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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion es una propuesta para el control de la
produccion en una empresa dedicada a la curtcion de pieles de ganado,
llevando asi a la empresa mencionada a una mejora continua, aplicando
diferentes herramientas para conseguir un incremento en el control dentro y

fuera de la empresa.

Para cumplir con los objetivos del proyecto se realizé primero un levantamiento
de informacién de uno de los principales productos que es el Wet Blue , este
producto no solo es estrella , sino también es la materia prima para la creacion

de nuevos productos.

El desarrollo del proyecto tuvo diferentes etapas, la primera fue realizar el
diagrama de flujo del producto, ya que los operarios desconocian el mismo,
seguido de las tomas de tiempos para poder desarrollar el mapeo de la cadena
valor, lo cual gracias a ello se identific6 los lugares estratégicos para el
desarrollo de los formatos de control.

Al crear los diferentes formatos con las diferentes herramientas se tratara de
lograr el control de calidad, de desperdicios de quimicos, desperdicios de
material, de inventario, pérdidas del producto, un menor tiempo en produccién

y por ultimo el control financiero.

El desarrollo de este proyecto ha sido importante para la empresa, ya que se
tendrd un mayor control estratégico en la empresa, pese a que este proyecto

€s una propuesta, la empresa lo quiere implementar de manera instantanea.



ABSTRACT

The present project is about a proposal to control the production in a company
dedicated to the tanning of livestock hides and skins, taking the mentioned
company to continuous improvement by applying different tools that will lead to

an increase of the control as well as inside and outside of the company.

To achieve the goals of the project, the first thing to be done was the collection
of the information about one of the main products of the company: Wet Blue.
This product is not only the key product but also is the primary raw material to

generate other products.

The project development was divided in different stages, the first one was
based on making the flow chart of the product, due to the fact that the workers
didn’t knew about it. The next stage consisted on the time keeping as an input
to develop the value stream map, this tool helped to identify the strategic places

to make the control and management formats.

By creating the different formats with different tools, the project can base on
trying to control the quality of the products, chemical wastes, material wastes,

inventory, product losses, production timing, and finally, financial control.

The development of this project has been very important for the company
because it will help and contribute to have a better strategic control. Even
though this project is only a proposal, the company want to enforce it as soon

as possible.
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1. CAPITULO I.- INTRODUCCION

1.1. Antecedentes

1.1.1. Introduccioén al tema a tratar

El proceso de la curticion comienza desde los antepasados, donde usaban la
piel de los animales para hacer su vestimenta, para protegerse del clima. A
medida que pasaban los afios, se usaban nuevas técnicas para conservar y
tratar las pieles, pero no existen datos exactos que revelen el origen donde el
hombre aprendio a curtir y a utilizar diferentes procesos quimicos.

En la época de la Colonia en Ecuador ya se utilizaba el cuero para fabricar
articulos para caballeria, calzado, entre otros. Ecuador fortalece la produccion
del cuero de una forma artesanal en los afios 70 especialmente en las
provincias de Tungurahua, Azuay, Pichincha y Guayas. (PRO
ECUADOR.2014).

Segun la Asociacion Nacional de Curtidores del Ecuador (ANCE) el principal
problema que tiene las curtiembres es la escasez de pieles crudas, este
problema empezé a principios del afio 2014, afio en el que el Gobierno prohibi6é
la exportacion de piles crudas y se extendera hasta el 2019. Esto conllevé al
incremento del precio de las pieles crudas, antes costaba 25 délares y ahora

esta entre los 40 y 50 ddlares.

La Asociacion Nacional de Curtidores del Ecuador realizé en el afio 2013 un
estudio del impacto socio econdmico de la industria del cuero en donde se

obtuvo los siguientes datos:



Tabla 1.

Cifras relacionadas a la industria del cuero

DESCRIPCION CANTIDAD
Reses faenadas en el Ecuador 750.000
Anualmente

NUumeros de cueros que entran al 650.000

proceso de transformacion

Estos ultimos se dividen en :

*NUmero de cueros que se degradan 200.000

para gelatina

*NUumero de cueros que se fabrican 450.000

para articulos y calzado

Tomado de (Proinpiel S.A, 2013)

El total de los cueros que entran en procesamiento es 650.00 de los cuales el
50% se transforman de una manera técnica por el sector industrial y mediano,

mientras que el otro 50% se lo hace artesanalmente (Proinpiel S.A, 2013).

La empresa Zufiga Hermanos busca tener un crecimiento y una mejora
continua, por lo que desea tener un mayor control sobre su produccion, para

asi cumplir de mejor manera a sus clientes.

1.2. Descripcion de la empresa

1.2.1. Reseiia historica

La empresa de Curticién se ha mantenido en el mercado alrededor de 30 afios

en la ciudad de Ambato, realizando la curticion de las pieles del ganado.

En sus principios empezé en un lugar alquilado, pero conforme paso el tiempo

y como adquirieron mas maquinaria era necesario que se trasladen a un lugar



propio y méas grande por lo que en el afio 2008 se construyé una nueva fabrica

gue se encuentra ubicada en el parque Industrial primera etapa calle F.

La fabrica de Curticién se encuentra en un terreno de 2520m? y tiene un area

de construccién 1096,9m?, las cuales se descomponen en:
Tabla 2.

Areas de la fabrica

AREA m?

Nave 662,50 (2 pisos)
Oficinas 78

Bodegas 134,40

Saladero 159

Planta 63

Tratamiento de

Aguas

Tomado de (fabrica de curticién, 2014)

La empresa cuenta con 9 empleados en planta los cuales no tienen un puesto
especifico, es decir existe una rotacibn de personal en cada proceso, sus
productos son realizados en base a pedidos, es decir no cuentan con

Inventario.

La empresa realiza 5 productos de diferentes colores principalmente negro,

café, abano, etc. Los cuales son:



e Wet Blue (cuero casi procesado)

Figura 1. Wet Blue.

e Cross

Figura 2. Cuero Cross Plomo.



e Pull-Up

Figura 3. Pull- Up Canela.

e Nobu

Figura 4. Cuero Cross Plomo.



e Cristales

Figura 5. Cristal Cafeé.

De los productos anteriormente nombrados el color que mas se proceso es el

negro.

En las imagenes en donde se observa cada producto, se decidi6é colocar de

diferentes colores par que se diferencien.
1.2.2. Producto estrellay clientes

La empresa genera dos productos estrella que son: Wet Blue y Cuero Cross
este ultimo se lo realiza principalmente en color negro, ya que sus principales

clientes son: Roller,Guifer,Martha’s y Jocker, fabrican calzado escolar.



Figura 6. Logo Guifer

Tabla 3.
Productos Estrellas

Imagen Producto

Producto

Wet Blue

Cuero
Cross

Negro




1.3 Estado del Arte

“La curticidn es el proceso mediante el cual se convierten las pieles de los
animales, tales como bovinos, ovinos y porcinos, en cuero”. (Centro Nacional

de Produccién més Limpia, 2004: 14).

La piel curtida es la materia prima para generar los objetos de uso diario como
son: zapatos, prenda de vestir, accesorios, bolsos, entre otras prendas.
Ademas, el momento que se genera el curtido existen muchos productos que
salen de este proceso y son utilizados para producir alimento para animales,

fertilizantes, acondicionamiento para suelos y gelatina.

La Asociacion Nacional de Curtidores del Ecuador (ANCE) en el 2013
reconocio que la capacidad productiva de los curtidores se concentra en la
provincia de Tungurahua, con el 75,58%, seguido por Imbabura, Azuay y

Cotopaxi, por lo que la inversion en el sector incremento del 8 % al 55%.

Principales provincias productoras del cuero

Imbabura

13,19%

Azuay

4,27% \
Cotopaxi
-  »

4,01%

Tungurahua
75,58%

Otros

Figura 7. Principales provincias productoras del Cuero.

Tomado de (Asociacion Nacional de Curtidores del Ecuador (ANCE)).

La provincia de Tungurahua en el afio 2015 tuvo un crecimiento en la
produccion nacional la cual fue del 86%. (Honorable Gobierno Provincial de
Tungurahua, 2015). Por lo que dicha provincia generé mas de 1000 puestos de

trabajo.



En la actualidad el sector del Cuero y Calzado se ve protegido debido al
establecimiento de aranceles y salvaguardas que el gobierno implemento en el
2009 como medida de proteccion. Se disminuyo6 la importaciéon de productos
finales derivados del cuero como son el calzado y articulos como correas,
carteras y prendas de vestir; lo que llevé al incremento de plazas de trabajo.
Por lo que los productos terminados son exportados a varios destinos como:
Colombia, Peru, Guatemala y Estados Unidos. (PRO ECUADOR, 2014)

Evolucion Exportaciones Sector Textiles, Cuero y Calzado
H2007 E2008 2009 2010 20m amz

27
250

196

218
192
137
53
I 44 45 a0 48 50

Figura 8. Principales provincias productoras del Cuero.
Tomado de (Asociacion Nacional de Curtidores del Ecuador (ANCE) ).

La principal fuente de produccién del cuero se encuentra en Europa, teniendo
en cuenta que la mayor concentracion de las curtiembres se encuentra en lItalia
con el 87% y emplean al 55% de los trabajadores europeos. (Reciclaje de
residuos, 2012)

En la actualidad la industria de la curtiembre en el Ecuador esta en peligro ya
gue aparecieron las empresas asiaticas principalmente en China, los productos
elaborados en China por lo general son de cuero sintético, con precios

inferiores al cuero natural, pero con una baja Calidad. (Patricio Hidalgo, 2014).
1.4 Alcance

El alcance de este proyecto se basara unicamente en el producto Wet

Blue.Este proyecto se lo realizara desde cero, puesto que la empresa no
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cuenta con ningun proceso establecido, por lo que en la primera instancia se
propondr4 el levantamiento de procesos, para después seguir con la
metodologia propuesta para llevar acabo dicho proyecto, para de esta manera

proponer el sistema de control realizado.
1.5 Justificacion

La empresa presenta los siguientes problemas en el area de produccién, por lo
que se ha propuesto el sistema de control de la produccién:

e Falta de control en los procesos productivos.

e No existe informacién levantada de la fabrica, solamente el
gerente de produccion la conoce por lo que si él falta la fabrica no
produce ese dia.

e Descontrol en el consumo de materias primas, esto provoca que
exista una gran pérdida de materia prima.

e Descontrol de trabajo por operario, lo que provoca que los
operarios en ocasiones no realicen ningun trabajo y se produzcan
tiempo muertos.

e La empresa desconoce del costo unitario del producto.

e Falta de control en la bodega de inventario de Wet Blue

La empresa tiene problemas en el control de produccién, pero cabe recalcar

que ultimamente también los tiene en la parte administrativa y financiera.

1.6 Objetivos

1.6.1 Objetivo general
e Proponer un sistema de control en la produccion de una empresa

dedicada a la curticion de la piel del ganado en la ciudad de Ambato.

1.6.2 Objetivos secundarios
e Realizar el levantamiento de procesos de Wet Blue

e Determinar la demanda de la empresa.



e Disefiar un nuevo mapa de procesos.

e Disefio de la propuesta.

e Calcular el costo unitario del producto.

11
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2 CAPITULO Il.- MARCO TEORICO

2.1. Control de la Productividad

Se puede definir al control de produccion como: “La toma de decisiones y
acciones que son necesarias para corregir el desarrollo de un proceso, de

modo que se apegue al plazo trazado”

Al tener un control de la produccién en una empresa se tienen que proponer o
establecer medios, para que de esta manera exista una mejora continua y una

evaluacion en algunos aspectos como son:

e La demanda del cliente
e La situacion de capital

e Capacidad Productiva

2.1.1. Elaboracion de reportes

La elaboraciéon de reportes es la informacién exacta que el operario suministra
al supervisor o encargado de cada area, para que de esta manera se sepa el
manejo exacto de toda la empresa, puesto que los reportes se los realiza tanto

en la parte administrativa como en la parte de produccion.

En este caso de estudio los reportes se lo realizaran cuando: entra una orden
de pedido, al recibir la materia prima, entregar la materia prima a produccion y
el producto final que en este caso es Wet Blue y se lo tendra que
obligadamente compara con la orden de producciébn que se ingresa al

comienzo de todo el proceso.
2.1.2. Control de Materia Prima

Al controlar el ingreso de materias primas se deben saber exactamente la

cantidad que recibimos del proveedor, para que de esta manera se pueda
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realizar un registro, en donde se sepa cuanta materia prima se entrega a

produccion.

Para que el registro de materia prima se encuentre en orden se debe indicar:
en qué orden de produccion se va utilizar, la cantidad entregada, la cantidad de

vuelta y la persona que las recibe.

2.1.3. Control de Produccién

El momento en donde se requiera realizar reportes para un mayor control en
produccién, se debera comparar la informacién que proviene de produccion y
materia prima, con las 6rdenes de produccion, las cuales seran enviadas desde

la administracién, por lo que tendra que coincidir de manera obligatoria.

2.2. Gestiéon por Procesos

La Gestidn por procesos tiene un principal propdésito, el cual es logar una mayor
efectividad, logrando asi coordinar todas las operaciones realizadas dentro de
la empresa, cumpliendo con los requisitos necesarios para obtener el producto

deseado conjuntamente con la satisfaccion al cliente.

Al tener una Gestion por Procesos dentro del area en donde se produce Wet
Blue, se logrard tener muy en claro cual es su proceso para lograr este
producto, con la mejor calidad posible y sobre todo saber cuales son las
actividades que se deben realizar y quienes son los responsables de cada una
de ellas , ademas se lograra que todos los empleados conozcan el proceso
correcto no solamente una persona, para que de este modo se logre tener una
empresa con mayor sincronizacion y enlace el todos las actividades que se

realice en ella.
2.2.1. Proceso

Segun la ISO a un proceso se lo puede definir como “conjunto de actividades

mutuamente relacionadas que interactian entre si las cuales transforman
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elementos de entrada en resultados” (International Organization for
Standarization (ISO), s.f)

2.2.2. Objetivos principales de la Gestién por Procesos

e Conocer los procesos con claridad.

e Estandarizar los procesos

e Reducir los tiempos muertos y eliminar la ineficacia de los
procesos

e Mejor toma de decisiones

e Optimizacion de los recursos

e Mejora continua tanto en los procesos como en toda la empresa

Los objetivos antes mencionados se pueden cumplir sin ningan impedimento
en el area de produccion, ya que es muy necesario que todos los empleados
conozcan mas sobre el proceso que se estad realizando, sobre todo el uso
correcto de recursos que se van a utilizar para asi conseguir el producto final

gue estamos analizando.

Por lo que con la utilizacion de esta metodologia se puede facilitar el
entendimiento del proceso que se realiza en la empresa, y de esta manera se
pueden tomar decisiones de mejoras mucho mas facil, rapido y con mayor
precision, para de ser necesario realizar cambios y estructurar las actividades

no solo en esta area de estudio, sino en toda la planta.
2.2.3. Mapa de Procesos

A través del mapa de procesos, se representaran graficamente los procesos
macros identificados de la organizacion, fusionandolos, para que exista una

mejora continua.
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PROCESOS
ESTRATEGICOS

PROCESOS DE VALOR

CLIENTE
CLIENTE

PROCESOS DE
SOPORTE

Figura 9. Mapa de Procesos Genérico.
Tomado de: (Pérez Fernandez de Velasco, 2010, pag. 118)

En un mapa de procesos intervienen diferentes tipos de procesos y se los tiene
que diferenciar ya que pueden ser Gobernantes o Estratégicos, de Valor o de
Apoyo. (Medina Giopp, 2005, pag. 169)

2.2.4. Diagramacion de Procesos

Al diagramar un proceso lo que se trata principalmente es de identificar la
secuencia de las actividades dentro de un proceso, al representarla en un
diagrama de procesos se puede observar con claridad cual es el flujo tanto del
material como de la informacion necesaria para que se lleve a cabo el proceso.
(Analitica, 2014)

Para poder realizar este estudio se va a utilizar la metodologia BPMN, se tomo
esta decision en base a la diagramacién que este tiene, es bastante especifico
y sobre todo muestra con exactitud el flujo del area estudiada y quien es el

responsable de cada actividad.
2.2.5. Diagramacion BPMN

El diagrama BPMN (Business Process Modeling Notation) es una metodologia
grafica estandarizada la cual nos ayuda a describir los procesos

detalladamente, en donde se incluyen a los responsables de cada actividad, la
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documentacion necesaria, l0s recursos que se usan y alguna otra situacion que

se pueda presentar en el transcurso del proceso.

El diagrama BPMN cuenta con algunas caracteristicas especificas en donde

sus principales son:

e Permite observar con mayor claridad y exactitud el proceso y asi
medir la eficiencia del mismo.

e Es posible definir el proceso desde la entrada de la materia prima
hasta su entrega al cliente por lo que nos permite definir datos y
guienes participan del proceso.

e Al momento de requerir cambios necesarios para la empresa
segun cambie la realidad del negocio, el tener un diagrama BPMN
puede facilitar las cosas.

e El diagrama BPMN permite a la organizacion realizar mejoras y
visualizarlas a través de su simulador antes de poner en marcha

los cambios.

Se ha mencionado algunas de las caracteristicas. Pero el diagrama BPMN
tiene algunas ventajas como: al usar este diagrama se puedan enumerar las
actividades necesarias para realizar el proceso las cuales se las puede
desglosar tanto como sea necesario para que todos los que forman la empresa
la entiendan, lo que nos permite encontrar en menor tiempo los errores con
mayor acierto y por ende proponer las oportunidades de mejora dentro del

proceso analizado. (Analitica, 2014)
2.2.6. Elementos Diagramas BPMN

El diagrama BPMN cuenta con varios elementos los cuales se encuentran

ubicados en tres grupos mas significativos como son:

e Compuertas: Estos elementos son utilizados para la toma de
decisiones, en donde si el proceso es correcto se sigue la
secuencia y es verificada su continuidad, es decir a través de las
compuertas se puede controlar la divergencia o convergencia del

flujo del proceso.
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e Eventos: Los eventos pueden ocurrir al inicio del diagrama
cuando empiezan las actividades, al intermedio, este evento
ocurre cuando se detiene el proceso y por ultimo los eventos de
fin, que es cuando todas las actividades se detienen, ya que el
proceso se ha terminado.

e Actividades: Son los elementos en donde se representa el
proceso por lo que se tienen tareas y subprocesos, es decir es

todo el flujo que se tiene en la organizacion.

Eventos Actividades Compuertas

”

( ) - Tareas
.~ Eventos de Inicio

Eventos Intermedios

O O | Subprocesos
Eventos de Fin

Figura 10. Elementos Diagrama BPMN.
Tomado de ( BIZAGI, s.f)

2.3. Estudio del Trabajo

A través de esta metodologia se puede medir el tiempo que les toma a los
trabajadores realizar sus actividades, incluyendo las demoras, las paras etc, en
este estudio se pueden aplicar diferentes técnicas. Gracias a este estudio se
puede verificar cual es la cantidad que un operario puede realizar sea mano
hombre o que el operario este a cargo del funcionamiento de una maquina. De
igual manera en algunas actividades se puede eliminar el tiempo muerto, es

decir el tiempo improductivo que tiene el operario y en casos que no se los
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pueden eliminar por completo tendrdn una considerable minimizacion de dichos

tiempos.
2.3.1. Medicion de Tiempos

“El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para
registrar los tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las
operaciones de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas,
con el fin de analizar los datos y pode calcular el tiempo requerido para
efectuar la tarea segun en método de ejecucién establecido. Su finalidad
consiste en establecer medidas o normas de rendimiento para la ejecucion de

una tarea”. (Cruelles. 2013, pag.22)

2.3.2 Objetivos Estudio de Tiempos

e Minimizar el tiempo de los operarios realizando sus tareas

e Minimizar los costos de produccion sin tener tiempos muertos y
sin eliminar ningun recurso.

e Analizar el nivel de productividad

e Determinar la cantidad de trabajo para cada operario

e Mejorar la calidad del producto

e Segun los objetivos antes mencionados es muy util realizar un
estudio de tiempos en el area de produccion en donde se realiza

nuestro producto, para poder analizar el nivel de productividad.

2.3.3. Técnicas para el estudio de tiempos

e Estudio de tiempos con crondmetro.

e Métodos de observacion instantaneos (muestreo del trabajo).

e Normas predeterminadas de tiempos-movimientos, (MTM,
MODAPS).

e Empleo de peliculas.

e Sintesis de datos tipo.
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e Evaluacion analitica. (experiencia personal)

En este estudio se utilizara la técnica del cronometro, esto se lo
escogio segun las actividades que se realizan en la organizacion

para obtener el producto.
2.3.3.1 Cronometraje

Para la elaboracion del estudio que se esta realizando, se uso la técnica del
Cronometraje, se tomo la decision de utilizar el cronometro ya que es sencillo,
se obtiene resultados confiables, precisos y los datos que se obtienen son
instantaneos lo que permite seguir avanzando el proyecto. (Meyers, 2000, pag.
141)

En la técnica de cronometraje existe la tabla de tiempos de General Electric,
esta tabal es una referencia para poder saber cudntas veces se tiene que
tomar el tiempo de cada actividad, en el andlisis que se esta realizando se
tomara una muestra de 15 veces, esto se realiza para obtener el tiempo
promedio valido , lo cual nos arroga datos para poder calcular el tiempo basico
, tiempo estandar , calcular el coeficiente de fatiga .A continuacién se explicara
las etapas basicas para que exista un buena toma de tiempos a base de

cronometro.

1. Como primera instancia se debera seleccionar la actividad que se va
a analizar.

2. Para que el trabajo se pueda hacer mas facil y mas corto se puede
simplificar el proceso, esto se lo hace dividiendo las actividades y las
estaciones de trabajo, ademas todos los tiempos cronometrados
deberan ser registrados.

3. Como tercer paso se tendra que hacer la valoracion de habilidades y
esfuerzos que intervienen en cada actividad cronometrada. Estos

datos son tomados de la siguiente Tabla 4 :



Tabla 4.

Valoracion de habilidad y esfuerzo

Criterios Habilidad Esfuerzo
Al +0.15 +0.13 _
Habilisimo Excesivo
A2 +0.13 +0.12
B1 +0.11 + 0.10
Excelente Excelente
B2 +0.08 + 0.08
C1 +0.06 + 0.05
Buena Bueno
Cc2 +0.03 +0.02
D 0.00 Promedio 0.00 Promedio
El -0.05 -0.04
Regular Regular
E2 -0.10 - 0.08
F1 -0.15 . -0.12 .
Deficiente Deficiente
F2 -0.22 -0.17

Tomado de :(Salazar Lopez, 2012)

Al colocar la valoracién de habilidad y esfuerzo segun el criterio de la
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persona que esta tomando los tiempos de las actividades, es posible

calcular el tiempo basico.

4. Para el siguiente calculo es necesario tomar en cuenta él lo suplementos

y coeficientes de descuento, en donde intervienen las demoras y fatigas,

existen unos parametros que se deben tomar en cuenta , los cuales son:



Tabla 5.

Suplementos- Coeficiente de Descuento

i)

SUPLEMENTOS CONSTANTES iy eres
Suplementos por necesidades pe rsomales 5 7
Supie mznto basoo por fatiga 4 4
E] 11
CANTIDADES VA RIABLES A RADIDA 5AL SUPLEMENT O BASI OO POR FATIGA
Suplemento por trabsjar de fe 2 4
Suplementopor posturs anonmal
Ligeraments Incsmoda [1] 1
Incomiods {incinada) 2 3
Muy Inmmoda 7 7
Levantsmientode Pesosy Uso de Fuerzs
Pasolevontondo o fle moajercids kilos )t
5 0 1
5 i i
75 2 3
10 3 4
125 4 &
Is & L]
175 8 12
X 10 15
225 12 18
) 4
3 15
40 B
50 58
Irbereice o e s huz
Ligeramente por lodebejo de o recomenda do 4] 4]
Bastants por delbaic 2 2
Bbschiaments Insuficente 5 5
Cefided ded Aire
Buena Ventiladon o sire fibre [1] [1]
Mala Ventitacion, pam Sin emanzcionss todcss ni nodvas 5 5
Proximided d= hornos, cidercs, Bto 5 15
Tensicn Vsl
Trabsjos de derta preson [1] [1]
Trabsjos de precison o ftigosos 2 2
Trabsjos e granpredsion omuy fatigosos 5 5
Tensicn Auditive
Sonido continuc [+] [+]
Inbermitente y fusre 2 2
Inbermitents y miuy fuere 5 5
Estridente y fuarte B B
Proceso comple jooate noion muy dvidida 1 1
Muy comple jo 4 4
Monotonis: Mentsl
Trabsjo algomoncions: 1] 1]
Trabsjo stant= monotong: 1 1
Trabsjo muy monotono 4 4
Monotoni: Fisie
Trakejo algoaburrido 1] 1]
Traksijo abuwrride 2 1
Traksjo muy aburridc 5 2

Tomado de :(Salazar Lopez, 2012)
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5. Seguido de los céalculos antes mencionados es posible proseguir con
el célculo del Tiempo Estandar de cada una de las actividades que se

estan analizando. (Garcia, 2005, pag.185)

Se podran calcular los tiempos de ciclo, tiempos béasicos y tiempos estandar,
tomando en cuenta los siguientes formatos, cabe recalcar que todos esto

tiempos seran tomados con cronometro.
e Tiempo Basico

Para calcular el tiempo basico es necesario tomar en cuenta los siguientes

parametros:

Actividad: Este espacio en el formato es destinado para colocar la descripcion

de la actividad que se tomara el tiempo.

Tipo: En este capo se distingue cada actividad que se esta tomando el tiempo

si son mecéanicas o manualmente.

Rutinaria: Este parametro depende si la actividad se la realiza con frecuencia o

cual es la rutina que sigue.

Simbologia: En la simbologia ANSI existen varios simbolos, los cuales nos dan
la informacion si es una actividad, un transporte, una demora, inspeccion o

almacenamiento, por lo que se categoriza cada proceso.
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- Actividad
‘ Transporte
. Demora
‘ Inspeccion
v Almacenamiento

Figura 11. Simbologia ANSI para diagramas de flujo.

Tiempo: Se cronometrara 15 veces cada actividad, ya que esta es la muestra
que se decidié, ademas el tiempo que se tomard serd en horas por lo que el
estudio es en esta unidad.

Tiempo total observado: El tiempo total observado es la suma de las 15
muestras antes tomadas en horas, este tiempo es por cada actividad de cada

proceso que se estudiara.

Tiempo medio de Ciclo: Se obtiene de la suma total de tiempos tomados que
fue en horas y se los divide para el total de nUmero de mediciones o0 muestras y

de los valores obtenidos se realizara el promedio.

Desviacion Estandar: En toda toma de tiempos existe un grado de variacion y
gracias a este item se lo puede calcular.

Limite Superior o Inferior: Estos calculos se deberan depreciar en los calculos

que se realicen después.

Promedio Valido: Al calcular los limites inferiores y superiores se puede
calcular el valor promedio, ya que no se deberan tomar en cuenta los valores

en este rango.
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Valoracion: Estos valores se obtendran de la tabla general de esfuerzo y
habilidades, estos datos seran colocados segun el criterio de la persona que

esta evaluando cada actividad.

Tiempo Basico: Este valor se obtiene después de haber llenado toda la tabla,
es decir todos los items antes mencionados por lo que se utiliza la siguiente

ecuacion:

Tiempo Basico = Valoracién Total X Promedio Valido (Ecuacion 1)

A continuacion, se podra observar el formato utilizado para la toma de tiempos

de las actividades.

Tip SIMBOLOGTA [arg] .| Tiempaobs Valoracin

. . Tiempa | Gidos Dexv, | Limfte | Limite | #rom Tiempo
Artividad Rutinaria seg) | [horas) | T T b | Exfuse | valar | a2

MES | MaN CIEIL I IR 100 g | Stnd | Sup | ek | vakeo | MRD | EStarf VBRTE mige

o | idd [ o |Tota

Figura 12. Formato Estudio de Tiempos Basicos.

Tomado de (ASME, s.f)

e Tiempo Estandar

Actividad: Este item es igual que el formato anterior, es decir se coloca una

descripcion breve de la actividad.
Tiempo Basico: Se copiara el tiempo obtenido en el formato anterior.

Coeficiente de descuento: Se debera tomar en cuenta la Tabla 5 ya que a
través de esta se tomara la decision de cuél es el suplemento de descuento

gue se le colocara a cada actividad.

Frecuencia de Unidad: Como su nombre lo dice es el nUmero a las repeticiones
con la que se realiza la actividad para poder obtener una pieza en este caso

seria una banda o un lote de 18000 kilogramos.
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Frecuencia |Coeficiente
por de TIEMPO ESTANDAR
Actividad [Descuento

TIEMPO
BASICO

Figura 13. Formato Estudio de Tiempos Estandar.

e Tiempo Estandar

T.Estandar = T.Basico X Coef.de descuento X Frecuencia por Unida(Ecuacion 2)

2.4  Value Stream Mapping

Esta herramienta grafica se la utiliza principalmente para ver cual es el proceso
con exactitud, ademéas cada proceso por lo general presenta desperdicios,
gracias a esta herramienta se los puede identificar y por lo tanto hacer las
mejoras necesarias para minimizarlos y por ultimo se puede priorizar cualquier
parte del proceso para poder transformarla en una ventaja competitiva. (Lean
Solutions, s.f)

Gracias al diagrama de la situacion de la empresa se puede observar cual es el
flujo de informacion y de materiales que se tiene en la empresa desde que se
recibe la materia prima hasta que el producto final es entregado al cliente.

2.4.1 VSM Actual

Un VSM o un mapa de valor, es un diagrama el cual nos ayuda a visualizar de
mejor manera la cadena de valor de toda la empresa, observando asi el flujo
del proceso, desde que la materia prima entra a la empresa, se procede a
realizar todas las actividades para obtener el producto deseado por el cliente y

finalmente él envio.
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2.4.2 VSM Futuro

Gracias al VSM Futuro o mapa de valor, se puede mostrar la solucion a los
problemas existentes que fueron identificados en el VSM Actual, estas
soluciones pueden ser a través de herramientas de manufactura esbelta, las

cuales seran incorporadas en el sistema productivo. (Socconini, 2014, pg. 194).

2.4.3 Etapas implementacién VSM

1. Establecer Familias

Esta es la etapa fundamental para poder empezar a construir el diagrama,
puesto que aqui se identifican que tipos de productos se realiza en produccion
y cual se los va a asociar o agruparlos, esto se lo puede saber ya que

comparten lugar de trabajo, equipos, tiempos, etc. (Socconini,2014,pag. 198 )

PROCESOS
1/2|3|4|5|6|7

» LA XXX X[ x[x

1B Ix|x]|x|x|x]|x|Xx|Familia de productos

S 1CIx[x|Xx X[x]|x

s LD x| x x| X

€ I'E x| X X
F | X X X X

Figura 14. Matriz productos VS Procesos.
Tomado de: (Rajadell y Sanchez, 2010, pg.36)

Después de haber definido cual serd la familia que se estudiara, se toman
datos que interviene en la diagramacion como tiempos de ciclo, inventarios,

nameros de operarios. (Nash y Poling, 2008, pg.21)
2. Mapa Estado Actual

A través de este mapa se podra conocer con exactitud cual es el flujo de los
materiales y de la informacion, lo que es de suma importancia es haber

recopilado los datos basicos en una linea de produccion.
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e Takt Time

A través del célculo del Tak Time se podra conocer cudl es el ritmo
ideal que se debera producir una pieza, este célculo se lo realiza en
base a la demanda. Interviniendo de esta manera el tempo disponible

de trabajo y la cantidad de demanda. (Socconini,2013,pag. 412 )

Tiempo Disponible

Takt Time = (Ecuacion 3)

Demanda

Para realizar una buena diagramacion se debe tener en cuenta que existen

iconos estandarizados los cuales son:



Process, Entities, lnveniory, and Daia

e [P
Procos Siep A Totad C/T = 24w Lo " h
M) = T A
[Uptome - 858 |
Availabality: 6
Process Box Mata Box Control Point External Internal
Source Source
Lalemnet hernaml E’]
O pheces pav Monlh
[Tkt T i ) i i A Bj
Customer Demand Inventaory Supermarkel Salety
and Takt Time Box Stock

ey — C —HF0— EX5X]

Push Arrow Pull Arrow Withdrawal FIF(Y Lame Laad
Leveling
7 __{ }_
7 O OB ) ] L 6'-0/'
Vithdrawal Production Kanbans Kanban Kanban Lo Sed
Kanban Kanban Arriving Path Passt Scheduling
in Batchis
—_—
M.l.l.ull Electronic Label
I.ll.hl.uh; Commimimnicalion Communication
Hurst
(perator Delivered Delivered Delivered
by Hand Truck Ivr Forklift by Truck by Airplane
Dielivened Delivered Mail Telephone
by Ship or Boat by Railroad

Figura 15. Iconos estandarizados para VSM.

Tomado de: (Nash y Poling, 2008, pg. 10)

28



29

2.4.4 Oportunidades de Mejora

Al haber diagramado el mapa de flujo de la situacion actual, es hora de

identificar las mejoras y en qué areas se las realizaria.

Para poder tener un VSM Futuro el cual representen unas buenas mejoras en

el proceso se pueden utilizar algunas herramientas como son:
2441 Kanban

Es una herramienta, el cual su término proviene del japonés y su objetivo
principal es controlar el flujo de produccion, para lo cual es necesario tener
tarjetas o registros visibles. (Krajewsky & Ritzman, 2000, pag. 743)

2.4.4.2 Calidad

La calidad es los requisitos establecidos, por lo que gracias al conjunto de unas
ciertas caracteristicas se las cumplen. (ISO International Organization for

Standardization, s.f)¢

Por lo general un indicador de la calidad en las empresas es la satisfaccion del

cliente.
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3  CAPITULO IIl.- ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

3.1. Situaciéon Actual

Al comenzar este estudio, el cual se lo realiz6 tomando toda la informacion
recopilada de una planta ubicada en la ciudad de Ambato, la cual se dedica a
procesar pieles vacunas, en este caso el estudio se lo realizdé en el area de
procesamiento del producto Wet Blue, este estudio se baso en el turno de 8

horas diarias de Lunes a Viernes.

Para poder llevar a cabo este proyecto se tomaron en cuenta algunas
herramientas y metodologias, las cuales sirvieron para el cumplimiento de los
objetivos propuestos, utilizando de esta manera los datos reales conseguidos

en la empresa.

La empresa fue creada empiricamente, por lo que el estudio que se realiz6 se
tuvo que empezar por lo basico, que es estableciendo sus procesos para

préximamente continuar con los objetivos mas complejos.
3.1.1. Actividades Iniciales

Para empezar el desarrollo del estudio se entrevistd al Jefe de Produccion para
darle a conocer el proyecto que se va a realizar, se explicaron todas las
actividades que se realizan tanto dentro como fuera de la planta y a su vez se
conocio toda la planta y ademas la empresa en donde ellos maquilan uno de

SUS pProcesos.

Al querer realizar de mejor manera el estudio y con mayor precision
obteniendo asi los resultados queridos alineados a los objetivos propuestos se
recopilaron datos reales de la empresa, los cuales se obtuvieron de la siguiente

manera;
3.1.1.1. Entrevistas

La primera instancia del proyecto fue una reunién con el Jefe de Produccion de
la empresa, en donde al entrevistarnos sobre el tiempo que duraria la

propuesta del proyecto y los objetivos que esté tiene. Durante esta etapa el
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Jefe de Produccion mencioné que le empresa fue creada sin tener una base
establecida, por lo que sus procesos, sus férmulas, no las tenian establecidas,
solo una persona las conocia y era él, mientras que, si el faltaba por alguna

ocasion, la planta se paraba y los empleados se dedicaban a la limpieza.

Los pocos datos que se pudieron recopilar en esta parte solo fueron verbal por
lo que en esta empresa no cuentan con ningun documento en la parte de
produccion, al conversar con los operarios se notd el conocimiento trivial que
ellos tienen ante el proceso, y que ellos solo lo realizan de esta manera puesto

que llevan haciéndolo mucho tiempo asi y el Jefe de Produccion lo ordena.

También se menciond en el area administrativa el descontento de no poder
llevar una buena documentacion, ya que en ocasiones el faltante de materia
prima, de quimicos y de mas insumos que utilizan para tener el producto

terminado, tiene un mayor incremento con entrada de nuevo personal.

Por ultimo al terminar la entrevista con el Jefe de Produccién y escuchar a
todas las areas, se llegdé a un acuerdo con los objetivos, el alcance y el tiempo

del proyecto.
3.1.1.2. Induccioén Personal

La induccion al personal fue una pieza clave para poder lograr el estudio, ya
que al ser informados de lo que se va a realizar, los objetivos, el beneficio que
va a tener toda la empresa y ellos como colaboradores de la misma, teniendo
de esta manera el conocimiento mas claro de cada proceso , la informacion , y
el tiempo que les va a llevar realizar cada operacion, se obtuvo una gran
aceptacion de parte de ellos por lo que al realizar el estudio, recaudar datos

estuvieron puestos a brindar su ayuda sin ningin problema.

3.2. Informacidn Inicial

3.2.1. Recopilacion de Informacion

Esta fue la etapa inicial en donde se tuvo reuniones con cada colaborador clave
para la empresa en donde se obtuvo la mayor informacion posible de la misma
y sus procesos. Empezando por saber cuales son los términos que intervienen

en la Industria del cuero.
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3.2.2. Informacioén Inicial

Se comenzo por tener la informacion general de la empresa, es decir los datos
generales del producto que se desarrollo en el proyecto que fue el Wet Blue.
Esta informacion fue proporcionada por los operarios y por el Jefe de
Produccion, por parte de los operarios fue como ellos lo realizan desde hace
mucho tiempo atras, mientras que el Jefe de Produccion lo hizo de una manera

mas técnica.

3.2.3. Términos de la Industria del Cuero

3.2.3.1. Curticion

Segun la Comunidad del Cuero (2000) se define a la curticion como “Conjunto
de operaciones fisico-quimicas, que mediante el adecuado uso de productos
quimicos, convierten a la piel (comunmente llamada cuero) en un material

durable e imputrescible”.

3.2.3.2. Piel

Segun CueroNet (2000) define a la piel como “Cobertura exterior de un animal’.
3.2.3.3. Cuero

“Piel tratada mediante un proceso de curticion” (Ugarriza, 2000, pp.96).

3.2.3.4. Wet Blue

Cuero curtido al cromo, cuya coloracion es azul y contiene gran cantidad de
agua, el wet blue se usa como materia prima para la elaboracion de materiales

para la industria del calzado, tapiceria, marroquineria, etc. (CueroNet, 200).
3.2.4. Mapa de Procesos

Para poder entender la cada de valor de la empresa se realizé un mapa de
procesos, puesto que en la empresa no tenian ningun documento solo lo
conocian verbalmente. En este nuevo mapa de proceso, intervienen las
necesidades del cliente, los procesos estratégicos, produccion, procesos de

apoyo y finalmente y lo mas importante la satisfaccion del cliente.
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PLANIFICACION ESTRATEGICA

PLANIFICACION

GESTION GERENCIAL iy —

CALIDAD

PROCESOS PRIMARIOS

PRODUCCION DISTRIBUCION AL CLIENTE

w
w =
= =
=z w
w =
= (&)
O —
— w
w o
o =z
w o
2 3
g <
7] %)
o )
(@) =
w <
=2 (%)

PROCESOS PRIMARIOS

GESTION
ADMINISTRATIVA

GESTION FINANCIERA

Figura 16. Cadena de Valor actual de la Empresa
3.2.5. Demanda

Al conversar con el Jefe de Produccién se conocié que ellos no tienen
proyeccion de demanda, puesto que solamente trabajan bajo pedido por lo que
ellos no cuentan con una bodega de inventario de producto terminado, es decir
todo empieza con una orden de compra que les llega, lo producen y lo envian.
Se recopilo todas las érdenes de compra que tuvieron desde el afio anterior
mes Agosto 2015 al mes de Agosto 2016 y se obtuvieron los siguientes

resultados.

La empresa vende dos productos que son: Wet blue que es cuero procesado y
también vende cuero Terminado. Cabe recalcar que se tom6 como toda la
demanda del cuero procesado y terminado como demanda total del Wet Blue
esto fue debido a que el Wet Blue es materia prima para todos los demas

productos terminados que se lo realiza en la empresa .
Tabla 6.

Demanda Total Wet Blue ( nUmero de bandas)

Demanda Total Wet Blue
wl el ol ol gl eel] bl mad aed mal ] g sl
o W o o 0 B % oW W o & W m 5y
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Tomado de (fabrica de curticion, 2015)

Total Demanda Wet Blue

1200

. A

PR /[ \

NN SN,
v A\

Aug- Sep- Oct-15 Nov- Dec- Jan-16 Feb- Mar- Apr-16 May- Jun-16 Jul-16 Aug-
15 15 15 15 16 16 16 16

Demanda Total

200

Figura 17. Demanda Wet Blue.

Como se puede observar claramente en la grafica el mes que la empresa mas
demanda tiene es en el mes de Abril, esto es debido a que sus principales
clientes son de la regién Costa, por lo que existe un mayor consumo en el
cuero Cross negro que es utilizado para la elaboracion de zapato escolar
negro, por ende las empresas en la regién Costa producen mas este tipo de

zapato porque su afo escolar empieza en Abril.

A continuacion se puede observar la demanda que se tuvo en los cueros

acabados, este tipo de cuero puede ser de diferente color.
Tabla 7.

Demanda Banda de Colores (nUmero de bandas)

Demanda Colores (venta bandas)
ago-15|  sep15|  oct15)  nov-1S dic15|  ene-1  feb-16 mar-lﬁ‘ abr16|  may-16)  jun-16 ju\-lﬁ‘ ago-16/TOTAL
473 00 567 5 0 102 314 504‘ 80 575 376, 184} M 5014

Tomado de (fabrica de curticion, 2015
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Demanda Colores (venta bandas)

200

800 R
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Aug- Sep- Oct- Mowv- Dec- Jan- Feb- Mar- Apr- May- Jun- Jul-16 Aug-
15 15 15 15 15 16 16 16 16 16 16 16

Demanda

Figura 18. Demanda Bandas de colores.

La razon por la que Diciembre esta en demanda cero es porque la empresa no

trabaja este mes, por lo que no generan pedidos.
3.3. Informacion del Proceso

Al empezar con la revisién de la poca documentacion que la empresa tiene, no
se encontrd con los proceso diagramados de ninguna de sus areas, por lo que
se realizé el levantamiento de procesos, es decir ahora la empresa ya cuenta
con el diagrama de procesos de su producto Wet Blue, el cual es la base de

todos los demas productos.

Debido a que la empresa no contaba con ningun diagrama de ningln procesos
se hizo el primer borrador , esto se lo realizé después de recorrer el area de
produccion del Wet Blue y el Jefe de Produccion nos proporciono alguna
informacion todo esto fue solo verbalmente, seguido de la creacion del primer
borrador ,se tuvo entrevistas con los operarios, en este caso fue con todos ya
gue la empresa no cuenta con un espacio definido para cada operador, esto

quiere decir que todo los dias rotan el puesto ,por lo que todos deben saber
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como se maneja todos los procesos dentro de la empresa , cabe recalcar que
solamente un operario maneja la parte de bodega de quimicos.

Gracias a la realizacion del diagrama de procesos tanto el Jefe de Produccién
como los operarios pueden visualizar de mejor manera dicho proceso por lo
que a través de esto se podrian realizar mejores y que la capacitacién de los
colaboradores nuevos no dure tanto tiempo, de esta manera la empresa
también podra ver con claridad las actividades que cada operario tiene que

realizar y quien es el responsable de cada una de ellas.

Para la realizacion del diagrama del flujo de procesos de este producto se
utilizé la metodologia BPMN, a través del software Bizagi que nos permite

visualizar, analizar, ordenar las actividades de mejor manera.

Al terminar con el diagrama de flujo de proceso el cual se puede observar en el
Anexo 1 y después de socializar con todos los colaboradores de la empresa
incluyendo a los duefios se tomé la decision de que el diagrama de dicho
proceso serd pegado en cada una de las estaciones que intervengan o que

sean convenientes, para el conocimiento de todos.

3.3.1. Descripcion del Proceso Wet Blue

3.3.1.1. Ventas

El proceso de la elaboracion de cualquier producto dentro de esta empresa
inicia cuando el departamento de ventas recibe un pedido, es cuando el
encargado de ventas informa al Jefe de Produccidn, las dos personas se ponen
de acuerdo para cuando estard listo el producto, para informar al cliente la
fecha de entrega, esto dependera mucho del color, la forma, el espesor entre
otros factores requeridos por el clientes. Este pedido que se realiza de Ventas
a produccion es una de los pocos documentos que existe, en este se detalla el
namero de orden de compra, cantidad, cliente, fecha de entrega, tipo de cuero,

color.
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3.3.1.2. Recepcion Materia Prima

La materia prima que se trabaja en esta empresa son las pieles de ganado las

cuales se reciben una vez por semana.
Existen tres tipos de pieles que se trabajan las cuales son:
Tabla 8.

Tipos de Materia Prima

Tamafio en dm?
Tipo 1 340
Tipo 2 314
Tipo 3 288

Tomado de (fabrica de curticidon, 2015)

El Jefe de Produccién mide las pieles en decimetros cuadrados dm2 mientras
que los empleados que reciben la materia prima lo hacen en pies cuadrados
ft2. Y por lo general dicha medicion se la realiza solo con la vista, por lo que
puede ser que en ocasiones las pieles sean mas pequefias de lo que la

empresa esta pagando.

Cabe recalcar que no todas las pieles que llegan son aceptadas por lo que los
empleados que las reciben, descargan del camién una por una y las revisan,
esta revision no tiene ningun proceso, es decir los empleados trabajan mucho

tiempo en esta etapa del proceso, que ya lo saben realizar.

Esta revision lo realizan solamente con la vista y con los pies y si las pieles
tienen algun tipo de gusano, garrapata, corte, es regresada al camion, por lo
gque este tiempo en donde devuelven las pieles rechazadas al camion, es un
tiempo muerto ademas es una carga extra de trabajo. Muchas veces la
empresa devuelve las pieles malas y el proveedor en la siguiente entrega se
las quiere volver a pasar. La empresa no tiene muy claro cuantas pieles que los

empleados reciben y descargan son rechazadas.



38

Al terminar la recepcion de las pieles, en ese momento los mismos empleados
realizan la clasificacion pertinente, es decir apilan las pieles segun el tamafio

gue ellos opinen que es la piel (tipo 1 — tipo 2- tipo 3).
3.3.1.3. Salado de Pieles

El salado de pieles lo realizan después de que las pieles ya se clasifican, por lo
que los empleados solo lanzan la sal, no tienen una medida exacta segun el
namero de pieles que se esté salando, ya que no siempre las pieles que llegan

son el mismo nimero y mucho menos son aceptadas.

El salado se lo realiza especialmente para deshidratar la piel, lo que facilita los
demas procesos para obtener el producto final y también para evitar
putrefacciones. Después de salar las pieles se las deja en reposo 48 horas,

seguido de esto se sacude la sal y se apila las pieles en lotes de 100.

Figura 19. Pieles Saladas.

3.3.1.4. Remojo

El proceso que continla después de limpiar la sal a las pieles, es el de remojo
el cual tiene como objetivo humectar y limpiar dichas pieles, para que de esta
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manera sea una piel libre de impurezas y de todas las materias extrafas, por lo
que al realizar este proceso se devolvera las pieles al estado de hidratacién
que tenian cuando eran pieles frescas, gracias a este proceso se procura
eliminar restos de estiércol, tierra y sangre que por lo general vienen en las

pieles.

Para llevar a cabo este proceso se colocan las pieles en el bombo

conjuntamente con agua Yy aditivos como son: tensoactivos o bactericidas.

Figura 20. Piel en Remojo.

3.3.1.5. Pelambre

El pelambre se lo realiza después de que las pieles estén hidratadas y sin
materias extrafas, el objetivo de este proceso es preparar a las pieles para el
curtido comenzando por ablandar las fibras de colageno y ademas se elimina el

pelo que tienen.

Para llevar a cabo este proceso se afiade en el bombo Cal y Sulfuro de Na,
después de que el bombo funcione durante un dia, es decir dicho bombo se
gueda funcionando toda la noche, se expulsa toda el agua contaminada. Se
prende nuevamente el bombo por cuatro horas para solo con agua para

eliminar las impurezas.
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Figura 21. Bombo Pelambre.

3.3.1.6. Descarnado

Al realizar el proceso de descarne lo que se consigue es eliminar los restos de
grasas y carnes que estan impregnados en las pieles, esto se elimina del tejido

subcutaneo y adiposo.

Dicho proceso es una operacion mecanica, por lo que las pieles seran pasadas
por una descarnadora, este proceso se lo maquila puesto la empresa no posee
la maquina. Cabe recalcar que dicha operacién solo se realiza una vez por

semana, que por lo general son los dias miércoles.
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Figura 22. Maquina Descarne.

3.3.1.7. Dividido

El objetivo principal al realizar el dividido es separar la flor de la carnaza. La flor
es la parte de la piel en contacto con la sangre. Este proceso también es
mecanizado, por lo que en este proceso se debe ajustar el grosor en el cual se
requiere que la maquina divididora lo realice, esté dividido depende mucho del
tipo de cuero que después se desee obtener o depende si el cliente requiere de

algun grosor en especifico.

En el mundo de la curtiembre se conoce la piel que va hacer dividia como en

estado de “tripa descarnada”.

En el caso de este proceso la empresa no cuenta con una divididora, por lo

que este proceso se lo realiza a través de maquila.

Figura 23. Maquina de Dividido.
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3.3.1.8. Desencalado

El proposito del desencalado el eliminar la cal y los productos alcalinos que

anteriormente se utilizd, es necesario retirarlos de la parte interior de la piel.

En este proceso se utilizara bombo conjuntamente con soluciones de sulfato de

amonio, bismuto de NA y enzimas.

Figura 24. Bombo Desencalado y Piquelado.

3.3.1.9. Piguelado

Por lo general este proceso se lo cuenta como un complemento del
desencalado puesto que su objetivo es el acondicionamiento de la piel para el

proceso posterior que es el de curtido.

En este proceso se utiliza el bombo de pigquelado conjuntamente con sal, acido
férmico y acido sulfarico, y se deja rodando dicho bombo por 4 horas, seguido
de esto se vacia el agua que estd contaminando, para proseguir a llenar el
bombo con sales de cromo y basificantes dejando asi que el bombo ruede por
4 horas mas.



43

3.3.1.10. Curtido ( Wet Blue)

La piel en este proceso ya esta transformada en Wet Blue, esto se da a la
reaccion entre el coladgeno y el cromo, una vez que ya existe el Wet Blue esta
es la materia prima de todos los productos, ya que a partir de este producto se

puede comenzar a desarrollar los diferentes colores y texturas.

Figura 25. Pieles Curtidas (Wet Blue)

El proceso antes mencionado no se conoce con exactitud por los operarios, ya

gue no se encuentran elaborados los procesos, solo los conocen verbalmente.

3.4. Estudio del Trabajo

3.4.1. Estudio de Tiempos

Para realizar el estudio de tiempos se tomaron muestras de lotes de 1800 kg
cada una, por lo general en la fabrica se hace un proceso cada dia, esto se
realiza de esta manera, por el tiempo invertido en cada proceso y cuando los
empleados ya han terminado su trabajo y todavia queda tiempo para el final de
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la jornada laboral, se dedican a la limpieza todo depender& de cuantos pedidos

tengan.
3.4.1.1. Estudio de Tiempos Recepcion Materia Prima

En el estudio de toma de tiempos de materia prima se tomaron 15 muestras,
las cuales se hicieron por numero de pieles que llegaron a la fabrica. En esta
toma de tiempos también intervienen las pieles que se regresan al camion, es
decir las que no se las puede trabajar. Seguido de esto se clasifican las pieles
por su tamafo. Antes la materia prima se recibia dos veces a la semana Lunes
y Sabado, pero por la caida de ventas en la actualidad solo se recibe los dias

Lunes.

TIEMPO Frecuencia |Coeficiente
No. ACTIVIDAD h por de TIEMPO
BASICO .
Actividad |Descuento
1 [Descargar las pieles del camién 0,2417 0,40 1,27 0,1228
Revizar que las pieles esten en buen
2 0,4634 1,31 0,2428
estado 0,40
3 [Regresar las pieles malas al camion 0,0712 0,40 1,27 0,0362
Clasificar las pieles por su tamafio (1
4 1,2701 1,26 0,6401
2-3) 0,40
TIEMPO DE CICLO hora/cada 1800 1,0419
kg
TIEMPO DE CICLO hora/ kg 0,0006

Figura 26. Tiempo de Ciclo Recepcion Materia Prima.

Tomando en cuenta la tabla de toma de tiempos de General Electric, se ha
cronometrado 15 veces la recepcién de materia prima, por lo que se saco el
tiempo basico, la frecuencia de actividad y el coeficiente de descuento y al

multiplicar los tres se logro obtener el tiempo estandar.

Al tener el tiempo de ciclo (TC) de 1,0419 hora / cada 1800 kg se requeria
tener el calculo de cual es el tiempo de ciclo (TC) por cada kilogramo, por lo

gue se calculd de la siguiente manera:
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h
TC(h)‘lkg*l'Om@—ooowh Ecuacion (4
kg) = 1800kg =0, kg cuacion (4)

Estos datos se obtuvieron después de algunos calculos, los cuales estan de

una manera mas detallada en los Anexos 2, 3y 4.
3.4.1.2. Estudio de Tiempos Salado

En el proceso de salado se realiz6 una toma de tiempos de 15 muestras, con el
peso de 1800 kg que son alrededor de 100 pieles, el proceso de saldado se lo

realiza una vez por semana, pero se la sacude cada 48 horas.

TS Frecuencia |Coeficiente
No. ACTIVIDAD L por de TIEMPO ESTANDAR
BASICO L.
Actividad |Descuento
1 [Salarlas pieles 0,0357 0,40 1,29 0,0184
2 |Apilar las pieles en lotes de 100 0,0699 0,40 1,28 0,0358
3 |Dejar reposar la sal por 48 horas 48,0000 0,40 1,20 23,0400
4 |Sacudir la sal 0,0368 0,40 1,28 0,0189

TIEMPO DE CICLO hora/cada 1800
kg

TIEMPO DE CICLO hora/ cada 1800
kg

23,1131

0,012840597

Figura 27. Tiempo de Ciclo Salado.

h

TC (—) - 9 — 0,012840597 —  (Ecuacién 5)
kg 1800kg ’ kg

Interpretando los datos observados después de sacar el tiempo de Ciclo (TC) el
cual fue calculado para 1800 kg se obtuvo un valor de 23,1131, al

transformarla en cada kilogramo en esta ocasion el resultado seria

0,012840597 .
kg

En los Anexos 5y 6 se pueden observar de donde se obtuvieron dichos datos,

de una manera especifica.
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3.4.1.3. Estudio de Tiempos Remojo y Pelambre

El proceso de Remojo y Pelambre se lo realiza en el mismo bombo es decir la
misma maquina, puesto que se complementa el uno con el otro, en lo que si
se diferencian ampliamente, es en los quimicos que se utiliza para cada

proceso.

Al compartir el mismo Bombo, en primera instancia se deja rodar por un dia y
se procede al dia siguiente a terminar con el proceso de pelambre en el mismo
bombo sin que las pieles sean retiradas. Observando lo antes comentado se
tomd una muestra de 15 veces, cada muestra de 1800 kg, se lo realiza de este
peso ya que todas las férmulas que el Jefe de Produccion conoce son hechas
para 1800 kg.

TIEMPO Frecuencia |Coeficiente
No. ACTIVIDAD por de TIEMPO ESTANDAR

Eicg Actividad |Descuento
1 |Prender el bombo de remojo 0,1025 0,40 1,23 0,0504
2 |Pesar las pieles en lotes de 1800 kg 0,2790 0,40 1,28 0,1429
3 [Colocar las pieles en el bombo 0,1017 0,40 1,23 0,0500
4 |Preparacién de reactivos quimicos 0,2813 0,40 1,25 0,1407
5 |Colocar reactivos quimicos 0,0931 0,40 1,20 0,0447
6 |Dejar en el bombo de remojo por 1 dia (funcionando) 24,0000 0,40 1,14 10,9440
7 |Preparacion Cal y Sulfuro de NA 0,0618 0,40 1,25 0,0309
8 |Colocar en el mismo bombo cal y sulfuro de NA 0,0744 0,40 1,20 0,0357
9 |Dejar que el bombo funcione durante 1 did 24,0000 0,40 1,16 11,1360
© Dejar la piel depilada en el mismo bombo durante 4 horas solo con agua 4,0000 0,40 116 1,8560
11 |Sacar las pieles del bombo 0,1385 0,40 1,35 0,0748

TIEMPO DE CICLO h da 1800
ora/cada 24,0664

kg
TIEMPO DE CICLO hora/ kg 0,013370241

Figura 28. Tiempo de Ciclo Remojo y Pelambre.

Al observar la toma de tiempos que se realizd se interpreta que el tiempo de
ciclo (TC) es de 24,0664 hora / cada 1800 kg, pero a la empresa le interesa
saber cudl es el tiempo que se toma en procesar 1 kilogramo por lo que se

realizé la siguiente transformacion:

1kg * 24,0664%

h g h
TC|—) = = 1 241 — E 0
C(kg) 1800kg 0,013370 kg (Ecuacién 6)
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Por lo que quiere decir que el tiempo de ciclo (TC) por cada kilogramo
producido es de 0,013614517 , cabe recalcar que en los tiempos tomados, se
tomo en cuenta el tiempo que se demora en prender el bombo y cuando este
se queda funcionando todo un dia y se obtuvieron los tiempos de preparacion
de 0,00024 h/ kg

En los Anexos 7,8y 9 se puede observar de manera mas especifica los datos

y calculos obtenidos.
3.4.1.4. Estudio de Tiempos Descarne y Dividido

En el momento de la toma de tiempos de este proceso fue diferente a los
demas, ya que este proceso se lo maquila, porque la empresa no cuenta con la
maquina necesaria, por lo que se tomd en cuenta el tiempo que se tomaba en
trasladarse de una empresa a otra, no existian tiempos de espera ya que esta
magquina era reservada con anterioridad y solo se realiza este proceso una vez
por semana, la toma de muestra que se tomo fueron de 15 veces con un peso
de 1800 kg cada vez .

TIEMPO Frecuencia |Coeficiente
No. ACTIVIDAD 5 por de TIEMPO ESTANDAR
BASICO ..

Actividad |Descuento

Cargar al camion vy llevar las pieles a maquila 0,3720 0,40 1,30 0,1934

Pasar piel por la descarnadora y divididora 3,0746 0,40 1,37 1,6849

Regresar pieles a la fabrica 0,1548 0,40 1,13 0,0700

Descargar las pieles 0,0996 0,40 1,30 0,0518

TIEMPO DE CICLO hora/cada 1800
kg

plw|n|r

1,6849

TIEMPO DE CICLO hora/ kg 0,000936057

Figura 29. Tiempo de Ciclo Descarne y Dividido.

El tiempo de ciclo (TC) de este proceso es de 1,6849 hora / cada 1800 kg, se
quiso saber cual seria el tiempo de ciclo (TC) al producir 1 kilogramo por lo que

se ocupo la siguiente ecuacion:
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1kg * 2,001ki

h g h
C(kg) 1800kg 0,00093605 kg (Ecuacion 7)

Este proceso entra con un peso de 1800kg, pero al pasar por la maquina sale
con un peso total de 1500 kg, por lo que el proximo proceso se tendra que

realizar por este nuevo peso, incluyendo las férmulas.

Para un mejor detalle de como se obtuvieron los resultados, se puede observar

en los Anexos 10y 11
3.4.1.5. Estudio de Tiempos Desencalado

Al proceder con la toma de tiempos para este proceso, se concluydé que la
muestra que se deberia tomar son 15 veces, en este proceso solamente se lo
realiza en una maquina especifica que en este caso es un Bombo, por lo que al
acabar dicho proceso se deberan sacar las pieles del mismo para proceder a
realizar el siguiente proceso, para la toma de tiempos se tomd en cuenta el

tiempo que tiene que rodar el Bombo para culminar esta etapa.

Desde esta etapa el peso que entra a cada proceso ya no sera de 1800 kg,
sino de 1500 kg esto sucede por lo que el anterior proceso se divide la piel, lo

gue sobra de la piel de los 1800 kg es enviada a la basura.

TIEMPO Frecuencia |Coeficiente 5
No. ACTIVIDAD BASICO [.)o-r de TIEMPO ESTANDAR
Actividad |Descuento
1 |Prender el bombo de Desencalado 0,0925 0,40 1,14 0,0422
2 [Colocar las piel descarnadas, soluciones de sulfato de amonio, bismuto de NA| 0,3932 0,40 1,42 0,2234
3 [Dejar que el bombo ruede por una hora 1,0000 0,40 1,19 0,4760
4 |Destapar bombo para que se vaya el agua congestionada con quimicos 0,1288 0,40 1,30 0,0670
5 |Colocar agua en el mismo bombo 0,2169 0,40 1,14 0,0989
6 |Rodar el bombo durante 4 horas 4,0000 0,40 1,19 1,9040
7 [Sacar pieles del bombo 0,1100 0,40 1,32 0,0581
TIEMPO DE CICL(;ghora/cada 1500 27023
TIEMPO DE CICLO hora/ kg 0,001801508

Figura 30. Tiempo de Ciclo Desencalado.



49

Se puede observar que el tiempo de ciclo (TC) que se determino fue 2,7023
hora/ cada 1500kg pero para saber exactamente cudl es el tiempo de ciclo de 1

kilogramo se utilizé la siguiente formula:

h 1 kg *2,8695 % h
TCl— | = = 1801 — E fo
C (kg) 1500kg 0,001801508 kg (Ecuacibn 8)

Por lo tanto el tiempo de ciclo (T) por cada kilogramo producido es de

0,001801508 -
kg

Para poder obtener estos resultados se tuvo que realizar un gran proceso por

lo que se estas tablas se detallan de mejor manera en los Anexos 12y 13
3.4.1.6. Estudio de Tiempos Piquelado

En esta ocasion para la toma de tiempos del proceso de Piguelado se toma
una muestra de 15 veces, este proceso también se lo produce en un Bombo
especial, con la diferencia que en este proceso se cambia el agua el mismo
momento, es decir se destapa el Bombo para poder cambiar de quimicos y
colocar agua limpia, por lo que en este caso se tom0 en cuenta estos tiempos

incluido el tiempo que el Bombo rueda.

A continuacion se vera los resultados obtenidos.

TIEMPO Frecuencia |Coeficiente ’
No. ACTIVIDAD o por de TIEMPO ESTANDAR

Actividad |Descuento

1 |Prender Bombo de Piquelado 0,2220 0,40 1,14 0,1012

2 |Colocar las pieles 0,0891 0,40 1,39 0,0495

3 |Preparacion de reactivos 0,1735 0,40 1,35 0,0937

4 |Colocar sal , acido férmico y dcido sulfarico 0,0917 0,40 1,38 0,0506

5 |Dejar rodar al bombo durante 4 horas 4,0000 0,40 1,17 1,8720

6 |Destapar bombo para que se vaya el agua congestionada con quimicos 0,1279 0,40 1,23 0,0629

7 _|Prepracion de reactivos 0,1697 0,40 1,40 0,0950

8 [Colocar en el mismo bombo sales de Cromo y basificante 0,0793 0,40 1,38 0,0438

9 |Rodar el bombo durante 4 horas 4,0000 0,40 1,12 1,7920
TIEMPO DE CICLO hora/cada 1500

ke 3,8079

TIEMPO DE CICLO hora/ kg 0,002538604

Figura 31. Tiempo de Ciclo Piquelado.



50

En este proceso también solo interviene 1500 kg, por lo que el tiempo de ciclo
(TC) de dicha cantidad es de 3,8079 , pero a su vez es de gran interés saber
cual es el tiempo de ciclo (TC) invertido en un kilogramo, por lo que se utilizo la

siguiente ecuacion para la informacion requerida:

h
I =
||1' . 1 n:g "-]-JIEIDEE

h
—)= = 0,002538604—  (Ecuacion 9)
kg 1500kg P /

Para una mejor apreciacion de cémo se calcularon los datos obtenidos se

realizaron los Anexos 14y 15
3.4.1.7. Estudio de Tiempos Wet Blue

Este es el ultimo estudio de tiempos que se realizé con respecto a la parte del
proceso, ya que es aqui en donde se encuentra ya terminado el producto que
se esta estudiando, cabe recalcar que este producto es la materia prima de los
demas productos, lo que se quiere decir con esto es que a partir del Wet Blue
se puede realizar cualquier color, textura etc. Por lo que se tomaron 15

muestras para desarrollar lo propuesto.

Frecuencia |Coeficiente
por de TIEMPO ESTANDAR
Actividad |Descuento

TIEMPO

No. ACTIVIDAD A
BASICO

1 |Descargar las pieles ya curtidas (WET BLUE) 0,1087 0,40 1,31 0,0570

2 |[Clasificar y almacenar las pieles segun calidad 0,4042 0,40 1,42 0,2296

TIEMPO DE CICLO hora/cada 1500
kg

0,2866

0,000191049

TIEMPO DE CICLO hora/ kg

Figura 32. Tiempo de Ciclo Curtido (Wet Blue ).

Como se puede observar el tiempo de ciclo (TC) para la parte de Wet Blue es
de 0,2866 pero esto es en total del peso producido es de decir 1500 kg , pero
en la empresa es necesario saber cual es el tiempo en un kilo por lo que se

realizé la siguiente formula:
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h 1kg*0,2866% h
TC|—) = = 159207 — E ionl
C(kg) 1500kg 0,00015920 kg (Ecuaciénl0)

Después de conseguir que la materia prima se convierta en Wet Blue este
producto se clasifica por calidad para empezar su proxima transformacioén o en

otro caso para su venta.

En los Anexos 16 y 17 se podran observar de mejor manera los datos y los

calculos obtenidos.
3.5. VSM

El VSM nos ayudara a detectar cuales son los lugares estratégicos para que se
realicen los controles en toda la cadena de valor y de esta manera comenzar a

disefiarlos.
3.5.1. Familia de productos

La empresa genera diferentes productos, por ende diferentes procesos, pero
en este estudio solamente nos fijariamos en uno puesto que como se mencion6

todas pieles tienen que llegar a este punto para después transformarse en otro

producto.
PRODUCTO Recepuon'de Materia Salado Remojoy Desc'a'rrTadoy Desencalado |Piquelado | Curtido
Prima Pelambre Divivido
et Blue | | | | | | ) |
| X — X . T X

Figura 33. Familia de Producto.

3.5.2. VSM Actual

Para poder empezar a realizar el mapeo de la cadena de valor es necesario
conocer cierta informacion, la cual nos proporciono la empresa pero de una
manera muy empirica. La empresa cuenta con una demanda mensual, pero se
debe tomar muy en cuenta que en el mes de Diciembre la empresa cierra por lo

gue su demanda en ese mes seria cero.
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e Takt Time

A través de los datos proporcionados se calculd el tiempo de tack time, en
donde se lo realizo tomando en cuenta que el turno de trabajo es de 8 horas,
20 dias laborables al mes, en un solo turno y con descanso de 40 min

(almuerzo).

Takt Time
]

DemandaMensual "~ 443
dias lahorales 20 Tiempo disponible 26400 seg.
hrs. Xturno 8 Demanda diaria 2 7920
turnos 1 0
Descansos x turno (min) 40 TAKT TIME 1191 seg/piel

El cliente esté dispuesto acomprar unapiel cada 1191  segundos 0,330833 horas

Figura 34. Takt Time.

Como se puede observar al sacar el Takt Time se obtuvo que el tiempo
disponible son 26400 segundos, por lo que en este tiempo la demanda diaria
seria 22 pieles Wet Blue, en donde la demanda mensual son 443 pieles, por lo
tanto el tiempo de Takt Time son 1191 sg/ piel, pero todo nuestro estudio se lo
esta realizando en horas por lo que el Takt Time en horas es de 0,3308333 h/

piel.
3.5.3. Elaboraciéon VSM Actual

A través de la informacién que se consiguié anteriormente, se pudo realizar la
cadena de valor actual. El principal objetivo de realizar el VSM, es observar en
que parte del proceso la empresa lleva un control y en que parte es necesario
crear controles para poder llevar de mejor manera la produccién, ademas de

poder observar el flujo de proceso para conseguir el producto final.

Se cre6 el VSM actual desde que se inicia sus actividades, es decir desde que
se genera el pedido por parte de los clientes, hasta que se los entrega a los
mismos o este producto se queda en inventario de materia prima, puesto que

este proceso es necesario llevar acabo nuevos productos.
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Se puede observar que a la empresa entra una cantidad promedio de 200
pieles , pero al pasar por el proceso de curticion solamente se elaboran 100
pieles , esto es debido a que todas las formulas son hechas para un lote de

1800 kg , este peso es alrededor de 100 pieles.

El VSM actual se lo realizo tomando en cuenta el tiempo de ciclo de cada
proceso, el tiempo de preparacion o setup,si este proceso se realiza con
magquina o manualmente y por ultimo cuantos operarios realizan cada actividad;
cabe recalcar que los operarios rotan excepto los operarios que reciben y
clasifican la materia prima y el encargado de la bodega de quimicos , estos
operarios son los Unicos que lo pueden hacer ya que no se cuenta con ninguna
hoja de control y ellos realizan la revision de materia prima es decir si se
acepta o se rechaza solo con la experiencia, esto no quiere decir que estos dos
operarios solo realizan esta actividad.

El VSM Actual se lo puede observar de mejor en el Anexo 18.
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4. CAPITULO IV.- DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE MEJORA

4.1. Oportunidades de Mejora

Gracias al VSM actual y a los estudios que se realizaron previamente, se
pudieron identificar las mejoras necesarias en la empresa a base de diferentes
formatos de control, esto va a depender de que parte de la produccidn se esta

hablando.

Estas oportunidades de mejoras se las puede observar en el Anexo 19 .En
donde se veia que era necesario tener un control, se marcoé dicho proceso con

los denominados Reldmpagos Kaizen.

Relampago
Kaizen

Figura 35. Relampago Kaizen.

Cabe recalcar que también se generaron Mejoras las cuales no estan
replicadas en el VSM, puesto que son mas administrativas no netamente de

produccion.
4.2. Propuesta de Mejora— Mapa de Procesos

Al realizar el mapa de procesos de como se estaba manejando la empresa
gueda muy claro que ellos entienden las necesidades de los clientes, pero su
mapa de procesos no se encuentra totalmente completo, por lo que cuentan

con.

e Procesos Estratégicos

e Producciéon



55

e Procesos de Apoyo

Se recomienda que creen una gestion de calidad, ya que la empresa quiere
tener una buena calidad del producto, pero solamente lo hacen empiricamente,
por lo que no cuentan con ningun control en donde se garantice la calidad del
producto hacia los clientes, estableciendo asi también una clara vision y mision
de la empresa, teniendo una mejora continua con ayuda de todos los
colaboradores a través de capacitaciones, entrenamiento y sobre todo un

compromiso de ellos.

En la parte de los procesos de apoyo la empresa solamente cuenta con una
Gestion Financiera y muy poca Gestion Administrativa por lo que se

recomienda en esta parte fortalecerla y una creacion de:

e (Gestion Logistica
e Gestion de Talento Humano

e Gestidn Financiera

Esto se recomienda ya que la empresa no cuenta con los dos primeros
procesos de apoyo y si nos referimos a la Gestibn Financiera, se debera
fortalecer, ya que mas adelante se mostrara una situacion critica en dicha

Gestion.

Por lo que a continuacion se propone el Mapa de Procesos para las
necesidades de esta empresa, para que la empresa marche de mejor manera y
sobre todo los clientes tengan una mayor satisfaccién al comprar los productos

realizados.

Cabe recalcar que la empresa esta dispuesta a generar los cambios, ya que
esto es para ellos una mejora continua .Es una empresa pequefa, pero su
mayor interés es que los clientes estén satisfechos con el producto, para asi
generar mas érdenes de produccion y la planta puede generar un crecimiento,

obteniendo mas ganancias y generando mas empleo.
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PLANIFICACION ESTRATEGICA

PLANIFICACION

ESTRATTRGIEA GESTION DE CALIDAD

GESTION GERENCIAL

PROCESOS PRIMARIOS

PRODUCCION DISTRIBUCION AL CLIENTE
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PROCESOS PRIMARIOS

GESTION . q GESTION DE GESTION
ADMINISTRATIVA CESLICRCL e TALENTO HUMANO FINANCIERA

Figura 36. Cadena de Valor Propuesta

4.3. Propuesta de Mejora— Orden de Produccion

El departamento de Ventas debera emitir una orden de produccion
directamente al Jefe de Produccion, puesto que en el momento la realizan,
pero solo verbalmente no se lleva ningun control por lo que esto ha producido

gue se realicen mal algunas 6rdenes.

Por lo que se ha propuesto un orden de produccion Kanban , la cual ayudara a
la empresa que se generen de mejor manera los pedidos y sobre todo se tenga

una constancia para poder servir al cliente.
Tabla 9.

Formato Orden de Produccion

ORDEN DE PRODUCCION #:
Logo de la Empresa
Producto : Cliente :
Cantidad: Fecha del Pedido :
Tipo Calidad del Producto : Enviara:
Identificacion de Lote: Persona que emite orden :
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Se estudié la mejor manera en la cual la empresa pueda llevar las 6rdenes de
produccion, creando asi el formato que se puede observar, en donde interviene
el logo de la empresa que en este caso no se nos permitié colocarlo, seguido
del producto que se esta ordenando por supuesto la cantidad que se debe
producir, el tipo de calidad que se necesita ya que la empresa trabaja con tres
tipos de calidad , esto es debido al proveedor y a las placas que se utilizan para
el terminado , la identificacion de lote, el cliente ya que como no es una
empresa muy grande, los operarios conocen las texturas , colores que les
gusta a cada uno de los clientes , puesto que puede ser el mismo color pero
existen clientes que les gusta que el color sobresalga mas, a otros que sea
MAas opaco, etc, la fecha del pedido es muy importante ya que la empresa tiene
una clausula en donde al pasarse de una semana y media de la fecha de
pedido se cobrara una multa en donde se haya estancado el producto y por
ultimo se coloco la persona que emite la orden este es un item importante en la
linea de produccion, puesto que en ocasiones el operario no entiende con
claridad la orden por lo que tendrd que acudir rapidamente a la persona que

emitié la orden.

En esta orden de produccidén que se creo interviene el item de enviar a, esto
se lo coloco ya que la empresa envia sus productos a varios lugares del
Ecuador, por lo que al coger esta orden de produccién se sabra cual es el
cliente y en qué ciudad esta ubicada.

4.4. Propuesta de Mejora— Recepcidén Materia Prima

En la recepcién de materia prima se identificaron varias propuestas de mejoras,
ya que en esta parte los empleados no tenian una forma clara de definir cual
era el tamafo de las pieles recibidas y mucho menos un formato de calidad en
donde se nombrara cuales son las especificaciones para aceptar o rechazar las

pieles.

Ademas no se conocia de una manera clara de cuantas pieles se rechazaban

cada vez que llegaba un nuevo lote.

Por lo que se propone a la empresa dos mejoras en este proceso.
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4.4.1. Propuesta de Mejora en la Clasificacion del tamafio de Materia

Prima

Al recibir el lote de materia prima los empleados, no contaban con un sistema
estandarizado de medida, ellos median en pies el tamafo de la piel y en el Jefe
de Produccién lo hacia en decimetros cuadrados dm?, la empresa solamente
recibe tres tamafios como podemos observar en la Figura 40, por lo tanto no se
sabia si el reporte que se pasaba a financiero, para que exista una paga al
proveedor de materia prima sea la correcta, es decir si se midio bien, ya que la
medicion se la realizaba con los pies de los operarios que recibian la materia
prima, sin darse cuenta que algunos operarios si lo realizaban con los pies ,

mientras que otros lo hacian solamente con la vista.

Esta mala medicién podia provocar una pérdida para la empresa, ya que las
pieles son pagadas por cada decimetro cuadrado dm? , cabe recalcar que

como la empresa solo recibe tres tamafos se paga tres cantidades diferentes.
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Por lo que se tomé la decisidén de realizar en el piso del galpén en donde se

Figura 37. Prueba Piloto Clasificacion Materia Prima

recibe la materia prima, una estandarizacion del tamafio de las pieles, es decir
se marcara con diferentes colores los tres diferentes tamafios que se pueden
recibir para su procesamiento, por lo que el operario ya no tendra que medir
con sus pies , simplemente se coloca la materia prima en el suelo y segun el
color en donde esta cabe sera el tamafio y por lo tanto se pagara por el tamafio

correcto, sin perjudicar de esta manera a la empresa o al proveedor.

Al implementar dicho sistema para la medicion de las pieles se puede ahorrar
un 20 % del tiempo de los operarios invertido en este proceso, esto se pudo
realizar ya que se implement6 un sistema piloto como se puede observar en la

Figura 37.

Lo que se implementdé como prueba piloto es marcando el suelo pero no con
pintura, solamente se marco6 con cinta adhesiva y se tom6 una muestra de 15
lotes con esta nueva forma de saber cual es el tamafio de las pieles que se
debe pagar y en donde se debe clasificar. En la Figura 37 solamente se
observara que existen dos tipos de marcas cuando en realidad son tres, debido
a que el dia que se realiz6 esta prueba se recibian solamente dos tipos de

tamafios de materia prima, esto dependera mucho del proveedor.

4.4.2. Propuesta de Formato de Control de Calidad en Ingresos de Materia

Prima
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Luego de haber propuesto la mejora de la clasificacion de la materia prima, el
Jefe de Produccion al ser entrevistado se refiri6 acerca de su proveedor de
pieles, ellos no sabian si mantenerlo o buscar uno nuevo, ya que no se llevaba
la contabilizacion de cuantas pieles recibidas eran buenas y cuantas se
rechazaban, ya que al ser rechazadas las pieles es un tiempo perdido en el que
los operarios pueden realizar otra actividad, ademas se tiene que tomar en
cuenta que los operarios tenian un mayor desgaste fisico mientras mas materia
prima tenian que devolver al camion, el peso de cada piel redondeaba los 18

kilos.

La empresa no contaba con historicos de este problema, por lo que se tomé en
cuenta el tiempo que dura este estudio y otros factores mas para tomar la
decision, de que la muestra seria tomada todo el mes de Agosto. En donde se

sacaron los siguientes datos y conclusiones:



Tabla 10.

NUumero de Pieles Recibidas

Tipo |Numero Total de Cueros |Cueros Aceptados Cueros Rechazados
|
Tipo 1 25 16 9
Tipo 2 23 21 2
Tipo 3 10 8 2
TOTAL 58 45 13
Il
Tipo 1 20 12 8
Tipo 2 30 24 6
Tipo 3 25 13 12
TOTAL 75 49 26
i
Tipo 1 30 18 12
Tipo 2 40 34 6
Tipo 3 15 10 5
TOTAL 85 62 23
v
Tipo 1 40 30 10
Tipo 2 60 48 12
Tipo 3 20 15 5
TOTAL 120 93 27
\'/
Tipo 1 25 22 3
Tipo 2 55 36 19
Tipo 3 20 19 1
TOTAL 100 77 23
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Después de haber tomado la muestra de todo un mes que fueron cinco

semanas, se prosiguié a obtener los resultados con mayor precision.

Gracias al estudio realizado se verificd que las pieles de Tipo 1 son las pieles

que se reciben con mayor frecuencia, a los clientes por lo general les gustan y

piden que las pieles terminadas sean las mas grandes por el corte que ellos

deben utilizar para generar sus productos.
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Tabla 11.

Numero de Pieles Aceptadas y Rechazadas

Tipo de

Piel Numero Total de Cueros Cueros Aceptados |Cueros Rechazados |% Cueros Aceptados |%Cueros Rechazados

| 58 45 13 78 22
] 75 49 26 65 35
i 85 62 3 73 27
v 120 93 27 78 23
v 100 77 23 77 23
TOTAL 438 326 112 74 26

Total Porcentaje Cueros aceptados y
rechazados

26%

74%

Figura 38. Porcentaje Cueros aceptados y rechazados.

Los datos obtenidos fueron que el 74% de los cueros que el proveedor les
envia en un mes son aceptados mientras que el 26 % son rechazados, por lo
gue se tomara la decision de mantener al proveedor, pero con el compromiso

de que el porcentaje obtenido en un mes menore.

La siguiente mejora que se realizé en esta parte del proceso, es la creacion de
formatos de calidad, ya que los operarios que recibian la materia prima lo
realizaban de una manera empirica y solamente los dos operarios que lo
hacian ya por muchos podian captar de una manera rapido los problemas , por

lo que se cred el siguiente formato:



Tabla 12.

Formato recepcion materia prima

LOGO DE LA EMPRESA

CHECK LIST RECEPCION MATERIA PRIMA

Revision:

Encargado :

Fecha:

Hora:

NUmero de Lote Total :

Codigo de Lote :

1. Inspeccién Visual

Numero
de Piel

Elemento a Inspeccionar

NO SE ACEPTA

Gusano

Marca de Fuego

Garrapatas

Revez Cortado

Herida Abierta

Observaciones

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

NUmero total de Pieles Rechazadas :

Firma Encargado :

63



64

Con la creacion del Check List se debe garantizar la calidad de materia prima
que entra a la empresa para ser procesada, por lo que se incluyeron varios
parametros que los operarios encargados de recibir la materia prima deberan
observar y de esta manera ya no lo realizaran de una forma empirica, sin
ninguna estandarizacion y cualquier operario ya podra realizar esta actividad.
Los pardmetros para que se cumpla la calidad de la materia prima y sean

aceptados son los siguientes:
La materia prima no debera contener

e (Gusano

e Marca de Fuego
e Garrapatas

e Revés Cortado
e Herida Abierta

Estos parametros se deberan cumplir de manera obligatoria, ya que el pasar
por alto cualquiera de ellos perjudicaria al producto final y a su calidad. Al no
cumplir esto la empresa generaria desperdicios al darse cuenta cuando dicha
materia prima ya esta en produccion, se puede realizar dos cosas 0 se corta en
donde esta la imperfeccion o simplemente es desechada totalmente, lo que

generaria costos que no se van a recuperar.

La revisidn de la materia prima se la hace de forma visual y tangible, ya que
las imperfecciones de la piel se pueden tocar claramente y para lo que es
gusano y garrapatas se las revisa con los pies o con las manos.
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Figura 39. Proteccion Personal

realizar cada actividad, como en este caso se puede observar en la figura 39,

gue se encuentra con guantes y botas para revisar la materia prima.

Como se puede observar en el formato otra vez se repite el codigo de lote, que
por lo general tiene que ir ligado a la orden de facturacion, ese es otro
problema con el que la empresa cuenta que el nimero de facturas no es el

mismo numero que se recibe.

4.5. Propuesta de Mejora - Control de uso de quimicos y calidad en el

proceso quimico

La forma de controlar el uso de los quimicos y sobre todo la cantidad necesario
que se debe usar para el procesamiento, se la realiza en un papel de forma

escrita, elaborada ese momento por el Jefe de Produccion.

Cada vez que se tiene que procesar la materia prima para convertirla en WET
Blue o cualquier otro producto los operarios tienen que ir a preguntar las veces
que sean necesarias al Jefe de Producciéon como se realiza la preparacion o si
el Jefe de Produccién no se encuentra, los operarios lo realizan como se
acuerdan, por lo qgue en muchas de las ocasiones los quimicos se desperdician
ampliamente, cabe recalcar que no se sabe exactamente cuanto, ya que nunca
se ha llevado un control de los quimicos y menos de su utilizacion.
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Por lo que se creo los siguientes formatos de control para el uso de quimicos y
por ende que se genere una buena calidad en el proceso quimico. Lo que se
permite con esto aparte del aumento de calidad, es la baja de tiempos muertos

que tienen los empleados.
Tabla 13.
Formulacién Remojo Pelambre

FORMULAS DE REMOJO PELAMBRE

ARTICULO: REMOJO Y PELAMBRE

MATERIA PRIMA : serrano

FECHA: 10 OCTUBRE 2016 ORDEN DE PRODUCCION #
PESO (KG) 1800

PRODUCTO % peso kg OBSERVACIONES
AGUA FRIA 200 3600

TRICIDE 71/ BACTERICIDA 0,05 0,9

ESCURRIR

AGUA 30C 100 1800 [BANO A 25C

CARBONATO 0,35 6,3

TRICIDE 71/BACTERICIDA 0,2 3,6

KABP 0,35 6,3

MAS AGUA 25C 100 1800

SIGUIENTE DIA ESCURRIR

AGUA FRIA 200 3600

ESCURRIR BE =2

AGUA 30 C 40 720

TRUPONAT PAC 0,5 9

CAL 1 18

TRUPONAT RK 0,1 1,8

SULFHYDRATO DE SODIO 1 18

CAL 0,5 9

SULFURO DE SODIO 0,6 10,8

CAL 0,3 54

MAS AGUA 25C NIVEL DEL CUERO
FILTRAR

SULFURO DE SODIO 0,3 54

CAL 0,3 5,4

MAS AGUA 25C CUBRA CUERO

CAL 0,9 16,2

MAS AGUA 25C CUBRA CUERO
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Tabla 14.

Formulacién Curtacion y Engrase

FORMULAS DE CURTICION Y ENGRASE

ARTICULO: CURTICION

MATERIA PRIMA : serrana

FECHA: 13 octubre 2016 ORDEN DE PRODUCCION
PESO (KG) 1500

PRODUCTO % peso OBSERVACIONES
AGUA FRIA 200 3000,00

ESCURRIR

AGUA 30 C 200 3000,00

AMONIO 0,1 1,50

ESCURRIR

AGUA 30 C 20 300,00

BISULFITO DE SODIO 0,4 6,00

SULFATO DE AMONIO 0,6 9,00

TRUPOCAL DE-M 0,5 7,50 |CORTE LINEA ROJA PH= 8-8,5
PASTOZOL DG 0,1 1,50

ROHAPON OPB 0,3 4,50 [VER LIMPIEZA

ESCURRIR CON TAPA

AGUA 200 3000,00

ESCURRIR CON TAPA

ESCURRIR

SAL 7 105,00 |BE=7-8

FORMICO 0,6 9,00

ACIDO SULFURICO 0,6 9,00

ACIDO SULFURICO 0,6 9,00 |PH=2.5-3 CORTE .AMARILVERDE BROM
CROMO 3,5 52,50

CROMO 3,5 52,50

CORILENE HLG 0,5 7,50 |CHIMBUSO

TRUPON MOW 0,45 6,75

SIGUIENTE DIA PH=3.8 T=35C

Como se puede observar se crearon las formulas exactas que intervienen en
los procesos, con cada uno de los quimicos utilizados, el porcentaje necesario
y lo mas importante el peso, ya que la mayoria de los quimicos son pesados
antes de colocarlos en el bombo, las observaciones deben ser tomadas muy en
cuenta el momento que se toman pruebas de cada lote de produccidon porque
al fallar dichas observaciones no se puede avanzar , se deberia ver en qué
parte del proceso existi6 alguna fallo, generando asi desperdicios, tiempos

muertos, tiempos de reproceso y por ende pérdidas para la empresa.
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La empresa quiere que su implementacion se la realice lo mas rapido posible,
por ende se esta buscando ya un lugar estratégico en el cuarto de quimicos en
donde puede ser ubicado, para que tenga una visibilidad de todos los operarios
encargados de la formulacién. Pero lo que se debe realizar en primera
instancia, es tener una charla para motivar a los empleados Yy sobre todo

mostrarles los nuevos formatos que se estan tratando de implementar.
4.6. Propuesta de Mejora - Control de uso de Bombos

Se realiz6 la propuesta de mejora para el control de los usos de los bombos ,
ya que en ocasiones los bombos ruedan mas del tiempo establecido , o
simplemente no arrogaban agua para continuar por el proceso, por lo que se
tenia que parar el proceso cuando el empleado no se dio cuenta o se acuerda
tarde.

Esto provoca ademas el desconocimiento de los empleados, por lo que
interviene en otra ocasion el Jefe de Produccién. Por lo que el Jefe de
Produccion esta negado a faltar, puesto que si ocurre esto la planta deja de

producir o lo hace mal.

Como se cometo en la parte superior, la empresa estd muy interesada en
poner en marcha dichos formatos, por lo que en estas maquinas ya se busco el
lugar estratégico, que es en la parte izquierda de los bombos, es un lugar en
donde todos los operarios lo pueden ver y esto implica que no debe existir
ninguna equivocacion y si se las tiene debe ser menor que las que estan

ocurriendo en este momento.

Por lo que se realizaron los siguientes formatos, los cuales son muy parecidos
al proceso de calidad en el uso de los quimicos, es algo muy importante que se
cumpla con mucha disciplina estos procesos, sino en su defecto se tendran que
tener: reproceso, paradas, perdidas, desperdicios tanto de quimicos como de

materia prima, por lo que se sugirié a la empresa optar por este método.



Tabla 15.

Formato Control Uso de Bombos Curticion

FORMULAS DE CURTICION Y ENGRASE

ARTICULO:
MATERIA PRIMA :

CURTICION
serrana

FECHA: 13 octubre 2016

PESO (KG) 1500

PRODUCTO % peso |T.RODAR MIN
AGUA FRIA 200 3000,00 20
ESCURRIR

AGUA 30 C 200 3000,00

AMONIO 0,1 1,50 20
ESCURRIR

AGUA 30 C 20 300,00

BISULFITO DE SODIO 0,4 6,00

SULFATO DE AMONIO 0,6 9,00 20
TRUPOCAL DE-M 0,5 7,50 30
PASTOZOL DG 0,1 1,50

ROHAPON OPB 0,3 4,50 30
ESCURRIR CON TAPA 10
AGUA 200 3000,00 20
ESCURRIR CON TAPA 5
ESCURRIR

SAL 7 105,00 15
FORMICO 0,6 9,00 30
ACIDO SULFURICO 0,6 9,00 60
ACIDO SULFURICO 0,6 9,00 60
CROMO 3,5 52,50 30
CROMO 3,5 52,50 90
CORILENE HLG 0,5 7,50 15
TRUPON MOW 0,45 6,75
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Tabla 16.

Formato Control Uso de Bombos Pelambre

FORMULAS DE REMOJO PELAMBRE
ARTICULO: REMOJO Y PELAMBRE

MATERIA PRIMA : serano
FECHA: 10 OCTUBRE 2016

PESO (KG) 1800

PRODUCTO % | pesokg T.RODAR OBSERVACIONES

AGUA FRIA 200 3600

TRICIDE 71/ BACTERICIDA 0,05 09 30

ESCURRIR

AGUA 30 C 100 1800 BANOA 25C

CARBONATO 0,35 6,3

TRICIDE 71/BACTERICIDA 02 3,6

KABP 0,35 6,3 |4HORAS

MAS AGUA 25C 100 1800  |AUTOMATICO SIGUIENTE DIA

SIGUIENTE DIA ESCURRIR

AGUA FRIA 200 3600 20

ESCURRIR BE =2

AGUA 30C 40 720

TRUPONAT PAC 05 9

CAL 1 18 60

TRUPONAT RK 01 18

SULFHYDRATO DE SODIO 1 18

CAL 05 9 30

SULFURO DE SODIO 0,6 10,8

CAL 03 5,4 30

MAS AGUA 25C 10|NIVEL DEL CUERO
FILTRAR 45

SULFURO DE SODIO 03 5,4

CAL 03 5,4 45

MAS AGUA 25C CUBRA CUERO

CAL 09 16,2 30

MAS AGUA 25C CUBRA CUERO

Como podemos observar son formatos para poder controlar la produccion, son
formatos faciles de entender, manejables y sobre todo a la empresa se les
entregara en digital, ya que alguna vez, dichas formulas puedes estar sujetas a

cambios.
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Al observar los dos formatos, nos podemos dar cuenta que no son los mismos
kilogramos que entran a ser procesados, esto ocurre por los procesos antes

mencionados, en donde se divide la grasa del cuero que se necesita.

Gracias a los formatos propuestos, ahora maniobrar los bombos y todos los
procesos que intervienen en estas maquinas serd mas facil. Los operarios
solamente tendran que seguir paso por paso las especificaciones descritas en
los formatos y si tienen alguna duda tendran que acudir al diagrama de flujo

gue se encuentra en el Anexo 1.
4.7. Propuesta de Mejora - Control de Flujo de Producto

La propuesta de mejora que se realizé para esta parte del proceso fueron
formatos Kardex , se tomo la decision de realizar este formato del flujo del
producto, puesto que esta actividad es la Unica que se maquila, por lo que la
materia prima que estd siendo procesada sale e ingresa de la empresa sin
ningun control, lo que ha provocado la pérdida de producto.

Este formato se pondra en practica cuando el producto salga al descarne y
dividido, la empresa que presta este servicio esta ubicada en el mismo sector,

teniendo asi un tiempo minimo de transporte

A continuacién se podra observar el formato de flujo, cuando el producto entra
nuevamente a la empresa, cabe recalcar que tienen que coincidir tanto el
namero de pieles que salen como el nimero de pieles que entran, por lo que al
implementar este formato, deberan ser diferente empleados los que se
encarguen de llenarlos, esto quiere decir que el operario que llena el formato
de salida de las pieles no puede ser el mismo que llene el formato de ingreso

de las pieles nuevamente a la empresa.



Tabla 17.

Formato de Salida Wet Blue
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LOGO DE
LA Kardex Flujo de Producto Salida Wet Blue
Producto : Tipo de Calidad :
Encargado : Lugar de Maquila :
Fecha Detalle Salifjas Observaciones
D |M A Cantidad

Firma Encargado :
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Como se puede observar el formato consta de varias casilla, comenzando por
colocar el logo de la empresa, que en esta ocasion no nos fue permitido
ponerlo, seguido del nombre del producto ya que este formato de control no
solamente va a servir para el producto que en este momento se esta
analizando que es el Wet Blue, es un formato que se puede aplicar en distintos
productos, es muy importante que se ponga el nombre del encargado que saco
las pieles a maquila, si existe algun problema o alguna variable no coincide con
las otras kardex se sabra a que empleado se tiene que acudir , el tipo de
calidad de las pieles ,en esta empresa se trabaja con tres tipos, las cuales son
nombradas por los operarios o Jefes por numero como son : Tipo 1, Tipo 2y
Tipo 3 , todo dependera de su tamarfio , el lugar de maquila es sumamente
importante ya que gracias a esto se puede saber a quién emitir la factura y
realizar una comparaciéon con el reporte enviado desde la otra empresa de cual

es el monto total que se realizo.

La siguiente parte del formato consta de la fecha en la que se sacaron las
pieles, por si existiera algun detalle y lo mas importante es la cantidad de salida
existente, por ultimo alguna observacién que se podria dar en el transcurso de

este proceso.

Seguido del anterior formato observado, también se cred el kardex de flujo de
producto pero de entrada, ya que asi se podra contabilizar si no se extravié
alguna piel en el transcurso de la movilizacién o al pasar por la maquina de

descarne y divido se eché a perder alguna piel.

Otro beneficio que consigue la empresa realizando este formato es que ellos no
tenian la cuenta de cuantas pieles se maquilaban, el monto que la empresa
debe pagar por cada piel es de un dolar y sin llevar ellos ningun control la otra
empresa que les prestaba el servicio podian pasar su factura por la cantidad
qgue ellos deseaban, simplemente con este formato se puede llevar un control

tanto de produccion como financiero.

Se propone ademas que como se crearon dos tipos de kardex una para la
entrada del producto y otra para la salida, estos formatos deberan ser de

diferentes colores, para que la persona que estd encargada de su
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administracion pueda observarlos de una manera mas rapido, poder archivarlas

con orden Yy sobre todo sin ninguna equivocacion.



Tabla 18.

Formato Flujo de Entrada Wet Blue
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LOGO DE
LA Kardex Flujo de Producto Entrada Wet Blue
Producto : Tipo de Calidad :
Encargado : Lugar de Maquila :
Fecha Detalle Entr?das Observaciones
D |M A Cantidad

Firma Encargado :
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4.8 Propuesta de Mejora - Control de Inventario

Al terminar con el producto que se esta analizando que es el Wet Blue existe
una bodega de inventario, ya que si es cierto algunas pieles se venden ya en
este estado, otras son materia prima para una nueva produccién, gracias a que
la materia prima ya se encuentra en curticion Wet Blue es mucho mas efectivo

la elaboracién de nuevos colores y texturas.

En dicha bodega no se encuentra ningun operario que se encargue , por lo que
al terminar todo el proceso de Wet Blue las pieles curtidas son colocadas en
esta bodega y se sacan segun las necesidades del cliente y las ordenes de
produccion que se genere, sin tener algun formato de control y mucho menos

un reporte administrativo.

Por lo que se realizaron dos formatos en donde se controle nuevamente la
entrada y salida de la bodega de Wet Blue, esperando que de esta manera ya

no existan mas perdidas.

Se encontr6 ya el lugar estratégico para colocar dichos formatos los dos seran
en la puerta solamente que uno estara por adentro y otro por afuera y a final de
cada mes se contabilizara el nimero de pieles que entro vs el nUmero de pieles

gue salieron y tendran que coincidir obligatoriamente.



Tabla 19.

Inventario Bodega entrada Wet Blue
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LOGO DE
LA Kardex Inventario Bodega Entrada Wet Blue
Producto : Tipo de Calidad :
Encargado : MES :
Fecha Detalle Entr?das Observaciones
D |M A Cantidad

Firma Encargado :




Tabla 20.

Formato Inventario de salida Wet Blue

LOGO DE
LA Kardex Inventario Bodega Salida Wet Blue
Producto : Tipo de Calidad :
Encargado : MES :
Fecha Detalle Salilda Observaciones
D |M A Cantidad

Firma Encargado:
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4.8. VSM Futuro

Gracias al VSM Futuro se podra ver en donde la empresa podra mejorar su
forma de control, evitando perdida, desperdicios, etc y si hubiera los problemas
antes mencionados, se las pueden controlar, con lo propuesto. La empresa
hasta el momento no cuenta con un histérico de pérdida, desperdicios,

demanda, etc.

El nuevo VSM se podra observar completo en el Anexo 20, este nuevo VSM
indicara cuales son los puntos estratégicos para implementar los formatos y

sobre todo quien llevara el control de los mismos.

En el VSM Futuro que se propone, la mayoria de formatos son creados para
una mejor calidad, una mejor manera de llevar inventarios y una buen control
en produccién, se debe informar al departamento de produccion, para que ellos
emitan un reporte a gerencia, por otro lado el inventario de la bodega Wet Blue
se reportara al area comercial, esto se lo hace de esta manera para que esta

area pueda comunicar a los clientes si existe o no el producto.
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5. CAPITULO V.- ANALISIS ECONOMICO

5.1. Costo Materia Prima

Como se ha mencionado a lo largo del estudio del producto, la empresa
solamente acepta tres tipos de materia prima, en donde se ve calidad y
tamafo, el proveedor de materia prima entrega las pieles y su medida se
realiza en pies, pero la empresa cancela por dm2, siendo asi el costo por dm2

de $ 0,750 centavos, costando de esta manera lo siguiente:

Tabla 21.

Costo de Piel
Tipo de Piel {Tamafio en dm?|Precio por dm?en $ Precio Total
Tipo 1 340 $0,75 $26
Tipo 2 314 $0,75 $24
Tipo 3 288 $0,75 $22

Al observar la Tabla 21 se puede verificar que el costo maximo que paga la

empresa por una piel es de $ 26 délares.
5.2. Costo Agua Potable , Luz , Diesel y Sal

En toda empresa en muy necesario saber el costo de los servicios basicos, ya
gue sin ninguno de estos la empresa no podria culminar su producto, por lo que
se obtuvo el costo de luz, agua potable y diésel, estos costos son del afio 2016
de Enero a Septiembre, arrojandonos asi los siguientes resultados al tomar los
datos del consumo del Agua Potable que se utiliza para el funcionamiento de

todos los bombos.
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Tabla 22.

Costo Total Mensual de Agua Potable

MES AGUA .PS

ENERO $28,16
FEBRERO $33,49
MARZO $22,15
ABRIL $29,22
MAYO $25,13
JUNIO $27,18
JULIO $27,18
AGOSTO $26,14
SEPTIEMBRE $ 25,80
TOTAL $244,45

Cabe recalcar que la empresa no solamente paga de Agua Potable, sino
también de Agua Industrial, este pago es de manera obligatorio por lo que la
empresa estd ubicada en el Parque Industrial, este servicio se ofrece a través
de tanqueros de agua que abastecen a todas las empresas ubicadas en el

Parque Industrial, el costo del Agua Industrial Anualmente es de:
Tabla 23.

Costo Total Mensual de Agua Industrial

COSTO ANUAL AGUA INDUSTRIAL $120

Para obtener el costo exacto que la empresa cancela anualmente se sumo el

pago del agua industrial y el agua potable.
Tabla 24.

Costo Total Mensual de Agua

TOTAL CONSUMO DE AGUA |AGUA .P S

COSTO ANUAL AGUA POTABLE $244,45
COSTO ANUAL AGUA INDUSTRIAL $120
TOTAL PAGO DE AGUA ANUAL $ 364,45
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El siguiente costo es el costo de Luz consumida anualmente en la empresa, el
cual son medidos por KWH/utilizado, la mayoria del consumo de la luz que se
genera es en la parte de los bombos ya que existen dias que se quedan

rodando en automatico.
Tabla 25.

Costo Total de Energia

MES ENERGIA .E. $ |[KWH/utilizado

ENERO $324,34 1876
FEBRERO $574,58 3427
MARZO $771,23 5181
ABRIL $756,32 5059
MAYO $760,35 4610
JUNIO $729,60 4732
JuLio $474,40 2815
AGOSTO $574,49 3794
SEPTIEMBRE $679,90 4284
TOTAL $5.645,21 35778

Como se puede observar los meses en donde se consume mas KWH son
Marzo y Abril esto se debe a que son los meses con mayor demanda por ende

son meses de mayor produccion.

Se realizé el calculo de cuanto cuesta cada KWH/ utilizado en la empresa, lo

qgue nos dio el siguiente resultado:

[KWH/ utilizado | $0,16 |

El costo que la empresa paga es de $ 0,16 centavo por cada KWH utilizado,

este célculo es anualmente.

El proximo costo que es sumamente importante y la empresa no sabe el valor
exacto es el de Diesel, este producto es utilizado para los Calderos y también
para el transporte, para poder sacar este valor se tomaron todas las facturas

pagadas existentes de un afio.



Tabla 26.

Costo Total de Diesel

MES DIESEL $

ENERO $197,00
FEBRERO $ 236,00
MARZO $ 348,00
ABRIL $ 388,00
MAYO $ 348,00
JUNIO $ 350,00
JULIO $294,00
AGOSTO $292,00
SEPTIEMBRE $ 174,00
TOTAL $2.627,00
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Gracias a que se construyen los datos, se concluyé que desde el mes de Enero
2016 a Septiembre 2016 el consumo total que se facturo de Disel es de $2627.
La factura de Disel no estaban detalladas, solamente constaban del pago total

que se realizé.

La sal es un producto importante para la empresa, se utiliza para salar el cuero
fresco que llega, para su hidratacion y ademas interviene en algunos procesos

en el bombo. El costo que se obtuvo es de $ 1941 délares anuales.
5.3. Estudio Economico y Costo Unitario del Producto

Este costo es el problema mas critico que tiene la empresa, ya que la empresa
estd declarada como una empresa artesana, por lo que no es su obligacién
llevar contabilidad, ellos asumen que lo llevan para control, es decir en esta
parte del proceso se tiene que confiar mucho en el departamento de

contabilidad, las cuales le pasan un reporte no detallado mensualmente.
e Costo elaboracion Remojo

Para poder obtener el costo total que se tiene para la elaboracién del proceso
de remojo, se lo realizo para el peso que por lo general se trabaja en la
empresa que son: 1800 kilogramos, lo que equivale a 100 pieles.
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Tabla 27.

Costo Total de Remojo

REMOJO
QUIMICOS % $PRECIO U. | COSTO $
CARBONATO 0,700 0,870 $ 10,96
TRICIDE 71/BACTERI 0,250 3,480| $ 15,66
PELLVIT KAB-P 0,350 2,430/ $ 15,31
COSTO REMOJO $ $ 41,93
COSTO POR BANDA $ $ 0,42

El resultado obtenido es de $0,42 centavos este costo es el costo por banda

que genera la empresa.
e Costo Elaboracion Pelambre

En este costo intervienen todos los quimicos utilizados, este proceso todavia se

calcula el costo unitario de 1800 kilogramos.

Como se puede observar a continuacion en la descripciéon de los costos la
columna del porcentaje (%), nos quiere decir el total de quimico que se utiliza
para la elaboracién del producto, esto se lo realiz6 en base a las formulas,
seguido del precio unitario de cada quimico. Por lo que para obtener el costo

total se multiplico el precio unitario por el porcentaje utilizado.
Tabla 28.

Costo Total de Pelambre

PELAMBRE

QUIMICOS % $PRECIO U. | COSTO $
TRUPONAT PAC 0,500 $ 4,28 % 38,52
TRUPONAT RK 0,100| $ 498 (¢ 8,96
SULFURO DE SODIO 0,900| $ 1,20 $ 19,44
SULFHYDRATO SODIO 1,000| $ 150 | $ 27,00
CAL 3,000| $ 020 % 10,80
COSTO PELAMBRE $ $ 104,72
COSTO POR BANDA $ $ 1,05

e Costo Curtido
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Este costo ya se lo realiza para un peso diferente que es 1500 kilogramos, lo

que no varia es el nUmero de pieles que se van a curtir que son 100 pieles. Se

coloca el porcentaje de utilizacion respectivo ya que por el uso de porcentaje

de quimicos, el costo total del producto puede variar.

Tabla 29.

Costo Total de Curtido

CURTIDO

QUIMICOS % $PRECIO U.| COSTO $
SULFATO DE AMONIO 0,700( $ 086 (% 9,01
TRUPOCAL DE-M 0,500 $ 39 |$%$ 29,25
BISULFITO DE SODIO 0,400| $ 095(% 5,70
PASTOZOL DG 0,100| $ 36419 5,46
RHOAPON OPB, 0,300| $ 2,24 [ $ 10,08
SAL 7,000| $ 0071% 7,35
ACIDO FORMICO 0,600| $ 1,20 $ 10,80
ACIDO SULFURICO 1,200| $ 090 (% 16,20
CROMO 7,000] $ 138 [$ 144,90
CORILENE HLG 0,500| $ 225|% 16,88
TRUPON OM 0,450| $ 225($% 15,19
COSTO DE CURTIDO $ $ 270,81
COSTO POR BANDA $ $ 2,71

e Costo Total Wet Blue

El costo total de Operacion por cada 100 pieles es de $446,91, pero lo que a la

empresa le interesa es el costo total unitario por lo que se utilizé la siguiente

ecuacion:

o $446,91
Costo Unitario = ——— =4,
100 pieles

pieles

(Ecuacion 11)
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Tabla 30.

Costo Total de Wet Blue

COSTOS WET BLUE
TOTAL DE COSTOS us s
COSTO PIEL PRIMERA $ 26,00
CURTIDO $ 417,47
MAQUILA/BOMBO $ 170
DIESEL/TRANSPORTE $ 014
MANO DE OBRA $ 1,60
TOTAL DE COSTOS $ 446,91
TOTAL DE COSTOS BANDA| $ 4,47

Después de haber calculado el costo unitario de cada banda que es $4,47, se
calcul6 el costo de cada dm2 puesto que la empresa factura de dicha manera,

para lo cual se utilizé la siguiente ecuacion:

Costo Unitari dd2—$4'4691—013 $ (E j6m 12)
oSto unitario caaa dm = 340dm2 = U, dm2 cuacion

La empresa vende a 0,18 centavos cada dm2 , se debe mencionar que este
estudio se hizo para la piel mas grande y con mayor calidad por lo que su costo

es mas alto.
5.3.1. Utilidades con la Propuesta

A través de la siguiente ecuacién se puede obtener la utilidad que la empresa

genera.

Ganancia de la empresa = Ingresos — Costo de Venta

= Utilidad (Ecuaciéon 13)
Utilidad de la empresa = $0,13 — $0,18 = $0,05 (Ecuacion 14)

La empresa genera un desperdicio en el momento del proceso de Descarne y
Dividido ya que al entrar a esta maquina el producto entra con un peso de 1800
kilogramos pero al salir lo hace con un peso menor de 1500 kilogramos, lo que

la empresa hace con este desperdicio es votarlo, pero este desperdicio sirve
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como materia prima de un producto nuevo por lo que se podria generar una
venta de $ 0,34 C/ Kilogramo, este dato se lo obtuvo al entrevistas al Ing Pedro
Palacios el cual es el duefio de la fabrica que necesita comprar este

desperdicio que es materia prima para su produccion.

Para el célculo de cuanto dinero se recuperaria al vender este desperdicio del

lote de 100 pieles se utilizé la ecuacion:
Costo Desperdicio = 300 kilogramos * $ 0,34 C/Kilogramo = $102
Tabla 31.

Costo Total sin Desperdicios

COSTOS TOTAL
COSTO PRODUCCION 446,907
COSTO DESPERDICIO 102,000
COSTO TOTAL 344,907
COSTO TOTAL BANDA 3,449

Implementando la venta de la carnaza que es el desperdicio que sale del
proceso de dividido el precio total por cada banda baja de $0,13 a $0,10. Por lo
que la empresa genera una ganancia total del 44%, teniendo asi una utilidad
bruta de $0,08 centavos.
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Aumento de Ganancia

50%
45%
40%
35%
30%
25%
20%
15%
10%

5%

0%

Costo sin Venta de Carnaza Costo con venta de Carnaza
Figura 40. Aumento de Ganancia
Como podemos observar la empresa generara un 16 % mas de ganancia.

5.4. Costo ABC

Se propone que para llevar de una manera mas eficaz y eficiente los costos de
produccion se debera realizar en el control ABC , el cual detalla todos los

insumos necesarios para la elaboracién del producto .
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Tabla 32.
Costo ABC
100 unidades (MENSUAL)
WET BLUE
DESCRIPCION DE COSTOS % Por unidad TOTAL
MPD S 26,00 | $ 26,00
MOD S 1,60 | $ 1,60
COSTOS OPERACIONES MECANICAS S 1,83 | S 1,83
TOTAL COSTOS DIRECTOS S 29,43
COSTOS DE PRODUCCION
REMOJO
CARBONATO 0,700 $ 0,87 $10,96
TRICIDE 71/BACTERI 0,250| $ 3,48 $15,66
PELLVIT KAB-P 0,350 $ 2,43 $15,31
PELAMBRE
TRUPONAT PAC 0,500| $ 4,28 | $ 38,52
TRUPONAT RK 0,100 $ 4,98 | $ 8,96
SULFURO DE SODIO 0,900| $ 1,20 $ 19,44
SULFHYDRATO SODIO 1,000 $ 1,50 | $ 27,00
CAL 3,000 $ 0,20 | $ 10,80
CURTIDO
SULFATO DE AMONIO 0,700| $ 0,86 |$ 9,01
TRUPOCAL DE-M 0,500| $ 3,90 | $ 29,25
BISULFITO DE SODIO 0,400 $ 0,95 (S 5,70
PASTOZOL DG 0,100 $ 364 | $ 5,46
RHOAPON OPB, 0,300 $ 2,24 |$ 10,08
SAL 7,000 $ 0,07 | $ 7,35
ACIDO FORMICO 0,600| $ 1,20 $ 10,80
ACIDO SULFURICO 1,200 $ 0,90 [ $ 16,20
CROMO 7,000 $ 1,38 | S 144,90
CORILENE HLG 0,500| $ 2,25 $ 16,88
TRUPON OM 0,450| $ 2,25 $ 15,19
TOTAL DE COSTOS INDIRECTOS $417,47
TOTAL DE COSTOS DE PRODUCCION $ 446,90

A través de este sistema se podra separa los costos directos e indirectos que

intervienen en la produccion, generando asi el costo total.
5.5. Utilidad Bruta

A través del siguiente calculo se pude obtener el precio de venta al cliente, se
tiene que tener en cuenta que el porcentaje de ganancia que la empresa desea

generar es del 28%.
PVP=Costo Unidad Producida + 28%( Costo de Produccioén) (Ecuacion 15)

PVP= 0,13+ 28% (0,13)
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PVP=0,13 + 0,05
PVP= 0,18 centavos

Como se puede observar la empresa debe vender al cliente en 0,18 centavos

cada decimetro cuadrado para que su ganancia sea del 28%.

Para poder generar la utilidad bruta que la empresa tiene mensualmente se

utilizo la siguiente ecuacion:
Utilidad Bruta = Ingresos — Costos de Produccion  (Ecuaciéon 16)

Utilidad Bruta = 1800 — 446,90

= $ 1353 (dolares americanos ) (Ecuaciéon 17)

Gracias al estudio de este capitulo se concluyd que la empresa genera
ganancias en ddélares americanos, cabe recalcar que el estudio que se generd

€S por mes.
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6. CAPITULO V.- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

Se recaudd los datos y toda la informacion requerida del producto que se
estaba analizando, para de esta manera conocer sobre la situacion actual en la
gue se encuentra la empresa con respecto a la linea de produccion de Wet

Blue.

Mediante el levantamiento que se realizé de este proceso se pudo realizar de
una manera muy efectiva y eficaz el diagrama de flujo, que se lo realizo con la
notacion BPMN , pudiendo establecer de esta manera las actividades que se
deben realizar para obtener el producto Wet Blue , teniendo asi el conocimiento
total de los operarios para realizar de mejora manera y con mayor calidad todas

las actividades requeridas .

En base a la informacion de la empresa, se decidid proponer un nuevo mapa
de procesos, puesto que la empresa ya contaba con uno pero era incompleto
para que el funcionamiento adecuado de la misma lo que provocaba que no se
tuviera una mejora continua, que es lo que ellos buscan, por lo que se propuso
se implementen nuevos departamentos para completar un buen desempefio

laboral y con mayor satisfaccion al cliente.

La empresa desconocia de su demanda anual , por lo que se tomé en cuenta
gue su demanda es a través de Ordenes de produccion , con esto lo que se
quiere decir es que ellos producen solamente el total de producto necesario
para sus clientes , esto se debe a que tiene clientes que son sumamente fieles
y ellos realizan por lo general el mismo pedido todos los meses , lo que se
realizo es tomar todas las ordenes de pedido tomando muy en cuenta que la
empresa cierra el mes de Diciembre, por lo que su total de inventario en este
mes debe ser cero , se obtuvo la demanda mensual y por lo tanto anual que es
de 5757 pieles, de las cuales se dividen en diferentes colores. Gracias a este
dato que se obtuvo, se pudo sacar la demanda mensual que es de 443 pieles,

esta demanda cambia segun los pedidos que se tienen.
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Al desarrollas las herramientas necesarias como son: el estudio de trabajo y
tiempos, la elaboracién del VSM, Tack Time se pudieron fusionar entre las
mismas, obteniendo asi los problemas existen de controles dentro de la
empresa, no solo en su proceso, sino también en la parte administrativa y

financiera.

Se disefid la propuesta de control tanto en la parte administrativa , en la parte
de produccion y en la parte financiera, por lo que se crearon diferentes
formatos interviniendo asi : Checklist , Kanban , Kardex , Costos ABC; los
cuales van a ayudar a que el control sea mas facil , que lo pueda realizar
cualquier operario y sobre todo que sea visible ante todos los colaboradores de
la empresa , de esta manera se puede controlar la parte de :calidad ,
inventarios, formulacion quimica y por ultimo la parte financiera , teniendo asi la
parte administrativa un control general y exacto, lo que va a ayudar a la

empresa a una mejora continua .

La empresa al controlar la parte de entrada de materia prima genera una mejor
calidad del producto desde el principio de su proceso y aplicando el nuevo
formato de clasificaciébn y medida de pieles se puede mejorar el tiempo en un
20%, al controlar las formulaciones quimicas ayuda a mejorar tiempos muertos
y mejorar desperdicios de quimicos, al controlar inventarios tanto de salida
como de entrada se obtendr4 una menor perdida del producto, que por lo
general en esta empresa ocurre con frecuencia , pero la empresa no lleva
ningun control, por lo que no se sabe con certeza cudl es el histérico de
pérdidas del producto semi terminado que es cuando sale a maquila y el
producto terminado en bodega de Wet Blue, por ultimo ayuda a que la parte

financiera sea mas exacta y mas detallada.

Por dltimo se determind una nueva ganancia anual del 28% incluido la venta
del desperdicio de carnaza, ya que este producto que sale del proceso de
descarne y dividido se puede vender para materia prima de productos
diferentes como: son los huesos de perro o gelatina, en donde vendiendo este

producto que se podria vender en $0,34 C/ Kilogramo la empresa tendria una
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ganancia por lote de 100 pieles de $ 102 ddlares los cuales puede reducir el
costo de produccion.

6.2. Recomendaciones

La primera recomendacion se la realiza es al Jefe de Produccion, ya que se
debe capacitar de mejor manera a los operarios y también hacerles conocer en
que parte se ubicara el flujo de procesos , ademas de explicarles con exactitud
todo sobre dicho flujo. Por lo que se requiere que todos los operarios colaboren

con la nueva forma de operacion.

Se recomienda al dueiio de la empresa tener muy en cuenta el nuevo mapa de
procesos que se genero, y contratar a las personas necesarias para ponerlo en

marcha, pero no contratarlas sin hacer un estudio previo.

En lo que a la demanda se refiere, se recomienda a la empresa que se debe
llevar el histérico, ademéas la empresa planea en expandirse, por lo que su
demanda sera mayor, ya que por capacidad ellos no pueden recibir mas
ordenes de produccion, lo que ocasiona que ellos tendran ya que calcular una

demanda para ayudar a mantener una planificacion.

Como una recomendacion de caracter urgente sera que la empresa comience
a la utilizar todos los formatos de control que se propuso durante la elaboracion
de este proyecto, cabe recalcar que la empresa ya implemento uno de ellos,
que es el de la clasificacion de materia prima, obteniendo uno resultados
exitoso, por lo que al cumplir con las técnicas propuestas la empresa obtendra

un mayor control en todas las areas.

Se recomienda que se tome en cuenta el no votar la carnaza, ya que como se
pudo observar esto es dinero que ayuda a bajar el costo de produccién mas no
el costo de venta al publico, por lo que se genera una mayor ganancia, al
entrevistarse con el cliente que necesita esta carnaza se quedd que se le

cobraria el precio antes mencionado y que esto ya incluye el transporte.

Por ultimo la recomendacion es que el duefio tiene que tener un mayor control

en la parte financiera, puesto que en toda empresa es muy necesario este
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control, asi como toma de decisiones acertadas y proyecciones 6ptimas para el

crecimiento de la empresa.

Se propone y se recomienda a la empresa que se realice lo antes posible la

estandarizacion de su proceso de compra.
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ANEXO 1 - FLUJOGRAMA PROCESO DE CURTICION
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ANEXO 2 — ACTIVIDADES RECEPCION DE MATERIA PRIMA

TIPO SIMBOLOGIA (ANSI)
No. ACTIVIDAD RUTINARIA
MEC. | MAN. » . .
1 |Descargar las pieles del camién X NO
Revizar que las pieles esten en
2 9 P X NO o)
buen estado
Regresar las pieles malas al
3 |c8r P X NO ¢
camidn
Clasificar las pieles por su
4 ! pieles p X NO
tamafio (1 -2-3)
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ANEXO 3 — SUPLEMENTOS DE DESCUENTO DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

100

1. SUPLEMENTOS CONST, 2. SUPLEMENTOS VARIABLES
No ACTIVIDAD SEXO | Necesidad | c:’Lev. . d)Int.d ¢ f el h) ) i otalde | Indice de
' ecest ales Por fatiga . ior. p:r Ueso:y )I nll ®| calidad | Tension | Tension |Tensién [Monotonia| Monotonia Suplementos| Descuento
personates ra a!ar postura) Bsode | faluz del Aire| Visual |Auditiva| Mental | : Mental | :Fisica
de pie |anormal| Fuerza
1 |Descargar las pieles del camion M 5 5 2 2 10 0 0 0 0 1 0 2 27 0,27
Revizar que las pieles esten en buen
2 M 5 4 2 7 10 0 0 2 0 1 0 0 31 0,31
estado
3 |Regresar las pieles malas al camion M 5 5 2 2 10 0 0 0 0 1 0 2 27 0,27
Clasificar las pieles por su tamafio (1-2-
4 3 M 5 4 2 2 10 0 0 2 0 1 0 0 26 0,26




ANEXO 4 — TIEMPO DE CICLO DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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Ciclos (Horas) Tiempo Observado Valoracion . .
Limit Limite |p di TIEMPO Frecuencia |Coeficiente
No. ACTIVIDAD Tiempo | Tiempo | Hmite | Limite [Fromedio ; por de TIEMPO
12 sl als 6| 7| 8|9 ||| 2]| 3| 1a] 5] Tota |Medode 20N uperir|inferior| Valido |\ izl ecterso| TOT | BASICO | | id |bescuento
] Estandar Valoracion
Observado| Ciclo
1 |[Descargar las pieles del camién | 0,1669 | 0,1819 | 0,2122 | 0,1875 | 0,1817 | 0,2742 | 0,2428 | 0,1761 | 0,1872 | 0,2706 | 0,1575 | 0,2425 | 0,1817 | 0,2742 | 0,1508 | 3,0877 | 0,2058 | 0,0435 | 0,2493 | 0,1624| 0,2084 | 0,0600 | 0,1000 1,16 0,2417 0,40 1,27 0,1228
Revizar que las pieles esten en
2 b tad 0,3451 | 0,3386 | 0,3488 | 0,3516 | 0,3695 | 0,3437 | 0,3402 | 0,3433 | 0,5911 | 0,3403 | 0,3416 | 0,3423 | 0,5927 | 0,3415 | 0,3422 | 56726 | 0,3782 | 0,0056 | 0,3838 [ 0,3726| 0,3830 | 0,1300 | 0,0800 1,21 0,4634 040 1,31 0,2428
uen estado )
Regresar las pieles malas al
3 . 0,0602 | 0,0628 | 0,0620 | 0,0614 | 0,0609 | 0,0609 | 0,0619 | 0,0616 | 0,0611 | 0,0605 | 0,0624 | 0,0606 | 0,0623 | 0,0609 | 0,0607 | 0,9202 0,0613 | 0,0011 | 0,0624 | 0,0603| 0,0614 | 0,0600 | 0,1000 1,16 0,0712 1,27 0,0362
camion 0,40
Clasificar las pieles por su
4 . 1,0611 | 1,0861 | 1,0972 | 1,0194 | 1,0472 | 0,9889 | 1,0856 | 1,1014 | 0,9600 | 1,0139 | 0,9444 | 1,0806 | 0,8889 | 1,1028 | 1,044 | 15,5819 | 1,0388 | 0,0345 | 1,0733 [1,0043| 1,0326 | 0,1300 | 0,1000 1,23 1,2701 1,26 0,6401
tamario (1 -2-3) 0,40
TIEMPO DE CICLO hora/cada 1800 1,0419
kg
TIEMPO DE CICLO hora/ kg 0,0006




ANEXO 5 - ACTIVIDADES DEL PROCESO DEL SALADO Y SUPLEMENTOS DE DESCUENTO

102

TIPO SIMBOLOGIA (ANSI)
No. ACTIVIDAD RUTINARIA
MEC. | MAN. - » . ’ v
1 |salarlas pieles X NO (o
2 |Apilarlas pieles en lotes de 100 X NO o]
3 |Dejarreposarla sal por 48 horas X NO 0
4 |sacudirla sal X NO e |
1. SUPLEMENTOS CONST. 2. SUPLEMENTOS VARIABLES
No ACTIVIDAD SEXO | Necesidad ool CLLeV' N d)Int.d ) f 8) h) ) ] Totalde | Indice de
' ecest ales Por fatiga ¢ r;or. p<t)r Ueso:y )I nl' € Calidad | Tensién | Tensién |Tensién |Monotonia|Monotonia|Suplementos| Descuento
personaies r a!ar postura) 1so de aluz del Aire| Visual |Auditiva| Mental | : Mental : Fisica
de pie [anormal| Fuerza
1 |salarlas pieles M 5 5 2 2 10 0 0 2 0 1 0 2 29 0,29
2 |Apilarlas pieles en lotes de 100 M 5 4 2 2 10 0 0 2 0 1 0 2 28 0,28
3 |Dejarreposarla sal por48 horas M 5 5 0 0 10 0 0] 0 0 0 0 0 20 0,20
4 |sacudirla sal M 5 4 2 2 10 0 0 2 0 1 0 2 28 0,28




ANEXO 6 — TIEMPO DE CICLO DEL PROCESO DE SALADO
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pieles

Ciclos (Horas) Tiempo Observado Valoracion , .
Limit limite  [Promedi TIEMPO Frecuencia |Coeficiente
No. ACTIVIDAD Tiampo. | Tempo | ol e I'fm',e r\‘/’":; © ol | gisco| ™" de | TIEMPOESTANDAR
1| 23|45 | 6|7 |8 |9 |10 |12]13]| 14|15/ Tota |Mediode| . uperior| Inferior | Yaldo 1y abilidad |Esfuerzo 3 Actividad |Descuento
) Estandar Valoracion
Observado| Ciclo
1 |Salarlas pieles 0,0322 | 0,0330 | 0,0331 | 0,0329 | 0,0306 | 0,0312 | 0,0315 | 0,0321 | 0,0317 | 0,0311 | 0,0311 | 0,0314 | 0,0319 | 0,036 [ 0,0309 | 0,4762 | 0,0317 | 0,0008 | 0,0325 | 0,0310 | 0,0316 | 0,0300 | 0,1000 | 1,13 0,0357 0,40 1,29 0,0184
2 |Apilarlas pieles en lotes de 100 0,0588 | 0,0590 | 0,0589 | 0,0586 | 0,0590 | 0,0594 | 0,0586 | 0,0593 | 0,0587 | 0,0609 | 0,0586 | 0,0610 | 0,0595 | 0,0589 | 0,0586 | 0,8876 | 0,0592 | 0,0002 | 0,0593 | 0,0590 | 0,0592 | 0,0600 | 0,1200 | 1,18 | 0,0699 | 0,40 1,28 0,0358
3 |Dejarreposar la sal por 48 horas 48,0000 48,0000 | 48,0000 | 48,0000 | 48,0000 | 48,0000 | 48,0000 { 48,0000 | 48,0000 | 48,0000 | 48,0000 | 48,0000 | 48,0000 | 48,0000 48,0000 720,0000 | 48,0000 | 0,0000 |48,0000| 48,0000 | 48,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 1,00 | 48,0000 0,40 1,20 23,0400
4 (sacudirla sal 0,0328 | 0,0319 | 0,0331 | 0,0324 | 0,0321 | 0,0327 | 0,0322 | 0,0328 | 0,0330 | 0,0332 | 0,0317 | 0,0333 | 0,0330 | 0,0327 [ 0,0328 | 10,4897 | 0,0326 | 0,0005 | 0,0331 | 0,0322 | 0,0326 | 0,0300 | 0,2000 | 1,13 | 0,0368 0,40 1,28 0,0189
TIEMPO DE CICLO hora/cada 1800
) 23,1131
g
TIEMPO DE CICLO hora/ cada 100 0231130739
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ANEXO 7 - ACTIVIDADES DEL PROCESO DE REMOJO Y PELAMBRE
TIPO SIMBOLOGIA (ANSI)
No. ACTIVIDAD RUTINARIA
MEC. | MAN. - » ) ‘ v

1 [Prender el bombo de remojo X NO o

2 |Pesar las pieles en lotes de 1800 kg NO 0

3 |Colocar las pieles en el bombo NO 0

4 |Preparacion de reactivos quimicos NO 0

5 |Colocar reactivos quimicos NO 0

6 |Dejar en el bombo de remojo por 1 dia (funcionando) X NO 0

7 |Preparacién Cal y Sulfuro de NA X NO 0

8 |Colocar en el mismo bombo cal y sulfuro de NA X NO 0

9 |Dejar que el bombo funcione durante 1 dia X NO (0]

10 Dejar la piel depilada en el mismo bombo durante 4 horas solo con agua X NO ¢

11 |Sacar las pieles del bombo X NO o




ANEXO 8 — SUPLEMENTOS DE DESCUENTO DEL PROCESO DE REMOJO Y PELAMBRE
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1. SUPLEMENTOS CONST. 2. SUPLEMENTOS VARIABLES
No. ACTIVIDAD SEXO | Necesidades a)::r I' b):::’ L CL::ZsI:/e d)int.de| " 8 h) ) i) Totalde | Indice de
personales Por fatiga trabajar | postura| Usode | Ialuz Calid?d Te?sién Ten?if‘m Tension [Monotonia Monf)fom'a Suplementos|Descuento
de pie |anormal| Fuerza del Aire| Visual |Auditiva| Mental [ : Mental : Fisica
1 |prender el bombo de remojo M 5 4 2 2 0 0 0 2 2 1 0 5 23 0,23
2 [Pesarlas pieles en lotes de 1800 kg M 5 4 2 2 10 0 0 2 0 1 0 2 28 0,28
3 [Colocarlas pieles en el bombo M 5 4 2 2 10 0 0 0 0 0 0 0 23 0,23
4 |Preparacion de reactivos quimicos M 5 4 2 0 0 0 5 5 0 4 0 0 25 0,25
5 |Colocar reactivos quimicos M 5 4 2 2 1 0 0 2 0 4 0 0 20 0,20
6 |Dejaren el bombo de remojo por 1 dia (funcionando) M 5 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 14 0,14
7 |Preparacién Cal y Sulfuro de NA M 5 4 2 0 0 0 5 5 0 4 0 0 25 0,25
8 |Colocaren el mismo bombo cal y sulfuro de NA M 5 4 2 2 1 0 0 2 0 4 0 0 20 0,20
9 |Dejar que el bombo funcione durante 1did M 5 4 0 0 0 0 0 0 2 0 0 5 16 0,16
10 [Dejar la piel depilada en el mismo bombo durante 4 horas solo con agua M 5 4 0 0 0 0 0 0 2 0 0 5 16 0,16
11 [Sacarlas pieles del bombo M 5 4 2 7 10 0 5 0 0 0 0 2 35 0,35




ANEXO 9 - TIEMPO DE CICLO DEL PROCESO DE REMOJO Y PELAMBRE

Ciclos (Horas)

Tiempo Observado

Valoracion

Frecuencia |Coeficiente
No. ACTIVIDAD Tiempo | Tiempo | | lmite | Limite |Promedio TIEMPO | o de | TIEMPOESTANDAR
1 2l 3| al s 6| 7] 8| 9ol n| 2] 3| 1] 15| Towl |Medide e superior| Inferior | Vélido |, iiislechiorso| 1O [ BASIO | o bescuento
observado| Giclo Estandar Valoracion
1 |Prender el bombo de remojo 0,0833 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 1,2500 | 0,0833 | 0,0000 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,1300 | 0,000 1,23 0,1025 0,40 1,23 0,0504
2 |Pesar las pieles en lotes de 1800 kg 02168 | 0,2176 | 0,2011 | 0,2177 | 0,2041 | 0,2433 | 0,2712 | 0,2174 | 0,2372 | 0,2176 | 0,2178 | 0,2097 | 0,2228 | 0,2502 | 0,2469 | 13,3913 | 0,2261 | 0,0081 | 0,2342 | 0,2179 | 0,2287 | 0,1000 | 0,1200 | 1,22 0,2790 0,40 1,28 0,1429
3 |Colocar las pieles en el bombo 0,0833 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 1,2500 | 0,0833 | 0,0000 | 0,0833 | 0,0833 0,0833 | 0,1000 | 0,1200 1,22 0,1017 0,40 1,23 0,0500
4 |Preparacion de reactivos quimicos 0,2168 0,2176 | 0,2011 | 0,2177 | 0,2041 | 0,2433 | 0,2712 | 0,2174 | 0,2372 | 0,2176 | 0,2178 | 0,2097 | 0,2228 | 0,2502 | 0,2469 | 3,3913 | 0,2261 | 0,0081 | 0,2342 | 0,2179 0,2287 | 0,1500 | 0,0800 1,23 0,2813 0,40 1,25 0,1407
5 [Colocar reactivos quimicos 0,0428 0,0457 | 0,0404 | 0,0492 | 0,0404 | 0,0434 | 0,0443 | 0,0433 | 0,0403 | 0,0420 | 0,0459 | 0,0428 | 0,0438 | 0,4589 | 0,0443 | 1,0677 | 0,0712 | 0,0038 | 0,0750 | 0,0674 | 0,0757 | 0,1500 | 0,0800 1,23 0,0931 0,40 1,20 0,0447
6 |Dejar en el bombo de remojo por 1 dia (funcionando) 24,0000 24,0000 24,0000 | 24,0000 24,0000 | 24,0000 | 24,0000 24,0000 | 24,0000 24,0000 24,0000 | 24,0000 24,0000 24,0000 24,0000 360,0000 | 24,0000 | 0,0000 |24,0000| 24,0000 | 24,0000 ( 0,0000 | 0,0000 | 1,00 | 24,0000 | 040 1,14 10,9440
7 |Preparacion Cal y Sulfuro de NA 0,0512 0,0491 | 0,0508 | 0,0516 | 0,0513 | 0,0514 | 0,0516 | 0,0512 | 0,0492 | 0,0512 | 0,0516 | 0,0553 | 0,0490 | 0,0514 | 0,0504 | 0,7661 | 0,0511 | 0,0011 | 0,0522 | 0,0500 0,0511 | 0,1300 | 0,0800 1,21 0,0618 0,40 1,25 0,0309
8 |Colocar en el mismo bombo cal y sulfuro de NA 0,0599 | 0,0627 | 0,0589 | 0,0592 | 0,0602 | 0,0608 | 0,0610 | 0,0610 | 0,0608 | 0,0608 | 0,0586 | 0,0608 | 0,0611 | 0,0602 | 0,0591 | 0,9051 | 0,0603 | 0,0017 | 0,0621 | 0,0586 | 0,0605 | 0,1500 | 0,0800 | 1,23 0,0744 0,40 1,20 0,0357
9 [Dejar que el bombo funcione durante 1 did 24,0000 (24,0000 | 24,0000 24,0000 | 24,0000 | 24,0000 | 24,0000 24,0000 | 24,0000 | 24,0000 | 24,0000 | 24,0000 | 24,0000 | 24,0000 | 24,0000| 360,0000 | 24,0000 | 0,0000 | 24,0000| 24,0000 | 24,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 1,00 | 24,0000 | 0,40 1,16 11,1360
10 Dejar la piel depilada en el mismo bombo durante 4 horas solo con agua 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 [ 60,0000 | 4,0000 | 0,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 0,0000 | 0,0000 [ 1,00 4,0000 0,40 1,16 1,8560
11 [Sacar las pieles del bombo 0,882 | 0,0878 | 0,0861 | 0,114 | 0,0884 | 0,1148 | 0,0884 | 0,0883 | 0,1442 | 0,1147 | 0,1165 | 0,1163 | 0,1417 | 0,1145 [ 0,109 | 1,6152 | 0,1077 | 0,0135 | 0,1212 | 0,0942 | 0,1108 | 0,1300 | 0,1200 | 1,25 0,1385 0,40 1,35 0,0748
TIEMPO DE CICL;)ghora/cada 1800 24,0664
TIEMPO DE CICLO hora/ kg 0,013370241

106



ANEXO 10 - ACTIVIDADES DEL PROCESO DE DESCARNADO Y DIVIDIDO Y SUPLEMENTOS DE DESCUENTO
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TIPO SIMBOLOGIA (ANSI)
No. ACTIVIDAD RUTINARIA
MEC. | MAN. ] » D ‘ V
1 |Cargar al camion y llevar las pieles a maquila X NO o
2 [Pasar piel por la descarnadora y divididora X NO (¢ |
3 [Regresar pieles a la fabrica NO | o]
4 [Descargar las pieles X NO G |
1. SUPLEMENTOS CONST,| 2. SUPLEMENTOS VARIABLES
No ACTIVIDAD SEXO | Necesidad ool o CLLGV' " d)int.d e o &) h) L i Totalde | Indice de
' eces! ales Por fatiga ¢ ‘::", pc:r Ueso:y )I nl' € Calidad | Tension | Tensién | Tensién |Monotonia| Monotonia|Suplementos|Descuento
personales a a!ar postura| Lso de aluz del Aire| Visual |Auditiva| Mental | : Mental : Fisica
de pie |anormal| Fuerza
1 |Cargarcamion yllevarlas pieles a maquila M 5 4 2 7 10 0 0 0 0 1 1 0 30 0,30
2 (Pasar piel por piel en la méquina M 5 4 2 2 10 0 0 5 5 4 0 0 37 0,37
3 |Regresarpieles a la fabrica M 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 1 0 13 0,13
4 [Descargarlas pieles M 5 4 2 7 10 0 0 0 0 1 1 0 30 0,30




ANEXO 11 - TIEMPO DE CICLO DEL PROCESO DE DESCARNE Y DIVIDIDO

108

Ciclos (Horas) Tiempo Observado Valoracion ] .
it limite[promed TIEMPO Frecuencia |Coeficiente
No. ACTIVIDAD Tempo | Tengo | ol e l'fm'_e r\j’?: 0 ol | gigeg| P | e | TENPOESTANDAR
1 d 3| a s e 78 o|n|uln|B|u|s| T [Mdode . |oeeror Inferor | Valdo |\ iadlestueno) . | P | atiidad |Descuento
_ Estandar Valoracion
Observado| Ciclo

1 |Cargaral camion y llevar las pieles a maquila 0,3673 | 03979 | 04284 | 04241 | 05214 | 03691 | 0,3854 | 0,3704 | 0,0394 | 0,0552 | 0,3763 | 0,4125 | 0,3738 | 0,0385 | 03694 | 49291 | 0,3286 | 01523 | 04809 | 01763 | 0,3179 | 0,0600 | 0,100 | 117 | 03720 | 040 130 0,1934
2 |Pasar piel por la descamadora y divididora 24218 | 24492 | 2,4216 | 24754 | 20475 | 27271 | 24770 | 24218 | 20717 | 2,1718 | 2,7274 | 2,1435 | 24212 | 2,1437 | 24494 | 36,0702 | 24047 | 00258 | 24305 | 23789 | 24021 | 01500 [ 0,1300 | 128 | 30746 | 0,40 137 1,6849
3 |Regresar pieles a la fabrica 01429 | 0,1425 | 0,1436 | 0,1712 | 0,427 | 0,1435 | 0,1430 | 0,1161 | 0,1433 | 0,144 | 0,1420 | 0,1435 | 0,1443 | 0,434 | 0,1437 | 21500 | 0,1433 | 00141 | 0,574 | 01292 | 01433 | 0,0600 | 0,0200 | 1,08 | 01548 | 040 13 0,0700
4 |Descargarlas pieles 0,0872 | 0,0870 | 0,0873 | 0,0871 | 0,0870 | 0,0876 | 0,0876 | 0,0873 | 0,0595 | 0,0871 | 0,0871 | 0,0873 | 0,0875 | 0,0874 | 0,0875 | 12815 | 0,085 | 0,001 | 0,085 | 0,0853 | 0,085 | 0,0600 | 0,1100 | 117 | 0,09% | 040 130 0,0518

TIEMPO DE CICLO hora/cada 1800
1,6849

kg
TIEMPO DE CICLO hora/ kg 0,000936057




ANEXO 12 - ACTIVIDADES DEL PROCESO DE DESENCALADO Y SUPLEMENTOS DE DESCUENTO
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TIPO SIMBOLOGIA (ANSI)
No. ACTIVIDAD RUTINARIA

m= D eV

1 [Prender el bombo de Desencalado X X NO o

,5 Colocar las piel descarnadas, soluciones de sulfato de amonio, bismuto de NA X NO o

y enzamias

3 |Dejar que el bombo ruede por una hora X NO 0

4 |Destapar bombo para que se vaya el agua congestionada con quimicos X NO 0

Colocar agua en el mismo bombo X NO (¢]

6 |Rodar el bombo durante 4 horas X NO (¢]

7 |Sacar pieles del bombo X NO o

1. SUPLEMENTOS CONST. 2. SUPLEMENTOS VARIABLES
No ACTIVIDAD SEXO [N idad ol v CLLev' . d)Int.d e f 8 h) ) i Totalde | Indice de
’ ecest ales Por fatiga ¢ ':)ot p:r Ueso;y )I nl. € Calidad | Tensién | Tension | Tension |Monotonia|Monotonia|Suplementos| Descuento
personales ra a!ar postura) Bsode | faluz del Aire| Visual [Auditiva| Mental | :Mental | :Fisica
de pie |anormal| Fuerza

1 [prenderel bombo de Desencalado M 5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 0 0 14 0,14
2 |Colocarlas piel descarnadas, soluciones de sulfato de amanio, bismuto de NAyenzd M 5 4 2 7 10 0 5 5 0 4 0 0 42 0,42
3 |Dejar que el bombo ruede por una hora M 5 4 2 0 0 0 0 0 5 1 0 2 19 0,19
4 |Destaparbombo para que se vaya el agua congestionada con quimicos M 5 4 2 7 8 0 0 0 0 4 0 0 30 0,30
5 |Colocaragua en el mismo bombo M 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 2 14 0,14
6 |Rodarel bombo durante 4 horas M 5 4 2 0 0 0 0 0 5 1 0 2 19 0,19
7 |Sacarpieles del bombo M 5 4 2 7 10 0 0 0 0 4 0 0 32 0,32




ANEXO 13 - TIEMPO DE CICLO DEL PROCESO DE DESENCALADO

Ciclos (Horas)

Tiempo Observado

Valoracion

Limit limite  |Promedi TIEMPO Frecuencia |Coeficiente
No. ACTIVIDAD Tiempo | Tiempo | | HMt€ | Limite jromedio - por de | TIEMPOESTANDAR
1 23| als el 7 s lo|t0|u|n|n]|m]| 5] T Mo i superor inferior | Viido | uileperso| TP [BASIO | |escuento
] Estandar Valoracién
Observado| Ciclo
1 [Prender el bombo de Desencalado 0,833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,083 | 1,2500 | 0,0833 | 0,0000 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0833 | 0,0600 | 0,0500 | 1,11 0,0925 0,40 1,14 0,0422
Colocar las piel descarnadas, soluciones de sulfato de amonio, bismuto de NA
2 ) 03071 | 0,3069 | 0,3082 | 0,3079 | 0,3076 | 0,3077 | 0,3082 | 0,3066 | 0,3077 | 0,3080 | 0,3069 | 0,3066 | 0,3067 | 0,3063 | 0,3066 | 4,6090 | 0,3073 | 0,0006 | 0,3079 | 0,3066 | 0,3072 | 0,500 | 0,1300 | 1,28 | 0,3932 040 1,42 0,2234
y enzamias ,
3 |Dejar que el bombo ruede por una hora 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 15,0000 | 1,0000 | 0,0000 | 1,0000 [ 1,0000 | 1,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 1,00 1,0000 0,40 1,19 0,4760
4 |Destapar bombo para que se vaya el agua congestionada con qu[micos 0,093 0,0997 | 0,0965 | 0,1047 | 0,0986 | 0,1078 | 0,1021 | 0,0955 | 0,2082 | 0,1047 | 0,1016 | 0,1082 | 0,1022 | 0,0983 | 0,1083 | 1,5358 | 0,1024 | 0,0034 | 0,1058 | 0,0990 | 0,1031 | 0,1300 | 0,1200 | 1,25 0,1288 0,40 1,30 0,0670
5 Co|0caragua en el mismo bombo 0,2169 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 | 0,2169 [ 3,2536 0,2169 0,0000 | 0,2169 0,2169 0,2169 | 0,0000 | 0,0000 1,00 0,2169 0,40 1,14 0,0989
6 |Rodar el bombo durante 4 horas 4,000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 60,0000 | 4,0000 | 0,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 0,0000 { 0,0000 [ 1,00 4,0000 0,40 1,19 1,9040
7 |Sacar pieles del bombo 0,874 | 0,0872 | 0,0874 | 0,0874 | 0,0872 | 0,0871 | 0,0869 | 0,0874 | 0,0869 | 0,0875 | 0,0872 | 0,0878 | 0,0875 | 0,0872 | 0,0873 | 1,3094 | 0,0873 | 0,0001 | 0,0874 [ 0,0872 | 0,0873 | 0,1300 | 0,300 | 1,26 0,1100 0,40 1,32 0,0581
TIEMPO DE CICLO hora/cada 1500
2,703
kg
TIEMPO DE CICLO hora/ kg 0,001801508
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ANEXO 14 - ACTIVIDADES DEL PROCESO DE PIQUELADO Y SUPLEMENTOS DE DESCUENTO
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TIPO SIMBOLOGIA (ANSI)
No. ACTIVIDAD RUTINARIA
MEC. | MAN. B » D ‘ '
1 |Prender Bombo de Piquelado X X NO o]
2 [Colocar las pieles X NO 0
3 |Preparacion de reactivos X NO 4]
4 |Colocar sal , 4cido formico y acido sulfurico X NO (]
5 |Dejar rodar al bombo durante 4 horas X NO (<]
6 |Destapar bombo para que se vaya el agua congestionada con quimicos X NO (<]
7 |Prepracion de reactivos X NO (]
8 |Colocar en el mismo bombo sales de Cromo y basificante X NO (<]
9 |Rodar el bombo durante 4 horas X NO o
1. SUPLEMENTOS CONST. 2. SUPLEMENTOS VARIABLES
No ACTIVIDAD SEXO|N idad ool v C:’Lev' " d)Int.d ) f 8 h) L i Totalde Indice de
’ eces! ales Por fatiga ¢ ':)l: p:r Ueso:y )I nl' ¢ Calidad | Tension | Tensién | Tensién [Monotonia| Monotonia|Suplementos|Descuento
personales ra a!ar postura | Hsode 2l del Aire| Visual |Auditiva| Mental | : Mental : Fisica
depie [anormal| Fuerza
1 |prender Bombo de Piquelado M 5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 0 0 14 0,14
2 |[Colocarlas pieles M 5 4 2 7 10 0 5 5 0 1 0 0 39 0,39
3 [Preparacion de reactivos M 5 4 2 2 2 5 5 0 0 8 0 2 35 0,35
4 |Colocarsal, acido férmico y acido sulfurico M 5 4 2 7 4 5 5 0 0 4 0 2 38 0,38
5 [Dejarrodaral bombo durante 4 horas M 5 4 2 0 0 0 0 0 5 1 0 0 17 0,17
6 |Destaparbombo para que se vaya el agua congestionada con quimicos M 5 4 2 7 4 0 0 0 0 1 0 0 23 0,23
7 |[Prepracién de reactivos M 5 4 2 7 2 5 5 0 0 8 0 2 40 0,40
8 [Colocaren el mismo bombo sales de Cromo y basificante M 5 4 2 7 4 5 5 0 0 4 0 2 38 0,38
9 [Rodarel bombo durante 4 horas M 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 12 0,12




ANEXO 15 - TIEMPO DE CICLO DEL PROCESO DE PIQUELADO

Ciclos (Horas) Tiempo Observado Valoracién . .
Limit Limit p di SR Frecuencia |Coeficiente
No. ACTIVIDAD Tiempo | Tiempo | Hmue | Hmite Fromedio por de | TIEMPOESTANDAR
1 2 3 | 4 5 6 7 8 o | 10| 1| 12| 18] 18] 15| Total |Mediode| VRN Superior| Inferior | Valido |\ isglpruerso| 1O | BASICO Actividad |Descuento
i Estandar Valoracion
Observado| Ciclo

1 |Prender Bombo de Piquelado 0,2000 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 [ 3,0000 | 0,2000 [ 0,0000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,2000 | 0,0600 | 0,0500 1,11 0,2220 0,40 1,14 0,1012
2 |Colocar las pieles 0,0596 0,0870 | 0,0881 | 0,0601 | 0,0593 | 0,0601 | 0,0875 | 0,0605 | 0,0600 | 0,1166 | 0,0587 | 0,0880 | 0,0610 | 0,0601 | 0,0604 [ 1,0667 0,0711 0,0160 | 0,0871 0,0551 0,0707 | 0,1300 | 0,1300 1,26 0,0891 0,40 1,39 0,0495
3 |Preparacion de reactivos 0,1269 0,1275 | 0,1416 | 0,1202 | 0,1576 | 0,1329 | 0,1116 | 0,1511 | 0,1847 | 0,1203 | 0,1395 | 0,1484 | 0,1323 | 0,1511 | 0,1275 [ 2,0732 | 0,1382 | 0,0090 | 0,1472 | 0,1292 | 0,1388 | 0,1500 | 0,1000 1,25 0,1735 0,40 1,35 0,0937
4 |Colocar sal , 4cido formico y cido sulfirico 0,0773 0,0737 | 0,7440 | 0,1056 | 0,0530 | 0,0652 | 0,0712 | 0,0798 | 0,0845 | 0,0627 | 0,0804 | 0,0804 | 0,0690 | 0,0560 | 0,0568 | 1,7597 | 0,1173 [ 0,3295 | 0,4468 | -0,2122 | 0,0722 | 0,1500 | 0,1200 1,27 0,0917 0,40 1,38 0,0506
5 [Dejar rodar al bombo durante 4 horas 4,0000 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 60,0000 | 4,0000 [ 0,0000 | 4,0000 | 4,0000 4,0000 | 0,0000 | 0,0000 1,00 4,0000 0,40 1,17 1,8720
6 [Destapar bombo para que se vaya el agua congestionada con quimicos 0,1022 0,0961 | 0,022 | 0,0959 | 0,1117 | 0,1022 | 0,1008 | 0,1108 | 0,017 | 0,1017 | 0,1020 | 0,1119 | 0,0986 | 0,0858 | 0,2004 [ 1,5239 0,1016 0,0036 | 0,1052 0,0980 0,1015 | 0,1300 | 0,1300 1,26 0,1279 0,40 1,23 0,0629
7 |Prepracion de reactivos 0,1397 0,1360 | 0,1203 | 0,1575 | 0,1511 | 0,1386 | 0,1354 | 0,1388 | 0,1339 | 0,1202 | 0,1269 | 0,1364 | 0,1389 | 0,1122 | 0,389 [ 12,0248 | 0,1350 | 0,0153 | 0,1503 | 0,1197 0,1358 | 0,1500 | 0,1000 1,25 0,1697 0,40 1,40 0,0950
8 |Colocar en el mismo bombo sales de Cromoybasificante 0,0579 0,0665 | 0,0551 | 0,0652 | 0,0561 | 0,0619 | 0,0569 | 0,0583 | 0,0644 | 0,0564 | 0,0744 | 0,0707 | 0,0652 | 0,0574 | 0,0584 0,9248 0,0617 0,0055 0,0672 0,0561 0,0624 0,1500 | 0,1200 1,27 0,0793 0,40 1,38 0,0438
9 |Rodar el bombo durante 4 horas 4,0000 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 [ 60,0000 | 4,0000 [ 0,0000 | 4,0000 | 4,0000 | 4,0000 [ 0,0000 | 0,0000 1,00 4,0000 0,40 1,12 1,7920

TIEMPO DE CICLOh da 1500
ora/cada 3,8079

kg
TIEMPO DE CICLO hora/ kg 0,002538604
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ANEXO 16 - ACTIVIDADES DEL PROCESO DE CURTIDO (WET BLUE) Y SUPLEMENTOS DE DESCUENTO

113

TIPO SIMBOLOGIA (ANSI)
No. ACTIVIDAD RUTINARIA
MEC. | MAN. B =D eV
1 |Descargarlas pieles ya curtidas (WET BLUE) NO (o2
2 |Clasificaryalmacenar las pieles segin calidad NO | | O O
1. SUPLEMENTOS CONST., 2. SUPLEMENTOS VARIABLES
N ACTIVIDAD SEXO| Necesidad o c:’m.de dintde| & [0 | el ) h ) ) | Totalde | ndice de
o. .
ecest ales Por fatiga ¢ r;or. p:r Ueso:y )I nI ¢ Calidad | Tensién | Tensién | Tensién [Monotonia[Monotonia|Suplementos| Descuento
persanass a a!ar postura) Lsode | faluz del Aire| Visual |Auditiva| Mental | : Mental | :Fisica
de pie |anormal| Fuerza
1 [Descargarlas pieles ya curtidas (WET BLUE) M 5 4 2 7 10 0 0 0 0 1 0 2 31 0,31
2 |Clasificaryalmacenar las pieles segtn calidad M 5 4 2 7 10 0 5 0 4 0 0 42 0,42
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ANEXO 17 - TIEMPO DE CICLO DEL PROCESO DE CURTIDO (WET BLUE)

Ciclos (Horas) Tiempo Observado Valoracién
N Tiempo Tiem Desviaci Limite L":It Prome T:’EOM Fcri(:\cu::1 c:tzflc::ee TIEMPO
ACTIVIDAD Total | PO | en  |Superi| el dio | i stuer | 7O | BASic | Activida | Descuen | ESTANDA
0 1|2 |3 |4|5 |6 |7 |8|9|10]11]|12|13]|14]15 Medi | _ or €| valido Valoraci ctivida ) Descue R
Observa Estanda or ad z0 ) (0] d to
ode on
do . r
Ciclo
Descargar las pieles
: 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,08 0,091 0,101 | 0,081 0,120 0,108
1 \éT_Lché)rtldas(WET 75 | 8a | 81 27 | 13 | 76 % | 3| 13 | &5 2% | 62 | 75 | 85 | 81 1,3732 5 0,0101 6 5 0,0921 | 0,0600 0 1,18 . 0.40 1,31 0,0570
Clasificary
0,32 |032|033|032|032|0,32|032|0,31|0,31]|0,33|0,32]|0,32]|0,32]0,31 0,32 0,323 0,327 [ 0,319 0,100 0,404
2 al.macenarl Ias. 13 | 68 | oa | aa | 99 | 73 10 | 51 19| 20 | a3 | 73 | o8 | 82 | a3 4,8559 - 0,0038 5 9 0,3234 | 0,1500 0 1,25 ) 1,42 0,2296
pieles segun calidad 0,40
TIEMPO DE CICLO
hora/cada 1880 kg e
0,000159

TIEMPO DE CICLO hora/ kg 207




ANEXO 18 - VSM ACTUAL

RECEPCION DE LAS PIELES

Descargar

PROGRAMACION

Pedidos

EMPRESA - @8
[ seemenes ]

PLANTA

COMERCIAL

— |

Departamento de Produccén

Clsitear ]

Datos Producto

Datos Producto Datos Producto

C: o 007 ] e[ 127 ]
#Operarios: #Operarios: #Operarios: | 1 ] #Operarios: | 2 ]
crof 100 | cTQ: 100 cTo: 1,00
MAQUINAS (ineas): MAQUINAS (ineas): MAQUINAS (ineas): MAQUINAS (ineasy| o ]|
oee ] oee OEE: OEE:
204
024 046 1 007 [ 1 1.27 |
Orden de Manufactura
Verbal
SALADO
ij revasav i j iSacudw Sal i I
Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto
C: C: TCf 48,00 ] TCf 0,04 ]
#Operarios: #Operarios: #Operarios: [ [ | #Operarios: [ 2 |
crQ: crQ: crQ: 100 cro: 100
NO ) }—{NO NO.
OEE: OEE: L ] OEE:
L ool —— mu
007
004 0,07] 1 48,00 L 004

REMOJO y PELAVBRE

Datos Producto

@

Datos Producto

[ o e @

[Colocar pieles bombo]

[Colocar Reactivos

()]

- mmppum‘a ;amv?\e\m ' .

Datos Producto Datos Producta Datos Praducto

Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto
e 010
#Operarios: T Tce[ 028 e 010 cp, 0z Tc. 008 1c 2200 Tcp: 006 e Go7 TC. 2200 c w00 s T
e — #Operarios: 2 #Operaros P2 #Operarios: 1 #Operarios T #Operarios: o #Operaros: 1 #Operarios: 1 #Operaios: o #Operatios: o #Operarios: 2
MAQUINAS s 100 c1q 100 crq 100 cTQ 100 cT 100 c1e 100 cr 100 cr 00 T 100 cro[ 100
] MAQUINAS (ineas): [T NO ) 0 s ) QUINAS (ineas): 1) MAQUINAS (ineas): s JUINAS (ineas) si \QUINAS (fneas)|_No
OEE: OEE: oEE: oEE: OEE: OEE:
02813 006 1 0385 [Foras TCP
0.10f L I L 009 24.00) oo L 24.00) 2.00]
i Regreso pieles | i Descargar pees i
_-_li
Datos Producto Datos Producto o =o—e Daos Producto
Tep[_oar 307 015 ep. 010 omastcr  [womas e
#Operaros 5 #Operarios El #Operaros: 5 #Operarios El 6768
cro 1 c1g 1 1 1
g B B MAQUINAS (ineas) MAQUINAS (ineas): )
oeE: ocE: oeE: ocE:
01548 o1
34 1
Golocar Reacives [Bombo Furcienendo | [Destapar Bombe | [CoosarAgua | [Bombo Funcionands | Sacar peles Bombo
Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto
ree[ 009 ] i I e[ 100 | Tep [ 013 | e[ 022 | e 400 ] ep 011 ]
#Operarios: #Operarios: #Operarios: [ ) | #Operarios: [ 2 | #Operarios: [ 0 | #Operarios: [ 0 | #Operarios: [ 2 |
cTQ: cTQ: cTQ: 1 cTQ: 1 cre 1 | of 1 | cTQ: 1
=l NO. MAQUINAS (ineas) NO [ st | [ El PAQUINAS (ineas)
OEE: oee[ 1 OEE: OEE: oee:[ 1 Oee:[ ) OEE:
00925 01288 on [HORAS TGP JHORASTC.
039 1 100 1 | 1 0.22] 1 4.00] 0.3313] 5561
PIQUELADO

Datos Producto

op
#Operarios:
To

]

Tc:
#Operarios.
cTo:

OEE:

022

()

Datos Producto

No

o[ ]

[Destapar Bombo

‘ [} ‘I&.:}‘ © ‘ I&E" “mg;mws - A | mmz:jm

I S

WET BLUE

Datos Producto

T
#Operaros
cro

i "G
[0 —

o

009

Datos Producto

C:
#operarios: [ 2 |
cTQ:

No
oee[ 1

040

Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto
Tep 017 | Tl 009 ] Tl 200 | Tep | TeP 017 ] Tc: 008 A Y |
#Operaios: [ T | #Operarios. [ T ] #Operarios. [ o ] #Operaiios: [ ] #Operarios: [ T ] #operaros. 1 #Operarios.
cTQ: 1 cTo: 1 cref 1 | crof ] cTQ: 1 cTe: 1 cTQ.
) NO| NO [ E] | MAQUINAS (ineas) [ hAQuINAS (ineas) NO| \QUINAS (ineasy|__ NO | mAQUINAS(ineasy N0 |
ok 1 OEE: OEE:[ 1 OEE:[ 1 OEE: OEE: o[ ]
01735 04279 01697
1 [ 1 0,09 1 a.00] 1 0a7f 1 008f 1 4,00 0,6911] a43)

[Plas — Twinwos ]
ool — os5]

Orden de Compra

Orden de Manufactura

ol so21]

Ordenes de Manufactura

Producto Terminado

£

Bodegade
almacenamiento




ANEXO 19 -VSM RELAMPAGOS KAIZEN

Pedidos

Dtuments Recepibn

RECEPCION DE LAS PIELES

[Descagar ] Revizar

Devolver

[Clasificar

@

@ir&:-:'i ©

N>

Datos Producto Datos Producto Datos Product

Datos Producto

opza— (G YT

EMPRESA

-
— | |

PROGRAMACION
MAESTRA

PLANTA -

COMERCIAL

Departamento de Produccén

}:ﬁ>
TC ] 7o 007 ] e 127 ]
woperios [ 1 | soperaios: [ 2 ] soperarios | 1 | #operais: 2 ]
cro[ 1o cro[ 1o [ —— cro Fr—
o Gh [ o ] peu—
= 1 oee oee 1 oee ] 1
7o
T e | 1 L s ]
saLabo
S ] | ] [Reposar ] [Eeirsa ]
Oatos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto
T L —— R —— L —r—
‘#Operarios: 2 #Operarios: | 2 | #Operaios: | o | ‘#Operarios: [ 2 |
crol o] [ [ m—r— [ m——
o —— [ T | pYea—
OFE[ ] oee| ] L ] oee:[ ] Horas TCP
oor
— oodf 1 oor] 1 a.00f 1 P —
i s
REMOJO y PELAMBRE s
FrengerBombe | |- Colocar ples bombo] [Colocar Reasiios | [ColscarReacmas ] [Eombo Funcionndo PelDepiada acarpies |
= WA s ]
© ‘ ‘ @ © © @ o ©
Oatos Producto
Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto Oatos producto Datos Producto Datos producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto
rep om0
+Operaros T Tce[ oz T o0 oz e[ 0w T Tce o6 Tc 07 e Zi00 e 700 Tep[om
cr T soperarios: 7 soperarios 7 #Operaris: T soperarios 1 #Operaios. o s0perarios: T #Operaios. 1 #Operarios. o #Operario. o soperaros: |2
MAQUINAS (ineasy| 51 cro[ 1w cre 100 200 c 100 cra 00 cre 100 cra 100 cra 100 cro 100 cro] 1w
ok St o o o St o ) WAQUINAS (ineas) ] JUNAS gineas) S o
oce oee oee oce = oee oee
1
— I o0z 02013 006 3 o385 [omTer | Trm e )
1 010 1 oo 200 1 1 L E— 24001 o] 1 . 50 a7
DESCARNADO Y DIVIDIDO
[evaramaqua | erer— [Regesopeies ] Descargar pees

o o

S e

N

e

Datos Producto Datos Producto

oot

deve

Datos Producto

Datos Producto

L - S

] ] B ] ronas o Jromastc
#Operarios: [ 3 | #Operarios: [ 3 | #Operarios: [ 3 | #Operarios: [ 3 | [ 0.6268] 3,07
o —— e —— I 1 | — 1
ST 1 [ E 1 [ NO 1 [ NO |
e 1 e 1 e 1 See | 1
oan otss
[ 1 X} 1 [ 1 |
i
DESENCALADO Eacta

[Frender Bombo | I

VAR

@ © @

Datos Producto Datos Producto Datos Producto

Datos Producto

©

ColocarAgia | [Bombo Funconando] [ Secar ptes Bombo
e =]
@ @

Datos Producto

Datos Producto, Datos Producto

Tep 0.09 ] Tef 039 Tcf 100 ] Ter 013 ] Tef 022 ] Tcf .00 ] Tep 011 ]
#Operarios: | 1 | #Operarios: | 1 | #Operarios: | 0 | #Operarios: | 2 | #Operarios: | 0 | #Operarios: | 0 | #Operarios: | 2 |
cTo 1 cTQ: 1 <o 1 ] cTQf 1 | cTQf 1 ] cTQf 1 ] CTQ: 1
i ST ineas) NO_ | ineas) St ] [ o ] i Bl | tineas) [ El hAQUINAS ( w1
OEE:[ ] OEE: Ok ) okE:[ ) OEE[ 1 OEE:[ ) OEE:
00925 01288 o1 HORAS TCP [HORAS TG
o039 1 L [ 1 0.22f 1 4,00 03313 56!
PIQUELADO
Colocar pieles. ‘Bombo Funcionando ‘Destapar Bombo | [ D: ] [

@i\

Datos Producto Datos Producto

Datos Producto

A

o 5 @

e

N

Datos Producto

Datos Producto Datos Producto

Datos Producto

Datos Producto

[HORAS TCP_JHORAS TC
00 06911

008 a3

P02 ] e 008 Tep | 017 ] 008 ] 400 ] Tep] 013 | Tcp] 017 ] e 008 ] te[ a0 ]
#Operarios: | 1 | #Operarios: | 2 | #Operarios: | 1 | #Operarios: | 1 | #Operarios: | 9 | #Operarios: | 2 | #Operarios: | 1 | #Operarios: [ 1 | #operaros: [0 |
cro 1 cTQ: 1 1o 1 ] 1 | 1 | cTQf 1 ] cTY: 1 cTQ: 1 cTQ:
S ineas) o | ineas) | NG ] NG ] i £ ] i 16} Jaquins ( NG AQUINAS (ineas) MAQUINAS (ineasy| o ]
OEE:[ ] OEE: o€ ) oEE:[ ) Ok 1 OEE:[ | OEE: OEE: | I
022 01735 01270 01697
[ L 0,09 1 [ 1 009 L 4.00] 1 [ 1 047]
WET BLUE
Datos Producto Datos Producto
C: o1 Te[ 0w ]
#Operarios: #Operarios:
crQ: cTQ.
NO | mAqui NG
== OEE:
01 o040 0.00] 051

Orden de Compra

Orden de Manufactura

Ordenes de Manufactura

Producto Terminado

i

Bodegade.
almacenamiento
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ANEXO 20 -VSM FUTURO

Orden de Compra -

EMPRESA

g
l |

Pedidos

PROGRAMACION
MAESTRA

PLANTA

COMERCIAL

Orden de Manufactura

Ordenes de Manufactura

il
Producto Terminado
Departamento de Produccsn
r Documentacion M (Recbida )
RECEPCION DE LAS PIELES
[ Bescama | | [T [ —re—
©© © ‘c-:ﬁ:@‘ ) [ }:&
Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto
e 024 ] TCf 046 ] Tof 007 ] 127 ]
woperios: [ 1 | woperaios: | 2 ] soperaos. 2 ] #Opearios: p |
Cro 100 cro[ 10 e —— S —r—
o Geka —— ——
Gee ] oee oee ] Gee 1
754
Tl e | 1 0w [ 1 owr ] 1 s T
Documentacion
saLavo
[Salar ] [Apilar ] [Reposar [Sacudir Sal ]
-—A——» —-A—’
[ @ ) [ o © |
Datos Producto Datos Producto Datos Producto Datos Producto
R v —ca—| R —o— prorm—
woperaros: [ 2 | soperaos: | 2 ] soperaos. | o ] +operarios: 2 ]
o —r— —— e —— o v — |
—=— e —c— —c—
Gee 1 ‘oee] ] L ] oee ] 1 o TGP Vo
1 E—ET /
oor
0.04] 1 0,07 1 48,00 1 0,04
sodega e
aimacenamiento
Socumentacion Bombo Documentacién Formula Documentacién Bombo Documentacigg/formula Documentacién Bombo Documentacién Kardex
REMOJO y PELANBRE

[Prender Bombo | [Pesarpicles | [Colocar pieles bombo] [Preparar Reactivos | [Cologaf Reactivos | [Bombo Funcionando | reparar CAL y Sulfugd NA_| [Colocar Reactivos ] [ ] [ [Sacar Pieles |
= AR /| e/ D] b/ D] | | | <
© | L @ @ @ @ @ © ©
P o i o s o e s s g e
E No - 2 2 = T T m— 2 -
N
| 028 a#b13 0,06 1 01385 [Foras 7CP | Jroras TC
1 0.0 1 0.09f 24,00] 1 0,07] 24.00] 400 1 80] 5227
[Cievar a maguila | [Descame ] [Regreso pieles ] [(Descargar pieles |
‘ —/ ‘ A ‘ ‘

Datos Producto -—!o N e prosuco

P o[ ] B T o [omstcr Jromste
#operaros: [ 3 | #operaios: [ 3 ] sOperarios: | 3 | #Operaios: [ 3 | 37
[ I—— —— [ 1 | crof 1 !
Sa— —=— I o ] — !
ore ] 1 = 1 oee 1 = 1
oarz oa548 01
[ 1 3 1 [ L |
DESENCALADO
I ] [ Desiapar Bombo ] [Copcarhgn 7] [Bombo Funionando] Sacar peies Bombo

= e -
()] [} () [(3)

@

Datos Producto

Datos Producto Datos Producto DatoProducto Datos Producto, Datos Producto

039

bl

e [ ] of 100 ] Tee | [OXE) ] LS vy — [ 200 ] e [OXEN |
#Operarios: | 1 | #Operarios: | 1 | #Operarios: | 0 | #Operarios: | 2 | #Qferarios: | 0 | #Operarios: | 0 | #Operarios: | 2 |
crof 1 | [ 1 | crof 1 | crof 1 | crg 1 | [ 1 | cTof 1 |
lineas). SI | [ NO | lineas).| SI | NO| | 5) SI 1 i £l ¥ i NO 1
= ] oee| ] oee 1 oee:[ ] oee| ] oe€ | | oee| 1
00925 01288 011 HORAS TGP [HORAS TC
[ 1 039f 1 1,00[ 1 J 1 022] 1 4,00] L 03313 61
PIQUELADO. Documentacién Bombo Documentacién Formula Documentacién Formula
Prender Bo T stfivos Bombo Funcionands

e

Ibo Furcionands

@ [

[ Destapar Bombo | [_Preparar Reactivos ] [Colocar Reat
@ = o f5=] @ [T | @ [ @

Datos Producto Datos Producto

Datos Producto Daios Produglo Datos Producto Datos Producto, Datos Producto Datos Producto, Datos Producto

022 ] T 0,08 ]

Tee] cp 017 ] 1o 085 | e 400 | [ 013 ] Tcp] 017 ] e 008 ] Te[ a0 ]
#Operarios: | 1 | #Operarios: | 2 | #Operarios: | 1 | #Operangs: | 1 | #Operarios: | 9. | #Operarios: | 2 | #Operarios: | 1 | #Operarios: [ 1 | #Operaros: [0 |
cre: 1 cT 1 < 1 | £1of 1 | crof 1 | [ 1 ] cTQ 1 cTo: 1 cro:
z Bl ineas) [ No | [ NG ] veas) NG ] MAQUINAS (ineas) El | i ) ] i ) IAQUINAS (ineas): MAQUINAS (ineas) N6 ]
oee] ] OeE: oce] ] oee] ] oee ] oce ] 1 oee: oce [ —
02 0735 01219 01687 [HORAS TCP_[HORAS TC
[ L 0,09 L [ L 0.09] L 4,00] L [ L 047] 1 0,08] 4.00] 06911] 223
WET BLUE

Datos Producto

Datos Producto
TC! TC
#Operarios: ‘#Operarios:
cTQ: cT:
o MAQUI No
OFE. OEE:

ouf[ 1 00|

— Documentacién Kardex

" xardex |
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ANEXO 21- ENTREVISTA CON EL JEFE DE PRODUCCION

La entrevista se realizé en la ciudad de Ambato con el Jefe de Produccion, en donde conocimos todo lo que sucedia en la

empresa.

1- Que producto es el que se genera mas?

2- Cada cuanto reciben la materia prima?

3- Quién o quienes les entregan la materia prima?

4- Cuentan con algun proceso estandarizado?

5- Podria contarme mas acerca del proceso que se realiza?

6- Que hacen con el desperdicio?

7- Llevan algun control al momento que las bandas salen y de igual manera al retornar?
8- Quién no mas conoce sobre la formulacién?

9- Cudles son sus principales clientes ?

Al final de la entrevista con el Jefe de Produccién, se estableci6 el tiempo en que el proyecto se va a concluir y también el

alcance del mismo.
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