDAD MES ANO N°
W\ Celficecion artesand N2 55034
REGISTRO
REGISTRO DE HILATURA
DIRECCION: ... veeeeee e eseese s eesees s s een e e
TELEFONO:.....coiiiceeeeeeeeeteieeeessereesssesseneessesssreeeessnes CANTIDAD DE BULTOS:
P
DETALLE.
TIEMP | TIPO DE NUMERO DE COLOR | PESO DE
ITEM OPERADOR o HILO BOBINAS DE HILO | DE HILO HiLo | TOTAL
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE
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Cdédigo: PR-MHL-001
" TEmLE MG .,
Somos predhctores de hilos delena PROCESO DE MADEJADO DE HILO DE Version: 001
{ En colores naturalesy tinuradks LANA )
bl coficaonateand hesos Fecha: 12/01/2015
Pagina: 101
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
1. OBJETIVO.

Transformacion de conos o bobinas de hilo de lana retorcido a madejas cruzadas, para con
esta formar rollos o0 madejas de hilo de lana retorcido a través de un proceso fisico
madejado, mediante la utilizaciéon de una maquina llamada Madejeros.

2. ALCANCE.

El proceso inicia con la recepcion del lote de hilo retorcido o conos o bobinas de hilo a el
Area de Madejado e ingresando a la maquina madejadora de lana hilo, finaliza con la
respectiva revision de los requisitos y la entrega al cliente interno a el Proceso de

Empacado, verificando que cumpla los requisitos establecidos por el mismo.
3. DEFINICIONES.

Hilo. Un hilo es una hebra larga y delgada de un material textil, especialmente la que se

usa para coser.

Madejado: El hilado retorcido se forma en madejas mediante maquinas denominadas

madejeros.

Bobinas de hilo. Es un cilindro de hilo, cable o cordel que se encuentra arrollado sobre un
tubo.

Lote de produccion: El lote de producciéon es una determinada unidad de medida de

fabricacion de un conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un niamero.

Indicador: Expresion utilizada para mostrar los resultados efectivamente obtenidos, en la
ejecucion de un proyecto, programa, plan, proceso y subproceso, como resultado
cuantitativo de comparar dos variables, en relacién con el logro de los objetivos y metas

previstos.

4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.
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e Es responsabilidad directa del jefe del area o produccion, en coordinar con el
departamento de produccion planificar el Proceso de Manejado de hilo, vigilando que se

cumplan las normas incluidas en este proceso.

e La planificacion del uso de la maquina madejadora, es responsabilidad directa del Jefe

del Area de Madejado o encargado del area.

e Esresponsabilidad directa del trabajador del Area de Madejado realizar adecuadamente
las actividades vigilando que se cumplan las hormas y procedimientos establecidos por

la empresa.

e Esresponsabilidad del trabajador del Area de Madejado realizar la limpieza y lubricacion

de la maquina Madejadora, después de terminar cada lote en proceso.

e Es responsabilidad del trabajador del Area de Madejado, mecénico, jefe del area

asegurar el buen funcionamiento de la maquina Madejadora.

e Esresponsabilidad del jefe de produccién de revisar y controlar que los procedimientos
se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos

establecidos por la empresa.
5. POLITICAS.

e Para el Proceso de Madejado se debe considerar las politicas y planes estratégicos

establecidos por la empresa.

¢ Pararealiza cada uno de las actividades del Proceso de Madejado se debe cumplir con

los procedimientos establecidos en el manual de procedimientos de la empresa.

e Cada uno de las actividades del Proceso de Madejado, debe ser revisado

frecuentemente por los responsables de produccion.

e Para realizar algun cambio en el Proceso de Madejado se debe notificar a los

responsables del proceso y de esta manera capacitarlos.
6. CONTROL
Para el Proceso de Madejado de hilo se plantea los siguientes procedimientos de control:

e Productividad del proceso de madejado de hilo, mediante la realizacion de un registro

de produccion diario, mediante el correspondiente documento.

e Eficiencia real del proceso para poder establecer pardmetros, que ayuden al

mejoramiento del proceso.

6.1. Paraque controlar.
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Proveer un material de excelente calidad para el siguiente proceso.

7. CARACTERIZACION DE PROCESO.

CODIGO:
~ TEXTILES TABANGO VERSIGHE
Somas prochuctores de hilos da lana
Encolores natursles y tinturaces PAGINA:
I W Cllicdonanssana Nesso3e
HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS FECHA:

TIPO DE PROCESO: PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: MADEJADO DE HILO
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA

Transformacion de conos o bobinas de hilo de lana retorcido a madejas cruzadas, para con esta

OBJETIVO: formar rollos o madejas de hilo de lana retorcido a través de un proceso fisico madejado,

mediante la utilizacién de una maquina llamada Madejeros.

El proceso inicia con la recepcion del lote de hilo retorcido o conos o bobinas de hilo a el Area

ALCANCE: de Madejado e ingresando a la maquina madejadora de lana hilo, finaliza con la respectiva

revision de los requisitos y la entrega al cliente interno a el Proceso de Empacado, verificando
gue cumpla los requisitos establecidos por el mismo.

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES INTERNOS
Revisién de bobinas de hilo a procesar
Productividad del proceso
Verificacion de la madeja de hilo
Rendimiento de las actividades
Registro de pesaje y almacenamiento
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
MADEJADO DE EMPACADO
BOBINAS DE HILO MADEJAS DE HILO
HILATURA RETORCIDO "Lote" > HILO > "Lote" DE MADEJAS
DE HILO
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS | EQUIPOS | OTROS |+ Para el proceso se debe considerar las
| politicas y planes estratégicos establecidos
3 MQ. Laboratori por la empresa.
Jefe de produccion Madejador ode
a calidad
* Para realiza cada uno de actividades del
Jefe del area Bobinas de hilo EPP proceso se debe cumplir con los
procedimientos establecidos en el manual de
procedimientos de la empresa.
Trabajador del area Coches Depésito
de . .
. . madeijas | E! uso de EPP es obligatorio para todo el
Asistente de calidad ] personal.
INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE
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Eficacia :

Eficiencia:

Cantidad y porcentaje de madejas de hilo con un
adecuado control.

Nivel de productividad de MO.
Nivel de productividad de MQ.

INTERNO

Manual de procedimientos.
Reglamento interno
Normas INEN

EXTERNO

Norma IWTO

Documento de licencia ambiental.

8. DESCRIPCION DEL PROCESO.

DESCRIPCION DEL PROCESO

%=

PROCESO: MADEJADO

“TEXTILES TABANGO"
Somos prockictores de hilos delana

SUBPROCESO: MADEJADO

En colores naturales y tinturados

FECHA: 12/01/2015

b I Coificaon artesand e 53030

s

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERA CHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINA

TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

MQ. Madejadora, Coches de transporte

Jefe de produccion,
Trabajador, Asistente de
calidad.

¥ ¥

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Proceso de hilatura

ot

ENTRADAS

Bobinas de hilo

1. Preparacion de las bobinas de hilo
terminadas a procesar

2. Preparacion de la maguina madejadora

3. Transportar bobinas de hilo terminados o
lote a procesar

4. Colocar bobinas de hilo en los soportes
de la maquina madejadora

5. Pasar las puntas del hilo por los
pasadores y amar en las aspas de la
madejadora

6. Amarar madejas de hilo terminadas

7. Retirar madejas de hilo

8. Verificar que las madejas de hilo no se
encuentren enredadas

9. Registra y pesar

10. Almacenar madejas de hilo ene le
deposito

11. Limpiar maquina madejadora y area de
trabajo

Proceso de Empacado.

=

SALIDAS

Madejas de hilo.

= =

INDICADORES

OBJETIVOS

REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Cantidad y porcentaje de
madejas de hilo con un
adecuado control

Transformacién de conos o bobinas de hilo
de lana retorcido a madejas cruzadas

CONTROLES |

Registro diario de produccion
de Madejas de hilo.
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Eficiencia: Productividad:

Nivel de productividad de Mano
de obra

Nivel de productividad de MQ.

Revisién de bobinas de hilo a procesar

Verificacion de la madeja de hilo

ELABORADO POR

REVISADO POR APROBADO POR

LUCIANO PERACHIMBA

ING. ANDRES TABANGO ING. ANDRES TABANGO

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.
Las actividades que se desarrollan en el Area de Madejado de hilo son las siguientes:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PROCESO: MADEJADO

MISION: Transformacion de hilo que se encuentra en conos o bobinas a madejas cruzadas, para

con esta formar rollos o madejas de hilo.

terminados o lote a procesar

N° Actividad Area Descripcién Responsable
1 Preparacion de las bobinas de | Area de Identificar el tipo de hilo de lana o el lote a| Trabajador del area
hilo terminadas a procesar madejado | procesar. de Madejado

y ) ; Preparacién y limpieza de la maquina ) |
Preparacion de la maquina| Areade ) Trabajador del area
2 ) ) madejadora antes de comenzar el proceso del )
madejadora madejado ot de Madejado
ote.
3 Transportar bobinas de hilo| Areade [ Transportar el lote de hilo a procesar "bobinas | Trabajador del area

madejado | de hilo"

de Madejado

Colocar bobinas de hilo en los
4 |soportes de la maquina

madejadora

Areade | Colocar las bobinas de hilo en los soportes de

madejado | la maquina madejadora

Trabajador del area

de Madejado

Pasar las puntas del hilo por
5 |los pasadores y amar en las

aspas de la madejadora

Area de Pasar las puntas del hilo por los pasadores y

madejado | amar en las aspas de la madejadora

Trabajador del area
de Madejado

Amarar madejas de hilo

terminadas

Areade | Amarar las madejas terminadas, una vez que

madejado | haya terminado el proceso de la maquina.

Trabajador del area
de Madejado

7 | Retirar madejas de hilo

Area de Retirar las madejas de hilo terminada de la

madejado | maquina madejadora,

Trabajador del area
de Madejado

Verificar que las madejas de

8 |hilo no se encuentren

Areade | Verificar que las madejas de hilo no se

Trabajador del area

y area de trabajo

madejado | encuentren enredadas de Madejado
enredadas
. Area de . Trabajador del area
9 | Registray pesar ) Registra y pesar .
madejado de Madejado
. . h Almacenar las madejas de hilo en el depoésito . )
Almacenar madejas de hilo| Areade ) ) . Trabajador del area
10 ) ) de madejas manteniendo la respectiva )
ene le deposito madejado L . . de Madejado
clasificacion de acuerdo al tipo de hilo y color
Limpieza y lubricacion de la maquina
1 Limpiar maquina madejadora | Area de madejadora y equipos que utiliza y también el | Trabajador del area

madejado | area, una vez que haya terminado el lote en

proceso.

de Madejado
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS.
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PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
. Preparacion de las Trabaiador del 4 Lote de bobinas de
PROCESO DE Lote dehilo o bobinas de hilo f d:fn:dre':d:rea hilo almacenado a
HILATURA bobinas de hilo terminadas a procesar ! procesar
i
Lista de verificacion Operador de la
de Ia_ M.Q. Preparacidn dela magquina
madejadora maquina madejadora M.Q. preparada
Lote de hilo o 5 X o
bobinas de hilo d(:.aﬁifglt]enrar;ing d:)nsa(s) Trabajador del drea Bobinas de hilo
Equipos lote a procesar de madejado transportada
Coches de transporte T
Lote de hobinas de { ) )
hilo Colocar hobinas de | Bu{tj)mas Id ehilo
) hilo en los soportes de Trabajador del rea co ocanggazor::quma
Equipos la maguina de madejado 4
Madejadora madejadora
Y
hilo Pasar las puntas del .
hilo por los pasadores Trabajador del area Puntas de filo pasadas
yamarar en las aspas de madejado por los pasadores de la
de la madejadora MQ.
}
Madejas de hilo
procesadas Amarar madejas de . ) ) )
hilo terminadas Trabajador del &rea Madejas de hilo
de madejado terminadas amarradas
Madeas de hilo Lote de madejas de hilo
procesadas Retirar madejas de | NO Trabajador del rea procesa retiradas de la
hilo de madejado M.Q.
Madejas de hilo
procesadas Veri |
LAY Asistente de calidad Informe técnico de
Requisitos de verificacion madejas de hilo no se verficacion de
encuentren enredadas’ N
_ requisitos
Trabajador del &rea
de madejado
- adejas de hilo
Resultado de analisis et Madejas de hilo de
calidad
Sl
Lote de madejas de L] .
hilo procesadas Registro Lote de madejas de
Eainos Registra y pesar MH-01 Trabajador del &rea hilo procesadas
Bg\aﬁza de madejado pesadas y registradas
Lote de madejas de
hilo procesadas Amacenar madejas Trabajador del area Lote de madejas de Eﬁ&%‘fg;&
) de hilo ene le de madejado hilo procesadas VADEJAS
Equipo deposito almacenadas
Coche de transporte l TERMINADAS
Limpiar maguina Trabajador del 4rea
madejadora yarea de de madejado
trabajo
Fin

11. INDICADORES.
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En el Proceso de Madejado es necesario considerar los siguientes indicadores:

VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE: Cantidad y porcentaje de madejas de hilo con un adecuado control
DESCRIPCION: Controlar el rendimiento de la materia prima utilizada con un adecuado
control.
FORMA DE CALCULO: Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida anélisis
_ Cantidad de madejas de hilo adecuadas 100 Jefe de Por Lote % Jefe de produccion
"~ Cantidad total de madejas de hilo proc produccién.

VARIABLE: Productividad “Eficacia”
NOMBRE: Promedio de madejas de hilo terminadas por hora.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccion de horas hombre, para el total de madejas

de hilo procesadas.

FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Andlisis
_ Cantidad de libras de madejas de hilo procesadg Jefe de Por lote % Jefe de produccion
- Horas — hombre realizada produccion
* 100
NOMBRE: Nivel de productividad de MQ.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccion por méaquina, para el total de productos
procesados.
FORMULA DE CALCULO Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
__ Cantid. de libras por maquina procesada 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
Total de libras procesadas produccién

12.

DOCUMENTOS APLICABLES.
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R-MH-01: Documento de registro de madejado de hilo de lana.

CODIGO: R-MH-01
& s TEXTILES TABANGO S EVISION
Somos productores o hilos de ana
- Encolresrehalesyrtras ASEGURAMIENTO DE LA MES ANO N°
b\ Clfidnatea s CALIDAD
REGISTRO
REGISTRO DIARIO DE MADEJADO DE HILO DE LANA
DIRECCION: ... e eeee e seese e eeeeeseeseeeseeseeseesnessenn FECHA """"""""""""""""""""""""""""""""""
TELEFONO:..ccecees st CANTIDAD DE BULTOS:
LOTE #
DETALLE.
NUMERO
OPERADO | TIEM COLOR DE PESO DE | CANTIDAD
N° TIPO DE HILO DE
R PO HILO MADEJAS | MADEJA | TOTAL
1
TOTAL
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE
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; Cdédigo: PR-EMHL-001
" TEMLES TGO
Somos prodhuctores o hilos delana Version: 001
En lore kil ks PROCESO DE EMPACADO DE MADEJAS
It Calificacion artesandl N2 55034 Fecha: 12/01/2015
Pagina: 108
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General
1. OBJETIVO.

Empacar, controlar y transformar madejas de hilo a Pacas de hilo de lana mediante

la utilizacion de la maquina Empacadora de bultos de hilo.
2. ALCANCE.

El proceso inicia con la recepcién de madejas de hilo de lana a el Area de
Empacado e ingreso a la maquina Empacadora de madejas de hilo, finaliza con su
respectiva revision de los requisitos y la entrega al cliente interno a el proceso de
almacenamiento de producto terminado, verificando que cumpla con los requisitos
establecidos por la misma.

3. DEFINICIONES.

Empacado: Dar la debida presentacion de un producto terminado, pesar, ingresar
al registro de control, para el posterior almacenamiento del producto en la bodega
de producto terminado o venta del mismo.

Finura: Se refiere al grosor de las fibras y determina en gran medida la calidad del
producto final, sea hilo o tejido.

Bodegaje: Almacenamiento de hilos en bobinas, madejas o bultos de hilo.

Lote de produccién: El lote de produccion es una determinada unidad de medida
de fabricacién de un conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un
namero.

Indicador: Expresion utilizada para mostrar los resultados efectivamente
obtenidos, en la ejecucién de un proyecto, programa, plan, proceso y subproceso,
como resultado cuantitativo de comparar dos variables, en relacion con el logro de

los objetivos y metas previstos.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Es responsabilidad directa del jefe del area o produccion, en coordinar con el
departamento de produccion planificar el Proceso de Empacado de Madejas de

Hilo, vigilando que se cumplan las normas incluidas en este proceso.
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6.

La planificacion del uso de la maquina Empacadora, es responsabilidad directa

del Jefe del Area o encargado del &rea.

Es responsabilidad directa del trabajador del Area de Empacado de madejas de
hilo realizar adecuadamente las actividades vigilando que se cumplan las

normas y procedimientos establecidos por la empresa.

Es responsabilidad del trabajador realizar la limpieza de la maquina Empacadora
después de terminar cada lote.

Es responsabilidad del trabajador del Area Empacado o mecanico, asegurar el

buen funcionamiento de la maquina de Empacadora.

Es responsabilidad del jefe de produccion de revisar y controlar que los
procedimientos se realicen de una manera adecuada, verificando que cumplan
con todos los procedimientos establecidos por la empresa.

POLITICAS.

Para el proceso de Empacado de Madejas de Hilo se debe considerar las
politicas y planes estratégicos establecidos por la empresa.

Para realiza cada uno de las actividades del Proceso de Empacado de madejas
de hilo se debe cumplir con los procedimientos establecidos en el manual de
procedimientos de la empresa.

Cada uno de las actividades del Proceso de Empacado de Madejas de Hilo, debe
ser revisado frecuentemente por los responsables de produccion.

Para realizar alguin cambio en el Proceso Empacado de Madejas de Hilo se debe
notificar a los responsables del proceso.

CONTROL

Para el Proceso de Empacado de madejas de hilo de lana se plantea los siguientes

procedimientos de control:

Productividad del proceso de Empacado de madejas de hilo, mediante la
realizacion de un registro de produccion diario, mediante el correspondiente

documento.

Eficiencia real del proceso para poder establecer parametros, que ayuden al

mejoramiento del proceso.

6.1. Paraque controlar.
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e Proveer un material de excelente calidad.

7. CARACTERIZACION DE PROCESOS.

" TomesTsmGo'
Somos productores oe hilos defana
En colores naturales y tinturados
Calificadion artesand 12 55034

i
[

TEXTILES TABANGO

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

CODIGO:

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESQO:

PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: EMPACADO DE MADEJAS DE HILO TERMINADAS
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERACHIMBA
. Empacar, controlar y transformar madejas de hilo a Pacas de hilo de lana mediante la utilizacion
OBJETIVO: : .
de la maquina Empacadora de bultos de hilo.
El proceso inicia con la recepcion de madejas de hilo de lana a el Area de Empacado e ingreso a
AL CANCE: la maquina Empacadora de madejas de hilo, finaliza con su respectiva revision de los requisitos y

la entrega al cliente interno a el proceso de almacenamiento de producto terminado, verificando
gque cumpla con los requisitos establecidos por la misma.

CONTROLES
CONTROLES INTERNOS CONTROLES EXTERNOS
Revision de madejas de hilo a procesar
Productividad del proceso
Verificacion de pacas de hilo
Rendimiento de las actividades
Registro de pesaje y almacenamiento
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
EMPACADO PACAS DE ALMACENAMIENTO
MADEJADO DE MADEJAS DE HILO DE MADEJAS MADEJAS DE DE PRODUCTO
HILO "Lote" DE HILO Lo TERMINADO
,BODEGA DE P.T.
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS EQUIPOS OTROS |+ Para el proceso se debe considerar las
Cordones para MQ politicas y planes estratégicos establecidos
i0 : or la empresa.
Jefe de produccion empacar Empacadora. Labo(rjato p p
rio de
Jefe del area Etiquetas EPP calidad | ¢ Para realiza cada uno de a(_:tividades del
proceso se debe cumplir con los
. 3 . procedimientos establecidos en el manual de
Trabajador del area Embalajes Balanza Depésito | procedimientos de la empresa.
depacas | o <o de EPP es obligator todo el
. . de hilo | * El uso de es obligatorio para todo e
Asistente de calidad personal.
INDICADORES DOCUMENTACION DE SOPORTE

Eficacia :

Eficiencia:

Cantidad y porcentaje de pacas de hilo con un

adecuado control.

Nivel de productividad de MO

INTERNO

Manual de procedimientos.
Reglamento interno
Normas INEN
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Nivel de productividad de MQ

EXTERNO

DESCRIPCION DEL PROCESO.

DESCRIPCION DEL PROCESO

M TETILES TABANGO"

Somos productores de hilos de lanz
L En colores naturales y tinturados
b W Clificaion artesand 2 53034

¥

PROCESO: EMPACADO

SUBPROCESO: EMPACADO

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINAS

TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

MQ. Empacadora, Balanza

Jefe de produccion,
Trabajador, Asistente de

calidad.
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
1. Preparacion de las madejas de hilo a procesar
2. Preparacion de la maquina empacadora Proceso de

Proceso de madejado

<

ENTRADAS

Madejas de hilo

3. Transporte de las madejas de hilo

4. Ubicar los cordones de la empacadora de una
forma adecuada

5. Colocar en la maguina empacadora las madejas
de hilo

6. Retirar pacas de hilo terminas de la empacadora

7. Verificar e inspeccionar la paca de hilo
8. Pesar y registrar
9. Almacenar pacas de hilo

10. Limpieza de la maquina empacadora y area de
trabajo

almacenamiento de
producto terminado

=

SALIDAS

Pacas de hilo terminado

= @

INDICADORES

OBJETIVOS

REGISTROS/ANEXOS

Eficacia: Calidad

Cantidad y porcentaje de
pacas de hilo con un
adecuado control.

Eficiencia: Productividad:

Nivel de productividad de
Mano de Obra en el
proceso
Nivel de productividad de
MQ.

Empacar, controlar y transformar madejas de hilo a
Pacas de hilo de lana mediante la utilizacion de la
maquina Empacadora de bultos de hilo.

CONTROLES

Revision de madejas de hilo a procesar

Verificacion de pacas de hilo

Registro diario de
produccion de Pacas de
hilo.
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ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

LUCIANO PERACHIMBA

ING. ANDRES TABANGO

ING. ANDRES
TABANGO

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

Las actividades que se desarrollan en el Area de Empacado de Madejas de hilo son las

siguientes:
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PROCESO: EMPACADO
MISION: Empacar, controlar y transformar madejas de hilo a pacas de hilo de lana.
N° Actividad Area Descripcién Responsable
1 Prep_ara(:lon de las madejas Area de Identificar el tipo de hilo o el lote a procesar. Empacador
de hilo a procesar empacado
Preparacion de la maquina Area de Preparacién y limpieza de la méaquina
2 Empacadora antes de comenzar el proceso Empacador
empacadora empacado . p
de empacado de las madejas de hilo.
Transporte de las madejas Area de Transportar las madejas de hilo desde el
3 de hilo empacado deposito de madejas mediante la utilizacion Empacador
de un coche
Ubicar los cordones de la 5 Colocar de wuna forma adecuada los
Area de ;
4 | empacadora de una forma cordones en la maquina empacadora para Empacador
empacado : -
adecuada empacar las madejas de hilo.
Colocar en la maquina A . .
5 | empacadora las madejas de Area d(ej Collocar ma_nualmente dIas madejas de hilo Empacador
hilo empacado | en la maquina empacadora.
Retirar pacas de hilo Area de Retirar pacas de hilo terminas de la Empacador
terminas de la empacadora empacado | empacadora P
) Verificar e inspeccionar si se encuentra bien
Verificar e inspeccionar la Area de empacado las pacas de hilo, dependiendo
6 - ; ) Empacador
paca de hilo empacado | del tipo de hilo que se encuentre procesando
o el lote procesado.
. Area de . . .
7 | Pesary registrar Pesar y registrar pacas de hilo terminado. Empacador
empacado
8 | Amacenar pacas de hilo Area de Almacenar los bultos o pacas de hilo en el Empacador
P empacado | depdsito de pacas de hilo y registrar P
- . Limpieza y lubricacion de la maquina
Limpieza de la maquina Area de empacadora y equipos que se utiliza
9 empqcadora y area de empacado |también debera realiza una limpieza del Empacador
trabajo . : .
area de trabajo, una vez terminado el lote.
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS.
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PROVEEDOR

INSUMO PROCEDIMIENTO DE EMPACADO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
Y
MADEJADO de hilo ! Empacador
procesar procesar
Lista de verificacion
delaM.Q. _——
Empacadora REEEELIEE Empacador M.Q. preparada
magquina empacadora
Lote. rmadejas. de hilo
Equipos Transporte de las Madej i
jas de hilo
Coche de transporte madejas de hilo Empacador trasportado
Cordones para
empacar -
Ubicar los cordones de la
i Empacador Cordones de
Equ“PzS empacadora de una s lana maguina
mpacadora
forma adecuada colocado
Lote madejas
de hilo - ’
Equipos Colocar en la maquina Madejas de hilo
Empacadora empacadora las madejas [4— Emnacador colocada en la MQ.
de hilo y empacar p empacadora
Lote de Pacas de
hilo procesadas
Retirar pacas de hilo ‘
terminas de la empcadora Empacador Pacas de hilo
terminadas
No
Requisitos de verificacion Verificar que las pacas de Informe técnico de
hilo se encuentren bien verfiicacion de
empacadas requisitos
‘ Empacador
Resultado de analisis ’
Paca de hilo corecto Pacas de hilo de
calidad
Lote de pacas de ;I
hilo procesadas Lote de pacas de hilo
X q Registro procesadas pesada y
Equipo Pesar y registrar j
balanza EMH-0 Empacador registrada
Lote de pacas de PROCESO DE
hilo procesadas _ Lote de pacasdetilo | AL MACENAMIENTO
Almacenar pacas de hilo Empacador almacenado DEPLT.
Equipo
Coches de transporte
Limpieza de la maquina
empacadora y area de Empacador
trabajo
Fin
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11. INDICADORES.
En el Proceso de Empacado de bultos de hilo es necesario considerar los siguientes
indicadores:
VARIABLE: Calidad “Eficiencia”
NOMBRE: Cantidad y porcentaje de pacas de hilo con un adecuado control
DESCRIPCION: Controlar el rendimiento de la materia prima utilizada con un adecuado
control.
FORMA DE CALCULO: Responsable Frecuencia | Unidad de Responsable del
del indicador medida analisis
_ Cantidad de pacas de hilo adecuadas 100 Jefe de Por Lote % Asistente de calidad
" Cantidad total de pacas de hilo proce. produccién.
VARIABLE: Productividad “Eficacia”
NOMBRE: Promedio de pacas terminadas por hora, productividad por trabajador
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccion de horas hombre, para el total de pacas de
hilo empacadas.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia Unidad de Responsable del
del Indicador medida Andlisis
_ Cantidad de pacas de hilo procesadas 100 Jefe de Por lote % Jefe de producciéon
- Horas — hombre realizada produccién

Productividad “Eficacia”

VARIABLE:
NOMBRE: Nivel de productividad de MQ.
DESCRIPCION: Mide el nivel de produccion de MQ, para el total de pacas de hilo
empacadas.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
__ Cantid. de libras por maquina procesada 100 Jefe de Por lote % Jefe de produccion
Total de libras procesadas produccién

12.

DOCUMENTOS APLICABLES.
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R-EMH-01: Documento de registro de empacado de madejas de hilo terminadas.

CcODIGO: R-EMH-01
C ; TEXTILES TABANGO
TR TG -
Somos prochuctores oe hilos de lanz REVISION
{ Encolores raturalesy tirturados ASEGURAMIENTO DE LA MES ARIO N°
bl clficdbnatend s CALIDAD
REGISTRO
REGISTRO DE EMPAQUE DE PACAS DE HILO
DIRECCION:.....ccii e e e a e aas FECHA ...t
TELEFONO:........voreeeeeeseeeseseessseseseessseseseses s sesesessesese CANTIDAD DE BULTOS:
LOTE #
DETALLE.
TIPO DE | COLOR NUMERO DE | PESO PACA | TOT

DESCRIPCION OPERADOR | TIEMPO HILO DE HILO | PACAS DE HILO DE HILO AL

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE

TEVTLES TABMIGO" Cédigo: PR-APT-001

Somas productores oe hilos delana 354
/0 Encolores naturalesy tinturados
bW Cificadonartesand Ne 55034

e




Version: 001
PROCESO DE ALMACENAMIENTO DE
PACAS DE HILO TERMINADOS Fecha: 12/01/2015
Pagina: 115
Elaborado por: Perachimba Luciano Revisado por: Ing. Andrés Tabango
Cargo: Cargo: Gerente General

1. OBJETIVO.

Almacenar y controlar producto terminado “pacas de hilo” ingresando al area de la bodega

de producto terminado para un adecuado control.
2. ALCANCE.

El proceso inicia con el ingreso y registro de las pacas de hilo terminadas al area de bodega
de producto terminado, finaliza con su respectiva revision y almacenamiento en las

estanterias de las pacas de hilo terminadas, realizando su respectivo control.
3. DEFINICIONES.
Almacenar: Es una parte de la Logistica que incluye las actividades relacionadas con el

almacén; significa guardar y custodiar existencias que no estan en proceso de fabricacion,

ni de transporte. El almacenaje permite acercar las mercaderias a los puntos de consumo.

Controlar: son todos los mecanismos, acciones, herramientas realizadas para detectar la
presencia de errores, conocer las especificaciones establecidas por la empresa.
Registro: Documento donde se relacionan ciertos acontecimientos o cosas; especialmente
aguellos que deben constar permanentemente

Bodega: Es un espacio destinado, bajo ciertas condiciones, al almacenamiento de distintos
bienes.

Lote de produccion: El lote de producciéon es una determinada unidad de medida de

fabricacion de un conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un niamero.
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.

e Es responsabilidad directa del jefe del &rea o produccion, en coordinar con el
departamento de produccion planificar el Proceso de Almacenamiento de producto
terminado “Bultos de Hilo”, vigilando que se cumplan las normas incluidas en este

proceso.

e Esresponsabilidad del bodeguero el asignar un lugar correcto para su almacenamiento

de acuerdo al tipo y color de hilo de lana, o el lote correspondiente
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e La planificacion para el almacenamiento y control de producto terminado “Pacas o
bultos de hilo de Lana”, es responsabilidad directa del Jefe del Area o encargado del

area.

e Es responsabilidad directa del trabajador del Area de AlImacenamiento de Producto
Terminado “Pacas de Hilo de Lana” realizar adecuadamente las actividades vigilando

que se cumplan las normas y procedimientos establecidos por la empresa.

e Es responsabilidad del trabajador area de Almacenamiento de Producto Terminado

realizar la limpieza y adecuacién del area de bodega de producto terminado.

e Esresponsabilidad del jefe de produccién de revisar y controlar que los procedimientos
se realicen de una manera adecuada, cumpliendo con todos los procedimientos

establecidos por la empresa.

5. POLITICAS.

e Para el Proceso de Almacenamiento de Producto terminado “Pacas de Hilo de lana”

se debe considerar las politicas y planes estratégicos establecidos por la empresa.

o Pararealiza cada uno de las actividades del Proceso de Almacenamiento de Producto
Terminado “Pacas Hilo de Lana” se debe cumplir con los procedimientos establecidos

en el manual de procedimientos de la empresa.

e Cada uno de las actividades del Proceso de Almacenamiento de Producto terminado,

debe ser revisado frecuentemente por los responsables de produccion.

e Pararealizar algiin cambio en el Proceso de Almacenamiento de Producto Terminado
“Pacas de Hilo de Lana” se debe notificar a los responsables del proceso y de esta

manera capacitarlos
6. CONTROL.

Para el Proceso de Almacenamiento de producto terminado se plantea los siguientes

procedimientos de control:

e Registro y entrada de producto terminado “pacas de hilo” en los depésitos

correspondientes de la bodega de producto terminado.

6.1. Para que controlar.

e Proveer un producto de excelente calidad de excelente calidad.

7. CARACTERIZACION DEL PROCESO.

| CODIGO: |
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" TEME MG
Somos productores e hilos delana
En colores naturales y tinturados
Calficacion artesand N2 55034
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U

TEXTILES TABANGO

HOJA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

VERSION:

PAGINA:

FECHA:

TIPO DE PROCESO.:

PROCESO PRODUCTIVO

PROCESO: ALMACENAMIENTO DE BULTOS DE HILO TERMINADO
RESPONSABLE: JEFE DE PRODUCCION
ELABORADO: LUCIANO PERA CHIMBA
. Almacenar y controlar producto terminado “pacas de hilo” ingresando al area de la bodega de
OBJETIVO: :
producto terminado para un adecuado control.
El proceso inicia con el ingreso y registro de las pacas de hilo terminadas al area de bodega de
ALCANCE: producto terminado, finaliza con su respectiva revision y almacenamiento en las estanterias de

las pacas de hilo terminadas, realizando su respectivo control.

CONTROLES

CONTROLES INTERNOS

CONTROLES EXTERNOS

Revision de pacas de hilo
Aplicacion del método LIFO, FIFO

Verificaciéon de control de calidad del estado de las pacas de hilo

Almacenamiento adecuado

PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
PROCESO DE BULTOS DE HILO Almacenamiento BULTOS DE HILO | _CLIENTE
EMPACADO TERMINADOS de PT EXTERNOS
RECURSOS POLITICAS DE OPERACION
PERSONAL MATERIAL/INSUMOS EQUIPOS | OTROS |+ Para el proceso se debe considerar las
politicas y planes estratégicos establecidos
Jefe de produccion Hilos para empacado Coches por la empresa.
Jefe del area bodega EPP * Para realiza cada uno de actividades del
proceso se debe cumplir con los
Bodeguero Balanza procedimientos establecidos en el manual de

Asistente de calidad

procedimientos de la empresa.

* El uso de EPP es obligatorio para todo el
personal.

INDICADORES

DOCUMENTACION DE SOPORTE

Costo de almacenamiento por unidad.
Nivel de cumplimiento de despacho.

Utilizacién del almacén.

INTERNO

Manual de procedimientos.
Reglamento interno
Normas INEN

EXTERNO
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8.

DESCRIPCION DEL PROCESO.

DESCRIPCION DEL PROCESO

g *TEXTILES TABANGO"

Somos prochuctores de hilos delana
En colores naturales y tinturados

Cdlificacion artesand N2 53034

PROCESO: ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO "BULTOS DE HILO"

SUBPROCESO: ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO Ter. "BULTOS DE HILO"

FECHA: 12/01/2015

PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE PRODUCCION

|

ELABORADO POR: LUCIANO PERACHIMBA

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINA TALENTO HUMANO

Planta Textiles Tabango

Jefe de produccion,

Coches de transporte de pacas de hilo. Bodeguero, Asistente de

calidad.
< <
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
1. Revisar producto empacado
2. Transportar pacas de hilo a la bodega
Cliente ?érrﬁﬁ(;zg(;ién del lote de pacas de hilo Proceso de Recepcion de

O

ENTRADAS

Pacas de hilo

Materia Prima
4. Pesar y revisar nimero pacas de hilo que
ingresa a la bodega de P.T.

5. Registrar el control de existencias

6. Realizar un informe de ingreso de
productos terminados

=

SALIDAS

7. Almacenamiento de pacas de hilo en los
lugares adecuados

8. Registrar el ingreso del producto

terminado en el cardex.

Pacas de hilo almacenadas

INDICADORES

OBJETIVOS

REGISTROS/ANEXOS

Costo de almacenamiento por
unidad.
Nivel de cumplimiento de
despacho.
Utilizacién del almacén

Almacenar y controlar producto terminado
“pacas de hilo” ingresando al area de la
bodega de producto terminado para un

adecuado control.

SOIRELES Registro de almacenamiento

de pacas de hilo

Revision de pacas de hilo

Verificacion de control de calidad del
estado de las pacas de hilo

Aplicacion del método LIFO, FIFO

ELABORADO POR

| REVISADO POR | | APROBADO POR
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LUCIANO PERACHIMBA |

ING. ANDRES TABANGO |

| ING. ANDRES TABANGO

9.

9.-DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES.

Las actividades que se desarrollan en la Bodega de Producto Terminado “Pacas de Hilo

de Lana” son las siguientes:

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
PROCESO: ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO "BULTOS DE HILO"
MISION: Almacenar y controlar producto terminado “pacas de hilo” ingresando al area de la
bodega de producto terminado para un adecuado control.
N° Actividad Area Descripcién Responsable
El almacenamiento de las pacas de hilo de lana
Revisar producto Area de se realiza de acuerdo a los tipos y color de hilo y
1 » Jefe de produccion
empacado Produccion | ya sea de dos cabos, tres cabos o cuatro cabos
y al nimero de lote correspondiente.
. ) Transporte de las pacas de hilo terminadas
Transportar pacas de hilo Area de ) L Personal del Area
2 mediante la utilizacion de un coche adecuado, o
a la bodega Empacado ) ) de empacado
de equipos necesarios para el transporte.
Recepcion del lote de y . )
3 . ) Bodega Recepcion del lote de pacas de hilo terminados Bodeguero
pacas de hilo terminados
Pesar y revisar numero i )
. ) Pesar y revisar numero pacas de hilo que
4 pacas de hilo que ingresa Bodega ) Bodeguero
ingresa a la bodega de P.T.
ala bodega de P.T.
Registrar el control de . . .
5 ) ) Bodega Registrar el control de existencias Bodeguero
existencias
Realizar un informe de . . .
) Realizar un informe de ingreso de productos
6 ingreso de productos Bodega ) Bodeguero
) terminados
terminados
Almacenamiento de Colocar las pacas de hilo de lana de una manera
7 pacas de hilo en los Bodega adecuada observando que no se produzca Bodeguero
lugares adecuados mezclas de tipos de hilos, o lotes.
Registrar el ingreso del . o i
) Area de Limpieza y arreglo de la bodega después de
8 producto terminado en el - ) Contador
contabilidad | terminar el proceso.
cardex
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS.
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PROVEEDOR INSUMO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE PRODUCTO CLIENTE
Inicio
Lote de pacas de hilo '”"””.“.e télc'n o ce
verficacion de
PROCESO DE Revisar producio requisios de productos
EMPACADO Lista de verificacion empacado Jefe de produccion terminados ‘Pacas de
de requisitos de hilo"
producto terminado
Lote de pacas de filo Transportr pacas de ‘
[ Personal del &rea de Pacas _de hilo
empacado examinado
Equipos
Coches de transporte
el Lote de pacas de hilo
‘ Recepaion delloe almacenado para
Lote de pacas de hilo de pacas ((11e hilo Bodeguero adecuacion en la
terminados bodega
Lote de pacas de hilo ; Lote de Pacas de
Pesar y revisar Regstro Bodeguero Hilo registrad
Equins numero pacas de AMPHTAL V0 TegiSraas y
Bilaﬁza hilo que ingresa a la pesaas
bodega de P.T.
Conirol de existencias Registrar el control Control de existencias
de existencias Bodeguero registrado
Realizar un informe
Informe de ingreso de de ingreso de Bodeguero Informe de ingreso de
productos terminados productos P.T. realizado
terminados
Lote de pacas de o Almgcenar pacas de Pacas de hilo almacenada en
hilo en lugares Bodeguero las bodegas en lugares Proceso de Ventas
adecuados adecuados
Registrar el ingreso
Catlex delproduco Contador Registro en el cardex
terminado en el realizado
cardex
Fin
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11. INDICADORES
En el proceso de almacenamiento de producto terminado es necesario considerar los

siguientes indicadores:

NOMBRE: Costo de almacenamiento por unidad

DESCRIPCION: Relaciona el costo de almacenamiento y el nimero de unidades

almacenadas en un periodo determinado.

FORMULA DE CALCULO Responsable Frecuencia Unidad de Responsable del
del Indicador medida Andlisis
_ Costo de almacenamiento Bodeguero Por lote Bodeguero
" Numero de unidades almacenadas

NOMBRE: Nivel de cumplimiento de despacho

DESCRIPCION: Consiste en conocer el nivel de efectividad de los despachos de
mercancias a los clientes en cuanto a los pedidos enviados en un periodo

determinado.

FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
_ Numero de despachos cumplidos Bodeguero Por lote % Bodeguero
~ Numero total de despachos requeridos
* 100
NOMBRE: Utilizacion del almacén
DESCRIPCION: Consiste en conocer el porcentaje de utilizacion del almacén.
FORMULA DE CALCULO Responsable | Frecuencia | Unidad de Responsable del
del Indicador medida Anélisis
_ Area empleada . Bodeguero Por lote % Bodeguero
~ Total espacio disponible
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12.

DOCUMENTOS APLICABLES.

R-AMPHT-01: Documento de registro de almacenamiento de pacas de hilo terminadas.

CODIGO: R-AMPHT-01
% TEmesTemG TEXTILES TABANGO .

Somos productores oe hilos defan REVISION

En colores naturales y inturados & °
(| e || ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD |  Mes Ao | N

REGISTRO
REGISTRO DE ALMACENAMIENTO DE PACAS DE HILO
DIRECCION:......covvoveeeeeeseeseseesseeseseessseseseeseseses e seseenees FECHA oot
TELEFONO:......uuuutieeeeieeiiieeeeeee e sssssssseeree e s s s e e s snnnnnnnns CANTIDAD DE BULTOS:
LOTE #
DETALLE.
. TIPO DE HILO COLO PESO OBSERVACION
NUMERO DE PACAS CODIGO DE LA PACA R (LIBRAS) TOTAL ES
TOTAL
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE
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ANEXO

14:

SIMBOLOGIA DE REPRESENTACION DEL MANUAL DE

PROCEDIMIENTOS.

SIMBOLOGIA DE DOCUMENTO
cODIGO DESCRIPCION
PR-AMP-001 PROCEDIMIENTO DE ADQUISICION DE MATERIA PRIMA
PR-RMP-001 PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
PR-CMP-001 PROCEDIMIENTO DE CLASIFICACION DE MATERIA PRIMA
PR-SLC-001 PROCEDIMIENTO DE SACUDIDO DE LANA CLASIFICADA
PR-LVL-001 PROCEDIMIENTO DE LAVADO DE LANA
PR-SBAL-001 PROCEDIMIENTO DE SUMERGIDO AL BANO ACIDO LANA LAVADA
PR-SLLT-001 PROCEDIMIENTO DE SECADO DE LANA LAVADA, TINTURADA,
PR-CLS-001 PROCEDIMIENTO DE CARBONIZADO DE LANA SECA
PR-ASL-001 PROCEDIMIENTO DE APERTURA Y SACUDIDO DE LANA
PR-TLC-001 PROCEDIMIENTO DE TINTURAD DE LANA CARBONIZADA
PR-AML-001 PROCEDIMIENTO DE APERTURA Y MEZCLADO DE LANA
PR-CLTM-001 PROCEDIMIENTO DE CARDADO DE LANA TINTURADA O MEZCLADA
PR-HML-001 PROCEDIMIENTO DE HILATURA DE MECHA DE FIBRA DE LANA
PR-MHL-001 PROCEDIMIENTO DE MADEJADO DE HILO DE LANA
PR-EMHL-001 PROCEDIMIENTO DE EMPACADO DE MADEJAS DE HILO DE LANA
PR-APT-001 PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO PACAS DE HILO
ANEXO 15: SIMBOLOGIA DE REPRESENTACION DE DOCUMENTOS APLICABLES.
SIMBOLOGIA DE REGISTROS
ITEM DESCRIPCION
R-OPMP-01 [ REGISTRO DE ORDEN DE PEDIDO DE MATERIA PRIMA
R-RMP-01 REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
R-PMP-01 REGISTRO DE PESAJE DE MATERIA PRIMA
R-CMP-01 REGISTRO DE CLASIFICACION DE MATERIA PRIMA
R-SMP-01 REGISTRO DE SACUDIDO DE MATERIA PRIMA
R-LL-01 REGISTRO DE LAVADO DE LANA
R-SALL-01 | REGISTRO DE SUMERGIDO AL ACIDO LANA LAVADA
R-SLSA-01 [ REGISTRO DE SECADO DE LANA SUMERGIDA AL ACIDO
R-CLSA-01 | REGISTRO DE CARBONIZADO DE LANA SUMERGIDO AL ACIDO
R-ASLC-01 | REGISTRO DE APERTURA Y SACUDIDO DE LANA CARBONIZADA
R-TL-01 REGISTRO DE TINTURADO DE LANA
R-AMLTL-01 | REGISTRO DE APERTURA Y MEZCLADO DE LANA TINTURADA, LAVADA
R-CLTM-01 [ REGISTRO DE CARDADO DE LANA TINTURADA O MEZCLADA
R-HMFL-01 | REGISTRO DE HILATURA DE MECHA DE FIBRA DE LANA
REGISTRO DE MADEJADO DE HILO

R-EMH-01 REGISTRO DE EMPACADO DE MADEJAS DE HILO
R-AMPHT-01 | REGISTRO DE ALMACENAMIENTO PACAS DE HILO TERMINADAS
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