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Resumen

Este proyecto tuvo como objetivo realizar un estudio de mejora de métodos y estandarizacion de
tiempos en la fabricacion de articulos pertenecientes a las lineas de produccion de alcobas,
comedores y complementarios de la empresa Madera Estilo Disefio ubicada en Clcuta, Norte de
Santander. En este sentido, la metodologia se basé en una investigacion aplicada de métodos y
tiempos para hacer la mejora de produccion en la empresa. La muestra seleccionada fueron las
referencias mas vendidas y de mayor produccion en las lineas de comedores, alcobas y
complementarios. La fuente principal de informacién fueron los empleados del &rea de
produccion, el supervisor de produccion y el gerente general, ademés de la observacion directa de
las actividades de carpinteria, pintura y tapizado. Los resultados permitieron conocer el estado
actual del proceso, lo cual se tomd como referencia para estandarizar la produccién de las
referencias seleccionadas y para mejorar la distribucion de la planta mediante el programa
HomeByMe. Seguidamente, se estandarizaron los tiempos de produccion de las respectivas
referencias, haciendo uso del sistema de medicion Westinghouse y se definieron alternativas que

puedan aumentar la eficiencia de las lineas de produccion con mayor demanda de la empresa.
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Introduccion

El estudio de estandarizacion de métodos y tiempos es considerado de alta importancia a
nivel empresarial, ya que se lleva a cabo generalmente en empresas encargadas de transformar
materias prima, proporcionando estandares en procesos productivos con el fin de mejorar el
tiempo empleado o procedimiento realizado por el operario para la fabricacion de “x o “y”
producto; generalmente se realizan estos estudios por conocimiento de las problematicas
productivas o alternativa de mejora como plus de innovacion; Maderas Estilo y Disefio empresa
de fabricacion y venta de muebleria de alta calidad y disefio de interiores, reconoce su falta de
conocimiento sobre el tema, ya que, siendo una empresa con mas de 20 afios de trayectoria,

generaliza sus procesos por experiencia productiva sin tomar en cuenta valores reales de

produccion.

Para este estudio se eligen 3 referencias de diferente linea de produccién (alcobas, comedores
y decorativos), con el fin de generalizar la necesidad de emplear dicho estudio en la fabricacion
de cada producto y dar a conocer los aspectos positivos que con éste se puede sugerir a la
empresa. Se espera mejorar el método de utilizacién de materia prima, para evitar derroches
innecesarios de ella y optimizar tiempos de produccidn, eliminando cuellos de botella o tiempos

de ocio que afectan la eficacia del producto.

Al llevar a cabo estos estudios se encuentran algunas falencias en los procesos de fabricacién
usados en la empresa, los cuales ocasionaban una ampliacion de los tiempos de entrega del
producto terminado; asimismo se analiza de manera objetiva distintas operaciones que son clave
en la transicién de una etapa a otra y se identifican los tiempos estandar para las mismas. Una vez

realizados los estudios propuestos, se plantea la implementacion de 3 alternativas que
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contribuyan a la mejora de la problematica planteada para la empresa madera y estilo. Cada una
de cuenta con un costo estimado de aplicacion que sera tomado a consideracion por parte de los

administrativos de la empresa para la toma de una decision.
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1. Problema

1.1 Titulo

Estudio de mejora de métodos y estandarizacion de tiempos en la fabricacion de articulos
pertenecientes a las lineas de produccion de alcobas, comedores y complementarios de la

empresa Madera Estilo Disefio ubicada en Cucuta, Norte de Santander.

1.2 Planteamiento del Problema

Las empresas dedicadas a la fabricacion de muebles para el hogar, al recibir pedido de un
cliente, emiten una orden de produccion, estableciendo un tiempo estimado de entrega, esto
ultimo depende directamente de la complejidad de elaboracion del producto en cuestion.
Comunmente se encuentran fallas de dicho ambito en este tipo de empresas, en las cuales
generalmente oscilan plazos de entre 25 y 30 dias para la entrega, los cuales en ocasiones no son
acatados, ya sea por la prolongacion de plazos (haciendo éstos necesariamente largos) o que el
producto conlleve un mayor tiempo de fabricacion y este pase a ser un producto en inventario,

generando costos extra o una utilizacion de espacio necesario para otras actividades.

Madera Estilo Disefio cuenta con una problematica con respecto a la medicién de los tiempos
y uso de métodos en la elaboracion de algunos de sus productos, esto debido a la falta de una
estandarizacién de dichos tiempos; aunque esta problematica no parezca ser tan agravante dentro
de la actividad comercial de la empresa, lo cierto es que el no contar con dicha estandarizacion, la
empresa se cohibe de llevar un mayor control de las unidades en proceso, en inventario y de las

ordenes de produccién.



28

Madera Estilo Disefio actualmente requiere de la realizacién de un estudio de métodos y
tiempos de trabajo, que le permita tener conocimiento a los encargados del area de produccién
acerca de las actividades que de una u otra manera retrasan o ralentizan el adecuado proceso de
elaboracion de los productos de alta rotacion ofertados por la empresa, los cuales son los
pertenecientes a las lineas de comedores, alcobas y complementarios. Esta problemética ya ha
sido identificada a simple vista, pero para un mejor andlisis es fundamental contar con dicho

soporte documental fundamentado por herramientas de ingeniera de métodos y tiempos.

1.3 Arbol del Problema

Falta de espacio  Acvmulacion de
Baja Menor control para producto producto terminado o
Tiempos de eficiencia del de compra y terminado o en en proceso, ocupando
entrega mas proceso consumo de proceso mayores espacios de

largos productivo materia prima / almacenamiento

Actividades que de una u otra manera retrasan o ralentizan el adecuado proceso de
elaboracién de los productos de alta rotacion ofertados por la empresa Madera Estilo.

)N T

CAUSAS Tiempos muertos Transpories Mala ubicacion TMOS il.ﬂadecuados de
inecesarios de maguinaria materia prima a procesar
por operacion

CONSECUENCIAS

PROBLEMA

Figura 1. Arbol del problema planteado
1.4 Formulacién del Problema

¢Cual es el tiempo y el método adecuado para la fabricacién de los productos pertenecientes a
las lineas de produccion de alcobas, comedores y articulos complementarios, ofertados por la

empresa Maderas Estilo Disefio?
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1.5 Justificacion

1.5.1 A nivel de la empresa. Madera Estilo y Disefio es una empresa orientada a la calidad y
satisfaccion de sus clientes; entiende la importancia de mantener valores tales como, la
puntualidad y la organizacion de produccion. El estudio de métodos y tiempos llevado a cabo en
el presente proyecto, es con finalidad de generar cambios de manera satisfactoria para la
produccion, siendo que por su falta de organizacion productiva se generan retrasos en su entrega;
por ello se pretende encontrar y proponer mejoras, de eliminacion de demoras en la produccién,
tiempos desperdiciados y/o tiempos de ocio que afectan la entrega oportuna de productos
terminados, permitiendo conocer los demas aspectos y factores que intervienen en el proceso de
fabricacion de los productos, ademés de informacion basica necesaria de la empresa, para

conocimientos de sus clientes.

1.5.2 A nivel del estudiante. En el estudio de estandarizacién de tiempos aplicado a la
empresa Madera Estilo Disefio, para conocer alternativas de mejora, se apropian conocimientos
tedricos adquiridos en la asignatura métodos y tiempos, comprendiendo como caso real,
diagnosticando problemas y soluciones; también se reconoce como enriquecimiento a los
conocimientos, diagnosticados en dicha realidad y actuaciones que implica, aumentando
capacidades de comprensién y solucién tanto individuales como en equipo de trabajo, ante la

carrera formada “ingenieria industrial”.

1.6 Objetivos

1.6.1 Objetivo general. Realizar un estudio de mejora de métodos y estandarizacion de
tiempos en la fabricacion de articulos pertenecientes a las lineas de produccion de alcobas,

comedores y complementarios de la empresa Madera Estilo Disefio ubicada en Cucuta, Norte de
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Santander.

1.6.2 Objetivos especificos. Diagnosticar el estado actual del proceso de fabricacion de las
referencias pertenecientes a las lineas de produccion de alcobas, comedores y complementarios,
en la empresa Madera Estilo; mediante la aplicacion de encuestas y entrevistas que revelen la

existencia de las debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas de estos.

Estandarizar los métodos y procesos de produccion de las referencias seleccionadas mediante
la utilizacion de herramientas macro y micro de estandarizacion de métodos, permitiendo la
creacion de bases referenciales para futuros productos fabricados, permitiendo visualizar una

mejora de distribucion de planta mediante el programa HomeByMe.

Estandarizar los tiempos de produccién de las referencias previamente seleccionadas de la
empresa madera estilo, haciendo uso del sistema de medicion Westinghouse permitiendo la

obtencion del tiempo estdndar de cada proceso.

Estudiar alternativas que mejoren la eficiencia en los procesos de fabricacion de las
referencias (2201-03) alcoba matrimonia, (2205-02) comedor 6 puestos y (2206-04)
complementarios — silla; las cuales representan un alto indice de demanda en el mercado de la

empresa Madera Estilo.

1.7 Alcances y Limitaciones

1.7.1 Alcances. Los presentes estudios los cuales se fundamentan en herramientas de
ingeniera de métodos y tiempos; se encuentran enfocados en el proceso de fabricacién de tres
referencias tomadas al azar de las lineas de produccion de alcobas, comedores y

complementarios, por lo tanto, ninguno de estos articulos presenta una total similitud con el otro,
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permitiendo asi un mejor analisis de los métodos de trabajo implementados por la empresa

Maderas Estilo.

De acuerdo con lo anterior, el alcance total del proyecto ser& un estudio netamente teorico,
debido a que éste tan solo sera planeada formalmente a los directivos de la empresa como un
estudio factible para reconocimiento y solucion del problema detectado en el area de produccion,
limitando asi la aplicacion de este método, tan solo a la decision tomada al respecto por dichos

sujetos.

En la elaboracién del proyecto se tendran en cuenta la disponibilidad de espacio y tiempo

empleados para la toma y registro de tiempos y distancias durante las diferentes tareas realizadas.

1.7.2 Limitaciones. En cuanto a las limitaciones presentadas en el desarrollo del presente
estudio, se tiene que el tiempo designado para el suministro de informacion por parte del
supervisor de area de produccion se ve reducido ya que este desarrolla las mismas actividades

que los demas empleados.

También se tiene que Madera Estilo, al ser una empresa que fabrica sobre pedido, no
mantiene una produccion constante de una misma referencia, sino que esta produccion se puede
dar en lapsos de tiempo de entre 8 a 15 dias, por ende, la recoleccién de datos puede verse

atrasada en ocasiones.
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2. Marco Referencial

2.1 Antecedentes

2.1.1 Antecedentes internacionales. Rivera (2014), desarrollé la tesis en la Universidad
Rafael Landivar en la Facultad de Ciencias Econdmicas y Empresariales, llamada: “estudio de
tiempos y movimientos para alcanzar la productividad en la elaboracion de cortes tipicos en el
municipio de Salcaja”, fue un estudio de investigacion de tipo experimental de estudio de
tiempos y movimientos realizado en una empresa que elabora cortes Tipicos en el municipio de
Salcaja, Quetzaltenango. Con el fin de realizar una mejora en la productividad, ya que la mayoria
de estas empresas trabajan de manera empirica; se realizaron determinados estudios, necesarios
para el conocimiento de los procesos de produccion, que permitieron establecer mejoras y
cambios que generaron ganancia a la empresa, se aplicé por comparativa de sucesos y se

recomendo aplicarlo permanentemente.

La tesis “Simulacion y virtualizacion del proceso de manufactura en manufacturas
industriales Landaverde del producto de méas venta”, en la ciudad Sahagtn, Hidalgo, por
Landaverde (2017), se realiz6 en el Centro de Tecnologia Avanzada “CIATEQ” para obtener el
titulo de Maestro de Manufactura Avanzada, con el fin de estudiar los tiempos del producto con
mas demanda dentro de la empresa, disminuyendo tiempos muertos y mejorando el flujo de la
produccion; se implementé estudio de toma de tiempos y herramienta de simulacion, dando a
conocer los alcances de la produccion y generando cambios de manera simulada dando a conocer
mejores resultados productivos, se recomienda su aplicacion, ya que el sistema de produccion

simulado finaliza con 277 piezas y actualmente sélo finaliza con 92 piezas.
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2.1.2 Antecedentes nacionales. En la tesis “estudio de métodos y tiempos en el proceso de
seleccion de la empresa S&A Servicios y Asesorias SAS”, de la ciudad de Santiago de Cali del
Valle del Cauca, realizada por Rodriguez & (2016), se nombran algunos inconvenientes que se
pueden presentar en el proceso de seleccion y/o reclutamiento de otras organizaciones, siendo
una empresa de servicios temporales; se implementaron los conocimientos adquiridos durante el
programa de ingenieria industrial y se logra demostrar como esta carrera ayuda a generar

soluciones eficientes y eficaces con impactos positivos a la organizacion.

Al analizar detalladamente el estado actual de la organizacion, se aplican métodos
matematicos que permiten sustentar la viabilidad del estudio realizado y logrando apreciar

reducciones significativas en los sobrecostos de la operacion en la organizacion.

El “estudio de métodos y medicién del trabajo para el diagnostico de productividad en el
laboratorio Alpha Metrologia S.A.S” por Suéarez (2020), en la ciudad de Bogota D.C. en la
Universidad Distrital Francisco José De Caldas, haciendo parte de la Facultad de Ingenieria, Se
realiza para cinco procesos operativos y administrativos; siendo un laboratorio de calibracion
acreditado por la ONAC en las magnitudes de masas, balanzas, humedad relativa, temperatura,

presion y longitud, fundada en el afio 2009.

Esto con el fin de encontrar posibles eventos que generan retrasos y buscar soluciones que
puedan agilizar su ejecucion, de modo que se puedan gestionar técnicas para determinar el tiempo

que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo dichas tareas definidas.

Se expusieron una serie de estudios de mejora para el rendimiento de cada uno de los
procesos evaluados y permitiran mitigar métodos ineficientes y aumentar la productividad de la

organizacion, reduciendo desplazamientos, creando herramientas que agilicen los procesos en
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tiempo y capacidad y recomendaciones para aumentar la competencia del personal.

2.1.3 Antecedentes regionales. En la Universidad Libre Seccional Cucuta, el estudiante
Chacdn (2018), presenta como requisito de grado una investigacion titulada “estudio de métodos
y tiempos en la comercializadora Herluz S.A.S, en la ciudad de San José de Cucuta”, con el fin
de hacer de la comercializadora, una empresa competitiva que cuente con procesos
estandarizados y contribuyan al maximo aprovechamiento de los recursos, brindando al mercado
productos de alta calidad. Se inicia con el diagnostico de cada una de las actividades, se
identificaron las falencias que se presentan en el proceso, teniendo en cuenta diferentes formas de
trabajo de los operarios y la descripcion del proceso, por medio de diagramas para la
construccion del estudio de métodos, y asi, conocer el tiempo que consume en llevar a cabo el

proceso de empacado y cumplir la meta calculando el tiempo estandar del proceso.

Para la “propuesta de mejoramiento para la fabricacién de trajes para dama y caballero en la
empresa Sir Rudolph S.A.S. Ubicada en la ciudad de san José de Cucuta a través de un estudio de
métodos y tiempos”, realizada por Castillo (2018) en la Universidad Francisco de Paula
Santander haciendo parte de la Facultad de Ingenieria, fue necesario una investigacion
exploratoria, como diagndstico inicial y descriptiva para la explicacion de situaciones, contextos
y sucesos. En los resultados se diagnostican las actividades y los procesos productivos,
aplicandose herramientas macro y micro de ingenieria de métodos para la identificacion de los
principales problemas de la produccion. Igualmente, se establecen estandares de tiempos para la
elaboracion de los diferentes productos y se proyecta un plan de mejora, con el fin de eliminar

desperdicios, cuellos de botellas y tiempos de ocio.
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2.2 Marco Contextual

Madera Estilo Disefio es una empresa matriculada en la camara de comercio N0.225712
encargada de la fabricacion, disefio y distribucion de muebleria a base de madera, ademas cuenta
con decoracion de alta calidad, la cual es muy llamativa y cumple los deseos de sus clientes.
Anteriormente se ubicaba en el barrio San Martin de la ciudad de Clcuta, con una trayectoria de
18 afios, hoy dia su ubicacion exacta es KDX # 42-10 Anillo vial, Bocond Cucuta, Norte de

Santander — Colombia, donde ya cumple 2 afios al servicio y atencion de su publico.

En los 20 afios de trayectoria Madera Estilo Disefio cuenta con su gerente y propietario el
sefior Leonardo Salguero Bohorquez, quien, en compafiia de 9 empleados, hace de la excelencia
su herramienta principal de trabajo, mejorando la calidad y aumentando la fidelizacion de los

clientes.

Madera Estilo Disefios posee cuentas de informacion y de contacto en redes; en Instagram se
encuentra como @maderaestilo y en Facebook como “Madera Estilo Disefios”, sus contactos
telefonicos son 301 7556765 o0 3004939718 y su correo info@maderaestilo.co. Se atiende al
publico de manera presencial y virtual, enterandolo del material y calidad del proceso y el

producto por adquirir.
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Figura 2. Mapa de ubicacion de la empresa

Fuente: Google Maps (2022).

Figura 3. Fachada de la empresa
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2.3 Marco Teodrico

2.3.1 Diagramas de evaluacion inicial. Para las empresas es de vital importancia generar
una evaluacion inicial previa a la planeacion de un proyecto que pretenda mejorar una 0 mas
areas o actividades desarrolladas dentro de la empresa. Es por ello por lo que se acude a
herramientas propias de evaluacion y diagnostico organizacional, como lo son la matriz DOFA 'y
el esquema Causa-Efecto, instrumentos que permiten conocer no solo aspectos internos sino

también externos que pueden afectar a la empresa directa o indirectamente.

Anélisis FODA:

Segun el articulo cientifico de Analisis de FODA, por estudiantes de la universidad de la
Republica en Uruguay, se resalta como metodologia de estudio de la situacion de una
organizacion o empresa en su contexto y de las caracteristicas internas de ella, a efectos de
determinar sus Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas. La situacion interna se
compone de dos factores controlables: fortalezas y debilidades, mientras que la situacion externa
se compone de dos factores no controlables: oportunidades y amenazas. Es una herramienta
utilizada para conocer la situacion real en que se encuentra la organizacion. Con objetivos de
Realizar un estudio descriptivo para obtener un diagnostico de situacion actual de las Cétedras en
investigacion. Y Conocer el capital y oportunidades de desarrollo que tiene la Institucién, en la

produccion cientifica.

La matriz DOFA esta conformada por 4 cuadrantes en los cuales se reflejan las Debilidades,
Oportunidades, Fortalezas y Amenazas que afronta una empresa en cuento a la situacion externa
como la interna, siento estas representadas por las fortalezas y debilidades, y las oportunidades y

amenazas, respectivamente. Lopez (2016), afirma en su articulo Auditoria de sistemas
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informaticos, que: las fortalezas son los elementos positivos que posee la organizacién, estos
constituyen los recursos para la consecucion de sus objetivos. Ejemplos de fortalezas son:
objetivos claros y realizables, constitucion adecuada, capacitacion obtenida, motivacion,

seguridad, conocimientos, aceptacion, decision, voluntad, etc.

Las debilidades son los factores negativos que posee la persona y que son internos
constituyéndose en barreras u obstaculos para la obtencion de las metas u objetivos propuestos.
Ejemplo de debilidades son los siguientes: carencia de objetivos, falta de recursos para la accion,
falta de motivacion, mal manejo de situaciones, mal manejo de recursos, desorden, fallas en la
capacitacion. Un elemento importante es que las debilidades no es poner las fortalezas en
negativo, ya que muchas debilidades pueden no coincidir con los aspectos positivos, en este
como en todos los ejercicios lo adecuado es hacerlos de manera concienzuda y tratando de ser lo
mas veraz posible, en todo caso dar informacion erronea o falsa solo le dara resultados

inadecuados y poco précticos.

Las oportunidades son los elementos del ambiente que la persona puede aprovechar para el
logro efectivo de sus metas y objetivos. Pueden ser de tipo social, econémico, politico,
tecnoldgico, etc. Algunos ejemplos serian: afiliacion, apoyo de otras organizaciones, oferta de

capacitacion, paz social, nueva tecnologia, tecnologia apropiada.

Las amenazas son los aspectos del ambiente que pueden llegar a constituir un peligro para el
logro de los objetivos. Entre estas tenemos: falta de aceptacion, antipatia de otros hacia lo que se
hace, malas relaciones interpersonales, competencia, rivalidad, falta de apoyo y cooperacién

(Lopez, 2016).
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Figura 4. Formato de matriz FODA
Fuente: Negocios y Empresa. (2022).

Diagrama de flujo del proceso:

Segun Lucidchart.com Un diagrama de flujo de procesos (PFD) es un tipo de diagrama de
flujo que ilustra las relaciones entre los principales componentes de una planta industrial. Se usa
ampliamente en los ambitos de ingenieria quimica e ingenieria de procesos, aungue sus conceptos
a veces también se aplican a otros procesos. Se usa para documentar 0 mejorar un proceso o
modelar uno nuevo. En funcién de su uso y contenido, también se puede denominar "diagrama de
flujo de procesos”, "diagrama de flujo de bloques", "diagrama de flujo esquematico”, "diagrama

de flujo macro", "diagrama de flujo vertical”, "diagrama de tuberias e instrumentacion”,
"diagrama de flujo de sistema" o "diagrama de sistema". Estos emplean un conjunto de simbolos
y notaciones para describir un proceso. Los simbolos cambian en distintos lugares y los

diagramas pueden variar desde simples garabatos trazados a mano o notas adhesivas hasta
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diagramas de aspecto profesional con informacién detallada expansible desarrollados mediante

software.

Este tipo de diagrama tiene su origen en 1920. En 1921, el ingeniero industrial y experto en
rendimiento, Frank Gilbreth Sr., presento el "diagrama de flujo de procesos" en la Sociedad

Americana de Ingenieros Mecénicos (ASME — American Society of Mechanical Engineers).

Con propositos como documentar procesos para lograr una mejora en la comprension, el
control de calidad y la capacitacion de los empleados; Estandarizar procesos para obtener una
eficiencia y repetitividad Optimas; alcanzar eficiencia y mejora; mostrar los pasos innecesarios,

cuellos de botella y otras ineficiencias; Crear procesos nuevos 0 modelar mejor.

Por Rodriguez (s,f), en informética aplicada a la ingenieria, se conoce la simbologia

diagramas de flujo en la siguiente imagen:



siMmBoLo

REPRESENTA

SIMBOLO

REPRESENTA

Terminal. Indica el inicio o la
terminacién del flujo, puede ser
accién o lugar; ademas se usa para
Indicar una unidad administrativa o
persona que recibe o proporciona
informacién.

Documento. Representa cualquier
tipe de documento que entra, se
utilice, se genere o salga del
procedimiento.

Disparador. Indica el inicic de un
procedimiento, contiene el nombre
de éste o el nombre de la unidad
administrativa donde se da Inicio

Archive. Representa un archivo
comin y corriente de oficina.

Operacién. Representa la realizacién
de una operacibn o actividad
relativas a un procedimiento.

Conector. Representa una conexién
o enlace de una parte del diagrama
de flujo con otra parte lejana del
mismo.

Decisién o alternativa. Indica un
punto dentro del flujo en que son
posibles varios caminos alternativos.

alo <]\ |

Conector de pagina. Representa
una conexién © enlace con otra
hoja diferente, en la que continGa
el diagrama de flujo.

-
\ /
2

Nota aclaratoria. No forma parte del
diagrama de flujo, es un elemento
que se adiclona a una operacidn o
actividad para dar una explicacién.

Linea de comunicacién. Proporciona
la transmisién de informacién de un
lugar a otro mediante?

REPRESENTA

siMmBoLO

REPRESENTA

Operacién con tecladc. Representa
una operacién en que se utiliza una
perforadora o verificadora de tarjeta.

Direccién de flujo o linea de unién.
Conecta los simbolos sefalando el
orden en que se deben realizar las
distintas operaciones.

Tarjeta perforadora. Representa
cualquier tipo de tarjeta perforada
que se utilice en el procedimiento.

Cinta magnética. Representa
cualquier tipo de cinta magnética
que se utilice en el procedimiento.

Cinta perforada. Representa
cualguier tipo de cinta perforada que
se utilice en el procedimiento.

et

Teclado en linea. Representa el uso
de un dispositive en linea para
promocionar informacién a una
computadora electrénica u
obtenerla de ello.

NOTA: Los simbolos marcados con * son utilizados en combinacién con el resto cuando se estd elaborando un
diagrama de flujo de un procedimiento en el cual interviene algun equipo de procesamiento electrénico.

Figura 5. Simbolos de diagramas de flujo del proceso

Fuente: Rodriguez (s,f).
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Diagrama Ishikawa:

Ldopez (2016), hizo un estudio donde se referencia que en el diagrama Ishikawa es conocido
como el diagrama “espina de pescado” o “diagrama causa-efecto”, se puede encontrar
informacion referente a las posibles causas que inducen a un problema dentro de un proceso.
Dicha herramienta es usada por las empresas entro de su planeacion estratégica, ya que les
permite contar con perspectiva para la toma de futuras decisiones que den solucion a las

problematicas percibidas para el momento.

| Inicio I

Faso 1: Definir el efecto cuyas causas
hamn de ssr dentificedas.

el aefectio demtno de un rectangulo al

Faso 2- Dibujar el eje cemtral v colocar
exdremo derecho del aje.

quie contribuyen al efecto o fendmeamo

Facso 3: ldentificar las posibles causas
de estudio.

Faso 4 ldentificar las causas
principales & incluirlas en diagrama._

Faso 5: Afiadir causas para cada rama
principal.

Paso 6 Afladir causas subsidiarias para
las subcausas anctadas.

FPaso ¥7: Comprobar la validez ldgica de
cada cadena causal y hacer eventuslas
CONTEsCCI NaS.

FPaso B: Comprobar la integracidon del
diagrama

FPaso 9 Conclusion w resultsdo._

Figura 6. Pasos para la elaboracion de un Diagrama de Ishikawa

Fuente: Gallego & Sierra (2012).
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El diagrama Causa-efecto ayuda a identificar las causas potenciales de un efecto y a
ordenarlas graficamente pero no identifica las causas reales o las més probables; eso es tarea
del equipo de trabajo en un andlisis posterior. El diagrama facilita un conocimiento comin a
todo el equipo, pero no influye en modo alguno a los datos reales procedentes de

observaciones y mediciones. (Gallego & Sierra, 2012, p.12)

2.3.2 Herramientas de estandarizacion. La accion de dividir una tarea que puede parecer un
tanto complicada para un operario, convirtiéndola en pequefias actividades mas simples de
entender y desarrollar, es un método muy eficaz al incrementar los niveles de productividad de
un empleado, permitiendo, tener un mayor control de la situacion y demostrar mas capacidad de
rendimiento en las actividades dentro de la produccion; Asi como afirma el economista, filésofo
escoces, considerado el padre de la economia moderna, Smith (1776) en su obra “La riqueza de
las naciones™ La division de tareas complejas en tareas simples, en las cuales uno puede volverse

experto, es la fuente para lograr ‘la maxima mejoria en los poderes productivos del trabajo”

(p.12).

La division de tareas complejas juega un papel fundamental para el incremento del
rendimiento del operario, este concepto lo tenian claro los esposos Gilbreth & Gilbreth (2020), al
momento de desarrollar los dieciocho movimientos en los que se pueden dividir cualquier tarea,
mayormente conocidos como los Therblig, los cuales fueron desarrollados a principios del siglo
XXy clasifican los movimientos manuales fundamentales y basicos para la realizacién de

cualquier tarea.

Los Therblig propuestos por los esposos Gilbreth son: Buscar, encontrar, seleccionar, tomar,

sostener, mover, alcanzar, posicionar, ensamblado, uso, desensamblar, inspeccionar, soltar,
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demora inevitable, demora evitable, planificar y descansar

En los estudios de métodos es indispensable conocer una a una las actividades u operaciones
realizadas dentro del proceso productivo, ya que la metodologia usada en la ejecucién de cada
una puede afectar el proceso en su totalidad; que, para obtener una mejor comprension e
interpretacion de los métodos usados en la fabricacion de un producto, es fundamental contar con

herramientas que desglosen el proceso y permitan estandarizar etapas del mismo.

Sistema Westinghouse:

Segun el escrito publicado en conocimientosweb.net, en el afio 2013 se menciona que el
sistema Westinghouse es un método el cual se considera en cuatro factores para la evaluacion de

la actuacion del operario, siendo la habilidad, el esfuerzo o empefio, condiciones y consistencia.

La habilidad: facilidad en seguir un método dado y se puede explicar mas relacionandola con

la calidad artesanal, revelada por la apropiada coordinacion de la mente y las manos.

Segun el sistema Westinghouse de calificacién o nivelacion, existen 6 grados o clases de
habilidad asignables a operarios y que representan una evaluacion de pericia aceptable. Tales
grados son: deficiente, aceptable, regular, buena, excelente y extrema. El observador debe evaluar

y asignar una de estas seis categorias, que va desde +15% hasta -22%.

El esfuerzo o empefio lo define como una «demostracién de la voluntad para trabajar con
eficiencia». El empefio es representativo de la rapidez con la que se aplica la habilidad, y puede
ser en alto grado por el operario. Pueden distinguirse seis clases representativas de rapidez
aceptable: deficiente, aceptable, regular, bueno, excelente y excesivo. Al excesivo se le asigna

valor de +13% hasta -17%.
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Las condiciones a que se ha hecho referencia en este procedimiento de calificacion de la
actuacion son aquellas que afectan al operario y no a la operacion las condiciones seran
calificadas como normales o promedio cuando las condiciones se evalGan en comparacion con la

forma en la que se hallan generalmente en la estacion de trabajo.

Se han enumerado 6 clases generales de condiciones que van desde méas 6% hasta -7% estas
condiciones de estado general se denominan ideales, excelentes, buenas, regulares, aceptables y

deficientes.

El altimo de los cuatro factores es la consistencia del operario. La consistencia del operario
debe evaluarse mientras se realiza el estudio. Los valores elementales de tiempo que se repiten
constantemente indican consistencia perfecta; hay seis clases de consistencia: perfecta, excelente,
buena, regular, aceptable, y deficiente, asignando el valor mas 4% a la consistencia perfecta y de

menos 4% a la deficiente.

Las caracteristicas y atributos que se consideran en la técnica para calificar actuaciones de la

Westinghouse son:

1) Destreza Atributos:

1. Habilidad exhibida en el empleo de equipo y herramientas y en el ensamblaje de piezas.

2. Seguridad de movimientos.

3. Coordinacion y ritmo.

2) Efectividad
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Atributos:

1. Aptitud manifiesta para reponer y tomar continuamente herramientas y piezas con

automatismo y exactitud

2. Aptitud manifiesta para facilitar, eliminar, combinar o acortar movimientos

3. Aptitud manifiesta para usar ambas manos con igual soltura

4. Aptitud manifiesta para limitar esfuerzos al trabajo necesario.

3) Aplicacion fisica.

1. Ritmo de trabajo

2. Atencion

Suplementos en el estudio de tiempos segun la OIT:

Estellés (2009), en su articulo cientifico “Una revision de las Tablas de Suplementos de la
Organizacion Internacional del Trabajo”, sefiala que, segun la OIT, la Medicion de Tiempos es un
conjunto de técnicas, disefiadas para determinar el tiempo, en que una persona cualificada en una
actividad necesita para desarrollarla segin una norma preestablecida (Hernandez, Fernandez &
Baptista, 2014). Siendo un aspecto fundamental en la evaluacion de la productividad tanto en los
sectores manufactureros como en los de servicios segun (Diaz, 2007). Estas técnicas, pese a tener
una larga trayectoria de aplicacion, son plenamente vigentes, sobre todo en entornos productivos,
en los que la determinacion de la cantidad de tiempo necesaria para fabricar es fundamental, para
poder ofrecer estimaciones y plazos de entrega realistas (Vaughn, 1990). Algunas de sus

aplicaciones van encaminadas en definir objetivos de produccién, comparar métodos de trabajo
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manuales o no, identificar aquellas operaciones que no aportan valor, establecer el grado de
saturacion de la mano de obra, cuantificar oportunidades o beneficios potenciales de un cambio
de los métodos, reducir los costes de mano de obra o como instrumento para generar los datos

necesarios para planificar los tiempos de trabajo como se realiza en (Corominas, 2008).

En el proceso de determinacion de un estandar de tiempos, un aspecto fundamental consiste
en determinar la cantidad de tiempo que necesita la persona que ejecuta una actividad para poder
desarrollarla de manera continuada (Meyers, 2000). Esto es, el célculo de los tiempos adecuados

para recuperarse de la fatiga experimentada por el trabajador a la hora de realizar su actividad.

En “Suplementos del estudio” por Salazar (s,f), sefiala que al igual que en la etapa

de valoracion del ritmo de trabajo, la fase correspondiente a la determinacion de suplementos es
sumamente sensible en el estudio de tiempos, pues en esta etapa se requiere del mas alto grado de
objetividad por parte del especialista y una evidente claridad en su sentido de justicia. En la etapa
de valoracion del ritmo de trabajo se obtiene el tiempo basico o normal del trabajo, si con este
tiempo calculamos la cantidad de produccion estandar que se debe obtener durante un periodo
dado, en una fase inmediata de observacién nos encontrariamos con que dificilmente se pueda
alcanzar este estandar. La anterior afirmacion despertaria un analisis de las causas de la fallida

estimacion de produccion, y lo mas probable que se encuentre es que:

e Existan causas asignables al trabajador.

e Existan causas asignables al trabajo estudiado.

e Existan causas no asignables.



48

Incluso cuando se haya ideado el método mas practico, econdémico y eficaz de trabajo,
y cuando se haya efectuado el mas preciso proceso de cronometraje y valoracion de la cadencia,
no podemos olvidar que la tarea seguira exigiendo un esfuerzo humano, por lo que hay que
prever ciertos suplementos para compensar la fatiga y descansar. De igual manera, debe preverse
un suplemento de tiempo para que el trabajador pueda ocuparse de sus necesidades personales y

quiza haya que afadir al tiempo bésico otros suplementos mas.

2.4 Marco Conceptual

2.4.1 Generalidades. El marco conceptual “es en realidad una investigacion bibliogréafica
que habla de las variables que se estudiaran en la investigacion, o de la relacion existente entre

ellas, descritas en estudios semejantes o previos” (Reidl, 2012, p.5).

“Un marco conceptual se utiliza para ilustrar lo que esperas encontrar a través de tu
investigacion, incluyendo cémo las variables que estas considerando podrian relacionarse entre
si.” (Carrasquilla, 2017, p.1). “El marco conceptual es un resumen en la forma de posiciones
tedricas mas especificas y conceptos que guiaran la investigacion y referidas a qué se entiende
por los fendmenos o procesos estudiados y como los distintos elementos se vinculan entre si”

(Vargas, 2016, p.10).

2.4.2 Definicién de conceptos

2.4.2.1 Referencia. Segun el Diccionario de la lengua espariola, el significado de referencia
es “Dirigir, encaminar u ordenar algo a cierto y determinado fin u objeto”, complementando con
ello que en Maderas Estilo y Disefio nombran referencia a nimero o nombre, encargado de

describir y diferenciar un modelo o disefio del otro.
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2.4.2.2 Diccionario de carpinteria. El lenguaje empleado en fabricas de madera es
facilmente entendido y aceptado, mas, sin embargo, Porton Clasico retne un diccionario de
“carpinteria”, en el cual se relacionan palabras claves utilizadas por los carpinteros, las cuales

estan aceptadas por la Real Academia de Lengua Espafiola.
Algunas palabras empleadas en Madera Estilo y Disefios por sus trabajadores son:

e Acrilica: Tipo de pintura con base acuosa de secado rapido.

e Acabado: Ultimo tratamiento que se aplica a la madera.

e Acufiar: Meter cufias de madera.

e Aglomerado: Plancha de fragmentos de madera prensados y mezclados con cola.

e Aplomar: Examinar con la plomada si las paredes, columnas, estan verticales.

e Boquilla: Escopladura que se abre en las piezas de madera para ensamblarlas.

e Borriqueta: Armazon en el que los carpinteros apoyan la madera que trabajan.

e Botador: Su mision es embutir los clavos.

e Broca: Se utilizan juntamente con la taladradora para realizar cualquier tipo de agujero.

e Caladora: Herramienta de gran versatilidad, puede cortar en todo tipo de materiales con

corte curvos o rectos.
e Calar: Agujerear

e Fresa: Herramienta de corte con aristas o cuchillas que se utiliza para labra la madera, se

utiliza con una fresadora.

e Fresadora: Herramienta eléctrica parar fresar madera.
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e Viruta: Residuo del cepillado de la madera.

2.5 Marco Legal

Decreto 2351 de 1965, Por el cual hacen unas reformas al Codigo Sustantivo del Trabajo,

aplican todos los articulos.

Decreto 1443 Por el cual se dictan disposiciones para la implementacion del Sistema de
Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST), aplica para la empresa con condiciones

radicales para su implementacion, aplican todos los articulos.

Decreto 0472 de 2015 por el cual se reglamentan los criterios de graduacion de las multas por
infraccidn a las normas de Seguridad y Salud en el Trabajo y Riesgos Laborales, se sefialan
normas para la aplicacion de la orden de clausura del lugar de trabajo o cierre definitivo de la
empresa y paralizacién o prohibicion inmediata de trabajos o tareas y se dictan otras

disposiciones.

Clasificacion de empresas en la Resolucion 312 de 2019, los nuevos estandares minimos del
SG-SST depende del numero de trabajadores y el riesgo asociado a la actividad de la empresa.

Conozca la clasificacion de empresas en la Resolucion 312 de 2019.

Ley 590 de 2000, Por la cual se dictan disposiciones para promover el desarrollo de las
micro, pequefias y medianas empresa. MYPIMES. Aplicando Articulo 11. Registro Unico De Las
MiPymes; en el Capitulo I11. Acceso A Mercados De Bienes Y Servicios, aplica el Articulo 12.
Concurrencia De Las MiPymes A Los Mercados De Bienes Y Servicios Que Crea El

Funcionamiento Del Estado, con su paragrafo.



Ley 1010 de 2006, Por medio de la cual se adoptan medidas para prevenir, corregir y

sancionar el acoso laboral y otros hostigamientos en el marco de las relaciones de trabajo.

o1
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3. Disefio Metodoldgico

3.1 Tipo de Investigacion

3.1.1 Investigacion aplicada. “Busca la generacion de conocimiento con aplicacion directa a
los problemas de la sociedad o el sector productivo” (Lozada, 2014, p.12). “El objetivo es
encontrar estrategias que se empleen en un problema especifico. Se nutre de la teoria para generar

conocimiento practico (Significados, 2019).

La investigacién aplicada sobre los métodos y tiempos nos permite estudios de produccion
para mejora de fabricacion en la empresa, reflejando la manipulacion adecuada de tiempos,
espacios y materia prima, aumentando ganancias de ingresos, de tiempo y de manipulacion de
materias primas. Por ello es el tipo de investigacion que se aplica a la tesis, siendo que Madera
Estilo Disefio es una empresa que busca la excelencia y alta calidad, permitiendo estudiarle y

analizarle para mejora y control en su proceso productivo.



3.2 Poblacion y Muestra

3.2.1 Poblacion. A continuacién, se evidencia la poblacion objeto de estudio:

Alcobas 2201 Comedores 2205
Sencilla 2201-01 4 puestos 2205-01
Juvenil 2201-02 6 puestos 2205-02
Matrimonial 2201-03 12 puestos  2205-03

Eecritorios 2202 I Complementarios 2206
ﬂ'“*/\ Centrode  2202-01 # Sofé Cama  2206-01

estudio

— Sofa
K“Li\ Centro de 2202-02 ﬂ Individual 2206-02

entretenimiento
Silla
” giratoria 2206-03
Silla 2206-04
” Individual

)I Closet 2203-01
J sencillo
T Closet 2203-02
| empotrado Centros de Mesa
. 2207-01
Jarrones 2207-01-01

ot 21 I Frutas 2207-01-02
H Cajones 2204-01

p—— Figuras rad 2207-01-03
e E Moderna 220402 personalizadas
Copas 2207-01-04
Alfombras 2207-02
Cuadros 2207-03
Q E* ,Er Ba’sica 2208'01
Espejos 2207-04
i Complementada 2208-02
ﬁh—& Lamparas 2207-05

Figura 7. Representacion de lineas de Productos
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La empresa Madera Estilo actualmente trabaja con 8 lineas de productos, las cuales estan
constituidas por referencias que representan la mayoria de los productos fabricados por la
empresa; se habla de “la mayoria” ya que al ser una empresa que toma en cuenta los estilos
personales de cada cliente, algunas de las referencias sufren modificaciones en cuanto a colores,
disefios 0 medidas, sin embargo, la mayor parte del tiempo se mantienen dentro de las

establecidas dentro de cada linea de productos, las cuales se pueden visualizar en la figura 4.

Para el presente estudio se tomara en cuenta Unicamente las lineas de productos Alcobas
2201, Comedores 2205 y Complementarios 2206, teniendo en cuenta el nimero de ventas de
productos pertenecientes a estas lineas en el periodo comprendido entre enero y diciembre del

afio 2021 (ver anexo 2).

3.2.2 Muestra. Se someteran a estudio las referencias mas vendidas por la empresa y por
ende las de mayor demanda en el area de produccidn, dichas referencias se encuentran
clasificadas en las lineas de produccién: Comedores, Alcobas y Complementarios; siendo estas
un comedor de 6 puestos ref. 2205-02, una cama doble con espaldar con adicionales de mesas de

noche laterales ref. 2201-03 y una silla complementaria de uso versétil ref. 2206-04.

3.3 Instrumentos para la Recoleccién de la Informacion

3.3.1 Fuentes primarias. Como fuente principal de informacidn se tienen a los empleados
del area de produccidn, el supervisor de produccidon y el gerente general de la empresa Madera
Estilo, ademas se cuenta con la observacion en tiempo real de cada una de las actividades de
carpinteria, pintura y tapizado por las que pasan los productos sometidos a estudios, lo cual

permite obtener informacién de primera mano.
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3.3.2 Fuentes secundarias. Mucha de la informacion acerca de las lineas de produccion y
nombres de referencias, sera obtenida gracias a los datos suministrados por la pagina oficial de la
empresa Madera Estilo; ademas de esta, también se tomaran en cuenta todos los textos, articulos

y documentos virtuales relacionados con el tema y la industria en la que se desarrolla el estudio.

3.4 Andlisis de la Informacién

La empresa Maderas Estilo delega informacion o espacios necesarios para la realizacion del
proyecto, siendo que éste serd adecuado para implementacion de mejora en la organizacion
productiva de la empresa, para no solo tener mejores ganancias, sino minimizar perdidas ya sea

de tiempo como de materia prima en su manipulacion no adecuada.

Se utilizaran herramientas ofiméticas, como Excel, Word, etc., se espera simular en una

aplicacion que permita evaluar de si las decisiones son las adecuadas para la estandarizacion.
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4. Analisis e Interpretacion de Datos

4.1 Descripcion de la Situacion Actual de la Empresa Madera Estilo y los Procesos

Realizados para la Fabricacion de las Referencias Seleccionadas para Estudio

4.1.1 Estructura administrativa y aspectos generales de la empresa madera estilo. La
Estructura administrativa y aspectos generales de la empresa madera estilo se presenta de la

siguiente manera:

4.1.1.1 Tipo de actividad econémica. La empresa Madera y Estilo realiza una actividad de
tipo industrial manufacturera la cual consiste en la fabricacion de todo tipo de muebles para el
hogar mediante la utilizacion de madera como materia prima principal; Madera y Estilo es una
empresa colombiana productora que cuenta con una Unica sede ubicada en Cucuta Norte de
Santander, dicha organizacion se caracteriza por la alta calidad de sus productos, ofreciendo asi

comodidad, durabilidad y disefios vanguardistas en estos.

4.1.1.2 Mision. En Madera Estilo buscamos la calidad en cada uno de nuestros productos,
utilizando la mejor materia prima y creando disefios innovadores que generen una impresion
satisfactoria en todos nuestros clientes; contando con la mano de obra especializada y un
adecuado servicio al cliente, enfocAndonos en satisfacer la necesidad del mercado al adquirir un

mueble para el hogar, que ademéas de comodo sea atractivo visualmente.

4.1.1.3 Vision. Madera Estilo visiona con ser moda en estandares de alta calidad establecidos
por marca propia a nivel nacional e internacional en mediano plazo, comprende que su excelencia
radica en su conocimiento e innovacién de productos, por ello trabaja de manera continua en la

excelencia de su produccion y disefio, también brindando el mejor acompafiamiento de servicio al
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cliente, quienes siempre se desea satisfacer.

4.1.1.4 Objetivos organizacionales. Posicionarse en el mercado como una empresa

fabricante de muebles para el hogar de alta gama de y con disefios vanguardistas.

Brindar productos y servicios de calidad a todos los clientes.

Alcanzar la excelencia mediante la toma de riesgos con respecto a innovacion.

4.1.1.5 Organigrama general. De la misma manera se muestra el organigrama general:

Organigrama General de la empresa Madera y Estilo

—— Secretaria General

—— Contador(a)

—— Abogado(a)
I l | l
Dpto. Dpto. Dpto. Dpto. Dpto.

Producciéon Mercadeoy Ventas Comercial Servicios Generales Transporte

("\“ Madera
S & Estilo

Figura 8. Organigrama general de la empresa Madera y Estilo
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4.1.1.6 Organigrama detallado del area de produccion. A continuacion, se evidencia el

organigrama detallado del area de produccion:

Organigrama Detallado de la empresa Madera y Estilo

Gerencia
—— Secretaria General
—— Contador(a)
—— Abogado(a)
Dpto. Dpto. Dpto. Dpto. Dpto.
Produccion Mercadeo y Ventas Comercial Servicios Generales Transporte
Supervisor de Publicista (1) Encargado (1) Personal Encargado (1)
Produccion Encargado (2)
Tapiceros (2)
Carpinteros (3)
Costureros (2) p—
pintor (1) S\ Madera
‘&E & Estilo

Figura 9. Organigrama detallado de la empresa Madera y Estilo

4.1.1.6 Lineas de produccion. La empresa Madera Estilo actualmente trabaja con 8 lineas de
productos: Alcobas, Escritorios, Closets, Cocinas, Comedores, Complementarios, Decorativos y

Salas; las cuales a su vez las conforman una lista de referencias presentadas a continuacion:

4% Madera

Linea 22017AICOoDas & Estilo

2201-01: sencilla 2201-02: juveniles 2201-03: matrimonial

Figura 10. Linea de produccién 2201 - alcobas
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Linea 2202 Escritorios (M- Prtis

2202-01: centro de estudio 2202-02: centro de entretenimiento

Figura 11. Linea de produccion 2202 - escritorios

Linea 2203 Closets

2203-01: closet sencillo 2203-02: closet empotrado

Figura 12. Linea de produccion 2203 - closets

Linea 2204 Cocinas

2204-01: cocina con cajones 2204-02: cocina empotrada

Figura 13. Linea de produccion 2204 - cocinas
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|

% Madera
& Estilo

2205-01: comedor 2205-02: comedor 2205-03: comedor
de 4 puestos de 6 puestos de 12 puestos

Figura 14. Linea de produccion 2205 - comedores

2206-01: sofa cama 2206-02: sofa 2206-03:silla 2206-04: silla
individual giratoria individual

Figura 15. Linea de produccion 2206 - complementarios

2207-01: centros de 2207-02: alfombras 2207-03: cuadros 2207-04: espejos 2207-05: lamparas
mesa

Figura 16. Linea de produccion 2207 - decorativos
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2208-01: sala basica 2208-02: sala
complementada

Figura 17. Linea de produccion 2208 - salas

Es importante resaltar que estas referencias son las bases de los productos terminados, debido
a que cada cliente sugiere cambios o modificaciones en el disefio de sus productos, por lo que, no
todos los productos terminados cuentan con el mismo aspecto, sin embargo, todos cuentan con la

misma estructura basica ignorando los pequefios cambios en colores, telas o tallados.

4.1.2 Diagramas de evaluacién inicial de la empresa madera estilo. Los diagramas de

evaluacidn inicial de la empresa madera estilo se presentan a continuacion:

4.1.2.1 Tabulacién de informacién de interés. Para evaluar el estado actual de Madera 'y
Estilo es necesario acudir a los datos suministrados por las personas que intervienen en esta
organizacion y en la realizacion de este estudio, como lo son: gerente de la empresa, empleados
del area de produccion y los investigadores a cargo del estudio en cuestion. A continuacion, en la
tabla 1 se ensefia la totalidad de la informacion recolectada en la aplicacion de una encuesta (ver
anexol) a los 6 trabajadores del area de produccion de la empresa Madera y Estilo, seguida de la
tabla 2 la cual permite conocer las respuestas dadas por el sefior Gerente de la empresa a lo largo
de la entrevista; y por ultimo en la tabla 3 se presenta de manera ordenada la informacién

obtenida en la entrevista, encuesta y adicionando la observacion directa a criterio de los
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investigadores. Dicha tabla 3 se compone por los factores a evaluar y el grupo de interesados,

quienes desde su perspectiva indican como es el manejo actual de dichos factores expuestos.

Tabla 1. Resultados de la encuesta aplicada a los 6 empleados de produccion de la empresa

Madera y Estilo

Resultados de la encuesta aplicada a los 6 empleados de produccion de la empresa Madera y Estilo

Empleados

Preguntas

#1

#2

#3

#4

#5

#6

¢ Como considera que es
el personal del &rea de
produccién de la
empresa?

Muy
bueno

Muy
bueno

Muy bueno

Muy
bueno

Muy bueno

Muy
bueno

¢Cdémo considera que el
personal del area
administrativa de la
empresa?

Muy
bueno

Muy
bueno

Muy bueno

Muy
bueno

Muy bueno

Muy
bueno

De acuerdo con la
fabricacion, ;usted
presenta alguna
inconformidad con las
herramientas y/o
productos que se utiliza
en los procesos de
fabricacion? De ser asi,
seleccione cuales (puede
elegir mas de una
opcioén)

Ninguna

Ninguno

Grapadora

Ninguno

Ningun

Grapadora

Al transportar material o
piezas en proceso, ¢qué
tipo de herramientas usan
para apoyar este
transporte? Puede elegir
mas de una opcion

Fuerza
humana y
gravedad

Fuerza
humana

Fuerza
humana y
transportad
ora

Fuerza
humana

Lazos o
cuerpo,
transportad
ora

Lazos o
cuerdas,
fuerza
humanay
gravedad

¢ Como calificas la
materia prima usada en
el area de produccién?

Muy
bueno

Muy
bueno

Muy bueno

Bueno

Muy bueno

Muy
bueno

¢ Como calificas el
espacio destinado para
almacenamiento de
materia prima 'y
producto terminado?

Regular

Muy
bueno

Bueno

Bueno

Muy bueno

Aceptable

¢ Coémo calificas el
espacio destinado para

Bueno

Muy
bueno

Muy bueno

Bueno

Bueno

Bueno
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Resultados de la encuesta aplicada a los 6 empleados de produccion de la empresa Madera y Estilo

Empleados

#1

#2

#3

#4

#5

#6

mesas de trabajo?

¢ Coémo calificaria la
ventilacion del area de
produccién?

Aceptable

Bueno

Bueno

Bueno

Aceptable

Aceptable

¢ Coémo calificaria la
iluminacidn del area de
produccién?

Aceptable

Bueno

Aceptable

Bueno

Aceptable

Regular

¢Cbémo calificaria la
dindmica de trabajo
adquirida para cumplir
con los requerimientos
de la demanda?

Aceptable

Bueno

Aceptable

Bueno

Aceptable

Bueno

¢ Coémo calificaria la
maquinaria y/o
equipamiento del area
de produccion?

Bueno

Bueno

Bueno

Muy
bueno

Bueno

Bueno

¢ Como considera que es
la presencia en redes
sociales de la empresa
madera y estilo?

Bueno

Bueno

Aceptable

Bueno

Bueno

Bueno

¢Considera que las
tareas de cortes y
mediciones serian méas
agiles si contara con una
tabla de medidas fijas
por producto o
existieran moldes guia?

Si, aunque
no para
todos

No, lo veo

innecesari
0, tal vez
después

No, seria
totalmente
innecesario

No, seria
totalment
e
innecesar
io

No, seria
totalmente
innecesario

No, lo veo

innecesari
0, tal vez
después

¢Considera que el
horario laboral actual es
adecuado para cumplir
con los requerimientos
de la demanda?

Si

Si

Si

Si

Si

Si

¢Qué tan seguido
presenta dolores
musculares, estrés o
fatica durante su horario
laboral?

1 vez por
semana

1 vez por
semana

Nunca

1 vez por
semana

1 vez por
semana

Nunca

Nota 1: Las encuestas individuales se pueden encontrar en el anexo 1.




Tabla 2. Respuestas de la entrevista al Gerente de la empresa Madera y Estilo

Respuestas de la entrevista al Gerente de la empresa Madera y Estilo

Preguntas

Respuestas

¢Hace cuanto existe la
empresa madera estilo?

La empresa antes se llamaba D leonad muebles, yo siempre he sido el
duefio y empecé ese negocio por 1985 méas o menos, eso fue cuando
me encontraba en la ciudad de Bogotd, luego cuando me mudé a
Cucuta en el noventa y algo, puse una sede en el barrio san Martin y
ahi estuvimos hasta el 2018 y luego nos trasladamos a esta direccion en
la via bocono.

¢COmo surgid la idea de
negocio?

Bueno, todo empezd porque yo estudié disefio de interiores y artes
plésticas y siempre me ha gustado el comercio, entonces empecé a ver
como se hacia la muebleria para el hogar y asi fui empezando en mi
negocio.

¢Considera que su
administracion ha sido la
adecuada?

Pues que le dijera, yo creo que si, gracias a dios la empresa ha crecido
y nos hemos dado a conocer en otras ciudades por recomendaciones de
nuestros propios clientes y eso pues es excelente.

¢ Considera que el personal
con el que trabaja esta
altamente capacitado?

Si, ellos conocen mucho su profesion y algunos tienen estudios en su
area, otros pues como siempre se han dedicado a esto, lo hacen ya muy
bien por la experiencia.

¢Los disefios de madera 'y
estilo son Unicos?

Claro, acé nuestros clientes pueden escoger un disefio que ya le
tengamos en el almacén o pueden decirnos como quieren el producto o
queé tipo de tela, eso es bastante variado y segun el gusto del cliente.

¢COlmo da a conocer sus
productos a las personas?

Mi familia y yo publicamos en redes sociales sobre la empresa,
también en estados de WhatsApp y tenemos también los clientes que
nos recomiendan, por un tiempo también tuvimos un Stan de pasillo en
el centro comercial ventura plaza y pues asistimos a ferias
empresariales de aca de Cdcuta.

¢Considera que la
presencia de madera y
estilo en redes sociales es
la 6ptima?

Pues como todo, se puede mejorar, pero por el momento vamos bien
gracias a dios.

¢Considera que la
ubicacion de la empresa es
la id6nea o piensa
trasladarse a corto plazo?

Si, acé es bastante espacioso y se puede exhibir todos los productos
muy bien y nuestros clientes pueden llegar facilmente.

¢La materia prima con la
gue trabaja actualmente es
mejor que en afios
anteriores? ;cOmo
selecciona a sus
proveedores?

Si, claro se ha ido mejorando, ese es el objetivo, ser siempre mejores, y
pues los proveedores uno va viendo que ofrecen y si es de calidad y el
precio también, ya pues tenemos algunos con los que llevamos algin
tiempo ya trabajando.

¢Conoce el estado de las
maquinas y realiza
mantenimientos
preventivos
periodicamente?

Claro, como se maneja tanto aserrin se debe estar revisando si esta todo
bien con las maquinas y pues también los mismos empleados me dicen
si sienten rara la maquina o algo.

¢Considera que la
maquinaria adquirida es la

Claro, tenemos las maquinas que se necesitan para hacer todos los
productos que tenemos a la venta, las méaquinas de corte son las
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Respuestas de la entrevista al Gerente de la empresa Madera y Estilo

Preguntas Respuestas

correcta? adecuadas para si se hacen figuras o alguna cosa diferente.

¢Cree que la ventilacién e | Pues si, esta bien, también es que no se puede tener una ventana grande

iluminacion del area de 0 algo por como esta construido esto, pero si, arriba de las paredes se
trabajo de sus empleados tienen extractores y eso ayuda bastante, y la iluminaciéon pues si, se
es la adecuada? tiene buena iluminacion, mejor dicho, en general esta bien.

¢Ha pensado en hacer
remodelaciones en
espacios como mesas de
trabajo, almacenes o
cuartos de cortes y pintura?

Pues por ahora los espacios estan bien, tenia pensado hacer una
escalera de acceso entre el primer y segundo piso para que suban y
bajen desde adentro en carpinteria y no tengan que dar la vuelta por el
almacén porque puede que estén clientes.

¢Cree que sus empleados

trabajan de manera Si claro, ellos son bastante trabajadores, de vez en cuando es que, pues
eficiente y cumplen les agarra la tarde o algo, pero es porque sale mas pedido entonces toca
correctamente con las contratar a gente por dias, pero si, siempre rinden muy bien.

tareas encomendadas?

Creeria que buena, siempre intento hacerme del tiempo de bajar a
donde estéan ellos y preguntarles si les falta algin material o si esta todo
bien y pues supervisar cdmo va el trabajo, claro a veces se tiene que
Ilamar la atencion que, por el uso del celular y esas cosas, pero siempre
manejamos una relacién de respecto como debe ser.

¢COlmo es su relacién con
su personal?

¢ Cree que el ambiente Si, ellos de hecho son familiares todos, entonces se llevan bien, ademas
laboral entre sus son bastante profesionales y se enfocan es en trabajar y hacerlo muy
empleados es el adecuado? | bien.

Los criterios de evaluacion se presentan de manera tanto cualitativa como cuantitativa, esto
debido a que las respuestas presentadas en la ejecucion de la encuesta, entrevista y observacion
directa son de tipo cualitativas; sin embargo, con el fin de mantener un mayor control de la
informacidn recolectada, se asigna una puntuacién del 1 al 5, siendo divididos estos valores
numéricos de la siguiente manera: 1(No aceptable), 2 (Regular), 3 (Aceptable), 4 (Bueno) y 5

(Muy Bueno); permitiendo asi una interpretacién mas completa de la situacion.



Tabla 3. Tabulacion y puntuacién de cada factor con respecto a los interesados
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. Muy Bueno 'i’ Bueno 'g‘ Aceptable . Regular . No aceptable
| nteresadF:sCtor Mercadeo DIZI aorg,(ia Alr\n/lt?i(ilr?te Magquinaria | Materiales | Método | Mediciones
Gerencia 3 5 4 5 5 5 4
Empleado 1 4 5 3 4 5 3 3
Empleado 2 4 5 4 4 5 4 5
Empleado 3 3 5 4 4 5 3 5
Empleado 4 4 5 4 5 4 4 4
Empleado 5 4 5 3 4 5 3 5
Empleado 6 4 5 3 4 5 4 4
Investigador 1 2 5 3 5 5 3 4

Total: 28 40 28 35 39 29 34

Nota 2: Se ha usado el cddigo de colores para hacer mas simple la interpretacion de la

informacion.

Para el caso de los puntajes en los factores de mediciones y medio ambiente se realiz6 un

promedio inclinado al lado mas positivo en las preguntas relacionadas a dicho factor, ya que en

las preguntas de la encuesta (ver anexol) para calificar el factor mediciones se realizaron las

preguntas 6 y 7, mientras que para conocer la calificacion del factor medio ambiente se hicieron

las preguntas 8 y 9. Por ejemplo: 5+4=9; 9/2=4.5; se aproxima a la calificacion mas favorable que

es b.

Una vez tabulada la puntuacion por factor, es evidente que el estado de la mano de obra

actual de la empresa es la indicada para los procesos que realizan alli, al igual que la maquinaria

y las dimensiones de los espacios de trabajo son adecuadas para sus actividades, mientras que

para el caso de los factores mercadeo, medio ambiente y método, el caso es diferente, indicando

que ciertamente es necesario realizar algunos ajustes en cuanto a mejoras en la presencia e
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impacto en redes sociales, adecuaciones del sitio de trabajo y el uso de métodos de trabajo mas

eficaces.

De acuerdo con los puntajes obtenidos de la tabla 3, se genera un concepto con respecto a la

situacion actual de cada factor evaluado en la empresa Madera y Estilo tal y como se muestra en

la tabla 4, agregando ademas una observacion a opinion de las investigadoras.

Tabla 4. Interpretacion de puntuacion por factores

Interpretacion de puntuacién por factores

Funciona de manera muy buena y no necesita cambios por ahora.

necesita algunos
cambios.

B 25-32 Funciona de manera buena y necesita algunos cambios.
A 17-24 Funciona de manera regular y necesita bastantes cambios
No funciona de manera adecuada y necesita cambios inmediatos
No funciona para nada y necesita cambiar
. Interpretacion De .
Factores Puntos Indicativo P i Observaciones
La Puntuacion
El resultado de la
puntuacion
coincide con la
. erspectiva de las
Funciona de Perspe
investigadoras, en
manera buena y .
Mercadeo 28 B . gue esta area
necesita algunos .
. necesita de
cambios. .
algunos cambios
en cuanto a
presencia en redes
sociales.
Funciona de
manera muy
Mano de obra 40 M buenay no
necesita cambios
por ahora.
El resultado de la
puntuacion
coincide con la
. erspectiva de las
Funciona de perspe
_ _ manera buena y investigadoras, en
Medio ambiente 28 B que esta area

necesita de
algunos cambios
en la ventilacion e
iluminacion de
ciertas zonas.
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Interpretacion de puntuacidn por factores

Funciona de
manera muy
Maquinaria 35 M buenay no
necesita cambios
por ahora.
Funciona de
Materiales 39 M manera muy
buenay no
necesita cambios.
El resultado de la
puntuacion
coincide con la
perspectiva de las
Funciona de investigadoras, en
Método 29 B manera buenay que esta area
necesita algunos necesita de
cambios. algunos cambios
en la metodologia
de trabajo que se
maneja
actualmente.
Funciona de
manera muy
Mediciones 34 M buenay no
necesita cambios
por ahora.

Nota 3: Se ha usado el cédigo de colores para hacer mas simple la interpretacion de la

informacion.

Entendiendo lo indispensable que es cada factor dentro de las Debilidades, Oportunidades,

Fortalezas y Amenazas de la empresa, se ha generado la siguiente tabla clasificatoria teniendo en

cuenta los puntajes obtenidos previamente.




Tabla 5. Factores y su participacion en la matriz FODA

37-40 Fortaleza

Representa el 10% de la puntuacion.

29-36 Oportunidad

Representa el 20% de la puntuacion.

17-28 Debilidad

Representa el 30% de la puntuacion.

1-16 Amenaza Representa el 40% de la puntuacion.
Factores Puntuacion F O D

Mercadeo 28 X

Mano de obra 40 X

Medio ambiente 28 X

Magquinaria 35 X

Materiales 39 X

Método 29 X

Mediciones 34 X

Como indica la tabla 5, los factores que representan una fortaleza para la empresa son la
mano de obra y los materiales 0 materia prima que se usa para los procesos de fabricacion, esto

debido a sus altos puntajes de calificacion mediante las herramientas usadas previamente,
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mientras que las oportunidades estan dadas en los factores de maquinaria, método y mediciones y

las debilidades por parte del mercadeo y medio ambiente. Se debe tener en cuenta que estas

opiniones representadas anteriormente son debidas de una pequefia evaluacion inicial al entorno

interno y externo de la empresa, ya que se deben tomar a consideracion otros factores a nivel

externo como el estado de precios en el mercado, los actuales y nuevos competidores, las nuevas

caracteristicas y exigencias del mercado objetivo, entre otros; por lo que para la realizacion del

diagrama Causa — Efecto y la matriz FODA, se toma como punto de partida esta evaluacion.
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4.1.2.2 Diagrama causa-efecto. El diagrama causa-efecto se presenta de la siguiente manera:

Madera
& Estilo

MAQUINARIA Y EQUIPOS MANO DE OBRA

Pocos o inexistentes
moldes con
medidas especifica

Falta de herramientas
gue agilicen el proceso
de tapizado

Falta de elementos
de proteccién al

trabajador
Inexistencia de
Tiempos de ocio tablero de medidas
recurrentes estandarizadas
RETRASOS
> J
S ) PRODUCCION
. Poca ventilacion e Espacios de
Largos tiempos : . .. .
iluminacién en algunos almacenamiento
de espera [
sectores divididos
Alta cantidad de Retazos de madera en Inexistencia de
transportes y lugares transitables o listados de inventario
traslados inadecuados visibles al empleado

MEDIO AMBIENTE

Figura 18. Diagrama ishikawa - empresa Maderay Estilo

Como se observa en la figura 18, el diagrama o grafico de factores Ishikawa indica que
aspectos o actividades estan generando un retraso en la produccion, ya sea que afecten de manera
directa como lo es el caso de los pocos o inexistentes moldes con medidas especificas, la
inexistencia de un tablero que indique las medidas exactas segun el producto, la cantidad de
transportes o trayectos del trabajador que se realizan de manera repetitiva e innecesaria, los largos
tiempos de espera que en ocasiones pueden ser agilizados, herramientas que agilicen el proceso
de tapizado y la falta de inventarios y listas de chequeo de materiales; como también las causas
que afectan de manera indirecta a la produccién, como lo son la falta de elementos de proteccion
personal al trabajador y el poco uso de estos, los tiempos de ocio recurrentes, la poca ventilacion
e iluminacion de algunos puestos de trabajo, los espacios de almacenamiento divididos y los

retazos o sobrantes de material que pueden obstruir el paso del trabajador.
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Este diagrama se ha estudiado tomando en cuenta las opiniones de los agentes que participan
de este, como lo son los directivos y empleados de la empresa y los investigadores, por lo que, se
puede concluir que dentro de las causas que provocan retrasos en la produccion seis (6) son

directas y cinco (5) indirectas.

4.1.2.3 Matriz FODA. A continuacion, se evidencia la matriz FODA:

B N ]

* Impacto generado en plataformas
digitales (Google, FB, IG, TW y tik tok)

» Portafolio de productos detallados y
especificos

» Estado de iluminacion y ventilacion
del lugar de trabajo

* Ingreso de nuevos competidores al
mercado de muebleria para el hogar

* Incrementos en materiales y materia
prima

* Legislacion en materia del uso de la
madera como materia prima en
muebleria

Debilidades:
]
Oportunidades:

* Maquinaria en optimas condiciocnes
para la fabricacién de muebleria para
el hogar

+ Metodologias de trabajo flexibles y
modificables

Amenazas:

Fortalezas:

* Mano de obra con alta
experiencia

Insumos de excelente calidad
Experiencia en el mercado de
los muebleria para el hogar

* Productos con

coherencia en su wauebly

relacion precio calidad | (1 f'}: Mud?ra
%t/ & Estilo

Figura 19. Matriz FODA de la empresa Madera y Estilo

Es indispensable entender objetivamente cuales son los factores que hacen parte activa dentro
de las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas de la empresa; por lo que la
tabulacién de datos visualizada en la tabla 5 es punto de partida para este analisis, debido a que

en esta se resume cudles son las opiniones de los agentes que participan de este estudio.

Mediante la matriz FODA ilustrada en la figura 18, se puede evidenciar que la empresa

Madera y Estilo cuenta con mas fortalezas tales como su mano de obra capacitada, el uso de
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insumos de alta calidad y una amplia experiencia en el sector del mercado; con respecto a las
oportunidades, se encuentra que asi como su maquinaria y productos se encuentran en excelente
estado y las metodologias que usan en sus procesos aungue no son las mejores, si se encuentran
flexibles ante cambios en pro de la mejora continua ; mientras que las debilidades que evidencia
Madera y Estilo se encuentran enfocadas en su mayoria en el area de mercadeo y publicidad, y en
materia de adecuaciones locativas; por ultimo, dentro de las amenazas que afectan a la empresa
se encuentran factores externos tales como el ingreso de nuevos competidores, cambios en

precios de insumos o en legislacion en cuento a los mismos.

Manteniendo el interés en brindar alternativas que den solucion a la problemética planteada

anteriormente, se generan las siguientes estrategias:

Estrategias
del
FODA

o Cportunidades:

* Maquinaria en optimas
condiciones para la
fabricacion de muebleria
para el hogar

= Metodologias de trabajo
flexibles y modificables

* Productos con coherencia
en su relacion precio
calidad

B AMmenazas:

+ Ingreso de nuevos
competidores al mercado
de muebleria para el hogar

* Incrementos en materiales
y materia prima

* Legislacion en materia del
uso de la madera como
materia prima en
muebleria

Figura 20. Estrategias FODA

T

* Mano de obra con alta

experiencia

» Insumos de excelente calidad
= Experiencia en el mercado de

los muebleria para el hogar

s Estade deiluminacién y ventilacion J

T Debilidades:

* Impacto generado en plataformas ‘

digitales (Google, FB, IG, TW y tik tok)

» Portafolio de productos detallados v

especificos

del lugar de trabajo

= Disefiar e implementar metodologias ‘

de trabajo gue beneficientantoala
produccion comao al personal,
incrementando asi |a eficiencia de los
procesos.

= Innovar en el mercado de la

muebleria, aportando disefios
exclusives y adecuados a las nuevas
tendencias.

£ —

+ Crear un portafolio virtual lleno de

productos con disefios exclusivos y
detalles de su calidad de materiales,
con | fin de generar un impacto en los
clientes prospecto.

» Dinamizar la presencia en redes

sociales, subiendo contenido
entretenido que muestre el proceso
de fabricacién de los productos y a su
vez destaque sus mejores atributos.

= Hacer benchmarking que permita

analizar gue elementos se pueden
implementar en la empresa otorgando
asi un valor agregado.

» Localizar proveedores confiables y

legales, que tengan compromiso con la
calidad de la materia prima en comercio

» Estar en constante actualizaciéon en

cuanto a normativas ambientales y el
uso de la madera; permitiendo siempre
estar un paso adelante.

» Cenerar publicidad mediante los

3 m

* Crear campanas de publicidad en

redes sociales, generando contenido
de tipe mas personal por ejemplo
experiencias de clientes en proyectos
grandes o complejos.

resultados de proyectos novedosos,
caracterizandose asi de entre los
demas competidores.
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4.1.2.4 Aplicacion de herramientas macro y micro para la estandarizacion de métodos y
procesos. Para ilustrar el proceso de fabricacion de las referencias sometidas a estudio, es
necesario conocer el escenario en el que se llevan a cabo las operaciones; por lo que a
continuacidn en las figuras 21- 23 se visualizan los diferentes espacios con los que cuenta la

empresa madera estilo.

whueble,

Madera | EaRCEE
& Estilo NV ELEIERA L

Figura 21. Plano general de la empresa Madera y Estilo

Identificacion de 1° Piso

Sala de exhibicion 1
Escaleras

Almacén de producto
terminado

Zona de carpinteria - mesas de
trabajo

Zona de carpinteria - sala de
cortes

Parqueadero y almacen de
materia prima

Figura 22. Vista de plano superior del piso 1 de la empresa Madera y Estilo
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Identificacion de 2° Piso (s fi

Sala de exhibicién 2

Escaleras

Zona de tapiceria

. Zona de pintura

- Bafio

Oficina

Figura 23. Vista de plano superior del piso 2 de la empresa Madera y Estilo

4.1.2.5 Diagrama de Bloques para el proceso de fabricacion de la referencia 2201-3:
Alcoba matrimonial. A continuacion, se evidencia el diagrama de bloques que ensefia a escala
macro el proceso de fabricacion de la Alcoba Matrimonial ref. 2201-03 de la empresa Madera y
Estilo. Se puede apreciar que, para la fabricacion de este producto es necesario la transformacion
de materia prima mediante procesos de carpinteria, pintura, tapiceria y ensamblado o armado en
el cual se hace uso de distintos accesorios como lo son las correderas de cajones. Cabe resaltar
gue no todos los componentes del producto terminado han sido procesados en todas las etapas

descritas anteriormente, esto debido a que las mesas de noche no cuentan con tapiceria.

La figura 24 ilustra el diagrama de bloques del proceso en cuestién, en el cual se precian las
etapas de transformacion por las que pasan las partes que componen este producto, las cuales son

el respaldo de la cama, el somier y las dos mesas de noche.



Inicio del Recepcion de
proceso MP

Diagrama de Bloques para el proceso de Fabricacion de Alcoba
Matrimonial Ref. 2201-03

Inspeccion de Almacenamiento de
MP

Unién de parte ay b del
somier

Embalaje de los 4 paneles
que conforman el respaldo
de lacama

1 i Armado de | Corte de MP |
Inspeccion A\;Ji;s;tse c?ee ~—partesayb parasomier | |
T  del proceso «~—— refiierzo del somier :
realizado Hterho B Toma de
PR Lijado de Corte de MP medidas
. figuras para paneles de |«
Inspeccién decorativas respaldo de
del proceso cama y figuras
realizado ) ’ Armadode . decorativas
Creacién de | = paneles
Inspeccion | | espacios Armado de Corte de MP
| del proceso paig - 2mesasde < para2mesas|
realizado decorativos Faohe de noche
Resanado r Aplicacion Inspeccion Aplicacion
dela —— Lijado#1 —| del°capa — |del proceso —  Lijado#2 —  de 2°capa
superficie de sellador realizado de sellador
777777777777777777 l
Inspeccion Aplicacion Suavizado Inspeccion | | Aplicacion | | Suavizado
del proceso | ~ decolor |* #2 +| del proceso de fondo #1
realizado realizado
I— [ : Envio de mesas de
Aplicacion de |, cliré?%?ggfs% " | noche aensamble
laca o barniz realizado
) I | Envio de paneles
2 a tapiceria
Toma de Cortedo Pegado de Inspeccion Terminaciones Toma de
- | medidas de e=htimas espumasa . del proceso | Yy ajustesde medidas
espuma P superficies realizado esquinas en tela
Pegado de figuras a Inspeccién Pegado de telas a 7 Cofte dei
estructura de «~—— del proceso | —— figurasy partesay | telas
paneles realizado b de somier

Instalaciéon de cajones a las
2 mesas de noche

Embalaje de los ‘

terminados

Ingreso en almacénde | |

Ingreso de MP a Zona
de Carpinteria

Ingreso de Paneles y 2 Mesas
de noche a Zona de Pintura

Ingreso de Paneles,
figuras decorativas y
somier ay b a Zona de
Tapiceria

Ingreso de respaldo,
mesas de noche y somier
a Zona de Armado o
Ensamble

producto terminado ueble,

productos
Final del
proceso

Madera
& Estilo

Figura 24. Diagrama de Bloques para el proceso de fabricacion de la referencia 2201-3:

Alcoba Matrimonial
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4.1.2.6 Diagrama de Operaciones para la fabricacion de la referencia 2201-3: Alcoba
matrimonial. Mediante el diagrama de Operaciones presentado en la figura 25 se aprecian las
operaciones e inspecciones realizadas en el proceso actual y el posterior almacenaje del producto
terminado, mientras que en la figura 26 se indican las entradas y salidas de materiales que
participan del proceso de transformacion de la materia prima. A lo largo de este grafico se
pueden visualizar las etapas del proceso, la cuales son: carpinteria, pintura, tapiceria y armado o
ensamble; asi mismo, se aprecian de derecha a izquierda uno a uno los canales verticales que
unen las operaciones, inspecciones, operaciones conjuntas y almacenamientos, permitiendo como

indica el nombre del grafico el flujo de los procedimientos.

La figura 25 permite visualizar el flujo de las operaciones, el cual a simple vista indica que el
componente que mas operaciones requiere para su elaboracion es el respaldo de la cama doble,
contando con un total de 23 operaciones, 1 operacion conjunta y 8 inspecciones en su estructura
general, adicional a esto, la elaboracion de las 37 piezas que lo adornan toma una cantidad de 9
operaciones, 4 operaciones conjuntas y 2 inspecciones. Por otro lado, el somier de medidas
totales 200x200 cm, es elaborado mediante 2 partes iguales de 100x200 cm cada una, requiriendo
asi un total de 21 operaciones, 2 operaciones conjuntas y 2 inspecciones. Por Gltimo, las dos

mesas de noche requirieron de 16 operaciones, 4 operaciones conjuntas y 7 inspecciones.



2 Mesas de noche
cada unacon 2
cajones

Somieres ay b que 37 figuras decorativas
conforman cama del respaldo de la
matrimonial cama

4 paneles que
conforman el
respaldo de la cama

D|39

Torma de medidas para laterales y
tapas

Corte de |laterales y tapas

Toma de medidas
Corte de partes

Grapadoy al uhulladode&a
" veR de#\eles

Grapado y apuntillado de bordes
interiores

Grapadoy apuntillado de I?ftteargeless
Grapado y apuntilado de base inferior
Inspeccion del armado

Lijado en bordesy laterales
Resanado

Lijado #1

1° capa de sellador

Inspeccion de 1 capa de sellador
Lijado #2

2° capa de sellador

Inspeccion de 2° capa de sellador
Suavizado #1

Aplicacion del fondo

Inspeccién de aplicacion de fondo
Suavizado #2

Aplicacion de color

Inspeccién de color

Aplicacion de barniz a laca
Inspeccion de barnizo laca
Instalacion de los cajones

Inspeccion del armado

oba Matrimonial.

*(Descripcion de Operaciones)

Toma de medidas

Corte de laminas

Pulido de larminas,

Marcacion para refuerzos internos

Corte de espacios para refuerzos.
internos

Grapado de contorno

Grapado de refuerzos laterales.
Toma de medidas vigas de
refuerzo interno y bases infériores

Corte de vigas reFuerzo internoy
iores

o y apuntillado de vigas.
refuerz%aws\teymgy bases in Ferzges
Inspeccion de armado

Lijado de puntas y bordes

Toma de medidas en espuma

Corte de espuma
Aplicado de pegante a somieresy
espuma

Pegado espuma

Inspeccion del pegado de
espumas

Terminacién y ajuste de pegado
Toma de medidas en tela fondo
Cortado de tela de fondo
Grapado de tela de fondo

Torma de medidas tela para
contorno

Cortado de tela contorno

Costura de forros de tela contorno

Postura de forros

Aplicacion de pegante en figuras y tela

Toma de medidas de figuras
Corte de lamina

Pulido de esquinas

Toma de medidas en la espuma
Corte de espumna a usar

Aplicado de pegante afiguras y
espuma

Pegado espurna

Inspeccién del pegado de
espumas
Terminaciény ajuste en esquinas

Torna de medidas en la tela

Corte de la tela en trozos

Pegadoa bordes de la figuras

Inspeccion del pegado

Terminaciény ajuste en esquinas

Recepcicn de materia prima
Inspeccién de materia prima
Torma de medidas en las laminas base

Corte de tapas frontal y trasera

Medlc\ah ycorte de lalamina de
ion de tapas en 16 tiras.

Armado de a estructura de los 4
paneles

Inspeccion al detalle del armado

Lijado de las uniones y superficies

Medicion de canales para acr‘hco
le puntas y extres

Medicién de canales internos para

acrilico decorativo interno

Corte de canales marcados

Cortes de calanes internos y

detalles con sierrade mano

Inspeccién al detalle de los cortes
realizados

Lijado de los canales terminados

Medlicion de acrilico brillante
decorativo

Corte delaslaminas de acrilico
nite decorat

Aplicacion del pegante en canales de
el Sl Aol

Resanado

Lijado #1

1* capa de sellador

Inspeccion de T capa de sellador
Lijado #2

2° capa de sellador

Inspeccion de 2° capa de sellador
Suavizado #1

Aplicacién del fondo

Inspeccion de aplicacion de fondo
Suavizado #2

Aplicacion de color

Inspeccién de color

Aplicacion del bamniz o laca

Inspeccisn de barnizo laca

Aplicacion del pegante en panelesy figuras

Pegado de figuras en paneles

Inspeccion del pegado

Inspeccion del pegado de 24 h

de Operaciones para la fabricacién de la referencia 2201-3: P

matrimonial. Descripcion de operaciones

Embalaje de todas las partes

Almacenamiento de producto
terminado

Figura 25. Diagrama de operaciones para la fabricacion de la referencia 2201-3: Alcoba
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-
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Figura 26. Diagrama de operaciones para la fabricacion de la referencia 2201-3: Alcoba

matrimonial. Entradas y salidas de materiales/herramientas y materia prima
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Como indica la figura 26, en la parte superior de cada columna se encuentra la materia prima

principal a transformar, siendo esta de distintas caracteristicas, como las siguientes:

2 tablones 180x240 (cm) 1.2 cm de grosor y 1 tablon 100x200(cm) 1.5 cm de grosor, para

la elaboracion de los 4 paneles que conforman el respaldo de la cama.

e 2 tablones 200x200 (cm) 0.5 cm de grosor, para la elaboracion de 37 figuras decorativas

del respaldo de la cama.

e 2 tablones 180x240 (cm)1.2 cm de grosor y 2 tablones 180x240 (cm) 1.5 cm de grosor,

para la elaboracion de somieres a 'y b que conforman cama matrimonial.

e 1 tablén 180x240 (cm) 1.5 cm de grosor, para la elaboracion de 2 mesas de noche cada

una con 2 cajones y 1 tablilla 100x100 (cm) 0.5 cm de grosor

En la primera columna de ensambles se encuentra proceso para la formacién del panel de
respaldo de cama conformado a su vez por 2 paneles del medio de 80x240 cm y 2 paneles en los
extremos de 70x240 cm, utilizando tablones de materia prima madera en tablones de 185x240 cm
y 1.2 cm de grosor y 1 tablon 100x200(cm) 1.5 cm de grosor para cortar las 16 tiras que unen las
laminas de los paneles. En la segunda columna se ubica el proceso de fabricacion de las 37 piezas
que decoran el espaldar (3m de ancho y 2m de alto), para estas se usan 2 tablones de 200x200
(cm) y 0.5 cm de grosor. En la tercera columna se visualiza el ingreso de 2 tablones 180x240
(cm) con 1.2 cm de grosor y 2 tablones 180x240 (cm) con 1.5 cm de grosor, los cuales se
transforman en 2 somier de 100x200 cm (a 'y b) que unidos conforman el somier matrimonial de
200x200 cm; los tablones de 1.2 cm de grosor son usados para las tapas superiores del somier,

mientras que los tablones de 1.5 cm de grosor son utilizados para cortar las 8 tiras que unen y dan
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forma a cada somier. Y por Gltimo en la cuarta columna ingresan al proceso 1 tablon 180x240
(cm) 1.5 cm de grosor, para la elaboracion de las 5 caras de cada mesa de noche y los bordes para

decoraciones; y 1 tablilla 100x100 (cm) 0.5 cm de grosor para las tablillas de fondo de cajones.

4.1.2.7 Diagramas del proceso de fabricacion de la referencia 2201-3: Alcoba
matrimonial. A lo largo del diagrama de proceso se vera el tiempo transcurrido por operacion
discriminando los tiempos de pausa de la produccion. Los tiempos consignados en este esquema
fueron tomados segun el tiempo promedio de cada actividad (ver anexo 3), el cual fue obtenido

mediante 2 tomas de tiempos en diferentes fechas.

En el presente diagrama se presenta una a una las operaciones, inspecciones, demoras o
esperas, operaciones conjuntas, transportes y trayectos realizados por el empleado sea trabajando
la materia prima o movilizandose él mismo en el area de trabajo. Es importante resaltar que el
proceso no se realiza de manera continua, debido a que se mantiene una produccion bajo pedido,
es posible que en ocasiones la produccion de un producto sea interrumpida por el inicio de otra,
como lo fue en el caso de la fabricacion de este producto. Teniendo esto en cuenta, se tiene que el
diagrama de procesos esta presentado en el orden de: procesado del respaldo de la cama (4
paneles), procesado del somier (partes a y b), procesado de las 2 mesas de noche y el armado y

embalaje del producto terminado.



Tabla 6. Diagrama de proceso de fabricacion area de carpinteria para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: Alcoba

Matrimonial

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de carpinteria para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: Alcoba Matrimonial

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion DEPARTAMENTO: Produccion — area de carpinteria
METODO: Actual PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez
OPERACION: Fabricacion de respaldo para cama perteneciente a la ref. 2201-3. Area de carpinteria. FECHA: 2022-2
AN Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en metros
OBSERVACION: Ny 1 . .
entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.
TIEMPO SIMBOLOS
DISTANCIA Minutos DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD OBSERVACIONES
(metros)(m) . ' . Q/
(min)
No aplica 30 ' (ITecepuo_n de materia prima en almacén
- e materia prima
No aplica 20 \~. Inspeccion de materia prima recibida
T~
. . L Solo se toma el de
No aplica 30 _—"= | Almacenamiento de materia prima S
_// _ _ carpinteria
Trasporte de materia prima lamina base,
a . T El empleado carga la
7 0,52 de almacén de materia prima a mesa de
- madera
/ trabajo 1
Toma de medidas necesarias en las
. L Se usan apuntes del
No aplica 10 laminas base para uso en tapas frontal y .
supervisor
\ trasera
N\ Transporte de ldminas base a zona de
5 0,33 i
corte (corte sierra general)
Corte de laminas base en tapas frontal y
No aplica 35 trasera de los 4 paneles del respaldo de
\ cama
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Diagrama de proceso de fabricaciéw"\rea de carpinteria para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: Alcoba Matrimonial

5 132 \ . Trans_porte de tapas cortadas a mesa de
’ i trabajo 1
7 0.40 ! Trayecto de empleado a zona de almacén
’ de materia prima
Transporte de lamina de union de tapas
12 2,1 / 9 desde el almacén de materia prima a la
/ zona de cortes (corte sierra general)
No aplica 18 ‘ Medicion y corte de la lamina de unién de
N tapas en 16 tiras
5 067 N . Transporte de tiras cortadas a mesa de
’ / trabajo 1
Armado (usando grapas industriales) de la
No aplica 75 estructura de los 4 paneles que conforman
N el respaldo
. e L Se revisa a simple vista
No aplica 2 Inspeccion al detalle del armado . .
- imperfecciones
No aplica 20 'I’, Ir;;jr?edlgsde las uniones y superficies de los
No aplica 18 ’ Medicidn de canales para acrilico de
I puntas y extremos
No aplica 60 ‘ Medicién de canales internos para acrilico
\ decorativo interno
N\ Transporte de los paneles a zona de
6 2,42 \ . cortes: corte sinfin (tiempo total para los 4
p 4 paneles)
. Corte de canales marcados (tiempo total
Mo el 15 ( para los 4 paneles)
5 554 . Transporte de paneles a mesa de trabajo 1
’ )4 (tiempo total para los 4 paneles)
No aplica 35 ‘ Cortes de calanes internos y detalles con

sierra de mano
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Diagrama de proceso de fabricaciéna’,@de carpinteria para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: Alcoba Matrimonial

Inspeccion al detalle de los cortes

ey
RO EIEE 3 4] realizados
- / - -
No aplica 13 '\’ Lijado de los canales terminados
7 0.40 N ) Trayecto del empleado a zona de almacén
’ de materia prima
3 0.16 Transporte de ldaminas de acrilico brillante
’ P Y decorativo a mesa de trabajo 3
No aplica 20 ‘ Medicion de acrilico brillante decorativo
P N gue encaja en los canales realizados
15 0.36 N . Transporte de laminas con medidas, a
’ ’ J zona (mavil) de corte de acrilico
No aplica 90 ( Corte de las laminas de acrilico brillante
P N decorativo usando maquina sierra
15 0.50 N . Transporte de ldminas cortadas a mesa de
’ ’ \\ trabajo 3 para su posterior pegado
‘\ Operacion conjunta de aplicacion del
. pegante en canales de los paneles y en las
RO el 240 laminas cortadas a medida y pegado de
las mismas
25 131 - Transporte de paneles con decorativos
’ ’ 1 listos a zona de espera o secado
' Espera a que se seque y aseguren las Duracion de 720 minutos
No aplica 720 _ partes pegadas sobre la mesa de trabajo 2 | (12h) para cada uno de los
P de forma horizontal 4 paneles
55 030 . // Traslado de empleado a zona de almacén
’ ’ I de materia prima
7 06 1' Transporte de materia prima lamina para
’ / figuras decorativas a mesa de trabajo 1
No aplica 40 '/ Toma de medidas de figuras decorativas Sequn el disefio a elaborar

en respaldo
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Diagrama de proceso de fabricacién.af@a de carpinteria para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: Alcoba Matrimonial
Ty

5 0.67 ) Transporte de lamina para figuras
’ / decorativas a zona de corte
. " Corte de lamina en figuras decorativas
No aplica 17 h
para respaldo (corte general sierra)
45 0,52 ) Transporte de figuras decorativas a mesa
de pulido
No aplica 11,5 Pulido de esquinas de figuras decorativas
Transporte de figuras decorativas a zona
32 4 L
de tapiceria
Se hacen 4 recorridos cada
38 8 L Transporte de paneles con decorativos uno de 2 min ida y vuelta,
listos a zona de pintura distancia consignada entre
un punto y otro.
Resumen
TIEMPO .
DISTANCIA | \rinutos ' . o OBSERVACIONES
(metros)(m) -
(min)
160,5 1.599,62 16 19 3 1 1 1 | Datos correspondientes Gnicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
160,5 1.599,62 16 19 3 1 1 1 | Datos correspondientes Gnicamente a esta etapa del proceso
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Tabla 7. Diagrama de proceso de fabricacion area de pintura para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: alcoba

matrimonial

Diagrama de proceso de fabricacion area de pintura para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — area de pintura.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de respaldo para cama perteneciente a la ref. 2201-3. Area de pintura.

FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en
metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al niUmero de piezas transportadas.

DISTANCIA | IEMPO SIMBOLOS DESCRIPCION DE LA
(metros)(m) Minutos ‘ . . < N ACTIVIDAD OBSERVACIONES
(min) Y,
Transporte de paneles desde zona de
2,5 0,72 ,/ secado o espera a mesa de trabajo 1
No aplica 18 Resanado de paneles
l
No aplica 22 " Lijado #1 de paneles
7 135 Transporte de paneles a camara de
s sellador
No aplica 14,8 ': Aplicado de 12 capa de sellador
— — 2
No aplica 5 N Inspeccion breve de aplicacion de 1 Se observa la superficie
capa de sellador
9.5 9 Transporte de paneles a zona de
' ~L espera 0 secado
\ .7 -
No aplica 180 '. Secado de la 12 capa de sellador Duracion de 180 min

(3h) para cada panel
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Diagrama de proceso de fabricacion area de piatura para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

95 0.72 // Transporte de paneles a mesa de
' ' trabajo 1
No aplica 24 Lijado #2 de paneles
- 1.35 Transporte de paneles a camara de
sellador
No aplica 13 ~ L Aplicado de 22 capa de sellador
T~ ., . ., a
No aplica 2,5 ’ Inspeccion breve de aplicacion de 2 Se observa la superficie
J/ capa de sellador
9.5 9 Transporte de paneles a zona de
’ ~L espera 0 secado

\' Duracion de 20 minutos

1 a
No aplica 20 Secado de la 22 capa de sellador (0.3h) para cada panel
25 0,72 Iransporte de panel a mesa de trabajo
No aplica 6 Suavizado #1 de superficie de paneles
7 1.35 Transporte de paneles a cabina de
sellado
No aplica 18 N~ Aplicacion del fondo a paneles
No aplica 4 ’ Inspeccion breve de aplicacion de Se observa la superficie
M/ fondo
9.5 9 4 Transporte de paneles a zona de
’ ~L espera o secado
. TS Duracién de 30 minutos
No aplica 30 ' Secado de la capa de fondo de paneles

(1.5h) para cada panel




87

Diagrama de proceso de fabricacion area dej#ntura para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

Transporte de paneles a mesa de
29 135 trabajo 1
No aplica 12 D Suavizado #2 de superficie de paneles
6.5 164 P~ Transporte de paneles a cabina de
' ' color y barniz
No aplica 40 Aplicacion de color a paneles
No aplica 8 l Inslpecuon breve de aplicacion de Se observa la superficie
A color
Trasporte de paneles a zona de espera
3,8 0,88 4 - 0 secado
: Duracion de 60 minutos
No aplica 60 ' Secado de capa de color de paneles (1h) para cada panel
4 Transporte de paneles a cabina de
3.8 0,86 P color y barniz
No aplica 30 &\ Aplicacion del barniz o laca
) . L Se observa brevemente
: Inspeccion breve de aplicacion de .
No aplica 12 ; que se ha cubierto toda
barniz o laca .
la superficie
) Transporte de panel a zona de secado
8 1,79 \\\ de barniz o laca
’ Duracion de 1440
No aplica 1440 Secado de capa de barniz o laca minutos (24h) para cada
uno de los 4 paneles
Transporte de panel a zona de secado | Se hacen 4 recorridos
10 2 de tapiceria para el ensamble de las cada uno de 0.5 min ida
formas decorativas tapizadas y vuelta
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Diagrama de proceso de fabricacion area de pintura para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

Resumen
TIEMPO h
DISTANCIA Minutos ' . < = OBSERVACIONES
(metros)(m) .
(min)
91,6 1.977,03 10 15 5 0 0 | Datos correspondientes GUnicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
252,1 3.576,65 26 34 8 1 1 |Resultados correspondientes a la suma de las tablas 6 y 7.
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Tabla 8. Diagrama de proceso de fabricacion area de tapizado para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: alcoba

matrimonial

Diagrama de proceso de fabricacion area de tapizado para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — area de tapizado.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de respaldo para cama perteneciente a la ref. 2201-3. Area de tapizado.

FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en
metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

TIEMPO SIMBOLOS
ey | Minutos (@ T T T DESCRIPCIONDELA | 035eRVACIONES
(min) y
3 0.17 Transporte de materia prima espuma a
' ) mesa de trabajo 1
, -
. '/ Toma de medidas en la espuma a usar
MO ERIE >7 I segun el tamafio de cada figura
No aolica 24 ’ Corte de los trozos de espuma a usar
P - en las figuras
i T Aplicado de pegante a figuras y trozos
MO ERIE 17,5 A C/ de espuma correspondiente
No aplica 50 Pegado espuma en figuras
p k\ gado esp 9
\' Se observa brevemente
No aplica 17 Inspeccion del pegado de espumas si se adhiere bien la
N espuma
. N Terminacidn y ajuste en pegado de
N EpIE 52 e Q/ espumas en esquinas
A 023 - Traslado de empleado al almacén de

materia prima telas
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Diagrama de proceso de fabricacion grea de tapizado para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial
| |

Transporte de tela a mesa de cortes de

6 0,37
I tela
5 0.11 Traslado del empleado a mesa de
' trabajo 1
9 0.12 Transporte de muestras de patrones de
' J/ figuras (los modelos necesarios)
No aplica 21 '/ Toma de medidas en la tela a usar en
P I el tapizado de las piezas
: '\ Corte de la tela en trozos de tamarfios
No aplica 18 N indicados
N Transporte de trozos de tela y
2 0,12 ~ muestras de patrones de figuras a
\\ mesa de trabajo 1
\~C Aplicacion de pegante en bordes
No aplica 25 L inferiores de figuras y extremos de
| trozos de tela
No aplica 65 Pegado de tela a bordes de las figuras
Se observa con
No aplica 15 Inspeccion del pegado de las telas brevedad si se pego
correctamente la tela a
\ la madera
\ - - 7 -
. Terminacion y ajuste en pegado de las
No aplica 30 /{j telas en esquinas
- Traslado de empleado a zona de
4 0,14 espera o secado en busca de los
| paneles salidos de pintura
1
Transporte de paneles de respaldo de
4 0.6 p~ cama a mesa de trabajo 1
No aplica 40 ~C/ Aplicacion del pegante en zona

designada en paneles de respaldo y
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Diagrama de proceso de fabricacion area de tapizado para el respaldo de la cama de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

_—r figuras
: — Pegado de figuras en paneles de
No aplica 33 '\\ respaldo
\. Se observa con
No aplica 20 Inspeccion del pegado de figuras al brevedad si se ha
P respaldo pegado derecha la figura
en el respaldo
4 0.6 gy Transporte de paneles listos a zona de
’ N secado o espera de tapizado
Duracion de 1440
No aplica 1440 Secado del pegante minutos (24h) para cada
uno de los 4 paneles
Inspeccidn del pegado de figuras al Se observa brevemente
No aplica 10 respaldo Peg g si el secado fue bueno y
/ P no hay figuras sueltas
{ Se hacen 4 recorridos
Transporte de los paneles a zona de pada uno de 4 _minut_os
32 16 N . ida y vuelta, distancia
carpinteria para el embalaje .
consignada entre un
punto y otro
Respaldo
TIEMPO
DISTANCIA |\ inutos ' . . @ OBSERVACIONES
(metros)(m) )
(min)
63 1.854,86 7 10 4 1 5 0 |Datos correspondientes tnicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
315,1 5.431,51 33 | 44 | 12 | 7 6 1 |Resultados correspondientes a la suma de las tablas 6, 7y 8




92

Tabla 9.Diagrama de proceso de fabricacion &rea de carpinteria de somieres partes a'y b que conforman cama matrimonial de

la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de carpinteria de somieres partes a'y b que conforman cama matrimonial de la
referencia 2201-3: alcoba matrimonial

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — area de carpinteria

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERA@:ION: Fabricacion de somieres partes a 'y b que conforman cama matrimonial perteneciente a la ref.
2201-3. Area de carpinteria.

FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en

metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.
DISTANCIA TIEMPO SIMBOLOS
(metros)(m) Minutos . . . <\ DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD | OBSERVACIONES
(min) /
Transporte de materia prima (laminas
7 1,62 : )
/ contorno de somier) a mesa de trabajo 1
y .
i Toma de medidas para laterales del
No aplica 12 .
somier, contando lados de refuerzo
S Transporte de materia prima a zona de
5 1,02 ;
corte (corte sierra general)
No aplica 34 Cort_e de ldminas contorno y refuerzo de
S somier
= Transporte de laminas cortadas a mesa
4,5 1,11 :
/ pulidora
No aplica 18 '/ Pqu_JIo de laminas contorno y refuerzo de
somier
Transporte de ldminas contorno y
9,5 2,05 '
. refuerzo a mesa de trabajo 1
y -7 B
No aplica 5 '/ Marcacion de espacios para refuerzos

internos
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de carpinteria de somieres partes a'y b que conforman cama matrimonial de la

referencia 2201-3: alcoba matrimonial

Corte (con sierra de mano) de espacios

|
No aplica 22 ’ :
I para refuerzos internos
No aplica 20 ‘ Grapado de contorno de somier
No aplica 13 "\ Grapado de refuerzos laterales de somier
o~ Trayecto del empleado al almacén de
7 0,32 materia prima
|
7 0.40 ] Transporte de materia prima (tabla
' / comun) a mesa de trabajo 1
No aplica 7 '/ Toma de medidas para vigas de refuerzo
P L interno para somier y bases inferiores
5 0.9 N Transporte de tablas a zona de corte
' - (corte general sierra)
P/' Corte de vigas de refuerzo interno y
No aplica 13 bases inferiores
N
> Transporte de vigas de refuerzo interno a
5 0,23 mesa de trabajo 1
—
No aplica 12 ( Grapado y apuntillado de vigas refuerzo
P interno de somier y bases inferiores
No aplica 5 Inspeccion de armado de somier
/
No aplica 16 K/ Lijado de puntas y bordes
N
> Transporte de somier completo (ay b) a |Se hacen 2 recorridos
32 8 zona de tapiceria cada uno de 4 min ida

y vuelta
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de carpinteria de somieres partes a'y b que conforman cama matrimonial de la
referencia 2201-3: alcoba matrimonial

Resumen
DISTANCIA | TIEMPO N
(metros)(m) | Minutos ' . . < / OBSERVACIONES
82 192,97 10 9 1 0 1 0 | Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso

Sumatoria Acumulada

397,1 5.624,48 43 53 | 13 | 7 7 1 |Resultados correspondientes a la suma de las tablas 6, 7, 8y 9




95

Tabla 10. Diagrama de proceso de fabricacion area de tapiceria de somieres partes a y b que conforman cama matrimonial de

la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de tapiceria de somieres partes a y b que conforman cama matrimonial de la

referencia 2201-3: alcoba matrimonial

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — area de tapiceria.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de somieres partes a y b que conforman cama matrimonial perteneciente a la

ref. 2201-3. Area de tapiceria.

FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta unicamente la distancia en
metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

SIMBOLOS
DISTANCIA | TIEMPO DESCRIPCION DE LA
(metros)(m) | Minutos . . . (] ACTIVIDAD OBSERVACIONES
3 0.95 Transporte de materia prima espuma a
' mesa de trabajo 1
No aplica 18 Toma de medidas en la espuma a usar
P I en el contorno de los somieres
No aplica 14 ’ Corte de los trozos de espuma a usar en
P I los contornos de los somieres
No aplica 16 ’ Aplicado de pegante a somieres y
P I trozos de espuma correspondiente
No aplica 16 ’ Pegado espuma en los somieres
\\
- \ -/,
No aplica 4 /' Inspeccion del pegado de espumas
" . T "
. '/ Terminacion y ajuste en pegado de
Mo el 14 SN espumas en esquinas
4 0.23 = Traslado de empleado al almacén de

materia prima telas
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de tapiceria de somieres partes a y b que conforman cama matrimonial de la
referencia 2201-3: alcoba matrimonial

Transporte de tela para fondo a mesa de

6 0,35 cortes de tela
e
: Toma de medidas de la tela de fondo
No aplica 10 X
para los somieres
No aplica 6 'l Cortado de tela de fondo para somieres
'\ Grapado de tela de fondo a parte
No aplica 10 superior de los somieres
Traslado de empleado al almacén de
4 0,23 materia prima telas
|
| Transporte de tela para contorno de
6 0,35 .
somieres a mesa de cortes de tela
No aplica 20 Toma de medlda§ de la tela para
I contorno de somieres
No aplica 14 '\ Cortado de tela para contorno de
somieres
7 0.35 M~ Transporte de la tela a mesa de
’ Ve maquina de coser
No aplica 30 -3 Costura de forros de tela para somieres
NS
7 0,35 Transporte del forro a mesa de trabajo 1
\\
] — N i
No aplica 20 (/ Postura de forrog de tela en somieres y
o~ grapado de la misma
- Transporte de los somieresazonade |, o o oo
32 6 carpinteria para el armado

de 3 miniday vuelta
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de tapiceria de somieres partes a y b que conforman cama matrimonial de la
referencia 2201-3: alcoba matrimonial

Resumen
TIEMPO N
DISTANCIA | ufe | (@ H D @ OBSERVACIONES
(metros)(m) .
(min)
69 200,11 . , .
11 8 1 0 1 0 |Datos correspondientes Ginicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
466.1 5.824,50 54 | 61 | 14 | 7 g 1 ?gsultados correspondientes a la suma de las tablas 6, 7, 8,9 y




Tabla 11. Diagrama de proceso de fabricacion area de carpinteria de 2 mesas de noche de la referencia 2201-3: alcoba

matrimonial

98

Diagrama de proceso de fabricacion area de carpinteria de 2 mesas de noche de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — area de carpinteria

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de 2 mesas de noche de la referencia 2201-3. Area de carpinteria.

FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en
metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

DISTANCIA TIEMPO SIMBOLOS
(metros)(m) Minutos . . DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD OBSERVACIONES
(min) . < /
7 0.72 Transporte de materia prima a mesa de
’ trabajo 1
. Toma de medidas para laterales y tapas
No aplica 18 L superior e inferior de la mesa de noche
5 034 S Transporte de materia prima a zona de
’ S corte
No aplica 15 '(' Corte de laterales y tapas de mesa de
P noche (corte sierra general)
5 051 - Transporte de laterales y tapas a mesa de
’ I trabajo 1
7 095 ] Trayecto de empleado a zona de almacén
’ I de materia prima
1 - -
Transporte de materia prima a mesa de
! 0.27 / trabajo 1
( Toma de medidas para bordes interiores
No aplica 35 (soporte de decorativos) contorno de
P \ cajones, soporte de rieles de cajones y
N base inferior
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Diagrama de proceso de fabricacion area de carpinteria de 2 mesas de noche de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

Transporte de materia prima a zona de
S 0,33 corte
' Corte de bordes interiores, contorno de
No aplica 20 \ cajones, soporte de rieles de cajones y
base inferior
> Transporte de bordes interiores, contorno
5 1 de cajones, soporte de rieles de cajones y
™ base inferior a mesa de trabajo 1
. N Grapado y apuntillado de contorno de
1o EpiE 30 <;/ cajones y soporte de rieles de cajones
. ' Grapado y apuntillado de bordes
Mo gsliez 10 <:/ interiores
. ' Grapado y apuntillado de laterales y tapas
No aplica 36 <i/ de mesas de noche
. N Grapado y apuntillado de base inferior al
RO el 14 -\ cuerpo de la mesa de noche
No aplica 6 Inspeccion del armado
=
=
No aplica 12 “ Lijado en bordes y laterales
N Se hacen 2 recorridos cada
Transporte de mesas de noche a zona de uno de 225 minutos iday
38 5 intura vuelta, distancia
P consignada entre un punto
y otro
Resumen
TIEMPO . N
DIsTANCIA | (0 | (@ @ OBSERVACIONES
(metros)(m) (min)
79 204,42 5 8 1 4 0 | Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
545,1 | 602901 | 59 | 69 | 15 | 7 [ 12 | 1 |Resultados correspondientes a la suma de las tablas 6, 7, 8,9, 10 y 11
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Tabla 12. Diagrama de proceso de fabricacion area de pintura de 2 mesas de noche de la referencia 2201-3: alcoba

matrimonial

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de pintura de 2 mesas de noche de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — area de pintura.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de 2 mesas de noche de la referencia 2201-3. Area de pintura.

| FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en
metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

TIEMPO SIMBOLOS
DISTANCIA . DESCRIPCION DE LA
(m‘z tros)%m) vinutos " @y TIe SeRIPCIOR D OBSERVACIONES
(min) /
Transporte de mesas de noche y tapas
2,5 0,36 de cajones a mesa de trabajo 1 desde
,/ zona de espera o secado
N el 22 ( Resanado de mesas de noche y tapas
I de cajones
No aplica 20 * Lijado #1 de mesas de noche y tapas
N de cajones
> Transporte de mesas de noche y tapas
7 0,68 . .
de cajones a camara de sellado
No aplica 40 N Aplicado de 12 capa de sellador
T i6n breve de aplicacion de 1°
i Inspeccion breve de aplicacion de
MIEllle 3 /' capa de sellador
"4 Transporte de mesas de noche y tapas
9,5 0,71 i
s de cajones a zona de espera 0 secado
S 1A 1
No aplica 180 ' Secado de la 12 capa de sellador Duracion de 180 min

(3h) para cada mesa
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de pintura de 2 mesas de noche de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

P ~ Transporte de mesas de noche a mesa
25 0,36 de trabajo 1
/
: Lijado #2 de mesas de noche y tapas
No aplica 30 '( dejcajones ytap
7 071 Transporte de mesas de noche y tapas
' de cajones a camara de sellador
No aplica 45 Aplicar 22 capa de sellador
\\
. N Inspeccion breve de aplicacion de 22
Noeles 3 /. capa de sellador
9.5 071 4 Transporte de mesas de noche y tapas
’ ' ~L de cajones a zona de espera 0 secado
\ ., «
No aplica 30 Secado de la 22 capa de sellador Duracion de 30 min
-~ (0.5h) para cada mesa
95 0.36 Transporte de mesas de noche y tapas
' ' de cajones a mesa de trabajo 1
No aolica 3 Suavizado #1 de mesas de noche y
P tapas de cajones
4 0.68 Transporte de mesas de noche y tapas
' S de cajones a cabina de sellado
- 30 '/' Aplicacion del fondo a mesas de
P S noche y tapas de cajones
. N Inspeccion breve de aplicacion de
No aplica 4 /' fondo
9.5 0.71 4 Transporte de mesas de noche y tapas
' ' ~ de cajones a zona de espera 0 secado
No aplica 40 Secado de la capa de fondo Duracion de 40 min

(0.6h) para cada mesa
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Diagrama de proceso de fabricacion argae-eft pintura de 2 mesas de noche de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial
~ Transporte de mesas de noche y tapas
2,5 0,36 . )
de cajones a mesa de trabajo 1
: Suavizado #2 de mesas de noche y
No aplica 10 .
tapas de cajones
Transporte de mesas de noche y tapas
6,5 0,82 . ) .
de cajones a cabina de color y barniz
: Aplicacion de color a mesas de noche
No aplica 60 )
y tapas de cajones
. Inspeccion breve de aplicacion de
No aplica 8 color
P
< Trasporte de mesas de noche y tapas
3,8 0,43 .
e de cajones a zona de espera 0 secado
. N Duracion de 90 min
No aplica 90 /' Secado de capa de color (1.5h) para cada mesa
Transporte de mesas de noche y tapas
3,8 0,43 ! ; )
de cajones a cabina de color y barniz
No aplica 60 ~e Aplicacion del barniz o laca
N Inspeccion breve de aplicacion de
No aplica 9 y barniz o laca
4 Transporte de mesas de noche y tapas
8 09 de cajones a zona de secado de barniz
’ o laca
\\\
: . Duracion de 1440 min
No aplica 1440 ' Secado de capa de barniz o laca (24h) para cada mesa
Transporte de mesas de noche y tapas | Se hacen 2 recorridos
42 7 de cajones a zona de carpinteria para | cada uno de 3.5 min ida
detalles finales y armado y vuelta
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de pintura de 2 mesas de noche de la referencia 2201-3: alcoba matrimonial

Resumen
DISTANCIA R'A(fn“”f)’o e HpC OBSERVACIONES
123,6 2.157,22 10 15 5 5 0 0 | Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
6687 8.186,23 69 | 84 |20 12| 121 1 Resultados correspondientes a la suma de las tablas 6, 7, 8, 9, 10,

11y 12
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Tabla 13. Diagrama de proceso de fabricacion area de armado y embalaje de la referencia 2201-3 alcoba matrimonial

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — area de armado y embalaje.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Area de armado y embalaje de la referencia 2201-3 Alcoba Matrimonial.

FECHA: 2022-2

AT Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en
OBSERVACION: - . , .
metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al numero de piezas transportadas.
TIEMPO SIMBOLOS
[()rf;ﬁ‘)g%n']’)“ Minutos | @y B o A OBSERVACIONES
(min) Y
' Instalacion de los cajones en las 2
No aplica 18 ~ mesas de noche usando correderas
N metalicas
~ s
. Inspeccion del armado de todas las
No aplica 5 /. piezas
No aplica 20 ( Embalaje de todas las partes
N,
5 16 = Transporte de todas las partes a zona | Se hacen 8 recorridos
e —— de almacén de producto terminado cada uno de 2 min
. T Almacenamiento de producto Se acomodan de manera
No aplica 10 .
terminado que no se rayen
Resumen
TIEMPO N
DISTANCIA |\ pinutos ¢ H B 9 OBSERVACIONES
(metros)(m) )
(min)
6 69 2 1 1 0 0 1 | Datos correspondientes Gnicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
6747 8.055.23 7 85 | 21 | 12 | 12 | 2 Resultados correspon_dlentes a la suma de las tablas 6, 7, 8, 9, 10,
11, 12 y 13. Sumatorias totales del proceso.
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4.1.2.8 Diagrama de Recorrido para el proceso de fabricacion de la referencia 2201-3:
Alcoba matrimonial. El proceso se compone por 4 etapas, carpinteria, pintura, tapizado y
armado; asi mismo esta referencia es conformada por: respaldo, somier y 2 mesas de noche.
Teniendo en cuenta lo anterior, el proceso se describira acorde a las etapas del proceso y partes

del producto. Cada diagrama lleva la secuencia numérica acorde al diagrama de procesos (tablas

6 13).

Operaciones,
Trayectos y

Transportes

Carpinteria
Respaldo de
la alcoba

Mesas de trabajo Sala de cortes

A producto
terminado

A. materia prima

Respaldo a
pintura

———3 TRANSPORTES
—— SECUENCIA

y
Piezas a

tapicerfa

Pargueadero A. materia prima

Figura 27. Diagrama de recorrido para la fabricacion del respaldo de la cama de la

referencia 2201-3. Area carpinteria
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Tabla 14. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion del respaldo de la cama de la

referencia 2201-3 -Area carpinteria

Figura 28. Diagrama de recorrido para la fabricacion del respaldo de la cama de la

Carpinteria

Secado o espera

V¥ Tapiceria

referencia 2201-3. Area pintura

usbie,

Madera
& Estilo

Operaciones, Trayectos
y Transportes

Pintura de Respaldo
de la alcoba

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD | TEMPO | DISTANCIA
(minutos) (metros)
' Operacion 16 557,5 -
Transporte 19 27,12 160,5
. Inspeccion 3 25 -
. Espera 1 720 -
(\ Oper_auon 1 240 )
/ conjunta
v Almacenamiento 1 30 -
TOTAL 1.599,62 160,5
| SECUENCIA
(s
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Tabla 15. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion del respaldo de la cama de la

referencia 2201-3. Area pintura

Figura 29. Diagrama de recorrido para la fabricacion del respaldo de la cama de la

=3 TRANSPORTES
|1 SECUENCIA

4™ Madera
& Estilo
Operaciones,

Trayectos y
Transportes

Tapiceria Respaldo

de la alcoba

referencia 2201-3. Area tapiceria

& Carpinteria

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD | EMPO | DISTANCIA
(minutos) (metros)
' Operacion 10 197,8 -
Transporte 15 20,73 91,6
. Inspeccion 5 28,5 .
. Espera 5 1.730 -
C Operacion 0 ] ]
/ conjunta
v Almacenamiento 0 - }
TOTAL 1.977,03 01,6
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Tabla 16. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion del respaldo de la cama de la

referencia 2201-3. Area tapiceria

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD | JEMPO | DISTANCIA
(minutos) (metros)
' Operacion 7 216,7 B
Transporte 10 18,46 63
. Inspeccion 4 62 B
. Espera 1 1.440 -
O Operacion c 177 ]
conjunta
Almacenamiento 0 - _
TOTAL 1.854,86 63

Figura 30. Diagrama de recorrido para la fabricacion de las partes ay b del somier de la

4% Madera
& Estilo

Operaciones,
Trayectosy
Transportes

Carpinteria
somieres de
la alcoba

@ 43

3(21)

 Tapiceria

>389

A. materia prima

|

referencia 2201-3. Area carpinteria

.

3 TRANSPORTES
i SECUENCIA



109

Tabla 17. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de las partes a 'y b del somier

de la referencia 2201-3. Area carpinteria

Figura 31. Diagrama de recorrido para la fabricacién de las partes a 'y b del somier de la

Trayectos y
Transportes

Tapiceria somieres
de la alcoba

mesas de trabajc

referencia 2201-3. Area tapiceria

Almacén espumas

i TIEMPO DISTANCIA
SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD (minutos) (metros)
' Operacion 10 160 -
Transporte 9 14,97 82
. Inspeccion 1 6 -
. Espera 0 - -
Operacion
O conjunta 1 12
Almacenamiento 0 - -
TOTAL 192,97 82
s TRANSPORTES !
= SECUENCIA
=~
51 4
Carpmt:rfa @ o //’
49 i
& Estilo
Operaciones,
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Tabla 18. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de las partes a 'y b del somier

de la referencia 2201-3. Area tapiceria

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD | JEMPO | DISTANCIA
(minutos) (metros)
' Operacion 11 168 B
Transporte 8 8,11 69
. Inspeccion 1 4 -
. Espera 0 - -
Operacion
O conjunta 1 20 -
v Almacenamiento 0 - }
TOTAL 200,11 69

Figura 32. Diagrama de recorrido para la fabricacion de las 2 mesas de noche de la

iy
Madera
& Estilo

Operaciones,
Trayectosy
Transportes

Carpinteria
mesas de noche
de la alcoba

to

A produc
terminado

Sala de cortes

WPintura

.

referencia 2201-3. Area carpinteria

————3 TRANSPORTES
i SECUENCIA
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Tabla 19. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de las 2 mesas de noche de la

referencia 2201-3. Area carpinteria

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD | JEMPO | DISTANCIA
(minutos) (metros)
' Operacion 5 100 B
Transporte 8 8,42 79
. Inspeccion 1 6 B
. Espera 0 - -
Operacion
O conjunta 4 90 -
v Almacenamiento 0 - }
TOTAL 204,42 79

Figura 33. Diagrama de recorrido para la fabricacion de las 2 mesas de noche de la

Cabina de sellado Cabina de color y laca

20

Carpi z
arpinteria i60:<

69)€

68)€

19

V' carpinteria

Operaciones, Trayectos

y Transportes

Pintura mesas de
noche de la alcoba

referencia 2201-3. Area pintura




112

Tabla 20. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de las 2 mesas de noche de la

referencia 2201-3. Area pintura

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD | JEMPO | DISTANCIA
(minutos) (metros)

' Operacion 10 335 -

Transporte 15 15,22 1236
. Inspeccion 5 27 )
. Espera 5 1.780 -
C\ Operacion 0 ] ]

% conjunta

Almacenamiento 0 - }

TOTAL 2.157,22 123,6

4% Madera
& Estilo

Operaciones,

Trayectos y
Transportes

Armado y embalaje
de productos
terminados

Sala de cortes

A producto Mesas de trabajo

terminado

@)

@)

_ materia prima
e TRANSPORTES
A SECUENCIA

Figura 34. Diagrama de recorrido para la fabricacion de la referencia 2201-3. Area armado

y embalaje
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Tabla 21. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de la referencia 2201-3. Area

armado y embalaje

: TIEMPO DISTANCIA
SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD (minutos) (Metros)
' Operacion 2 38 -
Transporte 1 16 6
. Inspeccion 1 5 -
. Espera 0 - -
<\ Operacion 0 ) )
/ conjunta
Almacenamiento 1 10 -
TOTAL 69 6

4.1.2.9 Diagrama PERT para hallar ruta critica del proceso de fabricacion de la

referencia 2201-3: Alcoba matrimonial. Para la elaboracién del diagrama PERT, es necesario

conocer primeramente el total de las actividades realizadas en el proceso de fabricacion de la

alcoba matrimonial, el tiempo promedio de cada una y el predecesor inmediato, seguidamente se

obtienen los datos correspondientes a ES, EF, LS, LF, Holgura, y desviacién estandar; dichos

datos permiten la determinacion del tiempo de duracion del proyecto y las probabilidades de

llegar a término.
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Tabla 22. Actividades y predecesores del proceso de fabricacion de la referencia. Alcoba

matrimonial 2201-3

Actividades

Recepcion de materia prima en almacén de materia prima

w

Toma de medidas necesarias en las ld&minas base para uso en tapas frontal y
trasera

>

Corte de laminas base en tapas frontal y trasera de los 4 paneles del respaldo de
cama

Medicion y corte de la I&mina de union de tapas en 16 tiras

Armado de la estructura de los 4 paneles gue conforman el respaldo

Lijado de las uniones y superficies de los paneles

Medicion de canales para acrilico de puntas y extremos

Medicion de canales internos para acrilico decorativo interno

Corte de canales marcados

Cortes de calanes internos y detalles con sierra de mano

Lijado de los canales terminados

Medicion de acrilico brillante decorativo gque encaja en los canales realizados

Corte de las ldminas de acrilico brillante decorativo usando maquina sierra

Operacion conjunta de aplicacion del pegante en canales de los paneles y en las
laminas cortadas a medida y pegado de las mismas

2Z rX|e|—=T|ommolo] m

Toma de medidas de figuras decorativas en respaldo

Corte de lamina en figuras decorativas para respaldo

Pulido de esquinas de figuras decorativas

Resanado de paneles

Lijado #1 de paneles

Aplicado de 12 capa de sellador

Lijado #2 de paneles

Aplicado de 22 capa de sellador

Suavizado #1 de superficie de paneles

Aplicacion del fondo a paneles

Suavizado #2 de superficie de paneles

Aplicacion de color a paneles

jJ;N-<><E<C—|m:U.O'UO Z |Z|Ir(R|<|—|T|Ommol O

Aplicacion del barniz o laca

2B BBl |N|<|x|Z|<|c|H|w|B|z|v|o|:

AB | Toma de medidas en la espuma a usar segun el tamafio de cada figura

AC | Corte de los trozos de espuma a usar en las figuras

AD | Aplicado de pegante a figuras y trozos de espuma correspondiente

AE | Pegado espuma en figuras

AF | Terminacion y ajuste en pegado de espumas en esquinas

AG | Toma de medidas en la tela a usar en el tapizado de las piezas AF
AH | Corte de la tela en trozos de tamarios indicados AG
Al | Aplicacion de pegante en bordes inferiores de figuras y extremos de trozos de tela AH
AJ | Pegado de tela a bordes de las figuras Al
AK | Terminacién y ajuste en pegado de las telas en esquinas Al
AL | Aplicacion del pegante en zona designada en paneles de respaldo y figuras AA, AK
AM | Pegado de figuras en paneles de respaldo AL
AN | Toma de medidas para laterales del somier, contando lados de refuerzo -
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Actividades
AO | Corte de laminas contorno y refuerzo de somier AN
AP | Pulido de I&minas contorno y refuerzo de somier AO
AQ | Marcacién de espacios para refuerzos internos AP
AR | Corte (con sierra de mano) de espacios para refuerzos internos AQ
AS | Grapado de contorno de somier AR
AT | Grapado de refuerzos laterales de somier AS
AU | Toma de medidas para vigas de refuerzo interno para somier y bases inferiores AT
AV | Corte de vigas de refuerzo interno y bases inferiores AU
AW | Grapado y apuntillado de vigas refuerzo interno de somier y bases inferiores AV
AX | Lijado de puntas y bordes AW
AY | Toma de medidas en la espuma a usar en el contorno de los somieres AX
AZ | Corte de los trozos de espuma a usar en los contornos de los somieres AY
BA | Aplicado de pegante a somieres y trozos de espuma correspondiente AZ
BB | Pegado espuma en los somieres BA
BC | Terminacién y ajuste en pegado de espumas en esquinas BB
BD | Toma de medidas de la tela de fondo para los somieres BC
BE | Cortado de tela de fondo para somieres BD
BF | Grapado de tela de fondo a parte superior de los somieres BE
BG | Toma de medidas de la tela para contorno de somieres BF
BH | Cortado de tela para contorno de somieres BG
Bl | Costura de forros de tela para somieres BH
BJ | Postura de forros de tela en somieres y grapado de la misma Bl
BK | Toma de medidas para laterales y tapas superior e inferior de la mesa de noche -
BL | Corte de laterales y tapas de mesa de noche (corte sierra general) BK
BM Toma de medidas para bordes interiores (soporte de decorativos) contorno de BL
cajones, soporte de rieles de cajones y base inferior
BN Corte de bordes interiores, contorno de cajones, soporte de rieles de cajones y BM
base inferior

BO | Grapado y apuntillado de contorno de cajones y soporte de rieles de cajones BN
BP | Grapado y apuntillado de bordes interiores BO
BQ | Grapado y apuntillado de laterales y tapas de mesas de noche BP
BR | Grapado y apuntillado de base inferior al cuerpo de la mesa de noche BQ
BS | Lijado en bordes y laterales BR
BT | Resanado de mesas de noche y tapas de cajones BS
BU | Lijado #1 de mesas de noche y tapas de cajones BT
BV | Aplicado de 12 capa de sellador BU
BW | Lijado #2 de mesas de noche y tapas de cajones BV
BX | Aplicar 22 capa de sellador BW
BY | Suavizado #1 de mesas de noche y tapas de cajones BX
BZ | Aplicacion del fondo a mesas de noche y tapas de cajones BY
CA | Suavizado #2 de mesas de noche y tapas de cajones BZ
CB | Aplicacion de color a mesas de noche y tapas de cajones CA
CC | Aplicacion del barniz o laca CB
CD | Instalacion de los cajones en las 2 mesas de noche usando correderas metalicas CcC
CE | Embalaje de todas las partes C[;\MB 5
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Figura 35. Diagrama PERT para hallar ruta critica del proceso de fabricacion de la referencia 2201-3: Alcoba matrimonial
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Tabla 23. Datos obtenidos en el diagrama PERT para la referencia Alcoba matrimonial

2201-3
Actividad | Fredecesor | o o 0| Ls ES LF EF Hol. | RT
inmediato
A } 30 0 0 30 30 0 SI
B A 10 30 30 40 40 0 SI
C B 35 40 40 75 75 0 Si
D C 18 75 75 93 93 0 SI
E D 75 93 93 168 168 0 SI
F E 20 168 | 168 | 188 188 0 SI
G F 18 188 | 188 | 206 206 0 SI
H G 60 206 | 206 | 266 266 0 SI
| H 15 266 | 266 | 281 281 0 Si
] | 35 281 | 281 | 316 316 0 SI
K ] 13 316 | 316 | 329 329 0 SI
L K 70 329 | 329 | 399 399 0 Si
M L 90 399 | 399 | 489 489 0 Si
N M 240 480 | 489 | 729 729 0 SI
0 3 40 5969 | 0 636,9 40 5969 | -
P 0 17 6369 | 40 | 6539 57 5969 | -
Q p 115 6539 | 57 | 6654 | 685 | 59,9 | -
R N 18 729 | 729 | 747 747 0 SI
S R 22 747 | 747 | 769 769 0 SI
T S 148 769 | 769 | 7838 | 7838 0 SI
U T 24 7838 | 7838 | 807,8 | 807.8 0 SI
v U 13 807,8 | 807,8 | 820,8 | 8208 0 Si
W V; 6 820,8 | 8208 | 826,8 | 8268 0 Si
X W 18 8268 | 8268 | 8448 | 8448 0 SI
Y X 12 8448 | 8448 | 856,8 | 8568 0 SI
Z Y 40 856,8 | 856,8 | 896,8 | 8968 0 SI
AA Z 30 896,8 | 8968 | 926,8 | 9268 0 Si
AB o) 57 6654 | 685 | 6711 | 742 | 5969 | -
AC AB 24 6711 | 742 | 6951 | 982 | 599 | -
AD AC 175 6951 | 982 | 7126 | 1157 | 59,9 | -
AE AD 50 712,6 | 1157 | 762,6 | 1657 | 59,9 | -
AF AE 52 762,6 | 1657 | 767,8 | 1709 | 59,9 | -
AG AF 21 7678 | 1709 | 788,8 | 1919 | 599 | -
AH AG 18 7888 | 1919 | 806,8 | 2099 | 599 | -
Al AH 25 806,8 | 2099 | 8318 | 2349 | 5969 | -
Al Al 65 831,8 | 2349 | 896,8 | 2999 | 5969 | -
AK Al 30 896,8 | 2999 | 926,8 | 3299 | 5969 | -
AL AA AK 40 9268 | 926,8 | 966,8 | 9668 0 SI
AM AL 33 9668 | 966,8 | 999,8 | 999.8 0 SI
AN ; 12 6398 | 0 651,8 12 6398 | -
AO AN 34 6518 | 12 | 6858 46 6398 | -
AP AO 18 6858 | 46 | 7038 64 6398 | -
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Actividad | Fredecesor | o o 0| Ls ES LF EF Hol. | RT
inmediato

AQ AP 5 7038 | 64 | 7088 69 6398 | -
AR AQ 22 7088 | 69 | 730,8 91 6398 | -
AS AR 20 7308 | 91 | 750,8 | 111 | 639,8 | -
AT AS 13 7508 | 111 | 7638 | 124 | 6398 | -
AU AT 7 7638 | 124 | 7708 | 131 | 6398 | -
AV AU 13 7708 | 131 | 7838 | 144 | 6398 | -
AW AV 12 7838 | 144 | 7958 | 156 | 639,8 | -
AX AW 16 7958 | 156 | 8118 | 172 | 6398 | -
AY AX 18 81,8 | 172 | 8298 | 190 | 6398 | -
AZ AY 14 8298 | 190 | 8438 | 204 | 6398 | -
BA AZ 16 8438 | 204 | 8598 | 220 | 6398 | -
BB BA 16 859,8 | 220 | 8758 | 236 | 6398 | -
BC BB 14 8758 | 236 | 889,8 | 250 | 6398 | -
BD BC 10 8898 | 250 | 8998 | 260 | 639.8 | -
BE BD 6 8998 | 260 | 9058 | 266 | 639.8 | -
BF BE 10 9058 | 266 | 9158 | 276 | 6398 | -
BG BF 20 9158 | 276 | 9358 | 296 | 639,8 | -
BH BG 14 9358 | 296 | 949.8 | 310 | 639,8 | -
BI BH 30 9498 | 310 | 979,8 | 340 | 6398 | -
BJ BI 20 9798 | 340 | 9998 | 360 | 639,8 | -
BK i 18 4568 | 0 | 4748 18 456,8 | -
BL BK 15 4748 | 18 | 4898 33 456,8 | -
BM BL 35 4808 | 33 | 5248 68 456,8 | -
BN BM 20 5248 | 68 | 5448 88 4568 | -
BO BN 30 5448 | 88 | 5748 | 118 | 4568 | -
BP BO 10 5748 | 118 | 5848 | 128 | 4568 | -
BQ BP 36 5848 | 128 | 620,8 | 164 | 4568 | -
BR BQ 14 6208 | 164 | 6348 | 178 | 4568 | -
BS BR 12 6348 | 178 | 646,8 | 190 | 4568 | -
BT BS 22 6468 | 190 | 6688 | 212 | 4568 | -
BU BT 30 6688 | 212 | 6988 | 242 | 4568 | -
BV BU 40 6988 | 242 | 7388 | 282 | 4568 | -
BW BV 30 7388 | 282 | 7688 | 312 | 4568 | -
BX BW 45 7688 | 312 | 8138 | 357 | 4568 | -
BY BX 8 8138 | 357 | 8218 | 365 | 4568 | -
BZ BY 30 821,8 | 365 | 8518 | 395 | 4568 | -
CA BZ 10 851,8 | 395 | 8618 | 405 | 4568 | -
CB CA 60 861,8 | 405 | 9218 | 465 | 4568 | -
cC CB 60 9218 | 465 | 9818 | 525 | 4568 | -
CD cC 18 981,8 | 525 | 9998 | 543 | 4568 | -
CE CD, BJ, AM 20 999.8 | 9998 | 1019,8 | 1019,8 0 SI

La ruta critica esta conformada por las actividades A, B,C, D, E, F,G, H, I, J, K, L, M, N, R,

SST,UV,W, X Y,Z AA, AL, AMy CE; como se observa en la tabla 23. Dichas actividades
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representan el proceso de fabricacion del respaldo de la referencia Alcoba Matrimonial 2201-3
iniciando en el rea de carpinteria, seguido de pintura y tapiceria, esta informacién indica que
para cumplir la demanda de un juego de Alcoba Matrimonial es necesario no tener ningun tipo de
retraso en la elaboracién del respaldo de la cama, ya que esto afectaria directamente el plazo de

entrega del producto.

Tomando en cuenta la duracion total del proceso de 1019,8 minutos y el tiempo laboral que
se mantiene en la empresa madera estilo el cual es de lunes a sébado y da paso a 8 horas y 30
minutos (8,5 h) como tiempo productivo; se tiene que el tiempo en dias que se demoran en

fabricar esta referencia es:

1 hora 1 dia laboral _

Tdias = 1019,8minutos X 1,99 % 2 dias laborales

4
60 mintos 8,5 horas

Las esperas que tenga este proceso por conceptos de secado de pintura o pegantes equivalen a

la cantidad de 5.670 minutos, por lo tanto:

1 hora 1 dia laboral
T esperas = 5670 minutos X . * = 11,18 &~ 11,2 dias laborales
60 mintos 8,5 horas

Por lo tanto, el tiempo que dura el proceso de fabricacion de esta referencia es de:

T fabricaicion = 11,24+ 2 = 13,2 dias laborales

Debido a la cantidad de empleados y de articulos a producir, no es posible disponer de las 8,5
horas laborales diarias exclusivamente a la fabricacion de una sola referencia, por lo que es muy
probable que el producto no esté listo para esa fecha, por lo que la empresa dispone de un plazo

méaximo de entrega de 25 dias laborales.
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Para conocer que tan probable es la terminacion del proceso en un periodo de dias, estiman

los siguientes porcentajes de probabilidad tomando como referencias el tiempo de fabricacion

hallado anteriormente incluyendo las demoras (13,2 dias) como tiempo optimista, el tiempo total

de plazo que brinda la empresa (25 dias) como tiempo pesimista y un promedio entre ambos

plazos (19,1 dias) como tiempo promedio.

Aplicando la formula para hallar Z en la distribucion de probabilidad, se tiene que:

Tpesimista — T Dpﬁmista)f B (25 — 13,2

) = 3,867
6 6

o’ = varianza = (

X = tiempo en el cual se desea calcular la probabilidad
W = duracién del promedio
o = desviacion estandar

Para el caso hipotético que terminar el proceso a los 13,2 dias de produccién, se tiene que:

X—p 132-132
g 1,966

7=

13,2 — 13,2

=plz=-0)=1-—05000
1,966 ) Al )

p(t=132)=p (z <

p(t =13,2) = 0,5000 = 50,00%
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Existe un 50,00% de terminar el proceso en 13,2 dias 0 menos.
Para el caso hipotético que terminar el proceso a los 19,1 dias de produccién, se tiene que:

X—p 191-1372

Z= = 3,001
a 1,966
19,1 — 13,2
p(t=191)=p (z = W) = p(z < 3,001) = 0,9987

p(t =19,1) = 0,9987 = 99,87%

Existe un 99,87% de terminar el proceso en 19,1 dias 0 menos.

4.1.2.10 Diagrama de Bloques de fabricacidn de la referencia 2205-2. Comedor de 6
puestos. El presente diagrama de blogques expone el proceso de fabricacién del Comedor de 6
puestos referencia 2205-2 de la empresa Madera y Estilo. Esta referencia esta compuesta por una
mesa y 6 sillas, articulos los cuales son procesados primero en el area de carpinteria, seguidos de
los procesos de pintura, tapiceria y por Gltimo el armado y embalaje de estas. Cabe resaltar que
no todos los componentes del producto terminado han sido procesados en todas las etapas

descritas anteriormente, esto debido a que la mesa no cuenta con tapiceria.

La figura 36 ilustra el diagrama de bloques del proceso en cuestién, en el cual se precian las
etapas de transformacion por las que pasan las partes que componen este producto, las cuales son

la base torre de la mesa, el tablén de la mesay las 6 sillas.
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Diagrama de Bloques para el proceso de Fabricacion de Comedor de
6 puestos Ref. 2205-2

Zonade Zonade Zonade Azrﬂ?:dc:)e
carpinteria Pintura Tapiceria em balajg
Para la Mesa y las Sillas Para la Mesa y las Sillas Solo para las Sillas Para Ias_hl/llesa ylas
illas
icio del dod .| Toma de medidas en
Lalfslre = Resanado de "/ espuma de respaldo Atornillado del
proceso la superficie l ¥ asiento al cuerpo
de la silla
_ 1 Corte de espuma ‘
Recepcion ‘ Lijado
de materia A
h rmado de la
prima l | Pegado de espuma —> mesa
Aplicacion del #1 ‘ *
Elecci sellador .
eccion { Capitoneado de respaldo ‘ .
de moldes l Inspeccion

Inspeccién

Medir y cortar tela

Tor‘r:; de de respaldo glem;g%z&éctig
meqaes Lijado l terminado |

Acomodar tela en
respaldo capitoneado

Corte de | Aplicacion del

moldes #2 sellador | l Final del
Grapado de la tgla proceso
Pulido de Inspeccién a bordes de la silla
piezas l

' Anadir botones

i I .
Suavizado de la e R

superficie

Union de

las piezas J !
Aplicacién Medir y cortar tela
fondo de respaldo interno
Inspeccion Acomodar y grapar

tela en respaldo

Suavizado de la

’ superficie Toma de medidas en
l espuma de asiento

Aplicacion

del color | Corte de espuma ‘

Inspeccion l ' Pegado de espuma ‘
Aplicacion de laca Torma de medidas y

o barniz costura del forro de asiento
Inspeccion | Postura del forro
Inspeccién Madera

& Estilo

Figura 36. Diagrama de bloques para el proceso de fabricacion de la referencia 2205-2:

Comedor de 6 puestos
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4.1.2.11 Diagrama de operaciones para la fabricacion de la referencia 2205-2. Comedor
de 6 puestos. Mediante el diagrama de Operaciones presentado en las figuras 37 y 39 se aprecian
las operaciones e inspecciones realizadas en el proceso actual de fabricacion de la mesa del
comedor y las 6 sillas y su posterior almacenaje, mientras que en las figuras 28 y 40 se indican
las entradas y salidas de materiales que participan del proceso de transformacion de la materia
prima. A lo largo de este grafico se pueden visualizar las etapas del proceso, la cuales son:
carpinteria, pintura, tapiceria y armado o ensamble; asi mismo, se aprecian de derecha a izquierda
uno a uno los canales verticales que unen las operaciones, inspecciones, operaciones conjuntas y

almacenamientos permitiendo como indica el nombre del gréfico el flujo de los procedimientos.

La figura 37 indica la elaboracion y conformado de la mesa del comedor, la cual consta de un
total de 40 operaciones, 16 inspecciones, 8 operaciones conjuntas y 2 almacenajes. La figura 39
indica la elaboracién y conformado de las sillas del comedor, proceso que requirié de 34

operaciones, 14 operaciones conjuntas, 12 inspecciones y 1 almacenamiento.
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Diagrama de Operaciones para la fabricacién de la referencia 2205-2:
Comedor de 6 Puestos.

*(Descripcion de Operaciones)

Figura 37. Diagrama de Operaciones para la fabricacion de mesa de comedor de la

referencia 2205-2. Comedor de 6 puestos. Descripcion de operaciones
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Diagrama de Operaciones para la fabricacién de la referencia 2205-2:
Comedor de 6 Puestos.

*(Entradas y salidas de materiales/herramientas y materia prima)

Figura 38. Diagrama de operaciones para la fabricacién de mesa de comedor de la
referencia 2205-2. Comedor de 6 puestos. Entradas y salidas de materiales/herramientas y

materia prima
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Diagrama de Operaciones para la fabricacion de la referencia
2205-2: Comedor de 6 Puestos.

Almacenaje de producto terminado

*(Descripcion de Operaciones)

Figura 39. Diagrama de operaciones para la fabricacion de 6 sillas de comedor de la

referencia 2205-2. Comedor de 6 puestos. Descripcion de operaciones
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Figura 40. Diagrama de operaciones para la fabricacion de 6 sillas de comedor de la

Vinipel industrial
transparente
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referencia 2205-2. Comedor de 6 puestos. Entradas y salidas de materiales/herramientas y

materia prima
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Como indica la figura 38, en la parte superior de cada columna se encuentra la materia prima
principal a procesar e incluir en la fabricacion, siendo esta de distintas caracteristicas, como las

siguientes:

e 2 tablones 150x180 (cm) 1 cm de grosor, para el conformado de la base torre de la mesa

del comedor

e Y galdn de pintura gris para el pintado de la base torre de la mesa del comedor.

e 2 tablones 200x180 (cm)1,2 cm de grosor y 1 lamina de acrilico espejo de 100x200 y 0,5
cm de grosor, para el conformado del tablon de la mesa del comedor y bordes decorativos

para tablon y base torre.

e Y galdn de pintura gris para el pintado del tablén de la mesa del comedor.

En la primera columna de ensambles se encuentra proceso para la formacién de la base torre
de la mesa del comedor, la cual mide 75 cm de alto, 40 cm de ancho y 90 cm de largo; y consume
un total de 12 operaciones, 4 inspecciones, 6 operaciones conjuntas y 2 almacenajes. En la
segunda columna se encuentra el proceso de pintado de la base torre que usa %2 de galén de
pintura gris y consta de 10 operaciones y 5 inspecciones del proceso. En la tercera columna se
encuentra la conformacion del tablon de la mesa del comedor, el cual mide 8 cm de alto (grosor),
100 cm de ancho y 170 cm de largo y se realiza mediante 9 operaciones, 2 inspecciones y 2
operaciones conjuntas. En la cuarta columna se encuentra el proceso de pintado de del tablon que

usa ¥ de galon de pintura gris y consta de 10 operaciones y 5 inspecciones del proceso.

Como indica la figura 40, en la parte superior de cada columna se encuentra la materia prima

principal a procesar e incluir en la fabricacion, siendo esta de distintas caracteristicas, como las
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siguientes:

e 3tablas de 16x120 cmy 4 cm de grosor y 3 tablones de 150x200 cm y 1,2 cm de grosor,

para el conformado de las 6 sillas del comedor.

e Y galdn de pintura gris para el pintado de las 6 sillas del comedor.

e 1 rollo de tela cuero sintético beige para el tapizado de las sillas.

En la primera columna de ensambles se encuentra el conformado de las sillas, que consta de 9
operaciones, 5 operaciones conjuntas y 3 inspecciones, seguida de la 2 columna que conlleva 10
operaciones de pintura y 5 inspecciones; la tercera columna en la cual se ensefia el tapizado de las
sillas dura un total de 14 operaciones, 7 operaciones conjuntas y 4 inspeccion del proceso; y por
ultimo en el armado de las sillas se visualizan 2 operaciones conjuntas, 1 operaciony 1

almacenaje.

4.1.2.12 Diagramas del proceso de fabricacion de la referencia 2205-2. Comedor de 6
puestos. A lo largo del diagrama de proceso se vera el tiempo transcurrido por operacion
discriminando los tiempos de pausa de la produccion. Los tiempos consignados en este esquema
fueron tomados segun el tiempo promedio de cada actividad (ver anexo 4), el cual fue obtenido

mediante 2 tomas de tiempos en diferentes fechas.

Con respecto al proceso empleado en la fabricacion de esta referencia, se parecia que la mesa
del comedor a su vez estd compuesta por 2 partes, las cuales son la base torre y el tablén de la
mesa; por lo que ambas son procesadas en diferentes tiempos y solo son unidas en el area de
armado y embalaje al finalizar el proceso. Teniendo esto en cuenta, se tiene que el diagrama de

procesos esta presentado en el orden de: area de carpinteria para la mesa del comedor, area de
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pintura para la mesa del comedor, area de carpinteria para las sillas, area de pintura para las sillas,

area de tapiceria para las sillas y el area de armado y embalaje de todas las partes.



131

Tabla 24. Diagrama de proceso de fabricacion area de carpinteria para base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2.

Comedor de 6 puestos

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de carpinteria para base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — Area de carpinteria

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2. Area de carpinteria.

| FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en metros

entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

IEMPO 2IMBOLOS DESCRIPCION DE LA
DISTANCIA T
(metros)(m) (minutos) ‘ . . (J ACTIVIDAD OBSERVACIONES
. Recepcion y transporte de materia
No aplica 30 t\ prima
No aplica 20 Inspeccion de materia prima
\\
No aplica 30 Almacenamiento de materia prima
- Transporte de materia prima de
7 2 almacén de materia prima a mesa de El emplea_do hace 2
X trayectos ida y vuelta
, trabajo 1
|
Trayecto del empleado a pared de
2 0,13
/ moldes
/
. Eleccion de moldes para tablon, base
No aplica 3 S
N torre y base inferior de la mesa
5 0,12 Transporte de los moldes a mesa de

trabajo 1
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s
Diagrama de proceso de fabricaciéff area de carpinteria para base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos
. Toma de medidas necesarias para base
No aplica 8
torre de la mesa
S
5 0,37 Transporte de materia prima a zona de
cortes
_ . Corte de moldes de base torre de la
No aplica 11 mesa del comedor
~ Transporte de piezas cortadas a
4,5 0,42 T~ pulidora
\\
N Pulido de las piezas e inspeccion de
No aplica 16 Q/ estas (revisar si encajan entre ellas
- Transporte de piezas a la mesa de
9,5 1 // trabajo 1
.~ Pegado de las uniones de los laterales y
No aplica 15 —— tapa inferior usando tarugos de y
e —— pegante
O Grapado y apuntillado de los laterales
No aplica 22 y tapa inferior para conformar la base
torre
Inspeccion del proceso realizado
No aplica 3 / l
g
_ Fijado de las piezas con ayuda de liga
No aplica 3 para hacer presion al pegue
N
Transporte de base torre a espacio de
6,5 0,67 espera y secado
\\
_ N Secado del pegante de las uniones de la
No aplica 60 ' base torre
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Diagrama de proceso de fabricacion éreaWeria para base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

Transporte de base torre a la mesa de

6,5 0,67 \\ moldeo
C Pegado de tarugos, grapado y
No aplica 10 apuntillado de la tapa superior de la
base torre
. Inspeccion del proceso realizado
No aplica 2 e
~ Transporte de base torre a espacio de
6,5 0,67 \\ espera y secado
Secado del pegante de la tapa superior
No aplica 60 '. de la base torre
//
_ - Toma de medidas base inferior y barras
No aplica 11 para soporte de tablon del comedor
N
Transporte de ldAminas marcadas a zona
5 0,33 // de cortes
Corte de partes de base inferior y
No aplica 13 barras paralelas para soporte de tablon
N
Transporte de partes a mesa pulidora
45 0,40 ~
]
Pulido de las piezas cortadas
No aplica 6
N
Transporte de las piezas cortadas a
9,5 1 | mesa de trabajo 1
| Trayecto del empleado a zona de

6,5 0,5 espera y secado
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Diagrama de proceso de fabricacion aref de carpinteria para base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

Transporte de base torre a mesa de
6,5 0,57 trabajo uno
S~
- \\_ < ~ Pegado, grapado y apuntillado de
No aplica 11 / barras paralelas de soporte de tablon
1
_ ('J Pegado y apuntillado de base inferior a
No aplica 7 tapa inferior de la base torre
7
- Inspeccion del proceso realizado
No aplica 3
P
Transporte de base torre completa a
6,5 0,58 —— zona de espera y secado
' Secado del pegante aplicado
No aplica 60 "
Transporte de base torre completa a
6,5 0,56 \\\ mesa de trabajo 1
N Pulido e inspeccion del armado de toda
No aplica 13 -Q/ la superficie
'//
=~ Transporte de la base torre completa a
38 2,2 zona de espera de pintura
Resumen
DISTANCIA | TIEMPO ' . .
(metros)(m) (minutos) < / OBSERVACIONES
132,5 429,19 9 17 4 3 6 1 | Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
132,5 429,19 9 17 4 3 6 1 | Datos correspondientes Gnicamente a esta etapa del proceso
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Tabla 25. Diagrama de proceso de fabricacion area de carpinteria para tablon de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de

6 puestos

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de carpinteria para tablon de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion DEPARTAMENTO: Produccion — Area de carpinteria
METODO: Actual PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez
OPERACION: Fabricacion de tablon de la mesa del comedor ref. 2205-2. Area de carpinteria. | FECHA: 2022-2
OBSERVACION: Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en metros
' entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.
DISTANCIA TIEMPO SIMBOLOS DESCRIPCION DE LA
(metros)(m) (minutos) ‘ . . CJ ACTIVIDAD OBSERVACIONES
Transporte de materia prima a mesa
7 2 /’ de trabajo 1
Toma de medidas para tablén de
No aplica 10 l mesa de comedor
\ - -
5 0.35 Transporte de materia prima marcada
’ — a zona de cortes
. Corte de piezas del tablon de mesa de
No aplica 13 .\
— comedor
~ Transporte de piezas cortadas a
4,5 0,40 \\\ pulidopra P
No aplica 15 N Pulido de_las p_iezas e inspeccion de
/ estas (revisar si encajan entre ellas)
Transporte de piezas a mesa de
95 ! \\\ trabajo 1
\~< Pegado de tarugos, grapado y
No aplica 25 / apuntillado de la tapa inferior,
superior y los contornos del tablon
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Diagrama de proceso de fabricacion area de carpinteria pa#a tablon de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

. Inspeccion del proceso realizado
No aplica 2 1
‘ Ajuste con elastico para presionar el
No aplica 4 pegue.
Toma de medidas para el borde de
No aplica 9 \ acrilico en tablon
Transporte de base del tablon
6,5 0,8 ~ conformado a espacio de secado
\.
Secado de las uniones del tablon de la
No aplica 60 mesa de comedor
Trayecto del empleado a zona de
3 0.15 almacén de materia prima en busca
’ | de l&minas de acrilico
Transporte de laminas de acrilico a la
7 0,38 mesa de trabajo 1
7 ~
) Toma de medidas en acrilico
No aplica 45 , decorativo
No ablica 90 ‘_ Corte de acrilico decorativo segun las
P —— marcaciones
Inspeccidn del proceso realizado
No aplica 8
Transporte de acrilico a zona de
6,5 0,6 I e
| espera y secado de carpinteria
Transporte de tapa del tablon de la
38 3 mesa de comedor a zona de espera en
pintura.
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de carpinteria para tablon de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

Resumen
DISTANCIA | TIEMPO ' . .
(metros)(m) (minutos) <J OBSERVACIONES
87 289,68 6 9 2 1 2 0 | Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
2195 718,87 15 26 6 4 8 1
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Tabla 26. Diagrama de proceso de fabricacion area de pintura para base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de

6 puestos

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de pintura para base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — Area de pintura.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2. Area de pintura.

| FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Gnicamente la distancia en metros
entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

SIMBOLOS
DISTANCIA TIEMPO DESCRIPCION DE LA
(metros)(m) (minutos) . . . C/ ACTIVIDAD OBSERVACIONES
95 03 Transporte de la base torre desde
’ ’ e zona de espera a mesa de trabajo 1
o
No aplica 55 ‘ Eﬁfznado de la superficie de la base
No aplica 4 l {_Olgfedo de la superficie de la base
~
7 06 Transporte a cabina de sellado de la
’ —_—T base torre de la mesa del comedor
. Aplicado de 1 capa de sellador a la
NDEIE 4 bapse torre P
No aplica 1 Inspeccion del proceso realizado
95 0.9 Transporte de la base torre a zona de
’ ’ y espera y secado
No aplica 15 _. Secado de la superficie de la base
P —| torre
25 0.3 Transporte de la base torre a la mesa

de trabajo 1
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Diagrama de proceso de fabricagiérrdrea de pintura para base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

No aplica 4 l Lijado de la superficie de la base
—~ torre
7 0.7 Transporte de base torre a cabina de
’ sellado
. Aplicacion de 2 capa de sellador a la
No aplica 6,8 '~ baze torre P
No aplica 15 P Inspeccion del proceso realizado
95 0.9 Transporte de la base torre a zona de
’ ’ T T— espera y secado
No aplica 15 —. tSecado de la superficie de la base
— | orre
Transporte de la base torre a la mesa
23 03 — de trabajo 1
No aplica 6 ( i_olgfgo de la superficie de la base
—
7 06 Transporte de la base torre a cabina
: — de sellado
No aplica 8 ._ _ Aplicacion de fondo a la base torre
No aplica 2 . Inspeccidn del proceso realizado
/
95 08 Transporte de la base torre a zona de
’ ’ e — espera y secado
. Secado de la superficie de la base
No aplica 30 _ _. torre
95 03 Transporte de la base torre a la mesa
’ ’ —_—T de trabajo 1
No aplica 7 ‘\ :_(;:?éjo de la superficie de la base
—
6.5 05 Transporte de la base torre a cabina
' ' de color y laca
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Diagrama de proceso de fabricasirrarea de pintura para base torre de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

No aplica 9 ‘s Aplicacion de color a la base torre
No aplica 1 . Inspeccion del proceso realizado
Transporte de la base torre a zona de
38 03 \\ espera y secado
No aplica 40 :. Secado de la superficie de la base
-~ torre
- Transporte de la base torre a cabina
38 03 T de color y laca
No aplica 8 ._\§ Aplicacion de laca a la base torre
No aplica 1 ! Inspeccidn del proceso realizado
P
3 08 Transporte de base torre a zona de
' —— secado de laca
No aplica 1440 /‘. Secado de la laca en la base torre
=
Transporte de base torre a zona de
38 3 espera de carpinteria para acabados y
armado
Resumen
DISTANCIA | TIEMPO '\ . . C OBSERVACIONES
(metros)(m) (minutos)
119,6 16194 10 15 5 5 0 0 | Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso

Sumatoria Acumulada

339,1 2338,27 25 41 11 9 8 1
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Tabla 27. Diagrama de proceso de fabricacion area de pintura para tablon de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6

puestos

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de pintura para tablon de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — Area de pintura.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de tablon de la mesa del comedor ref. 2205-2. Area de pintura.

| FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Gnicamente la distancia en metros
entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

SIMBOLOS
DISTANCIA TIEMPO DESCRIPCION DE LA
(metros)(m) (minutos) . . . C/ ACTIVIDAD OBSERVACIONES
Transporte del tablén de mesa de
2,5 0,3 , comedor desde zona de espera a mesa
/ de trabajo 1
No aplica 5 ‘ Resanado de la superficie del tablon
No aplica 4 t Lijado de la superficie del tablon
-
7 06 - Transporte a cabina de sellado del
’ —1 tablon de la mesa del comedor
. Aplicado de 1 capa de sellador del
No aplica 3 .‘\5 tablon
No aplica 1 ! Inspeccidn del proceso realizado
/
95 0.9 Transporte del tablon a zona de
’ ’ T —r— espera y secado
No aplica 15 . Secado de la superficie del tablén
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Diagrama de proceso de fabricacion é\r_a-de'p‘lft'ura para tablon de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

Transporte del tablon a la mesa de
2 0.3 /’ trabajo 1
No aplica 4 ‘ Lijado de la superficie del tablon
7 0.7 Transporte del tablon a cabina de
P / sellado
. ‘ Aplicacion de 2 capa de sellador del
No aplica 6 — tablén
No aplica 15 _ Inspeccidn del proceso realizado
95 0.9 Transporte del tablon a zona de
’ ’ espera y secado
No aplica 15 ’/-. Secado de la superficie del tablon
95 0.3 Transporte del tablon a la mesa de
’ ’ yd trabajo 1
No aplica 5 ‘\ Lijado de la superficie del tablon
—
7 06 Transporte del tablén a cabina de
’ s sellado
No aplica 6 ‘_\~ Aplicacion de fondo al tablén
No aplica 2 ! Inspeccidn del proceso realizado
/
Transporte del tablon a zona de
9,5 08 T espera y secado
No aplica 30 -. Secado de la superficie del tablén
//
Transporte del tablon a la mesa de
25 03 v trabajo 1

\
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de pintura para tablon de la mesa del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

No aplica 5 ._ Lijado de la superficie del tablon
6.5 0.5 Transporte del tablén a cabina de
color y laca
No aplica 7 '~ Aplicacion de color al tabléon
No aplica 1 Inspeccion del proceso realizado
Transporte del tablon a zona de
3,8 0,3 R
espera y secado
No aplica 40 _. Secado de la superficie del tablon
Transporte del tablén a cabina de
38 03 — color y laca
No aplica 5 Aplicacion de laca al tablon
No aplica 1 . Inspeccion del proceso realizado
/
8 0.8 Transporte del tablon a zona de
’ T— secado de laca
No aplica 1440 . /‘. Secado de la laca del tablon
Transporte de tablon a zona de espera
38 3 de carpinteria para acabados y
armado
Resumen
DISTANCIA | TIEMPO ' . .
(metros)(m) (minutos) < / OBSERVACIONES
119,6 1607,1 10 15 5 5 0 0 Datos correspondientes inicamente a esta etapa del proceso

Sumatoria Acumulada

458,7 | 394537 | 35 | 56 | 16 | 14 | 8 | 1 |
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Tabla 28. Diagrama de proceso de fabricacion area de carpinteria para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de carpinteria para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — Area de carpinteria

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de silla del comedor ref. 2205-2. Area de carpinteria.

FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en metros

entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

SIMBOLOS
DISTANCIA TIEMPO DESCRIPCION DE LA OBSERVACIONES
(metros)(m) | (minutos) . . . ( ) ACTIVIDAD
. 5 Transporte de materia prima desde
| almacén a mesa de trabajo 1
Trayecto del empleado a pared de
2 0.2 // moldes
No aplica 9 .\ Eleccién de moldes para asiento,
~ respaldo y patas de las sillas
9 0.4 Transporte de los moldes a mesa de
’ — trabajo 1
No aplica 10 ‘\ Toma de medidas asiento,_ contorno
~ de asiento y patas de las sillas
6 1 Transporte de materia prima a zona
— de cortes — sierra sinfin
No aplica 15,5 t Corte de las piezas en sierra sinfin
N,
- Transporte de piezas a mesa pulidora
3 0.8 \\\ grande — para exteriores
. A Pulido de las piezas e inspeccion de
Noeples 16 / gue encajen entre ellas
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Diagrama de proceso de fabricacion areadesssptrteria para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos
~ Transporte de piezas a mesa de
9 15 —— trabajo 1
. N
No aplica 60 < Pe_gado y grapado del contorno del
/ asiento y patas de la silla
No aplica 6 ,/-. Inspeccion del proceso realizado
No aplica 10 l Fijado de las piezas con ayuda de liga
~ para hacer presion al pegue
6.5 13 Transporte de la base conformada de
' ’ \\ la silla al espacio de secado
.y
. Secado del pegante aplicado en las
No aplica 120 //:. uniones
~ transporte de la base de la silla a
— P .
6.5 1.3 ——— mesa de trabajo 1
. N Inspeccidn del secado y pulido de la
No aplica 35 <=/ silla con pulidora manual
6.5 12 l Transporte de la silla a espacio de
secado
6.5 06 Traslado del empleado a mesa de
’ ’ — trabajo 1
. Toma de medidas para laminas que
No aplica 18 t\ conforman el respaldo de lassilla
5 05 Transporte de materia prima marcada
’ — a zona de cortes
No aplica 13 ‘\ Corte de las piezas marcadas
—
Transporte de las piezas a mesa de
5 1 L~ X
~ trabajo 1
Toma de medidas para laminas de
No aplica 12 . refuerzo externas e internas de
espaldar
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Diagrama de proceso de Wién area de carpinteria para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

6 05 Transporte de materia prima marcada
’ — a zona de cortes
. Corte de las piezas marcadas en sierra
No aplica 10 . sinfin
Transporte de las piezas a mesa de
6 0,9 trabaio 1
- rabajo
: Grapado de laminas que conforman
No gfpliz 240 el espaldar dando forma curveada
. Pegado y grapado de laminas de
No aplica 45 /—Q/ refuerzo al respaldo exterior e interior
~
No aplica 10 l Inspeccion del proceso realizado
/
6.5 1 Trayecto del empleado a zona de
’ | espera y secado
6.5 5 Transporte de base de la silla a mesa
’ de trabajo 1
\-C Pegado y grapado del espaldar a la
No aplica 90 / base del asiento y pegado de las tiras
—_— | de refuerzo a lasilla
No aplica 7 . Inspeccidn del proceso realizado
38 12 Transporte de cuerpo de lasillay Transporte para las 6
asiento a zona de espera en pintura sillas
Resumen
DISTANCIA | TIEMPO ' . .
(metros)(m) (minutos) <J OBSERVACIONES
128 750,7 9 17 3 1 5 0 Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
586,7 4696,07 44 73 19 15 13 1
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Tabla 29. Diagrama de proceso de fabricacion &rea de pintura para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de pintura para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — Area de tapiceria.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de sillas del comedor ref. 2205-2. Area de pintura.

FECHA: 2022-
2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Gnicamente la distancia en metros

entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

SIMBOLOS

DISTANCIA TIEMPO DESCRIPCION DE LA
(metros)(m) (minutos) . . . < ) ACTIVIDAD OBSERVACIONES
Transporte de silla desde zona de Transporte para las 6
2,5 18 espera a mesa de trabajo 1 sillas
. Resanado de la silla
No aplica 25
. Lijado de silla
No aplica 20 ‘\
—
7 36 Transporte de silla a cabina de Transporte para las 6
’ — sellado sillas
No aplica 15 Apllcado de 1 capa de sellador a la
silla
No aplica 4 . Inspeccidn del proceso realizado
/
95 54 Transporte de la silla torre a zona de | Transporte para las 6
: ’ ——— espera y secado sillas
No aplica 15 —. Secado de la superficie de la silla
p '4/ p
25 18 Transporte de la silla a la mesa de Transporte para las 6

trabajo 1

sillas
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de pintura para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

No aplica 25 . Lijado de la superficie de la silla
7 49 Transporte de la silla a cabina de Transporte para las 6
’ sellado sillas
. Aplicacion de 2 capa de sellador a la
No aplica 23 ( baF;e torre i
\ _
. Inspeccidn del proceso realizado
No aplica 6 .
—
Transporte de la silla a zona de Transporte para las 6
95 >4 \\ espera y secado sillas
No aplica 15 Secado de la superficie de la silla
7’/
25 18 Transporte de la silla a la mesa de Transporte para las 6
’ ’ P trabajo 1 sillas
No aplica 18 ( Lijado de la superficie de la silla
[—
Transporte de la silla a cabina de Transporte para las 6
! 36 — sellado sillas
No aplica 33 ‘, Aplicacion de fondo la silla
p ~—0 p
) Inspeccion del proceso realizado
No aplica 8 .
=
95 48 Transporte de la silla a zona de Transporte para las 6
’ ’ ——— espera y secado sillas
No aplica 30 -. Secado de la superficie de la silla
pli — uperfici i
Transporte de la silla a la mesa de Transporte para las 6
25 18 — trabajo 1 sillas
No aplica 18 ' Lijado de la superficie de la silla
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Diagrama de proceso de.tam:acién area de pintura para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

6.5 3 = Transporte de la silla a cabina de Transporte para las 6
’ - color y laca sillas
No aplica 40 ' Aplicacion de color la silla
No aplica 10 . Inspeccidn del proceso realizado
Transporte de la silla a zona de Transporte para las 6
38 1,8 — i
— espera y secado sillas
No aplica 40 ’/.. Secado de la superficie de la silla
38 9 Transporte de la silla a cabina de Transporte para las 6
’ color y laca sillas
No aplica 31 Aplicacion de laca a la silla
No aplica 11 . Inspeccion del proceso realizado
/
8 5 Transporte de la silla a zona de Transporte para las 6
TT— secado de laca sillas
No aplica 1440 _. Secado de la laca de la silla
—
— Transporte del cuerpo de lasillay
. ) Transporte para las 6
38 19 lamina de asiento a zona de espera de sillas
tapiceria
Resumen
DISTANCIA TIE_MPO '\ . . <\ OBSERVACIONES
(metros)(m) (minutos) /
119,6 1892 10 15 5 5 0 0 Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
706,3 6588,07 54 88 24 20 13 1
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Tabla 30. Diagrama de proceso de fabricacion area de tapiceria para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de tapiceria para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — Area de tapiceria.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de sillas de comedor ref. 2205-2. Area de tapiceria.

FECHA: 2022-2

OBSERVACION: Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en metros
' entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.
SIMBOLOS
DISTANCIA TIEMPO DESCRIPCION DE LA
(metros)(m) (minutos) . . . C ) ACTIVIDAD OBSERVACIONES
Transporte del cuerpo de lasillay
4 1,2 , lamina de asiento de zona de espera
de tapiceria a mesa de trabajo 1
Trayecto del empleado al almacén de
3 0,17 | espumas
) Transporte de espuma a mesa de
3 0,25 trabajo 1
i ~ Toma de medidas y corte en espuma
N etgl e 15 / para usar en asiento
. Aplicar pegante a la espuma y asiento
No aplica 24 ’ de la silla
. Pegar la espuma al asiento de la silla
No aplica 19
< Toma de medidas y corte en espuma
No aplica 50 / para usar en respaldo externo de la
e silla
. — Aplicar pegante a la espuma y
No aplica 95 ‘_ respaldo externo de la silla
. Pegar la espuma al respaldo externo
No aplica 45 de lasilla
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de tapiceria para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

R Toma de medidas y corte en espuma
o aplica / para usar en respaldo interno de la
No apli 58 — Ido int del
T silla
. T Aplicar pegante a la espuma 'y
No aplica S0 ‘ respaldo interno de la silla
. Pegado de la espuma al respaldo
No aplica 50 interno de la silla
No aplica 3 . Inspeccion del proceso realizado
/
Trayecto del empleado a almacén de
4 0.6 | telas
) Transporte de tela a mesa de trabajo 1
4 0,9 P P J
. Toma de medidas de tela para asiento
No aplica 40 ‘
. Corte de la tela para el asiento de la
No aplica 20 ‘\ silla P
—
Transporte de la tela a zona de
! 0,30 - costura
/
. Costura del forro del asiento
No aplica 40 ‘\
—
Transporte del forro del asiento a
7 0,30 T—— mesa de trabajo 1
. ] Pegado y grapado del forro al asiendo
No aplica 30 D de la silla
No aplica 10 Inspeccion del proceso realizado
. Corte de la tela del respaldo externo
No aplica 35 ’ de lasilla
. Capitoneado de la espuma en
No aplica 180 ‘ respaldo externo de la silla
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Diagrama de proceso deWa para sillas del comedor ref. 2205-2. Comedor de 6 puestos

< Ajuste y grapado de la tela en
No aplica 60 / respaldo externo, haciendo pliegues
segun el capitoneado
No aplica 10 ’/.. Inspeccion del proceso realizado
No aplica 37 .\ OICo:te qﬁ la tela para respaldo interno
~ e lasilla
7 0,30 Transporte a zona de costura
// p
No aplica 35 .\ Costura de pliegues de la tela
M —
7 0,30 ~ Transporte a mesa de trabajo
\\
. ~
No aplica 50 - I_Degado y grapado de tela del respaldo
— interno
Pegado de botones en huecos de
No aplica 40 capitoneado del respaldo externo de
— lasilla
. ) Medir y pegar lazo decorativo en el
No aplica 25 [.4 borde del respaldo y posa brazos
No aplica 10 A Inspeccion del proceso realizado
Transporte de cuerpo de lasillay 6 trayectos de ida 'y
32 13,4 asiento a zona de carpinteria parael | vuelta, cada uno de 2,25
armado min
Resumen
DISTANCIA TIEMPO ' . . N
(metros)(m) (minutos) < / OBSERVACIONES
78 1008,72 14 10 4 0 7 0 | Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso

Sumatoria Acumulada

784,3

| 7596,79 | 68 | 98 | 28 | 20 | 20 |

1
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Tabla 31. Diagrama de proceso de fabricacion &rea de armado y embalaje del Comedor de 6 puestos ref. 2205-2

Diagrama de proceso de fabricacion &rea de armado y embalaje del Comedor de 6 puestos ref. 2205-2

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — Area de tapiceria.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de comedor 6 puestos ref. 2205-2. Area de armado y embalaje.

FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

1. Lostiempos correspondientes a los traslados del empleado y transportes de materia prima o producto, se
visualizan en minutos y para la medida de las distancias se tomaron en cuenta Unicamente la distancia en
metros entre una estacion y otra.

DISTANCIA TIEMPO SIMBOLOS DESCRIPCION DE LA
(metros)(m) | (minutos) . . . < ) ACTIVIDAD OBSERVACIONES
3 0.16 Transporte del tablon a mesa de
’ 7 trabajo 3
No aplica 4 ’ Aplicacién de pegante en tablon
No aplica 3 ‘\ Pegado de lineas de acrilico
asegurando
Transporte del tablén a zona de
4 0,5 o
espera y secado de carpinteria
4 05 Transporte de base torre a mesa de
: // trabajo 3
No aplica 3 . Aplicacion de pegante en base torre
. Pegado de lineas de acrilico
No aplica 9
~ asegurando con pegamento
Transporte de la base torre a zona de
4 0,5 o
espera y secado de carpinteria
Transporte de cuerpo de lasillay _Se hacen 6 trayectos de
4 4 . . ida y vuelta de** cada
asiento a mesa de trabajo 3
uno ya que es uno por
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Diagrama de proceso de fabricacion &rea de armado y embalaje del Comedor de 6 puestos ref. 2205-2

silla
. N i i
No aplica 16 < Pe_gado, grapado y apunjullado de T_|empo para total de 6
/ asiento al cuerpo de la silla sillas
Se hacen 6 trayectos de
- Transporte de la silla a zona de iday vueltad );* d
4 49 N p Z0na | y vuelta de** cada
’ \ espera y secado de carpinteria uno ya que es uno por
N silla
No aplica 60 Secado de las uniones realizadas Para Igs sillas, base torre
y tablén
No aplica 5 Ins,peccmn y pulido con cera de cada
articulo
No aplica 20 ( Embalaje de cada articulo
S
Transporte a almacén de producto .
6 5 ~-\\‘ terminado Para las 6 sillas y la mesa
No aplica 10 Almacenaje de producto terminado
Resumen
DISTANCIA TIEMPO ' . . C\ OBSERVACIONES
(metros)(m) (minutos) /
29 149,86 5 7 0 1 2 1 | Datos correspondientes Gnicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
813,3 7746,65 73 105 | 28 21 22 1
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4.1.2.13 Diagrama de recorrido para el proceso de fabricacion de la referencia 2205-2.
Comedor de 6 puestos. El proceso estd compuesto por 4 etapas; carpinteria, pintura, tapizado y
armado; asi mismo el producto se encuentra compuesto por 2 partes: mesay 6 sillas. Teniendo en
cuenta lo anterior, el proceso se describira acorde a las etapas del proceso y partes del producto.

Cada diagrama lleva la secuencia numérica acorde al diagrama de procesos (tablas 24 - 31).

Operaciones,
Trayectos y
Transportes

Carpinteria de BASE
TORRE DE LA MESA
DEL COMEDOR

@—l Mesas de trabajo Sala de cortes
A P~@»GO—P@-{1)
A

W Pintura

A.materia prima

=3 TRANSPORTES
= SECUENCIA

Parqueadero A.materia prima

Figura 41. Diagrama de recorrido para la fabricacién de la base torre de la mesa del

comedor referencia 2205-2. Area carpinteria
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Tabla 32. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de la base torre de la mesa

del comedor referencia 2205-2. Area carpinteria

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
F Operacion 9 100 -
Transporte 17 12,19 132,5
. Inspeccion 4 28 -
. Espera 3 180 -
A Operacion
i conjunta 6 9 i
v Almacenamiento 1 30 -
TOTAL 429,19 132,5

Madera
& Estilo
Operaciones,
Trayectosy
Transportes

Carpinteria de
TABLON DE MESA
DEL COMEDOR

@j A. producto Mesas de trabajo Sala de cortes
terminado
5(10)

—(19) -{F)
H 6 >
) (15)

© 49

Zona ¢ie espera

Acrilico
cortado
A.materia prima N—7
A. materia prima

Parqueaderc A. materia prima

Figura 42. Diagrama de recorrido para la fabricacion del tablon de la mesa del comedor

s TRANSPORTES
—— SECUENCIA

referencia 2205-2. Area carpinteria
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Tabla 33. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion del tablon de la mesa del

comedor referencia 2205-2. Area carpinteria

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
' Operacion 6 171 -
Transporte 9 8,68 87
. Inspeccion 2 10 3
. Espera 1 60 )
h Operacion
/ conjunta 2 40 -
v Almacenamiento 0 - )
TOTAL 289,68 87
ngsaly
>@{o f— || e
20+ 8 |
18 7 Al
] 10
Carpinteria 16
17 .
a9 5 g
@‘ y @ >

& Estilo

Operaciones, Trayectos
y Transportes

Pintura de BASE

TORRE DE LA MESA
DEL COMEDOR

Figura 43. Diagrama de recorrido para la fabricacion de la base torre de la mesa del

comedor referencia 2205-2. Area pintura
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Tabla 34. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de la base torre de la mesa

del comedor referencia 2205-2. Area pintura

Figura 44. Diagrama de recorrido para la fabricacion del tablén de la mesa del comedor

Carpinteria 26

27

(50—

@e

21)e
Ge

34)€

15

14

referencia 2205-2. Area pintura

& Estilo

V' carpinteria

Operaciones, Trayectos

y Transportes
Pintura de TABLON
DE LA MESA DEL
COMEDOR

SIMBOLO SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA

' Operacion 10 62,3 -

Transporte 15 10,6 119,6
. Inspeccion 5 6,5 -
. Espera 5 1.540 -
( N Operacion 0 i i

/ conjunta

Almacenamiento 0 - -

TOTAL 1.619,4 119,6

o faasiig
16 35)€



Tabla 35. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion del tablon de la mesa del

comedor referencia 2205-2. Area pintura

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
F Operacion 10 50 -
Transporte 15 10,6 119,6
. Inspeccion 5 6,5 -
. Espera 5 1.540 -
A Operacion 0 i i
/ conjunta
v Almacenamiento 0 - -
TOTAL 1.607,1 119,6

@ Madera
& Estilo

Operaciones,
Trayectosy
Transportes

Carpinteria de
SILLAS DEL
COMEDOR

W Pintura

o
Pargueadero A. materia prima

= TRANSPORTES
= SECUENCIA
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Figura 45. Diagrama de recorrido para la fabricacion de las sillas del comedor referencia

2205-2. Area carpinteria



Tabla 36. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de las sillas del comedor

referencia 2205-2. Area carpinteria

Carpinteria

Qaradn 0 espera

%:

Secadio de laca

V' carpinteria

= Madera
& Estilo

Operaciones, Trayectos
y Transportes

Pintura de SILLAS DEL
COMEDOR

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
' Operacion 9 330,5 -
Transporte 17 31,2 128
. Inspeccion 3 23 -
. Espera 1 120 -
N Operacion
( / conjunta 5 246 i
Almacenamiento 0 - -
TOTAL 750,7 128
iy
>(51
(49
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Figura 46. Diagrama de recorrido para la fabricacion de las sillas del comedor referencia

2205-2. Area pintura



Tabla 37. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de las sillas del comedor

referencia 2205-2. Area pintura

SIMBOLO

SIGNIFICADO

Figura 47. Diagrama de recorrido para la fabricacion de las sillas del comedor referencia

2205-2. Area tapiceria

3 TRANSPORTES
= SECUENCIA

- Madera
& Estilo

Operaciones,
Trayectos y
Transportes

Tapiceria de SILLAS
DEL COMEDOR

mesas de trabajo

Esp:raysecado

Almacén espumas

&
€

CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
' Operacion 10 248 -
Transporte 15 65 119,6
. Inspeccion 5 39 -
. Espera 5 1.540 -
A Operacion 0 i i
/ conjunta
v Almacenamiento 0 - -
TOTAL 1.892 119,6
63

161
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Tabla 38. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de las sillas del comedor

referencia 2205-2. Area tapiceria

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA

' Operacion 14 670 -

Transporte 10 17,72 78

. Inspeccion 4 33 -

. Espera 0 - -
A Operacion

i conjunta ! 268 i

v Almacenamiento 0 - -

TOTAL 1.008,72 78

A. producto Mesas de trabajo Sala de cortes
terminado
LB
- N
22
m 69
N
)
Ztinideesdira
o L
2 :
A. materia prima [}

A. materia prima

wsbie,

4™\ Madera
& Estilo

Operaciones, Trayectos

y Transportes

Armado de
COMEDOR DE 6
PUESTOS

Figura 48. Diagrama de recorrido para la fabricacién de comedor de 6 puestos referencia

2205-2. Area armado y embalaje



Tabla 39. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de comedor de 6 puestos

referencia 2205-2. Area armado y embalaje

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA

' Operacion 5 44 -

Transporte 7 14,86 29
. Inspeccion 0 - -
. Espera 1 60 -
N Oper_auon 2 21 )

/ conjunta

Almacenamiento 1 10 -

TOTAL 149,86 29

4.1.2.14Diagrama PERT para hallar ruta critica del proceso de fabricacion de la

163

referencia 2205-2. Comedor de 6 puestos. Para la elaboracién del diagrama PERT, es necesario

conocer primeramente el total de las actividades realizadas en el proceso de fabricacion del

comedor de 6 puestos, el tiempo promedio de cada una y el predecesor inmediato, seguidamente

se obtienen los datos correspondientes a ES, EF, LS, LF, Holgura, y desviacion estandar; dichos

datos permiten la determinacion del tiempo de duracion del proyecto y las probabilidades de

Ilegar a término.
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Tabla 40. Actividades y predecesores del proceso de fabricacion de la referencia Comedor

de 6 puestos referencia 2205-6

Actividades
A | Recepcion y transporte de materia prima -
B | Eleccidn de moldes para tabldn, base torre y base inferior de la mesa A
C | Toma de medidas necesarias para base torre de la mesa B
D | Corte de moldes de base torre de la mesa del comedor C
E | Pulido de las piezas e inspeccion de estas (revisar si encajan entre ellas) D
F | Pegado de las uniones de los laterales y tapa inferior usando tarugos de y pegante E
G | Grapado y apuntillado de los laterales y tapa inferior para conformar la base torre F
H | Fijado de las piezas con ayuda de liga para hacer presién al pegue G
I Pegado de tarugos, grapado y apuntillado de la tapa superior de la base torre H
J Toma de medidas base inferior y barras para soporte de tablén del comedor I
K | Corte de partes de base inferior y barras paralelas para soporte de tablén J
L | Pulido de las piezas cortadas K
M | Pegado, grapado y apuntillado de barras paralelas de soporte de tablén L
N | Pegado y apuntillado de base inferior a tapa inferior de la base torre M
O | Pulido e inspeccién del armado de toda la superficie N
P | Toma de medidas para tablon de mesa de comedor -
Q | Corte de piezas del tablon de mesa de comedor P
R | Pulido de las piezas e inspeccién de estas (revisar si encajan entre ellas) Q
S Pegado de tarugos, grapado y apuntillado de la tapa inferior, superior y los contornos R
del tablén
T | Ajuste con elastico para presionar el pegue. S
U | Toma de medidas para el borde de acrilico en tablon T
V | Toma de medidas en acrilico decorativo U
W | Corte de acrilico decorativo segun las marcaciones \
X | Resanado de la superficie de la base torre 0
Y | Lijado de la superficie de la base torre X
Z | Aplicado de 1 capa de sellador a la base torre Y
AA | Lijado de la superficie de la base torre Z
AB | Aplicacion de 2 capa de sellador a la base torre AA
AC | Lijado de la superficie de la base torre AB
AD | Aplicacion de fondo a la base torre AC
AE | Lijado de la superficie de la base torre AD
AF | Aplicacidn de color a la base torre AE
AG | Aplicacion de laca a la base torre AF
AH | Resanado de la superficie del tablon W
Al | Lijado de la superficie del tablon AH
AJ | Lijado de la superficie del tablon Al
AK | Lijado de la superficie del tablon Al
AL | Aplicacion de 2 capa de sellador del tablon AK
AM | Lijado de la superficie del tablon AL
AN | Aplicacién de fondo al tablén AM
AO | Lijado de la superficie del tablon AN
AP | Aplicacion de color al tabl6n AO
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Actividades
AQ | Aplicacién de laca al tablon AP
AR | Eleccion de moldes para asiento, respaldo y patas de las sillas -
AS | Toma de medidas asiento, contorno de asiento y patas de las sillas AR
AT | Corte de las piezas en sierra sinfin AS
AU | Pulido de las piezas e inspeccion de que encajen entre ellas AT
AV | Pegado y grapado del contorno del asiento y patas de la silla AU
AW | Fijado de las piezas con ayuda de liga para hacer presion al pegue AV
AX | Inspeccion del secado y pulido de la silla con pulidora manual AW
AY | Toma de medidas para laminas que conforman el respaldo de la silla -
AZ | Corte de las piezas marcadas AY
BA | Toma de medidas para ldminas de refuerzo externas e internas de espaldar AZ
BB | Corte de las piezas marcadas en sierra sinfin BA
BC | Grapado de laminas que conforman el espaldar dando forma curveada BB
BD | Pegado y grapado de ldminas de refuerzo al respaldo exterior e interior BC
BE | Pegado y grapado del espaldar a la base del asiento y pegado de las tiras de refuerzo BD -
alasilla AX
BF | Resanado de la silla BE
BG | Lijado de silla BF
BH | Aplicado de 1 capa de sellador a la silla BG
Bl | Lijado de la superficie de la silla BH
BJ | Aplicacion de 2 capa de sellador a la base torre Bl
BK | Lijado de la superficie de la silla BJ
BL | Aplicacién de fondo la silla BK
BM | Lijado de la superficie de la silla BL
BN | Aplicacion de color la silla BM
BO | Aplicacion de laca a la silla BN
BP | Toma de medidas y corte en espuma para usar en asiento BO
BQ | Aplicar pegante a la espuma y asiento de la silla BP
BR | Pegar la espuma al asiento de la silla BQ
BS | Toma de medidas y corte en espuma para usar en respaldo externo de la silla BR
BT | Aplicar pegante a la espuma y respaldo externo de la silla BS
BU | Pegar la espuma al respaldo externo de la silla BT
BV | Toma de medidas y corte en espuma para usar en respaldo interno de la silla BU
BW | Aplicar pegante a la espuma y respaldo interno de la silla BV
BX | Pegado de la espuma al respaldo interno de la silla BW
BY | Toma de medidas de tela para asiento BR
BZ | Corte de la tela para el asiento de la silla BY
CA | Costura del forro del asiento BZ
CB | Pegado y grapado del forro al asiendo de la silla CA
CC | Corte de la tela del respaldo externo de la silla BU
CD | Capitoneado de la espuma en respaldo externo de la silla BU
CE | Ajuste y grapado de la tela en respaldo externo, haciendo pliegues segun el CcC-
capitoneado CD
CF | Corte de la tela para respaldo interno de la silla CE -
BX
CG | Costura de pliegues de la tela CF
CH | Pegado y grapado de tela del respaldo interno CG
Cl | Pegado de botones en huecos de capitoneado del respaldo externo de la silla CH
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Actividades
CJ | Medir y pegar lazo decorativo en el borde del respaldo y posa brazo Cl
CK | Aplicacion de pegante en tablén AQ
CL | Pegado de lineas de acrilico asegurando CK
CM | Aplicacion de pegante en base torre AG
CN | Pegado de lineas de acrilico asegurando con pegamento CM
CO | Pegado, grapado y apuntillado de asiento al cuerpo de la silla Cl-CB
-CJ
CP | Inspeccion y pulido con cera de cada articulo CL -
CN -
Cco
CP

cQ

Embalaje de cada articulo




INICIO

o |[ 30 30 |[33 |[ 33 | #1 a1 | 52 s2 [ es |[ es |[ 83 |[ 83 ][ 105 |[ 105 ][ 108 |[ 108 || 118 ][ 118 |[ 120 |[ 120 |[ 142 |[ 142 |[ 148 ][ 148 |[ 159 || 150 || 166 |[ 166 |[ 179 |[ 170 |[1845
A-30 B-3 c-8 D-11 E-16 F-15 G-22 H-3 1-10 111 K-13 L-6 M-11 N-7 0-13 X-55
1073,7][1103,7] [1103.7][1106.7[1106.7|[1 1147 [1112,7)[1 125,7] [1125.7][1141.7] [1121. 71 156.A[1156.7][1178.7] [11787][1181.7] [1181 711917 [1191.7][1202.7] [12027|[1215.7 [1215.7][1221.7] [1221.7[1232.7][r232.A[1239.7] [1238.7]1252.7| [12527|[1 258.2
18455 |[ 1885
o |[ 10 10 [[23 ][ 23|38 ] [38]e3] [e3]67][67 ] 76][76|[121][121][211][211][216] [216 |[ 220] [ 220 |[ 223 ] [ 223 |[ 227 ] [ 227 |[233] [233 ][ 232 v-a
P-10 Q-13 R-15 s-25 T-4 u-9 V-45 w-90 AH-5 A-4 A -3 AK-4 AL-6 AM -5 1258,2|[1262,7)
1054][1064] [1064][1077] [1077][1002] [1092[[1117] [1117][1121] [1121][1130] [1130][1175] [1175][1265] [1265][1270] [1270][1274] [1274][1277] [1277][1281] [1281][1287] [1287][1292 I
1885 |[192,5
238 |[ 244 7.4
AN -6 1262,2|[1266,]
1292][1298
1925 |[196,5
o |[ 2 2 |12 12 |[275] [22.5][435] [435 |[1035] [1035][113.5] [1135][1485) ES Duracion total: S B2 M||4
AR-2 AS-10 AT-15,5 AU- 16 AV - 60 AW - 10 AX-35 - -
- - 1352 minutos
189,5[191,5] [191,5][201.5] [2015][ 217 | [ 217 |[233] [233 ][ 293 ] [[293 ][ 303 | [ 303 |[ 338 | ACTMIDAD -t | 405 1266.2][1270,2
LS 1208][1303
196,5][203.3
249 |[ 256 AB-68
AP -7 1270,2)[ 1277
o 18 18 31 31 43 43 53 53 293 293 338 338 428 428 453 453 473 473 488 488 513 513 536 1303][1310 Y FoE)
AY-18 AZ-13 BA-12 BB-10 BC-240 BD- 45 BE- 90 BF-25 BG-20 BH-15 BI-25 g-23 256 [ ;xc-e :
o 18 18 31 31 43 43 53 53 293 293 338 338 428 428 453 453 473 473 488 488 513 513 536
AQ-5 1277][1283
e |z 1310][1315
209,3)[217.3
e 261 |[ 265 AD-8
N CK-4 1283][ 1291
T @ 1315][1319
217,3][2243
(=5 265 |[ 273 AE-7
ey cL-8 1291 ][ 1298
992 J[1042] [042][992 ] [884 |[042]| (839 884 | 784 839 734 784 | 715 [734 | 691 (715 676 691 | 645 676 | 605 645 | 587 | 605 1319][1327 7]
BX - 50 BW - 50 BV-58 BU-45 BT-55 B5-50 BR-19 BQ-24 BP-15 BO-31 BN - 40 BM- 18 ;\F = -
1074][1124] [1024][1074] [(66 |[1024] 839 844 784 839 734 784 715 734 691 715 676 691 645 676 605 645 587 605 — |i1307
884 |[ 919 | 884 1064 233,3)[2413
734 |[ 774 | [774 ][ 794 ] [ 794 |[834] [834 |[ 86 1327 1332
cc-35 €D-180 AG-8
BY - 40 BZ-20 CA- 40 CB-30 cP-5
1029 [ 1064 | B84 1064 1307 [1315
1181 [1221] [1221][1241] [12a1][1281] [1281][13n1 1327 1332
1124 1161 1064 1124 e | 241,3][2443
CF-37 CE-60 cQ-20 -3
1124 1161 1064 1124 1332 1352 1315][1318
1311 1327 2443|[2533
1161 1196 1195 1246 1246 1286 1286 1311 co-16 CN-9
CG-35 CH-50 Cl-40 q-25 1311 1327 FINAL 1318][1327
1161 1196 1196 1246 1246 1286 1286 1311

167

Figura 49. Diagrama PERT para hallar ruta critica del proceso de fabricacion de la referencia 2205-6. Comedor de 6 puestos
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Tabla 41. Datos obtenidos en el diagrama PERT para la referencia. Comedor de 6 puestos

2205-6
Actividad | Predecesor | T.Prom LS ES LF EF Holgura | RT

A - 30 1073,7 0 1103,7 30 1073,7 -
B A 3 1103,7 30 1106,7 33 1073,7 -
C B 8 1106,7 33 1114,7 41 1073,7 -
D C 11 1114,7 41 1125,7 52 1073,7 -
E D 16 1125,7 52 11417 68 1073,7 -
F E 15 11417 68 1156,7 83 1073,7 -
G F 22 1156,7 83 1178,7 105 1073,7 -
H G 3 1178,7 105 1181,7 108 1073,7 -

I H 10 1181,7 108 1191,7 118 1073,7 -

J I 11 1191,7 118 1202,7 129 1073,7 -
K J 13 1202,7 129 1215,7 142 1073,7 -
L K 6 1215,7 142 12217 148 1073,7 -
M L 11 1221,7 148 1232,7 159 1073,7 -
N M 7 1232,7 159 1239,7 166 1073,7 -
0] N 13 1239,7 166 1252,7 179 1073,7 -
P - 10 1054 0 1064 10 1054 -
Q P 13 1064 10 1077 23 1054 -
R Q 15 1077 23 1092 38 1054 -
S R 25 1092 38 1117 63 1054 -
T S 4 1117 63 1121 67 1054 -
U T 9 1121 67 1130 76 1054 -
\% U 45 1130 76 1175 121 1054 -
w \% 90 1175 121 1265 211 1054 -
X 0] 55 1252,7 179 1258,2 184,5 1073,7 -
Y X 4 1258,2 184,5 1262,2 188,5 1073,7 -
VA Y 4 1262,2 188,5 1266,2 192,5 1073,7 -
AA Z 4 1266,2 192,5 1270,2 196,5 1073,7 -
AB AA 6,8 1270,2 196,5 1277 203,3 1073,7 -
AC AB 6 1277 203,3 1283 209,3 1073,7 -
AD AC 8 1283 209,3 1291 217,3 1073,7 -
AE AD 7 1291 217,3 1298 2243 1073,7 -
AF AE 9 1298 224,3 1307 233,3 1073,7 -
AG AF 8 1307 233,3 1315 241,3 1073,7 -
AH W 5 1265 211 1270 216 1054 -
Al AH 4 1270 216 1274 220 1054 -
Al Al 3 1274 220 1277 223 1054 -
AK Al 4 1277 223 1281 227 1054 -
AL AK 6 1281 227 1287 233 1054 -
AM AL 5 1287 233 1292 238 1054 -
AN AM 6 1292 238 1298 244 1054 -
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Actividad | Predecesor | T.Prom LS ES LF EF Holgura | RT
AO AN 5 1298 244 1303 249 1054 -
AP AO 7 1303 249 1310 256 1054 -
AQ AP 5 1310 256 1315 261 1054 -
AR - 2 189,5 0 1915 2 189,5 -
AS AR 10 191,5 2 201,5 12 189,5 -
AT AS 15,5 201,5 12 217 27,5 189,5 -
AU AT 16 217 27,5 233 43,5 189,5 -
AV AU 60 233 43,5 293 103,5 189,5 -
AW AV 10 293 103,5 303 113,5 189,5 -
AX AW 35 303 113,5 338 148,5 189,5 -
AY - 18 0 0 18 18 0 Sl
AZ AY 13 18 18 31 31 0 Sl
BA AZ 12 31 31 43 43 0 Sl
BB BA 10 43 43 53 53 0 Sl
BC BB 240 53 53 293 293 0 Sl
BD BC 45 293 293 338 338 0 Sl
BE BD - AX 90 338 338 428 428 0 Sl
BF BE 25 428 428 453 453 0 Sl
BG BF 20 453 453 473 473 0 Sl
BH BG 15 473 473 488 488 0 Sl

BI BH 25 488 488 513 513 0 Sl
BJ BI 23 513 513 536 536 0 Sl
BK BJ 18 536 536 554 554 0 Sl
BL BK 33 554 554 587 587 0 Sl
BM BL 18 587 587 605 605 0 Sl
BN BM 40 605 605 645 645 0 Sl
BO BN 31 645 645 676 676 0 Sl
BP BO 15 676 676 691 691 0 Sl
BQ BP 24 691 691 715 715 0 Sl
BR BQ 19 715 715 734 734 0 SI
BS BR 50 734 734 784 784 0 SI
BT BS 55 784 784 839 839 0 Sl
BU BT 45 839 839 884 884 0 Sl
BV BU 58 966 884 1024 942 82 -
BW BV 50 1024 942 1074 992 82 -
BX BW 50 1074 992 1124 1042 82 -
BY BR 40 1181 734 1221 774 447 -
BZ BY 20 1221 774 1241 794 447 -
CA BZ 40 1241 794 1281 834 447 -
CB CA 30 1281 834 1311 864 447 -
CC BU 35 1029 884 1064 919 145 -
CD BU 180 884 884 1064 1064 0 Sl
CE CC-CD 60 1064 1064 1124 1124 0 Sl
CF CE-BX 37 1124 1124 1161 1161 0 Sl
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Actividad | Predecesor | T.Prom LS ES LF EF Holgura | RT
CG CF 35 1161 1161 1196 1196 0 Sl
CH CG 50 1196 1196 1246 1246 0 Sl
Cl CH 40 1246 1246 1286 1286 0 Sl
CJ Cl 25 1286 1286 1311 1311 0 Sl
CK AQ 4 1315 261 1319 265 1054 -
CL CK 8 1319 265 1327 273 1054 -
CM AG 3 1315 241,3 1318 2443 1073,7 -
CN CM 9 1318 2443 1327 253,3 1073,7 -
(6{0) Cl-CB-CJ 16 1311 1311 1327 1327 0 Sl
CP CL-CN-CO 5 1327 1327 1332 1332 0 Sl
CQ CP 20 1332 1332 1352 1352 0 Sl

La ruta critica estd conformada por las actividades AY, AZ, BA, BB, BC, BD, BE, BF, BG,

BH, BI, BJ, BK, BL, BM, BN, BO, BP, BQ, BR, BS, BT, BU, CD, CE, CF, CG, CH, CI, CJ, CO,

CP y CQ; como se observa en la tabla 41. Dichas actividades representan el proceso de

fabricacion del respaldo de la referencia comedor de 6 puestos 2205-6, iniciando en el area de

carpinteria, seguido de pintura y tapiceria, esta informacién indica que para cumplir la demanda

un comedor de 6 puestos es necesario no tener ningun tipo de retraso en la elaboracién de las

sillas, ya que alli se concentra la ruta critica y tener retrasos afectaria directamente el plazo de

entrega del producto.

Tomando en cuenta la duracidn total del proceso de 1352 minutos y el tiempo laboral que se

mantiene en la empresa madera estilo el cual es de lunes a sdbado y da paso a 8 horas y 30
minutos (8,5 h) como tiempo productivo; se tiene que el tiempo en dias que se demoran en

fabricar esta referencia es:

Tdiags = 1352 minutos X

1 hora

1 dia laboral

&0 mintos

8,5 horas

= 2,65 dias laborales
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Las esperas que tiene este proceso por conceptos de secado de pintura o pegantes equivalen a

la cantidad de 5.040 minutos, por lo tanto:

1 hora 1 dia laboral
T esperas = 5040 minutos X . * = 9,88 dias laborales
60 mintos 8,5 horas

Por lo tanto, el tiempo que dura el proceso de fabricacion de esta referencia es de:

T fabricaicion = 9,88 + 2,65 = 12,53 dias laborales

Debido a la cantidad de empleados y de articulos a producir, no es posible disponer de las 8,5
horas laborales diarias exclusivamente a la fabricaciéon de una sola referencia, por lo que es muy
probable que el producto no esté listo para esa fecha, por lo que la empresa dispone de un plazo

maximo de entrega de 25 dias laborales.

Para conocer que tan probable es la terminacion del proceso en un periodo de dias, estiman
los siguientes porcentajes de probabilidad tomando como referencias el tiempo de fabricacion
hallado anteriormente incluyendo las demoras (12,53 dias) como tiempo optimista, el tiempo
total de plazo que brinda la empresa (25 dias) como tiempo pesimista y un promedio entre ambos

plazos (18,76 dias) como tiempo promedio.

Aplicando la formula para hallar Z en la distribucién de probabilidad, se tiene que:

Tpesimista — T Dpt’lmista)z B (25 — 12,53

) =4,3195
6 6

o’ = varianza = (

o =+/43195 = 2,078

X =tiempo en el cual se desea calcular la probabilidad
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U = duracién del promedio
o = desviacion estandar

Para el caso hipotético que terminar el proceso a los 12,53 dias de produccion, se tiene que:

X—p 1253—1253
s 2,078 B

7=

12,53 — 12,53
2,078

ot =12,53) =p(z£ )=p[z£—ﬂ]= 1—0,5000

p(t =12,53) = 0,5000 = 50,00%

Existe un 50,00% de terminar el proceso en 12,53 dias 0 menos.

Para el caso hipotético que terminar el proceso a los 18,76 dias de produccion, se tiene que:

X—p 1876— 1253
o 2,078

Z= = 2,998

18,76 — 12,53
2,078

p(t =18,76) = p (z = ) = p(z < 2,998) = 0,9986

p(t < 18,76) = 0,9986 = 99,86%
Existe un 99,86% de terminar el proceso en 18,76 dias 0 menos.

4.1.2.15 Diagrama de bloques de fabricacion de la referencia 2206-4. Silla
complementaria. El siguiente diagrama de bloques permite conocer a escala macro, cual es el
proceso de elaboracion de una Silla Complementaria de referencia 2206-4 fabricada por la

empresa Madera y Estilo. Se puede apreciar que, para la fabricacion de este producto es necesario
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la transformacion de materia prima mediante procesos de carpinteria, pintura, tapiceriay
ensamblado o armado. Cabe resaltar que no todos los componentes del producto terminado han
sido procesados en todas las etapas descritas anteriormente, esto debido a que la base metélica es

comprada a un tercero y solo es pintada del color deseado en la zona de pintura de la fabrica.

La figura 50 ilustra el diagrama de bloques del proceso en cuestién, en el cual se precian las
etapas de transformacion por las que pasan las partes que componen este producto, las cuales son

el cuerpo de la silla'y la base metélica.

Diagrama de Bloques para el proceso de Fabricacién de Silla
Complementaria Ref. 2206-04
Zona de Zona de Zona de Zona de Armadoy
carpinteria Tapiceria Pintura embalaje
Inicio del > E(‘;%ﬂi[]aie Almacén Atornillado
proceso necesarias de MP del cuerpo
¢ el e 12 silla 2
la base
v Recepcién metalica
Medicion y base
Recepcién de corte de metalica
MP espumas y
Embalaje de los
— ductos
Limpiezay proc
— Pegado de o terminados
Inspeccion de lijado
MP espumas
Inspeccion Inspeccion Ingreso en
Almacenamiento del proceso del proceso almacén de
de MP realizado realizado producto
terminado
z Eleccién de tela Aplicacion de
e
anticorrosivo
espaldar y posa l EnSlael
brazos ¢ proceso
l Costgra dlel forro lijadodea
e tela superficie
Toma de
medidas
Gra ‘:t’:go de Aplicacién de
capa de fondo
Corte de las
piezas Grapado de —
tela de fondo Lijado de la
superficie
Grapado del
espaldary posa Aplicacién de
brazos color
Inspeccion Inspeccion
del proceso del proceso  fr—
realizado realizado
Inspeccion
del proceso
realizado

Figura 50. Diagrama de bloques para el proceso de fabricacién de la referencia 2206-4. Silla

complementaria
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4.1.2.16 Diagrama de operaciones para la fabricacion de la referencia 2206-4. Silla
complementaria. El diagrama de operaciones para la fabricacion de la referencia 2206-4. Silla

complementaria se presenta de la siguiente manera:

Conformado de esr)a Idary
a

Base metalica asiento de sil

Tapizado de silla

Envi6 de medidasyy disefio al tercero

c Recepcién de materia prima en
encargado del conformado de la base metalica

Eleccion de espumas de 4y 6 cm
degrosor almacén de materia prima

¢

Medicién y corte de espurmas para

Recepcion de materia prima base
m capa externa de espaldar y posa brazos

Inspeccion de materia prima
etalica recibida

Limpieza y lijado de la superficie
Inspeccién del proceso
Aplicacion de capa de sellador
anticorrosiva

Lijado de la superficie
Aplicacion de capa de fondo
Lijado de la superficie
Inspeccion del proceso
Aplicacion del color

Inspeccion del proceso

Cuerpo de silla 40 58

Base metalica 80 59

Mediicion y corte de espumas para
capa interna del asiento y espaldar

Aplicacion del jante en bordes
externcs del espaldar y posa brazos

Aplicacion del pegante en espumaa
usar en bordes externos del espaldar

Pegado de espurma a espaldar y
posa brazos de la silla externcs

Inspeccioén del pegado

Aplicacion del pegante en bordes
internos de asientoy espaldar

Aplicacion del pegante en espumas a
pegar en bordes internos de espaldar y
enasiento

Pegado de espurna al asiento, espaldar
y posa brazos de la sila internos

Inspeccion del pegado

Medicion de tira de espuma para
contornos de la silla

Corte de espuma para contornos
de lasilla

Aplicacion del [Deganne_ en contornos
de lasillay ala tira de espuma

Aplicacion del pegante en la tira
de espuma

Pegado de la espuma al contorno
delasilla

Terminacion e inspeccion del
pegado

Escogencia de la tela tipo piel de durazno
|para usar en lasillay tela de fondo para
base inferior

Torma de medidas en la tela a usar

Cortede telaausar

Costura y conformado del forro de

lasilla

Inspeccion de la costura

Postura y grapado del forro de te‘t\a
al

cuerpode lasilla

Inspeccién del proceso

Medicion de |a tela de fondo necesaria
para la base inferior de la silla

Corte de la tela de fondo de la silla

Grapado de la tela de fondo a base
inferior de lasilla

Inspeccion del proceso realizado

Almacenamiento de materia
prima

Eleccién del molde de base de asiento
y contorno de espaldar y posa brazos

Toma de medidas necesarias en las
para uso en base de asientoy espaldar

Corte de moldes de espaldar y
posa brazos con sierra sinfin

Corte de pieza base de asiento
Pulido de contorna de las piezas

‘Grapado de tiras que conforman
el espaldar y posa brazos

Gragadodeespa\daryposa
razos a base de asiento

Inspeccion del proceso de
grapado anterior

i

™\ Madera
& Estilo

Atornillado desilla a la base
metalica
Inspeccién del proceso de armado

Embalaje de la silla terminada

Almacenamiento de producto

©
v

Figura 51. Diagrama de operaciones para la fabricacion de la referencia 2204-6. Silla

complementaria. Descripcidn de operaciones



Cuerpo de silla

Base
metalica

Base metdlica
hueca de laminas
planes de 100 cm
dealto

Sellador anticorrosivo

LijaG.320

Pintura base gris

Lija G. 600 con agua

Color plateado o dorado

Base metalica

E—

R

Tapizadode
silla

Tirasde espumasde 4
y6cm de grosor

Pegante para madera

Pegante para madera

Pegante para madera

Pegante para madera

Pegante para madera

Pegante para madera

200x200 crm de tela tipo piel de
durazno

Hilo para tapizado
blanco obeige

Grapas
1,5pulg

Rollo de tela negra de
fondo para tapizados

Grapas
1,5pulg

200x200llo
de tela piel
dedurazno

—

—_

R —

Conformado de
espaldar y asiento

desilla | (em)

Laminas de triplex con moldes de
40x2,5cmylamina curva de
espaldar

— Retazos

— Retazos

—— Retazos

Grapas
1,5pulg

Grapas
1,5pulg

1Tablones
200x180x1,5

Diagrama de Operaciones para la fabricacién de la
referencia 2204-6: Silla Complementaria

*(Entradas y salidas de materiales/herramientas y materia prima)

Tornillos de 2em de large con

arandela

Vinipel industrial transparente
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Aserrin
Retazos

Aserrin
Retazos

Figura 52. Diagrama de operaciones para la fabricacion de la referencia 2204-6: Silla

Complementaria. Entradas y salidas de materiales/herramientas y materia prima
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Mediante el diagrama de Operaciones presentado en la figura 51 se aprecian las operaciones e
inspecciones realizadas en el proceso actual de fabricacion de la silla complementaria y el
posterior almacenaje del producto terminado, contando con un total de 36 operaciones, 5
operacion conjunta 'y 11 inspecciones; mientras que en la figura 52 se indican las entradas y

salidas de materiales que participan del proceso de transformacion de la materia prima.

Como indica la figura 52, en la parte superior de cada columna se encuentra un componente
del producto y la materia prima principal utilizada para este, siendo dichos materiales de distintas

caracteristicas, como las siguientes:

e 1 tablones 200x180 (cm) 1.5 cm de grosor para la elaboracién del cuerpo de la silla

complementaria y asiento.

e 1trozo de 200x200 (cm) de tela piel de durazno para usar en la cobertura del cuerpo de la

silla

e 1 estructura metalica de 59 cm de ancho y 80 cm de alto, comprada a un tercero, usada

para la base de la silla complementaria.

En la primera columna de ensambles se encuentra proceso para la formacién del cuerpo de la
silla en el area de carpinteria, cuyas medidas de 45 cm de ancho y 35 cm de alto; a lo largo de
esta primera linea de ensamble, se usan moldes en triplex para modelar las piezas que conforman
el cuerpo de la silla, grapas industriales de 1,5 pulgadas para unir cada pieza y también se tiene

gue en los procesos de corte se desecha aserrin y algunos retazos de material.

En la segunda columna se ubica el proceso tapizado del cuerpo de la silla, para el cual se usa

un trozo de tela de base de 200 cm x200 cm, el tipo de tela puede variar segun la especificacion
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del cliente, para este caso es tipo piel de durazno, durante el proceso se usa pegante para madera,
hilo para tapizado, tela negra para fondo de tapicerias y grapas industriales de 1,5 pulgadas; en el
procesado se desechan retazos de tela. Por Gltimo, en la tercera columna se encuentra el ingreso
de la base metélica al proceso, en el tratado de este se usan lijas de grano 320 para usar en
metales, sellado anticorrosivo, lijas de grano 600 para usar sobre metales adicionando agua y

pintura plateada o gris segun la especificacion del cliente.

4.1.2.17 Diagramas del proceso de fabricacion de la referencia 2206-4. Silla
complementaria. A lo largo del diagrama de proceso se veréa el tiempo transcurrido por
operacion discriminando los tiempos de pausa de la produccion. Los tiempos consignados en este
esquema fueron tomados segun el tiempo promedio de cada actividad (ver anexo 4), el cual fue
obtenido mediante 2 tomas de tiempos en diferentes fechas. Se tiene que el diagrama de procesos
esta presentado en el orden de: area de carpinteria, area de pintura, area de tapiceria y por ultimo

el armado y embalaje del producto terminado.

Se debe tener en cuenta que no todo el tiempo productivo diario es usado en la fabricacion de
esta referencia, por lo que la duracién total del proceso puede variar. Adicional a esto, la silla
complementaria esta compuesta por un cuerpo hecho de madera, tela y espuma y una base
metalica, la cual no es fabricada en Madera y Estilo por lo que es necesaria la contratacion de
servicios de una empresa externa para la elaboracion de dicha base; los plazos de entrega de esta
empresa suelen ser de 1 a 7 dias habiles dependiendo de la cantidad del pedido y la complejidad

de este.
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Tabla 42. Diagrama de proceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de carpinteria

Diagrama de proceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de carpinteria

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — area de carpinteria.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de silla complementaria ref. 2206-04. Area de carpinteria. FECHA: 2022-2
AT Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en
OBSERVACION: - . , X
metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al numero de piezas transportadas.
TIEMPO SIMBOLOS
[()rf;ﬁ‘)g%n';)“ Minutos | @y T e S e OBSERVACIONES
(min) /
No aplica 30 Recepglon de materia prima en
almacén de materia prima
No aplica 20 Inspeccién de materia prima recibida
- p— - - -
No aplica 30 —/// Almacenamiento de materia prima
Trasporte de materia prima lamina
3 0.15 base, de almacén de materia prima a
| mesa de trabajo 3
Trayecto del trabajador a pared de
5 0.2 _— .
— instrumentos y moldes
: Eleccion del molde de base de asiento
Mo il 2 ‘\\ y contorno de espaldar y posa brazos
Ve Trayecto del trabajador a mesa de
> 02 yd trabajo 3
Toma de medidas necesarias en las
. laminas base para uso en base de
No aplica 4.5 .
NG asiento y contorno de espaldar y posa
brazos
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Diagrama de proceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de carpinteria

10 05 Transporte de ldminas base a zona de
' corte (corte sinfin)
NG aplica 3 '\ Corte de moldes de espaldar y posa
P ~ brazos con sierra sinfin
3 0.14 = Transporte de piezas a corte general
/
i Corte de pieza base de asiento
No aplica 1
pl L
3 0.13 = Transporte de piezas a pulidora
/
. Pulido de contorno de las piezas
No aplica 3
p .\\
Transporte de piezas a mesa de trabajo
13 0.6 - 3
i Grapado de tiras que conforman el
ol 15 ’ espaldar y posa brazos
i Grapado de espaldar y posa brazos a
No aplica 3 ‘—\_ base de asiento
. Inspeccidn del proceso de grapado
No aplica 1 /—. anterior
39 18 Transporte de silla a zona de espera de | Se hace solo un
' tapiceria recorrido de ida
Resumen
TIEMPO N
DISTANCIA 1 1 itos ¢ H B 9 OBSERVACIONES
(metros)(m) (min)
74 116,22 8 8 2 0 0 1 | Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
74 | 11622 | 8 | 8 | 2 | 0 | 0 | 1 |Datoscorrespondientes tinicamente a datos de la tabla 23.
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Tabla 43. Diagrama de proceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de tapiceria

Diagrama de proceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de tapiceria

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — area de tapiceria.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de silla complementaria ref. 2206-04. Area de tapiceria.

FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en
metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

TIEMPO SIMBOLOS
?&i{ﬁ;ggﬁ'}? Minutos | @y T e S e OBSERVACIONES
(min) /
Trasporte de silla desde zona de
4 0.18 | espera de tapiceria hasta mesa de
trabajo 1
Trayecto del trabajador a almacén de
3 0.13 // espumas
. Eleccion de espumas de 4y 6 cm de
No aplica 2 t\ grosor
~ Transporte de espumas a mesa de
3 0.15 \\\ trabajo 1
i N Medicion y corte de espumas para
ol 3 <|/ capa externa de espaldar y posa brazos
Q Medicion y corte de espumas para
No aplica 3 capa interna del asiento, espaldar y
- posa brazos
i Aplicacion del pegante en bordes
Noiaplica 0.6 ’ externos del espaldar y posa brazos
. Aplicacion del pegante en espuma a
No aplica 0.5 usar en bordes externos del espaldar y
posa brazos
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Diagrama de proceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de tapiceria

. Pegado de espuma a espaldar y posa
No aplica 0.76 ‘"\_ brazos de la silla externos
: Inspeccion del pegado
No aplica 0.5
Aplicacion del pegante en bordes
No aplica 0.5 internos de asiento, espaldar y posa
brazos
Aplicacion del pegante en espumas a
No aplica 0.5 ’ pegar en bordes internos de espaldar,
posa brazos y en asiento
i Pegado de espuma al asiento, espaldar
No aplica 0.63 “\_ y posa brazos de la silla internos
: Inspeccién del pegado
No aplica 0.5
. Medicidn de tira de espuma para
Noele 2 ’ contornos de la silla
No aplica 1 ‘ gﬁ;te de espuma para contornos de la
i Aplicacion del pegante en contornos
MO ERIE 0.5 ’ de lasillay a la tira de espuma
No aplica 05 ‘ ,:;pp))ll;(r:sacmn del pegante en la tira de
No aplica 15 ;??aado de la espuma al contorno de la
Terminacion e inspeccion del pegado
No aplica 1 /
—1
4 0.15 Transporte del cuerpo de lasilla a
: —_ zona de espera y secado de tapiceria
No aplica 60 . Secado del pegante
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Diagrama de proceso dg fab#eation de silla complementaria referencia 2201-3. Area de tapiceria

4 0.18 Trayecto del trabajador a almacén de
' materia prima telas
‘ Escogencia de la tela tipo piel de
No aplica 2 durazno para usar en la silla'y tela de
N fondo para base inferior de la silla
6 0.29 - Transporte de la tela a mesa de cortes
' . de tela
: Toma de medidas en la tela a usar
No aplica 8
Corte de tela a usar
2
.
7 0.35 Transporte de la tela a mesa de
' — maguina de coser
No aplica 15 g:)lztura y conformado del forro de la
: Inspeccion de la costura
No aplica 1
; _
9 0.40 Transporte de forro de tela a mesa de
' trabajo 1
4 0.18 Trayecto del trabajador a zona de
' espera y secado de tapiceria
4 0.18 Transporte de cuerpo de la silla a mesa
' Vo de trabajo 1
. Postura y grapado del forro de tela al
e 4 <~/ cuerpo de lasilla
No aplica 1 Inspeccion del proceso
No alica 05 Medicion de la tela de fondo necesaria
P ' para la base inferior de la silla
No aplica 05 ‘ Corte de la tela de fondo de la silla
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Diagrama de prqceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de tapiceria

vowica | o025 | @ s T
No aplica 05 Inspeccion del proceso realizado
39 51 Tran_spor:[e de silla zona de espera de
carpinteria para ser unida a la base
Resumen
E()r:nsemgfn']? TEMPO | @ (] OBSERVACIONES
80 118,03 19 | 11 4 0 |Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
154 234,25 27 | 19 4 1 |Resultados correspondientes a la suma de las tablas 23 y 24.
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Tabla 44. Diagrama de proceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de pintura

Diagrama de proceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de pintura

TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion

DEPARTAMENTO: Produccion — area de pintura.

METODO: Actual

PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez

OPERACION: Fabricacion de silla complementaria ref. 2206-04. Area de pintura.

FECHA: 2022-2

OBSERVACION:

Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en
metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al nimero de piezas transportadas.

SIMBOLOS
DISTANCIA | TIEMPO DESCRIPCION DE LA
(metros)(m) Minutos . . . < ) ACTIVIDAD OBSERVACIONES
‘ Envio6 de medidas y disefio al tercero | Normalmente ya el
encargado del conformado de la base |tercero contratado tiene
No aplica 10 metalica las medidas que se
P ~. necesitan, pero no la
\ orden, la cual si se
N gjecuta en este punto
. ' Espera a la llegada de la materia prima
No aplica 1.440 —
’/
: Recepcion de materia prima base
No aplica 10 .\\ metéﬁca P
Transporte de base metalica desde
42 9 almacén de materia prima de
carpinteria hasta zona de espera 'y
secado del area de pintura
Transporte de la base metélica a mesa
2,5 0,11 — de trabajo 1
No aplica 10 ) Limpieza y lijado de la superficie




185

Diagrama de proceso de fabricaciéa-ete=silla complementaria referencia 2201-3. Area de pintura

No aplica 1 /. Inspeccion del proceso
Transporte de la superficie a cabina de
! 0.28 sellado
i Aplicacion de capa de sellador
NOERIIE 4 '\ anticorrosivo
N Transporte de la base a zona de espera
9.5 0.35 \~ y secado de pintura
i Secado de la capa de sellador
M 180 | ’. anticorrosivo
95 0.11 Transporte de base a mesa de trabajo 1
No aplica 7 - Lijado de la superficie
Transporte de base a cabina de sellado
7 0,28 -
-
N 4 ‘\ Aplicacion de capa de fondo
——
0.5 0.33 Transporte de la base a zona de espera
' ’ N~ y secado de pintura
T~y
No aplica 120 /' Secado de la capa de fondo
—"
25 0.11 = Transporte de base a mesa de trabajo 1
o 55 ‘\ Lijado de la superficie
M —
No aplica 05 . Inspeccion del proceso
-~
Transporte de base a cabina de color y
6.5 0,23 barniz




186

Diagrama de prggeeee e fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de pintura

: Aplicacion del color
No aplica 6 ‘_ ‘
N el 1 . Inspeccion del proceso
=
8 0.33 Transporte de base a zona de espera y
' secado de color y barniz
No aplica 790 Secado del color
— T delab d
ransporte de la base a zona de espera .
42 3 de carpinteria para el armado Solo un trayecto de ida
Resumen
TIEMPO
DISTANCIA | UebE | (@ H 9 OBSERVACIONES
(metros)(m) .
(min)
139 2526,13 7 11 3 1 0 |Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso
Sumatoria Acumulada
293 2.760,38 34 | 30 | 10 5 1 |Resultados correspondientes a la suma de las tablas 23, 24 y 25.
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Tabla 45. Diagrama de proceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de armado y embalaje

Diagrama de proceso de fabricacion de silla complementaria referencia 2201-3. Area de armado y embalaje
TIPO DE DIAGRAMA: Diagrama del Proceso de fabricacion DEPARTAMENTO: Produccion — area de armado y embalaje.

METODO: Actual PREPARADO POR: Jessica Ballesteros, Naila Lopez
OPERACION: Fabricacion de silla complementaria ref. 2206-04. Area de armado y embalaje. FECHA: 2022-2
AT Para los traslados del empleado y transportes de piezas se toma en cuenta Unicamente la distancia en
OBSERVACION: - . , .
metros entre una estacion y otra. Los tiempos son acorde al numero de piezas transportadas.
TIEMPO SIMBOLOS
[()rf;ﬁ‘)g%n']’)“ Minutos | @y T e S e OBSERVACIONES
(min) /
95 0.36 Transporte de la sillay base a mesa 3 | Se hacen 2 recorridos,
' ' desde zona de espera de carpinteria cada uno de 0.18 min
No aolica 9 Atornillado de silla a la base metélica
p —~
i Inspeccion del proceso de armado
No aplica 1.5 _ _.
: Embalaje de la silla terminada
No aplica 2
—
Transporte del producto al almacén de .
6 0.4 — oroducto terminado. Un trayecto de solo ida
. Almacenamiento de producto
No aplica 1
Resumen
TIEMPO N
DISTANCIA 1 4 itos ¢ H B 9 OBSERVACIONES
(metros)(m) (min)
8,5 7,26 2 2 1 0 0 1 | Datos correspondientes Unicamente a esta etapa del proceso

Sumatoria Acumulada
301,5 | 276764 | 36 | 32 | 11 | 5 | 5 | 2 |Resultados correspondientes a suma de las tablas 23, 24 25y 26.
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4.1.2.18 Diagrama de recorrido para el proceso de fabricacion de la referencia 2206-4.
Silla complementaria. Esta referencia es conformada por: cuerpo de la silla y base metélica; Por
lo que, las areas de carpinteria y tapiceria son para el procesado del cuerpo de la silla, pintura
para la base metélica y armado para ambos. Cada diagrama lleva la secuencia numérica acorde al

diagrama de procesos (tablas 42 - 45).

A Madera
& Estilo

Operaciones,
Trayectosy

Transportes

Carpinteria de
SILLA
COMPLEMENTARIA

A. producto
terminado

Mesas de trabajo Sala de cortes

Tapiceria ¥

A. materia prima

A.materia prima

=3 TRANSPORTES
—— SECUENCIA

Parqueadero A. materia prima

Figura 53. Diagrama de recorrido para la fabricacion de silla complementaria referencia

2206-4. Area carpinteria



Tabla 46. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de silla complementaria

referencia 2206-4. Area carpinteria

Figura 54. Diagrama de recorrido para la fabricacién de silla complementaria referencia

————3 TRANSPORTES
——— SECUENCIA

%\ Madera
& Estilo

Operaciones,
Trayectos y
Transportes

Tapiceria de SILLA
COMPLEMENTARIA

2206-4. Area tapiceria

N

A"

/

ST
®

+ Carpinteria

o)

()
A

Espera y secado

mesas de trabajo

b

Almacén espumas

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA

' Operacion 8 61,5 -
Transporte 8 3,72 74

. Inspeccion 2 21 -

. Espera 0 - -

A Operacion 0 i i

/ conjunta

v Almacenamiento 1 30 -

TOTAL 116,22 74
5
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Tabla 47. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de silla complementaria

referencia 2206-4. Area tapiceria

SIMBOLO SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA

' Operacion 19 39,24 -

Transporte 11 4,29 80
. Inspeccion 5 3,5 -
. Espera 1 60 -
( ) Oper_aC|on 4 11 )

conjunta

Almacenamiento 0 - -

TOTAL 118,03 80

Cabina de sellado Cabina de color y laca

—> TRANSPORTES
— SECUENCIA

10} 34

Carpinteria

Mesa de trabajo

Secado o esnera

Carpinteria

29

)
®
o
(M
=
7 3
o
1

v

A @| Secado de laca
[3
S

& Estilo

Operaciones, Trayectos

y Transportes

Pintura de SILLA
COMPLEMENTARIA
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Figura 55. Diagrama de recorrido para la fabricacion de silla complementaria referencia

2206-4. Area pintura
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Tabla 48. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de silla complementaria

referencia 2206-4. Area pintura

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
' Operacion 7 46,5 -
Transporte 11 7,13 139
. Inspeccion 3 2,5 -
. Espera 4 2.460 -
A Operacion
Y conjunta 1 10 i
v Almacenamiento 0 - -
TOTAL 2.526,13 139

A. producto Mesas de trabajo Sala de cortes
terminado
L\ ——39)
A. materia prima

A. materia prima

= Madera
& Estilo

Operaciones, Trayectos

y Transportes

Armado de SILLA
COMPLEMENTARIA

Figura 56. Diagrama de recorrido para la fabricacion de silla complementaria referencia

2206-4. Area armado y embalaje



Tabla 49. Resumen diagrama de recorrido para la fabricacion de silla complementaria

referencia 2206-4. Area armado y embalaje

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA

' Operacion 2 4 -

Transporte 2 0,76 8,5
. Inspeccion 1 15 -
. Espera 0 0 -
N Operacion 0 0 i

/ conjunta

Almacenamiento 1 1 -

TOTAL 7,26 8,5

4.1.2.19 Diagrama PERT para hallar ruta critica del proceso de fabricacién de la
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referencia 2206-4. Silla complementaria. Para la elaboracion del diagrama PERT, es necesario

conocer primeramente el total de las actividades realizadas en el proceso de fabricacion de la silla

complementaria, el tiempo promedio de cada una y el predecesor inmediato, seguidamente se

obtienen los datos correspondientes a ES, EF, LS, LF, Holgura, y desviacién estandar; dichos

datos permiten la determinacion del tiempo de duracion del proyecto y las probabilidades de

Ilegar a término.

Tabla 50. Actividades y predecesores del proceso de fabricacion de la silla complementaria

referencia 2206-4

Actividad

Recepcidn de materia prima en almacén de materia prima

Eleccion del molde de base de asiento y contorno de espaldar y posa brazos

Toma de medidas necesarias en las ldminas base para uso en base de asiento y
contorno de espaldar y posa brazos

Corte de moldes de espaldar y posa brazos con sierra sinfin

mogo| O |@>

Corte de pieza base de asiento

o0l m >
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Actividad
F | Pulido de contorno de las piezas E
G | Grapado de tiras que conforman el espaldar y posa brazos F
H | Grapado de espaldar y posa brazos a base de asiento G
| Eleccion de espumas de 3 cm de grosor para forrado de espaldar y posa brazos y de 6 H
cm de grosor para el asiento de la silla
J Medicion y corte de espumas para capa externa de espaldar y posa brazos I
K | Medicién y corte de espumas para capa interna del asiento, espaldar y posa brazos I
L | Aplicacién del pegante en bordes externos del espaldar y posa brazos J
M ﬁ\plicacién del pegante en espuma a usar en bordes externos del espaldar y posa L
razos
N | Pegado de espuma a espaldar y posa brazos de la silla externos M
O | Aplicacion del pegante en bordes internos de asiento, espaldar y posa brazos K
P Aplicacion del pegante en espumas a pegar en bordes internos de espaldar, posa 0
brazos y en asiento
Q | Pegado de espuma al asiento, espaldar y posa brazos de la silla internos P
R | Medicion de tira de espuma para contornos de la silla N-Q
S | Corte de espuma para contornos de la silla R
T | Aplicacion del pegante en contornos de la sillay a la tira de espuma S
U | Aplicacién del pegante en la tira de espuma T
V | Pegado de la espuma al contorno de la silla U
W | Terminacion e inspeccién del pegado \Y
X Escogencia de la tela tipo piel de durazno para usar en la silla y tela de fondo para W
base inferior de la silla
Y | Toma de medidas en la tela a usar X
Z | Corte de tela a usar Y
AA | Costura y conformado del forro de la silla Z
AB | Postura y grapado del forro de tela al cuerpo de la silla AA
AC | Medicion de la tela de fondo necesaria para la base inferior de la silla AB
AD | Corte de la tela de fondo de la silla AC
AE | Grapado de la tela de fondo a base inferior de la silla AD
AF | Envio de medidas y disefio al tercero encargado del conformado de la base metélica -
AG | Recepcion de materia prima base metalica AF
AH | Limpiezay lijado de la superficie AG
Al | Aplicacion de capa de sellador anticorrosivo AH
AJ | Lijado de la superficie Al
AK | Aplicacién de capa de fondo Al
AL | Lijado de la superficie AK
AM | Aplicacion del color AL
AN | Atornillado de silla a la base metélica illz\/l
AO | Embalaje de la silla terminada AN
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e as as o omsas Eﬁﬁﬁ}. s s ke e

85 45 ®s sES 65 {53,5 |ls6s] |ees] 67 67 | 675 67,5 ||6&,13}- EELE e

K-3 —>» 0-05 [~ P-05 ¥ Q-063
63,73[6673] [66.73][67,23| [67.23]67,73) [67.73|68,36

ES | EF Duracion total:
ACTIVIDAD - t 111,11 minutos
s | uF

o [ 10 10 [20] [20 ] 30] [30] 34 34 | a1
5[ AF-10 = AG-10 = AH-10 = Az — A7
s061|[6061] [s0.61)[7061] [7061][8061| [s0,61][sae1] [s461][o1,61

M 45
AK - 4
91,61 95,61

45 § 505
AL-55
95,61 101,11

505 |[ 565
AM-6
101,11]f107.11

N B :: 10686 107,11 1063 10686 10586 10636 10136 10585 8586 10186

Figura 57. Diagrama PERT de la Silla Complementaria referencia 2206-4
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Tabla 51. Datos obtenidos en el diagrama PERT para la referencia silla complementaria

2206-4
Actividad | Predecesor | T.Prom LS ES LF EF Holgura RT
A - 30 0 0 30 30 0 Sl
B A 2 30 30 32 32 0 Sl
C B 4,5 32 32 36,5 36,5 0 Sl
D C 3 36,5 36,5 39,5 39,5 0 Sl
E D 1 39,5 39,5 40,5 40,5 0 Sl
F E 3 40,5 40,5 43,5 43,5 0 Sl
G F 15 43,5 43,5 58,5 58,5 0 Sl
H G 3 58,5 58,5 61,5 61,5 0 Sl
I H 2 61,5 61,5 63,5 63,5 0 Sl
J I 3 63,5 63,5 66,5 66,5 0 Sl
K I 3 63,73 63,5 66,73 66,5 0,23 -
L J 0,6 66,5 66,5 67,1 67,1 0 Sl
M L 0,5 67,1 67,1 67,6 67,6 0 Sl
N M 0,76 67,6 67,6 68,36 68,36 0 Sl
O] K 0,5 66,73 66,5 67,23 67 0,23 -
P o) 0,5 67,23 67 67,73 67,5 0,23 -
Q P 0,63 67,73 67,5 68,36 68,13 0,23 -
R N-Q 2 68,36 68,36 70,36 70,36 0 Sl
S R 1 70,36 70,36 71,36 71,36 0 Sl
T S 0,5 71,36 71,36 71,86 71,86 0 Sl
U T 0,5 71,86 71,86 72,36 72,36 0 Sl
V U 15 72,36 72,36 73,86 73,86 0 Sl
W \Y 1 73,86 73,86 74,86 74,86 0 Sl
X W 2 74,86 74,86 76,86 76,86 0 Sl
Y X 8 76,86 76,86 84,86 84,86 0 Sl
z Y 2 84,86 84,86 86,86 86,86 0 Sl
AA Z 15 86,86 86,86 101,86 | 101,86 0 Sl
AB AA 4 101,86 | 101,86 | 105,86 | 105,86 0 Sl
AC AB 0,5 105,86 | 105,86 | 106,36 | 106,36 0 Sl
AD AC 0,5 106,36 | 106,36 | 106,86 | 106,86 0 Sl
AE AD 0,25 106,86 | 106,86 | 107,11 | 107,11 0 Sl
AF - 10 50,61 0 60,61 10 50,61 -
AG AF 10 60,61 10 70,61 20 50,61 -
AH AG 10 70,61 20 80,61 30 50,61 -
Al AH 4 80,61 30 84,61 34 50,61 -
Al Al 7 84,61 34 91,61 41 50,61 -
AK Al 4 91,61 41 95,61 45 50,61 -
AL AK 55 95,61 45 101,11 50,5 50,61 -
AM AL 6 101,11 50,5 107,11 56,5 50,61 -
AN AE - AM 2 107,11 | 107,11 | 109,11 | 109,11 0 Sl
AO AN 2 109,11 | 109,21 | 111,11 | 11111 0 Sl
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La ruta critica esta conformada por las actividades A, B,C,D,E,F,G,H, I,J, L, M, N, R, S,
T, U V,W, X,Y, Z AA, AB, AC, AD, AE, AN y AO; como se observa en la tabla 51. Dichas
actividades representan el proceso de fabricacion del respaldo de la referencia Silla
complementaria 2206-4 iniciando en el &rea de carpinteria, seguido de pintura y tapiceria, esta
informacion indica que para cumplir la demanda de una silla complementaria es necesario no
tener ningun tipo de retraso en la elaboracion del cuerpo de la silla ya que esto afectaria

directamente el plazo de entrega del producto.

Tomando en cuenta la duracion total del proceso de 111,11 minutos y el tiempo laboral que
se mantiene en la empresa madera estilo el cual es de lunes a sébado y da paso a 8 horas y 30
minutos (8,5 h) como tiempo productivo; se tiene que el tiempo en dias que se demoran en

fabricar esta referencia es:

1 hora 1 dia laboral
Tdias = 111,11 minutos X 4 = 0,22 dias laborales
60 mintos 8,5 horas

Las esperas que tiene este proceso por conceptos de secado de pintura o pegantes equivalen a

la cantidad de 2.520 minutos, por lo tanto:

1 hora 1 dia laboral
T esperas = 2520 minutos X . * = 494 dias laborales
60 mintos 8,5 horas

Por lo tanto, el tiempo que dura el proceso de fabricacion de esta referencia es de:

T fabricaicion = 4,94 + 0,22 = 5,16 dias laborales

Debido a la cantidad de empleados y de articulos a producir, no es posible disponer de las 8,5
horas laborales diarias exclusivamente a la fabricacion de una sola referencia, por lo que es muy

probable que el producto no esté listo para esa fecha, por lo que la empresa dispone de un plazo
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maximo de entrega de 10 dias laborales para este tipo de producto.

Para conocer que tan probable es la terminacion del proceso en un periodo de dias, estiman

los siguientes porcentajes de probabilidad tomando como referencias el tiempo de fabricacion

hallado anteriormente incluyendo las demoras (5,16 dias) como tiempo optimista, el tiempo total

de plazo que brinda la empresa (10 dias) como tiempo pesimista y un promedio entre ambos

plazos (7,58 dias) como tiempo promedio.

Aplicando la formula para hallar Z en la distribucién de probabilidad, se tiene que:

Tpesimista — T cq:n:imista)2 _ (10 — 5,16

) = 0,6507
6 6

o’ = varianza = (
o =/0,6507 = 0,8066

X = tiempo en el cual se desea calcular la probabilidad
W = duracién del promedio

o = desviacién estandar

Para el caso hipotético que terminar el proceso a los 5,16 dias de produccidn, se tiene que:

X-p_516—516 _
s 08066

Z=

516—5,16

= p(z < —0) =1 —0,5000 = 50,00
0,8066 ) plz<-0) %

plt =516) = p(z <

Existe un 50,00% de terminar el proceso en 5,16 dias 0 menos.

Para el caso hipotético que terminar el proceso a los 7,5 dias de produccion, se tiene que:

X—p 75-516
Z= = =2901
a 0,8066
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7,5 —5/16

t=<7,5)= (zg
p( )=p 1966

) = p(z < 2,901) = 0,9981 = 99,81%

Existe un 99,81% de terminar el proceso en 7,5 dias 0 menos.

4.1.3 Estandarizacion de tiempos de fabricacion mediante el sistema Westinghouse. En
base a la informacion suministrada anteriormente en la estandarizacion y medicion del método de
trabajo, es posible generar una medicion del tiempo consumido por las operaciones, detallandolas
en pequefias tareas que permitan conocer con exactitud cual es el tiempo estandar para estas.
Dichas actividades han sido seleccionadas tomando en cuenta que son la operacion que
representa la terminacion de un subproceso, es decir, el conformado de la pieza en carpinteria, el
tapizado de la pieza, la aplicacion de color y el armado del producto final; estas actividades
representan la culminacion del procesado del articulo en dichas areas. Conociendo la importancia
de un estudio de tiempos objetivo y completo, se toma a consideracion el sistema de calificacion

de factores Westinghouse para la elaboracion de este informe.

Tabla 11.2 Sistema Westinghouse para calificar Tabla 11.3 Sistema Westinghouse para calificar
habilidades el esfuerzo
+0.15 Al Superior +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Superior +0.12 A2 Excesivo
+0.11 Bl Excelente +0.10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 Cl Buena +0.05 Cl Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.05 El Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.10 E2 Aceptable —-0.08 E2 Aceptable
-0.16 Fl Mala -0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Mala =0.17 F2 Malo

Tabla 11.4 Sistema Westinghouse para calificar

Tabla 11.5 Sistema Westinghouse para calificar
las condiciones

la consistencia

+0.06

A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Bueno +0.01 C Buena

0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Aceptable -0.02 E Aceptable
-0.07 F Malo -0.04 F Mala

Figura 58. Sistema de calificacion de factores Westinghouse
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Fuente: Niebel & Freivalds (2009).

Durante la toma de tiempos para las tablas de observacion se manejé el método de vuelta a
cero, esto debido a las frecuentes interrupciones que se presentaban entre una actividad y otra,
provocadas por pequefias charlas entre los empleados, cese de las actividades por termino de
jornada, pausas para hacer actividades externas como entrega de productos o recepcién de

materia prima, entre otras.

Para la generacion de este informe se recopilaron dos tomas de tiempo por operacion, esto
debido a la metodologia de produccion manejada en dicha organizacion, la cual es sobre pedido
y, por lo tanto, no se mantiene la fabricacion de manera continua para todas las frecuencias
estudiadas. Sin embargo, se estuvo presente durante la fabricacion de cada referencia una primera
vez para la toma inicial de datos e informacion y una segunda vez al pasar de los dias cuando se

presento otra orden de pedido del articulo al area de produccién.

4.1.3.1 Medicion de tiempos para la fabricacion de la referencia 2201-3. Alcoba
Matrimonial. Para la medicion de tiempos del proceso de fabricacion de la referencia Alcoba
Matrimonial 2201-3 fabricada por la empresa Madera y Estilo, se tomaron como base 12
operaciones del proceso, las cuales representan un punto de transicion entre una etapa y otra,
estas son: (op5) armado de la estructura de los 4 paneles que conforman el respaldo, (opcl)
aplicacion del pegante en canales de los paneles, en las laminas cortadas de acrilico y pegado de
las mismas, (0p15) corte de lamina en figuras decorativas para respaldo, (op25) aplicacién de
color a paneles, (op32) pegado de tela a las figuras, (op33) pegado de figuras en paneles de
respaldo, (op39) grapado de contorno de somier, (op47) pegado espuma en los somieres, (opc8)

postura de forros de tela en somieres y grapado de la misma, (opcll) grapado y apuntillado de
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laterales y tapas de mesas de noche, (op68) aplicacion de color a mesas de noche y tapas de
cajones, y (op70) la instalacion de los cajones en las 2 mesas de noche usando correderas

metalicas.

A continuacion, se aprecia el resumen de los tiempos encontrados en el estudio realizado a las

12 operaciones (ver anexo 3) del proceso sometidas a medicion.

Tabla 52.Resumen de observacion y estudio de tiempos para la fabricacion de la referencia

2201-3 Alcoba matrimonial

(o)
PROCESO Tc | PRO| Tn % Te
fatiga

Op5 | Armado de la estructura de los 4
paneles que conforman el respaldo
Aplicacion del pegante en canales de
Opcl | los paneles, en las ldminas cortadas de 1,22 | 240 | 292,80 | 16 339,648
acrilico y pegado de las mismas

Opl5 | Corte de lamina en figuras decorativas
para respaldo

1,19 75 89,25 16 103,53

1,24 17 21,8 16 24,4528

Op25 | Aplicacion de color a paneles 124 | 40 | 4960 | 16 | 57,536
Op32 | pegado de tela a las figuras 121 | 65 | 7865 | 22 | 95953
Op33 | Pegado de figuras en paneles de 123 33 40.59 29 49,5198
respaldo ' ’ ’
Op39 | Grapado de contorno de somier 1,19 | 20 | 2380 | 16 | 27,608
Op47 | pegado espuma en los somieres 121 | 16 | 1936 | 22 | 23,6192

Postura de forros de tela en somieres y
Opc8 ;

grapado de la misma
Opcl | Grapado y apuntillado de laterales y
1 tapas de mesas de noche
Op68 | Aplicacion de color a mesas de noche y
tapas de cajones
Op70 | La instalacion de los cajones en las 2
mesas de noche usando correderas 1,21 18 21,78 16 25,2648
metalicas

1,21 20 24,20 22 29,524

1,22 36 43,92 16 50,9472

1,24 60 74,40 16 86,304

Nota 4: Ubicacion de tablas de observacion: anexo 3
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Para conocer el tiempo estandar por operacion es necesario realizar la calificacion de factores
Westinghouse, anélisis de los suplementos que aplican para cada una dependiendo de si el
empleado es hombre o mujer, calcular el tiempo promedio por operacion y por Gltimo determinar

el tiempo normal de trabajo por operacion.

Tabla 53. Calificacion de factores Westinghouse para la operacion 5. Alcoba matrimonial

ref. 2201-3

Area de la empresa: Carpinteria \ Fecha: 2022-2
Operacién: | Armado de la estructura de los 4 paneles que conforman el respaldo
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor Clase Rango Valor Justificacion
Habilidad B1 Excelente 0.11 El empleado realiza la tarea de manera excelente,

demostrando gran destreza y agilidad.

El empelado intenta realizar su tarea a la
Esfuerzo C1 Buena 0,05 perfeccion y debido a su experiencia, conoce
como hacerla de manera rapida.
El lugar de trabajo del empleado puede ser
Condicién C Bueno 0,02 redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
El operario realiza este tipo de actividad de
Consistencia C Buena 0,01 manera constante por lo que ha adquirido
experiencia.

Nota 5: Operacién No. 5: El empleado toma cada lamina del panel y las asegura entre si

usando grapas y puntillas de 1,5 pulgadas.

factor de calificacion = 0,11 + 0,05+ 0,02 + 0,01 =019+ 1= 1,19
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Tabla 54. Calificacién de factores Westinghouse para la operacion conjunta 1. Alcoba

matrimonial ref. 2201-3

Area de la empresa: Carpinteria \ Fecha: 2022-2
Aplicacion del pegante en canales de los paneles, en las laminas cortadas de
acrilico y pegado de las mismas
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor Clase Rango Valor Justificacion
Habilidad B1 Excelente 0,11 El empleado realiza la tarea de manera N

excelente, demostrando gran destreza y agilidad.

El empelado intenta culminar la tarea

Operacion:

Esfuerzo B2 Excelente 0,08 encomendada bien, rapido y en el tiempo
disponible.
El lugar de trabajo del empleado puede ser
Condicién C Bueno 0,02 redistribuido y asi

facilitar desarrollo de las actividades.

El operario realiza este tipo de actividad de
Consistencia C Buena 0,01 manera constante por lo que ha adquirido
experiencia.

Nota 6: Operacion conjunta No. 1: El empleado usa pegante para madera y lo aplica en la
superficie del respaldo y en las laminas de acrilico decorativo, deja secar unos segundos y

procede a pegarlas en el espacio designado

factor de calificacion = 0,11 + 0,08 + 0,02 + 0,01 =022 +1=1,22
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Tabla 55. Calificacidn de factores Westinghouse para la operacion 15. Alcoba matrimonial

ref. 2201-3

Area de la empresa: Carpinteria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Corte de Iamina en figuras decorativas para respaldo

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor

Clase

Rango

Valor

Justificacion

Habilidad

A2

Superior

0,13

El empleado realiza la tarea de manera
perfecta, con agilidad y especial cuidado
al detalle.

Esfuerzo

B2

Excelente

0,08

El empelado intenta culminar la tarea
encomendada bien, rapido y en el
tiempo disponible.

Condicién

Bueno

0,02

El lugar de trabajo del empleado puede
ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.

Consistencia

Buena

0,01

El operario realiza este tipo de actividad
de manera constante por lo que ha
adquirido experiencia.

Nota 7: Operacién No. 15: El empleado una vez ha tomado la medida de cada figura que

decora el respaldo, procede a dirigirse al area de cortes y hacer los cortes siguiendo los diferentes

patrones marcados, haciendo este proceso de manera cuidadosa para no desperdiciar nada del

material

factor de calificacion = 0,13 + 0,08 + 0,02 + 0,01 =024 +1 =124
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Tabla 56. Calificacidn de factores Westinghouse para la operacion 25. Alcoba matrimonial

ref. 2201-3
Area de la empresa: Pintura | Fecha: 2022-2
Operacion: | Aplicacién de color a paneles
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea
- . de manera perfecta, con
Habilidad A2 Superior 0,13 agilidad y especial cuidado al
detalle.
El empelado intenta culminar
Esfuerzo B2 Excelente 0,08 I&,‘ tgrea encomgndada bien,
rapido y en el tiempo
disponible.
El lugar de trabajo del
empleado necesita mejorar su
Condicion D Promedio 0,00 ventilacion e iluminacion
para facilitar desarrollo de las
actividades.
El empleado se enfoca en
Consistencia B Excelente 0,03 culminar la actividad y pocas
veces se desconcentra.

Nota 8: Operacién No. 25: El empleado de la zona de pintura procede a rosear con color a la
superficie del panel moviéndose alrededor de él y moviendo el panel también sobre su propio eje.
El empleado inspecciona unos segundos que la aplicacién sea la adecuada y no tenga

imperfectos.

factor de calificacion=0,13 + 0,08 + 0,00+ 03 =024 +1=1,24
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Tabla 57. Calificacién de factores Westinghouse para la operacion 32. Alcoba matrimonial

ref. 2201-3

Area de la empresa: Tapiceria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Pegado de tela a las figuras decorativas

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor

Clase

Rango

Valor

Justificacion

Habilidad

Bl

Excelente

0,11

El empleado realiza la tarea
de manera excelente,
demostrando gran destreza y
agilidad.

Esfuerzo

C1

Buena

0,05

El empelado intenta realizar
su tarea a la perfeccion y
debido a su experiencia,
conoce como hacerla de
manera rapida.

Condicién

Bueno

0,02

El lugar de trabajo del
empleado puede ser
redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las
actividades.

Consistencia

Excelente

0,03

El empleado se enfoca en
culminar la actividad y pocas
veces se desconcentra.

Nota 9: Operacion No. 32: El empleado una vez medida la tela para cada figura, procede a

cortarla y pegarla en cada superficie con ayuda de pegante para madera, hace esta tarea de

manera meticulosa permitiendo que la tela no quede ni muy templada, ni muy suelta.

factor de calificacion = 0,11 + 0,05+ 0,02 + 0,03 =021+1=1,21



206

Tabla 58. Calificacién de factores Westinghouse para la operacion 33. Alcoba matrimonial

ref. 2201-3

Area de la empresa: Tapiceria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Pegado de figuras en paneles de respaldo

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor

Clase

Rango

Valor

Justificacion

Habilidad

A2

Superior

0,13

El empleado realiza la tarea
de manera perfecta, con
agilidad y especial cuidado al
detalle.

Esfuerzo

C1

Buena

0,05

El empelado intenta realizar
su tarea a la perfeccion y
debido a su experiencia,
conoce como hacerla de
manera rapida.

Condicién

Bueno

0,02

El lugar de trabajo del
empleado puede ser
redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las
actividades.

Consistencia

Excelente

0,03

El empleado se enfoca en
culminar la actividad y pocas
veces se desconcentra.

Nota 10: Operacion No. 33: El empleado aplica pegante para madera en la superficie de las

figuras decorativas y su espacio designado en el respaldo, luego procede a ajustar la figura al

espacio previsto y hacer presion entre ambas partes para un mejor ajuste. EI empleado debe tener

total cuidado en no moverse del area designada ya que puede afectar la simetria del disefio.

factor de calificacion = 0,13 + 0,05+ 0,02 + 0,03 =023 +1=1,23
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Tabla 59. Calificacién de factores Westinghouse para la operacion 39. Alcoba matrimonial

ref. 2201-3

Area de la empresa: Carpinteria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Grapado de contorno de somier

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor

Clase

Rango

Valor

Justificacion

Habilidad

Bl

Excelente

0,11

El empleado realiza la tarea
de manera excelente,
demostrando gran destreza y
agilidad.

Esfuerzo

C1

Buena

0,05

El empelado intenta realizar
su tarea a la perfeccion y
debido a su experiencia,
conoce como hacerla de
manera rapida.

Condicién

Bueno

0,02

El lugar de trabajo del
empleado puede ser
redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las
actividades.

Consistencia

Buena

0,01

El operario realiza este tipo
de actividad de manera
constante por lo que ha
adquirido experiencia.

Nota 11: Operacion No. 39: El empleado asegura firmemente los lados del somier con ayuda

de grapas de tipo industrial de 2,5 pulgadas.

factor de calificacion = 0,11 + 0,05+ 0,02 + 0,01 = 0,19 +1 = 1,19
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Tabla 60. Calificacién de factores Westinghouse para la operacion 47. Alcoba matrimonial

ref. 2201-3

Area de la empresa: Tapiceria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Pegado espuma en los somieres

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor

Clase

Rango

Valor

Justificacion

Habilidad

Bl

Excelente

0,11

El empleado realiza la tarea
de manera excelente,
demostrando gran destreza y
agilidad.

Esfuerzo

C1

Buena

0,05

El empelado intenta realizar
su tarea a la perfeccion y
debido a su experiencia,
conoce como hacerla de
manera rapida.

Condicién

Bueno

0,02

El lugar de trabajo del
empleado puede ser
redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las
actividades.

Consistencia

Excelente

0,03

El empleado se enfoca en
culminar la actividad y pocas
veces se desconcentra.

Nota 12: Operacion No. 47: El empleado toma retazos y tiras de espuma del almacén, las

corta segun el tamafio deseado y procede a aplicar el pegante de madera en la superficie del trozo

de espuma y en la superficie del somier, posterior a esto, el empleado hace presion entre los

trozos de espumay la estructura del somier para un mejor ajuste y pegado de las partes. El

empleado debe tener total cuidado en el uso de la espuma ya que toda la superficie marcada debe

quedar cubierta por dicho material para asi obtener un acabado simétrico.

factor de calificacion = 0,11 + 0,05+ 0,02 + 0,03 =021+1=1,21



Tabla 61. Calificacidn de factores Westinghouse para la operacion conjunta 8. Alcoba

matrimonial ref. 2201-3
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Area de la empresa: Tapiceria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Postura de forros de tela en somieres y grapado de la misma

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor

Clase

Rango

Valor

Justificacion

Habilidad

Bl

Excelente

0,11

El empleado realiza la tarea
de manera excelente,
demostrando gran destreza y
agilidad.

Esfuerzo

C1

Buena

0,05

El empelado intenta realizar
su tarea a la perfeccion y
debido a su experiencia,
conoce como hacerla de
manera rapida.

Condicién

Bueno

0,02

El lugar de trabajo del
empleado puede ser
redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las
actividades.

Consistencia

Excelente

0,03

El empleado se enfoca en
culminar la actividad y pocas
veces se desconcentra.

Nota 13: Operacion conjunta No. 8: El empleado una vez pega la espuma al somier, procede

a medir sus nuevas dimensiones y cortar la tela correspondiente, seguidamente esta tela es unida

por medio de costuras formando un forro de tela el cual seré puesto sobre la estructura del somier

y grapado en la parte inferior del mismo con el uso de grapas de 1,5 pulgadas. El empleado debe

tener total cuidado en la manipulacion del forro de tela para evitar imperfectos.

factor de calificacion = 0,11 + 0,05+ 0,02 + 0,03 =021+1=1,21
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matrimonial ref. 2201-3
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Area de la empresa: Carpinteria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Grapado y apuntillado de laterales y tapas de mesas de noche

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor

Clase

Rango

Valor

Justificacion

Habilidad

Bl

Excelente

0,11

El empleado realiza la tarea
de manera excelente,
demostrando gran destreza y
agilidad.

Esfuerzo

B2

Excelente

0,08

El empelado intenta culminar
la tarea encomendada bien,
rapido y en el tiempo
disponible.

Condicién

Bueno

0,02

El lugar de trabajo del
empleado puede ser
redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las
actividades.

Consistencia

Buena

0,01

El operario realiza este tipo
de actividad de manera
constante por lo que ha
adquirido experiencia.

Nota 14: Operacion conjunta No. 11: EI empleado toma cada una de las caras de la mesa de

noche y procede a usar grapas y puntillas de 1,5 pulgadas para unirlas entre si. EI empleado debe

tener total cuidado en la unién de las primeras tapas ya que pueden quedar asimétricas y asi

afectar el aspecto de toda la estructura.

factor de calificacion = 0,11 + 0,08 + 0,02 + 0,01 =022 +1=1,22
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Tabla 63. Calificacidn de factores Westinghouse para la operacion 68. Alcoba matrimonial

ref. 2201-3

Area de la empresa: Pintura

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Aplicacién de color a mesas de noche y tapas de cajones

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor

Clase

Rango

Valor

Justificacion

Habilidad

A2

Superior

0,13

El empleado realiza la tarea
de manera perfecta, con
agilidad y especial cuidado al
detalle.

Esfuerzo

B2

Excelente

0,08

El empelado intenta culminar
la tarea encomendada bien,
rapido y en el tiempo
disponible.

Condicién

Promedio

0,00

El lugar de trabajo del
empleado necesita mejorar su
ventilacién e iluminacion
para facilitar desarrollo de las
actividades.

Consistencia

Excelente

0,03

El empleado se enfoca en
culminar la actividad y pocas
veces se desconcentra.

Nota 15: Operacion No. 68: EI empleado procede a aplicar la capa de color en la superficie de

cada mesa de noche, moviéndose alrededor de la pieza y moviendo esta también para lograr un

cubrimiento completo de la superficie. EI empleado inspecciona unos segundos que la aplicacion

sea la adecuada y no tenga imperfectos.

factor de calificacion = 0,13 + 0,08 + 0,00 + 0,03 =024 +1 =124
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Tabla 64. Calificacion de factores Westinghouse para la operacion 70. Alcoba matrimonial

ref. 2201-3

Area de la empresa: Carpinteria \ Fecha: 2022-2

S La instalacién de los cajones en las 2 mesas de noche usando correderas
Operacion: (1

metdlicas
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea

Habilidad A2 Superior 0,13 de manera perfecta, con

agilidad y especial cuidado al
detalle.

El empelado intenta realizar
su tarea a la perfeccion y
Esfuerzo C1 Buena 0,05 debido a su experiencia,
conoce como hacerla de
manera rapida.

El lugar de trabajo del
empleado puede ser
Condicién C Bueno 0,02 redistribuido y asi

facilitar desarrollo de las
actividades.

El operario realiza este tipo
de actividad de manera
constante por lo que ha
adquirido experiencia.

Consistencia C Buena 0,01

Nota 16: Operacion No. 70: El empleado une rapidamente la estructura de los cajones de cada
mesa de noche y atornilla las partes de las correderas metalicas a usar, luego ajusta el cajén en su

sitio y revisa brevemente que abra y cierre de manera adecuada

factor de calificacion = 0,13 + 0,05+ 0,02 + 0,01 =021 +1=1,21

4.1.3.2 Medicion de tiempos para la fabricacion de la referencia 2205-2. Comedor de 6
puestos. Para la medicion de tiempos del proceso de fabricacion del Comedor de 65 puestos
referencia 2205-6, fabricado por la empresa Madera y Estilo, se tomaron como base 13
operaciones del proceso, las cuales representan un punto de transicion entre una etapa y otra,

estas son: (OPC2) grapado y apuntillado de los laterales y tapa inferior para conformar la base
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torre, (OPC8) pegado de tarugos, grapado y apuntillado de la tapa inferior, superior y los
contornos del tablén, (OP24) aplicacion de color a la base torre, (OP34) aplicacion de color al
tablon, (OPC10) pegado y grapado del contorno del asiento y patas de la silla, (OP44) grapado
de laminas que conforman el espaldar dando forma curveada, (OPC13) pegado y grapado del
espaldar a la base del asiento y pegado de las tiras de refuerzo a la silla, (OP53) aplicacion de
color la silla, (OP58) pegar la espuma al respaldo externo de la silla, (OP60) pegado de la
espuma al respaldo interno de la silla, (OP65) capitoneado de la espuma en respaldo externo de la
silla, (OPC18) ajuste y grapado de la tela en respaldo externo, haciendo pliegues segun el

capitoneado Y (OPC21) pegado, grapado y apuntillado de asiento al cuerpo de la silla

A continuacion, se aprecia el resumen de los tiempos encontrados en el estudio realizado a las

13 operaciones (ver anexo 4) del proceso sometidas a medicion.

Tabla 65. Resumen de observacion y estudio de tiempos para la fabricacion de la referencia

2205-6 Comedor de 6 puestos

PROCESO Te T Tn % | Te
PROM fatiga
OPC2 Grap_ado y apuntillado de los laterales y 119 99 26.18 16 30,3688
tapa inferior para conformar la base torre
Pegado de tarugos, grapado y apuntillado
OPC8 | de la tapa inferior, superior y los 1,22 25 30,50 16 35,38
contornos del tablon
opP24 | Aplicacion de color a la base torre 1,24 9 11,6 16 | 12,9456
OP34 | Aplicacion de color al tablon 1,24 7 8,68 16 10,0688
opc1o | Pegado y grapado del contorno del 1,24 60 | 7440 | 16 | 86,304
asiento y patas de la silla
OP44 Grapado de laminas que conforman el 1.24 240 297,60 16 345 216
espaldar dando forma curveada
Pegado y grapado del espaldar a la base
OPC13 | del asiento y pegado de las tiras de 1,24 90 111,60 16 129,456
refuerzo a la silla
oP53 | Aplicacion de color la silla 1,24 40 49,60 16 57,536
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PROCESO Te T ™ |2 | Te
PROM fatiga

OP58 ;elzlgaar la espuma al respaldo externo de la 121 45 54.45 99 66.429

OP60 Pegadc_) de la espuma al respaldo interno 123 50 61,60 99 75,03
de lasilla
Capitoneado de la espuma en respaldo

OP65 externo de la silla 1,23 180 221,40 22 270,108
Ajuste y grapado de la tela en respaldo

OPC18 | externo, haciendo pliegues segin el 1,23 60 73,80 22 90,036
capitoneado

OPC21 Pegado, grapado_ y apuntillado de asiento 119 16 10,04 16 22,0864
al cuerpo de lasilla

Nota 17: Ubicacion de tablas de observacion: anexo 4.

Para conocer el tiempo estandar por operacion es necesario realizar la calificacion de factores

Westinghouse, anélisis de los suplementos que aplican para cada una dependiendo de si el

empleado es hombre o mujer, calcular el tiempo promedio por operacion y por Gltimo determinar

el tiempo normal de trabajo por operacion.

Tabla 66. Calificacion de factores Westinghouse para la operacién conjunta 2. Comedor de

6 puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Carpinteria \ Fecha: 2022-2
Operacion: ‘ Grapado y apuntillado de los laterales y tapa inferior para conformar la base torre
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad B1 Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza 'y
agilidad.
El empelado intenta realizar su tarea a la
Esfuerzo C1 Buena 0,05 perfeccion y debido a su experiencia,
conoce como hacerla de manera rapida.
El lugar de trabajo del empleado puede
Condicién C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
El operario realiza este tipo de actividad
Consistencia C Buena 0,01 de manera constante por lo que ha
adquirido experiencia.
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Nota 18: Operacion conjunta No.2: el empleado toma las Id&minas y las ubica en la mesa de

trabajo, luego grapa las uniones y clava puntillas para reforzarlas.

factor de calificacion = 0,11 + 0,05+ 0,02 + 0,01 = 0,19 +1 = 1,19

Tabla 67. Calificacion de factores Westinghouse para la operacion conjunta 8. Comedor de

6 puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Carpinteria \ Fecha: 2022-2

Pegado de tarugos, grapado y apuntillado de la tapa inferior, superior y los

Operacion: contornos del tablén
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lépez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad B1 Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza y
agilidad.
El empelado intenta culminar la tarea
Esfuerzo B2 Excelente 0,08 encomendada bien, rapido y en el tiempo
disponible.
El lugar de trabajo del empleado puede
Condicién C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
El operario realiza este tipo de actividad
Consistencia C Buena 0,01 de manera constante por lo que ha
adquirido experiencia.

Nota 19: Operacién conjunta No. 8: el empleado toma las laminas y la ubica en la mesa de
trabajo, ingresa pegamento en los espacios correspondientes, ubica los tarugos, une las partes una

a una, grapa las uniones y apuntilla para reforzar.

factor de calificacion = 0,11 + 0,08 + 0,02 + 0,01 =022 +1=1,22
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Tabla 68. Calificacion de factores Westinghouse para la operacion 24. Comedor de 6

puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Pintura | Fecha: 2022-2
Operacién: | Aplicacién de color a la base torre
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad A2 Superior 0,13 perfecta, con agilidad y especial

cuidado al detalle.

El empelado intenta culminar la tarea
Esfuerzo B2 Excelente 0,08 encomendada bien, rapido y en el
tiempo disponible.

El lugar de trabajo del empleado
necesita mejorar su ventilacion e

Condicion D Promedio 0,00 I or
iluminacion para facilitar desarrollo de
las actividades.
El empleado se enfoca en culminar la
Consistencia B Excelente 0,03 actividad y pocas veces se

desconcentra.

Nota 20: Operacion No. 24: el empleado ubica la base torre en la mesa, procede a rociar de
pintura la cara expuesta a él, luego mueve la pieza para cubrir de pintura la otra cara de la base

torre.

factor de calificacion = 0,13 + 0,08 +000+ 0,03 =024 +1 =124

Tabla 69. Calificacidn de factores Westinghouse para la operacion 34. Comedor de 6

puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Pintura | Fecha: 2022-2
Operacion: | Aplicacion de color al tablén
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad A2 Superior 0,13 perfecta, con agilidad y especial

cuidado al detalle.

El empelado intenta culminar la tarea
Esfuerzo B2 Excelente 0,08 encomendada bien, répido y en el
tiempo disponible.
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Area de la empresa: Pintura

| Fecha: 2022-2

Operacion: | Aplicacion de color al tablén

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor

Clase

Rango

Valor

Justificacion

Condicién

D

Promedio

0,00

El lugar de trabajo del empleado
necesita mejorar su ventilacién e
iluminacion para facilitar desarrollo de
las actividades.

Consistencia

Excelente

0,03

El empleado se enfoca en culminar la
actividad y pocas veces se
desconcentra.

Nota 21: Operacion No. 34: el empleado ubica el tablon en la mesa, procede a rociar de

pintura la cara expuesta a él, luego mueve la pieza para cubrir de pintura la otra cara del tablon.

factor de calificacion = 0,13 + 0,08 +000+ 0,03 =024 +1 =124

Tabla 70. Calificacidn de factores Westinghouse para la operacion conjunta 10. Comedor

de 6 puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Carpinteria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Pegado y grapado del contorno del asiento y patas de la silla

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor

Clase

Rango

Valor

Justificacion

Habilidad

A2

Superior

0,13

El empleado realiza la tarea de manera
perfecta, con agilidad y especial cuidado
al detalle.

Esfuerzo

B2

Excelente

0,08

El empelado intenta culminar la tarea
encomendada bien, rapido y en el
tiempo disponible.

Condicién

Bueno

0,02

El lugar de trabajo del empleado puede
ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.

Consistencia

Buena

0,01

El operario realiza este tipo de actividad
de manera constante por lo que ha
adquirido experiencia.

Nota 22: Operacion conjunta No. 10: el empleado ubica las piezas en la mesa de trabajo,

seguido toma una a una las patas de la silla y les aplica pegamento en los espacios para tarugos en

estas y en el contorno del asiento, luego pega las partes y grapa las uniones para reforzar.
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factor de calificacion = 0,13 + 0,08 + 0,02 + 0,01 = 0,24 +1 = 1,24

Tabla 71. Calificacion de factores Westinghouse para la operacion 44. Comedor de 6

puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Carpinteria \ Fecha: 2022-2

Operacién: | Grapado de laminas que conforman el espaldar dando forma curveada

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor Clase | Rango | Valor Justificacion

Habilidad A2 Superior | 0,13 El_e_mpleado rea_liza Ia_l tarea de manera perfecta, con
agilidad y especial cuidado al detalle.

El empelado intenta culminar la tarea encomendada

bien, rapido y en el tiempo disponible.

El lugar de trabajo del empleado puede ser redistribuido

Condicién C Bueno 0,02 |y asi

facilitar desarrollo de las actividades.

El operario realiza este tipo de actividad de manera

constante por lo que ha adquirido experiencia.

Esfuerzo B2 | Excelente | 0,08

Consistencia C Buena 0,01

Nota 23: Operacion No. 44: el empleado toma una a una las tiras que conforman el respaldo,
las grapa entre si dando primero una forma lineal y seguidamente con ayuda de su fuerza y el

molde guia, se da la curva que se requiere.

factor de calificacion = 0,13 + 008 + 0,02 + 0,1 =024+ 1= 1,24

Tabla 72. Calificacion de factores Westinghouse para la operacion conjunta 13. Comedor

de 6 puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Carpinteria \ Fecha: 2022-2
Pegado y grapado del espaldar a la base del asiento y pegado de las tiras de

Operacion: .
refuerzo a lasilla
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad A2 Superior 0,13 perfecta, con agilidad y especial

cuidado al detalle.
El empelado intenta culminar la tarea
encomendada bien, rdpido y en el

Esfuerzo B2 Excelente 0,08
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Area de la empresa: Carpinteria \ Fecha: 2022-2
Pegado y grapado del espaldar a la base del asiento y pegado de las tiras de
refuerzo a la silla
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor Clase Rango Valor Justificacion
tiempo disponible.
El lugar de trabajo del empleado puede
Condicion C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
El operario realiza este tipo de
Consistencia C Buena 0,01 actividad de manera constante por lo
gue ha adquirido experiencia.

Operacion:

Nota 24: Operacion conjunta No. 13: el empleado ubica las partes en la mesa de trabajo, pone
pegamento en los espacios para tarugos, inserta los tarugos, pone el respaldo de la silla sobre la
base del asiento, luego grapa para reforzar la union y toma las laminas de refuerzo a curvatura 'y

bordes y las grapa al cuerpo de la silla.

factor de calificacion = 0,13 + 008 + 0,02 + 0,1 =024+ 1= 1,24

Tabla 73. Calificacion de factores Westinghouse para la operacion 53. Comedor de 6

puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Pintura | Fecha: 2022-2
Operacion: | Aplicacién de color lasilla
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de
Habilidad A2 Superior 0,13 manera perfecta, con agilidad y

especial cuidado al detalle.

El empelado intenta culminar la tarea
Esfuerzo B2 Excelente 0,08 encomendada bien, rapido y en el
tiempo disponible.

El lugar de trabajo del empleado
necesita mejorar su ventilacion e

Condicién D Promedio 0,00 oo L
iluminacion para facilitar desarrollo
de las actividades.
El empleado se enfoca en culminar la
Consistencia B Excelente 0,03 actividad y pocas veces se

desconcentra.
Nota 25: Operacion No. 53: el empleado ubica la silla en la mesa de trabajo, procede a rociar
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de pintura en las patas y contorno de asiento expuestos a él, luego mueve la pieza para cubrir de

pintura la otra cara de la silla.

factor de calificacion = 0,13 + 0,08 + 0,00 + 0,03 =024 +1 = 1,24

Tabla 74. Calificacion de factores Westinghouse para la operacion 58. Comedor de 6

puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Tapiceria \ Fecha: 2022-2
Operacion: | Pegar la espuma al respaldo externo de lasilla
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad B1 Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza y
agilidad.

El empelado intenta realizar su tarea a
la perfeccion y debido a su
experiencia, conoce como hacerla de
manera rapida.

El lugar de trabajo del empleado puede
Condicién C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi

facilitar desarrollo de las actividades.
El empleado se enfoca en culminar la
Consistencia B Excelente 0,03 actividad y pocas veces se
desconcentra.

Esfuerzo C1 Buena 0,05

Nota 26: Operacion No. 58: el empleado toma retazos de espuma, aplica pegante sobre ellos y

los ubica sobre el respaldo y hace presion para que se adhieran.

factor de calificacion = 0,11 + 0,054+ 002 +0,03=021+1=121
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Area de la empresa: Tapiceria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Pegado de la espuma al respaldo interno de la silla

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor Clase Rango | Valor Justificacion
Habilidad A2 Superior | 0,13 El emplgado realiza _Ia tarea de manera perfecta,
con agilidad y especial cuidado al detalle.
El empelado intenta realizar su tarea a la
Esfuerzo C1 Buena 0,05 | perfeccién y debido a su experiencia, conoce
como hacerla de manera rapida.
El lugar de trabajo del empleado puede ser
Condicion C Bueno 0,02 | redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
Consistencia B Excelente | 0,03 El empleado se enfoca en culminar la actividad y
pocas veces se desconcentra.

Nota 27: Operacion No. 60: el empleado toma retazos de espuma, aplica pegante sobre ellos y

los ubica sobre el respaldo y hace presion para que se adhieran.

factor de calificacion = 0,13 + 0,05+ 0,02 + 0,03 =023 +1=1,23

Tabla 76. Calificacidn de factores Westinghouse para la operacion 65. Comedor de 6

puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Tapiceria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Capitoneado de la espuma en respaldo externo de la silla

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor Clase | Rango | Valor Justificacion
Habilidad A2 Superior | 0,13 El emplgado realiza_latart_ea de manera perfecta,
con agilidad y especial cuidado al detalle.
El empelado intenta realizar su tarea a la
Esfuerzo C1 Buena 0,05 | perfeccion y debido a su experiencia, conoce como
hacerla de manera répida.
El lugar de trabajo del empleado puede ser
Condicién C Bueno 0,02 | redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
Consistencia B Excelente | 0,03 El empleado se enfoca en culminar la actividad y
pocas veces se desconcentra.
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Nota 28: Operacion No. 65: el empleado toma la silla y la ubica a una altura que sea comoda,

toma una varilla de metal hueca de 1,5 cm de didmetro con borde afilado, procede a perforar la

espuma segun las medidas necesarias.

factor de calificacion = 0,13 + 0,05+ 0,02 + 0,03 =0,23 +1 = 1,23

Tabla 77. Calificacion de factores Westinghouse para la operacion conjunta 18. Comedor

de 6 puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Tapiceria \ Fecha: 2022-2
Operacién: Aju_ste y grapado de la tela en respaldo externo, haciendo pliegues segun el
capitoneado
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad A2 Superior 0,13 perfecta, con agilidad y especial cuidado
al detalle.
El empelado intenta realizar su tarea a la
Esfuerzo C1 Buena 0,05 perfeccion y debido a su experiencia,
conoce como hacerla de manera rpida.
El lugar de trabajo del empleado puede
Condicién C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
Consistencia B Excelente 0,03 El gn_]pleado se enfoca en culminar la
actividad y pocas veces se desconcentra.

Nota 29: Operacion conjunta No. 18: el empleado toma el tozo de telay lo ubica sobre el

respaldo de la silla, realiza los pliegues correspondientes a las perforaciones de la espuma,

iniciando desde una esquina superior yendo hacia la parte inferior de la silla, en cada gueco de la

espuma, grapa la tela directamente a la madera.

factor de calificacion = 0,13 + 0,05+ 0,02 + 0,03 =023 +1=1,23
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Tabla 78. Calificacién de factores Westinghouse para la operacion conjunta 21. Comedor

de 6 puestos ref. 2205-6

Area de la empresa: Carpinteria

| Fecha: 2022-2

Operacion: | Pegado, grapado y apuntillado de asiento al cuerpo de la silla
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad B1 Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza y
agilidad.
El empelado intenta realizar su tarea a la
Esfuerzo C1 Buena 0,05 perfeccién y debido a su experiencia,
conoce como hacerla de manera rapida.
El lugar de trabajo del empleado puede
Condicién C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
El operario realiza este tipo de actividad
Consistencia C Buena 0,01 de manera constante por lo que ha
adquirido experiencia.

Nota 30: Operacion conjunta No. 21: el empleado toma el asiento de la silla le aplica pegante

y lo ubica sobre el cuerpo de la silla, luego procede a graparlo en cada esquina.

factor de calificacion = 0,11 + 0,05+ 0,02 + 0,01 =019+ 1= 1,19

4.1.3.3 Medicion de tiempos para la fabricacion de la referencia 2206-4. Silla

complementaria. Para la medicion de tiempos del proceso de fabricacién de la referencia silla

complementaria 2206-4 fabricada por la empresa madera y estilo, se tomaron como base 8 etapas

del proceso, las cuales representan un punto de transicion entre una etapa y otra, estas son: (op4)

corte de moldes de espaldar y posa brazos con sierra sinfin, (op7) grapado de tiras que conforman

el espaldar y posa brazos, (op12) Pegado de espuma a espaldar y posa brazos de la silla externos,

(op15) Pegado de espuma al asiento, espaldar y posa brazos de la silla internos, (op24) Costura 'y

conformado del forro de la silla, (op25) Postura y grapado del forro de tela al cuerpo de la silla,

(op36) aplicacion del color a base metélica y (op37) atornillado de silla a la base metalica. A
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continuacidn, se aprecia el resumen de los tiempos encontrados en el estudio realizado a las 8

etapas del proceso (ver anexo 5) sometidas a medicion.

Tabla 79. Resumen de observacion y estudio de tiempos para la fabricacion de la referencia

2206-4 Silla complementaria

PROCESO T | prom| T f;%a Te
opy |rese ot ety | 122 | 5 | aes | 16 | aou
oP7 gﬁ;ﬁgﬁ Szgsrgsb?:zeo‘éonforma” el 1,19 15 | 1785 | 16 | 20,706
opiz [T SR | 150 | o7 | om | 2 |1ieisd
o1 | P e e e P | 10 | oss | ors | 2 |ossaon
OP24 | Costura y conformado del forro de la silla 1,21 15 18,15 22 22,143
OP25 Esgtggad);?;agﬁc;o del forro de tela al 124 4 4,96 29 6,0512
OP36 | Aplicacion del color a base metéalica 1,22 6 7,32 16 8,4912
OP37 | Atornillado de silla a la base metéalica 1,22 2 2,44 16 2,8304

Nota 31. Ubicacion de tablas de observacion: anexo 5.

Tabla 80. Calificacion de factores Westinghouse para la operacién 4. Silla complementaria

ref. 2206-4

Area de la empresa: Carpinteria

| Fecha: 2022-2

Operacion: | Corte de moldes de espaldar y posa brazos con sierra sinfin
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion

El empleado realiza la tarea de manera

Habilidad Bl Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza y
agilidad.

Esfuerzo B2 Excelente 0,08 El empelado int_enta gul_minar la tarea
encomendada bien, répido y en el
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Area de la empresa: Carpinteria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Corte de moldes de espaldar y posa brazos con sierra sinfin

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lépez

Factor Clase

Rango

Valor

Justificacion

tiempo disponible.

Condicién C

Bueno

0,02

El lugar de trabajo del empleado puede
ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.

Consistencia C

Buena

0,01

El operario realiza este tipo de
actividad de manera constante por lo
gue ha adquirido experiencia.

Nota 32: Operacion No. 4: El empleado toma la ldmina de madera la lleva al &rea de cortes y

corta en la sierra sinfin (para cortes pequefios) los trozos segun los moldes trazados en esta, el

empleado debe tener total cuidado de no pasarse de las lineas ya que podria desperdiciar material.

factor de calificacion = 0,11 + 0,08 + 0,02 + 0,01 =022 +1=1,22

Tabla 81. Calificacion de factores Westinghouse para la operacién 7. Silla complementaria

ref. 2206-4
Area de la empresa: Carpinteria \ Fecha: 2022-2
Operacion: | Grapado de tiras que conforman el espaldar y posa brazos
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad B1 Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza 'y
agilidad.
El empelado intenta realizar su tarea a
Esfuerzo C1 Buena 0,05 la perfeccién y debido asu
experiencia, conoce como hacerla de
manera rpida.
El lugar de trabajo del empleado puede
Condicion C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
El operario realiza este tipo de
Consistencia C Buena 0,01 actividad de manera constante por lo
gue ha adquirido experiencia.
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Nota 33: Operacion conjunta No. 7: El empleado toma uno a uno los tozos cortados
previamente y los alinea de manera que puedan ser unidos con grapas de 1,5 pulgadas, a medida
que va agregando trozos pegados uno al lado del otro, debe ir ddndole forma de medio circulo a

la estructura, para asi conformar el espaldar y posa brazos.

factor de calificacion = 0,11 + 0,05+ 0,02 + 0,01 = 0,19 +1 = 1,19

Tabla 82. Calificacion de factores Westinghouse para la operacién 12. Silla complementaria

ref. 2206-4
Area de la empresa: Tapiceria \ Fecha: 2022-2
Operacion: | Pegado de espuma a espaldar y posa brazos de la silla externos
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad B1 Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza
y agilidad.
El empelado intenta culminar la tarea
Esfuerzo B2 Excelente 0,08 encomendada bien, rapido y en el

tiempo disponible.

El lugar de trabajo del empleado puede
Condicion C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi

facilitar desarrollo de las actividades.
El empleado se enfoca en culminar la
Consistencia B Excelente 0,03 actividad y pocas veces se
desconcentra.

Nota 34: Operacion No. 12: El empleado toma los trozos de espuma que vaya a utilizar en la
parte externa y ya previamente habiendo aplicado pegante para madera en cada uno y en el
respaldo de la silla, procede a pegarlos en la estructura de madera, posterior a esto, hace presion

entre ambas partes para que la espuma pueda adherirse mejor.

factor de calificacion = 0,11 + 0,08 + 0,02 + 0,03 =024 +1=1,24
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Tabla 83. Calificacion de factores Westinghouse para la operacién 15. Silla complementaria

ref. 2206-4

Area de la empresa: Tapiceria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Pegado de espuma al asiento, espaldar y posa brazos de la silla internos

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lépez

Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad Bl Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza y
agilidad.
El empelado intenta culminar la tarea
Esfuerzo B2 Excelente 0,08 encomendada bien, rapido y en el
tiempo disponible.
El lugar de trabajo del empleado puede
Condicioén C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
. . El empleado se enfoca en culminar la
Consistencia B Excelente 0,03 actividad y pocas veces se desconcentra.

Nota 35: Operacion No. 15: EI empleado toma los trozos de espuma que vaya a utilizar en la

parte interna y del asiento y ya previamente habiendo aplicado pegante para madera en cada uno,

en el asiento en el respaldo de la silla, procede a pegarlos en la estructura de madera, posterior a

esto, hace presion entre ambas partes para que la espuma pueda adherirse mejor.

factor de calificacion=0,11+0,08+002+03=024+1=1,24

Tabla 84. Calificacidn de factores Westinghouse para la operacion 24. Silla complementaria

ref. 2206-4

Area de la empresa: Tapiceria

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Costura y conformado del forro de la silla

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad B1 Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza y
agilidad.
El empelado intenta realizar su tarea a la
Esfuerzo C1 Buena 0,05 perfeccion y debido a su experiencia,
conoce como hacerla de manera rpida.
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Area de la empresa: Tapiceria \ Fecha: 2022-2
Operacion: | Costura y conformado del forro de la silla
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El lugar de trabajo del empleado puede
Condicioén C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
Consistencia B Excelente 0,03 El ?”.‘p'eado se enfoca en culminar la
actividad y pocas veces se desconcentra.

Nota 36: Operacion No. 24: El empleado toma los trozos de tela que va a utilizar y los une
con costura en hijo blanco o beige. El empleado debe tener completo cuidado en no confundir el

derecho de la tela, para evitar retrasos en el proceso o dafios a la materia prima.

factor de calificacion = 0,11 + 0,05+ 0,02 + 0,03 =021+1=1,21

Tabla 85. Calificacion de factores Westinghouse para la operacién 25. Silla complementaria

ref. 2206-4
Area de la empresa: Tapiceria \ Fecha: 2022-2
Operacion: | Postura y grapado del forro de tela al cuerpo de lasilla
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad Bl Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza y
agilidad.
El empelado intenta culminar la tarea
Esfuerzo B2 Excelente 0,08 encomendada bien, rapido y en el tiempo
disponible.
El lugar de trabajo del empleado puede
Condicion C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi
facilitar desarrollo de las actividades.
Consistencia B Excelente 0,03 El _err_1p|eado se enfoca en culminar |a
actividad y pocas veces se desconcentra.

Nota 37: Operacion No. 25: EI empleado debe voltear el forro de tela al derecho y ubicarlo
sobre el cuerpo de la silla, luego estila a la tela para que ajuste al molde, revisa que sea

suficientemente larga y cobra bien la silla, luego voltea la silla y grapa la tela a la base de madera
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factor de calificacion = 0,11 + 0,08 + 0,02 + 0,03 =024 +1 = 1,24

Tabla 86. Calificacion de factores Westinghouse para la operacion 36. Silla

Complementaria ref. 2206-4

Area de la empresa: Pintura

| Fecha: 2022-2

Operacion:

| Aplicacién del color a base metalica

Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez

Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad B1 Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza y
agilidad.
El empelado intenta culminar la tarea
Esfuerzo B2 Excelente 0,08 encomendada bien, rapido y en el tiempo
disponible.
El lugar de trabajo del empleado necesita
Condicién D Promedio 0,00 mejorar su ventilacién e iluminacion para
facilitar desarrollo de las actividades.
Consistencia B Excelente 0,03 El empleado se enfoca en culminar la

actividad y pocas veces se desconcentra.

Nota 38: Operacion No. 36: EI empleado acomoda la estructura en la mesa de trabajo, aplica

la capa de color de manera meticulosa sobre la estructura de metal hueca, debe dar de 2 a 3

pasadas con el atomizador para tener una mejor adherencia de la pintura. EI empleado debe tener

completo cuidado en como aplica la pintura ya que puede quedar saturada en partes y ocasionar

goteos inesperados.

factor de calificacion = 0,11 + 0,08 + 0,00+ 0,03 =022 +1 =122
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Tabla 87. Calificacion de factores Westinghouse para la operacién 37. Silla complementaria

ref. 2206-4
Area de la empresa: Carpinteria \ Fecha: 2022-2
Operacion: | Atornillado de silla a la base metalica
Calificado por: Jessica ballesteros — Naila Lopez
Factor Clase Rango Valor Justificacion
El empleado realiza la tarea de manera
Habilidad B1 Excelente 0,11 excelente, demostrando gran destreza y
agilidad.
El empelado intenta culminar la tarea
Esfuerzo B2 Excelente 0,08 encomendada bien, rapido y en el

tiempo disponible.

El lugar de trabajo del empleado puede
Condicion C Bueno 0,02 ser redistribuido y asi

facilitar desarrollo de las actividades.
El operario realiza este tipo de
Consistencia C Buena 0,01 actividad de manera constante por lo
gue ha adquirido experiencia.

Nota 39: Operacion No. 37: El empleado debe tomar el cuerpo de la silla y acomodarlo sobre
la base metélica de tal manera que este encaje a la perfeccion y le permita un atornillado
adecuado, luego se agacha y ajusta la silla con tornillos de 2 cm con arandela insertandolos en los

espacios dados en la estructura metalica.

factor de calificacion = 0,11 + 0,08 + 0,02 + 0,01 =022 +1=1,22

4.1.4 Alternativas que contribuyen en el incremento de la eficiencia en los procesos de
fabricacion de las referencias estudiadas. Retomando la formulacion del problema del presente
estudio, en el cual se cuestiona ¢Cudl es el tiempo y el método adecuado para la fabricacion de
los productos pertenecientes a las lineas de produccion de alcobas, comedores y articulos
complementarios, ofertados por la empresa Maderas Estilo Disefio?; Se tiene que, la empresa
mantiene una organizacion de la produccién basada en la experiencia adquirida en sus afios de

presencia en el mercado, pero como se ha evidenciado en el estudio de tiempos y métodos, la
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empresa no termina sus procesos en el tiempo que se deberia, esta situacion se debe a las
constantes interrupciones que pueden darse a lo largo de las jornadas de trabajo; y la falta de un
instructivo que indique cuales son las actividades que requiere un proceso productivo y cudl es su

duracion total.

Por lo que en busca de una mejora en los tiempos que ya han sido estandarizados previamente
(ver anexos 3, 4y 5) y la metodologia de trabajo que se mantiene en Madera y Estilo (ver item
4.1.3. Aplicacion de herramientas macro y micro para la estandarizacién de métodos y procesos),
se han tomado los diagramas Ishikawa, DOFA y arbol de problema como base para formulacién

de alternativas, a continuacion, en la figura 59 se puede apreciar la justificacion de estas.

Justificacion de las alternativas propuestas

;*._ Madera
4/ & Estilo

* Tiempos muertos

* Tamafios inadecuados de
materia a procesar

* Tiempos de entrega
extensos

* Poco control de compray
consumo de materia
prima

| | problema —

* Baja eficiencia del
proceso productivo

* Acumulacion de
producto terminado o
en proceso, ocupando
espacios de
almacenamiento.

* Transportes innecesarios

* Maquinaria mal ubicada

* Falta de espacios para
almacenamientos

s Método con
puntuacién de
29/40

Alternativa 1.

Control de la
produccion mediante
el uso de metodologia

Kanban.

* Mercadeo
calificada como
debilidad

¢ Mercadeo con
puntuacion de
28/40

Alternativa 2.

Estandarizacion de
lineas de productos y
referencias mediante la
creacién de portafolio
de productos.

* Medio ambiente
calificado como
debilidad

¢ Medio ambiente
con puntuacién
de 28/40

Alternativa 3.

Redistribucion de
planta en zona de
carpinteria.

Figura 59. Justificacion de las alternativas propuestas
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4.1.4.1 Alternativa 1. Control de la produccion mediante el uso de metodologia Kanban.

Dada la situacion expuesta por medio del estudio de métodos y tiempos realizado a la empresa

Madera y Estilo; teniendo en cuenta los plazos de entrega de pedido que se mantienen

actualmente en dicha organizacion y que, a comparacion con el tiempo de fabricacion de algunas

de sus referencias en portafolio, es evidente que los tiempos de entrega son mas extensos.

Analizando el porqué de esta situacion, se recurren a datos tales como los siguientes:

Tabla 88. Datos de referencia para alternativa 1

Plazo de entrega al

Tiempo de fabricacion

Referencia . . Diferencia en dias
cliente segun Pert
Alcoba matrimonial 25 13,2 11,2
Comedor de 6 puestos 25 12,53 12,47
Silla complementaria 10 5,16 4,84

Nota 40: La informacidon correspondiente se encuentra en los diagramas pert de cada

referencia.

De acuerdo a lo anterior y basados en las observaciones al proceso por parte de los autores, se

concluye que una de las causas de estas demoras son las constantes interrupciones que sufren los

procesos, debido a que los empleados son Ilamados a realizar otras actividades ya sea de entrega

de productos o el armado a domicilio de los mismos; adicional a esto, se observo que en

ocasiones los procesos de fabricacion deben ser pausados para poder cumplir con los tiempos de

entrega de otros productos que ya habian sido pedidos con anterioridad. A juzgar por la situacion

se sugiere a la empresa Madera y Estilo que adopte un sistema de organizacion de la produccion,

el cual puede ser la implementacion de tableros de control de la produccion bajo la metodologia

Kanban.
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La implementacion de tableros de control Kanban estarian dados de la siguiente manera:

Tabla 89. Alternativa 1. Uso de tableros Kanban digitales y fisicos

Tableros tipo 1
Interesado(s): \ Gerente y administrativos Tipo de tablero: \ Digital
Justificacion de la inversién: Plataforma virtual gratuita
Descripcion del recurso utilizado y/o adquirido:
La plataforma virtual Bitrix24 (figura 61) es un espacio de trabajo que maneja distintas herramientas
de ingeniera que permite la organizacion de operaciones diarias y tareas. Adicional a esto, la
plataforma cuenta con una aplicacion movil (figura62) que permite el monitoreo de las actividades y
la alimentacion de informacion desde un teléfono movil.

Costo de aplicacion: Costo del programa $0
$ 2.580.000 mes 1 Computador promedio $ 2.500.000
$ 80.000 mes 2 en adelante Internet $80.000 / mes
Tableros tipo 2
Interesado(s): Em_plea}dos de carpinteria, pintura 'y Tipo de tablero: Fisico
tapiceria.
Justificacion de la inversién: Tableros con hojas informativas

Descripcion del recurso utilizado y/o adquirido:

Los tableros de corcho tapizados permiten intercambiar hojas con informacion, de esta manera los
empleados podran saber cudl es el orden de prioridad para la produccién, dicho orden lo ha definido el
personal administrativo previamente mediante el uso de la plataforma Bitrix24.

Costo del material $50.000
Costo de aplicacion: $19.000 x 4
$ 144.000 mes 1 $76.000

94.000 anual =
$ Caja de chinches 1 x mes 31'85880 x 12

Hojas resma 1 trimestral

Nota 41: Los valores pueden variar segun el criterio del empresario.

4.1.4.2 Alternativa 2. Estandarizacion de lineas de productos y referencias mediante la
creacion de portafolio de productos. La empresa madera estilo cuenta actualmente con
presencia en redes sociales tales como Instagram y Facebook, en las cuales se sube contenido
variado en el que se ensefian sus productos; sin embargo, el visual de las paginas no es el mas
atractivo, por ende, no cuenta con una la interaccion e impacto esperados. Adicional a esto, la

empresa no cuenta con un catalogo fisico y digital de productos estandarizados, debido a que por
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afios se le ha proporcionado al cliente una gran variedad de referencias de productos tomando
como portafolio el mobiliario fisico del almacén y fotografias de diferentes productos elaborados,
ademas se ha permitido al cliente solicitar modificaciones personalizadas ilimitadas a los

productos que desean adquirir.

La situacion anterior ha dado cabida a una problematica que genera tiempos de produccion
mas largos en ciertos pedidos, debido a la cantidad de modificaciones que se han solicitado en
este, generado asi un desequilibrio de los tiempos estimados para la elaboracion de los articulos

en espera de produccion.

Para brindar una solucidn a esta situacion, se plantea la creacion de un portafolio de
productos estandarizado, el cual permita dar cierta libertad al cliente en materia de
modificaciones que afecten el visual del producto; libertades como tipos de tela, colores, tamafios

estandarizados de hasta 4 tipos diferentes, material para decoraciones, entre otros.

Se entiende que al generar un documento fisico y con base digital para su uso en redes
sociales, puede generar costos al empresario, por lo que se plantean 3 escenarios en los que el
empresario podra basarse para tomar una decision, los cuales son: contratacion de servicios de
oficina de disefio grafico, contratacion de personal de planta para area de mercadeo y uso de

plataformas gratuitas de disefio de piezas publicitarias.
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Tabla 90. Escenarios propuestos para la Alternativa 2. Estandarizacion de lineas de

productos y referencias mediante la creacion de portafolio de productos

Escenarios propuestos para la Alternativa 2. Estandarizacion de lineas de productos y
referencias mediante la creacion de portafolio de productos

Escenario 1. Contratacion de servicios de oficina de disefio grafico.

Gerente y Justificacion de la | Pago del mes de contratacion de

administrativos inversion: Servicios.

Descripcion del recurso utilizado y/o adquirido:

Tomar los servicios de una oficina de disefio grafico, quienes con la orientacion administrador de

Madera y Estilo estara por 1 mes estarian tomando las fotografias, informacién, especificaciones y todo

lo necesario para elaborar el material fisico y digital el portafolio de la empresa.

Ventaja: La empresa al termino de 1 mes contaria con un portafolio de productos actualizado y

estandarizado que puede ensefar al publico desde ese momento.

Desventaja: En caso de necesitar modificaciones, la empresa debera volver a tomar los servicios de

este establecimiento u otro, para mantener siempre una calidad en sus piezas publicitarias.

Interesado(s):

Costo de aplicacion: Costo de contrato $ 3.000.000
$ 3.000.000 mes 1 o
$ 2.500.000 anual Actualizaciones anuales $ 2.500.000
Escenario 2. Contratacion de personal de planta para area de mercadeo.
. Gerente y Justificacion de la | Contratacion de personal y
Interesado(s): L7 ; o it .
administrativos inversion: adecuacion del puesto de trabajo

Descripcion del recurso utilizado y/o adquirido:

La empresa podria incorporar a un nuevo talento humano que se enfoque en la creacion de este
portafolio, mediante el uso de herramientas de disefio y cdmara fotografica. La inversion para este
escenario varia segin la cantidad de programas que desee adquirir por suscripcion o el tipo de
dispositivo multimedia que desee adquirir para esta labor.

Ventaja: La empresa puede mantenerse siempre al dia en publicaciones de redes sociales, mantener un
portafolio actualizado y mantener un orden en las especificaciones de los productos del portafolio, el
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Escenarios propuestos para la Alternativa 2. Estandarizacion de lineas de productos y
referencias mediante la creacion de portafolio de productos
cual puede ser modificado a futuro si es necesario.
Desventaja: El portafolio puede tomar un tiempo en contar con una version final. El costo de
incorporar un nuevo talento humano, sumado al valor de las aplicaciones que se deban comprar y la
cadmara digital que se compre.

Costo de anlicacit Costo de salario $ 1.800.000
osto de aplicacion:
$ 6.000.000 mes 1 Eom_pra_anua_lI:)aquete adobe i iOOOO.SOOOOO
$ 1.800.000 mensual scritorio y sitia S
Computador indicado $ 3.000.000
Escenario 3. Uso de plataformas gratuitas de disefio de piezas publicitarias.
] Emp_leadps . de Justificacion de la | Uso de plataformas online gratuitas

Interesado(s): carpinteria, pintura inversion: como canva y demés

y tapiceria. ) '

Descripcion del recurso utilizado y/o adquirido:

La empresa tiene la opcion de hacer uso de las mdltiples aplicaciones virtuales que permiten la
creacion de piezas publicitarias de manera gratuita, dentro de estas aplicaciones se encuentra Canva, la
cual actualmente es usada por emprendedores, microempresas y personas naturales, para crear y
disefiar contenido orientado a redes sociales.

Ventaja: La empresa crea sus piezas publicitarias con un estilo propio y con la periodicidad que desee.
Desventaja: El portafolio puede tomar un tiempo en contar con una version final. El personal
encargado de esta funcién debera estar a la vanguardia en cuanto a estilos de contenido digital.

Costo de ap|icacién: Costo de aplicacic')n $0
$ 2.580.000 mes 1 Computador promedio $ 2.500.000
$80.000 mensual Internet $80.000 / mes

4.1.4.3 Alternativa 3. Redistribucion de planta en zona de carpinteria. Actualmente la
zona de carpinteria de la empresa Madera y Estilo esta distribuida de en dos salas, una donde se
encuentran las maquinas de corte y otra donde se encuentran las mesas de trabajo. Esta
distribucion provoca que el empleado deba realizar varios trayectos entre sala y sala, generando
asi trayectos innecesarios, por lo que, para solucionar esta situacion, se plantea crear un espacio
de trabajo con concepto abierto, donde se ubiquen las maquinas de corte mas cerca de las mesas
de trabajo 1y 2, trasladando los espacios de almacén de materia prima a la sala de cortes,

permitiendo asi un mejor flujo de transportes y trayectos.
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Figura 65. Distribucidn del area de carpinteria estudiada

Los trayectos desde la mesa de trabajo 1 hasta las maquinas de cortes, suelen ser de 5a 9,5
metros dependiendo de la maquina a usar; de generar este cambio en la ubicacion de las
maquinas, mesas de trabajo, espacio de secado y almacén, estas distancias se reducirian a un
rango de 3 a 6,5 metros contando los cruces que deben hacer entre mesas. El costo de aplicacion
de esta alternativa es de $0 pesos, debido a que solo es necesario el trasladar objetos de un lugar a

otro.
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5. Conclusiones

La empresa madera y estilo cuenta con una metodologia de trabajo que ha sido productiva
durante su funcionamiento, sin embargo, esta podria mejorar si se planea correctamente la
produccion, ya que cuenta con la mano de obra especializada, materia prima de calidad y la

maquinaria necesaria para logar procesos mas eficientes.

La empresa madera requiere de mejoras en cuanto a la distribucion del espacio de trabajo en
la zona de carpinteria, necesidad que se evidencia al conocer la cantidad de transportes realizados
en dicha érea, la cual ocupa el 43,7% del total de transportes requeridos para la fabricacién de las

3 referencias sometidas a estudio.

Los procesos llevados a cabo por la empresa madera y estilo muestran dar resultados en
cuanto a la calidad de los productos, ya que tanto empleados, directivos e investigadores, lo
afirma, sin embargo, dichos procedimientos resultan un tanto lentos una vez analizados y

estandarizados, debido a las constantes interrupciones que sufren.

Durante el diagndstico realizado a madera y estilo, se puede observar que, a percepcion de los
empleados y administrativos, la empresa cuenta con una aprobacion del 100%, 87,5%, 97,5% y
85% para los factores mano de obra, maquinaria, materiales y mediciones, respectivamente;
mientras que los factores de mercadeo, medio ambiente y método de trabajo cuentan con la

aprobacién del 70%, 70% y 72,5% respectivamente.

La empresa madera y estilo realiza sus procedimientos hoy en dia, basados en la experiencia
de los empleados y jefes, por lo tanto, no contaban con una guia como lo es el diagrama del

proceso de fabricacion de sus productos, la cual ha sido generada por las autoras mediante el
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estudio de dichos procesos; permitiendo asi la estandarizacion de estos.

A lo largo del estudio de métodos y procedimientos, se pudo conocer a detalle el proceso de
fabricacion de las 3 referencias mas vendidas por esta empresa, asi mismo, evidencio las
constantes interrupciones que estos procesos sufrian, pausas causadas por enfocarse en terminar
el procesado de algun otro producto o por motivo de realizar entregas e instalaciones. Dichas
interrupciones ocasionaban que el tiempo de entrega para alcoba matrimonial, comedor de seis
puestos y la silla complementaria se vieran incrementados en 5,9 dias, 6,23 dias y 2,34 dias

respectivamente.

El proceso de fabricacion que requiere de una mayor cantidad de actividades para su
culminacion es el comedor de 6 puestos el cual necesita de 95 operaciones en total, sin embargo,
este no es el mas tardado ya que en 12,53 dias se termina, mientras que la alcoba matrimonial

requiere de 83 operaciones y tarda 13,2 dias en finalizar su fabricacion.

Conociendo como se maneja la empresa madera y estilo, proponen 3 alternativas que buscan
aliviar aquellas situaciones que retrasan de alguna manera los procesos productivos, dichas
alternativas se encuentran orientadas a la mejora del medio ambiente de trabajo, la metodologia
usada en sus procesos Y el area de mercadeo y su funcion de brindar reconocimiento e impacto en

el mercado.

Durante el estudio de tiempos se evidencio que los porcentajes aplicados a ciertas etapas del
proceso eran diferentes debido a la participacion de mujeres en dichas etapas, por lo que el
suplemento tomado en cuenta para las areas de carpinteria y pintura es del 16%, mientras que

para tapiceria es del 22%.
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Para la aplicacion del estudio de tiempos se escogieron las operaciones que representan una
transicion entre una etapa y otra del procesado de cada referencia, por lo que, para el caso de la
alcoba, el comedor y la silla complementaria, se escogieron 12, 13 y 8 operaciones

respectivamente.

Mediante el programa homebyme se cre6 una animacion que ensefia los espacios de la
empresa madera y estilo, asi mismo, es usado para la llustracion de la alternativa nimero 3 de

redistribucion de planta para el area de carpinteria.

Para conocer el tiempo estandar de las operaciones fue necesario hacer una clasificacion de
factores de acuerdo con los parametros de la metodologia Westinghouse, los cuales arrojaron

resultados con puntajes minimo de 1,19 y maximo 1,24.
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6. Recomendaciones

Se recomienda a la empresa madera y estilo, utilizar de manera més eficiente los espacios del
area de carpinteria, reorganizando la posicion de maquinaria y mesas de trabajo para brindar mas

libertad de movimiento en los transportes a cortes de piezas.

Se recomienda a la empresa a la empresa concentrar sus espacios de almacenaje de materia
prima, ya que durante este estudio se evidencio que existen almacenes de materia prima
improvisados a lo largo del espacio de trabajo y pueden llegar a obstruir el paso de los

empleados.

La empresa madera estilo debe tomar en cuenta el mejorar la iluminacion y ventilacion de las
areas de tapiceria y pintura ya que, si el empleado se encuentra en un ambiente mas comodo y

adecuado, puede realzar mejor sus funciones.

Es indispensable que la empresa madera y estilo se adentre mas en la era digital, lleve el
control de sus procesos de manera mas organizada y haciendo uso de las diferentes plataformas y

software que permiten la correcta planeacién de la produccién.

Se recomienda a la empresa poner en practica las alternativas 1 y 2 de este estudio, ya que,
haciendo estos cambios, la empresa mejoraria notablemente y se manejaria de manera mas

ordenada.
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Anexo 1. Encuesta a empleados del area de produccién

Encuesta Dirigida A Trabajadores Del Area De Produccién De La Empresa Madera Y Estilo

Elaborada por: Jessica Ballesteros y Naila Lopez

({Coémo considera que es el personal
del area de produccion de la empresa?

Muy bueno
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Como considera que el personal del
area administrativa de la empresa?

Muy bueno
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

. De acuerdo con la fabricacion, justed
presenta alguna inconformidad con las
herramientas y/o productos que se
utiliza en los procesos de fabricacion?
de ser asi, seleccione cuales (Puede
elegir mas de una opcién)

Grapas

Grapadora

Pegamento

Cuero sintético

Telas

Herramientas de corte (bisturi, tijeras,
pulidora)

Metros

Otros:

Al transportar material o piezas en
proceso, (;qué tipo de herramientas
usan para apoyar éste transporte?
Puede elegir mas de una opcion

Lazos o cuerdas
Fuerza humana
Gravedad
Transportadores
Rampas

Ofras:

(Coémo calificas la materia prima
usada en el area de produccion?

10.

Agosto/2022
Muy bueno
Bueno
Aceptable
Regular
No aceptable

(Como calificas el espacio destinado
para almacenamiento de materia
prima y producto terminado?

Muy bueno
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Coémo calificas el espacio destinado
para mesas de trabajo?

Muy bueno
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Como calificaria la ventilaciéon del
area de produccion?

Muy bueno
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Coémo calificaria la iluminacion del
area de produccion?

Muy bueno
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Como calificaria la dinamica de
trabajo adquirida para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

Muy bueno
Bueno
Aceptable

11.

12.

13.

14.

15.

Regular
No aceptable

(Coémo calificaria la maquinaria y/o
equipamiento del area de produccion?

Muy bueno
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Como considera que es la presencia
en redes sociales de la Empresa
Madera y Estilo?

Muy bueno
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Considera que las tareas de cortes y
mediciones serian mas agiles si
contara con una tabla de medidas fijas
por producto o existieran moldes
guia?

Si, es totalmente necesario

Si, aunque no para todos los productos
No lo veo necesario en este momento,
tal vez después

No, seria totalmente innecesario

(Considera que el horario laboral
actual es adecuado para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

Si

No

(Qué tan seguido presenta dolores
musculares, estrés o fatica durante su
horario laboral?

1 vez por semana

2-3 veces por semana

3-4 veces por semana

Todos los dias
Nunca
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Agosto/2022

Elaborada por: Jessica Ballesteros y Naila Lopez

(Como considera que es el personal
del drea de produccion de la empresa?

2ay—brero—
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

Como considera que el personal del
area administrativa de la empresa?

Sl uene
Bueno
Aceptable
Regular
No aceptable

De acuerdo con la fabricacion, justed
presenta alguna inconformidad con las
herramientas y/o productos que se
utiliza en los procesos de fabricacion?
de ser asi, seleccione cuales (Puede
elegir mas de una opcion)

Grapas

Grapadora

Pegamento

Cuero sintético

Telas

Herramientas de corte (bisturi, tijeras,
pulidora)

Metros

Otros: MnaU)‘\v\ =

Al transportar material o piezas en
proceso, (qué tipo de herramientas
usan para apoyar éste transporte?
Puede elegir més de una opcién

Lazos o cuerdas
#uerza humana
—Gravedat—
Transportadores
Rampas
Otras:

(Cémo calificas la materia prima
usada en el area de produccion?

Myt
Bueno
Aceptable
Regular
No aceptable

;Coémo calificas el espacio destinado
para almacenamiento de materia
prima y producto terminado?

Muy bueno

Bueno

Aceptable
—Regmta—

No aceptable

Coémo calificas el espacio destinado
para mesas de trabajo?

Muy bueno
—Buetro—

Aceptable

Regular

No aceptable

(Coémo calificaria la ventilacion del
area de produccion?

Muy bueno
Bueno

Regular
No aceptable

;Coémo calificaria la iluminacion del
4rea de produccion?

Muy bueno
Bueno
Freeptable—
Regular

No aceptable

10. (Como calificaria la dindmica de

trabajo adquirida para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

Muy bueno
Bueno

“Aeeplable

Regular
No aceptable

. ¢Como calificaria la maquinaria y/o

equipamiento del area de produccion?

Muy bueno
—Bremo—

Aceptable

Regular

No aceptable

. ¢Cémo considera que es la presencia

en redes sociales de la Empresa
Madera y Estilo?

Muy bueno
~Bueno _

Aceptable

Regular

No aceptable

. (Considera que las tareas de cortes y

mediciones serian mas agiles si
contara con una tabla de medidas fijas
por producto o existieran moldes
guia?

Si, es totalmente necesario

No lo veo necesario en este momento,
tal vez después

No, seria totalmente innecesario

14. ;Considera que el horario laboral

actual es adecuado para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

~—
No

. (Qué tan seguido presenta dolores

musculares, estrés o fatica durante su
horario laboral?

bvesporsemana |

2-3 veces por semana

3-4 veces por semana

Todos los dias
Nunca
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Encuesta Dirigida A Trabaiadores Del Area De Produccion De La Empresa Madera Y Estilo

Agosto/2022

Elaborada por: Jessica Ballesteros v Naita Ldpes

1. (Como considera que es el personal
del area de produccion de la empresa?

X Masbrremo—
Bueno
Aceptable

czuiar

No aceptable

o

-Como considera que el personal del
area administrativa de la empresa?
2ULus—bremo

Bueno

Aceptable

Regular

No aceptable

3. De acuerdo con la fabricacion, ;usted
presenta alguna inconformidad con las
herramientas y/o productos que se
utiliza en los procesos de fabricacién?
de ser asi, seleccione cuales (Puede
elegir mas de una opcién)

Grapas

Grapadora

Pegamento

Cuero sintético

Telas

Herramientas de corte (bisturi, tijeras,
pulidora)

Metros

Otros: ﬂl"b‘”\a .

4. Al transportar material o piezas en
proceso, (qué tipo de herramientas
usan para apoyar €ste transporte?
Puede elegir més de una opcion

Lazos o cuerdas
Lrerrrumam—
Gravedad
Transportadores
Rampas

Otras:

5. (Como calificas la materia prima
usada en el area de produccion?

My-breno
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

6. (Como calificas el espacio destinado
para almacenamiento de materia
prima y producto terminado?

-

Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

7. (Coémo calificas el espacio destinado
para mesas de trabajo?

A Mewyrbreno
Bueno
Aceptable
Regular
No aceptable

8. (Coémo calificaria la ventilacion del
area de produccion?

Muy bueno
Buere—
Aceptable
Regular

No aceptable

9. (Coémo calificaria la iluminacion del

area de produccion?

Muy bueno
Buermo——

Aceptable

Regular

No aceptable

10. (Cémo calificaria la dinamica de
trabajo adquirida para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

Muy bueno
-Bremo——
Aceptable

Regular
No aceptable

11. ;Cémo calificaria la maquinaria y/o
equipamiento del 4rea de produccion?

Muy bueno
—Buwero—

Aceptable

Regular

No aceptable

12. (Cémo considera que es la presencia
en redes sociales de la Empresa
Madera y Estilo?

Muy bueno
—Bremo—

Aceptable

Regular

No aceptable

13. (Considera que las tareas de cortes y
mediciones serian mas agiles si
contara con una tabla de medidas fijas
por producto o existieran moldes
guia?

Si, es totalmente necesario

Si, aunque no para todos los productos
Nal -
tatezdespuds

No, seria totalmente innecesario

to-S-este+ +enlo,

14. (Considera que el horario laboral
actual es adecuado para cumplir con los
requcl' i s de la d da?

NSi
No

15. (Qué tan seguido presenta dolores
musculares, estrés o fatica durante su
horario laboral?

jp 1

v X L
2-3 veces por semana
3-4 veces por semana
Todos los dias
Nunca
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Encuesta Dirigida A Trabajadores Del Area De Produccién De La Empresa Madera Y Estilo

Elaborada por: Jessica Ballesteros y Naila Lopez

Como considera que es el personal
del area de produccion de la empresa?

Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Como considera que el personal del
drea administrativa de la empresa?

rhrybrena
Bueno
Aceptable
Regular
No aceptable

De acuerdo con la fabricacion, ¢usted
presenta alguna inconformidad con las
herramientas y/o productos que se
utiliza en los procesos de fabricacion?
de ser asi, seleccione cuales (Puede
elegir mas de una opcién)

Grapas
_Grapadora—

Pegamento

Cuero sintético

Telas

Herramientas de corte (bisturi, tijeras,
pulidora)

Metros

Otros:

Al transportar material o piezas en
proceso, ;jqué tipo de herramientas
usan para apoyar éste transporte?
Puede elegir mas de una opcion

Lazos o cuerdas

Gravedad
Franspertadores—

Rampas
Otras:

(Como  calificas la materia prima
usada en el area de produccion?

0.

Agosto/2022
~Muy-btreno
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Como calificas el espacio destinado
para almacenamiento de materia
prima y producto terminado?

Muy bueno
Buenmo—

Aceptable

Regular

No aceptable

(Como calificas el espacio destinado
para mesas de trabajo?

Mnuy bueno s

Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Cémo calificaria la ventilacion del
area de produccion?

Muy bueno
_Buepo—
Aceptable
Regular

No aceptable

Como calificaria la iluminacion del
4rea de produccion?

Muy bueno
Bueno
Aceptabte
Regular

No aceptable

. (Como calificaria la dinamica de

trabajo adquirida para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

Muy bueno
Bueno

sveeptable

14

Regular
No aceptable

. (Como calificaria la maquinaria y/o
equipamiento del area de produccién?

Muy bueno
«Breo

Aceptable

Regular

No aceptable

. {Cémo considera que es la presencia
en redes sociales de la Empresa
Madera y Estilo?

Muy bueno
Bueno

Regular
No aceptable

. (Considera que las tareas de cortes y
mediciones serian mas agiles si
contara con una tabla de medidas fijas
por producto o existieran moldes
guia?

Si, es totalmente necesario
Si, aunque no para todos los productos
No lo veo necesario en este momento,

tal vez después
N 9

iatatal

et o

. ¢(Considera que el horario laboral
actual es adecuado para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

—S—

No

. (Qué tan seguido presenta dolores
musculares, estrés o fatica durante su
horario laboral?

I vez por semana

2-3 veces por semana

3-4 veces por semana

Todos los dias
Dl
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Encuesta Dirigida A Trabajadores Del Area De Produccion De La Empresa Madera Y Estilo

Agosto/2022

Elaborada por: Jessica Ballesteros y Naila Lopez

Como considera que es el personal
del area de produccion de la empresa?

Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Como considera que el personal del
area administrativa de la empresa?

SMr—brero—
Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

3. De acuerdo con la fabricacién, ;usted
presenta alguna inconformidad con las
herramientas y/o productos que se
utiliza en los procesos de fabricacién?
de ser asi, seleccione cuales (Puede
elegir mas de una opcion)

Grapas

Grapadora

Pegamento

Cuero sintético

Telas

Herramientas de corte (bisturi, tijeras,
pulidora)

Metros

Otros: AFAYUEE

Al transportar material o piezas en
proceso, ¢ qué tipo de herramientas
usan para apoyar éste transporte?
Puede elegir mas de una opcion

Lazos o cuerdas
~Feerzrrommame——

Gravedad

Transportadores

Rampas

Otras:

(Coémo calificas la materia prima
usada en el area de produccion?

Muy bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

;Cémo calificas el espacio destinado
para almacenamiento de materia
prima y producto terminado?

Muy bueno
—Buese—

Aceptable

Regular

No aceptable

¢Coémo calificas el espacio destinado
para mesas de trabajo?

Muy bueno
~Buene—

Aceptable

Regular

No aceptable

Coémo calificaria la ventilacion del
area de produccion?

Muy bueno
~Bueno .

Aceptable

Regular

No aceptable

;Coémo calificaria la iluminacion del
area de produccion?

Muy bueno
~Buena—

Aceptable

Regular

No aceptable

. (Como calificaria la dindmica de

trabajo adquirida para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

Muy bueno
Bueno
Aceptable

Regular
No aceptable

11. (Cémo calificaria la maquinaria y/o
equipamiento del area de producciéon?

Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

12. ;Cémo considera que es la presencia
en redes sociales de la Empresa
Madera y Estilo?

Muy bueno
LBuene—0
Aceptable
Regular

No aceptable

13. (Considera que las tareas de cortes y
mediciones serian mas agiles si
contara con una tabla de medidas fijas
por producto o existieran moldes
guia?

Si, es totalmente necesario

Si, aunque no para todos los productos
No lo veo necesario en este momento,
tal vez despucs

: : :

14. ;Considera que el horario laboral
actual es adecuado para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

-5
No

15, (Qu¢ tan seguido presenta dolores
musculares, estrés o fatica durante su
horario laboral?

L esporsemeanm
2-3 veces por semana
3-4 veces por semana
Todos los dias
Nunca
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Encuesta Dirigida A Trabajadores Del Area De Produccién De La Empresa Madera Y Estilo

Agosto/2022

Elaborada por: Jessica Ballesteros v Naila Lopez

Como considera que es el personal
del area de produccion de la empresa?

e
Bueno
Aceptable
Regular
No aceptable

Como considera que el personal del
4rca administrativa de la empresa?

AT Tese-
Bueno
Aceptable
Regular
No aceptable

De acuerdo con la fabricacion, ;usted
presenta alguna inconformidad con las
herramientas y/o productos que se
utiliza en los procesos de fabricacion?
de ser asi, seleccione cuales (Puede
elegir mas de una opcién)

Grapas

Grapadora

Pegamento

Cuero sintético

Telas

Herramientas de corte (bisturi, tijeras,
pulidora)

Metros

Otros: f\Wm—cg J 2>

Al transportar material o piezas en
proceso, (qué tipo de herramientas
usan para apoyar ¢ste transporte?
Puede elegir mas de una opcién

JLazos ocuerdas—
Luerrahimana_
Gravedad
Transportadores |

Rampas
Otras:

(Como calificas la materia prima
usada en el area de produccion?

6.

Muy-huene-
Bueno
Aceptable
Regular
No aceptable

;Como calificas el espacio destinado
<

para almacenamiento de materia
prima y producto terminado?

Muy-breno-

Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

(Cémo calificas el espacio destinado
para mesas de trabajo?

Muy bueno
-Buerno—a

Aceptable

Regular

No aceptable

{Coémo calificaria la ventilacion del
area de produccion?

Muy bueno
Bueno
Aceptable |
Regular

No aceptable

(Coémo calificaria la iluminacion del
area de produccion?

Muy bueno
Bueno

Regular
No aceptable

. (Como calificaria la dinamica de

trabajo adquirida para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

Muy bueno
Bueno

Avceptabte—

Regular
No aceptable

. (Como calificaria la maquinaria y/o

equipamiento del area de produccion?

Muy bueno
-BBGEO-\
Aceptable
Regular

No aceptable

12. ;Cémo considera que es la presencia
en redes sociales de la Empresa
Madera y Estilo?

Muy bueno
Busao
Aceptable
Regular

No aceptable

13. ;Considera que las tareas de cortes y
mediciones serian mas agiles si
contara con una tabla de medidas fijas
por producto o existieran moldes
guia?

Si. es totalmente necesario

Si, aunque no para todos los productos
No lo veo necesario en este momento,
tal vez despucs

N cesario

14. (Considera que el horario laboral
actual es adecuado para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

—sr—
No
15. (Qué tan seguido presenta dolores

musculares, estrés o fatica durante su
horario laboral?

Jver-porsermmana
2-3 veces por semana
3-4 veces por semana
Todos los dias

Nunca
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Agosto/2022

Elaborada por: Jessica Ballesteros v Naila Lopez

(Como considera que es el personal
del area de produccion de la empresa?

Muyboemo——
Bueno
Aceptable
Regular
No aceptable

¢Como considera que el personal del
area administrativa de la empresa?

A beess—

Bueno

Aceptable
Regular
No aceptable

. De acuerdo con la fabricacion, justed

presenta alguna inconformidad con las
herramientas y/o productos que se
utiliza en los procesos de fabricacion?
de ser asi, seleccione cuales (Puede
elegir mas de una opcion)

Grapas
Grapadora
Pegamento
Cuero sintético
Telas
Herramientas de corte (bisturi, tijeras,
pulidora)
Metros
Otros:

Al transportar material o piezas en
proceso, ;qué tipo de herramientas
usan para apoyar éste transporte?
Puede elegir mas de una opcion

Lazosocuerdas—
Euerzertrommrarma—
ettt —
Transportadores
Rampas
Otras:

;Como calificas la materia prima
usada en el area de produccion?

Bueno
Aceptable
Regular

No aceptable

;Coémo calificas el espacio destinado
para almacenamiento de materia
prima y producto terminado?

Muy bueno

Bueno
<Aceptable —

Regular

No aceptable

(Como calificas el espacio destinado
para mesas de trabajo?

Muy bueno
Luepe—
Aceptable
Regular

No aceptable

(Como calificaria la ventilacion del
area de produccion?

Muy bueno
Bueno

Regular
No aceptable

Como calificaria la iluminacion del
area de produccion?

Muy bueno

Bueno

Aceptable
~Regular

No aceptable

10. (Como calificaria la dinamica de

trabajo adquirida para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

Muy bueno
Brremo—
Aceptable

Regular
No aceptable

I1. (Coémo calificaria la maquinaria y/o
equipamiento del area de produccion?

Muy bueno
e
Aceptable
Regular

No aceptable

12. ;Cémo considera que es la presencia
en redes sociales de la Empresa
Madera y Estilo?

Muy bueno
—Buene—

Aceptable

Regular

No aceptable

13. (Considera que las tareas de cortes y
mediciones serian mas agiles si
contara con una tabla de medidas fijas
por producto o existieran moldes
guia?

Si, es totalmente necesario
Si, aunque no para todos los productos

No, seria totalmente innecesario

14. ;Considera que el horario laboral
actual es adecuado para cumplir con los
requerimientos de la demanda?

S
No

15. (Qué tan seguido presenta dolores
musculares, estrés o fatica durante su
horario laboral?

| vez por semana

2-3 veces por semana

3-4 veces por semana

Todos los dias
~DNuaca
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Anexo 2. Registro de ventas en el periodo de enero a diciembre del 2021

NUMERO DE VENTAS EN EL PERIODO COMPRENDIDO ENTRE JUNIO Y DICIEMBRE DEL 2021

LISTA DE REFERENCIAS
2201 - 22_02_- 2203 - 22(_)4- 2205 - 2206 - _ 2907 - decorativos 2208 -
alcobas | escritorios | closets | cocinas | comedores | complementarios salas
2207-1
Sl 2| o8 8] 2y el 2lwlel T8 S |3 g2 382
===l N O O G| | R W WO © O ©O| | ] i ol M AL L o]
S8 § | §
JUNIO 1 1 2 |1
JULIO 111 11 1
AGOSTO 1 1 1|1
SEPTIEMBRE 1 1 1 1
OCTUBRE 2 1 1 1 1
NOVIEMBRE 111 1 111 1
DICIEMBRE 1 1 212 1
TOTAL 112|412 |1/0(2|0|/3|4|0|2|2|0| 4 (1|0 1 |O|1]|1]0]|1|3]|2
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Anexo 3. Tablas de observacidn y estudio del tiempo por operacién para la fabricacién de la

referencia 2201-03. Alcoba matrimonial

AREA DE LA EMPRESA: |Carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Armado de la estructura de los 4 paneles que conforman el respaldo
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 ! \VESTIGAD. | Jessica Ballesteros -
OR(ES): Naila Lopez
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Tiempo Fc Tn
1 2 Promedio
Acomodar las laminas superior e inferior sobre la 6,00 6,20
. : - 12,20 6,10 1,19 7,26
mesa de trabajo 6,00 6,20
Acomodar laminas de contorno sobre la mesa 7,20 7,00
. . . L : : 14,20 7,10 1,19 8,45
de trabajo y entre las laminas superior e inferior 13,20 13,20
Medir cada 8 cm con un lapiz en todo el 15,00 14,50
: : 29,50 14,75 1,19 17,55
contorno de la estructura 28,20 27,70
Clava_r puntillas en direccion vertical en los 24,00 23,50 47,50 2375 1,19 28,26
espacios marcados 52,20 51,20
Clava!' grapas_ en dlrecuon_horlzontal en los 23,00 23,60 46,60 23,30 119 27,73
espacios medios entre puntillas 75,20 74,80
Tiempo total del proceso: 75,20 74,80 150,00 75,00 1,19 89,25 [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  [Fc Factor de calificacion 1,19
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 89,25 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 103,53 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
AREA DE LA EMPRESA: |Carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Aplicacién del pegante en canales de los paneles, en las laminas cortadas de acrilico y pegado de las mismas
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 INVESTIGAD | Jessica Ballesteros -
OR(ES): Naila Lopez
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Tiempo Fe Tn
1 2 Promedio
Aplicar el pegante en la superficie designada del 63,00 64,00
respaklo 63,00 64,00 127,00 63,50 1,22 77,47
. . - 60,10 59,00
Aplicar pegante a la superficie del acrilico a pegar 123.10 123.00 119,10 59,55 1,22 72,65
. 45,00 45,00
dejar secar el pegante unos segundos 105,10 163,00 90,00 45,00 1,22 54,90
poner las laminas sobre el panel de manera 33,40 33,80
. 67,20 33,60 1,22 40,99
cuidadosa 138,50 201,80
. . 37,50 39,20
presionar por unos segundos el material 176,00 241.00 76,70 38,35 1,22 46,79
Tiempo total del proceso: 239,00 241,00 480,00 240,00 1,22 292,80 [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA Y PINTURA Fc Factor de calificacion 1,22
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 292,80 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04[Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 339,648 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16/
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AREA DE LA EMPRESA: |Carpinter|'a |FECHA: 2022-2
OPERACION: Corte de lamina en figuras decorativas para respaldo
o INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST meo Fe Tn
1 2 Promedio
acomodar la lamina por una esquina en la maquina 1,50 1,40 2,90 145 1,24 1,80
de cortes 1,50 1,40
. 10,00 9,30
h | corte de todo el contornode cad - . 19,30 ,65 1,24 11,97
acer el corte de todo el contornode cada pieza 11.50 10,70 9,3 9 9
retirar la pieza y apilarla en un costado de la mesa 200 5,00 11,80 5,90 1,24 7,32
pezyap 17,30 16,70 ' ’ ’ ’
Tiempo total del proceso: 17,30 16,70 34,00 17,00 1,24 21,08 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA Y PINTURA Fc Factor de calificacion 1,24(%
Suplementos por descansos (tiempo suplementario Tn Tiempo normal 21,08|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16(%
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16|%
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 24,4528 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
AREA DE LA EMPRESA: [pintura [FECHA: 2022-2
OPERACION: Aplicacién de color a paneles
— INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Mat Iref2201-3 .
coba Malrimoniafre OR(ES): Naila Lopez
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Tlempo Fe n
1 2 Promedio
. 4,00 4,50
acomodar la estructura en la mesa de trabajo : : 8,50 4,25 1,24 5,27
J 4,00 4,50
. . 5,00 5,50
cargar el atomizador con la pintura 9,00 10,00 10,50 5,25 1,24 6,51
. . . 10,00 10,00
rfi . . 2 1 1,24 12,41
rociar la pintura sobre la superficie por un lado 19.00 20,00 0,00 0,00 , ,40
. 11,00 9,00
| | tar la ot i . . 20,00 10,00 1,24 12,40
mover el panel para pintar la otra parte 30.00 29.00
. . . 11,00 10,00
rociar la pintura sobre la superficie del otro lado 41.00 39.00 21,00 10,50 1,24 13,02
Tiempo total del proceso: 41,00 39,00 80,00 40,00 1,24 49,60 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  |Fc Factor de calificacion 1.24
westinghouse
Suplementos por descansos (tiempo suplementario Tn Tiempo normal 49,60 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 57,536 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16




AREA DE LA EMPRESA:

[Tapiceria

[FECHA: 2022-2

OPERACION: Pegado de tela a las figuras decorativas

L INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: -
Alcoba Matrimonial ref 2201-3 OR(ES): Naila Lopez
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Tiempo Fc T
1 2 Promedio
" . 13,00 13,00
tomar el trozo de tela y aplicarle el pegante necesario 13,00 13,00 26,00 13,00 1,21 15,73
tomar la pieza de madera _apllcar el pegane 14,00 14,40 28,40 14,20 121 1718
necesarioen la pare posterior 27,00 27,40
acormdar.la tela en la figura decorativa y templarla 10,00 12,00 22,00 11,00 121 1331
enlas esquinas 37,00 39,40
. 26,00 27,60
pegar la tela a la parte posterior de la figura 63.00 67.00 53,60 26,80 121 32,43
Tiempo total del proceso: 63,00 67,00 130,00 65,00 1,21 78,65  [min/proceso
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PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA Fc Factor de calificacion 1,21
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 78,65 [min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 1% 0,04| Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 95,953 | min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04
22% 0,22

AREA DE LA EMPRESA: |tapiceria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Pegado de figuras en paneles de respaldo
L INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Mat Iref2201-3 .
coba Matrimonial e OR(ES): Naila Lopez
T
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fe ™
1 2 Promedio
tomar. la figura decorativa y aplicarle el pegante en la parte | 11,00 10,00 21,00 10,50 123 12,02
superiro 11,00 10,00
aplicar el pegante en la zona designada en el respaldo 000 200 19,00 9,50 1,23 11,69
p pegal g p 21,00 19,00 ) ) ) )
7,00 6,00
acomodar la figura en el respaldo 28,00 25,00 13,00 6,50 1,23 8,00
. . . 6,00 7,00
hacer presion para que se adhiera mejor 34,00 32,00 13,00 6,50 1,23 8,00
Tiempo total del proceso: 34,00 32,00 66,00 33,00 1,23 40,59  |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA Fc Factor de calificacion 1,23
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 40,59 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 49,5198|min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04/
22% 0,22
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AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Grapado de contorno de somier
- INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
Tiempo
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO >T p. Fc Tn
1 2 Promedio
acomodar las laminas laterales encima de la mesa 10,52 10,00
. * : 20,52 10,26 1,19 12,21
de trabajo formando el contorno 10,52 10,00
unir las dos primeras esquinas con puntillas de 2,5 5,18 5,20 10,38 5,19 119 6.18
pulg y grapas 3/4 15,70 15,20
unir las siguientes dos esquinas con puntillas de 2,5 4,10 5,00 9,10 4,55 119 541
pulg y grapas 3/4 19,80 20,20
Tiempo total del proceso: 19,80 20,20 40,00 20,00 1,19 23,80 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  |F¢ Factor de: calificacion 1,19
westinghouse ’
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 23,80|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04(Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 27,608|min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
AREA DE LA EMPRESA! |tapiceria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Pegado espuma en los somieres
- INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Mat Iref2201-3
coba Matrimonial re OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Empo Fe T
1 2 Promedio
aplicar pegante en la espuma y madera del lado uno 4,00 600 8,00 4,00 1,21 4,84
4,00 4,00
. 4,00 5,00
aplicar pegante en la espuma y madera del lado dos 8.00 9.00 9,00 4,50 1,21 5,45
aplicar pegante en la espuma y madera del lado tres 200 4,00 7,00 3,50 1,21 4,24
plicar peg puma y 11,00 13,00 ) ) ) )
aplicar pegante en la espuma y madera del lado cuatro 4,00 4,00 8,00 4,00 1,21 4,84
plicar peg puma y 15,00 17,00 ) ) ) )
Tiempo total del proceso: 15,00 17,00 32,00 16,00 1,21 19,36  [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA Fc Factor de calificacion 1,21
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 19,36|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor 5 Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525 |min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 23,6192 [min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04/
22% 0,22




AREA DE LA EMPRESA: |tapiceria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Postura de forros de tela en somieres y grapado de la misma
. INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: -
Alcoba Matrimonial ref 2201-3 OR(ES): Naila Lopez
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Tlempo Fe ™
1 2 Promedio
5 - . 1,50 1,50
poner el somier en posicion horizontal 150 150 3,00 1,50 1,21 1,82
. ) 3,00 3,00
extender el forro de tela encima del somier 4.50 4,50 6,00 3,00 1,21 3,63
. ) 2,50 3,00
ajustar cada esquina 7.00 750 5,50 2,75 1,21 3,33
] . 3,00 2,50
volterar el somier boca abajo 10,00 10,00 5,50 2,75 1,21 3,33
grapar la tela al espacio de madera de los 9,00 11,00 20,00 10,00 121 12,10
contornos y puntas 19,00 21,00
Tiempo total del proceso: 19,00 21,00 40,00 20,00 1,21 24,20 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA Fc Factor de calificacion 1,21
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) n Tiempo normal 24,20|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 29,524 | min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04
22% 0,22
AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Grapado y apuntillado de laterales y tapas de mesas de noche
I INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Mat Iref2201-3
coba Matrimonia re OR(ES): Naila Lopez
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Tlempo Fe ™
1 2 Promedio
tomar la tapa inferior y lateral derecho y unir 7,00 6,90 13,90 6,95 1,22 8,48
7,00 6,90
- . I 7,40 7,50
tomar lateral izquierdo y unir a la tapa inferior 14,40 14,40 14,90 7,45 1,22 9,09
. A 7,00 6,50
tomar lateral de fondo y unir a la tapa inferior 21,40 20,90 13,50 6,75 1,22 8,24
. Lo 8,00 7,00
tomar lateral frontal y unir a la tapa inferior 29,40 27.90 15,00 7,50 1,22 9,15
. . 7,00 7,70
tomar la tapa superior y unir a los laterales 36,40 35.60 14,70 7,35 1,22 8,97
Tiempo total del proceso: 36,40 35,60 72,00 36,00 1,22 43,92  |min/proceso
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PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA |Fc

Factor de calificacion

1,22

Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 43,92 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 50,9472 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03

16% 0,16



AREA DE LA EMPRESA:

|pintura

[FECHA: 2022-2

OPERACION: Aplicacién de color a mesas de noche y tapas de cajones

I INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
TOMAS DE TIEMP Tiempo
DESCRIPCION DE LA TAREA OMAS 0 >T p. Fc Tn
1 2 Promedio
acomodar la estructura en la mesa de trabajo 8,00 7,00 15,00 7,50 1,24 9,30
8,00 7,00
. . 5,00 6,00
cargar el atomizador con la pintura - - 11,00 5,50 1,24 6,82
9 P 13,00 13,00
. . . 19,00 21,00
rociar la pintura sobre la superficie por un lado . . 40,00 20,00 1,24 24,80
P perficle 32,00 34,00
. 6,00 7,00
mover la estructura para pintar la otra parte - . 13,00 6,50 1,24 8,06
parap P 38,00 41,00
rociar la pintura sobre la superficie del otro 20,00 21,00
. : 41,00 20,50 1,24 25,42
lado 58,00 62,00
Tiempo total del proceso: 58,00 62,00 120,00 60,00 1,24 74,40 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  |Fc Factor de calificacion 1,24
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 74,40 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor 8 Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525 |min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 86,304 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: La instalacion de los cajones en las 2 mesas de noche usando correderas metalicas
I INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Al M I ref 2201-
Icoba Matrimonial ref 2201-3 OR(ES): Naila Lopez
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Tiempo Fc T
1 2 Promedio
tomar los lados del cajon 1 y apuntillarlos para 2,60 2,50
formarlo 2.60 2.50 5,10 2,55 1,21 3,09
tomar los lados del cajon 1 y apuntillarlos para 2,80 3,00
5,80 2,90 1,21 3,51
formarlo 5,40 5,50
. . 3,00 2,00
tomar el cajon 1 y atornillar la corredera 8.40 750 5,00 2,50 1,21 3,03
. . 2,60 3,00
tomar el cajon 2 y atornillar la corredera 11,00 10,50 5,60 2,80 1,21 3,39
atornillar la corredera en la estructura en los 3,00 3,50
. . : : 6,50 3,25 1,21 3,93
espacios de los cajones 14,00 9,00
insertar el cajon 1 y probar su cierre 2,00 2,00 4,00 2,00 1,21 2,42
jon = yp 16,00 11,00 : ; : :
. . . 2,00 2,00
insertar el cajon 2 y probar su cierre 18.00 13.00 4,00 2,00 1,21 2,42
Tiempo total del proceso: 18,00 18,00 36,00 18,00 1,21 21,78  [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  [F¢ Factor de calificacion 1,21
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 21,78|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04| Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 25,2648 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03

16%

0,16
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referencia 2205- 2. Comedor de 6 puestos

AREA DE LA EMPRESA:

[carpinteria

[FECHA: 2022-2

OPERACION: Grapado y apuntillado de los laterales y tapa inferior para conformar la base torre

L INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Al Mat Iref 2201- .
coba Matrimonial ref 2201-3 OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fc n
1 2 Promedio
acomodar las tapas de la base torre en la mesa de 1,50 2,00
. . : 3,50 1,75 1,19 2,08
trabajo 1 1,50 2,00
5 8,00 8,50
grapar las uniones 9.50 10.50 16,50 8,25 1,19 9,82
. 5 11,00 9,00
apuntillar las uniones 20.50 19.50 20,00 10,00 1,19 11,90
. 5 2,00 2,00
inspeccionar el proceso 22.50 2150 4,00 2,00 1,19 2,38
Tiempo total del proceso: 22,50 21,50 44,00 22,00 1,19 26,18  [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  |Fc Factor de calificacion 1,19
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 26,18|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525 [min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 30,3688 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
AREA DE LA EMPRESA: [carpinteria [FECHA: 2022-2

OPERACION: Pegado de tarugos, grapado y apuntillado de la tapa inferior, superior y los contornos del tablén

N INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: -
Alcoba Matrimonial ref 2201-3 OR(ES): Naila Lopez
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Tiempo Fe L
1 2 Promedio
. . 3,00 2,00
aplicar pegamento en espacios de tarugos 3,00 2,00 5,00 2,50 1,22 3,05
. 3,00 4,00
rtar los tai - - 7,00 3,50 1,22 4,27
insertar los tarugos 5,00 5,00 g ) ) )
2,00 2,00
pegar las partes 8,00 8,00 4,00 2,00 1,22 2,44
6,00 8,00
las parts . . 14,00 7,00 1,22 8,54
grapar las partes 14,00 16,00 ] ) ) )
9,00 11,00
apuntillar para mayor refuerzo - : 20,00 10,00 1,22 12,20
puNtlar para mayor refuerz 2300 | 27,00 :
Tiempo total del proceso: 14,00 16,00 30,00 25,00 1,22 30,50  [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA Y PINTURA Fc Factor de calificacion 1,22
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 30,50|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05[Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525 |min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 35,38|min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 016
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Anexo 4. Tablas de observacién y estudio del tiempo por operacion para la fabricacion de la



263

AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Aplicacién de color a la base torre
. INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LATAREA  |TOMAS DE TIEMPO ST empo Fe i
1 2 Promedio
. . 1,00 1,00
bicar la base torre en la mesa de trabajo * * 2, 1, 1,24 1,24
! ) 1,00 1,00 . -
N 3,00 4,00
rociar pintura por un lado : : 7, . 1,24 4,34
pintura por u 4,00 5.00 00 3,50 3
1,00 1,00
mover la base torre * * 2, 1, 1,24 1,24
v 5,00 6,00 - 00
N 4,00 3,00
rociar pintura por el otro lado * * 7,00 3,50 1,24 4,34
pinira p 9,00 9,00
Tiempo total del proceso: 9,00 9,00 18,00 9,00 1,24 11,16  [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA [Fc Factor de calificacion 1,24
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 11,16 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04[Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 12,9456 | min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por posturaincomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG 3% 0,03
16% 0,16
AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Aplicacion de color al tablén
L INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
mont OR(ES): Naila Lopez
i
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fe L
1 2 Promedio
. . 0,80 1,00
I tabl I . - 1 1,24 1,12
ubicar el tablon en la mesa de trabajo 0.80 .00 ,80 0,90 , ,
o 3,00 3,00
1t lad * * 6,00 3,00 1,24 3,72
rociar pintura por un lado 3.80 4,00
0,90 0,80
mover el tablon 470 480 1,70 0,85 1,24 1,05
o 2,50 2,00
rociar pintura por el otro lado 7.20 6.80 4,50 2,25 1,24 2,79
Tiempo total del proceso: 7,20 6,80 14,00 7,00 1,24 8,68 min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  [F¢ Factor de calificacion 1,24
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 8,68 [min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04[Tt Tiempo total de trabajo 525 [min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 10,0688 [min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
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AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Pegado y grapado del contorno del asiento y patas de la silla
L INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
Tiempo
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO >T p_ Fc Tn
1 2 Promedio
" . 11,50 13,00
aplicar pegamento en los espacios de tarugos * * 24,50 12,25 1,24 15,19
plcarpeg pach 9% ™11 50 13,00
. 20,00 18,00
insertar los tarugos : - 38,00 19,00 1,24 23,56
¢ 3150 | 31,00
. 7,00 8,50
nir | : . ll 7,7 1,24 1
unir las partes 38.50 39,50 5,50 ,75 , 9,6
22,00 20,00
rapar las partes para reforzar * - 42,00 21,00 1,24 26,04
graparias partes p 60,50 | 59,50
Tiempo total del proceso: 60,50 59,50 120,00 60,00 1,24 74,40 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA |Fc Factor de calificacion 1,24
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 74,40|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 86,304 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Grapado de laminas que conforman el espaldar dando forma curveada
S INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fc 2
1 2 Promedio
. 3,00 3,00
tomar las tira: * * 6,00 3,00 1,24 3,72
> tras 3,00 3,00
. 220,00 200,00
: : 42 21 1,24 260,4
graparlas entre si 223.00 203,00 0,00 0,00 ] 60,40
Lo 4,00 4,00
dar forma de medio circulo 227.00 207,00 8,00 4,00 1,24 4,96
tomr lamna delgada para reforzar forma de 22,00 24,00 46,00 23.00 1.24 2852
medio circulo y graparla en la curva externa 249,00 231,00
Tiempo total del proceso: 249,00 231,00 480,00 240,00 1,24 297,60 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  |Fc Factor de calificacion 1,24
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 297,60 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05(Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525 |min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 345,216|min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16




AREA DE LA EMPRESA: |C

arpinteria

[FECHA: 2022-2

OPERACION: Pegado y grapado del espaldar a la base del asiento y pegado de las tiras de refuerzo a la silla
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N INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3
OR(ES): Naila Lopez
=
DESCRIPCION DE LATAREA  |1OMAS DE TIEMPO ST tempo Fe e
1 2 Promedio
poner pegamento en los espacios de tarugos 288 ggg 16,00 8,00 1,24 9,92
. . 12,00 11,00
insertar tarugos en los espacios 20,00 19,00 23,00 11,50 1,24 14,26
. . 5,00 5,00
ner la silla en I . . 1 1,24 2
poner la silla encima de la base 25,00 24,00 0,00 5,00 , 6,20
. 43,00 42,00
| to a la b - . 85,00 42,50 1,24 52,70
grapar el asiento a la base 68,00 66,00
] 23,00 23,00
la de refu * : 46,00 23,00 1,24 28,52
grapar laminas de refuerzo 91,00 89,00
Tiempo total del proceso: 68,00 66,00 180,00 90,00 1,24 111,60 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA |Fc Factor de calificacion 1,24
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 111,60|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04 Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 129,456 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10K 3% 0,03
16% 0,16
AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2

OPERACION: Aplicacion de color la silla

- INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3
fmon OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fe T
1 2 Promedio
. . . 3,00 3,00
bicar la silla en la mesa de trabajo * : 6,00 3,00 1,24 3,72
vbreariasi i ! 3,00 3,00
L 18,00 16,00
rociar pintura por un lado 21,00 19,00 34,00 17,00 1,24 21,08
. 2,00 2,00
la sill : . 4 2 1,24 2,4
mover la silla 23,00 21,00 ,00 ,00 , ,48
L 18,00 18,00
rociar pintura por el otro lado 41.00 39.00 36,00 18,00 1,24 22,32
Tiempo total del proceso: 41,00 39,00 80,00 40,00 1,24 49,60 [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA |Fc Factor de calificacion 1,24
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 49,60 [min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 57,536 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
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AREA DE LA EMPRESA: [tapiceria [FECHA: 2022-2
OPERACION: Pegar la espuma al respaldo externo de la silla
L INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LATAREA | LOMAS DETIEMPO ST empo Fe T
1 2 Promedio
12,00 10,00
- : 22 11 1,21 13,31
tomar retazos de espuma 12,00 10,00 ,00 ,00 , 33
] 14,00 15,00
aplicar pegante sobre la espuma 26,00 25.00 29,00 14,50 1,21 17,55
. 10,00 9,00
ubicar la espuma en el respaldo - . 19,00 9,50 1,21 11,50
P P 36,00 | 34,00
. . . 9,00 11,00
resionar para mejor adherencia : * 20,00 10,0 1,21 12,1
presionar para mej : 4500 | 4500 g 0.00 0
Tiempo total del proceso: 45,00 45,00 90,00 45,00 1,21 54,45  |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA |Fc Factor de calificacion 1,21
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) n Tiempo normal 54,45|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 66,429 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG 4% 0,04
22% 0,22
AREA DE LA EMPRESA: [tapiceria [FECHA: 2022-2
OPERACION: Pegado de la espuma al respaldo interno de la silla
N INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
fmont OR(ES): Naila Lopez
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Tiempo Fc i
1 2 Promedio
14,00 13,00
- . 27 1 1,2 16,61
tomar retazos de espuma 14,00 13,00 ,00 3,50 ,23 6,6
) 21,00 18,00
aplicar pegante sobre la espuma 35,00 31,00 39,00 19,50 1,23 23,99
. 8,00 8,00
ubicar la espuma en el respaldo 23,00 39,00 16,00 8,00 1,23 9,84
. . . 9,00 9,00
dh - : 1 1,2 11,07
presionar para mejor adherencia 52.00 4800 8,00 9,00 ,23 0
Tiempo total del proceso: 52,00 48,00 100,00 50,00 1,23 61,50 [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA |Fc Factor de calificacion 1,23
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 61,50 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 75,03 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04
22% 0,22
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AREA DE LA EMPRESA: [tapiceria [FECHA: 2022-2
OPERACION: Capitoneado de la espuma en respaldo externo de la silla
- INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Mati Iref 2201-3
coba Niatrimonial re OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fe 0
1 2 Promedio
. . 8,00 8,00
bicar la silla a una altura que sea comoda . : 16,00 8,00 1,23 9,84
ubi illa a u ura qu 8.00 8.00
tomar una varilla de metal hueca de 1,5 cm de 145,00 160,00
_ ' * * 305,00 152,50 1,23 187,58
diametro con borde afilado y perforar la 153,00 168,00
. . . . 17,00 15,00
medir la distancia requerida entre huecos 170,00 183,00 32,00 16,00 1,23 19,68
. . I 3,00 4,00
inspeccionar que los huecos queden simetricos . . 7,00 3,50 1,23 4,31
ISpEcCIonar que 1o hwecos queden simetrs 17300 | 187,00
Tiempo total del proceso: 173,00 187,00 360,00 180,00 1,23 221,40 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA |Fc Factor de calificacion 1,23
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 221,40|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07(Ft Factor de tolerencia =1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525 |min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 270,108 min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04
22% 0,22
AREA DE LA EMPRESA: [tapiceria |[FECHA: 2022-2
OPERACION: Ajuste y grapado de la tela en respaldo externo, haciendo pliegues segin el capitoneado
N INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
fmon OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST smpo Fe n
1 2 Promedio
4,00 4,00
la tel | I - .
acomodar la tela en el respaldo 2.00 4,00 8,00 4,00 1,23 4,92
hacer doblado de la tela alrededor de los huecos 33,00 35,00 68,00 34,00 123 41,82
en la espuma 37,00 39,00
grapar la tela que esta sobre el hueco al cuerpo 18,00 15,00
de la silla 55,00 54,00 33,00 16,50 123 20,30
. ) 6,00 5,00
I I - : 11 1,2 77
estirar la tela desde las esquinas 61,00 59,00 ,00 5,50 ,23 6,
Tiempo total del proceso: 61,00 59,00 120,00 60,00 1,23 73,80  |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA Fc Factor de calificacion 1,23
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 73,80|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04(Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 90,036|min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04
22% 0,22
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AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria [FECHA: 2022-2
OPERACION: Pegado, grapado y apuntillado de asiento al cuerpo de la silla
- INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fe ™
1 2 Promedio
. 2,00 2,00
acomodar cuerpo de la silla sobre la base . : 4,00 2,00 1,19 2,38
verp ! 2,00 2,00
aplicar pegante en cuerpo de la silla y base SHLY 6,00 11,00 5,50 1,19 6,55
7,00 8,00
. 5,00 4,00
grapar la silla a la base 12,00 12,00 9,00 4,50 1,19 5,36
. . 4,00 4,00
apuntillar la silla a la base - . 8,00 4,00 1,19 4,76
puntifarta st 16,00 16,00
Tiempo total del proceso: 16,00 16,00 32,00 16,00 1,19 19,04 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  [Fc Factor de calificacion 1,19
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 19,04 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04(Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 22,0864 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
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Anexo 5. Tablas de observacién y estudio del tiempo por operacion para la fabricacion de la

referencia 2206- 4. Silla complementaria

AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Corte de moldes de espaldar y posa brazos con sierra sinfin
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 INVESTIGAD Jessica .Ballesteros i
OR(ES): Naila Lopez
Tiempo
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO >T p_ Fc Tn
1 2 Promedio
acorrpdar la lamina por una esquina en la 0,20 0,20 0,40 0,20 122 0.24
maquina de cortes 0,20 0,20
. 2,10 2,00
hacer el corte de cada tira . : 4,10 2,05 1,22 2,50
2,30 2,20
retirar latira cortada y apilarla en un 0,70 0,80
: : 1,50 0,75 1,22 0,92
costadod de la mesa 3,00 3,00
Tiempo total del proceso: 3,00 3,00 6,00 3,00 1,22 3,66  |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA Y PINTURA |F¢ Factor de calificacion 1,22
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) n Tiempo normal 3,66|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04[Tt Tiempo total de trabajo 525 [min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 4,2456|min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10K 3% 0,03
16% 0,16
AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Grapado de tiras que conforman el espaldar y posa brazos
A INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: -
Alcoba Matrimonial ref 2201-3 OR(ES): Naila Lopez
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST Tiempo Fe ™
1 2 Promedio
. . 5,00 5,00
acomodar las tiras en la mesa de trabajo 5,00 5.00 10,00 5,00 1,19 5,95
levantar la primera e ir grapando una seguida de 8,00 8,00
otra 13,00 13.00 16,00 8,00 1,19 9,52
L 1,10 1,00
dar forma de medio circulo 14.10 14,00 2,10 1,05 1,19 1,25
ton‘qr lamlna delgada para reforzar forma de 1,00 0,90 1.90 0,95 119 113
medio circulo y graparla en la curva externa 15,10 14,90
Tiempo total del proceso: 15,10 14,90 30,00 15,00 1,19 17,85 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  [F¢ Factor de calificacion 1,19
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 17,85|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525 |min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 20,706 |min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
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AREA DE LA EMPRESA: |Tapiceria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Pegado de espuma a espaldar y posa brazos de la silla externos
A INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Al Matrimonial ref 2201-
coba Matrimonial ref 2201-3 OR(ES): Naila Lopez
Tiempo
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO >T : p_ Fc n
1 2 Promedio
" . 0,16 0,19
aplicar pegante en la estructura de la silla 0.16 0.19 0,35 0,18 1,24 0,22
" 0,15 0,19
licar nl - - 4 17 1,24 21
aplicar pegante en la espuma 0.1 0.38 0,3 0, ) 0,
. 0,12 0,13
dejar secar unos segundos 0.43 051 0,25 0,13 1,24 0,16
’ 0,16 0,15
unir ambas partes 0.59 0.66 0,31 0,16 1,24 0,19
. . 0,13 0,13
aplicar presion unos segundos 0.72 0.79 0,26 0,13 1,24 0,16
Tiempo total del proceso: 0,72 0,79 1,51 0,76 1,24 0,94  [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA Fc Factor de calificacion 1,24
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 0,94 min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07(Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 1,142164|min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04
22% 0,22
AREA DE LA EMPRESA: |tapiceria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Pegado de espuma al asiento, espaldar y posa brazos de la silla internos
- INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: -
Alcoba Matrimonial ref 2201-3 OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fc 2
1 2 Promedio
" . 0,15 0,17
aplicar pegante en la estructura de la silla 0.15 017 0,32 0,16 1,24 0,20
) 0,14 0,17
aplicar pegante en la espuma 0.29 0.34 0,31 0,16 1,24 0,19
. 0,10 0,10
dejar secar unos segundos 0.39 0.44 0,20 0,10 1,24 0,12
] 0,11 0,10
unir las partes 0.50 0.54 0,21 0,11 1,24 0,13
" . 0,12 0,10
aplicar presion unos segundos 0.62 0.64 0,22 0,11 1,24 0,14
Tiempo total del proceso: 0,62 0,64 1,26 0,63 1,24 0,78  |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA Fc Factor de calificacion 1,24
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 0,78|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 0,953064 [min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04
22% 0,22
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AREA DE LA EMPRESA: |tapiceria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Costura y conformado del forro de la silla
A INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fe ™
1 2 Promedio
tomar. los trozos de tela y ubicarlos en la mesa de 2,50 2,00 4,50 225 121 272
maquina de coser 2,50 2,00
. 10,50 9,20
unir pedazo a pedazo con costura 13,00 11.20 19,70 9,85 1,21 11,92
) 3,00 2,80
reforzar costura de las esquinas 16,00 14,00 5,80 2,90 1,21 3,51
Tiempo total del proceso: 16,00 14,00 30,00 15,00 1,21 18,15 [min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA Fc Factor de calificacion 1,21
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 18,15|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 22,143|min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04
22% 0,22
AREA DE LA EMPRESA: |tapiceria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Postura y grapado del forro de tela al cuerpo de la silla
N INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
Ti
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST rempo Fc n
1 2 Promedio
. 0,50 0,40
acomodar el forro sobre el cuerpo de la silla 0.50 0.40 0,90 0,45 1,24 0,56
. . 0,80 0,90
estirar el forro en el cuerpo de la silla 130 130 1,70 0,85 1,24 1,05
. . 1,10 0,90
acomodar las esquinas de la silla 2.40 2.20 2,00 1,00 1,24 1,24
. . 0,60 0,50
I . : 1,1 1,24
voltear la silla boca abajo 3,00 270 ,10 0,55 , 0,68
L . 1,10 1,20
latelaal la silk : - 2 1,1 1,24 1.4
grapado de la tela a la parte inferior de la silla 4.10 3.90 ,30 ,15 , 43
Tiempo total del proceso: 4,10 3,90 8,00 4,00 1,24 4,96  |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO MUJERES EN TAPICERIA  |Fc Factor de calificacion 1,24
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 4,96 |min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,22
A. Suplemento por necesidades 7% 0,07|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,22
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04[Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 6,0512|min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 4% 0,04
B. Suplemento por postura incomoda 3% 0,03
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 4% 0,04
22% 0,22




AREA DE LA EMPRESA:

|pintura

[FECHA: 2022-2

OPERACION: Aplicacion del color a base metélica
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L INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Al M Iref 2201-
lcoba Matrimonial ref 2201-3 OR(ES): Naila Lopez
=
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fe n
1 2 Promedio
acomodar la estructura en la mesa de trabajo 00 00 1,90 0,95 1,22 1,16
1,00 0,90
: . 1,00 0,80
cargar el atomizador con la pintura 2.00 170 1,80 0,90 1,22 1,10
. . . 1,60 1,50
rociar la pintura sobre la superficie por un lado 360 3.20 3,10 1,55 1,22 1,89
. 1,00 1,00
mover la estructura para pintar la otra parte 4,60 4.20 2,00 1,00 1,22 1,22
. . . 1,50 1,70
rociar la pintura sobre la superficie del otro lado 6.10 5.90 3,20 1,60 1,22 1,95
Tiempo total del proceso: 6,10 5,90 12,00 6,00 1,22 7,32 |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  |Fc Factor de calificacion 1,22
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 7,32|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia =1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525 |min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 8,4912|min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16
AREA DE LA EMPRESA: |carpinteria |FECHA: 2022-2
OPERACION: Atornillado de silla a la base metélica
L INVESTIGAD Jessica Ballesteros -
PRODUCTO: Alcoba Matrimonial ref 2201-3 .
OR(ES): Naila Lopez
i
DESCRIPCION DE LA TAREA TOMAS DE TIEMPO ST empo Fe 0
1 2 Promedio
. . 0,50 0,50
tomar la silla y acomodarla boca abajo 0.50 0.50 1,00 0,50 1,22 0,61
] . 0,50 0,40
oner la base metalica encima . : b A 1,22 |
p 1.00 0,90 0,90 0,45 0,55
. . 1,00 1,10
atornillar la base a la silla . * 2,10 1,05 1,22 1,28
2,00 2,00
Tiempo total del proceso: 2,00 2,00 4,00 2,00 1,22 2,44  |min/proceso
PARA EL CASO DE SOLO HOMBRES EN CARPINTERIA YPINTURA  |Fc Factor de calificacion 1,22
Suplementos por descansos (tiempo suplementario) Tn Tiempo normal 2,44|min/proceso
Suplementos Constantes % Valor S Suplementos 0,16
A. Suplemento por necesidades 5% 0,05|Ft Factor de tolerencia = 1 + 1,16
B. Suplemento por fatiga 4% 0,04|Tt Tiempo total de trabajo 525|min/dia
Suplementos Variables % Valor Te Tiempo estandar = Tn * Ft 2,8304 min/proceso
A. Suplemento por estar de pie 2% 0,02
B. Suplemento por postura incomoda 2% 0,02
C. Uso de fuerza/energia muscular (10KG) 3% 0,03
16% 0,16




