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RESUMEN
La presente Tesis tiene como objetivo determinar la influencia del estudio de tiempos en la
productividad del proceso de fabricacion de la gasa 5 cm x 5 cm en la empresa Textil los Rosales.
El método que se ha realizado es un estudio de disefio pre experimental, porque se va a realizar
un seguimiento constante en el proceso, con la finalidad de aumentar la productividad y establecer
una mejora continua. Con la propuesta de mejora se logré la implementacién del tiempo estandar
en todos los procesos de fabricacion obteniendo como resultado una mejora de los tiempos en los
siguientes procesos: Doblado de un 24,25 min a un 21,18 min, Crepado de un 44,65 min a un
12,42 min, Ensobrado y sellado de un 38,35 min a un 12,99 min. De la misma manera un
incremento de productividad del afio 2021 con el afio 2020 en los siguientes meses: Setiembre
1,29%, Octubre 1,50%, Noviembre 1,43% y Diciembre 1,29%. Por tanto se concluye que la

herramienta del Estudio de tiempos permite aumentar la productividad.

Palabras clave: Procesos de gasa, Estudio de tiempos, Productividad.
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ABSTRACT
The objective of this thesis is to determine the influence of the time study on the productivity
of the 5 cm 5 cm gauze manufacturing process in the Textil los Rosales Company. The method
that has been carried out is a pre-experimental design study, because a constant monitoring of the
process will be carried out, in order to increase productivity and establish continuous
improvement. With the improvement proposal, the standard time was implemented in all the
manufacturing processes, resulting in an improvement in time in the following processes: Bending
from 24, 25 min to 21, 18 min, Creping from 44, 65 min to 12, 42 min, Envelope and sealed from
38.35 min to 12.99 min. In the same way, an increase in productivity from 2021 to 2020 in the
following months: September 1,29 %, October 1,50 %, November 1,43 % and December 1,29 %.

Therefore | conclude that the Times Study tool allows to increase productivity.

KEYWORDS: Gauze Processes, Study of times, Productivity.
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CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1 Realidad Problematica
A continuacion, se va a mostrar investigaciones de diferentes autores que aplicaron la
herramienta del estudio de tiempos en diferentes lugares, con el objetivo de aumentar la
productividad.

(Ledn & Vergara, 2018). En su tesis que lleva como titulo “Aplicacion de las
Herramientas del estudio del Trabajo para Incrementar la Productividad en el
Molino el Comanche Srl, 2018.” Los autores tienen como objetivo incrementar la
productividad de la mano de obra del sistema productivo del pilado de arroz del
molino “El Comanche” S.R.L. ubicado en el valle de Jequetepeque. LOS autores
utilizaron el estudio de tiempos lo que les permitieron determinar un nuevo tiempo
estdndar de 326.24 minutos/400 sacos, produciendo una reduccion de 37
minutos/400 sacos y una productividad de 4.72 sacos/hora. Obteniendo un

incremento de la productividad del 27%.
(Amores & Vilca, 2011). En su tesis que lleva como titulo “Estudio de tiempos
y movimientos para mejorar la productividad de pollos eviscerados en la empresa
H & N ecuador ubicada en la panamericana norte sector Lasso para el periodo 2011-
2013.” Los autores tienen como objetivo estandarizar los tiempos de produccién
mediante el muestreo, para evitar demoras en la realizacion de las actividades y asi
mejorar la productividad. Los autores utilizaron el estudio del tiempo, y obtuvieron

un ahorro de 6 1,45 horas en el proceso, lo que nos da un porcentaje del 17,14%.

De esta manera se mejoré la productividad de mano de obra en la planta faenadora.

(Calderdn, 2017). En su tesis que lleva como titulo” La autora tiene como objetivo

en determinar como la aplicacion de este estudio incrementa la productividad en el
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proceso de despacho. La autora utilizd la herramienta del estudio de tiempo y
obtuvo un incremento de 22,79% del mismo modo se rejudo el tiempo estandar de

1226,45 a 1031,86 segundos.
(Mendoza & Saavedra, 2010). En su tesis que lleva como titulo “Estudio de
tiempos para mejorar la productividad en la linea de pimiento Morronon Saosado
de la empresa Gandules Inc. S.A.C.” Tienen como objetivo establecer el tiempo
promedio, tiempo normal y tiempo estandar en la linea de pimiento Morronén. Los
autores utilizaron la herramienta del estudio de tiempo logrando incrementar la

productividad en un 15,33%.
(Campos, 2014). En su tesis que lleva como titulo “Estudio de tiempos y
movimientos para mejorar la productividad en el area de produccién de la fabrica
de dulces Sipan S.A.C.” La autora tiene como objetivo realizar el estudio de
tiempos y movimientos, para mejorar la productividad en el area de Produccion.
La autora utilizo la técnica del estudio de tiempo, permitiendo calcular el tiempo

normal y el tiempo estandar, incrementando la productividad en un 4,31%

(Castillo, 20015). En su tesis que lleva como titulo “Estudio de tiempos y
movimientos en el proceso de produccion de una industria manufacturera de ropa.”
Tiene como objetivo principal aumentar la productividad y del mismo modo

incrementar la eficiencia en la linea de produccion. El autor utilizo la herramienta

del estudio de tiempo, incrementando la productividad a un 4.31%.

(Jijon, 2013). En su tesis que lleva como titulo “Estudio de Tiempos y
Movimientos para mejoramiento de los procesos productivos de produccion de la
empresa calzado Gabriel.” Ecuador: Universidad Técnica de Ambato. El objetivo

del autor es determinar tiempos y movimiento que logren un mejoramiento en los
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procesos de produccion en la empresa de calzado Gabriel. En autor al implementar
este estudio de tiempo mejoro el tiempo estandar de la planta de produccion de 20
calzado Gabriel disminuyd un 96.92 minutos improductivos permitiendo asi el
incremento de produccion de 12.65%.

(Pineda, 2005). En su tesis que lleva como titulo “Estudio de tiempos y
movimientos de la linea de produccidon de pisos de granito en la fabrica casa blanca
S.A.” Guatemala: Universidad de San Carlos de Guatemala. Dénde el principal
objetivo del autor era de incrementar la productividad de mano de obra y de
maquinas en la linea de produccion de pisos de granito. El autor utiliz6 el método
de estudio de tiempos y movimientos y logré aumentar la productividad en un 21
20% con respecto a la mano de obra 'y un 34 % en cuanto al manejo de materiales.
(Oberreuter, Oliva, & Contreras, 2016). En su tesis que lleva como titulo
“Analisis de tiempos de espera en pacientes con cancer de cabeza y cuello en el
Hospital San Juan de Dios.” Los autores dedujeron que los canceres de cabeza y
cuello son reconocibles mediante la clinica, sin embargo, se observaron que existe
importante demora entre las primeras molestias del paciente y el tratamiento. Los
autores aplicaron el estudio de tiempo durante los 18 meses mediante las
evoluciones de fichas de los pacientes fueron elegido 33 casos obteniendo como

resultado el 90,2% en la productividad.
(Ramirez, 2010) En su tesis que lleva como titulo “Estudio de tiempos y
movimientos en el area de evaporador de la empresa SEAH PRECISION MEXICO
DE C.V.” México: Tecnoldgica de Querétaro de México. El autor tiene como
objetivo reducir los tiempos muertos y lograr tener una mejor eficiencia la cual

mejore la linea de produccion. El autor utilizé la herramienta del estudio de tiempo

lo que elevo la productividad de 78% a un 88 %.
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(Montesdeoca, 2015) En la tesis que lleva como titulo “Estudio de tiempos y

N

movimientos para la mejora de la productividad en la empresa Productos del Dia
dedicada a la fabricacion de balanceado avicola.” En Ecuador: El autor tiene como
objetivo mejorar el proceso de produccion e incrementar la productividad. El autor
establecio la herramienta del estudio de tiempo para hallar el tiempo estandar en
las operaciones del area de envasado de lavavajillas en pasta. Por lo tanto al realizar
el método del estudio de tiempos permitio reducir un 0.33 seg del tiempo estandar
en la fabricacion de balanceado avicola incrementando una productividad de un

1.6%.
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A continuacion, se va a mostrar la realidad problemética del proceso de fabricacion de la gasa 5cm x 5¢cm en los Gltimos cinco afios. Se observa
que en el afio 2015,2018 y 2020 se pagd penalidades mayores de S/10,000 soles por mes, debido a que el pedido no se entregd en la fecha
programada, ya que las penalidades son incumplimiento de contrato generando pérdida econémica para la empresa. (Ver figura 01).

Figura 1.Pago de Penalidades de la gasa 5¢cm x 5¢cm del afio 2015 al 2020
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En la siguiente figura se observa las horas extras trabajadas en el &rea de produccidn del proceso de fabricacion de la gasa 5cm x 5¢cm  de los

N

afios 2019 y 2020, se puede visualizar que en los meses de Octubre, Noviembre y Diciembre del afio 2020 hay un incremento de horas de
trabajadas por lo que ocasiona un elevado costo mano de obra para la empresa. Del mismo modo en el afio 2019 en el mes de diciembre (Ver
figura 2)

Figura 2. Horas extras trabajadas en los afios 2019 y 2020.
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Fuente: Elaboracién propia
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1.2 Formulacion del problema

1.2.1 Problema Principal

¢El estudio de tiempos permite incrementar la productividad del proceso de produccién de

gasa estéril 5¢cm x 5¢m en la empresa Textil los Rosales S.A.C?

1.2.2 Problemas Especificos.

a)

¢El estudio de tiempos permite analizar las posibles causas que generen los
principales factores que afecten en la productividad del proceso de fabricacion

de la gasa estéril 5cm x 5¢cm en la empresa textil los Rosales?

b) ¢El estudio de tiempos permite recabar informacion de los tiempos de ciclo en

d)

d)

el proceso de fabricacion de la gasa estéril 5em x 5¢cm en la empresa textil los
Rosales?

¢El estudio de tiempos permite aplicar el método del estudio de tiempo en el
proceso de fabricacion de la gasa estéril 5 cm x 5 cm en la empresa textil los
Rosales?

¢El estudio de tiempos permite analizar el incremento de productividad del
proceso de fabricacion de la gasa estéril 5 cm x 5 cm en la empresa textil los
Rosales?

¢El estudio de tiempos permite analizar econdmicamente la viabilidad de la
propuesta del estudio de tiempo en el proceso de fabricacion de la gasa estéril

5cm x 5¢cm en la empresa textil los Rosales?
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1.3 Objetivos

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

1.3.1 Objetivo General

Determinar la influencia del estudio de tiempos en la productividad del proceso

de fabricacion de la gasa estéril 5ecm x 5¢cm en la empresa textil los Rosales S.A.C.

1.3.2 Objetivo Especifico

a)

b)

d)

Analizar las posibles causas que generen los principales factores que afecten en
la productividad del proceso de fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5¢cm en la
empresa textil los Rosales.

Recabar informacion de los tiempos de ciclo en el proceso de fabricacion de la
gasa estéril 5cm x 5¢m en la empresa textil los Rosales.

Aplicar el método del estudio de tiempos en el proceso de fabricacion de la gasa
estéril 5 cm x 5 cm en la empresa textil los Rosales.

Analizar el incremento de productividad del proceso de fabricacion de la gasa
estéril 5 cm x 5 cm en la empresa textil los Rosales

Analizar econémicamente la viabilidad de la propuesta del estudio de tiempos
en el proceso de fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5¢cm en la empresa textil

los Rosales.
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1.4 Hipotesis
1.4.1 Hipdtesis General
La aplicacion del estudio de tiempos incrementa la productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5¢cm en la Empresa Textil los Rosales.
1.4.2 Hipdtesis Especifico

a) Eldiagndstico del proceso productivo permite encontrar los principales factores
que afecte la productividad del proceso de fabricacion de la gasa estéril 5cm x
5cm en la empresa textil los Rosales.

b) La implementacion del proceso permite aplicar el método del estudio de
tiempos en el proceso de fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5¢cm en la empresa
textil los Rosales.

c) Laimplementacién de la propuesta incrementa la productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5¢cm en la empresa textil los Rosales.

d) La propuesta del estudio de tiempos es econdmicamente viable en el proceso

de fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5cm en la empresa textil los Rosales.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

N

2.1 Tipo de investigacion
El proyecto a realizar es de tipo Pre-Experimental, porque “la variable
independiente no presentd manipulacion, se manejo la pre prueba y pos prueba
por medio de un estimulo, se aplicé una prueba a la productividad inicial, luego
se hizo el estudio de método de trabajo y por Gltimo se designé una prueba
posterior a la productividad final, hay un seguimiento” (Hernandez, Fernandez
y Baptista, 2014)
La presente investigacion, es un estudio de disefio pre experimental, porque se va a realizar un
seguimiento constante en el proceso de fabricacion de la gasa 5cm x 5cm con la finalidad de
aumentar la productividad y establecer una mejora continua.
En términos sencillos la finalidad de la investigacion pura es ‘“conocer”,
mientras que la finalidad de la investigacion aplicada es “mejorar”; por tanto, la
investigacion pura abarca los cinco primeros niveles de la investigacion y la
investigacion aplicada se corresponde con el nivel aplicativo. (Reyna, 2016)
El tipo de investigacidon que se va a realizar va hacer de tipo aplicativo, porque va a tener
una intervencién y una mejora en el proceso de fabricacion de la gasa estéril 5¢cm x 5¢cm.
2.2 Poblacién, muestra y muestreo.
2.2.1 Poblacion
(Hernadez, FernadeZ, & Bautista, 2014). Menciona en su libro Metodologia de la
investigacion que “La poblacion son los casos conjuntos que coinciden con determinadas
especificaciones., la poblacion que se va a tomar para el proyecto son 200.000,000 unidades

de diversas gasas que fabrican la empresa durante un afo.
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2.2.2 Muestra
(Hernadez, FernadeZ, & Bautista, 2014) Menciona que la muestra es, en esencia, un
subgrupo de la poblacion. Digamos que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese
conjunto. La muestra que se va a tomar en este proyecto son las 500,000 unidades de gasa 5¢cm
x 5¢cm producido durante un afio en los meses de Setiembre, Octubre, Noviembre y Diciembre.
2.2.3 Muestreo
(Hernadez, FernadeZ, & Bautista, 2014) Mencionan que las muestras probabilisticas, son
todos los elementos de la poblacion tienen la misma posibilidad de ser escogidos para la
muestra y se obtienen definiendo las caracteristicas de la poblacion y el tamafio de la muestra,
y por medio de una seleccion aleatoria 0 mecanica de las unidades de muestreo/analisis. Para
el proyecto se tomara el muestreo Probabilistico, porque vamos a calcular N para el proceso de
Fabricacion de la gasa 5cm x 5¢cm.Se aplicara la siguiente ecuacion (véase ecuacion 6). Por lo

gue no se proporciona la desviacién estandar.

Ecuaciéon 1, Tamano de muestra sin desviacion estandar

2 (xi—%)?

n-—1

Tamano de muestra sin desviacion estandar S =

Fuente: (Heizer & Render, 2009)

Ecuacién 1.1 Numero de observaciones

Formula de Numero de Observaciones = . (ZS)Z

Fuente: (Heizer & Render, 2009)

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 31



A

-
}4 UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
| PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
2.3 Técnicas y Materiales
2.3.1 Técnicas
Para la siguiente investigacion se va a realizar las siguientes técnicas
e Observacion directa, por este medio se registrard el método que emplean en las
actividades o procesos de fabricacion de la gasa 5cm x 5em.
e El diagrama de Pareto. (ver figura 20)
e El diagrama de Ishikawa.(ver figura 21,21,23)
e EID.AP.(ver figura 24)
2.3.2 Materiales
De acuerdo a la definicion planteada por Hernandez y Fernandez & Baptista (2014), nuestro
los materiales que se va utilizar para el estudio de tiempos:
* Cronometro Digital.
* Tablero de estudio de tiempos.
* Formato de toma de tiempo.
2.3.2.1 Cronometro digital
“En la actualidad se usan dos tipos de crondmetros; el tradicional cronometro numérico
decimal (0.01min) y el cronometro electronico, que es mucho mas practico”. (Niebel, 2014)

“El crondmetro electronico proporciona una resolucion de 0.001 segundos una

exactitud de +-0.002 por ciento”. (Niebel, 2014)

“Los cronometros y los temporizadores son instrumentos usados para medir intervalo

de tiempo, el cual es definido como el lapso de tiempo entre dos eventos”. (Tapia, 2012).
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2.3.2.2 Tablero

Cuando se usa un cronémetro es conveniente tener una tabla adecuada para
sostener la forma de estudio de tiempos y el cronometro. La tabla debe ser ligera
para que no se canse el brazo y fuerte para proporcionar el apoyo necesario para
la forma. Los materiales adecuados incluyen triplay de ¥ de pulgada o plastico
liso. La tabla debe de tener formas de contactos para el brazo y el cuerpo para
que el ajuste sea comodo y sea facil de escribir mientras se sostiene. Para el
observador derecho el reloj debe estar montado en la esquina superior derecha
de la tabla. Un sostén de resorte a la izquierda mantiene la forma en su lugar.
De pie en la posicion adecuada el analista puede ver la estacion de trabajo por
encima de la tablay seguir los movimientos del operario, al tiempo que mantiene
el reloj y la forma dentro de su campo visual. (Niebel, 2014)

2.3.2.3 Formato de registro de tiempo

Segun (Niebel & Freivalds, Metodos. Estandares y Disefio del trabajo, 2014).
Para registrar un estudio de tiempo se necesita como nombre y numero del
operario, descripcion y namero de la operacion, nombre y numero de la
maquina, herramientas especiales usadas y su numero respectivo, el
departamento donde se realiza la observacion y las condiciones de trabajo. Se
ha realizado un formato para realizar la toma de tiempo. (Ver anexo 35,36 y 37)

2.3.3 Validez de expertos
Para nuestra validez, segin Hernandez (2014), lo define como el grado que un instrumento
mide la variable que busca medir. En este proyecto se realizé la validez por juicio de expertos,

siendo los instrumentos aprobados por 2 ingenieros industriales. (Ver anexo 40)
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2.4 Procedimiento de recoleccion de datos

Como primer paso se va a comenzar a utilizar el diagrama de Pareto para poder hallar los

procesos que me generan los productos defectuosos en la fabricacion de la gasa 5cm x 5cm.

2.4.1 Diagrama de Pareto

Las areas del problema pueden definirse mediante una técnica desarrollada por el
economista Wilfredo Pareto para explicar la concentracion de la riqueza. En el andlisis de
Pareto, los articulos de interés son identificados y medidos por una misma escala y luego se
ordenan en orden descendente, como una distribucion acumulativa. Por lo general, el 20% de
los articulos evaluados representa 80% o mas de la actividad total; como consecuencia, esta
técnica a menudo se conoce como la regla 80-20. Por ejemplo 80% del inventario total se
encuentra el 20% de los articulos del inventario, 0 20 % de los trabajos provoca
aproximadamente 80% de los accidentes, 0 20 % de los trabajos representa el 80% de los costos
de compensacion de los empleados. Conceptualmente, el analista de métodos concentra el
mayor esfuerzo solo en algunos pocos trabajos que generan la mayor parte de los problemas.
En muchos casos, la distribucion de Pareto puede transformarse en una linea recta mediante la
transformacion lo normal, a partir de la cual se pueden hacer mas analisis cuantitativos. (\VVéase

figura 4)

Fuente: (Niebel & Andris, 2014)
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Figura 3. Diagrama de Pareto
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2.4.2 Diagrama Causa - Efecto
Como segundo punto se va a utilizar el diagrama Ishikawa hallando la causa raiz que genera
los procesos encontrados.

El diagrama de Pescado, También conocido como diagrama de causa — efecto,
fueron desarrollados por Ishikawa al principio de la década 1950.mientras
trabaja en un proyecto de control de calidad para Kawasaki Steel Company. El
método consiste en definir la ocurrencia de un elemento 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 ala cabeza del pescado. (Niebel, 2014)

2.4.3 Diagrama de flujo de procesos
Como tercer punto se va a utilizar el Diagrama de flujo de proceso para poder encontrar los
tiempos improductivos del proceso de fabricacion de la gasa 5cm x 5¢cm.
El diagrama de flujo de proceso es particularmente Gtil para registrar los costos
ocultos no productivos como, por ejemplo, las distancias recorridas, los retrasos
y los almacenamientos temporales. Una vez que estos periodos no productivos
se identifican, los analistas pueden tomar medidas para reducirlos y, por ende,

reducir también sus costos. (Niebel, 2014)
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2.4.4 Tiempo de Valor Agregado
Después de realizar el diagrama de flujo de Proceso se va establecer el tiempo de valor
agregado para calcular el porcentaje operacional que me genera valor en el proceso de
fabricacion de la gasa 5cm x 5cm
“La identificacion de todas las operaciones que agregan valor (al contrario de la inspeccién, el

almacenamiento, las demoras y el transporte, que no agregan valor) nos permite determinar el

porcentaje de valor agregado correspondiente a todas las actividades”. (Jay Heizer, 2009)

(Jay Heizer, 2009) Propone un ejemplo “con la preparacion de una hamburguesa en un
restaurante de comida rapida, incluye una linea de valor agregado para ayudarnos a distinguir

entre las actividades que agregan valor y el desperdicio”. (Ver figura 04)

(Jay Heizer, 2009) Nos muestra en la figura que podemos ver que el valor agregado en este
caso es del 85.7%. El trabajo del administrador de operaciones es reducir el desperdicio e
incrementar el porcentaje de valor agregado. Los elementos sin valor agregado son desperdicio;

son recursos que la empresa y la sociedad pierden por siempre. (Ver figura 04)
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Figura 4. Tiempo de Valor Agregado

N
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DEPARTANENTO ELaBorano PR A wounon, _L_pe 1
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EN | EN
G A g e DESCRIPCION DEL PROCESO
—_ Flezas de came almacenadas
15 .05 Tranﬁfmrafapamﬂa
250 Farrilla
05 Jﬂﬁpﬁﬂﬂfﬁﬂ visual
101 .05 Transteric al anaquﬂ
5 Almacenamiento tempﬂral
bl .10 Obtener panes, lechuga, ete.
20 Reunir gl pedma
bl .0h Colocar en Hanaqud final
3b| 3k TOTALES

Tiempo con valor agragado = Tiempo de oparacion y bempa lotal = (250 + 20)/3.15 = 85.7%.

() = operacionC = vansporte;[ ] = inspeceitr ) = demora; = aimacanamiento

Fuente (Jay Heizer, 2009)

Ecuacion 2. Tiempo de Valor Agregado.

Tiempo de operacion

Tiempo de valor agregado =
P greg Tiempo total

Fuente (Jay Heizer, 2009)
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2.4.5 Proceso de fabricacion de Gasa 5cm x 5cm
1) Cortado del rollo

El cortado de rollo es el primer proceso donde se realiza los cortes de las bobinas (quesos)
que tiene como medidas de 100cm x 1200 m, obteniendo como resultado 5 conos de gasa de
20cm y el proceso de corte se realiza de la siguiente manera:

La maquina cortadora cuenta con los siguientes botones para su uso: el Boton de encendido,
botén apagado y el botdn de parada intempestiva, a su vez el equipo cuenta con dos botones
que regulan la velocidad del corte. Ademas, cuenta con dos motores, uno de cuchillas y otro de
jalado de la bobina que se encienden secuencialmente.

A continuacion, se muestra la secuencia de trabajo de la maquina dobladora 5cm x 5em.

A) EIl maquinista o el personal asignado debe preguntar al supervisor de area si la maquina
se encuentra operativo o si se encuentra en mantenimiento.

B) El rollo de gasa se coloca en el eje principal por el maquinista con ayuda de un operario
y después se realiza el respectivo ajuste.

C) Encender el motor de las cuchillas para ajustar las bobinas.

D) Realizar los ajustes necesarios para que el eje gire sin ningln problema.

E) Ajustar el eje de bobinas con las medidas adecuadas para su enrollado.

F) Ubicar las cuchillas en la medida adecuada, ajustarlas y luego encender el motor de las
cuchillas, jalar la gasa lo necesario para darle espacio y colocarlo en su bobina.

G) Presionar el boton de encendido de cuchillas.

H) Una vez terminado el corte apagar la maquina y sacar el seguro de las bobinas y retirar

el corte con ayuda de otro personal, luego llevar la bobina hacia la maquina dobladora.
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N

Figura 5. Maquina de Cortado de Rollo de Gasa

Fuente: Empresa Textil los Rosales S.A.C
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N

Figura 6. Diagrama de Bloque del Proceso de Cortado de Rollo

DIGRAMA DE BLOQUES

PROCESO N CORTADO DE .
ROLLO HORAS PROGRAMADAS:
FECHA: METODO ACTUAL X
REALIZADO POR:  Gregorio METODO PROPUESTO
Espinoza

NI
‘CI"I D B Fiy G

Fuente: Elaboracion propia
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I1) Proceso de Enrolladlo de Bobina

A continuacion, se muestra la secuencia de trabajo de la maquina bobinadora 5cm x 5¢cm.

A) Realizar el despeje de linea con la maquina apagada, luego levantar la tapa del disco y
colocar el cono de plastico en el eje vertical hasta que encaje.

B) Colocar el rollo segun las especificaciones del producto a trabajar en el eje principal,
hacer pasar la gasa por los rodillos, luego ajustar los conos de metal con la llave hexagonal.

C) Regular la resistencia del rollo con la llave de tension, este dispositivo se encuentra al
lado derecho del eje principal, al lado de este dispositivo se encuentra la llave para centrar el
movimiento del rollo, permite que los rollos estén centrado para un mejor alineamiento de la
gasa.

D) Pasar la gasa de arriba hacia abajo, pasando por los rodillos hasta llegar al tambor de
rotacion.

E) Pasar la gasa por el (Doblador 1), donde la gasa toma el primer doblado, luego pasar la
gasa por el (Doblador 2), el cual realiza el segundo doblado.

F) Después de pasar por el (Doblador 2) hacer pasar la gasa por los rodillos guias esto
permitira mantener el doblado uniforme hasta llegar al cono de enrollado, para mantener el
doblado por la mitad, graduar con la llave que se encuentra en la parte lateral superior de la
maquina para que iguale el rollo.

G) Encender la maquina, levantado la llave termina que se encuentra en la parte inferior de
la maquina, luego proceder a girar la perilla roja y pulsar en ON (color verde), regular la
velocidad con el boton de velocidad que se sitda en la maquina.

H) Cuando la maquina este en pleno funcionamiento, el operario de produccién es
responsable de regular la tension de la gasa, asi como también del doblado uniforme del rollo,

revisar el item N°3, la culminacién del enrollado se dara cuando la gasa llegue a un tope visual
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que esta en la parte interna del disco, proceder a realizar el nuevo enrollado, repitiendo los

N

pasos de los item 2, 3, 4, 5y 6, cuando se culmina el enrollado se levanta la tapa del disco y se
retira el rollo de gasa para el proceso de doblado en maquina.

Figura 7.Magquina de Enrolladora de gasa de 5¢cm x 5cm

Fuente: Empresa Textil los Rosales S.A.C
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Figura 8. Diagrama de Bloque del Proceso Enrollado de Bobina.

DIGRAMA DE BLOQUES

PROCESO N22 ENROLLADO DE
BOBINA

HORAS PROGRAMADAS:

FECHA: METODO ACTUAL X

REALIZADO POR:  Gregorio
Espinoza

METODO PROPUESTO
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J
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Eunente: Elahoracidn nronia
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I11) Proceso de maquina dobladora

A continuacion, se muestra la secuencia de trabajo de la maquina dobladora 5cm x 5cm.

A) El operario debe subir la Ilave general que se encuentra en la pared.

B) Una vez, obtenida la bobina de la maquina cortadora para 8 pliegues, con la medida de
ancho necesario, Se coloca en el eje de la maquina la bobina cortada, luego se pasa la gasa por
los rodillos guiadores hacia el tambor para hacer los dobleces correspondientes. De ser
necesario se realizan cuatro cortes en el lado de la bobina que presente el orillo para facilitar su
doblado.

C) Para 16 Pliegues se obtiene las bobinas con la medida necesaria de la maquina para luego
colocarlo en el eje de la maquina y pasar la gasa por los rodillos guiadores hacia el tambor para
hacer los dobleces correspondientes.

D) La maquina cuenta con dos encendidos, uno en la parte delantera y el otro en la parte
posterior. Girar la perilla en ON para encendido y OFF para apagado, luego presionar el botdn
de encendido, después girar el timon a la derecha que se encuentra en la parte inferior derecha
para que empiece a girar y cortar el trompo de paletas.

E) Encender el contabilizador de gasa para que una vez que la maquina este trabajando
contabilice cada gasa doblada la cual sigue una secuencia en la bandeja de salida.

F) En el proceso de doblado de gasa el operario debera retirar la gasa doblada antes de que
la bandeja metalica se llene y colocarlas en bandejas identificadas con su etiqueta de en proceso.

G) Una vez terminado el proceso de doblado de gasa en maquina apagar la maquina y

realizar su limpieza con la ayuda de la aspiradora para eliminar restos de pelusa e identificar el

estado del equipo con el formato.
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Figura 9. Maquina Dobladora de Gasa con tres carriles.

N

Fuente: Empresa Textil los Rosales S.A.C
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Figura 10. Diagrama de Bloque del Proceso de Doblado.

N

DIGRAMA DE BLOQUES
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Fuente: Elaboracion propia
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I1V) Proceso de crepado

A continuacion, se muestra la secuencia de trabajo de crepado 5¢cm x 5¢m.

A) El papel crepado debera estar protegido por bolsa plastica e identificada con la
correspondiente etiqueta.

B) El Supervisor de produccidn retira la bolsa plastica, coloca el papel crepado en bandejas
plasticas desinfectadas con alcohol 70° y coloca la etiqueta.

C) Traslada las bandejas con el papel crepado al area de Doblado y Costura, y las coloca en
las parihuelas. El supervisor distribuye los papeles crepado al personal que realizara el proceso
de crepado Yy registra.

D) Retirar el papel crepado de las bandejas y colocandolo en forma de rombo en las mesas
de trabajo.

E) Colocar las unidades de gasa en medio del papel un poco mas arriba de la mitad.

F) Luego doblar la punta inferior o superior del papel crepado sobre la gasa y jalar hacia
abajo o hacia arriba haciendo presion.

G) Doblar los lados que se encuentran al costado de la gasa.

H) Doblar hacia adentro ultima punta que sobra dejando de 1cm a 2cm, para facilitar
desenvolver el papel crepado al usuario.

I) Los productos crepado son colocados en bolsas identificadas con su etiqueta EN

PROCESO, el supervisor anota la cantidad de productos que envia al area de

Ensobrado/Embolsado y sellado., luego transporta las bolsas al area respectiva.

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 48



UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Figura 11. Proceso de Crepado.

N

Fuente: Empresa Textil los Rosales S.A.C
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Figura 12. Diagrama de Bloque del Proceso de Crepado

DIGRAMA DE BLOQUES

PROCESO N CREPADO HORAS PROGRAMADAS:
FECHA: METODO ACTUAL X
REALIZADO POR:  Gregorio METODO PROPUESTO

Espinoza

At B C
%DHE

I N

Fuente: Elaboracion propia
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V) Proceso de ensobrado y sellado
A continuacion, se muestra la secuencia de trabajo de proceso de ensobrado y sellado 5cm
X 5¢cm.
A) El supervisor recepciona los productos previamente identificados en bandejas cubiertas
y registra. Observar que el rotulado del sobre contenga los datos correspondientes al producto
a ensobrar o embolsar indicados en la Orden de Manufactura como: nombre del producto, N°
de lote, fecha de produccion, fecha de vencimiento, impresion nitida, sobre y bolsa limpia.
B) En caso de que el producto no sea crepado, ensobrar las unidades que indique en la Orden
de Manufactura y etiqueta, verificando que los sobres a trabajar indiquen las unidades correctas.
Si el producto es una venda, colocar la etiqueta alrededor del rollo de venda, embolsar y sellar.
C) En caso sea un producto crepado, introducirlo de tal manera que la corbatita quede hacia
el peel open, con la cara hacia el papel grado médico.
D) Para iniciar el proceso de sellado de los sobres: colocar los productos de tal manera que
el plastico del sobre quede hacia arriba, acercar a la maquina selladora que previamente esta a
la temperatura correcta (180° C +/-5° C) e iniciar el proceso de sellado colocando el producto
en el extremo izquierdo de la maquina selladora.
E) Se colocan los productos sellados en bandejas identificadas, el supervisor anota la

cantidad de productos que entrega al encargado de esterilizado o encajado (para productos

asépticos) Se entrega los productos en un coche junto con la Orden de Manufactura.
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Figura 13. Proceso de Ensobrado y Sellado.

N

Fuente: Empresa Textil los Rosales S.A.C
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Figura 14. Diagrama de Bloque del Proceso de Ensobrado y Sellado.

DIGRAMA DE BLOQUES

PROCESO N2 5 ENSOBRADO Y

SELLADO HORAS PROGRAMADAS:
FECHA: METODO ACTUAL X
R_EALIZADO POR:  Gregorio METODO PROPUESTO

Espinoza
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Fuente: Elaboracion propia
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V1) Proceso de Esterilizado
A continuacion, se muestra la secuencia de trabajo de esterilizado de la maquina 5cm x 5¢cm.
A) La esterilizadora ESTER-TLR-002 tiene una capacidad de 2 metros cubicos.
B) Colocar los sobres en la canastilla (la cantidad varia de acuerdo al tamafio del sobre
C) Encender el equipo girando el boton negro hacia la derecha.
D) Verificar el producto que se va a esterilizar, tocar la pantalla del equipo para verificar los
datos correspondientes al producto:
» CICLO: (Verificar el tipo de producto)
«  PRODUCTO:
« LOTE:
+ OPERADOR:
5. Verificar los datos correspondientes al proceso de esterilizacion:
»  Temperatura de Esterilizado: 134° C - 138° C
«  Tiempo de Esterilizado: 10 minutos
«  Control por Tiempo
» Pulso de Vacio: 3 (10 - 15 minutos)
» Descarga Rapida
« Tiempo de Secado: 10-15 minutos
»  Presion de vapor: 2.00 - 2.30 BAR

« Nivel de Vacio: -760 milibar

* Nivel de vapor: 900 milibar

E) El proceso de esterilizado consiste en las siguientes etapas:
*  Pulso de vacio

*  Precalentamiento
Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 54




A

-
}4 UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
| PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

«  Esterilizacion propiamente dicha

+ Secado

* Findeciclo

El proceso tiene una duracion total entre 50 y 60 minutos.

F) Se cierra la puerta herméticamente para dar inicio al proceso de esterilizado cuyo
funcionamiento es automatico, hasta que se finalice el ciclo.

G) Los rangos de temperatura para poder realizar el proceso de esterilizado oscilan entre
134° C - 138° C y los rangos de presion 2.00 bar — 2.30 bar, los mismos que son verificados
durante el proceso de esterilizacion.

H) Una vez terminado el ciclo de Esterilizado se abre la cAmara (puerta posterior) y se retiran
las canastillas, dejando ventilar un promedio de 5 minutos.

1) El personal de produccion coloca los sobres estériles en bandejas con sus respectivas

etiquetas.
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Figura 15. Proceso de Esterilizado.

N

Fuente: Empresa Textil los Rosales S.A.C
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Figura 16. Diagrama de Bloque del Proceso de Esterilizado

N

DIGRAMA DE BLOQUES
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Fuente: Elaboracién propia
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VI1I) Proceso de Embolsado y Encajado

A continuacion, se muestra la secuencia de trabajo de encajado del producto de 5cm x 5¢cm.

A) El supervisor recibe los productos que va encajar, coordina el trabajo y anota en el item
3 del formato F-PRO1.0.3. Proceso de embolsado empaquetado encajado.

B) Hacer inspeccion visual al sobre previamente esterilizado, observar y verificar que el
rotulado del sobre contenga los datos correspondientes al producto indicados en la Orden de
Manufactura.

C) Verificar que el indicador de esterilidad haya cambiado de color, de acuerdo a
indicaciones del sobre, para garantizar su esterilidad.

D) Observar el contenido del sobre, verificando que se encuentren limpios, sin la presencia
de cuerpos extrafios, separar todos aquellos sobres observados en un recipiente si se presentara
el caso.

E) Los sobres se colocan en bolsas plasticas (la cantidad a poner en cada bolsa varia segun
el producto a trabajar), no colocar cantidades grandes de sobres en la mesa de trabajo, a fin de
evitar que estos se puedan caer al piso o incomoden el trabajo, cerrar la bolsa plastica con cinta
adhesiva (cinta scotch).

F) Armar las cajas y sellarlas con cinta de embalaje.

G) Colocar las bolsas conteniendo los sobres de gasa, la cantidad de bolsas varia de acuerdo
al producto a trabajar.

H) Una vez llena la caja cerrarla (usar cinta de embalaje).

I) Pegar la etiqueta de identificacion en la caja, en la cual se especifica el nombre del

producto, lote, cantidad, manualmente colocar el peso, etiqueta de cuarentena.

J) El supervisor anota la cantidad de productos que envia a cuarentena.
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Figura 17. Proceso de Encajado.

N

Fuente: Empresa Textil los Rosales S.A.C
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Figura 18. Diagrama de Bloque del Proceso de Encajado
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2.4.6 Estudio de tiempos

(Niebel, 2014) Tiene como definicion, que el estudio de tiempos es una técnica
que va a medir el trabajo que se emplea con la finalidad de anotar los tiempos y

ritmo de trabajos que se aplica para un trabajo definido.
“El estudio de Tiempos es la aplicacion de técnicas de medicion del trabajo para determinar

el Tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola

segun una norma de ejecucion prestablecida”. (Blanco, 2013)

(Jay Heizer, 2009) En su libro menciona a Frederick W. Taylor que propone un
estudio clasico del estudio de tiempo en medir el tiempo de una muestra tomada
y usarla para obtener el tiempo estandar. Del mismo modo escribe que las
personas que estan capacitadas en el proceso pueden utilizar estos ocho pasos:
1. Definir la tarea a estudiar (después de realizar un analisis de métodos).
2. Dividir la tarea en elementos precisos (partes de una tarea que con frecuencia
no necesitan mas de unos cuantos segundos).
3. Decidir cuantas veces se medira la tarea (el nimero de ciclos de trabajo o
muestras necesarias).
4. Medir el tiempo y registrar los tiempos elementales y las calificaciones del
desempefio.
5. Calcular el tiempo observado (real) promedio. El tiempo observado promedio
es la media aritmética de los tiempos para cada elemento medido, ajustada para
la influencia inusual en cada elemento:

Ecuacion 3. Tiempo Observado Promedio.

(suma de los tiempos registrados
para realizar cada elemento)

Tiempo Observado Promedio = -
numero de obervaciones
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Fuente (Jay Heizer, 2009)
6. Determinar la calificacion del desempefio (paso del trabajo) y después
calcular el tiempo normal para cada elemento.

Ecuacion 4. Tiempo Normal.
TN= (T.O) X (Factor de Actuacion)

Fuente: (Jay Heizer, 2009)
La calificacion del desempefio ajusta el tiempo observado promedio a lo que se
espera realice un trabajador normal. Por ejemplo, un trabajador normal debe
poder caminar 3 millas por hora. También debe ser capaz de repartir una baraja
de 52 cartas en 4 pilas iguales en 30 segundos. Una calificacion del desempefio
de 1.05 indicaria que el trabajador observado ejecuta la tarea un poco mas rapido
que el promedio. Existen numerosos videos que especifican el ritmo de trabajo
acordado por los profesionales, y los puntos de referencia que ha establecido la
Society for the Advancement of Management Performance en Estados Unidos.
Sin embargo, la calificacion del desempefio todavia es un arte.
7. Sumar los tiempos normales para cada elemento a fin de determinar el tiempo
normal de una tarea.
8. Hallar el tiempo estandar.

Fuente: (Jay Heizer, 2009)
Ecuacion 5. Tiempo Estandar.

Tiempo estandar = (tiempo normal) x (coeficiente de fatiga)

Fuente: (Jay Heizer, 2009)
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2.4.7 Holguras
“Las holguras por demora suelen ser el resultado de estudios de las demoras reales que ocurren.
Las holguras por fatiga se basan en el creciente conocimiento del gasto de energia humana en
diversas condiciones fisicas y ambientales”. (Niebel, 2014)

Ecuacion 6. Coeficiente de Fatiga.

CF=(32)+1

100

(Niebel, 2014)

Figura 19. Valoracion de Suplemento

VALORACION DE SUPLEMENTOS
ONT. Ejempio sin valor normativo
1. SUPLEMETOS CONSTANTES
H
s

- Suplemento por necesidades personales
. Suplemento base por fatiga 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
H
A. Suplementos por trabajar de pie 2

G. Ruido

. Suplemento por postura anormal

Ligeramente incomoda
Incémoda (Inclinado)
Muy incomoda {echado, estirado)

. Uso de fuerza/energia muscular

(Levantar, tirar, empujar) peso levantando
Ixgl

. Mala Huminacion

Ligeramente por debajo de la potencia
scumulada

Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente

. Condiciones Atmosféricas

Indsce de Enfiamiento de Kata
16

. Concentracion intensa

Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos

Trabajos de gran Precision o muy fatigosos

o
1
2
3

VNV L

Continuo
Intermitente y fuerte
intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte

. Tension Mental

Proceso bastante complejo

Proceso compilejo © atencion dividida
entre muchos objetos
Muy complejo

. Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy monGtono

. Tedio
Trabajo Algo aburrido
Trabajo bastante asburricio
Trabajo muy aburrido

Fuente: (Kanawaty, segunda Edicion)
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2.4.8 Productividad

Segun Jay Heize la productividad, es el resultado de dividir las salidas (bienes y servicios)
entre una o mas entradas (tales como mano de obra, capital o administracion)
2.4.8.1 Productividad unifactor
(Jay Heizer, 2009) Nos muestra que también se puede medir la productividad en
Horas de Trabajo, Capital, Materiales, Energia. Eso quiere decir que nos esta mencionando la
productividad Unifactor.

“Es un sistema de competitivo las industrias tienden a reducir su tamafio y aumentar la
productividad siendo inconvenientes complejos en estandares de calidad, tiempos por proceso
y efectividad de la informacion.” (Niebel, 2014)

Ecuacion 1. Productividad Un solo Factor

Unidades producidas

Productividad =
Insumos empleados

(Jay Heizer, 2009)
(Jay Heizer, 2009) Tiene como concepto que la productividad de un solo Factor, es la
utilizacion de un solo recurso de entrada que puede realizar la medicion de la productividad.

Ecuacion 7.1. Productividad Hora hombre.

Unidades producidas

Productividad =
Horas hombres empleadas

(Jay Heizer, 2009)
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2.4.8.2 Productividad multifactor
(Jay Heizer, 2009) Menciona que la productividad Multifactor, incluye todos los
insumos o entradas. (Por ejemplo, capital, mano de obra, material, energia)

Ecuacién 8. Productividad Multifactor.

salidas

Productividad = , . .
mano de obra + material + energia + capital

(Jay Heizer, 2009)

2.4.9 Tasa Interna de Retorno

(Sevilla, 2014) Determina que la “tasa interna de retorno (TIR) es la tasa de interés o
rentabilidad que ofrece una inversion. Es decir, es el porcentaje de beneficio o pérdida que
tendrd una inversion para las cantidades que no se han retirado del proyecto”.

(Nunes, 2016) Sefiala La tasa interna de retorno (TIR) representa el retorno generado por
determinada, es decir, representa la tasa de interés con la cual el capital invertido generaria
exactamente la misma tasa de rentabilidad final. Por otras palabras, representa una tasa que,
cuando se le utiliza como tasa de descuento, hace el VAL igual a cero. A partir del momento
en que la rentabilidad de los proyectos de inversion sea conocida, el criterio de decision sobre
la inversion consiste, simplemente, en aceptar los que presentan una TIR superior al coste de
financiamiento, afiadida de determinada tasa de riesgo asociada.

Ecuacion 9. Formula del T.L.R.

_CR_
i (1+ D)t

Fuente: (Nunes, 2016)
TIR: Tasa Interna de Rentabilidad
CFi: Cash—Flowenel afio i

T = Tasa interna de Retorno
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2.4.10 Valor Actual Neto

(Velayos, 2017) Menciona que el valor actual neto (VAN) es un criterio de inversion que
consiste en actualizar los cobros y pagos de un proyecto o inversion para conocer cuanto se
va a ganar o perder con esa inversion. También se conoce como valor neto actual (VNA),
valor actualizado neto o valor presente neto (VPN).

(Granel, 2020) El Valor Presente Neto (VPN) o Valor Actual Neto (VAN) es el método
mas conocido para evaluar proyectos de inversion a largo plazo, ya que permite determinar si
una inversion cumple con el objetivo basico financiero: Maximizar la inversion. Es un
procedimiento que permite calcular el valor presente de un determinado nimero de flujos de
caja futuros, originados por una inversion. En este articulo conoceremos qué es el valor
presente neto y como calcularlo.

Teniendo en cuenta las siguientes definiciones se concluye que el Valor Actual Neto es un
indicador que mide la rentabilidad del proyecto, que se representa de la siguiente manera:

Ecuacién 10. Formula del V.A.N.

G C, C,

VANOVPN =C e —2
°+(1+r)1+(1+r)2+ +(1+r)”

Fuente: (Carrillo, 2016)
Donde:
Co, = Inversion Inicial
C; ....C, = Flujos netos de caja
r = Tasa de descuento

N = Tiempo (afios)
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2.5 Desarrollo y analisis de Datos.
A continuacion se va a realizar el procedimiento de los anélisis de datos que se ha establecido
para realizar la mejora en el proceso de fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5¢cm.
2.5.1 Gréfica de Pareto
Al realizar la grafica de Pareto podemos observar que hay tres procesos que debemos de
mejorar para poder disminuir los tiempos improductivos estos son: doblado, crepado y

ensobrado y sellado, ya que estos tres procesos generan el 81% de fallas (véase tabla 1)

Tabla 1. Frecuencia de Productos Defectuosos.

PRODUCTOS DEFECTUOSOS

%

PROCESOS FRECUENCIA % ACUMULADO
ACUMULADO
Doblado 32 33% 32 33%
Crepado 28 29% 60 62%
Ensobradoy
18 19% 78 80%
sellado
Rebobinado 9 9% 87 90%
Embolsado 6 6% 93 96%
Cortado de rollo 2 2% 95 98%
Encajado 1 1% 96 99%
Esterilizado 1 1% 97 100%
total 97 100%

Fuente: Elaboracién Propia
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En la gréafica de Pareto se visualiza que hay tres procesos con mayor frecuencia de fallas estos son: el proceso de Doblado 33%, Crepado 29%
y Ensobrado y sellado 19%.

Figura 20. Grafica de Pareto de Frecuencias de Fallas de cada proceso.

Gréfica de Pareto de frecuencias de fallas en cada proceso
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Fuente: Elaboracion propia



2.5.2 Gréfica de Causa y Efecto
Para obtener las causa raiz de los diagramas se realizd una encuesta al supervisor de produccion (ver anexo 43)

Al analizar el diagrama de Pareto se evidencio que el proceso de Doblado genera el 32% de productos defectuosos. La causa que genera los

productos defectuosos es el método operacional y la raiz son: El producto espera en bandeja, falta de estandarizacion y tiempo no estandarizado.

(Véase la figura 21)

Figura 21. Diagrama de Causa - Efecto del proceso de Doblado
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Fuente: Elaboracion Propia
Al analizar el diagrama de Pareto se evidencio que el proceso de Crepado genera el 28% de productos defectuosos. La causa que genera los

productos defectuosos es el método operacional y la raiz son: El crepado es acumulado en bandeja, tiempo no estandarizado. (\VVéase la figura 22)

Figura 22. Diagrama de Causa - Efecto del proceso de Crepado.

MANO DE OBRA AMBIENTE MAQUINAS Y EQUIPOS
El operario
oloca el producto
en jabas
Producto
. »  defectuoso por

o ) proceso de
Jabas insuficientes para El crepado , Tiempos no Crepado

guardar el producto estandarizados

Bolsas es acumula_ldo <
insuficientes para en bandeja El operario
el llenado del traslada el producto
producto embolsado en la
5 esquina del area
MATERIALES ADMINISTRACION METODO
Y PARTES OPERACIONAL

Fuente: Elaboracion Propia
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Al analizar el diagrama de Pareto se evidencio que el proceso de Ensobrado y sellado genera el 18% de productos defectuosos. La causa que genera
los productos defectuosos es el método operacional y la raiz son: El ensobrado es acumulado en bandeja, tiempo no estandarizado. (Véase la
figura 23)

Figura 23. Diagrama Causa - Efecto del Proceso de Ensobrado y Sellado

4—
MANO DE OBRA AMBIENTE MAQUINAS Y EQUIPOS
El operario
coloca el Mucha
producto en acumulacion del
bolsas grandes producto
en una esquina
del drea Producto
> defectuoso por
«— roceso de
Bolsas Jabas Elensobrado FI)Ensobra doy
insuficientes para insuficientes para y sellado es Sellad
el llenado del guardar el producto acumulado en Ti cliado
producto bandeja 1€Mpos no
estandarizados
MATERIALES ADMINISTRACION METODO
Y PARTES OPERACIONAL

Fuente: Elaboracién Propia
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2.5.3 Tiempo Observado para el Proceso Actual
Se ha realizado el andlisis de toma de tiempo mediante un cronometro digital para visualizar con detalle los tiempos improductivos en la
fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5¢cm con la finalidad de aumentar la productividad.
Segun el autor Heizer. El tamafio del muestreo inicial es de 5 entre 10 muestras
A continuacion, se muestra un cuadro con 10 tomas de tiempos de cada proceso para obtener el tiempo observado actual en la fabricacién de la

gasa 5¢cm x 5em de la empresa Laboratorio Textil los Rosales. Se utilizo la Ecuacion (véase Ecuacion 03)

Tabla 2 Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.

CORTADO
DE ROLLO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Recepcién
del rollo de 1 4,44 4,46 5,57 4,56 5,32 4,44 4,56 5,56 5,58 4,67 4,92 0.52
metro :

Fuente: Elaboracién Propia.

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 72



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PRODUCTIVIDAD

Tabla 3. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

CORTADO

DE ROLLO T T2 T3

T4

TS5

T6

T7

T8

T9

T10 TO Desv

Trasladar el
rolloala
maquina
cortadora.

3,45 3,44 3,55

3,4

3,06

3,21

4,22

3,56

3,57

4,54 3,60 0.45

Fuente: Elaboracion propia.

Espinoza Nazario, Gregorio Antony

P&g. 73



N

PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD

Tabla 4. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

CORTADO

DE ROLLO T1 T2 T3 T4 TS5 T6

T7

T8

T9

T10

TO

Desv

Instalacion
del rollo al eje
central de la 7,24 6,22 8,45 8,44 7,32 8,42
maquina.

9,22

8,29

8,29

8,56

8.05

0,86

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 5. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.

CORTADO

DE ROLLO T1 T2 T3 T4 TS5 T6

T7

T8

T9

T10

TO

Desv

Ubicar las
cuchillas en la
medida de
20cmy
ajustarlas.

9,34 9,45 8,29 9,11 7,25 8,23

7,19

7,02

9,24

8,45

8,36

0,94

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 6. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.

CORTADO

DE ROLLO T1 T2 T3 T4 TS5 T6

T7

T8

T9

T10

TO

Desv
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Pasar la
manga de gasa
por los 1,02 1,12 1,04 1,06 1,12 1,08
rodillos.

1,14

1,24

1,09 1,54 1,15 0.15

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 7. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.

CORTADO

DE ROLLO T1 T2 T3 T4 TS5 T6

T7

T8

T9 T10 TO Desv

Instalacion
de 5 conos en
el eje de 6,18 5,46 7,48 6,44 7,45 7,57
enrollado.

7,45

6,33

7,45 7,22 6,90 0.74

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 8. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.

CORTADO

DE ROLLO T1 T2 T3 T4 TS5 T6

T7

T8

T9 T10 TO Desv

Colocar la
gasa en los 5

i 412 4.6 4,09 4.6 4,06 4,45
conos de carton

4,6

4,56

5,6 5,24 4,59 0.50

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 9. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

CORTADO
DE ROLLO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Estirarla
mangadegasa 4., 557 397 318 319 328 300 322 412 418 3,38
hacia adelante 0,41
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 10. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.
CORTADO
DE ROLLO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Revisar las
medidas de los
eonos Y218 202 211 204 218 245 307 244 212 245 231
proceder el 0,32
cortado

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 11. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA

EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

CORTAD Des
O DE T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TO v
ROLLO
Co:;:ggeso % 502 505 502 501 455 474 404 405 404 422 457
5 6 4 4 4 7 5 7 5 9 4,49
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 12. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.
CORTADO
DE ROLLO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Bajar las 5
bobinas 6,19 6,12 7,09 7,47 7,12 6,05 7,17 7,11 6,54 5,45 6,63 0.66
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 13. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Cortado de Rollo.
CORTADO
DE ROLLO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Guardar
bobinas en la
parihuela  de 6,07 7,06 7,39 7,16 521 7,45 6,18 6,48 6,44 6,54 6,60 0.69
plastico y ’
rotular

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 14. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Rebobinado.

REBOBINADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Trasladar una de

las bobinas a la 1,09 1,12 1,07 1,06 1,09 1,24 1,09 1,33 1,09 1,56 1,17 0.16
maquina de disco. ’

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 15. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Rebobinado.

REBOBINADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Colocar la bobina

en el eje central de la

maquina y asegurar o5, 597 507 655 556 634 554 621 522 514 558
con el agarrador de 0,58
conos.

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 16. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Rebobinado.

REBOBINADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv

Pasar manga de

gasaporlosrodillos 515 51 216 254 342 247 228 212 234 244 240
de la maquina 0,39
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Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 17. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Rebobinado.

REBOBINADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Instalacién  de
los conos de PVC a
la base del 2,11 2,22 2,08 2,22 2,18 2,28 2,3 3,22 2,46 2,54 2,36
rebobinado.

0,33

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 18. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Rebobinado.

REBOBINADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Sujetar el cono
de pvc con el disco. 1,08 1,11 1,09 1,12 1,11 1,07 1,12 1,07 1,45 1,26 1,15

0,12

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 19. Tamafio de muestreo inicial el proceso de Rebobinado.
REBOBINADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Revisar medidas

segn 245 233 241 23 232 241 345 256 248 245 252
especificaciones 0,34

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 20. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Rebobinado.

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

REBOBINAD

T1 T2 T T4 T
0 3 5

T6

T7

Des

T8 T9 T10 TO

Proceso de

rebobinado 45, 40,2 40,5 52,5 48,5

2 3 5 2 4

46,5

40,5

46,5 40,1 49,4 45,0

4,47

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 21. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Rebobinado.

REBOBINADO T1 T2 T3 T4 TS5

T6

T7

T8 T9 T10 TO Desv

Guardar discos
de gasa en la
parihuela de
plastico

4,11 4,32 5,43 5,11 4,45

5,56

4,56

446 444 445 4,69

0.,49

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 22. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Doblado.

DOBLADO T1 T2 T3 T4 T5

T6

T7

T8 T9 T10 TO Desv

Trasladar el
disco a la
maquina
dobladora

1,55 1,42 1,45 1,44 1,12

1,11

1,46

1,47 1,48 1,57 1,41

0,16
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N

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 23. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Doblado.

DOBLADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Colocar
discos en las

varillas  porta 8,18 8,09 8,46 9,45 7,32 7,37 8,28 7,44 9,54 9,45 8,36
disco

0,86

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 24. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Doblado.

DOBLADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv

Pasar la gasa
en la maquina 3,42 3,24 3,46 2,24 3,2 3,46 3,32 3,22 3,46 3,46 3,25

0,38

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 25. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Doblado.
DOBLADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 81



UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

Revisar las

medidas 1,55 1,32 1,42 1,55 1,12 1,45 1,46 1,47 2,48 1,57 1,54 0.36

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 26. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Doblado.

DOBLADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Colocar la

gasadobladoen ooy g4 144 142 109 146 122 148 157 141
la jaba. 0,15

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 27. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Doblado.

DOBLADO T1 T2 T3 T4 TS5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv

La gasa

doblada espera

enjabaparaser o, yo9 157 154 145 111 152 135 141 145 145
colocado en la 0.14
mesa,

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 28. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Doblado.
DOBLADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
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N

Colocar la
gasa dobladaen 4 5o 151 151 156 142 109 112 132 144 142 140
la mesa. 0,17

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 29. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Crepado.

CREPADO T1 T2 T3 T4 TS5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv

Trasladar

papel crepado y 6.28 6,07 6,01 7,27 8,42 7,46 7,44 7,45 7,26 7,56 7,12
pesarlo. 0,76

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 30. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Crepado.

CREPADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv

Coger 5
gasas, colocar en
el papel y 1,06 1,15 1,11 1,06 1,1 1,06 1,47 1,44 1,56 1,18 1,22
creparlo.

0,19

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 31. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Crepado.

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

CREPADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Colocar el
crepado en jabas 1,58 1,47 1,44 1,54 1,24 1,11 1,09 1,36 1,32 1,42 1,35 017
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 32. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Crepado.
CREPADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO \[/)es
El crepado
espera en jaba
para ser 10,0 10,1 10,4 10,5 12,3 12,1 12,5 13,1 12,5 120 11,5
colocado en 8 2 7 6 2 1 2 1 4 8 9 1,15
bolsa
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 33. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Crepado.
CREPADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
LI
enado en g.1 829 822 818 821 854 845 818 825 809 826
bolsa el crepado 0,13
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Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 34. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Crepado.

CREPADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8
El crepado
espera en bolsa

para ' 805 800 824 1045 922 1027 942 1044 1017 1056 9,49
ensobrado y

sellado

T9 T10 TO Desv

1,04

Fuente: Elaboracidn propia.

Tabla 35. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Ensobrado y Sellado.

ENSOBRADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8
Y SELLADO
Colocar el

:;i‘izdo en el 924 12 111 100 124 112 124 109 154 11 1,20

T9 T10 TO Desv

0,14

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 36. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Ensobrado y Sellado.

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA

EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

ENSOBRADO

Y SELLADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Sellar sobres de
gasa 1,54 1,24 1,22 1,45 1,42 1,44 1,12 1,56 1,32 1,35 1,37 0.14
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 37. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Ensobrado y Sellado.
ENSOBRADO
Y SELLADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Revisar el
sellado al
momento de 1,44 1,32 1,28 1,42 1,56 1,55 1,44 1,45 2,21 1,45 1,51 0.26
desplazar el sobre '
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 38. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Ensobrado y Sellado.
ENSOBRADO
Y SELLADO Tl T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Llenado de
sobre sellado en 6.18 6.28 5,43 5.34 7.22 7.24 6,2 7.19 7,27 6,27 6,46
bolsa 0.,74
Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 39. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Ensobrado y sellado.

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

ENSOBRADO
Y SELLADO

T1 T2 T3 T4 TS5 T6

T7

T8

T9 T10 TO Desv

El ensobrado y
sellado espera en
bolsa para ser
esterilizado

10,25 91 9,12 8,09 10,26 8,09

11,11

11,09

10,1 11,09 9,83

1,17

Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 40. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Ensobrado y Sellado.

ENSOBRADO
Y SELLADO

T1 T2 T3 T4 TS5 T6

T7

T8

T9 T10 TO Desv

Trasladar

bandeja con sobres
en la esquina del

area.

6,17 6,09 8,09 6,1 7,09 6,11

7,09

6,16

7,09 7,12 6,71

0,68

Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 41. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Ensobrado y Sellado.

ENSOBRADO
Y SELLADO

T1 T2 T3 T4 TS5 T6

T7

T8

T9 T10 TO Desv

Demora en
reposo de sobre
ensobrado y
sellado en bolsa

10,02 10,09 10,28 9,11 8,17 8,09

8,11

9,65

10,42 10,66 9,46

1,01
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N

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 42. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Esterilizado.

ESTERILIZADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Trasladar bolsas al
area de esterilizado 5,08 5,06 511 4,45 4,45 6,02 6,08 6,21 5,12 5,44 5,30

0,63

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 43. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Esterilizado.
ESTERILIZADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Trasladar  bolsas

con sobres a las o, g1 793 722 845 721 842 922 918 927 825
canastillas 0,83

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 44. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Esterilizado.

ESTE(F;' LIZAD T1 T2 T3 T4 5 T6 T7 T8 T9 T10 TO \?es
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N

Ingresar
canastillas al equipo 50,2 50,4 51,2 49,2 44,4 47,4 41,5 40,4 41,4 42,2 45,8
autoclave 5 4 2 4 5 4 6 2 5 3 7 4,29

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 45. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Esterilizado.

ESTERILIZADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Verificar

parametros d 531 207 228 254 237 226 238 231 229 321 242
esterilizado 0,29

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 46. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Esterilizado.

ESTE(F;' LIZAD T1 T2 T3 T4 TS5 T6 T7 T8 T9 T10 TO \?es
Proceso de

esterilizado por cada
5 Dbolsas (4000
sobres)

50,3 50,1 55,2 49,4 44,4 47,4 41,2 40,2 41,4 42,2 46,2
2 2 1 5 4 2 4 1 2 1 0 5,03

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 47. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Esterilizado.

PRODUCTIVIDAD

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

ESTERILIZADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Retirar canastillas
gel  producto ya g0 gug 822 928 741 942 744 954 929 741 846
esterilizado 0,91
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 48. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de esterilizado.
ESTERILIZADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Verificar si el
producto esta
esterilizado por el 2,2 2,26 2,26 2,2 2,54 2,32 2,25 3,27 2,28 2,28 2,39 0.33
indicador '
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 49. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Esterilizado,
ESTERILIZADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO S\E)e
Llevar el producto 10 411 418 417 445 417 424 529 434 547 446
esterilizado al coche 0,50
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 50. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Embolsado.
EMBOLSADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
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N

Verificacién de

la bolsa 4,09 4,11 4,21 4,22 4,11 4,09 5,45 4,42 5,44 4,45 4,46 0.54

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 51. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Embolsado.

EMBOLSADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Colocar 50

sobres en bolsas oo ge 945 711 721 923 721 732 845 945 814
plasticas 0,87

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 52. Tamafio de muestreo inicial para el proceso de Embolsado.

EMBOLSADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv

Sellado de
bolsas 3,24 3,21 3,27 3,24 3,29 4,19 3,21 4,24 4,18 3,18 3,53

0,47

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 53. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Embolsado.
EMBOLSADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
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N

El embolsado

colocarenellugar 50 511 509 225 245 224 236 237 228 322 237
establecido 0,32

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 54. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Encajado.
ENCAJADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv

Colocar 6
bolsas en cajay ) e 403 344 432 422 410 432 429 42 527 429
sellarlos 0,44
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 55. Tamarfio de muestreo inicial para el proceso de Encajado,
ENCAJADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Verificar
cantidades por .. 548 217 211 2137 200 209 200 200 309 227
cajas y pesar 0,32

Fuente: Elaboracion propia.
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N

Tabla 56. Tamario de muestreo inicial parar el proceso de Encajado.

ENCAJADO Tl T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Colocar cajas
en  parihuelas
para su entrega a 2,24 2,11 2,36 2,24 2,47 2,24 2,3 2,27 2,24 3,27 2,37
almaceén

0,33

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 57. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Encajado.

ENCAJADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Trasladar

parihuela @ 555 349 320 337 35 335 350 438 348 447 36l
almaceén 0,45

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 58. Tamario de muestreo inicial para el proceso de Encajado.

ENCAJADO T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO Desv
Entrega de

parihuelas —al =y 0 128 122 102 12 111 145 146 120 132 125
almacén 0,14

Fuente: Elaboracion propia
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2.5.4 Numero de observaciones para cada proceso

Se mostrara tablas de los tiempos promedio y desviacion estandar de los sub proceso de

fabricacion de la gasa 5¢cm x 5cm. Con la finalidad de hallar el nimero de observaciones.

Z=165
h =0,05

En la tabla 59 se aprecia los nimeros de observaciones necesarios para encontrar el tiempo

estandar del proceso de cortado

Tabla 59. Numero de Observaciones del Proceso de Cortado de Rollo.

TIEMPO DESVIACION NUMERO DE
PROCESO DE CORTADO PROMEDIO ESTANDAR OBSERVACION

(T.P)min (D.E)min (n)

a) Recepcion del rollo de 1 metro 4,92 0,52 12
b) Trasladar el rollo a la maquina 3,60 0.45 17
cortadora.
c) Instalacion d,el rpllo al eje 8,05 0,86 13
central de la maquina.
d) Ubicar las cuchillas en la

. . 4 14
medida de 20cm v ajustarlas. 8,36 0.9
e) Rasar la manga de gasa por los 115 0.15 19
rodillos.
f) Instalacion de 5 conos en el eje 6.90 0.74 13
de enrollado.
4)] Col(?car la gasa en los 5 conos 459 0,50 13
de cartén
h) Estirarla manga de gasa hacia 338 0.41 16
adelante
1) Revisar las medidas de los conos 231 0.32 20
y proceder el cortado
j) Proceso de cortado 45,79 4,49 10
k) Bajar las 5 bobinas 6,63 0,66 11
I) Guardar bobinas en la parihuela 6.60 0,69 12

de plastico y rotular
Fuente: Elaboracion Propia.
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En la tabla 60 se aprecia los numeros de observaciones necesarios para encontrar el tiempo
estandar del proceso Rebobinado

Tabla 60. Numero de Observaciones de Proceso de Rebobinado.

TIEMPO DESVIACION NUMERO DE
PROCESO DE REBOBINADO PROMEDIO ESTANDAR OBSERVACION

(T.P)min (D.E)min (n)
a) Trasladar una de las bobinas a la
.. . 1,17 0,16 20
maquina de disco.
b) Colocar la bobina en el eje
central de la maquina y asegurar 5,58 0,58 12
con el agarrador de conos.
c) Pasar manga de gasa por los
: : ° g P 2,40 0,39 29
rodillos de la maquina
d) Instalacién de los conos de PVC
: 2,36 0,33 22
a la base del rebobinado.
e) Sujetar el cono de PVC con el
. 1,15 0,12 12
disco.
f) Revisar medidas segun
2,52 0,34 20

especificaciones
g) Proceso de rebobinado 45,03 4,47 11
h) Guardar discos de gasa en la

_ . 4,69 0,49 12
parihuela de plastico

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla 61 se aprecia los numeros de observaciones necesarios para encontrar el tiempo
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estandar del proceso de Doblado

Tabla 61. Numero de Observaciones del Proceso de Doblado.

TIEMPO DESVIACION NUMERO DE
PROCESO DE DOBLADO PROMEDIO ESTANDAR OBSERVACION

(T.P)min (D.E)min (n)
a) Trasladar el disco a la maquina
1,41 0,16 14
dobladora
b) Colocar discos en las varillas
] 8,36 0,87 12
porta disco
c) Pasar la gasa en la maquina 3,25 0,37 14
d) Revisar las medidas 1,54 0,36 12
e) Colocar la gasa doblado en la
_ 1,41 0,15 12
jaba.
f) La gasa doblada espera en jaba
1,45 0,14 10
para ser colocado en la mesa,
g) Colocar la gasa doblada en la
1,40 0,17 16

mesa.

Fuente: Elaboracién Propia.

En la tabla 62 se aprecia los numeros de observaciones necesarios para encontrar el tiempo
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estandar del proceso de Crepado

Tabla 62. Numero de Observaciones del Proceso de Crepado.

TIEMPO DESVIACION NUMERO DE
PROCESO DE CREPADO PROMEDIO ESTANDAR OBSERVACION

(T.P)min (D.E)min (n)
a) Trasladar papel crepado
) bap P Y 7,12 0,77 13
pesarlo.
b) Coger 5 gasas, colocar en el
1,22 0,19 27
papel y creparlo.
c) Colocar el crepado en jabas 1,36 0,17 27
d) El crepado espera en jaba para
) P P : P 11,59 1,15 11

ser colocado en bolsa
f) Llenado en bolsa el crepado 8,26 0,13 13
g) El crepado espera en bolsa para

9,49 1,04 13
ser ensobrado y sellado

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 63 se aprecia los numeros de observaciones necesarios para encontrar el tiempo
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estandar del proceso de Ensobrado y Sellado

Tabla 63. Numero de Observaciones del Proceso de Ensobrado y Sellado.

TIEMPO DESVIACION NUMERO DE
PROMEDIO ESTANDAR OBSERVACION

PROCESO DE ENSOBRADO

Y SELLADO _ _
(T.P)min (D.E)min (n)
a) Colocar el crepado en el sobre 1,20 0,14 14
b) Sellar sobres de gasa 1,37 0,14 12
c) Revisar el sellado al momento de
1,51 0,26 32

desplazar el sobre
d) Llenado de sobre sellado en bolsa 6,46 0,74 14
e) El ensobrado y sellado espera en

B 9,83 1,17 15
bolsa para ser esterilizado
f) Trasladar bandeja con sobres en
) 6,71 0,68 11
la esquina del area
g)Demora en reposo de sobre
ensobrado y sellado en bolsa 9,46 1,01 13

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 64 se aprecia los numeros de observaciones necesarios para encontrar el tiempo
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estandar del proceso de Esterilizado

Tabla 64. Numero de Observaciones del proceso de Esterilizado.

TIEMPO DESVIACION NUMERO DE
PROMEDIO ESTANDAR OBSERVACION

PROCESO DE
ESTERILIZADO

(T.P)min (D.E)min (n)
a) Trasladar bolsas al area de
. 5,30 0,63 15
esterilizado
b) Trasladar bolsas con sobres a las
_ 8,25 0,83 11
canastillas
c) Ingresar canastillas al equipo
) Ing AP 45,87 4,29 10
autoclave
d)  Verificar  pardmetros  de
- 2,42 0,29 15
esterilizado
e) Proceso de esterilizado por cada 5
46,20 5,03 13
bolsas (4000 sobres)
f) Retirar canastillas del producto ya
. 8,46 0,91 13
esterilizado
g) Verificar si el producto esta
. o 2,39 0,33 20
esterilizado por el indicador
h) Llevar el producto esterilizado al
coche 4,46 0,50 14

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 65 se aprecia los numeros de observaciones necesarios para encontrar el tiempo
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estandar del proceso de Embolsado

N

Tabla 65. Numero de Observaciones del Proceso de Embolsado.

TIEMPO DESVIACION NUMERO DE
PROCESO DE EMBOLSADO PROMEDIO ESTANDAR OBSERVACION

(T.P)min (D.E)min (n)

a) Verificacion de la bolsa 4,46 0,54 16
b) Colocar 50 sobres en bolsas

o 8,14 0,87 12

plasticas

c) Sellado de bolsas 3,53 0,47 19
d) El embolsado colocar en el lugar

2,37 0,32 20

establecido

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 66 se aprecia los numeros de observaciones necesarios para encontrar el tiempo
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estandar del proceso de Encajado

Tabla 66. Numero de Observaciones del proceso de Encajado.

TIEMPO DESVIACION NUMERO DE
PROCESO DE ENCAJADO  PROMEDIO ESTANDAR OBSERVACION

(T.P)min (D.E)min (n)
a) Colocar 6 bolsas en caja y
4,29 0,44 41
sellarlos
b) Verificar cantidades por cajas y
2,27 0,32 22
pesar
c) Colocar cajas en parihuelas para
] 2,37 0,33 21
su entrega a almacén
d) Trasladar parihuela a almacén 3,61 0,45 17
e) Entrega de parihuelas al almacén 1,25 0,14 15

Fuente: Elaboracién Propia

2.5.5 Desarrollo del estudio de tiempos
Para recabar informacion y aplicar el estudio de tiempos en el proceso de fabricacion de la
gasa 5cm x 5¢cm, se halld el tiempo observado, el factor de actuacion, tiempo normal y tiempo

estandar de cada proceso.
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e Toma de tiempos del proceso de Cortado de rollo, se tomo la cantidad de muestras
calculadas (Ver tabla 59), donde se cronometré un méaximo de 20 veces la operacion.

Posteriormente se encontrd el tiempo observado (Ver Anexo 10).

Tabla 67. Tiempo Observado del Proceso de Cortado de Rollo.

Observador C.Bregorlo
Espinoza
Nombre del operador fecha:
CORTADO DE ROLLO Tiempo
Observado (min)
a) Recepcion del rollo de 1 metro 4,87
b) Trasladar el rollo a la maquina cortadora. 3,60
c) Instalacion del rollo al eje central de la maquina. 7,96
d) Ubicar las cuchillas en la medida de 20cm y ajustarlas. 8,26
e) Pasar la manga de gasa por los rodillos. 1,22
f) Instalacion de 5 conos en el eje de enrollado. 6,95
g) Colocar la gasa en los 5 conos de cartdn 4,52
h) Estirarla manga de gasa hacia adelante 3,37
i) Revisar las medidas de los conos y proceder el cortado 2,33
j) Proceso de cortado 45,79
k) Bajar las 5 bobinas 3,58
I) Guardar bobinas en la parihuela de pléstico y rotular 6,63

Fuente: Elaboracién Propia.
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e Toma de tiempos del proceso de Rebobinado, se tomé la cantidad de muestras

calculadas (Ver tabla 60), donde se cronometré un méximo de 29 veces la operacion.

Posteriormente se encontrd el tiempo observado (Ver Anexo 11)

Tabla 68. Tiempo Observado del Proceso de Rebobinado.

Gregorio
Observador )
Espinoza
Nombre del operador fecha:
Tiempo

REBOBINADO

a) Trasladar una de las bobinas a la maquina de disco.

b) Colocar la bobina en el eje central de la maquina y asegurar con el
agarrador de conos.

c) Pasar manga de gasa por los rodillos de la maquina

d) Instalacién de los conos de PVC a la base del rebobinado.

e) Sujetar el cono de PVC con el disco.

f) Revisar medidas segun especificaciones

g) Proceso de rebobinado

h) Guardar discos de gasa en la parihuela de plastico

Observado (min)
1,25

5,66

2,46
2,38
1,14
2,69
45,05
4,7

Fuente: Elaboracién Propia.

e Toma de tiempos del proceso de Doblado, se tomé la cantidad de muestras calculadas

(Ver tabla 61), donde se cronometr6 un méaximo de 20 veces la operacion.

Posteriormente se encontrd el tiempo observado (Ver Anexo 12)
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Tabla 69. Tiempo Observado del Proceso de Doblado.

Observador C-Bregorlo
Espinoza
Nombre del operador fecha:
Tiempo
DOBLADO Observado
(min)
a) Trasladar el disco a la maquina dobladora 1,43
b) Colocar discos en las varillas porta disco 8,28
c) Pasar la gasa en la maquina 3,2
d) Revisar las medidas 1,77
e) Colocar la gasa doblado en la jaba. 1,54
f) La gasa doblada espera en jaba para ser colocado en la mesa, 1,43
g) Colocar la gasa doblada en la mesa. 1,78

Fuente: Elaboracion Propia.

e Toma de tiempos del proceso de Crepado, se tomo la cantidad de muestras calculadas
(Ver tabla 62), donde se cronometr6 un maximo de 27 veces la operacion.

Posteriormente se encontrd el tiempo observado (Ver Anexo 13)
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Tabla 70. Tiempo Observado del Proceso de Crepado.

Observador (?regorio
Espinoza
Nombre del operador fecha:
Tiempo
CREPADO Observado
(min)
a) Trasladar papel crepado y pesarlo. 7,2
b) Coger 5 gasas, colocar en el papel y creparlo. 1,25
c) Colocar el crepado en jabas 1,36
d) El crepado espera en jaba para ser colocado en bolsa 11,64
e) Llenado en bolsa el crepado 8,27
f) El crepado espera en bolsa para ser ensobrado y sellado 9,52

Fuente: Elaboracion Propia.

e Toma de tiempos del proceso de ensobrado y sellado, se tom6 la cantidad de muestras
calculadas (Ver tabla 63), donde se cronometr6 un maximo de 32 veces la operacion.

Posteriormente se encontré el tiempo observado (Ver Anexo 14)
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Tabla 71. Tiempo Observado del Proceso de Ensobrado y Sellado.

Observador C-Bregorlo
Espinoza
Nombre del operador fecha:
Tiempo
ENSOBRADO Y SELLADO Observado
(min)
a) Colocar el crepado en el sobre 1,18
b) Sellar sobres de gasa 1,36
c) Revisar el sellado al momento de desplazar el sobre 1,53
d) Llenado de sobre sellado en bolsa 6,55
e) El ensobrado y sellado espera en bolsa para ser esterilizado 3,59
f) Trasladar bandeja con sobres en la esquina del area. 6,66
g) Demora en reposo de sobre ensobrado y sellado en bolsa 9,44

Fuente: Elaboracion Propia.

e Toma de tiempos del proceso de Esterilizado, se tomé la cantidad de muestras
calculadas (Ver tabla 64), donde se cronometr6 un maximo de 20 veces la operacion.

Posteriormente se encontrd el tiempo observado (Ver Anexo 15)
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Tabla 72. Tiempo Observado del Proceso Esterilizado.

Observador C-Bregorlo
Espinoza
Nombre del operador fecha:
Tiempo
ESTERILIZADO Observado
(min)
a) Trasladar bolsas al area de esterilizado 54
b) Trasladar bolsas con sobres a las canastillas 8,04
c) Ingresar canastillas al equipo autoclave 45,9
d) Verificar parametros de esterilizado 2,39
e) Proceso de esterilizado por cada 5 bolsas (4000 sobres) 45,8
f) Retirar canastillas del producto ya esterilizado 8,51
g) Verificar si el producto esta esterilizado por el indicador 2,31
h) Llevar el producto esterilizado al coche 4,4

Fuente: Elaboracion Propia.

e Toma de tiempos del proceso de Embolsado, se tom0 la cantidad de muestras calculadas
(Ver tabla 65), donde se cronometr6 un méaximo de 20 veces la operacion.

Posteriormente se encontré el tiempo observado (Ver Anexo 16)
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Tabla 73. Tiempo Observado del Proceso de Embolsado.

N

Gregorio
Observador
Espinoza
Nombre del operador fecha:
Tiempo
EMBOLSADO Observado
(min)
a) Verificacion de la bolsa 4,66
b) Colocar 50 sobres en bolsas pléasticas 7,93
c) Sellado de bolsas 3,38
d) El embolsado colocar en el lugar establecido 2,33

Fuente: Elaboracién Propia.

e Toma de tiempos del proceso de Encajado, se tomd la cantidad de muestras calculadas
(Ver tabla 66), donde se cronometr6 un méaximo de 41 veces la operacion.

Posteriormente se encontré el tiempo observado (Ver Anexo 17)
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.Tabla 74. Tiempo Observado del Proceso de Encajado.

Gregorio
Observador
Espinoza
Nombre del operador fecha:
Tiempo
ENCAJADO Observado
(min)
a) Colocar 6 bolsas en caja y sellarlos 4,27
b) Verificar cantidades por cajas y pesar 2,26
c) Colocar cajas en parihuelas para su entrega a almacén 2,3
d) Trasladar parihuela a almacén 3,75
e)Entrega de parihuelas al almacén 1,25

Fuente: Elaboracion Propia.

2.5.6 Desarrollo de Valoracion de Suplemento

e Para hallar la valoracién de suplementos en el proceso de fabricacion de gasa, se utiliz6
el sistema de suplemento conocido como Westinghouse (Ver Anexo 9), donde se aplico
la calificacidn del ritmo del trabajo de los operarios como por ejemplo: la habilidad, el
esfuerzo, las condiciones de trabajo y la consistencia de las diferentes estaciones de
trabajo durante el proceso de fabricacién de la gasa 5cm x 5¢m, los valores encontrados
en la valoracion de suplemento se suman para hallar el Factor de Actuacion. (FA) (ver

tabla 75)
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Tabla 75. Factor de Actuacién del Proceso de Cortado de Rollo.

observador: Gregorio Espinoza Valoracion de ritmo de trabajo
Descripcion del proceso de cortado de Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia '.:'A
rollo (min)

a) Recepcion del rollo de 1 metro 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
b) Trasladar el rollo a la maquina 0.06 0.05 0.02 0.01 114
cortadora.

c) In,stal_auon del rollo al eje central de 0.06 0.02 0.02 0.01 111
la maquina.

d) Ubicar las cuchillas en la medida de

: 0,03 0,05 0,02 0,01 1,11
20cm y ajustarlas.
e) Easar la manga de gasa por los 0.06 0,02 0.02 0.01 111
rodillos.
f) Instalacion de 5 conos en el eje de 0.06 0.05 0.02 0.01 114
enrollado.
9) C,olocar la gasa en los 5 conos de 0.03 0.02 0.02 0.01 108
carton
h) Estirarla manga de gasa hacia 0.03 0.02 0.02 0.01 108
adelante
i) Revisar las medidas de los conos y 0.06 0.05 0.02 0.01 114
proceder el cortado
J) Proceso de cortado 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
k) Bajar las 5 bobinas 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
I) Guardar bobinas en la parihuela de 0.06 0.05 0.02 0,01 114

plastico y rotular




A

e
}4 UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

e Para hallar la valoracién de suplementos en el proceso de fabricacién de gasa, se utiliz el sistema de suplemento conocido como
Westinghouse (Ver Anexo 9), donde se aplico la calificacion del ritmo del trabajo de los operarios como por ejemplo: la habilidad, el

esfuerzo, las condiciones de trabajo y la consistencia de las diferentes estaciones de trabajo durante el proceso de fabricacion de la gasa

5cm x 5em, los valores encontrados en la valoracidn de suplemento se suman para hallar el Factor de Actuacion. (FA) (ver tabla 76).

Tabla 76. Factor de Actuacion del Proceso de Rebobinado.

observador: Gregorio Espinoza Valoracién de ritmo de trabajo
F.A
Descripcion del proceso de Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia

rebobinado (min)
a) Trasladar una de las bobinas a la 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
maquina de disco.
b) Colocar la bobina en el eje central
de la méquinay asegurar con el 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
agarrador de conos.
c) Pasar manga de gasa por los 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
rodillos de la maquina
d) Instalacién de los conos de PVC a 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
la base del rebobinado.
e) Sujetar el cono de PVC con el 0,06 0,02 0,02 0,01 1,11
disco.
f) Revisar medidas segun 0,06 0,02 0,02 0,01 1,11

especificaciones
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g) Proceso de rebobinado 0,06 0,02 0,02 0,01 111
Guardar discos de gasa en la parihuela 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
de pléstico

Fuente: Elaboracion Propia.

Para hallar la valoracion de suplementos en el proceso de fabricacion de gasa, se utilizé el sistema de suplemento conocido como Westinghouse

(Ver Anexo 9), donde se aplicé la calificacion del ritmo del trabajo de los operarios como por ejemplo: la habilidad, el esfuerzo, las condiciones
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de trabajo y la consistencia de las diferentes estaciones de trabajo durante el proceso de fabricacion de la gasa 5cm x 5¢m, los valores encontrados

en la valoracion de suplemento se suman para hallar el Factor de Actuacion. (FA) (Ver tabla 77)

Tabla 77. Factor de Actuacién del Proceso de Doblado.

observador: Gregorio Espinoza Valoracion de ritmo de trabajo
Descripcion del proceso de doblado Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia F.A(min)

a) Trasladar el disco a la maquina dobladora 0,03 0,05 0,02 0,01 1,11
b) Colocar discos en las varillas porta disco 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
c) Pasar la gasa en la maquina 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
d) Revisar las medidas 0,06 0,02 0,02 0,01 1,11
e) Colocar la gasa doblado en la jaba. 0,03 0,02 -0.07 -0,04 0,94
f) La gasa doblada espera en jaba para ser 0,03 0,05 -0,07 -0,04 0,97
colocado en la mesa,

0,03 0,05 0,02 0,01 1,11

G) Colocar la gasa doblada en la mesa.
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Para hallar la valoracion de suplementos en el proceso de fabricacion de gasa, se utilizé el sistema de suplemento conocido como Westinghouse
(Ver Anexo 9), donde se aplico la calificacion del ritmo del trabajo de los operarios como por ejemplo: la habilidad, el esfuerzo, las condiciones
de trabajo y la consistencia de las diferentes estaciones de trabajo durante el proceso de fabricacion de la gasa 5cm x 5¢m, los valores encontrados
en la valoracion de suplemento se suman para hallar el Factor de Actuacion. (FA) (Ver tabla 78)

Tabla 78. Factor de Actuacion del Proceso de Crepado.

observador: Gregorio Espinoza Valoracion de ritmo de trabajo
F.A
Descripcion del proceso de Crepado Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia

(min)

a) Trasladar papel crepado y pesarlo. 0,06 0,02 0,02 0,01 1,11

b) Coger 5 gasas, colocar en el papel y 0,06 0,02 0,02 0,01 1,11
creparlo.

0,06 0,02 -0,07 -0,04 0,97

c) Colocar el crepado en jabas

d) El crepado espera en jaba para ser 0,03 0,02 -0,07 0,01 0,99
colocado en bolsa

e) Llenado en bolsa el crepado 0,03 0,02 -0,07 -0,04 0,94

f) El crepado espera en bolsa para ser 0,03 0,02 -0,07 -0,04 0,94
ensobrado y sellado

Fuente: Elaboracion Propia.
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e Para hallar la valoracién de suplementos en el proceso de fabricacién de gasa, se utiliz el sistema de suplemento conocido como
Westinghouse (Ver Anexo 9), donde se aplico la calificacion del ritmo del trabajo de los operarios como por ejemplo: la habilidad, el
esfuerzo, las condiciones de trabajo y la consistencia de las diferentes estaciones de trabajo durante el proceso de fabricacion de la gasa

5cm x 5em, los valores encontrados en la valoracidn de suplemento se suman para hallar el Factor de Actuacion. (FA) (ver tabla 79)

Tabla 79. Factor de Actuacion del Proceso de Ensobrado Y Sellado.

observador: Gregorio Espinoza Valoracién de ritmo de trabajo

Descripcion del proceso de Ensobrado y

Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia F.A(min)

sellado
a) Colocar el crepado en el sobre 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
b) Sellar sobres de gasa 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
¢) Revisar el sellado al momento de 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
desplazar el sobre
d) Llenado de sobre sellado en bolsa 0,06 0,05 -0.07 -0,04 1
e) El ensobrado y sellado espera en bolsa 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
para ser esterilizado
f) Trasladar bandeja con sobres en la esquina 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
del area.
g) Demora en reposo de sobre ensobrado y 0,03 0,05 0,02 0,01 1,11

sellado en bolsa
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Fuente: Elaboracion Propia.
e Para hallar la valoracién de suplementos en el proceso de fabricacién de gasa, se utiliz el sistema de suplemento conocido como
Westinghouse (Ver Anexo 9), donde se aplico la calificacion del ritmo del trabajo de los operarios como por ejemplo: la habilidad, el
esfuerzo, las condiciones de trabajo y la consistencia de las diferentes estaciones de trabajo durante el proceso de fabricacion de la gasa

5cm x 5em, los valores encontrados en la valoracion de suplemento se suman para hallar el Factor de Actuacion. (FA) (ver tabla 80)

Tabla 80. Factor de Actuacion del Proceso de Esterilizado.

observador: Gregorio Espinoza Valoracién de ritmo de trabajo

Descripcion del proceso de Esterilizado Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia F.A(min)
a) Trasladar bolsas al area de esterilizado 0,03 0,02 0,02 0.01 108
b) Trasladar bolsas con sobres a las 0,06 0,02 0,02 0,01 1,11
canastillas
c) Ingresar canastillas al equipo autoclave 0,06 0,02 0,02 0,01 L
d) Verificar parametros de esterilizado 0,06 0,02 0,02 0,01 1.1
e) Proceso de esterilizado por cada 5 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
bolsas (4000 sobres)
f) Retirar canastillas del producto ya 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
esterilizado
g) Verificar si el producto esta esterilizado 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
por el indicador
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h) Llevar el producto esterilizado al coche 0,06

0,05

0,02

0,01

1,14

Fuente: Elaboracion Propia.

e Para hallar la valoracién de suplementos en el proceso de fabricacién de gasa, se utiliz el sistema de suplemento conocido como

Westinghouse (Ver Anexo 9), donde se aplico la calificacion del ritmo del trabajo de los operarios como por ejemplo: la habilidad, el

esfuerzo, las condiciones de trabajo y la consistencia de las diferentes estaciones de trabajo durante el proceso de fabricacion de la gasa

5cm x 5em, los valores encontrados en la valoracidn de suplemento se suman para hallar el Factor de Actuacion. (FA) (ver tabla 81)

Tabla 81. Factor de Actuacion del Proceso de Embolsado.

observador: Gregorio Espinoza

Valoracién de ritmo de trabajo

Descripcion del proceso de Embolsado Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia F.A(min)
a) Verificacion de la bolsa 0,06 0,02 0,02 0,01 1,11
b) Colocar 50 sobres en bolsas plasticas 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
C )Sellado de bolsas 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
d) El embolsado colocar en el lugar

0,03 0,05 0,02 0,01 1,11
establecido

Fuente: Elaboracion Propia.
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e Para hallar la valoracién de suplementos en el proceso de fabricacién de gasa, se utiliz el sistema de suplemento conocido como
Westinghouse (Ver Anexo 9), donde se aplico la calificacion del ritmo del trabajo de los operarios como por ejemplo: la habilidad, el
esfuerzo, las condiciones de trabajo y la consistencia de las diferentes estaciones de trabajo durante el proceso de fabricacion de la gasa

5cm x 5em, los valores encontrados en la valoracidn de suplemento se suman para hallar el Factor de Actuacion. (FA) (ver tabla 82)

Tabla 82. Factor de Actuacion del Proceso de Encajado.

Observador: Gregorio Espinoza Valoracién de ritmo de trabajo
Descripcion del proceso de Encajado Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia F.A(min)

a) Colocar 6 bolsas en caja y sellarlos 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
B) Verificar cantidades por cajas y pesar 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
c)Colocar cajas en parihuelas para su entrega

0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
a almacén
D) Trasladar parihuela a almacén 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
e) Entrega de parihuelas al almacén 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14

Fuente: Elaboracién Propia.
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2.5.7 Célculo del Tiempo Estandar

e Para Hallar el tiempo Estandar en el proceso de cortado de rollo multiplicaremos el tiempo Normal (véase Anexo 19) y la coeficiente de

fatiga (véase Anexo 27) mas uno, asi obtendremos el tiempo estandar para todos los procesos (véase la tabla 83)

Tabla 83. Tiempo Estandar del Proceso de Cortado de Rollo.

Observador: Gregorio Espinoza
Nombre del operador: Fecha:
CORTADO DE ROLLO Tiempo Co_eficierlte de ,Tiempc_)
normal(min) fatiga(min) Estandar(min)
a) Recepcion del rollo de 1 metro 5,55 1,19 6,61
b) Trasladar el rollo a la maquina cortadora. 4,09 1,21 4,95
c) Instalacion del rollo al eje central de la maguina. 8,84 1,13 9,98
d) Ubicar las cuchillas en la medida de 20cm vy ajustarlas. 9,17 1,13 10,36
e) Pasar la manga de gasa por los rodillos. 1,35 1,02 1,38
f) Instalacion de 5 conos en el eje de enrollado. 7,92 1,03 8,16
g) Colocar la gasa en los 5 conos de cartdn 4,88 1,04 5,08
h) Estirarla manga de gasa hacia adelante 3,64 1,04 3,79
i) Revisar las medidas de los conos y proceder el cortado 2,66 1,02 2,71
J) Proceso de cortado 52,20 1,13 58,99
k) Bajar las 5 bobinas 3,87 1,03 3,98
I) Guardar bobinas en la parihuela de plastico y rotular 7,56 1,22 9,22
total 125,21
Fuente: Elaboracion propia
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e Para Hallar el tiempo Estandar en el proceso de rebobinado multiplicaremos el tiempo Normal (véase Anexo 20) Y la coeficiente de

fatiga (véase Anexo 28) mas uno, asi obtendremos el tiempo estandar para todos los procesos (ver tabla 84)

Tabla 84. Tiempo Estandar del Proceso de Rebobinado.

Observador: Gregorio Espinoza
Nombre del operador: Fecha:
Tiempo Coeficiente de Tiempo
REBOBINADO normal(mpi n) fatiga(min) Esténdar(rzin)
a) Trasladar una de las bobinas a la maquina de disco. 1,43 1,16 1,65
b) Colocar la bobina en el eje central de la maquina y asegurar
con ?al agarrador de conos. J ! o 6,45 107 6.90
c) Pasar manga de gasa por los rodillos de la maquina 2,80 1,15 3,23
d) Instalacién de los conos de PVC a la base del rebobinado. 2,57 1,04 2,67
e) Sujetar el cono de PVC con el disco. 1,27 1,13 1,43
f) Revisar medidas segun especificaciones 2,99 1,04 3,11
g) Proceso de rebobinado 50,01 1,11 52,40
h) Guardar discos de gasa en la parihuela de plastico 5,08 1,21 6,14
77,53

total

Fuente: Elaboracion Propia.
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e Para hallar el tiempo Estandar en el proceso de doblado multiplicaremos el tiempo Normal (véase Anexo 21) y la coeficiente de fatiga

(véase Anexo 29) mas uno, asi obtendremos el tiempo estandar para todos los procesos (ver tabla 85).
En el proceso de doblado se ha retirado los subprocesos e y f (véase figura 27), porque generaba demoras en el proceso. Se ha implementado el

proceso en linea (colocar la gasa doblada en la mesa de trabajo para el siguiente proceso del crepado)

Tabla 85. Tiempo Estandar del Proceso de Doblado.

Observador: Gregorio Espinoza
nombre del operador: Fecha:
Tiempo Coeficiente de Tiempo
DOBLADO normal(min) fatiga(min) Estandar(min)
a) Trasladar el disco a la maquina dobladora 1,59 1,14 1,81
b) Colocar discos en las varillas porta disco 9,44 1,14 10,76
c) Pasar la gasa en la maquina 3,65 1,15 4,20
d) Revisar las medidas 1,96 1,13 2,22
e) Colocar la gasa doblado en la jaba. 148
f) La gasa doblada espera en jaba para ser colocado en la mesa, '
1 1,11 2,1
g) Colocar la gasa doblada en la mesa. 98 ’ 19
total 21,18

Fuente: Elaboracion Propia
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e Para Hallar el tiempo Estandar en el proceso de crepado multiplicaremos el tiempo Normal (véase Anexo 22) y la coeficiente de fatiga

(véase Anexo 30) mas uno, asi obtendremos el tiempo estandar para todos los procesos (ver tabla 86)
En el proceso de Crepado se ha retirado los subprocesos d, e y f (véase figura 28), porque generaba demoras en el proceso. Se ha implementado

el proceso en linea (colocar la gasa crepado en la mesa de trabajo para el siguiente proceso ensobrado y sellado).

Tabla 86. Tiempo Estandar del Proceso de Crepado.

Observador: Gregorio Espinoza
nombre del operador: Fecha:
Tiempo Coeficiente de Tiempo
CREPADO normal(min) fatiga(min) Estandar(min)
a) Trasladar papel crepado y pesarlo. 7,99 1,17 9,35
b) Coger 5 gasas, colocar en el papel y creparlo. 1,39 1,14 1,58
c) Colocar el crepado en jabas 1,32 1,13 1,49
total 12,42

Fuente: Elaboracién Propia.

e Para Hallar el tiempo Estandar en el proceso de ensobrado y sellado multiplicaremos el tiempo Normal (véase Anexo 23) Yy la coeficiente
de fatiga (véase Anexo 31) méas uno asi obtendremos el tiempo estandar para todos los procesos (ver tabla 87)

En el proceso de Ensobrado y sellado se ha retirado los subprocesos e, fy g (véase figura 29), porque generaba demoras en el proceso. Se ha

implementado el proceso en linea (colocar el producto crepado en la bandeja para llevar al siguiente proceso de esterilizado)
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Tabla 87. Tiempo Estandar del Proceso de Ensobrado y Sellado.

PRODUCTIVIDAD

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Observador:

Gregorio Espinoza

Nombre del operador:
ENSOBRADO Y SELLADO

a) Colocar el crepado en el sobre

b) Sellar sobres de gasa

c) Revisar el sellado al momento de desplazar el sobre
d) Llenado de sobre sellado en bolsa

total

Fecha:
Tiempo Coeficiente de Tiempo
normal(min) fatiga(min) Estandar(min)
1,27 1,15 1,47
1,47 1.2 1,76
1,65 1,15 1,90
6,55 1,2 7,86

12,99

Fuente: Elaboracién Propia

e Para Hallar el tiempo Estandar en el proceso de esterilizado multiplicaremos el tiempo Normal (véase Anexo 24) y la coeficiente de

fatiga (véase Anexo 32) mas un, asi obtendremos el tiempo estandar para todos los procesos (ver tabla 88)

Tabla 88. Tiempo Estandar del Proceso de Esterilizado.

Observador : Gregorio Espinoza
Nombre del operador: Fecha:
Tiempo Coeficiente de Tiempo
ESTERILIZADO normal(min) fatiga(min) Estandar(min)
a) Trasladar bolsas al area de esterilizado 5,83 1,13 6,59
b) Trasladar bolsas con sobres a las canastillas 8,92 1,13 10,08
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¢) Ingresar canastillas al equipo autoclave 50,95 1,15 53,59
d) Verificar pardmetros de esterilizado 2,65 1,13 3,00
e) Proceso de esterilizado por cada 5 bolsas (4000 sobres) 49,46 1,13 55,89
f) Retirar canastillas del producto ya esterilizado 9,70 1,13 10,14
g) Verificar si el producto esta esterilizado por el indicador 2,63 1,11 2,92
h) Llevar el producto esterilizado al coche 5,02 1,15 577
total 148,03

Fuente: Elaboracion Propia
e Para Hallar el tiempo Estandar en el proceso de embolsado multiplicaremos el tiempo Normal (véase Anexo 25) Y la coeficiente de fatiga
(véase Anexo 33) mas uno asi obtendremos el tiempo estandar para todos los procesos (ver tabla 89)

Tabla 89. Tiempo Estandar del Proceso de Embolsado.

Observador: Gregorio Espinoza
Nombre del operador. Fecha:
Tiempo Coeficiente de Tiempo
EMBOLSADO normal(min) fatiga(min) Estandar(min)

a) Verificacion de la bolsa 517 1,17 6,05

b) Colocar 50 sobres en bolsas plasticas 8,56 1,17 10,02

¢) Sellado de bolsas 3,85 1,18 4,55

d) EI embolsado colocar en el lugar establecido 2,59 117 3,03
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total 23,65

Fuente: Elaboracion Propia.
e Para Hallar el tiempo Estandar en el proceso de encajado multiplicaremos el tiempo Normal (véase Anexo 26) Y la coeficiente de fatiga
(véase Anexo 34) mas uno, asi obtendremos el tiempo estandar para todos los procesos (ver tabla 90)

Tabla 90. Tiempo Estandar del Proceso de Encajado.

Observador Gregorio Espinoza
Nombre del operador: Fecha:
ENCAJADO o) fatgamiy | Esancarmin
a) Colocar 6 bolsas en caja y sellarlos 4,27 1,13 4,83
b) Verificar cantidades por cajas y pesar 2,26 1,13 2,55
c) Colocar cajas en parihuelas para su entrega a almacén 2,3 1,15 2,65
d) Trasladar parihuela a almacén 3,75 1,17 4,39
e) Entrega de parihuelas al almacén 1,25 1,13 1,41
total 15,82

Fuente: Elaboracion Propia
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2.5.8 Diagrama de Analisis de Proceso actual de todos los procesos

A continuacion se mostrara el D.A.P Actual del Proceso de fabricacion de la gasa 5cm x

5cm.

Figura 24. Diagrama de Analisis de Proceso Actual del Proceso de Cortado de Rollo.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO ACTUAL DE TRABAJO

D.A.P N&1 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
PROCESO N2 CORTADO DE s
OPERACION
RROLO o 81 101,72
TRANSPORTE ) 1| 495
ESPERA D 0 0
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION ] 1 2,71
METODO ACTUAL X ALMACENAMIENTO \ 4 2] 15,83
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros 6
FECHA: TIEMPO (T) Minutos 125.21
DESCRIPCION (D)mt | (T)min o mp # v OBSERVACIONES
Recepcion del rollo 6,61
de 1 metro /
Trasladar el rollo a la 2 4
maquina cortadora. /
4,95 /
P
Instalacién del rollo r
al eje central de la
méquina. 9,98
Ubicar las cuchillas En la jornada se ubica
en la medida de 20cm y
ajustarlas. 103 las cuchillas 1 sola ves
6

Pasar la manga de
gasa por los rodillos.

1,38




A

PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERJL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

ap
}4 UNIVERSIDAD «ESTUDJO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Instalacion de 5
conos en el eje de
enrollado. 8,16

Estirarla manga de
gasa hacia adelante

Estirado la gasa con la

Colocar la gasa en
los 5 conos de carton 5,08

3,79 maquina apagada
Revisar las medidas Revision con regla de
de los conos y proceder
el cortado metal calibrado de 50cm
2,71 x rollo 2 veces
Proceso de cortado 58,9 *
9

Bajar las 5 bobinas

3,98 &

Guardar bobinas en 4 \ Se realiza 4 veces en

la parihuela de plastico N
y rotular v una jornada

9,22

Fuente: Elaboracidn propia.

e Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado.
Ecuacion 2. Tiempo de Valor Agregado Actual de Operacion del Proceso de Cortado de
Rollo.

101,72 min
Tiempo de Valor Agregado = ——— = 810
P gred 125,21 min /o
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Figura 25. Diagrama de Analisis del Proceso Actual de Rebobinado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO ACTUAL DE TRABAJO
D.A.P N22 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
PROCESO N2 REBOBINADO OPERACION o 5 | 69,74

TRANSPORTE ) 1 1,65

ESPERA D 0 0
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION [ ] 1 3,11
METODO ACTUAL X ALMACENAMIENTO VY 1 6.14
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PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
METODO PROPUESTO | DISTANCIA (D) Metros 2
FECHA: TIEMPO (T) Minutos 80.64
DESCRIPCION (D)mt | (T)min YA # v OBSERVACIONES
Trasladar una de las 2
bobinas a la maquina 1.65 #

de disco. /
Colocar la bobina

Pasar manga de
gasa por los rodillos de 3,23
la maquina

Instalacion de los
conos de PVC a la

en el eje central de la

maquina y asegurar

con el agarrador de 6,90
conos. *

base del rebobinado. 2,67

Sujetar el cono de 1.43
pvc con el disco. '

Revisar  medidas Por cada rebobinado se
segln 311 realiza 1 vez
especificaciones y

Proceso de (
rebobinado

55,5 \
1

Guardar discos de
gasa en la parihuela de 6,14 \v
pléastico

Fuente: Elaboracidn propia.

e Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado
Ecuacion 3. Tiempo de Valor Agregado Actual de Operacion del proceso de Rebobinado.

69,74min
80,64min

= 86%

Tiempo de Valor Agregado =

Figura 26. Diagrama de Analisis del Proceso Actual de Doblado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO ACTUAL DE TRABAJO

D.A.P N23 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
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PROCESO N23 DOBLADO OPERACION o 3 17,15
TRANSPORTE ) 2 3,45
ESPERA D [ 1,43
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION | 1 2,22
METODO ACTUAL X ALMACENAMIENTO \ 4 0 0
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros 8
FECHA: TIEMPO (T) Minutos 24,25
DESCRIPCION (D)mt | (T)min d H D # v OBSERVACIONES
a) Trasladar el disco a la 8 181 4
maquina dobladora /
b) Colocar discos en las 10,76 —
varillas porta disco '
c) Pasar la gasa en la 4,20
maquina
d) Revisar las medidas 2 revisiones por
2,22 bobina
N
e) Colocar la gasa doblado N
en la jaba. 1,64
f) La gasa doblada espera
en jaba para ser colocado 143
en la mesa, y.
g) Colocar la gasa doblada 2.19 /
en la mesa. @

Fuente: Elaboracidn propia.

Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado

Ecuacion 4. Tiempo de Valor Agregado Actual de Operacion del Proceso de Doblado.

17,15 min
Tiempo de Valor Agregado — ———————— — 70%
24,25 min

Figura 27, Diagrama de Anélisis del Proceso Actual de Crepado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO ACTUAL DE TRABAJO
D.A.P N#4 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
PROCESO N4 CREPADO OPERACION ® ¢ 21,52

TRANSPORTE m |0 0
ESPERA P 2 23,13
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PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION B o 0
METODO ACTUAL X ALMACENAMIENTO VYV |0 0
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros 8
FECHA: TIEMPO (T) Minutos 44,65
DESCRIPCION | (D)mt (T)min Ol D # v OBSERVACIONES
a) Coger papel
crepado y pesarlo. 8
9,35 r
b) Coger 5 gasas,
colocar en el papel y 1,58
creparlo.
c) Colocar el crepado
en jabas 1,49
d) El crepado espera
en jaba para ser 13.02
colocado en bolsa ’ /’
e) Llenado en bolsa el 9.10 /s
crepado ’
f) El crepado espera
en bolsa para ser 10,11 \\.
ensobrado y sellado
Fuente: Elaboracién propia
o Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado.

Ecuaciéon 5. Tiempo de Valor Agregado Actual de Operacion del Proceso de Crepado.

21,52 min
Tiempo de Valor Agregado — T — 48 %
P I 44,65 min

Figura 28. Diagrama de Andlisis del Proceso Actual del Proceso de Ensobrado y Sellado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO ACTUAL DE TRABAJO
D.A.P N25 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
PROCESO N2 ENSOBRADO Y )

SELLADO OPERACION ® |3 11,09

TRANSPORTE = |1 9,19

ESPERA D |2 16,17

HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION " R 1,90
METODO ACTUAL | X ALMACENAMIENTO VY |o 0
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METODO PROPUESTO | DISTANCIA (D) Metros 5
FECHA: TIEMPO (T) Minutos 38.35
DESCRIPCION (D)mt | (T)min o mp # v OBSERVACIONES

a) Colocar el crepado en
el sobre 1,47
b) Sellar sobres de gasa

1,76
c) Revisar el sellado al
momento de desplazar el 1,90
sobre
d) Llenado de sobre
sellado en bolsa 786

’ N\

e) El ensobrado y sellado \
espera en bolsa para ser 4,54
esterilizado
f) Trasladar bandeja con 5
sobres en la esquina del 9,19
area.
g) Demora en reposo de 11,6
sobre ensobrado y sellado 3

en bolsa

Fuente: Elaboracidn propia.

Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado.

Ecuacion 6. Tiempo de Valor Agregado Actual de Operacion del Proceso de Ensobrado y

sellado.

Tiempo de Valor Agregado —

11,09min
38,35 min

= 28%

Figura 29. Diagrama de Anélisis del Proceso Actual de Esterilizado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO ACTUAL DE TRABAJO

D.A.P N% RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
PROCESO N2 ESTERILIZADO OPERACION o 4 135,52
TRANSPORTE ) 2 12,36
ESPERA D 0 0
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION | 2 5,92
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PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
METODO ACTUAL X ALMACENAMIENTO Y 0 0
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) (I)\gletr 10
_ Min
FECHA: TIEMPO (T) 153,81
utos
DESCRIPCION (D)mt | (T)min O E D # v OBSERVACIONES
a) Trasladar bolsas al 4 6,59
area de esterilizado /‘#
b) Trasladar bolsas con 10.08 —
sobres a las canastillas ' r
¢) Ingresar canastillas al 5859
equipo autoclave
d) Verificar parametros 3.00
de esterilizado
e) Proceso de
esterilizado por cada 5 55.89
bolsas (4000 sobres)
f) Retirar canastillas del 10,96 (
producto ya esterilizado
g) Verificar si el
producto esta esterilizado 292 \
por el indicador
g) Llevar el producto 6 \ Por cada ciclo son 6
esterilizado al coche 5,77 M veces de ida y vuelta

Fuente: Elaboracion propia

Aplicando la ecuacién 1x (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado.

Ecuacion 7. Tiempo de Valor Agregado Actual de Operacion del Proceso de Esterilizado.

135,52min
Tiempo de Valor Agregado = = 880
P Jred 153,81 min /0

Figura 30. Diagrama de Analisis del Proceso Actual de Embolsado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO ACTUAL DE TRABAJO
D.A.P N27 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
PROCESO N27 EMBOLSADO OPERACION ® 3l 176

TRANSPORTE =) 0 0
ESPERA D 0 0
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en el lugar establecido

HORAS PROGRAMADAS.: INSPECCION N 1 6,05
METODO ACTUAL X ALMACENAMIENTO Yy 0 0
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros 0
FECHA: TIEMPO (T) Minutos 23.65
DESCRIPCION (D)mt | (T)min O HE'P # v OBSERVACIONES

a) Verificacion de la 6,05

bolsa
b) Colocar 50 sobres en 10,02

bolsas plasticas
c) Sellado de bolsas 4,55 *
d) El embolsado colocar 3,03 ‘

Fuente: Elaboracién propia

e Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado de

Ecuacion 8. Tiempo de Valor Agregado Actual de Operacion del Proceso de Embolsado.

Tiempo de Valor Agregado =

17,6 min
23,65 min

= 74%

Figura 31. Diagrama de Analisis del Proceso Actual de Encajado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO ACTUAL DE TRABAJO
D.A.P N%8 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
PROCESO N8 ENCAJADO OPERACION () 2| 748

TRANSPORTE ) 1 439
ESPERA D 0 0
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION | 1 2,55
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METODO ACTUAL X ALMACENAMIENTO ¥ 1| 141

METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros 2

FECHA: TIEMPO (T) Minutos 15,83
DESCRIPCION  |D)mt | (T)min e E D # v OBSERVACIONES

a) Colocar 6 bolsas en 4,83

caja y sellarlos
b) Verificar cantidades 2,55

por cajas y pesar

c) Colocar cajas en

parihuelas para su entrega
a almacén 295 \\
d) Trasladar parihuela a 2 4,39 N
almacén
e) Entrega de parihuelas 1,41 »
al almacén

Fuente: Elaboracion propia

e Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado

Ecuacion 9. Tiempo de Valor Agregado Actual de Operacion del Proceso de Encajado.

7,48 min

o 0
15,82min 44%

Tiempo de Valor Agregado —

2.5.9 Diagrama de Analisis del proceso del método propuesto
A continuacién se muestra el diagrama de Analisis de proceso propuesto de cortado de rollo
(vease la figura 32) para establecer la mejora en los procesos de fabricacion de la gasa 5ecm x
5cm con la finalidad reducir los tiempos improductivos.

Figura 32. Diagrama de Anélisis del Proceso Propuesto de Cortado de Rollo.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO

D.A.P N°1 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
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PROCESO N°1 CORTADO DE RROLO |  OPERACION [ ) 8 1201’7
TRANSPORTE m) 1 4,95
ESPERA D 0 0

HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION || 1 2,71

METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO Yy 2 15,83

METODO PROPUESTO X DISTANCIA (D) Metros 6

FECHA: TIEMPO (T) Minutos 125,21

DESCRIPCION (D)mt | (T)min H D # v OBSERVACIONES

Recepcion del rollo de 1
metro 6,61 /ﬂ

Trasladar el rollo a la 2 4.95 J
magquina cortadora. /

Instalacion del rollo al 9.98 "
eje central de la maquina.

Ubicar las cuchillas en 10,3 En la jornada se ubica
la medida de 20cm vy 6 las cuchillas 1 sola ves
ajustarlas.

Pasar la manga de gasa 1,38
por los rodillos. ‘

Instalacion de 5 conos 8,16
en el eje de enrollado.

Colocar la gasa en los 5 5,08
conos de carton

Estirarla manga de gasa & Estirado la gasa con la
hacia adelante 3,79 maquina apagada

Revisar las medidas de \. Revisién con regla de
los conos y proceder el metal calibrado de 50cm x
cortado rollo 2 veces

2,71

Proceso de cortado 58,9

e
Bajar las 5 bobinas
3,98

Guardar bobinas en la 4
parihuela de plastico vy 9,22 \
rotular V

Fuente: Elaboracidn propia.
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e Aplicando la ecuacién 1 (vease la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado.

Ecuacion 10. Tiempo de Valor Agregado Propuesto de Operacion del Proceso de Cortado

de Rollo.

101,72 min
Tiempo de Valor Agregado — ——— = 810
P greg 125,21 min /o

A continuacion se muestra el diagrama de Analisis de proceso propuesto de rebobinado
(véase la figura 33) para establecer la mejora en los procesos de fabricacion de la gasa 5¢cm x
5cm con la finalidad reducir los tiempos improductivos.

Figura 33. Diagrama de Andlisis de Proceso Propuesto de Rebobinado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO
D.A.P N22 RESUMEN ACTIVIDAD T.T0
PROCESO N2 REBOBINADO OPERACION ® 5| 69,74
TRANSPORTE - 2 1,65
ESPERA ™Y 0 0
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION n of 311
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METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO \ 4 1 6,14
METODO PROPUESTO X DISTANCIA (D) Metros 2
FECHA: TIEMPO (T) Minutos 80.64
DESCRIPCION (D)mt | (T)min O E'D # v OBSERVACIONES
Trasladar una de las 2
bobinas a la maquina de 165 /A
disco. ' A
Colocar la bobina en el r
eje central de la maquina y
asegurar con el agarrador
de conos. 6,90
Pasar manga de gasa por 393
los rodillos de la maquina ’
Instalacion de los conos
de PVC a la base del 267
rebobinado. '
Sujetar el cono de pvc 143
con el disco. ’
Revisar medidas segln
especificaciones 3,11
Proceso de rebobinado En una bobina se
\ rebobinas 45 minutos
55,51 \
Guardar discos de gasa 'W Son 4 discos por
en la parihuela de plastico 6,14 bobina

Fuente: Elaboracién propia

e Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado
Ecuacion 11. Tiempo de Valor Agregado Propuesto de Operacién del Proceso de

Rebobinado.

69,74 min
80,64 min

= 86%

Tiempo de Valor Agregado —
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A continuacion se muestra el diagrama de Analisis de proceso propuesto de doblado (véase
la figura 34) para establecer la mejora en los procesos de fabricacion de la gasa 5cm x 5cm con
la finalidad reducir los tiempos improductivos.

Figura 34. Diagrama de Anélisis de Proceso Propuesto de Doblado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO

D.A.P N23 RESUMEN ACTIVIDAD T.70T

PROCESO N23 DOBLADO OPERACION ® |3 17,15
TRANSPORTE - 2 1,81
ESPERA D [0 0

HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION H |: 222

METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO VYV o 0

METODO PROPUESTO X DISTANCIA (D) Metros 8

FECHA.: TIEMPO (T) Minutos 21,18
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doblada en la mesa.

J

. (D)mt | (T)min J OBSERVACIONES
DESCRIPCION
H D =V
a) Trasladar el disco a 8 1,81 »
la maquina dobladora /
L
b) Colocar discos en las 10,7 -
varillas porta disco
6
c) Pasar lagasaen la 4,20
maquina
d) Revisar las medidas 2,22 2 revisiones por bobina
e) Colocar la gasa 2,19

Fuente: Elaboracién propia

e Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado

Ecuacion 12. Tiempo de Valor Agregado Propuesto de Operacion del Proceso de Doblado.

Tiempo de Valor Agregado

17,15 min
21,18 min

= 81%

A continuacion se muestra el diagrama de Analisis de proceso propuesto de crepado (véase

la figura 35) para establecer la mejora en los procesos de fabricacién de la gasa 5cm x 5cm con

la finalidad reducir los tiempos improductivos.

Figura 35. Diagrama de analisis del Proceso Propuesto de Crepado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO

D.A.P N¥4 RESUMEN ACTIVIDAD 1.70T
PROCESO N4 CREPADO OPERACION ® 12,42
TRANSPORTE m» (0 0
ESPERA P o 0
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION B o 0
METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO Vio 0
METODO PROPUESTO X DISTANCIA (D) Metros 8
FECHA: TIEMPO (T) Minutos 12,42
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DESCRIPCION

(D)mt

(T)min

m D=

v

OBSERVACIONES

a) coger papel crepado

y pesarlo. 9.35 P
b) Coger 5 gasas,

colocar en el papel y 1,58
creparlo.

¢) Colocar el crepado 149

en jabas

Fuente: Elaboracion propia

e Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado.

Ecuacidon 13. Tiempo de Valor Agregado de Operacion del Proceso de Crepado.

Tiempo de Valor Agregado =

12,42 min
12,42 min

= 100%

A continuacion se muestra el diagrama de Analisis de proceso propuesto de ensobrado y

sellado (véase la figura 36) para establecer la mejora en los procesos de fabricacion de la gasa

5cm x 5em con la finalidad reducir los tiempos improductivos.

Figura 36. Diagrama de Andlisis de Proceso Propuesto de Ensobrado y Sellado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO

D.A.P N?5 RESUMEN ACTIVIDAD T.7OT
a P
SEiiig(E)SO N ENSOBRADO Y OPERACION @ 3 11,09
TRANSPORTE =) 0 0
ESPERA D 0 0
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION ] 1 1,90
METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO v 0 0
METODO PROPUESTO X DISTANCIA (D) Metros 0
FECHA: TIEMPO (T) Minutos 12,99
DESCRIPCION (D)mt (T)min P D # v OBSERVACIONES
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a) Colocar el crepado 147 +
en el sobre
b) Sellar sobres de gasa
1,76

c) Revisar el sellado al N
momento de desplazar 1,90 )
el sobre y.
d) Llenado de sobre 7,86 ./
sellado en bolsa

Fuente: Elaboracion propia

Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado.

Ecuacion 14. Tiempo de Valor Agregado de Operacion del Proceso de Ensobrado y Sellado.

Tiempo de valor agregado =

11,09 min
12,99 min

= 85%

A continuacion se muestra el diagrama de Andlisis de proceso propuesto de esterilizado

(véase la figura 37) para establecer la mejora en los procesos de fabricacion de la gasa 5¢cm x

5cm con la finalidad reducir los tiempos improductivos.

Figura 37. Diagrama de Analisis del Proceso Propuesto de Esterilizado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO

D.A.P N%6 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
PROCESO N26 ESTERILIZADO OPERACION ® 4 135,52

TRANSPORTE ) 2 12,36

ESPERA D 0 0
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION | 2 5,92
METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO VY 0 0
METODO PROPUESTO X DISTANCIA (D) (I)\gletr 10
FECHA: TIEMPO (T) ut'\(;'s'” 153,81

DESCRIPCION (D)mt (T)min O E D # v OBSERVACIONES
a)Trasladar bolsas al area 4 6.59
’ =)

de esterilizado

b)Trasladar bolsas con

sobres a las canastillas

10,08

o
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canastillas al

CCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

c)Ingresar 58,59
equipo autoclave

d)Verificar parametros de 3,00
esterilizado

e)Proceso de esterilizado

por cada 5 bolsas (4000 55,89
sobres)

f)Retirar canastillas del 10,96

producto ya esterilizado

g)Verificar si el producto \
esta esterilizado por el

indicador

h)Llevar

esterilizado al coche

2,92 \.
6 S

5,77

el  producto

~)

Por cada ciclo son 6
veces de ida y vuelta

Fuente: Elaboracién propia

e Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado.
Ecuacion 15. Tiempo de Valor Agregado Propuesto de Operacién del Proceso de

Esterilizado.

135.52min

= 889
153.81 min /0

Tiempo de Valor Agregado —

A continuacion se muestra el diagrama de Analisis de proceso propuesto de embolsado
(véase la figura 38) para establecer la mejora en los procesos de fabricacién de la gasa 5cm x
5cm con la finalidad reducir los tiempos improductivos.

Figura 38. Diagrama de Analisis del Proceso Propuesto de Embolsado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO

D.A.P N7 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT

PROCESO N27 EMBOLSADO OPERACION [ ) 3 17,6
TRANSPORTE =) 0 0
ESPERA D 0 0

HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION [] 1 6,05

METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO \ 4 0 0

METODO PROPUESTO X DISTANCIA (D) (')\g'e”

) Min
FECHA: TIEMPO (T) Utos 23 65
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DESCRIPCION (D)mt (T)min o m'nm # v OBSERVACIONES
a)Verificacion de la bolsa 6,05

b)Colocar 50 sobres en 10,02

bolsas plasticas

c)Sellado de bolsas 4,55 *

d)El embolsado colocar en 3,03 ‘

el lugar establecido

Fuente: Elaboracion propia

e Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado de

Ecuacion 16. Tiempo de Valor Agregado Propuesto de Operacion del Proceso de Embolsado.

Tiempo de valor agregado =

17,6 min

23,65 min

= 74%

A continuacién se muestra el diagrama de Analisis de proceso propuesto de encajado (véase

la figura 39) para establecer la mejora en los procesos de fabricacion de la gasa 5cm x 5cm con

la finalidad reducir los tiempos improductivos.

Figura 39. Diagrama de Analisis del Proceso Propuesto de Encajado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO

D.A.P N&8 RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
PROCESO N28 ENCAJADO OPERACION o 2 7.48
TRANSPORTE m 1l 439
ESPERA D 0 0
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION ] 1 2,55
METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO \ 4 1 1,41
METODO PROPUESTO X DISTANCIA (D) m')\ge 2
FECHA: TIEMPO (T) Mi 15,83
nutos
DESCRIPCION (D)mt | (T)min o mlp # v OBSERVACIONES
a)Colocar 6 bolsas en 4,83
caja y sellarlos
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b)Verificar cantidades 2,55
por cajas y pesar ’
c)Colocar cajas en 2,65 i
parihuelas para su
entrega a almacén \\
d)Trasladar parihuela 2 4,39 ™~
a almacén \
e)Entrega de 1,41 V
parihuelas al almacén

Fuente: Elaboracion propia

e Aplicando la ecuacién 1 (véase la formula) se obtiene un tiempo de valor agregado
Ecuacién 17. Tiempo de Valor Agregado Propuesto de Operacion del Proceso de Encajado.

7,48 min

L — 470
15,83 min /o

Tiempo de valor agregado =

2.5.10 Andlisis de productividad de método actual
Se mostrara la productividad unifactor y multifactor de los afios 2019 y 2020 del proceso de
fabricacion de la gasa 5¢cm x 5cm x 5 unidades
2.5.10.1 Productividad Unifactor del método actual
Productividad unifactor de rebobinado del afios 2019 y 2020(véase la ecuacién 28,29)
Las unidades producidas para los afios 2019 y 2020 va hacer 500,000 unidades de gasas

segun la licitacion de la gasa de 5¢cm x 5cm x 5 unidades

Ecuacién 18. Productividad de Rebofiado afio 2020.

500,000 gasas
1,464 bobinas de gasa de 20cm x 2400mt

Productividad de Rebobinado afio 2020=

P. 2020 rebobinado =341 gasas/ 1 bobina de 20cm x 2400 mt

Ecuacién 19. Productividad de Rebobinado afio 2019.

500,000 gasas
833 bobinas de gasade 20cm x 2400mt

Productividad de Rebobinado afio 2019=
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P 2019 rebobinado =600 gasas / 1 bobina de 20cm x 2400 mt

Ecuacién 20. Variacion de Productividad de Rebobinado afio 2020 con 2019.

Productividad del aifio actual

Variacion de productividad = = 0.56 productividad

Productivivdad del aiio anterior

Productividad unifactor de papel crepado de los afios 2019 y 2020(véase la ecuacion 31,32)
Las unidades producidas para los afios 2019 y 2020 va hacer 500,000 unidades de gasas

segun la licitacion de la gasa de 5¢cm x 5cm x 5 unidades

Ecuacion 21. Productividad de Crepado afio 2020.

500,000 gasas
200,000 papel crep de 30cm x 30cm

Productividad de Crepado afio 2020=

P. 2020 crepado = 2,5 gasas / 1 crepado de 30cm x 30cm
Ecuacion 22. Productividad de Crepado afio 2019.

500,000 gasas
150,000 papel crep de 30cm x 30cm

Productividad de Crepado afio 2019 =

P 2019 crepado =3,33 gasas / 1 crepado de 30cm x 30cm
Ecuacion 23. Variacion de Productividad de Crepado afio 2020 con 2019

Productividad del ano actual

Variacion de productividad = = 0,75 productividad

Productivivdad del ano anterior
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Productividad unifactor de sobres de los afios 2019 y 2020(véase la ecuacién 34,35)
Las unidades producidas para los afios 2019 y 2020 va hacer 500,000 unidades de gasas

segun la licitacion de la gasa de 5¢cm x 5cm x 5 unidades

Ecuacién 24. Productividad de Sobres afio 2020.

500,000 gasas
200,000 sobres de gasa 5cm x 5cm

Productividad de Sobres afio 2020 =

P. 2020 de sobres= 3,33 gasas/ 1 sobre
Ecuacion 25. Productividad de Sobres afio 2019.

500,000 gasas
150,000 sobres de gasa de 5cm x 5cm

Productividad de Sobres afio 2019=

P 2019 de sobres =2,5 gasas/ 1 sobre

Ecuacioén 26. Variacion de Productividad de Sobres del afio 2020 con 2019.

Productividad del aino actual

Variacion de productividad = = 0,75 productividad

Productivivdad del aiio anterior
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Productividad unifactor de hora hombre de los afios 2019 y 2020(véase la ecuacion 37,38)

Las unidades producidas para los afios 2019 y 2020 va hacer 500,000 unidades de gasas

segun la licitacion de la gasa de 5¢cm x 5cm x 5 unidades

Ecuacién 27. Productividad Hora Hombre afio 2020.

Durante el afio 2019 se trabaj6 10 horas hombre al dia

500,000 gasas
840 horas hombres

Productividad hora hombre afio 2020 =

P. 2020 =595 gasas/ 1 hora hombre
Ecuacidn 28. Productividad Hora Hombre afio 2019.
Durante el afio 2018 se trabajé 9 horas hombres al dia

500,000 gasas
756 horas hombres

Productividad hora hombre afio 2019=

P. 2019 =661 gasas/ 1 hora hombre
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Ecuacioén 29. Variacion de Productividad de Hora Hombre del afio 2020 con 2019.

Productividad del aio actual

Variacion de productividad = = 0,90 productividad

Productivivdad del aiio anterior

Productividad unifactor de energia de los afios 2019 y 2020 (véase la ecuacion 40,41)
Las unidades producidas para los afios 2019 y 2020 va hacer 500,000 unidades de gasas

segun la licitacion de la gasa de 5cm x 5¢cm x 5 unidades

Productividad energia
Ecuacion 30. Productividad de Energia afio 2020.

500,000 gasas
1600 kwh

Productividad de Energia afio 2020=

P. 2020 de energia =312.5 gasas x kwh/ 1 hora energia
Ecuacion 31. Productividad de Energia afio 2019.

500,000 gasas
1520 kwh

Productividad de Energia afio 2019 =

P. 2019 de energia =328.8 gasas x kwh/ 1 hora energia
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Ecuacion 32. Variacion de Energia del afio 2020 con 2019.

N

Productividad del aio actual

Variacion de productividad = = 0,95 productividad.

Productivivdad del aiio anterior

2.5.10.2 Productividad multifactor del método actual
Productividad multifactor para el afio 2020 (véase la ecuacion 43)
Las unidades producidas para los afios 2019 y 2020 va hacer 500,000 unidades de gasas

segun la licitacion de la gasa de 5cm x 5¢m.

Costo de Bobinas del afio 2020 = 488 (3 bobinas) x 1,500 soles = S/732,000

Costo de Papel Crep del afio 2020 = 100,000 papel crep x 0.3 soles = S/30,000

Costo de Sobres del afio 2020 = 100,000 sobres x 0.4 soles = S/40,000

Costo de hora hombre del afio 2020 = 840 H.H x 5 soles = (8 opera)S/33,600

Costo de Energia afio 2020 = 1600 kwh x S/1.30soles = S/2,080
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Ecuacion 33. Productividad Multifactor afio 2020.

N

500,000 gasas
S/732,000+S/30,000+S/40,000+S/33,600+S/2,080

Productividad Multifactor 2020=

Productividad multifactor afio 2020= 0,59 gasa se obtiene con un costo de 1 soles

Productividad multifactor del afio 2019 (véase la ecuacion 44)
Las unidades producidas para los afios 2019 va hacer 500,000 unidades de gasas segun la

licitacion de la gasa de 5cm x 5¢cm x 5 unidades

Costo de Bobina afio 2019 = 400 x 1,500 soles = S/600,000

Costo de Papel CREP afio 2019= 200,000 papel crep x 0.3 soles = S/60,000
Costo de sobres del afio 2019= 200,000 sobres x 0.4 soles = S/80,000
Costo de hora hombre afio 2019 = 756 H.H x 4 soles = (8 oper) = S/24,192

Costo de Energia afio 2019 = 1520 kwh x S/1.30soles = S/1,976
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Ecuacion 34. Productividad Multifactor afio 2019.

500,000 gasas
S/600,000+S/60,000+S/80,000+S/24,192+S/1,976

Productividad Multifactor 2019=

Productividad multifactor afio 2019= 0,65 gasa se obtiene con el costo de 1 sol

Productividad multifactor 2020 = 0,59 gasa / soles

Productividad multifactor 2019 = 0,65 gasa / soles

Ecuacién 35. Variacion de Produccion Multifactor del afio 2020 con 2019.

Productividad del ano actual

Variacion de productividad = = 0.90 productividad

Productivivdad del ano anterior

2.5.11 Andlisis de productividad de método Propuesto
Se mostrara la productividad unifactor y multifactor de los afios 2020 y 2021
Del proceso de fabricacién de la gasa 5cm x 5¢cm x 5 unidades
2.5.11.1Productividad Unifactor:
Se propone la productividad de bobinas de gasa para el afio 2021.
Las unidades producidas para este afio va hacer 600,000 gasas para tener un stock de 100,000

unidades (véase la ecuacion 46)

Ecuacién 36. Productividad de Rebobinado afio 2021.

600,000 gasas
1700 bobinas de gasa de 20cm x 2400mt

Productividad del rebobinado 2021=
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P. 2021 rebobinado =352 gasas/ 1 bobina de 20cm x 2400 mt
Ecuacion 37. Productividad Rebobinado afio 2020.

500,000 gasas
1464 bobinas de gasade 20cm x 2400mt

Productividad del rebobinado 2020=

P 2020 rebobinado =341 gasas / 1 bobina de 20cm x 2400 mt

Ecuacién 38. Variacion de Productividad del Rebobinado afio 2021 con 2020.

Productividad del ano actual

Variacion de productividad = = 1,03 productividad

Productivivdad del afio anterior

Se propone la productividad del papel crepado para el afio 2021.
Las unidades producidas para este afio va hacer 600,000 gasas para tener un stock de

100,000 (véase ecuacion 47)

Ecuacion 39. Productividad del Papel Crepado afio 2021

600,000 gasas
50,000 papel crep de 30cm x 30cm

Productividad del crepado 2021=

P. 2021 crepado =12 gasas / 1 crepado de 30cm x 30cm
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Ecuacion 40. Productividad del Papel Crepado afio 2020.

500,000 gasas
150,000 papel crep de 30cm x 30cm

Productividad del crepado 2020=

P 2020 crepado = 3,33 gasas / 1 crepado de 30cm x 30cm

Ecuacion 41. Variacion de Productividad del Papel Crep de los afios 2021 con 2020.

Productividad del aio actual

Variacion de productividad = = 3,60 productividad

Productivivdad del aiio anterior

(productividad aumento en un 50%)

Se propone la productividad de sobres para el afio 2021.
Las unidades producidas para este afio va hacer 600,000 gasas para tener un stock de

100,000 (véase ecuacion 50)
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Ecuacién 42. Productividad de Sobres afio 2021.

600,000 gasas
50,000 sobres de gasa 5cm x 5cm

Productividad de los sobres 2021=

P. 2021 de sobres= 12 gasas/ 1 sobre
Ecuacién 43. Productividad de Sobres afio 2020.

500,000 gasas
150,000 sobres de gasa de 5¢cm x 5cm

Productividad de los sobres 2020=

P 2020 de sobres =3,33 gasas/ 1 sobre

Ecuacidn 44. Variacion de Productividad de Sobres del afio 2021 con 2020.

Productividad del ano actual

Variacion de productividad = = 3,60 productividad

Productivivdad del aiio anterior

Se propone la productividad de hora hombre para el afio 2021.
Las unidades producidas para este afio va hacer 600,000 gasas para tener un stock de

100,000 (véase ecuacion 53)
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Ecuacidn 45. Productividad de Hora Hombre afio 2021.

Durante el afio 2021 se trabajé 10 horas hombre al dia x 2 meses

600,000 gasas
560 horas hombres

Productividad hora hombre 2021=

P. 2021 = 1,071 gasas/ 1 hora hombre
Ecuacidn 46. Productividad Hora Hombre afio 2020.
Durante el afio 2020 se trabajo 10 horas hombres al dia x 3 meses

500,000 gasas
840 horas hombres

Productividad hora hombre 2020=

P. 2020 =595 gasas/ 1 hora hombre

Ecuacioén 47. Variacion de Productividad de Hora Hombre del afio 2021 con 2020.

Productividad del ano actual

Variacion de productividad = = 1,8 productividad

Productivivdad del aiio anterior

Se propone la productividad de energia para el afio 2021.

Las unidades producidas para este afio va hacer 600,000 gasas para tener un stock de

100,000 (véase ecuacion 56)

Productividad energia
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Ecuacion 48. Productividad de Energia afio 2021.

600,000 gasas
1600 kwh

Productividad de energia 2021=

P. 2021 de energia = 375 gasas x kwh/ 1 hora energia
Ecuacion 49. Productividad Energia afio 2020.

500,000 gasas
1600 kwh

Productividad de energia 2020=

P. 2020 de energia =312,5 gasas x kwh/ 1 hora energia

Ecuacidon 50. Productividad de Energia afio 2021 con el afio 2020.

Productividad del ano actual

Variacion de productividad = = 1,2 productividad

Productivivdad del aiio anterior

2.5.11.2 Productividad Multifactor
Se propone la productividad multifactor del papel crepado para el afio 2021.
Las unidades producidas para este afio va hacer 600,000 gasas para tener un stock de

100,000 (véase la ecuacion 59)
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Costo de Bobinas del afio 2021= 425 (4 bobinas) x 1,500 soles = S/637,500

Costo del Papel crepado del afio 2021= 50,000 papel crep x 0.3 soles = S/15,000
Costo de los Sobres del afio 2021= 50,000 sobres x 0.4 soles = S/15,000
Costo de hora hombre del afio 2021= 560 H.H x 5 soles = (8 opera)S/22,400
Costo de Energia del afio 2021= 1600 kwh x S/1.30soles = S/2,080

Productividad multifactor del afio 2021

Ecuacién 51. Productividad Multifactor del afio 2021

_ 600,000 gasa
B §/637,500 + $/30,000 + /40,000 + S/22,400 + S/2,080

Productividad multifactor afio 2021= 0,81 gasa se obtiene con un costo de 1 soles

Costo de bobinas del afio 2020= 488 (3 bobinas) x 1,500 soles = S/732,000

Costo de papel crepado del afio 2020= 100,000 papel crep x 0.3 soles = S/30,000
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Costo de sobres del afio 2020= 1000,000 sobres x 0.4 soles = S/40,000
Costo de hora hombre del afio 2020= 840 H.H x 5 soles = (8 opera)S/33,600

Costo de energia del afio 2020= 1600 kwh x S/1.30soles = S/2,080

Ecuacioén 52. Productividad Multifactor del afio 2020.

_ 500,000 gasas
B S$/732,000 + 5/30,000 + 5/40,000 + S/33,600 + S/2,080

Productividad multifactor afio 2020= 0,59 gasa se obtiene con un costo de 1 soles

Productividad multifactor 2021 = 0,81 gasa / soles

Productividad multifactor 2020 = 0,59 gasa / soles

Ecuacidén 53. Variacion de Productividad de Multifactor del afio 2021 con 2020.

Productividad del ano actual

Variacion de productividad = = 1.37 productividad.

Productivivdad del aiio anterior

2.5.12 Procedimiento para analisis econémico

Para el analisis econdmico se partirad de la inversion de los accionistas, por lo que es poca la
cantidad de inversion del proyecto a realizar
2.5.12.1 Flujo de caja

La herramienta del flujo de caja va hacer una de las herramientas muy importante, porque
se va a visualizar los ingresos y egresos para la implementacion de la propuesta de mejora en

el proceso de fabricacion de la gasa 5cm x 5¢cm.
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Se mostrara continuacion la siguiente propuesta de mejora en el proceso de produccion de

la gasa 5cm x 5em.

e Costo para la Implementacion de un carril en la maquina dobladora (véase tabla 91)

e El proceso de la maquina dobladora, es una maquina automatizada que realiza el corte y el
doblado de forma circular y se va implementar un carril de salida. Por lo que se va a
necesitar la suma de S/ 74,750 soles para esta implementacion, por los siguiente gastos:
+¢+ Capacitacion del personal S/ 2,800 soles

La capacitacion del personal se va a realizar a todos los maquinistas que manejan la
maquina dobladora que son un aproximado de 20 personas.

La capacitacion lo va brindar un tercero, el ingeniero Mecanico que va a realizar la
modificacion de la maquina.
«¢ Papeleria y utiles de capacitacion S/ 550 soles

Son los formatos y instructivos que se va a realizar en la propuesta de implementacion.
% Materiales S/ 40,600 soles

Son la bandeja de salida del producto de acero inoxidable.

Las paletas del traslado de la gasa

Las unas de aluminio para frenar la gasa

La barra de ajuste para la colocacion de una nueva bobina

Pegamento

Soldadura, etc.
+ Instalacion S/ 30,800 soles

Es la mano de obra de la persona que va a realizar la modificacion

e Costo para la Implementacion de un nuevo sistema de trabajo en el proceso de crepado

(véase tabla 91)
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El proceso de crepado es aquel proceso que envuelve gasa doblada con un papel de color azul
de la medida 30cm x 30cm para una mayor durabilidad del producto y para menor
contaminacion del ambiente.
La propuesta tiene la finalidad de reducir los tiempos improductivos del proceso, eliminando
las demoras encontradas en el DAP (véase la figura 29)
Esta implementacion tendra una inversion de S/ 1,950 para los siguientes gastos:
++ Capacitacion del personal S/1,400 soles
La capacitacion del personal se va a realizar a todas las personas que realicen el proceso del
crepado que son un aproximado de 30 personas.
la capacitacion lo va brindar un tercero, el ingeniero que va a realizar la modificacion de la
maquina
«¢+ Papeleria y utiles de capacitacion S/ 550 soles

Son los formatos e instructivos que se va a realizar en la propuesta de implementacion.

e Costo para la implementacion de un nuevo sistema de trabajo en el proceso de Ensobrado
y Sellado (véase la tabla 91)

El proceso de ensobrado y sellado es el proceso antes de llevar a esterilizar el producto, por lo

que el producto tiene que estar cubierto con el sobre para una mayor durabilidad de la gasa.

La propuesta tiene la finalidad de reducir los tiempos improductivos del proceso, eliminando

las demoras encontradas en el DAP (véase la figura 30)

Esta implementacion tendra una inversion de S/1,950
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+¢+ Capacitacion del personal S/ 1,400 soles
La capacitacion del personal se va a realizar a todas las personas que realicen el proceso de
ensobrado y sellado que son un aproximado de 24 personas.
La capacitacion lo va brindar un tercero, el ingeniero que va a realizar la modificacién de la
maquina
«+ Papeleria y utiles de capacitacion S/ 550 soles

Son los formatos e instructivos que se va a realizar en la propuesta de implementacion

o Costo de Otros S/. 2,000 (véase la tabla 91)

En este punto se ha considerado al personal contratado para brindar el seguimiento del nuevo

proyecto.

Tabla 91, Cuadro de Costo de la Propuesta Brindada.

Actividad

Implementacion de un carril en la maquina

dobladora S/ 74,750
Capacitacion de personal /2,800
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Papeleria y Utiles de Capacitacion

N

S/550

Materiales S/40,600
Instalacion S/30,800

Implementacion de un nuevo sistema de trabajo en el

proceso de Crepado 51950
Capacitacion de personal S/1,400
Papeleria y Utiles de Capacitacion S/550

Implementacion de un nuevo sistema de trabajo en

el proceso de ensobrado y sellado S/19%0
Capacitacion de personal S/1,400
Papeleria y Utiles de Capacitacion S/550
Otros S/2,000
Personal de seguimiento S/2,000
Total, Inversion Inicial $/80,650

Fuente: Elaboracién Propia
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2.5.12.2 Flujo de caja

Se muestra a continuacién un cuadro de flujo de caja durante 5 afios, para poder evidenciar si el proyecto resulta rentable. Se considera 5 afios

debido a que la empresa gana una licitacion con la entidad ES-SALUD produciendo 500,000 unidades de gasa en el periodo de un afio. Eso

equivale la suma de S/40,000 SOLES

Tabla 92. Flujo de Caja para el Proyecto.

ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
INGRESOS
LICITACIONES 0 $/40,000.00 $/40,000.00 $/40,000.00 $/40,000.00 $/40,000.00
TOTAL INGRESO 0 $/40,000.00 $/40,000.00 $/40,000.00 $/40,000.00 $/40,000.00
EGRESOS
ADMINISTRATIVO 0 -5/10,000.00 -5/10,000.00 -5/10,000.00 -5/10,000.00 -5/10,000.00
IMPLEMENTACION
DEL PROYECTO -5/80,650.00
TOTAL EGRESOS -5/80,650.00 -5/10,000.00 -5/10,000.00 -5/10,000.00 -5/10,000.00 -5/10,000.00
FLUJO DE CAJA -5/80,650.00  S/30,000.000 $/30,000.00 $/30,000.00 $/30,000.00 $/30,000.00

ECONOMICO

Fuente: Elaboracion propia.



Ingresos:

La empresa ha ganado una licitacion de 5 afios de una cantidad de 100,000 sobres de gasa al
afno.

. Ao O:

Se muestra que el valor 0 ya que no genera ningun movimiento de ingreso

. Ao 1 al 5:

Se muestra los S/ 40,000 soles, que es el ingreso de los 100,000 sobres que se ha entregado al
cliente. (ES SALUD)

Egresos:

. Afo O:

Se muestra que el valor S/80,650 soles, es la inversion que los acciones va a invertir en el
proyecto

. Afolal5

Se muestra que el valor es de 10,000 soles cada afio, estos son los gastos administrativos que
va a generar el proyecto por ejemplo:

Pagos al personal operativo y administrativo
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2.5.12.3 Valor Actual Neto (VAN)

N

Se coloca la taza del 20% porque es la tasa minima que los inversionistas deciden para optar

por un proyecto. (Vease la tabla 69)

Tabla 93. Datos de Valore para realzar el V, A, N,

DATOS VALORES
NUmero de periodos 5
Tipo de periodo anual
Tasa de descuento 20%
DATOS:

Numero de periodos

El nimero de periodo es de 5 afios, debido a que la licitacion es por 5 afios. (Véase la tabla 69)

Tipo de Periodo

El proyecto se tomara anualmente, ya que son licitaciones ganadas por afio. (Véase la tabla 69)
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N

2.5.12.4 Tasa de descuento
Se muestra el calcula del VAN que tiene la cantidad de S/. 68,880.61 soles, comparado de
un periodo de 0 al 5 con una tasa de descuento del 20 %.(véase la tabla 70)

Tabla 94. Calculo del V.A.N.

Numero FNE (1+i)An FNE/(1+i)An

0 S/.-80,650.00 S/.-80,650.00

1 S/.30,000.00 1.20 S/. 25,000.00

2 S/.30,000.00 1.44 S/.20,833.33

3 S/.30,000.00 1.73 S/.17,361.11

4 S/.30,000.00 2.07 S/. 14,467.59

5 S/.30,000.00 2.49 S/.12,056.33

TOTAL S/.9,068.36

VAN S/.89,718.36

VAN S/.9,068.36

Fuente: Elaboracién Propia
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2.5.12.5 Calculo de Taza Interna de Retorno (TIR)

N

En la tabla (véase tabla 71) se muestra que el proyecto es rentable, ya que se tiene un TIR
de 25% y la tasa de descuesto es de 20% (véase la tabla 69)

Tabla 95. Calculo del T.I.R

Tasa de descuento VAN

0% S/. 69,350.00

5% S/.49,234.30
10% S/.33,073.60
15% S/.19,914.65
20% S/.9,068.36
25% S/. 28.40
30% S/.-7,582.91
35% S/.-14,051.16
40% S/.-19,595.08
45% S/.-24,384.18
50% S/.-28,551.23
55% S/.-32,201.32
60% S/.-35,418.37

TIR 25%

Fuente: Elaboracion Propia
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En la siguiente tabla se muestra el resumen de valores econémicos que son el V.A.N, T.I,R

N

Y Beneficio Costo

Tabla 96. Resumen de Valor Econdmicos.

Indicador Valor
S/.
Valor actual neto
68,880,61
Tasa Interna de
55%
Retorno
Beneficio Costo 0.86

Fuente: Elaboracién Propia

2.6 Aspectos Eticos

En la presente investigacion se presentaron las autorias de cada uno de las referencias
bibliograficas como por ejemplo: Tesis, Libros y Articulos revisadas y también se utilizo la
informacién de la empresa Textil los Rosales solo para fines académico y el uso de esta

informacién ha sido debidamente autorizado (véase anexo 41)
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CAPITULO IIl. RESULTADOS
3.1 Resultado del Estudio de tiempo

A continuacién se muestra el tercer capitulo que tendra como finalidad la descripcion de
los resultados obtenidos en los procedimientos que se han realizados en el capitulo 11, con el
objetivo responder a la pregunta de investigacion que es ¢El estudio de tiempos permite
incrementar la productividad del proceso de produccion de gasa estéril 5cm x 5¢cm en la
empresa Textil los Rosales S.A.C?

Después de analizar la productividad multifactor en los afios 2019,2020 y 2021 en el proceso
de fabricacion de la gasa estéril 5¢cm x 5¢cm. Se logro incrementar la productividad utilizando
la herramienta del estudio de tiempos para el periodo actual 2021 obteniendo como resultado
en la proxima fabricacion un incremento de productividad en el mes de Setiembre 1,29%, en el
mes de Octubre un 1,75%, en el mes de Noviembre un 1,67%, en el mes de Diciembre 1,05%.
Logrando asi responder a la pregunta principal de la investigacion.

3.2 Hallazgos encontrados

A continuacion se va a evidenciar los hallazgos que he encontrado al realizar el proyecto de
mejora en el proceso de fabricacion de la gasa 5¢cm x 5¢cm en la empresa textil los rosales

3.2.1 Resultados del analisis de Pareto

e Después de realizar el diagrama de Pareto en el proceso de fabricacion de la gasa 5cm

x 5em (ver ilustracion N°02), se obtuvo como resultado que los procesos de doblado,
crepado, ensobrado y sellado representan el 81% de las causas afectando

Al proceso de fabricacion de la gasa 5cm x 5¢cm.
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3.2.2 Resultados del analisis de Ishikawa

e Después de aplicar el diagrama de Ishikawa en el proceso de Doblado (véase ilustracion
N°22) se encontr6 que la raiz es el método operacional y la causa es la falta de tiempo
de operacion, tiempo estandar y espera en bandeja.

e Después de aplicar en el diagrama de Ishikawa en el proceso de Crepado (véase
ilustracion N°23) se encontré que la raiz es el método operacional y la causa es la
acumulacién de gasa en bandeja y del mismo modo la falta de tiempo estandarizado.

e Después de aplicar en el diagrama de Ishikawa en el proceso de ensobrado y sellado
(véase ilustracion N°24) se encontro que la raiz es el método operacional siendo la causa
la acumulacién de sobres en la bandeja, la falta de tiempo estandarizado y demoras en
el proceso.

3.2.3 Resultado del Tiempo de Valor Agregado

En la siguiente tabla se muestra la comparacion en porcentaje del tiempo de valor agregado

actual y el tiempo de valor agregado propuesto (véase tabla 97)

Tabla 97. Comparacion del Tiempo de Valor Agregado y el Propuesto.

TIEMPO VALOR TIEMPO VALOR DEI$ICE|:\|:/IIEFI)\AOEDN;O
PROCESOS AGREGADO AGREGADO VALOR
ACTUAL 2020 PROPUESTO 2021 AGREGADO
CORTADO DE
0 0 0
ROLLO 81% 81% 0%
REBOBINADO 86% 86% 0%
DOBLADO 70% 81% 11%
CREPADO 48% 100% 52%
ENSOBRADO Y
0 0 0
SELLADO 28% 85% S571%
ESTERILIZADO 88% 88% 0%
EMBOLSADO 74% 74% 0%
ENCAJADO 47% 47% 0%

Fuente: Elaboracion propia.
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En la siguiente figura se muestra la gréafica del tiempo de valor agregado actual del afio 2020, para el proceso de fabricacion de la gasa 5cm x
5cm. Se puede visualizar que el proceso de Ensobrado y sellado tiene 28% de tiempo de valor agregado y el proceso de crepado un 48%, y doblado
un 70%. (Véase figura 40)

Figura 40. Grafica de Tiempo de Valor Agregado Actual.

TIEMPO VALOR AGREGADO ACTUAL ANO 2020
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20%
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DOBLADO CREPADO ENSOBRADO Y SELLADO
PROCESO

Fuente: Elaboracion propia.
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En la siguiente figura se muestra la grafica del tiempo de valor agregado del método propuesto del afio 2021, para el proceso de fabricacion

N

de la gasa 5cm x 5¢cm. Se puede visualizar en el proceso de Doblado un 81%, en Crepado un 100% y en ensobrado y sellado y un 85%. (\VVéase
figura 41)

Figura 41. Grafica de Tiempo de Valor Agregado Propuesto.

TIEMPO VALOR AGREGADO PROPUESTO 2021
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Fuente: Elaboracién propia.

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 173



UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

En la siguiente figura se muestra la comparacion del tiempo de valor agregado del afio 2020 y 2021 de los procesos de Doblado, Crepado y

N

Ensobrado Sellado. Se visualiza un incremento en los tres procesos de fabricacion. VVéase figura (42)

Figura 42. Grafica de Tiempo de Valor Agregado Actual Afio 2020 y el Propuesto 2021.

COMPARACION DE TIEMPO AGREGADO ANO 2020 Y 2021
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Fuente. Elaboracion Propia
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3.2.4 Resultado productividad unifactor
3.2.4.1. Productividad unifactor de bobina de gasa

En la siguiente tabla se muestra la productividad unifactor de bobina de gasa.

Se visualiza en el eje vertical (con negrita) los meses de fabricacion de la gasa 5cm x 5cm y
en el eje horizontal se muestra los afos de licitacion (véase la tabla 98)

Tabla 98.Indicadores de Productividad Unifactor de Bobina de Gasa de los afios 2019, 2020

y 2021.

Productividad unifactor de bobina de gasa (gasa/bobina)

Meses 2019 2020 2021
Setiembre 80 81 81
Octubre 81 81 83
Noviembre 89 84 91
Diciembre 94 95 97

Fuente: Elaboracién Propia.
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N

3.2.4.2 Productividad unifactor de papel crepado

En la siguiente tabla se muestra la productividad unifactor de papel crepado.

Se visualiza en el eje vertical (con negrita) los meses de fabricacion de la gasa 5cm x 5cm x
5 unidades y en el eje horizontal se muestra los afios de licitacion (véase la tabla 99)

Tabla 99.Indicadores de Productividad Unifactor de Papel Crepado de los afios 2019, 2020

y 2021.
Productividad unifactor de papel crepado ( gasa/papel crepado)
Meses 2019 2020 2021
Setiembre 0,81 0,61 2
Octubre 0,82 0,63 3
Noviembre 0,84 0,63 4
Diciembre 0,86 0,63 3

Fuente: Elaboracion Propia.

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 176



UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

3.2.4.3 Productividad unifactor de sobres

N

En la siguiente tabla se muestra la productividad unifactor de sobres.
Se visualiza en el eje vertical (con negrita) los meses de fabricacion de la gasa 5cm x 5cm x
5 unidades y en el eje horizontal se muestra los afios de licitacion (véase la tabla 100)

Tabla 100. Indicadores de Productividad Unifactor de Sobres de los afios 2019,2020 y 2021

Productividad unifactor de sobres (gasa/sobre)

Meses 2019 2020 2021
Setiembre 0,81 0,61 2
Octubre 0,82 0,63 3
Noviembre 0,84 0,63 3
Diciembre 0,86 0,63 4

Fuente: Elaboracién Propia.
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3.2.4.4 Productividad unifactor de hora hombre
En la siguiente tabla se muestra la productividad unifactor de hora hombre.
Se visualiza en el eje vertical (con negrita) los meses de fabricacion de la gasa 5cm x 5cm x
5 unidades y en el eje horizontal se muestra los afios de licitacion (véase la tabla 101)
Tabla 105. Tabla de Productividad Unifactor de hora hombre
Tabla 101. Indicadores de Productividad Unifactor de Hora Hombre de los afios 2019,2020

y 2021.

Productividad unifactor de hora hombre (gasa/hora hombre)

Meses 2019 2020 2021
Setiembre 159 148 268
Octubre 164 149 267
Noviembre 169 149 268
Diciembre 169 149 268

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.2.4.5 Productividad unifactor de energia

N

En la siguiente tabla se muestra la productividad unifactor de energia (kwh).
Se visualiza en el eje vertical (con negrita) los meses de fabricacion de la gasa 5cm x 5cm x
5 unidades y en el eje horizontal se muestra los afios de licitacion (véase la tabla 102)

Tabla 102. Indicadores de Productividad Unifactor de Energia (KWH) de los afios 2019,

2020,2021.
Productividad unifactor de energia (gasa/kwh)
Meses 2019 2020 2021
Setiembre 83,44 78,12 94
Octubre 82,45 78,12 94
Noviembre 81,46 78,13 93
Diciembre 81,45 78,13 94

Fuente: Elaboracién Propia.
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3.2.4.6 Gréfica de productividad unifactor de bobina de gasa

En la siguiente figura se muestra la grafica de la productividad unifactor de bobina de gasa en los afios 2019,2020 y 2021. Se visualiza en el eje
vertical la productividad del proceso de fabricacion de la gasa 5cm x 5¢cm y en el eje horizontal se muestra el tiempo de fabricacion de la gasa. Del
mismo modo se visualiza que hay un incremento de produccién en el afio 2021, con un 352 gasa/ bobina (véase figura 43)

Figura 43. Productividad Unifactor de Bobina de Gasa.
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3.2.4.7 Grafica de productividad unifactor papel crepado
En la siguiente figura se muestra la gréafica unifactor de papel crepado en los afios 2019,2020 y 2021.
Se visualiza en el eje vertical la productividad del papel crepado de 30cm x 30cm y en el eje horizontal se muestra el tiempo de utilizacion del
papel crepado. Del mismo modo se visualiza que hay un incremento de produccién en el afio 2021, con un 12 de gasa/ papel crepado (Veéase figura

44)

Figura 44. Productividad Unifactor de Papel Crepado.
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N

3.2.4.8 Grafica de productividad unifactor de sobre.

En la siguiente figura se muestra la gréafica unifactor de sobre para gasa en los afios 2019,2020 y 2021.

Se visualiza en el eje vertical la productividad de los sobres para la gasa de 5cm x 5cm y en el eje horizontal se muestra el tiempo de utilizacion
del sobre para la gasa. Del mismo modo se visualiza que hay un incremento de produccion en el afio 2021 con un 12 gasa/ sobre (Véase figura
45)

Figura 45. Productividad Unifactor de Sobres para Gasa.
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3.2.4.9 Gréfica productividad unifactor de hora hombre

En la siguiente figura se muestra la grafica unifactor de hora hombre en los afios 2019,2020 y 2021.

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Se visualiza en el eje vertical la productividad de hora hombre y en el eje horizontal se muestra el tiempo de hora hombre que se realizado para

la fabricacion de la gasa 5¢cm x 5cm. Del mismo modo se visualiza que hay un incremento de produccion en el afio 2021, con un 1071 gasa/ hora

hombre (Véase figura 46)

Figura 46. Productividad Unifactor de Hora Hombre.
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Fuente: Elaboracién Propia.
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N

3.2.4.10 Grafica de productividad unifactor de energia

En la siguiente figura se muestra la grafica unifactor de energia en los afios 2019,2020 y 2021.

Se visualiza en el eje vertical la productividad de energia y en el eje horizontal se muestra el tiempo de utilizacion de los kwh para el proceso
de fabricacion de la gasa 5¢cm x 5¢cm. Del mismo modo se visualiza que hay un incremento de produccion en el afio 2021 con un 375 gasa/ kwh
(\Véase figura 47)

Figura 47. Productividad Unifactor de Energia.
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Fuente: Elaboracién Propia.

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 184



3.2.5 Resultado Productividad Multifactor

En la siguiente tabla se muestra los indicadores de productividad multifactor.

Se visualiza en el eje vertical (con negrita) los meses de fabricacion de la gasa 5cm x 5cm x
5 unidades y en el eje horizontal se muestra los afios de licitacion (véase la tabla 103)

Tabla 103. Indicadores de Productividad Multifactor del afio 2019,2020 y 2021.

Indicadores de Productividad Multifactor (gasa / sol)

Meses 2019 2020 2021
Setiembre 0,15 0,14 0,18
Octubre 0,17 0,14 0,21
Noviembre 0,15 0,14 0,2
Diciembre 0,18 0,17 0,22

Fuente: Elaboracion Propia.



3.2.5.1 Gréfica de Productividad multifactor.

En la siguiente figura se muestra la grafica multifactor de los afios 2019,2020 y 2021.

Se visualiza en el eje vertical la productividad multifactor y en el eje horizontal se muestra el tiempo de fabricacion de la gasa 5¢cm x 5¢cm. Del
mismo modo se visualiza que hay un incremento mayor 0.22 en el mes de diciembre con la propuesta realiza en el afio 2021 y una disminucion
en el mes de octubre y setiembre del afio 2020. (\VVéase figura 48)

Figura 48. Productividad Multifactor de los afios 2019,2020 y 2021.

PRODUCTIVIDAD MULTIFACTOR DE LOS ANOS

2019,2020 y 2021
0.24 0.22
<DE 022 0.21 0.21
0 o2
2 0.18 0.17
5 0.16
2 0.14
(@)
O 0.12
X 04
Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
TIEMPO
7019 e—2020 2021

Fuente: Elaboracién Propia.



3.2.6 Resultado de Indicadores de productividad

En la siguiente tabla se muestra la comparacion de los indicadores de productividad
multifactor del afio 2021 con el afio 2020 del mes de Setiembre, obteniendo como resultado un
incremento de 1,29%. (Ver tabla 104)

Tabla 104. Incremento de Productividad Multifactor del mes de Setiembre del afio 2021

con el afio 2020

TIEMPO PRODUCTIVIDAD
Set-21 0,18
Set-20 0,14
INCREMENTO (%) 1,29%

Fuente: Elaboracion Propia.

En la siguiente tabla se muestra la comparacion de los indicadores de productividad
multifactor del afio 2020 con el afio 2019 del mes de Setiembre, obteniendo como resultado un
incremento de 0,93%.(ver tabla 105)

Tabla 105. Incremento de Productividad Multifactor del mes de Setiembre del afio 2020 con

el afio 2019.
TIEMPO PRODUCTIVIDAD
Set-20 0,14
Set-19 0,15
INCREMENTO (%) 0,93%

Fuente: Elaboracién Propia.
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En la siguiente tabla se muestra la comparacion de los indicadores de productividad

multifactor del afio 2021 con el afio 2020 del mes de Octubre, obteniendo como resultado un
incremento de 1,50%.(ver tabla 106)

Tabla 106. Incremento de Productividad Multifactor del mes de Octubre del afio 2021 con

el afio 2020.
TIEMPO PRODUCTIVIDAD
Oct-21 0,21
Oct-20 0,14
INCREMENTO (%) 1,50%

Fuente: Elaboracion Propia.

En la siguiente tabla se muestra la comparacion de los indicadores de productividad
multifactor del afio 2020 con el afio 2019 del mes de Octubre, obteniendo como resultado un
incremento de 0,71%.(ver tabla 107)

Tabla 107. Incremento de Productividad Multifactor del mes de octubre del afio 2020 con el

afo 2019.
TIEMPO PRODUCTIVIDAD
Oct-20 0,14
Oct-19 0,17
INCREMENTO (%) 0,82%

Fuente: Elaboracion Propia.
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En la siguiente tabla se muestra la comparacion de los indicadores de productividad
multifactor del afio 2021 con el afio 2020 del mes de Noviembre, obteniendo como resultado

un incremento de 1,67%.(ver tabla 108)

Tabla 108. Incremento de Productividad Multifactor del mes de Noviembre del afio 2021

con el afio 2020.

TIEMPO PRODUCTIVIDAD

Nov-21 0.2

Nov-20 0.14
INCREMENTO (%) 1.43%

Fuente: Elaboracion Propia.

En la siguiente tabla se muestra la comparacion de los indicadores de productividad
multifactor del afio 2020 con el afio 2019 del mes de Noviembre, obteniendo como resultado
un incremento de 0,80%.(ver tabla 109)

Tabla 109. Incremento de Productividad Multifactor del mes de Noviembre del afio 2020

con el afio 2019.

TIEMPO PRODUCTIVIDAD
Nov-20 0,14
Nov-19 0,15

INCREMENTO (%) 0,93%

Fuente: Elaboracion Propia.
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En la siguiente tabla se muestra la comparacion de los indicadores de productividad
multifactor del afio 2021 con el afio 2020 del mes de Diciembre, obteniendo como resultado

un incremento de 1,05%.(ver tabla 110)

Tabla 110. Incremento de Productividad Multifactor del mes de Diciembre del afio 2021 y

2020.
TIEMPO PRODUCTIVIDAD
Dic-21 0,22
Dic-20 0,17
INCREMENTO (%) 1,29%

Fuente: Elaboracion Propia.

En la siguiente tabla se muestra la comparacion de los indicadores de productividad
multifactor del afio 2020 con el afio 2019 del mes de Diciembre, obteniendo como resultado
un incremento de 1,22%.(ver tabla 111)

Tabla 111. Incremento de Productividad Multifactor del mes de Diciembre del afio 2020 con

el afio 2019
TIEMPO PRODUCTIVIDAD
Dic-20 0,17
Dic-19 0,18
INCREMENTO (%) 0,94%

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.7 Resultado del Analisis Econémico

En la grafica se muestra que solo puede llegar a una inversion viable del 25%, porque sin el VAN seria negativo y la inversion no seria viable
(vease la figura 49)

Figura 49. Taza Interno Retorno (T.I.R)
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1 limitaciones

Al realizar el estudio de tiempos en el proceso de fabricacion de la gasa 5cmx 5¢cm se obtuvo
limitaciones, debido a la inmovilizacion vehicular que el estado establecio el dia 13 de abril del
2020, segun el decreto supremo Decreto supremo N°064-2020-PCM (ver anexo 35).Por lo que
hubo reduccion de operarios por la inmovilizacion vehicular. Otra limitacion fue al realizar la
toma de tiempo en los procesos de fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5cm donde se observé
incomodidad en los operarios, ocasionando a que no se trabaje al ritmo normal. Del mismo se
tuvo limitacion en la validacion de instrumentos por encontrar el formato y a los 3 expertos, ya

que solo he encontrado a 2 expertos, (ver anexo 40)

4.2 Interpretacién comparativa

Los resultados obtenidos en el capitulo I11. Guardan relacion con lo que sostienen Ledn y
Vergara (2018) quienes obtuvieron un incremento de productividad del 27% de mano de obra
del proceso de pilado de arroz. De igual manera los autores Amores y Vilca, (2011). Obtuvieron
un incremento del 17,14%, mejorando la productividad de mano de obra en la planta faenadora.
Del mismo modo guarda relacion la autora Calderon (2017).Que utilizando la herramienta del
estudio de tiempo obtuvo un incremento de 22,79%. Del proceso despacho. Mendoza y
Saavedra (2009). Lograron incrementar la productividad en un 15,33% en el proceso de
pimiento Campos (2014). Logro6 incrementar la productividad en un 4,31% en el proceso de
dulces. Castillo (2015). Consigui6 un incrementando de productividad de 4.31% en la linea de
produccién de ropa. Jijon (2013). Incremento la productividad de 12.65% en el proceso de
fabricacion de calzado. Pineda (2005). Logr6 aumentar la productividad en un 21 20% con

respecto a la mano de obra y un 34 % en cuanto al manejo de materiales en la fabricacién de



.
-
}4 UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
pisos de granito Oberreuter, Oliva, Contreras y Cardemil (2016). Obtuvieron como resultado
el 90,2% de productividad de tiempo de espera en los pacientes en el hospital san juan de Dios.
Ramirez (2010). Utilizo la herramienta del estudio de tiempos lo que elevo la productividad de
78% a un 88 % en el area de evaporador. Montesdeoca (2015). Incrementando la
productividad en 1.6% el proceso de lavavajillas. Por tanto este estudio es acorde a lo que se
plantea, ya que los autores mencionados utilizaron la herramienta del estudio de tiempo para
aumentar la productividad.
4.3 Implicancias

La propuesta que se estd implementado en la fabricacion de la gasa 5cm x 5¢cm no tiene
implicancias sociales, porque no quita ni aumenta puestos de trabajo. Del mismo modo no se
evidencid implicancias tedricas y practicas, porque al realizar los métodos como el tiempo
estandar se pudo aplicar tal cual como se aplica el método el método.

4.4 Conclusion

A continuacion se va responder al objetivo general como objetivos especificos.

Con la propuesta de mejora realizada se hallaron las posibles causas que generen los
principales factores que afectan en la productividad del proceso de fabricacion de la gasa estéril
5cm x 5cm en la empresa textil los Rosales S.A.C. Las causas encontradas se hallaron
utilizando el diagrama de Pareto, por lo que se hallé tres procesos con mas frecuencias de fallas,
estos son: Doblado un 33%, Crepado un 29% y Ensobrado sellado un 19 %; Por lo que suman
un 81% de frecuencias de fallas. De igual manera el diagrama de Ishikawa ayudo a encontrar
las causas que no generan valor en el proceso de fabricacion del producto de la gasa 5cm X

5cm, estas fueron: demoras en la acumulacion del producto y tiempo no estandarizados en el

método operacional de los procesos mencionados.
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Al realizar el estudio de tiempos se pudo recabar informacion de los tiempos de ciclo de los
procesos de fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5em. Para recabar informacion de toma de
tiempos se utilizé un cronometro digital, formato de recoleccién de tiempos y un tablero de
madera. Encontrando asi el tiempo estandar en los siguientes procesos: Cortado de rollo un
125,21 min, Rebobinado un 80,64 min, Doblado un 21,18 min, Crepado un 12,42, Ensobrado
y sellado un 12,99 min, Esterilizado un 153,81 min, Embolsado 23,65, Encajado 15,82 min.

Al recabar informacion del tiempos de ciclo se pudo aplicar el método del estudio de tiempos
en el proceso de fabricacién de la gasa estéril 5 cm x 5 cm en la empresa textil los Rosales.
Utilizando la herramienta del Diagrama de Analisis de Proceso mas conocido como el D.A.P,
se pudo incrementar los tiempos de valor agregado de los siguientes procesos: Doblado 81%,
Crepado 100%, Ensobrado y sellado 85%.

Después de aplicar la herramienta del estudio de tiempos en el proceso de fabricacion de
la gasa 5cm x 5¢cm se pudo incrementar la productividad del afio 2021 con respecto al afio
anterior 2020 en: 1.29% para Setiembre, 1.50% para Octubre, 1.43% para Noviembre y 1.29%
para Diciembre. Por tanto, se aprobo la hipoétesis inicial (véase numeral 1.4.1) que indica que
el estudio de tiempos incrementara la productividad del proceso.

Por tanto econdmicamente es viable la propuesta del estudio de tiempos en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5cm x 5¢cm, debido a la nueva implementacion de un nuevo carril
aumentaria la produccion de 100,000 unidades de gasa durante los cuatro meses del proceso.

Por lo tanto no se pagara penalidades del 25% durante un mes que equivale S/.10, 000 y

aumentaria las utilidad.
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ANEXOS

ANEXO 1 Calculo de desviacion estdndar de muestreo inicial del proceso de Cortado de

Rollo
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Recepcion del rollo de 1 metro Xi
prom prom prom)?2
01 4,44 4,916 -0,476 0,226576
02 4,46 4,916 -0,456 0,207936
03 5,57 4,916 0,654 0,427716
04 4,56 4,916 -0,356 0,126736
05 5,32 4,916 0,404 0,163216
06 4,44 4,916 -0,476 0,226576
o7 4,56 4,916 -0,356 0,126736
08 5,56 4,916 0,644 0.414736
09 5,58 4,916 0,664 0,440896
010 4,67 4,916 -0,246 0.,060516
promedio 4,916 sumatoria 2.42164
sin raiz 0.269071
DESVIACION 0.518721

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

PROMEDIO
Trasladar el rollo a la maquina _ X Xi - X (xi-x
cortadora. . prom prom prom)?2
0O1 3,45 3,6 -0,15 0,0225
02 3,44 3,6 -0,16 0,0256
03 3,55 3,6 -0,05 0,0025
04 3,4 3,6 -0,2 0,04
05 3,06 3,6 -0,54 0,2916
06 3,21 3,6 -0,39 0,1521
o7 4,22 3,6 0,62 0,3844
08 3,56 3,6 -0,04 0,0016
09 3,57 3,6 -0,03 0,0009
010 4,54 3,6 0,94 0,8836
promedio 3.6 sumatoria 1,8048
sin raiz 0,200533
DESVIACION 0,447809

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Instalacion del rollo al eje _ X Xi - X (xi-x
central de la maquina. : prom prom prom)?
O1 7,24 8,045 -0,805 0,648025
02 6,22 8,045 -1,825 3,330625
03 8,45 8,045 0,405 0,164025
04 8,44 8,045 0,395 0,156025
05 7,32 8,045 -0,725 0,525625
06 8,42 8,045 0,375 0,140625
074 9,22 8,045 1,175 1,380625
o8 8,29 8,045 0,245 0,060025
09 8.29 8.045 0.245 0.060025
010 8.56 8.045 0.515 0.265225
promedio 8.045 sumatoria 6.73085
sin raiz 0,748
DESVIACION 0,865

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Ubicar las cuchillas en la medida _ X Xi - X (xi-x
de 20cm y ajustarlas. . prom prom prom)?2
0O1 9,34 8,357 0,983 0,966289
02 9,45 8,357 1,093 1,194649
03 8,29 8,357 -0,067 0,004489
04 9,11 8,357 0,753 0,567009
05 7,25 8,357 -1,107 1,225449
06 8,23 8,357 -0,127 0,016129
o7 7,19 8,357 -1,167 1,361889
08 7,02 8,357 -1,337 1,787569
09 9,24 8,357 0,883 0,779689
010 8,45 8,357 0,093 0,008649
promedio 8.357 sumatoria 7.91181
sin raiz 0,879
DESVIACION 0,938

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Pasar la manga de gasa por los X Xi - X (xi-x
Xi
rodillos. prom prom prom)?2

01 1,02 1,145 -0,125 0,015625

02 1,12 1,145 -0,025 0,000625

03 1,04 1,145 -0,105 0,011025

04 1,06 1,145 -0,085 0,007225

05 1,12 1,145 -0,025 0,000625

06 1,08 1,145 -0,065 0,004225

o7 1,14 1,145 -0,005 2.5E-05

08 1,24 1,145 0,095 0,009025

09 1.09 1,145 -0,055 0,003025

010 1.54 1,145 0,395 0,156025

promedio 1.145 sumatoria 0,20745

sin raiz 0,023
DESVIACION 0,152

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Instalacion de 5 conos en el eje de _ X Xi - X (xi-x
enrollado. . prom prom prom)?2
0O1 6,18 6,903 -0,723 0,522729
02 5,46 6,903 -1,443 2,082249
03 7,48 6,903 0,577 0,332929
04 6,44 6,903 -0,463 0,214369
05 7,45 6,903 0,547 0,299209
06 7,57 6,903 0,667 0,444889
o7 7,45 6,903 0,547 0,299209
08 6,33 6,903 -0,573 0,328329
09 7,45 6,903 0,547 0,299209
010 7,22 6,903 0,317 0,100489
promedio 6,903 sumatoria 4,92361
sin raiz 0,547
DESVIACION 0,740

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Colocar la gasa en los 5 conos de _ X Xi - X (xi-x
carton : prom prom prom)?
0O1 4,12 4,592 -0,472 0,222784
02 4,6 4,592 0,008 6,4E-05
03 4,09 4,592 -0,502 0,252004
04 4,6 4,592 0,008 6,4E-05
05 4,06 4,592 -0,532 0,283024
06 4,45 4,592 -0,142 0,020164
o7 4,6 4,592 0,008 6,4E-05
08 4,56 4,592 -0,032 0,001024
09 5,6 4,592 1,008 1,016064
010 5,24 4,592 0,648 0,419904
promedio 4,592 sumatoria 2,21516
sin raiz 0,246
DESVIACION 0,496

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Estirarla manga de gasa hacia _ X Xi - X (xi-x
adelante : prom prom prom)?2
0O1 3,12 3,382 -0,262 0,068644
02 3,27 3,382 -0,112 0,012544
03 3,17 3,382 -0,212 0,044944
04 3,18 3,382 -0,202 0,040804
05 3,19 3,382 -0,192 0,036864
06 3,28 3,382 -0,102 0,010404
o7 3,09 3,382 -0,292 0,085264
08 3,22 3,382 -0,162 0,026244
09 4,12 3,382 0,738 0,544644
010 4,18 3,382 0,798 0,636804
promedio 3,382 sumatoria 1,50716
sin raiz 0,167
DESVIACION 0,409

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Revisar las medidas de los conos _ X Xi - X (xi-x
y proceder el cortado : prom prom prom)?
0O1 2,18 2,306 -0,126 0,015876
02 2,02 2,306 -0,286 0,081796
03 2,11 2,306 -0,196 0,038416
04 2,04 2,306 -0,266 0,070756
05 2,18 2,306 -0,126 0,015876
06 2,45 2,306 0,144 0,020736
o7 3,07 2,306 0,764 0,583696
08 2,44 2,306 0,134 0,017956
09 2,12 2,306 -0,186 0,034596
010 2,45 2,306 0,144 0,020736
promedio 2.306 sumatoria 0.90044
sin raiz 0,100
DESVIACION 0,316

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Proceso de cortado Xi
prom prom prom)?
01 50,25 45,79 4,46 19,8916
02 50,56 45,79 4,77 22,7529
03 50,24 45,79 4,45 19,8025
04 50,14 45,79 4,35 18,9225
05 45,54 45,79 -0,25 0,0625
06 47,47 45,79 1,68 2,8224
o7 40,45 45,79 -5,34 28,5156
08 40,57 45,79 -5,22 27,2484
09 40,45 45,79 -5,34 28,5156
010 42,23 45,79 -3,56 12,6736
promedio 45,79 sumatoria 181,2076
sin raiz 20,134
DESVIACION 4,487

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Bajar las 5 bobinas Xi
prom prom prom)?2

01 6,19 6,631 -0,441 0,194481

02 6,12 6,631 -0,511 0,261121

03 7,09 6,631 0,459 0,210681

04 7,47 6,631 0,839 0,703921

05 7,12 6,631 0,489 0,239121

06 6,05 6,631 -0,581 0,337561

o7 7,17 6,631 0,539 0,290521

08 7,11 6,631 0,479 0,229441

09 6.54 6.631 -0.091 0,008281

010 5,45 6,631 -1,181 1,394761

promedio 6,631 sumatoria 3,86989

sin raiz 0,430
DESVIACION 0,656

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Guardar bobinas en la parihuela _ X Xi - X (xi-x
de plastico y rotular : prom prom prom)?
0O1 6,07 6,598 -0,528 0,278784
02 7,06 6,598 0,462 0,213444
03 7,39 6,598 0,792 0,627264
04 7,16 6,598 0,562 0,315844
05 5,21 6,598 -1,388 1,926544
06 7,45 6,598 0,852 0,725904
o7 6,18 6,598 -0,418 0,174724
08 6,48 6,598 -0,118 0,013924
09 6,44 6,598 -0,158 0,024964
010 6,54 6,598 -0,058 0,003364
promedio 6,598 sumatoria 4,30476
sin raiz 0,478
DESVIACION 0,692

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

ANEXO 2 Calculo de desviacion estandar de muestreo inicial del proceso de

N

Rebobinado
PROMEDIO
Trasladar una de las bobinas a la _ X Xi - X (xi-x
maquina de disco. . prom prom prom)?2
O1 1,09 1,174 -0,084 0,007056
02 1,12 1,174 -0,054 0,002916
03 1,07 1,174 -0,104 0,010816
04 1,06 1,174 -0,114 0,012996
05 1,09 1,174 -0,084 0,007056
06 1,24 1,174 0,066 0,004356
o7 1,09 1,174 -0,084 0,007056
o8 1,33 1,174 0,156 0,024336
09 1,09 1,174 -0,084 0,007056
010 1,56 1,174 0,386 0,148996
promedio 1,174 sumatoria 0,23264
sin raiz 0,026
DESVIACION 0,161

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Colocar la bobina en el eje central
X Xi - X (xi-x
de la maquina y asegurar con el Xi
prom prom prom)?
agarrador de conos.

o1 5,07 5,577 -0,507 0,257049

02 5,07 5,577 -0,507 0,257049

03 5,07 5,577 -0,507 0,257049

04 6,55 5,577 0,973 0,946729

05 5,56 5,577 -0,017 0,000289

06 6,34 5,577 0,763 0,582169

o7 5,54 5,577 -0,037 0,001369

08 6,21 5,577 0,633 0,400689

09 5,22 5,577 -0,357 0,127449

010 5,14 5,577 -0,437 0,190969

promedio 5,577 sumatoria 3,02081

sin raiz 0,336

DESVIACION 0,579

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Pasar manga de gasa por los _ X Xi - X (xi-x
rodillos de la maquina . prom prom prom)?2
0O1 2,12 2,399 -0,279 0,077841
02 2,1 2,399 -0,299 0,089401
03 2,16 2,399 -0,239 0,057121
04 2,54 2,399 0,141 0,019881
05 3,42 2,399 1,021 1,042441
06 2,47 2,399 0,071 0,005041
o7 2,28 2,399 -0,119 0,014161
08 2,12 2,399 -0,279 0,077841
09 2,34 2,399 -0,059 0,003481
010 2,44 2,399 0,041 0,001681
promedio 2,399 sumatoria 1,38889
sin raiz 0,154
DESVIACION 0,393

Fuente: Elaboracién Propia

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 212



N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Instalacion de los conos de PVC _ X Xi - X (xi-x
a la base del rebobinado. : prom prom prom)?2
O1 2,11 2,361 -0,251 0,063001
02 2,22 2,361 -0,141 0,019881
03 2,08 2,361 -0,281 0,078961
04 2,22 2,361 -0,141 0,019881
05 2,18 2,361 -0,181 0,032761
06 2,28 2,361 -0,081 0,006561
o7 2,3 2,361 -0,061 0,003721
o8 3,22 2,361 0,859 0,737881
09 2,46 2,361 0,099 0,009801
010 2,54 2,361 0,179 0,032041
promedio 2.361 sumatoria 1,00449
sin raiz 0,112
DESVIACION 0,334

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Sujetar el cono de PVC con el _ X Xi - X (xi-x
disco. . prom prom prom)?2
O1 1,08 1,148 -0,068 0,004624
02 1,11 1,148 -0,038 0,001444
03 1,09 1,148 -0,058 0,003364
04 1,12 1,148 -0,028 0,000784
05 1,11 1,148 -0,038 0,001444
06 1,07 1,148 -0,078 0,006084
o7 1,12 1,148 -0,028 0,000784
o8 1,07 1,148 -0,078 0,006084
09 1,45 1,148 0,302 0,091204
010 1,26 1,148 0,112 0,012544
promedio 1,148 sumatoria 0,12836
sin raiz 0,014
DESVIACION 0,119

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Revisar medidas segun _ X Xi - X (xi-x
especificaciones : prom prom prom)?2
O1 2,45 2,516 -0,066 0,004356
02 2,33 2,516 -0,186 0,034596
03 2,41 2,516 -0,106 0,011236
04 2,3 2,516 -0,216 0,046656
05 2,32 2,516 -0,196 0,038416
06 2,41 2,516 -0,106 0,011236
o7 3,45 2,516 0,934 0,872356
o8 2,56 2,516 0,044 0,001936
09 2,48 2,516 -0,036 0,001296
010 2,45 2,516 -0,066 0,004356
promedio 2,516 sumatoria 1,02644
sin raiz 0,114
DESVIACION 0,338

Fuente: Elaboracién Propia
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N

PRIVADA DEL NORTE

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Proceso de rebobinado Xi
prom prom prom)?2
0O1 45,2 45,03 0,17 0,0289
02 40,23 45,03 -4.8 23,04
03 40,55 45,03 -4.48 20,0704
04 52,52 45,03 7.49 56,1001
05 48,54 45,03 3.51 12,3201
06 46,57 45,03 1.54 2,3716
o7 40,57 45,03 -4.46 19,8916
08 46,57 45,03 1.54 2,3716
09 40,11 45,03 -4.92 24,2064
010 49,44 45,03 441 19,4481
promedio 45,03 sumatoria 179,8488
sin raiz 19,983
DESVIACION 4,470
Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Guardar discos de gasa en la _ X Xi - X (xi-x
parihuela de plastico : prom prom prom)?2
0O1 4,11 4,689 -0,579 0,335241
02 4,32 4,689 -0,369 0,136161
03 5,43 4,689 0,741 0,549081
04 511 4,689 0,421 0,177241
05 4,45 4,689 -0,239 0,057121
06 5,56 4,689 0,871 0,758641
o7 4,56 4,689 -0,129 0,016641
08 4,46 4,689 -0,229 0,052441
09 4,44 4,689 -0,249 0,062001
010 4,45 4,689 -0,239 0,057121
promedio 4,689 sumatoria 2,20169
sin raiz 0,245
DESVIACION 0,495

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

ANEXO 3 Calculo de desviacion estandar de muestreo inicial del proceso de Doblado

N

PROMEDIO
Trasladar el disco a la maquina _ X Xi - X (xi-x
dobladora : prom prom prom)?2
0O1 1,55 1,407 0,143 0,020449
02 1,42 1,407 0,013 0,000169
03 1,45 1,407 0,043 0,001849
04 1,44 1,407 0,033 0,001089
05 1,12 1,407 -0,287 0,082369
06 1,11 1,407 -0,297 0,088209
o7 1,46 1,407 0,053 0,002809
08 1,47 1,407 0,063 0,003969
09 1.48 1,407 0,073 0,005329
010 1.57 1,407 0,163 0,026569
promedio 1.407 sumatoria 0,23281
sin raiz 0,026
DESVIACION 0,161

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Colocar discos en las varillas _ X Xi - X (xi-x
porta disco . prom prom prom)?2
O1 8,18 8,358 -0,178 0,031684
02 8,09 8,358 -0,268 0,071824
03 8,46 8,358 0,102 0,010404
04 9,45 8,358 1,092 1,192464
05 7,32 8,358 -1,038 1,077444
06 7,37 8,358 -0,988 0,976144
o7 8,28 8,358 -0,078 0,006084
o8 7,44 8,358 -0,918 0,842724
09 9,54 8,358 1,182 1,397124
010 9,45 8,358 1,092 1,192464
promedio 8,358 sumatoria 6,79836
sin raiz 0,755
DESVIACION 0,869

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Pasar la gasa en la maquina Xi
prom prom prom)?

01 3,42 3,248 0,172 0,029584

02 3,24 3,248 -0,008 6,4E-05

03 3,46 3,248 0,212 0,044944

04 2,24 3,248 -1,008 1,016064

05 3,2 3,248 -0,048 0,002304

06 3,46 3,248 0,212 0,044944

o7 3,32 3,248 0,072 0,005184

08 3,22 3,248 -0,028 0,000784

09 3,46 3,248 0,212 0,044944

010 3,46 3,248 0,212 0,044944

promedio 3,248 sumatoria 1,23376

sin raiz 0,137
DESVIACION 0,370

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Revisar las medidas Xi
prom prom prom)?

01 1,55 1,539 0,011 0,000121

02 1,32 1,539 -0,219 0,047961

03 1,42 1,539 -0,119 0,014161

04 1,55 1,539 0,011 0,000121

05 1,12 1,539 -0,419 0,175561

06 1,45 1,539 -0,089 0,007921

o7 1,46 1,539 -0,079 0,006241

08 1,47 1,539 -0,069 0,004761

09 2,48 1,539 0,941 0,885481

010 1,57 1,539 0,031 0,000961

promedio 1,539 sumatoria 1,14329

sin raiz 0,127
DESVIACION 0,356

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Colocar la gasa doblado en la _ X Xi - X (xi-x
jaba. . prom prom prom)?
O1 1,55 1,41 0,14 0,0196
02 1,42 1,41 0,01 0,0001
03 1,45 1,41 0,04 0,0016
04 1,44 1,41 0,03 0,0009
05 1,42 1,41 0,01 0,0001
06 1,09 1,41 -0,32 0,1024
o7 1,46 1,41 0,05 0,0025
o8 1,22 1,41 -0,19 0,0361
09 1,48 1,41 0,07 0,0049
010 1,57 1,41 0,16 0,0256
promedio 1,41 sumatoria 0,1938
sin raiz 0,022
DESVIACION 0,147

Fuente: Elaboracién Propia

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 222



N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
La gasa doblada espera en jaba _ X Xi - X (xi-x
para ser colocado en la mesa, : prom prom prom)?2
0O1 1,52 1,451 0,069 0,004761
02 1,59 1,451 0,139 0,019321
03 1,57 1,451 0,119 0,014161
04 1,54 1,451 0,089 0,007921
05 1,45 1,451 -0,001 1E-06
06 1,11 1,451 -0,341 0,116281
o7 1,52 1,451 0,069 0,004761
08 1,35 1,451 -0,101 0,010201
09 1,41 1,451 -0,041 0,001681
010 1,45 1,451 -0,001 1E-06
promedio 1,451 sumatoria 0,17909
sin raiz 0,020
DESVIACION 0,141

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Colocar la gasa doblada en la _ X Xi - X (xi-x
mesa. § prom prom prom)?
0O1 1,58 1,397 0,183 0,033489
02 1,51 1,397 0,113 0,012769
03 1,51 1,397 0,113 0,012769
04 1,56 1,397 0,163 0,026569
05 1,42 1,397 0,023 0,000529
06 1,09 1,397 -0,307 0,094249
o7 1,12 1,397 -0,277 0,076729
08 1,32 1,397 -0,077 0,005929
09 1,44 1,397 0,043 0,001849
010 1,42 1,397 0,023 0,000529
promedio 1,397 sumatoria 0,26541
sin raiz 0,029
DESVIACION 0,172

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

ANEXO 4 Calculo de desviacion estandar de muestreo inicial del proceso de Crepado

N

PROMEDIO
Trasladar papel crepado y _ X Xi - X (xi-x
pesarlo. . prom prom prom)?2

0O1 6,28 7,122 -0,842 0,708964

02 6,07 7,122 -1,052 1,106704

03 6,01 7,122 -1,112 1,236544

04 1,27 7122 0,148 0,021904

05 8,42 7,122 1,298 1,684804

06 7,46 7,122 0,338 0,114244

o7 7,44 7,122 0,318 0,101124

08 7,45 7,122 0,328 0,107584

09 7,26 7,122 0,138 0,019044

010 7,56 7,122 0,438 0,191844

promedio 7,122 sumatoria 5,29276
sin raiz 0,588
DESVIACION 0,767

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Coger 5 gasas, colocar en el papel _ X Xi - X (xi-x
y creparlo. . prom prom prom)?2
O1 1,06 1,219 -0,159 0,025281
02 1,15 1,219 -0,069 0,004761
03 1,11 1,219 -0,109 0,011881
04 1,06 1,219 -0,159 0,025281
05 1,1 1,219 -0,119 0,014161
06 1,06 1,219 -0,159 0,025281
o7 1,47 1,219 0,251 0,063001
o8 1,44 1,219 0,221 0,048841
09 1,56 1,219 0,341 0,116281
010 1,18 1,219 -0,039 0,001521
promedio 1,219 sumatoria 0,33629
sin raiz 0,037
DESVIACION 0,193

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Colocar el crepado en jabas Xi
prom prom prom)?2

01 1,58 1,357 0,223 0,049729

02 1,47 1,357 0,113 0,012769

03 1,44 1,357 0,083 0,006889

04 1,54 1,357 0,183 0,033489

05 1,24 1,357 -0,117 0,013689

06 1,11 1,357 -0,247 0,061009

o7 1,09 1,357 -0,267 0,071289

08 1,36 1,357 0,003 9E-06

09 1,32 1,357 -0,037 0,001369

010 1,42 1,357 0.063 0.003969

promedio 1,357 sumatoria 0.25421

sin raiz 0,028
DESVIACION 0,168

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
El crepado espera en jaba para _ X Xi - X (xi-x
ser colocado en bolsa : prom prom prom)?2
0O1 10,08 11,591 -1,511 2,283121
02 10,12 11,591 -1,471 2,163841
03 10,47 11,591 -1,121 1,256641
04 10,56 11,591 -1,031 1,062961
05 12,32 11,591 0,729 0,531441
06 12,11 11,591 0,519 0,269361
o7 12,52 11,591 0,929 0,863041
08 13,11 11,591 1,519 2,307361
09 12,54 11,591 0,949 0,900601
010 12,08 11,591 0,489 0,239121
promedio 11,591 sumatoria 11,87749
sin raiz 1,320
DESVIACION 1,149

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Llenado en bolsa el crepado Xi
prom prom prom)?

01 8,21 8,262 -0,052 0,002704

02 8,29 8,262 0,028 0,000784

03 8,22 8,262 -0,042 0,001764

04 8,18 8,262 -0,082 0,006724

05 8,21 8,262 -0,052 0,002704

06 8,54 8,262 0,278 0,077284

o7 8,45 8,262 0,188 0,035344

08 8,18 8,262 -0,082 0,006724

09 8,25 8,262 -0,012 0,000144

010 8,09 8,262 -0,172 0,029584

promedio 8,262 sumatoria 0,16376

sin raiz 0,018
DESVIACION 0,135

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
El crepado espera en bolsa para _ X Xi - X (xi-x
ser ensobrado y sellado : prom prom prom)?2
0O1 8,05 9,491 -1,441 2,076481
02 8,09 9,491 -1,401 1,962801
03 8,24 9,491 -1,251 1,565001
04 10,45 9,491 0,959 0,919681
05 9,22 9,491 -0,271 0,073441
06 10,27 9,491 0,779 0,606841
o7 9,42 9,491 -0,071 0,005041
08 10,44 9,491 0,949 0,900601
09 10,17 9,491 0,679 0,461041
010 10,56 9,491 1,069 1,142761
promedio 9,491 sumatoria 9,71369
sin raiz 1,079
DESVIACION 1,039

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

ANEXO 5 Calculo de desviacién estandar de muestreo inicial del proceso de ensobrado

N

y sellado
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Colocar el crepado en el sobre Xi
prom prom prom)?2
0O1 1,24 1,197 0,043 0,001849
02 1,2 1,197 0,003 9E-06
03 1,11 1,197 -0,087 0,007569
04 1,09 1,197 -0,107 0,011449
05 1,24 1,197 0,043 0,001849
06 1,12 1,197 -0,077 0,005929
o7 1,24 1,197 0,043 0,001849
08 1,09 1,197 -0,107 0,011449
09 1,54 1,197 0,343 0,117649
010 1,1 1,197 -0,097 0,009409
promedio 1,197 sumatoria 0,16901
sin raiz 0,019
DESVIACION 0,137

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Sellar sobres de gasa Xi
prom prom prom)?

01 1,54 1,366 0,174 0,030276

02 1,24 1,366 -0,126 0,015876

03 1,22 1,366 -0,146 0,021316

04 1,45 1,366 0,084 0,007056

05 1,42 1,366 0,054 0,002916

06 1,44 1,366 0,074 0,005476

o7 1,12 1,366 -0,246 0,060516

08 1,56 1,366 0,194 0,037636

09 1,32 1,366 -0,046 0,002116

010 1,35 1,366 -0,016 0,000256

promedio 1,366 sumatoria 0,18344

sin raiz 0,020
DESVIACION 0,143

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Revisar el sellado al momento de _ X Xi - X (xi-x
desplazar el sobre . prom prom prom)?2
O1 1,44 1,512 -0,072 0,005184
02 1,32 1,512 -0,192 0,036864
03 1,28 1,512 -0,232 0,053824
04 1,42 1,512 -0,092 0,008464
05 1,56 1,512 0,048 0,002304
06 1,55 1,512 0,038 0,001444
o7 1,44 1,512 -0,072 0,005184
o8 1,45 1,512 -0,062 0,003844
09 2,21 1,512 0,698 0,487204
010 1,45 1,512 -0,062 0,003844
promedio 1,512 sumatoria 0.60816
sin raiz 0,068
DESVIACION 0,260

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Llenado de sobre sellado en bolsa Xi
prom prom prom)?2

01 6,18 6,462 -0,282 0,079524

02 6,28 6,462 -0,182 0,033124

03 5,43 6,462 -1,032 1,065024

04 5,34 6,462 -1,122 1,258884

05 7,22 6,462 0,758 0,574564

06 7,24 6,462 0,778 0,605284

o7 6,2 6,462 -0,262 0,068644

08 7,19 6,462 0,728 0,529984

09 7,27 6.462 0,808 0,652864

010 6,27 6,462 -0,192 0,036864

promedio 6,462 sumatoria 4,90476

sin raiz 0,545
DESVIACION 0,738

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

PROMEDIO
El ensobrado y sellado espera en _ X Xi - X (xi-x
bolsa para ser esterilizado : prom prom prom)?2
0O1 10,25 9,83 0,42 0,1764
02 9,1 9,83 -0,73 0,5329
03 9,12 9,83 -0,71 0,5041
04 8,09 9,83 -1,74 3,0276
05 10,26 9,83 0,43 0,1849
06 8,09 9,83 -1,74 3,0276
o7 11,11 9,83 1,28 1,6384
08 11,09 9,83 1,26 1,5876
09 10,1 9,83 0,27 0,0729
010 11,09 9,83 1,26 1,5876
promedio 9,83 sumatoria 12,34
sin raiz 1,371
DESVIACION 1,171

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Trasladar bandeja con sobres en _ X Xi - X (xi-x
la esquina del area. . prom prom prom)?2
0O1 6,17 6,711 -0,541 0,292681
02 6,09 6,711 -0,621 0,385641
03 8,09 6,711 1,379 1,901641
04 6,1 6,711 -0,611 0,373321
05 7,09 6,711 0,379 0,143641
06 6,11 6,711 -0,601 0,361201
o7 7,09 6,711 0,379 0,143641
08 6,16 6,711 -0,551 0,303601
09 7,09 6,711 0,379 0,143641
010 7,12 6,711 0,409 0,167281
promedio 6,711 sumatoria 4,21629
sin raiz 0,468
DESVIACION 0,684

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Demora en reposo de sobre _ X Xi - X (xi-x
ensobrado y sellado en bolsa : prom prom prom)?2
0O1 10,02 9,46 0,56 0,3136
02 10,09 9,46 0,63 0,3969
03 10,28 9,46 0,82 0,6724
04 9,11 9,46 -0,35 0,1225
05 8,17 9,46 -1,29 1,6641
06 8,09 9,46 -1,37 1,8769
o7 8,11 9,46 -1,35 1,8225
08 9,65 9,46 0,19 0,0361
09 10,42 9,46 0,96 0,9216
010 10,66 9,46 1,2 1,44
promedio 9,46 sumatoria 9,2666
sin raiz 1,030
DESVIACION 1,015

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

ANEXO 6 Calculo de desviacion estandar de muestreo inicial del Proceso de

N

Esterilizado
PROMEDIO
Trasladar bolsas al area de _ X Xi - X (xi-x
esterilizado : prom prom prom)?2
0O1 5,08 5,302 -0,222 0,049284
02 5,06 5,302 -0,242 0,058564
03 511 5,302 -0,192 0,036864
04 4,45 5,302 -0,852 0,725904
05 4,45 5,302 -0,852 0,725904
06 6,02 5,302 0,718 0,515524
o7 6,08 5,302 0,778 0,605284
08 6,21 5,302 0,908 0,824464
09 5,12 5,302 -0,182 0,033124
010 5,44 5,302 0,138 0,019044
promedio 5,302 sumatoria 3,59396
sin raiz 0,399
DESVIACION 0,632

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

PROMEDIO
Trasladar bolsas con sobres a las _ X Xi - X (xi-x
canastillas : prom prom prom)?2
0O1 8,21 8,248 -0,038 0,001444
02 8,12 8,248 -0,128 0,016384
03 7,18 8,248 -1,068 1,140624
04 7,22 8,248 -1,028 1,056784
05 8,45 8,248 0,202 0,040804
06 7,21 8,248 -1,038 1,077444
o7 8,42 8,248 0,172 0,029584
08 9,22 8,248 0,972 0,944784
09 9,18 8,248 0,932 0,868624
010 9,27 8,248 1,022 1,044484
promedio 8,248 sumatoria 6,22096
sin raiz 0,691
DESVIACION 0,831

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Ingresar canastillas al equipo _ X Xi - X (xi-x
autoclave : prom prom prom)?
O1 50,25 45,87 4,38 19,1844
02 50,44 45,87 4,57 20,8849
03 51,22 45,87 5,35 28,6225
04 49,24 45,87 3,37 11,3569
05 44,45 45,87 -1,42 2,0164
06 47,44 45,87 1,57 2,4649
o7 41,56 45,87 -4,31 18,5761
o8 40,42 45,87 -5,45 29,7025
09 41,45 45,87 -4,42 19,5364
010 42,23 45,87 -3,64 13,2496
promedio 45,87 sumatoria 165,5946
sin raiz 18,399
DESVIACION 4,289

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Verificar parametros de _ X Xi - X (xi-x
esterilizado : prom prom prom)?2
O1 2,31 2,422 -0,112 0,012544
02 2,27 2,422 -0,152 0,023104
03 2,28 2,422 -0,142 0,020164
04 2,54 2,422 0,118 0,013924
05 2,37 2,422 -0,052 0,002704
06 2,26 2,422 -0,162 0,026244
o7 2,38 2,422 -0,042 0,001764
o8 2,31 2,422 -0,112 0,012544
09 2,29 2,422 -0,132 0,017424
010 3,21 2,422 0,788 0,620944
promedio 2,422 sumatoria 0,75136
sin raiz 0,083
DESVIACION 0,289

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Proceso de esterilizado por cada _ X Xi - X (xi-x
5 bolsas (4000 sobres) . prom prom prom)?2
O1 50,32 46,204 4,116 16,941456
02 50,12 46,204 3,916 15,335056
03 55,21 46,204 9,006 81,108036
04 49,45 46,204 3,246 10,536516
05 44,44 46,204 -1,764 3,111696
06 47,42 46,204 1,216 1,478656
o7 41,24 46,204 -4,964 24,641296
o8 40,21 46,204 -5,994 35,928036
09 41,42 46,204 -4,784 22,886656
010 42,21 46,204 -3,994 15,952036
promedio 46,204 sumatoria 227,91944
sin raiz 25,324
DESVIACION 5,032

Fuente: Elaboracién Propia
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N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Retirar canastillas del producto ya _ X Xi - X (xi-x
esterilizado . prom prom prom)?2
O1 8,41 8,458 -0,048 0,002304
02 8,46 8,458 0,002 4E-06
03 8,22 8,458 -0,238 0,056644
04 9,28 8,458 0,822 0,675684
05 7,41 8,458 -1,048 1,098304
06 9,42 8,458 0,962 0,925444
o7 7,44 8,458 -1,018 1,036324
o8 9,54 8,458 1,082 1,170724
09 9,29 8,458 0,832 0,692224
010 7,11 8,458 -1,348 1,817104
promedio 8,458 sumatoria 7,47476
sin raiz 0,831
DESVIACION 0,911

Fuente: Elaboracién Propia
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N

PRIVADA DEL NORTE

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

PROMEDIO
Verificar si el producto esta _ Xi - X (xi-x
Xi X prom
esterilizado por el indicador prom prom)?2
0O1 2,2 2,386 -0,186 0,034596
02 2,26 2,386 -0,126 0,015876
03 2,26 2,386 -0,126 0,015876
04 2,2 2,386 -0,186 0,034596
05 2,54 2,386 0,154 0,023716
06 2,32 2,386 -0,066 0,004356
o7 2,25 2,386 -0,136 0,018496
08 3,27 2,386 0,884 0,781456
09 2,28 2,386 -0,106 0,011236
010 2,28 2,386 -0,106 0,011236
promedio 2,386 sumatoria 0,95144
sin raiz 0,106
DESVIACION 0,325
Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Llevar el producto esterilizado al _ X Xi - X (xi-x
coche . prom prom prom)?2
O1 4,17 4,459 -0,289 0,083521
02 4,11 4,459 -0,349 0,121801
03 4,18 4,459 -0,279 0,077841
04 4,17 4,459 -0,289 0,083521
05 4,45 4,459 -0,009 8,1E-05
06 4,17 4,459 -0,289 0,083521
o7 4,24 4,459 -0,219 0,047961
o8 5,29 4,459 0,831 0,690561
09 4,34 4,459 -0,119 0,014161
010 5,47 4,459 1,011 1,022121
promedio 4,459 sumatoria 2,22509
sin raiz 0,247
DESVIACION 0,497

Fuente: Elaboracién Propia
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PRIVADA DEL NORTE

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
ANEXO 7 Calculo de desviacion estandar de muestreo inicial del Proceso de Embolsado

PROMEDIO
X (xi-x
Verificacion de la bolsa Xi Xi - X prom
prom prom)?2
O1 4,09 4,459 -0,369 0,136161
02 4,11 4,459 -0,349 0,121801
03 4,21 4,459 -0,249 0,062001
04 4,22 4,459 -0,239 0,057121
05 4,11 4,459 -0,349 0,121801
06 4,09 4,459 -0,369 0,136161
o7 5,45 4,459 0,991 0,982081
o8 4,42 4,459 -0,039 0,001521
09 5,44 4,459 0,981 0,962361
010 4,45 4,459 -0,009 8,1E-05
promedio 4,459 sumatoria 2,58109
sin raiz 0,287
DESVIACION 0,536
Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Colocar 50 sobres en bolsas _ X Xi - X (xi-x
plasticas : prom prom prom)?
0O1 8,45 8,144 0,306 0,093636
02 8,56 8,144 0,416 0,173056
03 8,45 8,144 0,306 0,093636
04 7,11 8,144 -1,034 1,069156
05 7,21 8,144 -0,934 0,872356
06 9,23 8,144 1,086 1,179396
o7 7,21 8,144 -0,934 0,872356
08 7,32 8,144 -0,824 0,678976
09 8,45 8,144 0,306 0,093636
010 9,45 8,144 1,306 1,705636
promedio 8,144 sumatoria 6,83184
sin raiz 0,759
DESVIACION 0,871

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Sellado de bolsas Xi
prom prom prom)?

01 3,24 3,525 -0,285 0,081225

02 3,21 3,525 -0,315 0,099225

03 3,27 3,525 -0,255 0,065025

04 3,24 3,525 -0,285 0,081225

05 3,29 3,525 -0,235 0,055225

06 4,19 3,525 0,665 0,442225

o7 3,21 3,525 -0,315 0,099225

08 4,24 3,525 0,715 0,511225

09 4,18 3,525 0,655 0,429025

010 3,18 3,525 -0,345 0,119025

promedio 3,525 sumatoria 1,98265

sin raiz 0,220
DESVIACION 0,469

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
El embolsado colocar en el lugar _ X Xi - X (xi-x
establecido : prom prom prom)?
O1 2,31 2,368 -0,058 0,003364
02 2,11 2,368 -0,258 0,066564
03 2,09 2,368 -0,278 0,077284
04 2,25 2,368 -0,118 0,013924
05 2,45 2,368 0,082 0,006724
06 2,24 2,368 -0,128 0,016384
o7 2,36 2,368 -0,008 6,4E-05
o8 2,37 2,368 0,002 4E-06
09 2,28 2,368 -0,088 0,007744
010 3,22 2,368 0,852 0,725904
promedio 2,368 sumatoria 0,91796
sin raiz 0,102
DESVIACION 0,319

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

ANEXO 8 Calculo de desviacion estandar de muestreo inicial del proceso de Encajado

N

PROMEDIO
Colocar 6 bolsas en caja y _ X Xi - X (xi-x
sellarlos . prom prom prom)?2
O1 4,45 4,293 0,157 0,024649
02 4,23 4,293 -0,063 0,003969
03 3,44 4,293 -0,853 0,727609
04 4,32 4,293 0,027 0,000729
05 4,22 4,293 -0,073 0,005329
06 4,19 4,293 -0,103 0,010609
o7 4,32 4,293 0,027 0,000729
o8 4,29 4,293 -0,003 9E-06
09 4,2 4,293 -0,093 0,008649
010 5,27 4,293 0,977 0,954529
promedio 4,293 sumatoria 1,73681
sin raiz 0,193
DESVIACION 0,439

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Verificar cantidades por cajas y _ X Xi - X (xi-x
pesar § prom prom prom)?
0O1 2,09 2,267 -0,177 0,031329
02 2,48 2,267 0,213 0,045369
03 2,17 2,267 -0,097 0,009409
04 2,11 2,267 -0,157 0,024649
05 2,37 2,267 0,103 0,010609
06 2,09 2,267 -0,177 0,031329
o7 2,09 2,267 -0,177 0,031329
08 2,09 2,267 -0,177 0,031329
09 2,09 2,267 -0,177 0,031329
010 3,09 2,267 0,823 0,677329
promedio 2,267 sumatoria 0,92401
sin raiz 0,103
DESVIACION 0,320

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
Colocar cajas en parihuelas para _ X Xi - X (xi-x
su entrega a almacén . prom prom prom)?2
O1 2,24 2,374 -0,134 0,017956
02 2,11 2,374 -0,264 0,069696
03 2,36 2,374 -0,014 0,000196
04 2,24 2,374 -0,134 0,017956
05 2,47 2,374 0,096 0,009216
06 2,24 2,374 -0,134 0,017956
o7 2,3 2,374 -0,074 0,005476
o8 2,27 2,374 -0,104 0,010816
09 2,24 2,374 -0,134 0,017956
010 3,27 2,374 0,896 0,802816
promedio 2,374 sumatoria 0,97004
sin raiz 0,108
DESVIACION 0,328

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Trasladar parihuela a almacén Xi
prom prom prom)?

01 3,25 3,61 -0,36 0,1296

02 3,49 3,61 -0,12 0,0144

03 3,22 3,61 -0,39 0,1521

04 3,37 3,61 -0,24 0,0576

05 3,5 3,61 -0,11 0,0121

06 3,35 3,61 -0,26 0,0676

o7 3,59 3,61 -0,02 0,0004

08 4,38 3,61 0,77 0,5929

09 3,48 3,61 -0,13 0,0169

010 4,47 3,61 0,86 0,7396

promedio 3,61 sumatoria 1,7832

sin raiz 0,198
DESVIACION 0,445

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
PROMEDIO
X Xi - X (xi-x
Entrega de parihuelas al almacén Xi
prom prom prom)?2

01 1,11 1,246 -0,136 0,018496

02 1,28 1,246 0,034 0,001156

03 1,22 1,246 -0,026 0,000676

04 1,02 1,246 -0,226 0,051076

05 1,2 1,246 -0,046 0,002116

06 1,11 1,246 -0,136 0,018496

o7 1,45 1,246 0,204 0,041616

08 1,46 1,246 0,214 0,045796

09 1,29 1,246 0,044 0,001936

010 1,32 1,246 0,074 0,005476

promedio 1,246 sumatoria 0,18684

sin raiz 0,021
DESVIACION 0,144

Fuente: Elaboracién Propia
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

Anexo 9: Sistema Westinghouse

STSTIEVARVESTINGHOUSE

HABILIDAD ESFUERZO

+0.15 Al  Extrema +0.13 A1 Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena +0.05 C1 Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno
0.00 D Regular 0.00 D Regular

- 0.05 E1 Aceptable - 0.04 E1 Aceptable
- 0.10 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable
- 0.16 F1 Deficiente - 0.12 F1 Deficiente
- 022 F2 Deficiente - 017 F2 Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA

+0.06 Ideales +0.04 Perfecta

+0.04 Excelentes +0.03 Excelente

+0.02 Buenas +0.01 Buena
0.00 Regulares 0.00 Regular

- 0.03 Aceptables - 0.02 Aceptable

- 0.07 Deficientes - 0.04 Deficiente

Fuente: (Niebel & Freivalds, Metodos. Estandares y Disefio del trabajo, 2014)
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Anexo 10: Tiempo observado del proceso de Cortado de Rollo.

Gregorio Espinoza

fecha;

CORTADODEROLLO

T4 TS

Recepcion del rollo de 1 metro

456 | 532

Trasladar el rollo a la maquina cortadora.

34 306

Instalacion del rollo al eje central de la méquina.

848 | 742

Ubicar las cuchillas en la medida de 20cmy ajustarlas.

9.38 | 7.45

Pasar la manga de gasa por los rodillos.

106 | 112

Instalacion de 5 conos en el eje de enrollado.

644 | 745

Colocar la gasa en los 5 conos de carton

46 | 4.06

Estirarla manga de gasa hacia adelante

318 | 319

Revisar las medidas de los conos y proceder el cortado

2.04 | 2.18

50.14 | 45.54

1471712

Guardar bobinas en la parinuela de plstico y rotular

Fuente: Elaboracion propia.

716 | 521
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“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

| '4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Anexoll: Tiempo observado del proceso de Rebobinado

I

i

T i b o i ko

00061 o0 ey s onel g

P g s por s ol f e
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S el com e e cone G,
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Fuente: Elaboracién propia
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| PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD

Anexo 12: Tiempo observado del proceso de Doblado

(Gregorio Espinoza

fecha:

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

T4

T

Trasladar ¢l disco  a maguina dobladora B4

Colocar discos en s varils porta disco 09| 846 | 945

Pasar | gasa en a maguna . 46 234

Revisar las medidas 21215

Colocar la gasa doblado en l jaba. 5L 14

La gasa doblada espera en jaba para ser colocado en la mesa, | 152 | 159 | 157 | L4

Colocar la gasa doblada en a mesa. 581 151 | 151 126

Fuente: Elaboracion propia
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“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

Anexo 13: Tiempo observado del proceso de Crepado

Fuente: Elaboracién propi
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EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

Anexo 14: Tiempo observado del proceso de Ensobrado y Sellado

Fuente: Elaboracion propi
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PRODUCTIVIDAD

Anexo 15: Tiempo observado del proceso de Esterilizado

Trasladar holsas al area de esteriizado

Gregorio Espinoza

fecha:

T4

15

445

445

Trasladar holsas con sobres a las canastillas

122

§.45

Ingresar canastils al equipo autoclave

49.4

4445

Veerficar parametros de esteriizado

251 2392

Proceso de esterilzado por cada 5 holsas (4000 sobres)

492

444

Retirar canastils del producto ya esteriizado

9.8

141

Verficar s el producto esta esteriizado por el indicador

22

254

Llevar el producto esteriizado al coche

Fuente: Elaboracion propia

443

432
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PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Anexo 16: Tiempo observado del proceso de Embolsado

Onsenador Cregorid Esproza
rOmore Operado ore
T T T T T T T8 (79| TI0 T T2 T3 | TUTH| T (T TI8| 19 | T0|TO
Vrifcaoin d¢ b boka Q00 | A0 | A20] 422 [A0L{ 4001525 | 430 | D24 | 445 | A1) 400 | 425 | 432] 524 | 58 48
Cobcar 50 soores n blas plsias T (T8 | 70| TAL(T2L| T (11 703 | 740 | 705 | 73| 711 ol
Seldo de poks BUCT 30| 347|324 [ 349 (346|320 | AAL| 345 4 |A30)34L| 344 34832 ( 300 |346( 349 34 | 3M
Elemhokado cobearenel g estaecdo LU LIL (L0 | 106 | L5 (119 106) 137 | 18 | 122 (25| Lo | L24 | 130 | L8| 206( 144 L2l L3 L44) L3T

Fuente: Elaboracion propia
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“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD

UNIVERSIDAD
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N

Anexo 17: Tiempo observado del proceso de cortado de Encajado

ChEg

MMMMMMMMMWMMMMMMMHMWMM

LR L L L L L L L) AL LD

Vs e

cwmmmmmnmmmmmmmmmwmmm%mmmmmmm

e g
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Anexo 18: Valoracion de suplementos

G. Ruido
Contewo
Intermitente y foerte
Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte

H. Tension Mental

Proceso bastante complejo

Proceso comple)o o atencdn dwidida
entre muchos objetos
Muy compleo

L. Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtano
Trabajo muy mondtono

1. Tedio
Trabajo Algo sburrido
Trabajo Bastante abarnido
Trabajo mury aburrido

S o

woNO

DRACION D
) VO
M M
A, Suplemento por necesidades personales 5 7
|8. Suplemento base por fatiga 4 4
M
A, Suplementos por trabajar de pie 2 4
I8. Suplemento por postura ancrmal
Ugeramente Incomods 0 1
incodmoda {Inchinado) 2 3
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7
JC. Uso de fuerza/energia musculas
(Levantar, tear, emgujar) peso levantando
(kg
25 0 1
5 | 2
7.5 2 3
10 3 -
125 4 b
15 S 8
17.5 7 10
20 9 13
225 11 16
25 13 20 mm
30 17
335 22
10. Mala Humdnacion
Ligeramente por debajo de 1a potencia 0 0
acumulada
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente S 5
JE.  Condiciunes Atmosfericas
Indsce de Enframiento de Kata
16 0 0
8 10 10
- 45 45
2 100 100
IF. Concantracion intensa
Trabajos de oerta precisidn 0 0
Trabajos precsos o fatigosos | 2
Trabajos de gran Precsion o muy fatigosos > 5
I troduccide of Estudio def madgyo - seganda edicide

Fuente: (Kanawaty, segunda Edicion)




Anexo 19: Tiempo Normal del proceso de Cortado de rollo

Observador Gregorio Espinoza
Nombre operador fecha:

CORTADO DE ROLLO T.0 (min) F.A T.N (min)
Recepcion del rollo de 1 metro 4.87 1.14 5.55
Trasladar el rollo a la maquina cortadora. 3.59 1.14 4.09
Instalacion del rollo al eje central de la maquina. 7.96 1.11 8.84

Ubicar las cuchillas en la medida de 20cm y

_ 8.26 1.11 9.17
ajustarlas.

Pasar la manga de gasa por los rodillos. 1.22 1.11 1.35

Instalacion de 5 conos en el eje de enrollado. 6.95 1.14 7.92

Colocar la gasa en los 5 conos de carton 4.52 1.08 4.88




N

PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA

EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Estirarla manga de gasa hacia adelante 3.37 1.08 3.64
Revisar las medidas de los conos y proceder el
2.33 1.14 2.66
cortado
Proceso de cortado 45.79 1.14 52.20
Bajar las 5 bobinas 3.58 1.08 3.87
Guardar bobinas en la parihuela de plastico y
6.63 1.14 7.56
rotular
Fuente: Elaboracién Propia
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PRODUCTIVIDAD

Anexo 20: Tiempo Normal del proceso de Rebobinado

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Observador

Gregorio Espinoza

Nombre operador

REBOBINADO

Trasladar una de las bobinas a la maquina de disco.

Colocar la bobina en el eje central de la maquina y asegurar
con el agarrador de conos.

Pasar manga de gasa por los rodillos de la maquina
Instalacion de los conos de PVC a la base del rebobinado.
Sujetar el cono de PVC con el disco.

Revisar medidas segun especificaciones

Proceso de rebobinado

Guardar discos de gasa en la parihuela de pléastico

fecha:

(miTrim()) FA (miTr.ll)\l
1.25 1.14 1.43
5.66 1.14 6.45
2.46 1.14 2.80
2.38 1.08 2.57
1.14 1.11 1.27
2.69 1.11 2.99
45.05 1.11 50.01
4.7 1.08 5.08

Fuente: Elaboracién Propia
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PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD

Anexo 21: Tiempo Normal del proceso de Doblado

Observador

Gregorio Espinoza

Nombre operador

DOBLADO
Trasladar el disco a la maquina dobladora
Colocar discos en las varillas porta disco
Pasar la gasa en la maquina
Revisar las medidas

Colocar la gasa doblado en la jaba.

La gasa doblada espera en jaba para ser colocado

en la mesa,

Colocar la gasa doblada en la mesa.

T.0 (min)

1.43

8.28

3.2

1.77

1.54

1.43

1.78

fecha:

F.A

1.11

1.14

1.14

1.11

0.94

0.97

1.11

T.N (min)

1.59

9.44

3.65

1.96

1.45

1.39

1.98

Fuente: Elaboracién Propia

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Anexo 22: Tiempo Normal del proceso de Crepado

Observador Gregorio Espinoza
Nombre operador fecha:

CREPADO T.0 (min) F.A T.N (min)
Trasladar papel crepado y pesarlo. 7.2 1.11 7.99
Coger 5 gasas, colocar en el papel y creparlo. 1.25 1.11 1.39
Colocar el crepado en jabas 1.36 0.97 1.32

El crepado espera en jaba para ser colocado en

11.64 0.99 11.52
bolsa
Llenado en bolsa el crepado 8.27 0.94 7.77
El crepado espera en bolsa para ser ensobrado y
9.52 0.94 8.95

sellado

Fuente: Elaboracién Propi

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 270



N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Anexo 23: Tiempo Normal del proceso Ensobrado y Sellado

observador Gregorio Espinoza
nombre operador fecha:
ENSOBRADO Y SELLADO T.0 (min) F.A T.N (min)
Colocar el crepado en el sobre 1.18 1.08 1.27
Sellar sobres de gasa 1.36 1.08 1.47
Revisar el sellado al momento de desplazar el
1.53 1.08 1.65
sobre
Llenado de sobre sellado en bolsa 6.55 1 6.55
El ensobrado y sellado espera en bolsa para ser
- 3.59 1.14 4.09
esterilizado
Trasladar bandeja con sobres en la esquina del
, 6.66 1.14 7.59
area.
Demora en reposo de sobre ensobrado y sellado en
9.44 1.11 10.48

bolsa

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 24: Tiempo Normal del proceso de Esterilizado

Observador Gregorio Espinoza
Nombre operador fecha:
ESTERILIZADO T.0 (min) F.A T.N (min)

Trasladar bolsas al area de esterilizado 5.4 1.08 5.83

Trasladar bolsas con sobres a las canastillas 8.04 1.11 8.92

Ingresar canastillas al equipo autoclave 459 1.11 50.95

Verificar pardmetros de esterilizado 2.39 1.11 2.65

Proceso de esterilizado por cada 5 bolsas (4000 458 108 49 46
sobres)

Retirar canastillas del producto ya esterilizado 8.51 1.14 9.70
_ \_/erlflcar si el producto esta esterilizado por el 231 114 263
indicador

Llevar el producto esterilizado al coche 4.4 1.14 5.02

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 25: Tiempo Normal del proceso de Embolsado

observador Gregorio Espinoza

nombre operador fecha:
EMBOLSADO T.0 (min) F.A T.N (min)

Verificacion de la bolsa 4.66 1.11 5.17

Colocar 50 sobres en bolsas plésticas 7.93 1.08 8.56

Sellado de bolsas 3.38 1.14 3.85

El embolsado colocar en el lugar establecido 2.33 1.11 2.59

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 26: Tiempo Normal del proceso de Encajado

Observador Gregorio Espinoza
Nombre operador fecha:
T.0 T.N
ENCAJADO F.A
(min) (min)
Colocar 6 bolsas en caja y sellarlos 4.27 1.08 4.61
Verificar cantidades por cajas y pesar 2.26 1.08 244
Colocar cajas en parihuelas para su
2.3 1.14 2.62
entrega a almacén
Trasladar parihuela a almacén 3.75 1.14 4.28
Entrega de parihuelas al almacén 1.25 1.14 1.43

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 27: Coeficiente de Fatiga del proceso de cortado de rollo

observador Gregorio Espinoza

nombre operador CONSTANTES VARIABLES SUPLEMENTO C. FATIGA

CORTADO DE ROLLO N.P BF A B C D E F G H | J BASE CF=(SE/100)+1
a) Recepcion del rollo 5 17 19 119
de 1 metro
Traslgdar elrollo ala 5 5 17 21 121
maquina cortadora.
Instalacion del rollo
al eje central de la 2 2 9 13 1.13
maquina.
Ubicar las cuchillas
en la medida de 20cm 5 4 2 2 0 13 1.13
y ajustarlas.
Pasar la manga _de 5 5 1.07
gasa por los rodillos.
Instalacion de 5
conos en el eje de 3 3 1.03
enrollado.
Colocar la gasa en los 5 5 0 4 104
5 conos de carton
Estlrarla_ manga de 5 5 4 104
gasa hacia adelante
Revisar las medidas
de los conos y 2 2 1.02
proceder el cortado
Proceso de cortado 5 4 2 0 2 13 1.13

Bajar las 5 bobinas 9 9 1.09
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Guardar bobinas en la
parihuela de pléstico y 5 4 2 2 9 22 1.22

rotular

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 28: Coeficiente de Fatiga del proceso del Rebobinado

observador Gregorio Espinoza
nombre operador CONSTANTES VARIABLES SUPLEMENTO C. FATIGA
REBOBINADO N.P BF A B C D E F G H | J BASE CF=(SE/100)+1

a) Trasladar una de

las bobinas a la 5 4 2 2 3 16 1.16
maquina de disco.

b) Colocar la bobina

en el eje central de la

maquina y asegurar 2 2 3 7 1.07
con el agarrador de

ConNos.

c) Pasar manga de

gasa por los rodillos 5 4 2 2 2 15 1.15

de la maquina
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d) Instalacién de los
conos de PVCala 2 2 4 1.04
base del rebobinado.

e) Sujetar el cono de

5 4 2 2 13 1.13
PVC con el disco.
f) Revisar medidas
segln 2 2 4 1.04
especificaciones
g) Proceso de

5 4 2 11 1.11
rebobinado
h) Guardar discos de
gasa en la parihuela 2 2 17 21 1.21

de pléstico

Fuente: Elaboracion Propia

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 278



N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Anexo 29: Coeficiente de Fatiga del proceso de Doblado

Observador Gregorio Espinoza
CONSTANTE SUPLEMENT
Nombre operador VARIABLES C. FATIGA
S 0]
CF=(SE/100)+
DOBLADO N.P BF A B C D E F G H | J BASE
1
a) Trasladar el disco a
5 4 2 3 14 1.14
la maquina dobladora
b) Colocar discos en
5 4 2 3 14 1.14
las varillas porta disco
c) Pasar lagasa en la
5 4 2 2 2 15 1.15
maquina
d) Revisar las medidas 5 4 2 2 13 1.13
e) Colocar la gasa
5 4 2 2 13 1.13

doblado en la jaba.
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f) La gasa doblada

espera en jaba para ser 5 4 9 1.09
colocado en la mesa,
g) Colocar la gasa
5 4 2 11 1.11
doblada en la mesa.
Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 30: Coeficiente de Fatiga del proceso de Crepado

Observador Gregorio Espinoza
Nombre CONSTANTE SUPLEMENT
VARIABLES C. FATIGA
operador S @)
CF=(SE/100)+
CREPADO N.P BF A B C D E F G H | J BASE
1
a) Trasladar papel
7 4 4 2 17 1.17
crepado y pesarlo.
b) Coger 5 gasas,
colocar en el papel y 7 4 3 14 1.14
creparlo.
c) Colocar el crepado
7 4 2 13 1.13

en jabas
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d) El crepado espera
en jaba para ser 7 4 2 13 1.13
colocado en bolsa

e) Llenado en bolsa

7 4 4 2 17 1.17
el crepado
f) El crepado espera
en bolsa para ser 7 4 2 13 1.13

ensobrado y sellado

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 31: Coeficiente de Fatiga del proceso de Ensobrado y Sellado

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Observador Gregorio Espinoza
Nombre
CONSTANTES VARIABLES SUPLEMENTO C. FATIGA
operador
ENSOBRADO Y
N.P BF A B C D E F G H BASE CF=(SE/100)+1
SELLADO
a) Colocar el
7 4 4 15 1.15
crepado en el sobre
b) Sellar sobres de
7 4 4 3 2 20 1.2
gasa
¢) Revisar el
sellado al momento
7 4 4 15 1.15
de desplazar el
sobre
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d) Llenado de
sobre sellado en 7
bolsa

e) El ensobrado y
sellado espera en
bolsa para ser
esterilizado

f) Trasladar
bandeja con sobres
en la esquina del
area.

g) Demora en
reposo de sobre
ensobrado y sellado

en bolsa

11 1.11

21 1.21

11 1.11

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 32: Coeficiente de Fatiga del proceso de Esterilizado

observador Gregorio Espinoza
nombre operador CONSTANTES VARIABLES SUPLEMENTO C. FATIGA
ESTERILIZADO N.P BF A B C D E F G H | J BASE CF=(SE/100)+1

a) Trasladar bolsas
5 4 2 2 13 1.13

al area de esterilizado

b) Trasladar bolsas
con sobres a las 5 4 2 2 13 1.13
canastillas

c) Ingresar
canastillas al equipo 5 4 2 2 2 15 1.15
autoclave

d) Verificar
pardmetros de 5 4 2 2 13 1.13

esterilizado
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e) Proceso de
esterilizado por cada 5
bolsas (4000 sobres)

f) Retirar canastillas
del producto ya
esterilizado

g) Verificar si el
producto esta
esterilizado por el
indicador

h) Llevar el producto

esterilizado al coche

2 13 1.13

13 1.13

11 1.11

15 1.15

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 33: Coeficiente de Fatiga del proceso de Embolsado

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Observador Gregorio Espinoza
Nombre CONSTANTE SUPLEMENT
VARIABLES C. FATIGA
Operador S @)
CF=(SE/100)+
EMBOLSADO N.P BF A B C D F G H BASE
1
a) Verificacion de
7 4 4 2 17 1.17
la bolsa
b) Colocar 50
sobres en bolsas 7 4 4 2 17 1.17
plasticas
c) Sellado de
7 4 4 3 18 1.18
bolsas
d) El embolsado
colocar en el lugar 7 4 4 2 17 1.17
establecido
Fuente: Elaboracion Propia
Espinoza Nazario, Gregorio Antony Péag. 287



UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

Anexo 34: Coeficiente de Fatiga del proceso de Encajado

Observador Gregorio Espinoza
CONSTANTE VARIABLES SUPLEMENT C EATIGA
Nombre operador S @)
CF=(SE/100)+
ENCAJADO N.P BF A B C D E F G H | J BASE 1
a) Colocar 6 bolsas
. 5 4 2 2 13 1.13
en caja y sellarlos
b) Verificar
cantidades por cajas y 5 4 2 2 13 1.13
pesar
c) Colocar cajas en
parihuelas para su 5 4 2 2 2 15 1.15
entrega a almacén
d) Trasladar parihuela
, 5 4 2 2 2 2 17 1.17
a almacén
e) Entrega de
5 4 2 2 13 1.13

parihuelas al almacén
Fuente: Elaboracién Propia

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 288



Anexo 35. Formato de toma de tiempo

FORMATO DE TOMA DE TIEMPO
INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza codigo: P-PRO 1
Area: Produccion FECHA DE EMISION: 12/09/2020
Nombre del producto: Gasa esteril 5cm x 5cm Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag. 1.1
lote: xxxxx FECHA:
TOMA DE TIEMPO 10 VECES EN MIMUNTOS
PROCESOS T1 |T2 (T3 |T4 |[T5 |T6 |T7 |T8 T7 |T8 [T9 |T10 |PROMEDIO
CORTADO DE ROLLO
REBOBINADO
DOBLADO
CREPADO
ENSOBRADO Y SELLADO
ESTERLIZADO
EMBOLSADO
ENCAJADO

Elaboracion propia
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Anexo 36. Formato de nimero de observaciones

FORMATO DE NUMERO DE OBSERVACIONES ]
INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza codigo: P-PRO 1 ]
Area: Produccion FECHA DE EMISION: 12/09/2020 )
Nombre del producto: Gasa esteril 5cm x 5cm Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag. 1.1
lote: xxxxx | |fECHA:
Z=numero de desviacion estandar(1,65)
‘ ¥ (x; — )2 ‘ ZS 2 S=Desviaciénestandar dela muestrainicial
= — a=1— h= nivel de precision deseada (0,05)
(hf) =media dela muestrainicial (oromde 10)
n=Tamafio de muestra requerida
PROCESOS TIEMPO .MUEST.INI DESVIACION ESTANDAR |NUMERO DE OBSERVACIONES
CORTADO DE ROLLO
REBOBINADO
DOBLADO
CREPADO
ENSOBRADO Y SELLADO
ESTERLIZADO
EMBOLSADO
ENCAJADO

Elaboracion Propia
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Anexo 37.Formato Tiempo Estandar

FORMATO TIEMPO ESTANDAR

INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza codigo: P-PRO 1 ]
Area: Produccion FECHA DE EMISION: 12/09/2020 |
Nombre del producto: Gasa esteril 5cm x 5cm Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag. 1.1
lote: XXXXX |fECHA: 13-Set-20 |
(suma de los tiempos registrados Tiempo Normal = (T.O) (Fac. Actu)
, , para realizar cadaelemento )
Tiempo Observado Promedio. = :
numero- de obervaciones Tiempo Estandar=(T.N)(Coef.Fatiga)
PROCESOS TIEMP.OBS |FAC.ACTU |TIEM.NORMAL |COEF.FATIGA TIEMPO ESTANDAR
CORTADO DE ROLLO
REBOBINADO
DOBLADO
CREPADO
ENSOBRADO Y SELLADO
ESTERLIZADO
EMBOLSADO
ENCAJADO

Elaboracion propia
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Anexo 38. Decreto supremo N°064-2020-PCM
Decreto Supremo que prorroga el Estado de Emergencia Nacional por las graves circunstancias que afectan la vida de la nacion a consecuencia
del COVID-19 y dicta otras medidas

DECRETO SUPREMO

N° 064-2020-PCM
EL PRESIDENTE DE LA REPUBLICA
DECRETA:

Articulo 1.- Prorroga del Estado de Emergencia Nacional

Prorrogar el Estado de Emergencia Nacional declarado mediante Decreto Supremo N° 044-2020- PCM y ampliado temporalmente mediante el
Decreto Supremo N° 051-2020-PCM y precisado por los Decretos Supremos N° 045-2020-PCM, N° 046-2020-PCM, N° 051-2020-PCM, N° 053-
2020-PCM, N° 057-2020-PCM, N° 058-2020-PCM, y N° 061-2020-PCM y N° 063-2020-PCM, por el término de catorce (14) dias calendario, a

partir del 13 de abril de 2020 hasta el 26 de abril del 2020.

Articulo 2.- Modificacion del articulo 3 del Decreto Supremo N° 051-2020-PCM
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Modificarse los numerales 3.1y 3.8 del articulo 3 del Decreto Supremo N° 051-2020-PCM, que queda redactado de la siguiente manera:

“Articulo 3.- Inmovilizacion Social Obligatoria

3.1 Durante la prorroga del Estado de Emergencia Nacional, se dispone la inmovilizacion social obligatoria de todas las personas en sus
domicilios desde las 18:00 horas hasta las 04.00 horas del dia siguiente a nivel nacional, con excepcion de los departamentos de Tumbes, Piura,
Lambayeque, La Libertad y Loreto, en los que la inmovilizacion social obligatoria de las personas en sus domicilios rige desde las 16:00 horas

hasta las 04:00 horas del dia siguiente.

(..)

3.8 Para la adquisicion de viveres, productos farmacéuticos y tramites financieros, solo estd permitido el desplazamiento de una persona por
nucleo familiar de lunes a sdbado. Asimismo, el dia domingo, la inmovilizacion social obligatoria es para todos los ciudadanos en el territorio

nacional durante todo el dia.

Se entiende que se encuentran dentro del permiso dispuesto en el parrafo precedente, a aquellas personas que deban circular para el cobro de
cualquiera de los beneficios pecuniarios otorgados por el Gobierno en el marco de la Emergencia Nacional, asi como para el cobro de pensiones

en las entidades bancarias.

Es obligatorio el uso de mascarilla para circular por las vias de uso publico.”
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Articulo 3.- Refrendo

El presente Decreto Supremo es refrendado por el Presidente del Consejo de Ministros, el Ministro del Interior, el Ministro de Defensa, el
Ministro de Relaciones Exteriores, el Ministro de Salud, el Ministro de Justicia y Derechos Humanos, la Ministra de Desarrollo e Inclusion Social,
la Ministra de Trabajo y Promocion del Empleo, el Ministro de Comercio Exterior y Turismo, el Ministro de transportes y comunicaciones, y la

ministra de Economia y Finan
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Anexo. 39 Matriz de Consistencia.

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES INDICADORES
Problema General Objetivo General Hipotesis General V. Independiente

¢El estudio de tiempo permite Determinar la influencia del La aplicacion del estudio de ¢ Diagrama de Flujo de Procesos
incrementar la productividad del | estudio de tiempo en la tiempo incrementa la (D.A.P)
proceso de produccion de gasa | productividad del proceso de productividad del proceso de e TN=TO*FV
estéril 5cm x 5cm en la empresa | fabricacion de la gasa estéril 5cm | fabricacion de la gasa estéril 5cm Estudio de TN= Tiempo normal
Textil los Rosales S.A.C? en la empresa textil los Rosales x 5¢cm en la Empresa Textil los Tiempo TO= Tiempo observado

S.A.C. Rosales. FV= Factor de valorizacion
Problemas Especifico Obijetivos Especificos Hipdtesis Especificos V. Dependiente

a) ¢El estudio de tiempo f)  Analizar las posibles e) Eldiagnostico del
permite analizar las posibles causas que generen los proceso productivo permite
causas que generen los principales | principales factores que afecten encontrar los principales factores
factores que afecten en la en la productividad del proceso que afecte la productividad del
productividad del proceso de de fabricacion de la gasa estéril proceso de fabricacion de la gasa Productividad Productividad
fabricacion de la gasa estéril 5cm x | 5cm x 5¢cm en la empresa textil estéril 5cm x 5¢cm en la empresa _ Unidades producidas
5¢m en la empresa textil los los Rosales. textil los Rosales. " Insumos empleados
Rosales? g) Recabar informacion de f)  Laimplementacion del

b) ¢El estudio de tiempo los tiempos de ciclo en el proceso | proceso permite aplicar el
permite recabar informacion de los | de fabricacién de la gasa estéril método del estudio de tiempo en
tiempos de ciclo en el proceso de 5¢cm x 5¢cm en la empresa textil el proceso de fabricacién de la
fabricacion de la gasa estéril 5cm x | los Rosales. gasa estéril 5cm x 5¢cm en la
5¢m en la empresa textil los h)  Aplicar el método del empresa textil los Rosales.
Rosales? estudio de tiempo en el proceso g) Laimplementacién de la

C) ¢El estudio de tiempo de fabricacion de la gasa estéril 5 | propuesta incrementa la
permite aplicar el método del cm x 5 ¢cm x 5 unidades en la productividad del proceso de
estudio de tiempo en el proceso de | empresa textil los Rosales. fabricacion de la gasa estéril 5cm
fabricacion de la gasa estéril 5 cm i)  Analizar el incremento de | x 5¢cm en la empresa textil los

productividad del proceso de Rosales.
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

PRODUCTIVIDAD

x 5 cm en la empresa textil los
Rosales?

d) ¢El estudio de tiempo
permite analizar el incremento de
productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5 cm
x 5 cm en la empresa textil los
Rosales?

e) ¢El estudio de tiempo
permite analizar econémicamente
la viabilidad de la propuesta del
estudio de tiempo en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5cm x
5cm en la empresa textil

fabricacion de la gasa estéril 5
cm x 5 cm en la empresa textil
los Rosales

J)  Analizar
econdmicamente la viabilidad de
la propuesta del estudio de
tiempo en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5cm
x 5¢cm en la empresa textil los
Rosales.

h) La propuesta del estudio
de tiempo es econdbmicamente
viable en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5cm
x 5¢cm en la empresa textil los
Rosales.

Variacion de productividad
_ Productividad del afio actual

" Productivivdad del afio anterior
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Anexo 40. Eval

uacion de instrumentos

NOMBRE CARRERRA CODIGO CIP
EXPERTO 1 Paredes Caihucas, Edward lvan Ingenieria Industrial 176735
EXPERTO 2 Hinostroza Macuri, Jorge Ingenieria Industrial 80023
EXPERTO 3 Diaz Diaz, Marco Antonio Ingenieria Industrial 189702

-~
-

N

| uNnIVERSIDAD
| PRIVADA DEL NORTE

MATRIZ PARA EVALUACION DE EXPERTOS

Titulo

ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA
de la investigacion: ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES

Linea de investigacion:

PRODUCCION

Apellidos y nombres del experto:

FREEDES AV ACKS FpuwAed TUAQ

El instrumento de medicién pertenece a la variable:

INDEPENDIENTE

Mediante la matriz de evaluacién de expertos, Ud. tiene la facultad de evaluar cada una de las preguntas marcando con una "x”
en las columnas de Si o NO. Asimismo, le exhortamos en la correccién de los items, indicando sus observaciones y/o
sugerencias, con la finalidad de mejorar la coherencia de las preguntas sobre la variable en estudio.

Items

Preguntas

Aprecia

si

NO

Observaciones

iElinstrumento de medicién presenta el disefio adecuado?

iElinstrumento de recoleccion de datos tiene relacién con el titulo
de la investigacion?

iEn el instrumento de recaleccién de datos se mencionan las
variables de investigacion?

¢(Elinstrumento de recoleccion de datos facilitara el logro de los
objetivos de la investigacion?

(Elinstrumento de recoleccion de datos se relaciona con las
variables de estudio?

¢La redaccién de las preguntas tienen un sentido coherente y no
estan sesgadas?

iCada una de las preguntas del instrumento de medicion se
relaciona con cada uno de los elementos de los indicadores?

iEl disefio del instrumento de medicion facilitara el analisis y
procesamiento de datos?

iSon entendibles las alternativas de respuesta del instrumento de
mediciéon?

10

(El instrumento de medicion sera accesible a la poblacién sujeto de
estudio?

¢El instrumento de medicién es claro, preciso y sencillo de
responder para, de esta manera, obtener los datos requeridos?

NIRRT N

Sugerencias:

Firma del experto:

" PGB EOWARD IVANPAREDES CHHUACAS
Registro 176735 - INDUSTRIAL




y
ap

}4 UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE

PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

MATRIZ PARA EVALUACION DE EXPERTOS

ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA
Titulo de la investigacién: ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES
Linea de investigacién: PRODUCCION
Apellidos y nombres del experto: R, Xorése HivosToza )
El instrumento de medicién pertenece a la variable: INDEPENDIENTE
Mediante la matriz de evaluacién de expertos, Ud. tiene la facultad de evaluar cada una de las preguntas marcando con una “x” en las
columnas de Sl o NO. Asimismo, le exhortamos en la correccién de los items, indicando sus observaciones y/o sugerencias, con la
finalidad de mejorar la coherencia de las preguntas sobre la variable en estudio.
recia
Items Preguntas o Observaciones
sl | NO
1 ¢El instrumento de medicién presenta el disefio adecuado? /
2 ¢El instrumento de recoleccién de datos tiene relacién con el titulo de
la investigacién? /
3 ¢En el instrumento de recoleccién de datos se mencionan las variables /
de investigacion?
a {El instrumento de recoleccién de datos facilitaré el logro de los
objetivos de la investigacion? /
g |eElinstr de recoleccién de datos se relaciona con las variables /
de estudio?
6 Ila redaccion de las preguntas tienen un sentido coherente y no estdn /
sesgadas?
s ¢Cada una de las preguntas del instrumento de medicién se relaciona
con cada uno de los el tos de los indicadores? /
g | ! disefio delinstrumento de medicion facilitard el andlisis y /
procesamiento de datos?
9 éSon entendibles las alternativas de respuesta del instrumento de ‘/
medicién?
10 ¢El instrumento de medicién serd accesible a la poblacién sujeto de
estudio?
1 ¢El instrumento de medicién es claro, preciso y sencillo de responder
para, de esta manera, obtener los datos requeridos? /
Sugerencias:
Firma del experto:

"~ INGENIERO INDUSTRIAL
CIP N° 80023

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 298



4 UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

.
}4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

MATRIZ PARA EVALUACION DE EXPERTOS

ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA
Titulo de la investigacion: ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
DE PRODUCCION DE LAEMPRESA TEXTILLOSROSALES
Linea de investigacién: PRODUCCION
Apellidos y nombres del experto: DAZ Disz. HPARw JfnToro
El instrumento de medicién pertenece a a variable: [ INDEPENDIENTE

Mediante la matriz de evaluacion de expertos, Ud. tiene la facultad de evaluar cada una de las preguntas marcando con una “x” en las
columnas de Sfo NO. Asimismo, le exhortamos en la correccién de los ftems, indicando sus observaciones y/o sugerencias, con la
finalidad de mejorar la coherencia de las preguntas sobre la variable en estudio.

ecla
Items Preguntas Ape Observaciones
sl | NO
1 | ¢Elinstrumento de medicion presenta el disefio adecuado? /
2 ¢Elinstrumento de recoleccién de datos tiene relacion con el titulo de /
la investigacion?
3 ¢Enel instrumento de recoleccién de datos se mencionan las variables
de investigacion? /
4 ¢Elinstrumento de recoleccion de datos facilitara el logro de los
objetivos de la investigacion? /
5 ¢Elinstrumento de recoleccién de datos se relaciona con las variables
de estudio? /
6 ¢Laredaccion de las preguntas tienen un sentido coherente y no estdn
sesgadas? /
o ¢Cada una de las preguntas del instrumento de medicién se relaciona /
con cada uno de los elementos de los indicadores?
8 ¢El disefio del instrumento de medicion facilitard el andlisis y /
procesamiento de datos?
g ¢Son entendibles las alternativas de respuesta del instrumento de /
medicion?
10 ¢Elinstrumento de medicidn serd accesible a la poblacién sujeto de /
estudio?
1 ¢Elinstrumento de medicién es claro, preciso y sencillo de responder /
para, de esta manera, obtener los datos requeridos?

Sugerendas:  (SE SuS INDXCRDINES PG sv Evmwnid [LTES Y pesput)

= o
Den IMCLEN & AT SA

AG.CIP NARCO ANTONO D7 DWZ
Regisra 189702 - INDUSTRIAL
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Anexo 41, Instrumentos de validacién (formatos)

PROBLEMAS

OBIJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

INDICADORES

Problema General

Objetivo General

Hipotesis General

V. Independiente

(El estudio de tiempo permite
incrementar la productividad del
proceso de produccion de gasa
estéril S5cm X S5cm en la empresa
Textil los Rosales S.A.C?

Determinar la influencia del
estudio de tiempo en la
productividad del proceso de
fabricacién de la gasa estéril Scm
en la empresa textil los Rosales
S.A.C.

La aplicacion del estudio de
tiempo incrementa la
productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril
5cm x 5ecm en la Empresa Textil
los Rosales.

Estudio de
Tiempo

e Diagrama de Flujo de Procesos
(D.A.P)
« TN=TO*FV
TN= Tiempo normal
TO= Tiempo observado
FV= Factor de valorizacién

Problemas Especifico

a) ;El estudio de tiempo
permite analizar las posibles
causas que generen los principales
factores que afecten en la
productividad del proceso de
fabricacién de la gasa estéril Scm
X 5cm en la empresa textil los
Rosales?

b) ¢El estudio de tiempo
permite recabar informacion de los
tiempos de ciclo en el proceso de
fabricacién de la gasa estéril Secm
X 5cm en la empresa textil los
Rosales?

C) (El estudio de tiempo
permite aplicar el método del
estudio de tiempo en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5 cm
x 5 cm en la empresa textil los
Rosales?

d) ¢El estudio de tiempo
permite analizar el incremento de
productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5 cm
X 5 cm en la empresa textil los
Rosales?

e) ¢El estudio de tiempo
permite analizar econémicamente
la viabilidad de la propuesta del
estudio de tiempo en cl proceso de
fabricacion de la gasa estéril Scm
x Sem en la emnresa textil

Objetivos Especificos

f)  Analizar las posibles
causas que generen los
principales factores que afecten
en la productividad del proceso
de fabricacion de la gasa estéril
Scm x Scm en la empresa textil
los Rosales.

g) Recabar informacién de
los tiempos de ciclo en el proceso
de fabricacion de la gasa estéril
S5c¢m x 5cm en la empresa textil
los Rosales.

h) Aplicar el método del
estudio de tiempo en el proceso
de fabricacion de la gasa estéril 5
cm x 5 cm x 5 unidades en la
empresa textil los Rosales.

i)  Analizar el incremento
de productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5
cm x 5 cm en la empresa textil
los Rosales

J)  Analizar
econémicamente la viabilidad de
la propuesta del estudio de
tiempo en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril Scm
x 5cm en la empresa textil los
Rosales.

Hipotesis Especificos

e) El diagnostico del
proceso productivo permite
encontrar los principales factores
que afecte la productividad del
proceso de fabricacion de la gasa
estéril 5cm x 5cm en la empresa
textil los Rosales.

f) Laimplementacion del
proceso permite aplicar el
método del estudio de tiempo en
¢l proceso de fabricacion de la
gasa estéril Sem x Scmen la
empresa textil los Rosales.

g) Laimplementacién de la
propuesta incrementa la
productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5cm
X 5cm en la empresa textil los
Rosales.

h) La propuesta del estudio
de tiempo es econémicamente
viable en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril Scm
x 5cm en la empresa textil los
Rosales.

V. Dependiente

Productividad

Productividad

Variacion de productividad =

—TRE CTPEDAARD IVAN DAREOES CHFUAGAS
Registro 176735 - INDUSTRIAL




UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

FORMATO DE NUMERO DE OBSERVACIONES g
INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza codigo: P-PRO 1 e Al
Area: Produccion FECHA DE EMISION: 12/09/2020 il
Nombre del producto: Gasa esteril 5cm x 5em Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag. 1.1
lote: xxxxx I [fECHA: [

PROCESOS TIEMPO .MUEST.INI DESVIACION ESTANDAR |NUMERO DE OBSERVACIONES
CORTADO DE ROLLO
REBOBINADO
DOBLADO

CREPADO

ENSOBRADO Y SELLADO
ESTERLIZADO
EMBOLSADO
ENCAJADO

"mm PAREDES CEHUACS ™

Renistre: 175735 - 'NDUSTRIAL
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

FORMATO DE TOMA DE TIEMPO

INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza codigo: P-PRO 1
Area: Produccion FECHA DE EMISION: 12/09/2020
Nombre del producto: Gasa esteril 5cm x 5cm Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag. 1.1
lote: xxxxx l FECHA:
TOMA DE TIEMPO 10 VECES EN MIMUNTOS
PROCESOS T1 |72 |T3 |T4 |TS5 |16 |17 |78 T7 T8 [T9 |T10 |PROMEDIO
CORTADO DE ROLLO
REBOBINADO
DOBLADO
CREPADO
ENSOBRADO Y SELLADO
ESTERLIZADO
EMBOLSADO
ENCAJADO

G EDWARD VAN PAREDES CAHUACAS
Reastro 176735 - 'RDUSTRIAL
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO

D.A.P N* RESUMEN ACTIVIDAD T.TOT
PROCESO OPERACION @
TRANSPORTE =)
ESPERA »
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION B
METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros
FECHA: TIEMPO (T) Minutos
DESCRIPCION (D)mt (Mmin | @ || B | = v OBSERVACIONES

N DD AN BRRESES G
Registio 176735 - NOUSTRIAL
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD

FORMATO TIEMPO ESTANDAR

INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza

codigo: P-PRO 1

Area; Produccion

FECHA DE EMISION: 12/09/2020

Nombre del producto: Gasa esteril Scrn x Scm Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag. 1.1
[recha: | | 13setan |

Feubetio koomd) e Pl

............... 7 m“;~ t

_ msm ) |

PROCESQS TIEMP.OBS |FACACTU _|TIEM.NORMAL |COEF.FATIGA

TIEMPO ESTANDAR

CORTADO DE ROLLO

REBOBINADO

DOBLADO

CREPADO

ENSOBRADO Y SELLADO

ESTERLIZADO

EMBOLSADO

ENCAJADO

=

CPEDNRR ANPRES s ™
Registo 176735 - WOUSTRIAL
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“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PROBLEMAS

OBIJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

INDICADORES

Problema General

Objetivo General

Hipotesis General

V. Independiente

,El estudio de tiempo permite
incrementar la productividad del
proceso de produccion de gasa
estéril Scm x Scm en la empresa
Textil los Rosales S.A.C?

Determinar la influencia del
estudio de tiempo en la
productividad del proceso de
fabricaciéon de la gasa estéril Sem
en la empresa textil los Rosales
S.A.C.

La aplicacion del estudio de
tiempo incrementa la
productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril Sem
x 5cm en la Empresa Textil los
Rosales.

Estudio de
Tiempo

e Diagrama de Flujo de Procesos
(D.A.P)
o TN=TO*FV
TN=Tiempo normal
TO= Tiempo observado
FV= Factor de valorizacion

Problemas Especifico

a) ¢(Elestudio de tiempo
permite analizar las posibles
causas que generen los principales
factores que afectenen la
productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5cm x
Scm en la empresa textil los
Rosales?

b) (Elestudio de tiempo
permite recabar informacion de los
tiempos de ciclo en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril Sem x
5cm en la empresa textil los
Rosales?

C) ¢Elestudio de tiempo
permite aplicar el método del
estudio de tiempo en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5 cm
x 5 cm en la empresa textil los
Rosales?

d) ¢(Elestudio de tiempo
permite analizar el incremento de
productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5 cm
x 5 cm en la empresa textil los
Rosales?

e) ;Elestudio de tiempo
permite analizar econémicamente
la viabilidad de la propuesta del
estudio de tiempo en el proceso de

Objetivos Especificos

f) Analizar las posibles
causas que generen los
principales factores que afecten
en la productividad del proceso
de fabricacion de la gasa estéril
Scm x 5cm en la empresa textil
los Rosales.

g) Recabar informaciénde
los tiempos de ciclo en el proceso
de fabricacion de la gasa estéril
Scm x 5cm en la empresa textil
los Rosales.

h) Aplicar el método del
estudio de tiempo en el proceso
de fabricacion de la gasa estéril 5
cmx 5 cm x 5 unidadesen la
empresa textil los Rosales.

i)  Analizar el incremento de
productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5
cmx 5 cm en la empresa textil
los Rosales

j)  Analizar
econdmicamente la viabilidad de
la propuesta del estudio de
tiempo en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril 5cm
X 5cm en la empresa textil los
Rosales.

Hipotesis Especificos

e) Eldiagnésticodel
proceso productivo permite
encontrar los principales factores
que afecte la productividad del
proceso de fabricacién de la gasa
estéril 5cm x S5cm en la empresa
textil los Rosales.

f) Laimplementacion del
proceso permite aplicar el
método del estudio de tiempo en
el proceso de fabricacion de la
gasa estéril 5cm x Scmen la
empresa textil los Rosales.

g) Laimplementacion dela
propuesta incrementa la
productividad del proceso de
fabricacion de la gasa estéril Scm
X 5cm en la empresa textil los
Rosales.

h) La propuestadel estudio
de tiempo es econémicamente
viable en el proceso de
fabricacion de la gasa estéril Scm
X 5cm en la empresa textil los
Rosales.

V. Dependiente

Productividad

Productividad
_ Unidades producidas

" Insumos empleados

Variaciéon de productividad
Productividaddel aio actual

Productivivdad del afio anterior

>

§__74b—
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN

EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

FORMATO TIEMPO ESTANDAR I
INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza codigo: P-PRO 1 4
Area: Produccion FECHA DE EMISION: 12/09/2020 4]
Nombre del producto: Gasa esteril 5cm x S5cm Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag. 1.1
lote: xxxxx IfECHA: [ | 13-Set-20 ]
(suma de Jos tiempos  registrados | Tiempo Normal = (T.0) (Fac. Actu)
 S——_L 1 '
numero de obervaciones | Tiempo Estéandar=(T.N)(Coef.Fatiga)
PROCESOS TIEMP.OBS |FAC.ACTU [TIEM.NORMAL |COEF.FATIGA TIEMPO ESTANDAR
CORTADO DE ROLLO
REBOBINADO
DOBLADO
CREPADO
ENSOBRADO Y SELLADO
ESTERLIZADO
EMBOLSADO
ENCAJADO

NG, CIP MARCO ANTONK DiAZ
Registro 1 mz-mousm%

2
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

FORMATO DE NUMERO DE OBSERVACIONES i
INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza codigo: P-PRO 1 i
Area: Produccion FECHA DE EMISION: 12/09/2020 |
Nombre del producto: Gasa esteril Scm x 5cm Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag. 1.1
lote: xxxxx I |fECHA: l

| Z=numero de desviacion estandar(1,65)
90 - 2 765\ | S=Desviaciénestindar delamuestrainicial
o n= (}T) ‘ h=nivel de precision deseada (0,05)
¥, =media dela muestrainicial (promde 10)
‘ n=Tamafio de muestra requerida

PROCESOS TIEMPO .MUEST.INI DESVIACION ESTANDAR |NUMERO DE OBSERVACIONES
CORTADO DE ROLLO
REBOBINADO
DOBLADO

CREPADO

ENSOBRADO Y SELLADO
ESTERLIZADO
EMBOLSADO
ENCAJADO

)

=
I
22
is
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD

EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Area: Produccion

FORMATO DE TOMA DE TIEMPO

INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza

codigo: P-PRO 1

FECHA DE EMISION: 12/09/2020

Nombre del producto: Gasa esteril 5cm x 5cm Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag. 1.1
lote: xxxxx ] FECHA:

TOMA DE TIEMPO 10 VECES EN MIMUNTOS

PROCESOS

T1

T2 (T3 |T4 [T5 |76 |77 (T8 |17 |T8

T9 |T10 [PROMEDIO

CORTADO DE ROLLO

REBOBINADO

DOBLADO

CREPADO

ENSOBRADO Y SELLADO

ESTERLIZADO

EMBOLSADO

ENCAJADO

RERT: i

ING.CP NARCO ANTONO DWZ Dw?
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UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

N

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO

DAPN RESUMEN ACTIVIDAD LI0T
PROCESO OPERACION [
TRANSPORTE )
ESPERA )
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION ]
METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros
FECHA: TIEMPO (T) Minutos
mt min OBSERVACIONES
pescrcioy | O D Doy

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pag. 310



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL METODO PROPUESTO

DAPN RESUMEN ACTIVIDAD .10T
PROCESO OPERACION #
TRANSPORTE "
ESPERA »
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION B
METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros
FECHA: TIEMPO (T) Minutos
DESCRIPCION Omt | (in | @ | W | D * v OBSERVACIONES

T TORCE m@gi‘;‘i{immkcuﬂ'
5 NGENIERO INDUST
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\
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EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

FORMATO TIEMPO ESTANDAR

INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza codigo: P-PRO 1 i

Area: Produccion FECHA DE EMISION: 12/09/2020 |
Nombre del producto: Gasa esteril 5cm x S5¢cm Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag. 1.1

lote: xxxxx

lfecHa: | | 13set-20

 Tiempo Normal = (T.0) (Fac. Actu)

Tiempo Estandar=(T.N)(Coef Fatiga)

PROCESOS

TIEMP.0BS |FACACTU [TIEM.NORMAL |COEF.FATIGA

TIEMPO ESTANDAR

CORTADO DE ROLLO

REBOBINADO

DOBLADO

CREPADO

ENSOBRADO Y SELLADO

ESTERLIZADO

EMBOLSADO

ENCAJADO

STHOZA MACURI

INGENIERO INDUSTRIAL
CIP N* 80023
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EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

FORMATO DE NUMERO DE OBSERVACIONES

INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza

codigo: P-PRO 1

Area: Produccion

FECHA DE EMISION: 12/09/2020

Nombre del producto: Gasa esteril 5cm x 5cm

Revision: 05

Instrumento: Cronometro digital

Pag. 1.1

lote: xxxxx |

|fECHA:

-

=numero de desviaciéon estandar(1,65)

S= Desviacidnestandar dela muestrainicial
h= nivel de precision deseada (0,05)
= media dela muestrainicial (promde 10)

n=Tamafio de muestra requerida

PROCESOS

TIEMPO .MUEST.INI

DESVIACION ESTANDAR

NUMERO DE OBSERVACIONES

CORTADO DE ROLLO

REBOBINADO

DOBLADO

CREPADO

ENSOBRADO Y SELLADO

ESTERUZADO

EMBOLSADO

ENCAJADO

‘5. JORGE !

INOSTROZA MACUR!

INGENIERO INDUSTRIAL
CIP N® 80023
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FORMATO DE TOMA DE TIEMPO

INVESTIGADOR: Gregorio Espinoza

Area: Produccion

codigo: P-PRO 1
FECHA DE EMISION: 12/09/2020

Nombre del producto: Gasa esteril 5cm x 5cm Revision: 05
Instrumento: Cronometro digital Pag.1.1
lote: xxxxx FECHA:

TOMA DE TIEMPO 10 VECES EN MIMUNTOS

PROCESOS T1 (T2 |13 |T4 |T5 |T6

17

8

T7 |T8 |19 |T10 |PROMEDIO

CORTADO DE ROLLO

REBOBINADO

DOBLADO

CREPADO

ENSOBRADO Y SELLADO

ESTERLIZADO

EMBOLSADO

ENCAJADO

HINOSTROZA MACURI <

S J
INGENIERO INDUSTRIAL

CiP N® 80023
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Anexo 42 Autorizacion de uso de informacion de empresa para uso académico

A A | N .

Yo ClAVGA PATRGA  Moeae Ro%

m-m.vomw-nnaaﬁomm

entficado con ON 106D 72 b enmicaisad de  JCFE  OF REcuaess  WuMAamy
(RO W R B DRSS WY 08 0 PEROre BOAATE 80 JeTRY & 80 D Saon)

ol reade CECUESOL WurAamD
ORI I s W B eTOweN

de la empresainstiucon . LADMERctey  Texhiley
B R CL
los Qotely SAal ‘ s
wn RUCN 204194 64103 . ubicada en 8 Cudad de aan luy -
A8 - MARscal AGusiig  GAMRes m° D67
OTORGO LA AUTORIZACION,

Mo ORegatio  Aaboay  Cipnaye,  Najario

Wentficado con DNl N° “‘“Lnﬁ.'w @ b cren o

ms-ausmu para que ubice b sguente informaciin de I3 empresa
2B LRV pOReeoce

ClL PCeyw Ou lew Garee Ten X Som

Utmior @ wAAnm e ¢ e epe

oon I8 Sneicdad de Que pueds desarroler su Tratego de Invesigacidn para cptar el grado de bachlier
()0 Tesis { ) o Trabajo de Sufickenca Profesondd ( ) pars opter o grado de Bachiler ( ) o of Tituko
Profesicnal &

Adurto 3 esta carta, estd b siguenie dooumentacion

[ ) Ficha RUC {Para Tesss 0 investigaciin para grado de  bachilier)

() Vigencia de Poder (Para Informes de Sulcencia profesional)

[ ) Ovo (ROF, MOF, Resciucidn. elc pars ol caso de empresas publcas véido tanio para Tess,
PElIGRcON Dara Grado de bachiler ¢ Worme de Sulcencis Profesional)

Indcar s el Representante QuUe UrZa B INIrmacitn de I empresa. S0MGLa Mantener ol nombee o
Ouiquier ASANtVO de 3 empresa on resena, Marcando con una “ X B opcidn seleccionada

D4 Mantener en Reserva el nombre o cusiqueer distintivo de la empresa; o

() Mencionar el rombre de ls empresa.

£l Egresado 0 Bachiler docird que 105 J0t0s emiiios on oo1d 0ana y on ¢ Trabao 0o Mreestigecdn, e & Tess
0 Trabao de Suficenca Profesional 500 AUdnicos. En Caso 08 comprobarse b lakseded de dalca, o Egeando
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Anexo 43 Encuesta para el diagrama de Ishikawa

Diagrama de Causa y efecto Proceso de Doblado

ENCUESTA

1. ;Conoce el proceso de Doblado?

S\, Conosce ol praxess @& Voblado

[§]

(Conoce el diagrama de Ishikawa?
&, Conosce el Slagla ™o Vs kawe
|
Yomorionm  Conoads  Como Cawse. + €gecha

3. ;Conoce las 6 categorias del diagrama Ishikawa?
S, Conasto , Mano de Obre. , Ambiewle | Raguca  Egoiems
Hadeicled | Aomiast@@dr |, Metode opermcinal

4. ;Qué categoria es la mas importare para usted?
GL Metadas epetatisnad

5. (Qué causa raiz podemos encontrar en la categoria seleccionada?
- low gosen espeten e baadgy
- Pl e estan dafyacal U operaticis
— emeny 0o entan det yodas

6. (Desea que se mejore la categoria seleccionado?

S\, \‘Q%_u_ A medacw Se :
ORI N las Cauvsay  delas pf-’—dddd\tx d(ﬂc‘“ﬁcx

Hernan jara Arquinio
SUPERVISOR DE PRODUCCION
INGENIERO INDUSTRIAL
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Diagrama de Causa y efecto Proceso de Crepado

ENCUESTA

[ {Conoce el proceso de Crepado?
S, (e by Shpoem l presoce  Ddado  Coepve

2;Conoce el diagrama de Ishikawa?

6‘; (oness  oh d‘\o.g(qmc\ | shi kawa
YombRien (roads  Como  Cavge 4 Cfch
3;Conoce las 6 categorias del diagrama Ishikawa?

S\ Conesco las 6 Codggpoica

NOAO ¢ Obta , Amdonk  MAgowna \ E90n teziea | AOMS 02
netode  opeca it . i 7

4;Qué categoria es la mas importare para usted?
€L pededo oo Gamt

5;Qué causa raiz podemos encontrar en la categoria seleccionada?
- Tiewpe 00 estandacy 03

-~ GL Ceepaon e AConawm Mbbnogq

. Bloperrn YRaslads o pmdudn by §400

6,Desea que se mejore la categoria seleccionado?

S\y o Rl Yoa FEm Conhinan

b bt a4

Hernan Jara Arqi]i'i'{iléu
SUPERVISOR DE PRODUCCION
INGENIERO INDUSTRIAL

Espinoza Nazario, Gregorio Antony Pég. 317



N

UNIVERSIDAD “ESTUDIO DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PRIVADA DEL NORTE GASA ESTERIL 5CM X 5CM PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTIL LOS ROSALES”

Diagrama de Causa y efecto Proceso de Ensobrado y Sellado

ENCUESTA

1;Conoce el proceso de Ensobrado y Sellado?

G, Conoses 2l pexan de aswanos < Sellak

2;Conoce el diagrama de Ishikawa?

) Coneseo sl Dagmen | 6Mkaws

3;Conoce las 6 categorias del diagrama Ishikawa?

SN, Mmoot obaa, Aoban e ) MGG G5 o
rodeedls | A M nishRy Uoa \ Mekoo o patachunt
4;Qué categoria es la mas importare para usted?

GL HE&ETo  opern Gl

5{Qué causa raiz podemos encontrar en la categoria seleccionada?
- 6L GnSokraos y -%lladd 0 Alumdlens oy \Mhecf.

— hears ns  estondadgote
6,Desea que se mejore la categoria seleccionado?
0 " Q‘“‘ nﬁ,)(q( .vl PD’Q‘C‘O Je
M LA ¢ Sellan

Hernan jarg Arquinio”

Cl
'NGENIERomous‘rmf '
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