ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Tema:
“DESARROLLO DE UN ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LOS
PROCESOS DE FABRICACION DE ZAPATO CASUAL DE MUJER PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICA CALZADO
ARMANDINY”.

Proyecto de Investigacion previo a la obtencion del titulo de

Ingeniera Comercial

Linea de Investigacion:
Calidad, productividad, eficiencia y/o competitividad.

Autora:
ANDREA PAULINA TAMAYO REAL

Director:
ING. Mg. MIGUEL AUGUSTO TORRES ALMEIDA

Ambato — Ecuador
Agosto 2016



PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
SEDE AMBATO
HOJA DE APROBACION
Tema:

“DESARROLLO DE UN ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LOS
PROCESOS DE FABRICACION DE ZAPATO CASUAL DE MUJER PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICA CALZADO
ARMANDINY”.
Linea de Investigacion:

Calidad, productividad, eficiencia y/o competitividad.

Autora:
ANDREA PAULINA TAMAYO REAL
Miguel Augusto Torres Almeida, Ing. Mg. fmmmm -
CALIFICADOR
Elva Aidee Llerena Barreno, Ing. Mg. Flmmmmm -

CALIFICADORA

Marco Jacobo Cisneros Martinez, Ing. Mg. f. —
CALIFICADOR

Julio César Zurita Altamirano, Ing. Mg. | e
DIRECTOR DE LA ESCUELADE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Hugo Rogelio Altamirano Villarroel, Dr. flmmmm -
SECRETARIO GENERAL PUCESA

Ambato — Ecuador
Agosto 2016



iii
DECLARACION DE AUTENCIDAD

Y RESPONSABILIDAD

Yo, Andrea Paulina Tamayo Real, portadora de la cédula de identidad numero
180435321-5, declaro que los resultados obtenidos en la investigacion que presento
como informe final, previo a la obtencion del titulo de Ingeniera Comercial, son

absolutamente originales, auténticos y personales.

En tal virtud, declaro que el contenido, las conclusiones y los efectos legales y
academicos que se desprenden del trabajo propuesto de investigacion y luego de la
redaccion de este documento son y seran de mi sola y exclusiva responsabilidad legal

y académica.

Andrea Paulina Tamayo Real
C.1180435321-5



AGRADECIMIENTO

A Dios, por darme el privilegio de despertarme dia a dia, y brindarme grandes dones
como la inteligencia y la sabiduria que han sido pilares fundamentales para cumplir
cada uno de mis objetivo, asi como dejarme una leccion de mis derrota a fin de ser

mejor cada dia.

A mi madre Laurita Real, por ensefiarme a ser una persona luchadora como ella, por
ser el mejor ejemplo que la vida me pudo dar, por ser padre y madre y desde pequefia

cultivar valores en mi, por estar junto a mi en cada fracaso y cada triunfo.

A mi abuelita, tios, primos, amigos y a mi novio Rafael Lopez por apoyarme siempre,

ser mi soporte en los momentos mas dificiles y sobre todo confiar en mi.

Un agradecimiento muy especial al Ing. Mba Miguel Torres Almeida, por la paciencia
en el transcurso de la elaboracion de mi Proyecto de Investigacion y por dotar de

conocimientos, mismos que los he aplicado con responsabilidad.
Por Gltimo agradecer al Sr. Armando Criollo, y toda su familia por abrirme las puertas

de su fabrica y facilitarme la informacion necesaria y el apoyo para el desarrollo del

proyecto.

Andrea Paulina Tamayo Real



DEDICATORIA

El presente proyecto se lo dedico principalmente a mi madre, por ser el motor
fundamental en cada paso de mi vida, por confiar en mi capacidad e impulsarme

siempre al cumplimiento de mis metas.

A mi abuelito porque fue mi padre y mi mejor ejemplo, y tengo la certeza que desde

el cielo se sentira orgulloso de mi.

Por Gltimo a mi mejor amiga Pamela Arévalo, al cumplir la promesa de estar siempre

juntas y apoyandonos en cada triunfo y derrota.

Andrea Paulina Tamayo Real



Vi

RESUMEN

El presente proyecto tiene como finalidad identificar y analizar los procesos que se
realizan para la produccion de calzado casual de mujer dentro de la fabrica
“Armandiny”, mediante el desarrollo de un estudio de tiempos y movimientos. Para el
efecto se emplea un enfoque cualitativo y cuantitativo con la intencién de determinar
los cambios de actitud frente a la problematica y analizar los resultados obtenidos de
la encuesta pertinente; una modalidad documental mediante el apoyo de libros,
revistas, documentos relacionados a la tematica, para el desarrollo del marco tedrico;
y una investigacion de campo mediante la identificacion de la situacion actual de la
empresa en tiempo real para establecer propuestas de mejora. Ademas se utiliza un
nivel de investigacion descriptivo, ya que identifica y describe las actividades que se
realiza en cada una de las areas que forman parte del proceso productivo. En base a la
observacion, se registra los tiempos estdndares en cada &rea, que facilite la
identificacion de cuellos de botella y proponer soluciones como el apoyo de
tecnologia. La realizacion de una redistribucion de planta permitira que las areas del
proceso se encuentren intercomunicadas y en secuencia; y la asignacion de operarios
segun las cargas de trabajo por medio del método de balance de lineas, que conlleve a
la mejora de los procesos y calidad de produccion y el aumento de la productividad.

Palabras Claves: productividad, redistribucion, tiempos y movimientos.
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ABSTRACT

The aim of this project is to identify and analyze the processes that are carried out for
the production of women’s casual footwear at Armandiny Factory through the
development of a study of times and movements. To this end, a qualitative and
quantitative approach is used with the intention of determining the changes of attitude
in light of a problem and analyzing the results obtained from the corresponding survey.
A documentary method is used through the support of books, journals and documents
related to the topic for the development of the theoretical framework along with field
research through the identification of the company’s current situation in real time in
order to establish proposals of improvement. In addition, a level of descriptive research
is used since it identifies and describes the activities that are carried out in each one of
the areas that make up the production process. Based on the observation, standard
times are registered in each area, making it easier to identify bottlenecks and propose
solutions such as the support of technology. The implementation of a redistribution of
the factory will make it possible for the process areas to be interconnected and in
sequence as well as workers to be assigned to job positions through the method of line
balancing which leads to the improvement of processes and production quality as well

as an increase in production.

Key words: productivity, redistribution, times and movements.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo realizar un analisis de tiempos
y movimientos en los procesos de fabricacion de zapato casual de mujer para mejorar
la productividad en la fabrica calzado “Armandiny”, de dicho estudio se analiza y
mejora los procesos a fin de eliminar tiempos improductivos que conllevan al retraso
de la produccidn, desperdicio de los recursos Yy la falta de calidad en el producto
terminado.

Para ello, el proyecto de investigacion se encuentra estructurado de la siguiente
manera:

Capitulo I: da a conocer la identificacion del problema, contextualizacion, analisis
critico, la delimitacion funcional de la investigacion, la justificacién y los objetivos.
Capitulo Il: se compone por el estado del arte, la fundamentacion legal sobre los
diferentes codigos y articulos que fortalecen a la productividad y produccion de
calzado en el pais, ademas de la fundamentacion teorica, que abarca las diferentes
definiciones y conceptos claves para el desarrollo del proyecto.

Capitulo I11: la metodologia de la investigacién, describe las fuentes de investigacion,
los enfoques, modalidades y tipos de investigacion utilizadas en el proyecto, asi como
las técnicas y herramientas manejadas que sirven de apoyo para la recoleccion de
datos.

Capitulo 1V: compuesto por el andlisis e interpretacion de resultados, en la que se
integra la tabulacion de los datos obtenidos, ademas de la hoja de observacién de los
tiempos ocupados en cada area del proceso productivo.

Capitulo V: da a conocer las conclusiones y recomendaciones.

Capitulo VI: determina la propuesta de trabajo de investigacion, que consiste en la
redistribucion de planta y la presentacion de del modelo de estandarizacion para los
proceso de produccion.

Por altimo la bibliografia utilizada para el desarrollo del proyecto.



CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Tema

“Desarrollo de un estudio de tiempos y movimientos en los procesos de fabricacion de
zapato casual de mujer para mejorar la productividad en la fabrica calzado

Armandiny”.

1.2. Contextualizacién
1.2.1. Contexto Macro

Segln Palacios L., (2009) el estudio de tiempos y movimientos permite conocer la
forma en la que se aprovecha el esfuerzo humano, asi como el analisis de la fatiga, y
aptitudes personales al momento del desempefio de sus actividades, ademéas de la
solucion inmediata a diferentes problemas relacionados directamente con la
produccion y la reduccion de sus costos, considerada de tal manera como una
herramienta puesta en practica desde finales del siglo XIX, desarrollada por Frederick
Taylor.

El Ecuador enfrenta a partir del 2008 un escenario desfavorable en el &mbito del
calzado, debido a la entrada de productos chinos al pais, esto representa que por cada
10 pares de zapatos vendidos, 8 de ellos son extranjeros, lo que se refleja en el precio
de importacién que es de un doélar con veintidos centavos ($1,22), volviéndose

imposible sostener asi a la produccion nacional. (FLACSO- MIPRO, 2010)

Otra problematica nacional son los altos aranceles por importaciéon, que en la

actualidad se constituye en una restriccién para abastecerse de materia prima del
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extranjero, lo que obliga al consumo de materiales nacionales, entre ellos esta el cuero,
que debido a estas medidas experimenta un aumento en el precio por decimetro
cuadrado al pasar de 0,28 a 0,35 dolares, segun datos revelados por (EI Comercio,
2014).

1.2.2. Contexto Meso

La provincia de Tungurahua abarca el 44% de la produccién nacional de calzado, que
es elaborada por empresas artesanales, micro y grandes industrias, por lo que la
competencia en el sector es alta y los empresarios deben satisfacer las necesidades de
los clientes utilizando estrategias creativas, como es el desarrollo de nuevos productos,
innovacion tecnoldgica, entre otras.

Segun datos estipulados por la Camara de Calzado de Tungurahua (CALTU), en la
provincia se produce alrededor de 24 millones de pares de zapatos, lo que genera
empleo para mas de 50 mil personas, pero el incremento del precio de la materia prima,
debido a la escasez de cuero, comienza a restar la competitividad de las industrias, por
lo que los empresarios esperan que se tomen medidas urgentes para solucionar dicha
problematica, y que esta no afecte a la produccion de calzado.

La Ingeniera Lilia Villavicencio, presidenta de la CALTU, informa que los precios de
venta del par de zapatos se mantienen inalterables, lo que provoca que los costos por
materia prima sean asumidos por las empresas sacrificando parte de las utilidades. Por
lo tanto, es importante mejorar los procesos de produccion como la principal
alternativa para evitar mayores costos lo que se traduce en pérdidas. (EI Comercio,
2014)

1.2.3. Contexto Micro

La empresa “Calzado Armandiny” de la ciudad de Ambato también se encuentra
inmersa en esta problematica méas aun al no contar con los flujos de procesos que
permitan establecer correctamente las actividades en cada departamento, la presencia
de tiempos improductivos en diferentes areas de la empresa, lo cual lleva consigo

desperdicio de materia prima y aumento en el costo de produccion.



Por esta razon, es importante establecer un estudio de tiempos movimientos que defina
correctamente el tiempo estandar de produccion para cada departamento, de esta
manera se pueda aumentar la productividad de la empresa y posicionarse en el mercado

ambatefio.

1.3. Anélisis Critico

1.3.3. Analisis

El objetivo es investigar, coordinar y analizar la situacion de la empresa “Calzado
Armandiny”, a partir de este estudios realizar una lluvia de ideas en las cuales se
profundice cada aspecto a fin de conocer las causas y efectos que lleva la problemética
establecida.

Dentro de los procesos de produccion en la empresa “Calzado Armandiny” se presenta
como problema principal la inexistencia de un estudio de tiempos y movimientos, que

afecta en la productividad de la empresa en base a las siguientes causas:

e No se cuenta con los registros de tiempos estandares en la empresa,
conllevando al desconocimiento de los rangos establecidos para la produccion
de un par de zapatos casual de mujer.

e No setiene desarrollado los flujos de procesos dentro de la empresa obteniendo
como resultado que sus departamentos no se encuentra debidamente
organizados, ocasionando un desperdicio de tiempo en el transporte del
producto en proceso.

e Y como ultimo punto se desperdicia los recursos materiales y por ende
monetarios, teniendo como consecuencia los altos costos de producto

terminado.

Es relevante analizar las causas y efectos de la problematica con el fin de buscar
soluciones inmediatas, con el fin de mejorar la productividad de la empresa, mediante
la ejecucion de transformaciones y cambios que permitan un control del trabajo,
colaborando al ahorro de recursos, y de movimientos repetitivos y fortaleciendo al

incremento de la productividad. (L6pez J., 2013).



1.3.4. Prognosis

La empresa “Calzado Armandiny” al no contar con un estudio de tiempos y
movimiento en su proceso de produccion de calzado casual de dama, no podra
solucionar los problemas relacionados con la demora de entrega de sus productos a los
clientes, la falta de coordinacion en los procesos productivos, asi como la escaza
comunicacion entre departamentos, manteniendo una desorganizacion y por ende el
desconocimiento de los problemas o inconvenientes en ciertas areas de produccion,
blogueando o pausando la manufactura, logrando un desequilibrio en las ordenes de

pedido, lo que se manifiesta en una baja productividad.

1.3.5. Delimitacion

1.3.5.1. Delimitacién del Contenido

Campo: Administracion y Gestion de Empresas
Area: Gestion Empresarial

Aspecto: Andlisis de Tiempos y movimientos.

1.3.5.2. Delimitacién Espacial
El presente proyecto de investigacion se lleva a cabo en la empresa “Calzado
Armandiny” ubicada en la ciudad de Ambato, en la Av. Antonio Clavijo y Oscar Efrén

Reyes

1.3.5.3. Delimitacion Temporal
El desarrollo del presente proyecto de investigacion, en la empresa “Calzado

Armandiny.”, se realiza en el periodo Octubre 2015- Abril 2016

1.4. Formulacién del Problema
La inexistencia de Andlisis de tiempos y movimientos en la produccion de calzado

casual de mujer perjudica la productividad en la empresa “Calzado Armandiny”



1.5. Preguntas Directrices

e ;Qué es un analisis de tiempos y movimientos y cudl es su utilidad dentro de
la empresa “Calzado Armandiny”?

e ;Cuales son las ventajas de un analisis de tiempos y movimientos en la empresa
“Calzado Armandiny”?

e ;Cual es el aporte de un analisis de tiempos y movimientos en el mejoramiento

de la productividad de la empresa “Calzado Armandiny”?.

1.6. Justificacion

Es importante realizar este proyecto de investigacion puesto que se busca identificar y
analizar los procesos que se efectla para la produccion de calzado dentro de la fabrica
Armandiny, principalmente con el fin de mejorar la productividad, enfocada a la
calidad de sus productos, para ello es importante realizar un estudio de tiempos y
movimientos que se requieren para la elaboracién del producto terminado. (Meyers F.,
Estudios de tiempos y movimientos, 2000)

El analisis de tiempos y movimientos en los procesos de fabricacion de calzado para
mejorar la productividad” nace por la necesidad de buscar las herramientas y
mecanismos mas adecuados que permitan a la empresa incrementar su produccion,
mediante la eliminacion de tiempos ociosos y de recursos, asi como colaborar al
desarrollo de productos de calidad, con el fin de satisfacer las necesidades y

requerimientos de los consumidores, de tal manera que como empresa sea productiva.

Al cumplir con el desarrollo del presente proyecto, los principales beneficiarios seran
los duefios, directivos y empleados de la empresa, ya que al realizar mejoras se reduce
o se elimina los tiempos no productivos, y aquellas actividades que no aporten un valor
agregado al producto final, ademas se optimiza recursos, se evita cuellos de botella 'y
por ende fatiga por parte de los trabajadores, y como resultado se obtiene mejor calidad

de producto y un incremento de la produccién.



1.7. Objetivos
1.7.3. General
Desarrollar un estudio de Tiempos y Movimientos en los procesos de fabricacion de

calzado casual de mujer para mejorar la productividad de la fabrica “Armandiny”.

1.7.4. Especificos
1. Investigar la fundamentacion tedrica sobre el analisis de tiempos movimientos.
2. Diagnosticar los procesos de produccion de zapato casual de mujer en
“Calzado Armandiny”.

3. Elaborar un estudio de tiempos y movimientos.



CAPITULO II
MARCO TEORICO

2.1.  Antecedentes Investigativos:

Jijon K., (2013) En su trabajo sobre “Analisis de tiempos y movimientos” en el
proceso de produccion de la empresa Calzado Gabriel, detecta como su problema de
investigacion la necesidad de establecer tiempos estdndares para la elaboracion de
suelas con el objetivo de mejorar la productividad proponiendo que para su ejecucién
sea necesario capacitar al personal de la planta en cuanto al correcto uso de la
maquinaria como de la materia prima, a fin de evitar desperdicios y excesivos costos
de produccion, ademas evaluar las necesidades de los trabajadores, dotdndolos de
material e insumos necesarios para llevar a cabo su labor, y establecer incentivos
monetarios que permita que el trabajador mejore su eficiencia; cumpliendo con todas
las propuestas establecidas los resultados se veran reflejados en el aumento de la
productividad dentro de la empresa.

A lo anteriormente establecido se podra ver reforzado con la aclaracion de ciertas
variables claves para el desarrollo de la investigacién, entre los cuales. Fernandez M.,
(1995) menciona al estudio de tiempos y movimientos, como los diferentes
procedimientos que nos permiten describir, examinar, sistematizar y mejorar el trabajo
o los procesos productivos considerando como factores claves a la materia prima, los
procesos de trabajo establecidas, y el disefio de los productos y servicios a realizar,
ademéas en su trabajo Galabet M., (2014) indica que el estudio de tiempos y
movimientos ayuda a aumentar la eficiencia en cuanto al tipo de esfuerzo que es
realizado por el ser humano, desde la ejecucién de operaciones mas simple, hasta la
mas compleja, mediante la division de trabajo y la especializacion de los operarios con

fin de obtener mayor productividad.



Pernauet M., (2008), considera a la productividad como a la estrecha relacion que
debe existir entre el producto terminado y la cantidad de factores de produccion que
hicieron posibles la ejecucion del mismo, referidas a una unidad de tiempo, también
se afiade que compara los grados de aprovechamiento que la empresa obtiene en
empleo de los factores de produccion aplicados, (Alfaro, 1999) sefiala que en los afios
sesenta segun la Organizacion Europea de Cooperacion Economica (OECE) la
productividad es también llamada eficiencia o rendimiento del factor humano y se
obtiene del cociente resultante de las cifras que permiten determinar la produccion
medidas en unidades fisicas o tiempo-hombre

Por ello, es importante realizar dentro de una empresa un estudio de tiempos y
movimientos, mediante la determinacion de tiempos estandares que se emplean para
la elaboracion de un producto, que permita conocer los recursos que se emplean para
cada uno de los procesos a fin de determinar si la empresa es considerada o no

productiva.

2.2. Conceptualizacion:

2.2.1. Administracion de Operaciones:

Chase, Jacobo y Aquilano (2011), indica que la administracién de operaciones se
define como la manera de desempefiar el trabajo de forma expendida, eficiente, sin
errores y a bajo costo, practicamente es la administracién de todos los recursos
productivos. Implica el disefio y el control de los sistemas responsables de la
utilizacion productiva de materias primas, recurso humano y equipos, asi como las
instalaciones en donde se desarrollan los productos. (p.5)

Para Heizer J., (2004), “la administracion de operaciones es el conjunto de actividades
que crean valor en forma de bienes y servicios al transformar los insumos en productos

terminados”. (p. 4)

Y por ultimo Krajewski L., Ritman L. y Malora M. (2008), sefiala que la
administracion de operaciones se refiere al disefio, direccidn y control sistematico de
los procesos que transforman los insumos en productos o servicios para los clientes

internos y externos. En términos generales, la administracion de operaciones esta
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presente en todos los departamentos de una empresa, porque en ellos se lleva a cabo
muchos procesos. (p. 10)

A partir del analisis de los autores mencionados anteriormente se llega a la conclusion
que la administracion de operaciones es la encargada de los procesos de
transformacion de los insumos en productos o servicios para los clientes internos y
externos, eliminando los errores, disminuyendo costos y fortaleciendo la calidad del

producto o servicio.

Funciones basicas de la Administracion de Operaciones:
Para apoyar a las definiciones mencionadas, contamos con las siguientes funciones

que se expresan en la tabla 1.

El conjunto de estas cinco funciones principales de la administracion de operaciones
permite que las empresas pueda desempefiarse de manera organizada, alcanzando los
parametros establecidos y logrando tener un mejor control en cuanto a equipos, materia
prima, operarios, y productos terminados, a fin de conocer la productividad alcanzada.
Como parte de la Administracion de Operaciones es importante mencionar a la

medicion del trabajo.

Tabla 2.1: Funciones basicas de la Administracion de Operaciones

FUNCION DESCRIPCION

1.- Procesos Las decisiones de los procesos se refieren al disefio del sistema de produccion

material. Las decisiones especificas incluyen eleccion de tecnologia,
distribucion de las instalaciones, analisis del flujo del proceso, ubicacién de las
instalaciones, equilibrio de las lineas, control de procesos y analisis de

transportes.

2.- Capacidad Las decisiones de la capacidad se refieren a determinar los niveles 6ptimos de
produccion de la organizacién, ni demasiado ni muy poco. Las decisiones
especificas incluyen prondsticos, planificacion de instalaciones, planificacion

acumulada, programacion, planificacion de capacidad y analisis de corridas.
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3.- Inventarios Las decisiones de inventarios se refieren a la administracion del nivel de
materias primas, trabajo en proceso y productos terminados. Las decisiones
especificas incluyen qué ordenar, cuando ordenar, cuanto ordenar y manejo de

materiales.

4.- Fuerza de trabajo | Las decisiones de la fuerza de trabajo se refieren a la administracion de los
empleados especializados, semiespecializados, oficinistas y administrativos.
Las decisiones especificas incluyen disefio de puestos, medicion del trabajo,

enriquecimiento de los trabajos, normas laborales y técnicas de motivacion.

5.- Calidad Las decisiones de la calidad pretenden garantizar la calidad de los productos y
servicios producidos. Las decisiones especificas incluyen control de calidad,

muestras, pruebas, certificacion de calidad y control de costos.

Fuente: (Contreras J., 2000)
Elaborado por: Andrea Paulina Tamayo Real

2.2.2. Medicién de trabajo.
“Es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador
calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segin una norma de

ejecucion preestablecida”. (Salazar B., 2012)

Como apoyo Kanawaty G. (1998), se sustenta que para el analisis de métodos se
representa de forma grafica y por separado las actividades que intervienen dentro de
un proceso productivo, describiendo de esta manera la secuencia de actividades

comprendidas dentro de cada area.

De esta manera en base a los conceptos analizados, se puede mencionar que la
medicion de trabajo se considera a aquel tiempo en el cual se debe realizar ciertas
actividades basandose en reglas o parametros debidamente establecidos, de tal manera

gue se consiga mantener la eficiencia en el desempefio del trabajador.
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Como fortalecimiento se establecen las etapas de la medicion de trabajo que a
continuacion se menciona.

2.2.3. Tipos de Diagramas.

Existen diferentes tipos de diagramas, los cuales son utilizados en base a los objetivos

que pretenden alcanzar:

2.2.3.1. Diagrama de proceso de operaciones o Diagrama de Recorrido.
Niebel B. y Andris F., (2009), manifiesta que:
También es llamado diagrama sindptico del proceso, define la secuencia
cronoldgica de todas las operaciones de taller 0 en maquinas, inspecciones,
margenes de tiempo y materiales a utilizar en un proceso de fabricacion o
administrativo, desde la llegada de materia prima hasta el empaque o arreglo
final del producto terminado.
Colaborando con la definicién de diagrama de procesos Meyers F., (2000) sefiala que
este diagrama se encarga de indicar las operaciones e inspecciones, presentesen un
determinado proceso; desde la toma de la materia prima hasta el empaque del producto
terminado. Es importante sefialar el tiempo de cada actividad y los materiales

utilizados.

Un correcto analisis de los procesos de produccion o fabricacion, ayudan a la empresa
a conocer la situacion actual, ademés de tomar medidas correctivas que permitan

eliminar el desperdicio de materia prima y de tiempos 0ciosos.

Simbologia (ASME) empleada en el Diagrama de operaciones o recorrido.
La American Society of Mechanical Engineers (ASME) establece un conjunto
estandar de elementos y simbolos mejorados para la representacion grafica de los

procesos que se presentan a continuacion. (Janania A., 2008).



Simbologia ASME (American Society of Mechanical Engineers)

Representa la transformacion de la materia prima de un
Operacién O estado A a un estado B. “Hay transformacidn®. Hay un
acercamiento real hacia el producto terminado.
Desplazamiento de los materiales o de el personal de
Transporte B
un lugar a otro.
Inspeccién D Verificacién de cantidad, calidad o ambas
Implica la interrupcidn momentanea de un trabajo;
Demora D acumulacién de materiales entre dos operaciones
sucesivas.
) Resguardo de materiales , bajo control, no se pueden
Almacenamiento ; T
sustraer sin autorizacién previa.

llustracion 2.1: Simbologia ASME (American Society of Mechanical Engineers)

Fuente: (Janania A., 2008)

Elaborado Por: Andrea Paulina Tamayo Real

2.2.3.2. Diagrama de Flujo de Procesos.

Para (DefinicionABC, 2016) dice:

Un flujograma es una muestra visual de una linea de pasos de acciones que

implican un proceso determinado.

Basicamente, el flujograma hace que sea mucho mas sencillo el anélisis de un
determinado proceso para la identificacion de, por ejemplo, las entradas de los

proveedores, las salidas de los clientes y de aquellos puntos criticos del

proceso.

Colaborando a la definicion anterior Quiroz A., (2006) sefiala que:

Es una representacion grafica de todas las operaciones, las inspecciones, los
transportes, las demoras y los almacenamientos que ocurren durante el proceso.
Se aplica sobre todo a un componente de un ensamble o sistema para lograr la

mayor economia en la fabricacion, o en los procedimientos aplicables a un

componente o0 a una sucesion de trabajos en particular. (p.21)
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Simbologia de Flujograma (ANSI)

Sequeira Gutiérrez M., (2009) argumenta que:

14

El Instituto Nacional de Normalizacion Estadounidense (ANSI) es una

organizacion privada sin fines lucrativos que administra y coordina la

normalizacion voluntaria y las actividades relacionadas a la evaluacion de

conformidad en los Estados Unidos.

El ANSI desarrolla una simbologia que se emplea en los diagramas orientados

al procesamiento electronico de datos con el propdésito de representar los flujos

de informacidn, de la cual se adopta ampliamente algunos simbolos para la

elaboracion de los diagramas de flujo dentro del trabajo de diagramacion

administrativa, dicha simbologia se muestra a continuacion:

Simbologia de Flujograma (ANSI)

Simbolo

Significado

éPara que se utilizaz

Inicio f Fin

Indica el inicio y el final del
diagrama de flujo.

Operacion { Actividad

Sirmbolo de proceso, representa la
realizacién de una operacién o
actividad relativas a un
procedimiento.

D ocumento

Representa cualguier tipo de
docurmento que entra, se utilice,
se genere o salga  del
procedimiento,

Datos

Indica la salida y entrada de
datos.

QUL

Almacenamiento f Archivo

Indica el depdsito permanente de
un documento o informacién
dentro de un archivo,

i/ Mo

i/ T

Decisién

Indica un punto dentro del flujo en
gue son posibles warios caminos
alternativos.

Lineas de flujo

Conecta los simbolos sefislando =l
orden en que se deben realizar
las distintas operaciones.

Conector

Conector dentro  de  pagina.
Representa la continuidad del
diagrama dentro de la rmisma
pagina. Enlaza dos pasos no
consecutivos  en una  misma
pagina.

<]O~w}-<>

Conector de pagina

Representa |a continuidad del
diagrama en otra pagina.
Representa una conexion o enlace
con otra hoja diferente en la que
continua el diagrarma de flujo.

llustracion 2.2: Simbologia de Flujograma (ANSI)

Fuente: (Sequeira Gutiérrez M., 2009)

Elaborado por: Andrea Tamayo.
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2.2.4. Estudio de tiempos y movimientos:
Segun Palacios L., (2004) define al estudio de tiempos como
El complemento necesario del estudio de métodos y movimientos. Consiste en
determinar el tiempo que requiere un operario normal, calificado y entrenado, con
herramientas apropiadas, trabajando a marcha normal y bajo condiciones
ambientales normales, para desarrollar un trabajo o tarea. Comprende tres fases:
e Disefio de operacion nueva o perfeccionada.
e Instalacion, ajuste, aprendizaje y verificacion.
e Estudio de tiempos estandares o representativos.
Segun Revista Virtualpro (2012). “El estudio de movimientos tienen por objeto
eliminar o reducir el mayor nimero de movimientos posibles, agrupandose en tres

clases: cuerpo humano, puesto de trabajo, e instalacion y elementos materiales”.

Este analisis de tiempos y movimientos permite que la empresa mejore su
proceso de produccion, mediante el cumplimiento de los tiempos estandares que se
establecen por cada area, ademas se elimina los desperdicios de recursos, asi como la
eliminacion de tiempos ociosos, colaborando asi también en el cumplimiento de los

parametros de calidad y mejorando la productividad.

2.2.4.1. Objetivos del estudio de tiempos movimientos.

e Medir el rendimiento de las maquinas y los operarios.

e Determinar la carga apropiada para las maquinas y las personas.

e Establecer el ciclo de produccion para cumplir las fechas de embarque al

cliente.

e Determinar las bases para una equitativa remuneracion.

e Servir de base para determinar el costo de manufactura.

e Planear las necesidades de equipo, mano de obra, materias primas.
El analisis de los diferentes tiempos permiten analizar si el proceso de produccion se
estd realizando bajo los parametros o tiempos establecidos por el departamento de

produccidn caso contrario, se debera buscar estrategias de mejora.
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2.2.5. Tipos de tiempos:

Tiempo requerido:

Para (Niebel B. y Andris F., 2009) se determina por el nimero de segundos que
transcurre un proceso en cualquiera de nuestras estaciones de trabajo desde el
momento que inicia un producto hasta que este finaliza, para dar paso al siguiente. Los
tiempos de ciclo pueden alterar de un proceso a otro, esto es normal debido al grado

de desempefio de cada trabajador.

Tiempo normal
Segln Caso A., (2007), “es el tiempo medido por el cronometro que un operario
capacitado conocedor de la tarea y desarrollandola a un ritmo normal, invertiria en la

realizacion de la tarea objeto de estudio”. (p. 19)

_ Ty x4y
NT T

Dénde:

Ty= Tiempo normal de la actividad

T,= Tiempo promedio del nimero de ciclos cronometrados
A, = Calificacion de la actuacién observada.

Ap= Calificacion de actuacién normal (100%)

El tiempo normal supone que el trabajador se encuentra en subestacion de trabajo todo
el dia sin descanso alguno, por lo que para compensarlo debe agregarse una tolerancia

para llegar al tiempo estandar.

Tiempo estandar

Meyers F., (2006) Nos dice que el tiempo estandar es el tiempo requerido para la
produccién de un articulo, por un operario debidamente capacitado y calificado,
desarrollando una actividad normal, en la cual se incluyen las tolerancias por demoras

necesarias por los trabajadores (p.51).
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Niebel B. y Andaris F., (2009), determina:
Una vez calculado el tiempo estandar, se le asigna al operario en la forma de
tarjeta de operacion. La tarjeta puede ser generada por computadora, 0
producida en una copiadora. La tarjeta de operacion sirve como base para
obtener rutas, programaciones, instrucciones, ndmina, desempefio del operario,
costo, presupuesto y otros controles necesarios para la operacion efectiva de un

negocio.

Tg= Ty(1+K)
Siendo:
Tg= Tiempo estadndar elemental
Ty= Tiempo Normal elemental
K= Porcentaje de suplementos o tolerancia. (Suma de todos los suplementos

adicionales)

2.2.5.1.Ventajas de aplicacién de tiempos estandar:
Segun Quezada M. y Villa W., (2007):

e Reduccidn de los costos; al descartar el trabajo improductivo y los tiempos
ociosos, la razén de rapidez de produccién es mayor, esto es, se produce un
mayor nimero de unidades en el mismo tiempo.

e Mejorar las condiciones obreras: los tipos estandares permiten establece
sistemas de pago de salarios con incentivos, en el cual los obreros, al producir
un numero de unidades superiores a la cantidad obtenida a la velocidad normal,

percibe una remuneracion extra.

La aplicacion de tiempos estandar en una empresa, permite minimizar tiempos
improductivos, lo cual conlleva consigo la reduccion de costos, mejorar las
condiciones de los obreros y mejorar la calidad de los productos.

Para la ejecucion y registro de los tiempos que se demora cada area de proceso, existen

diferentes técnicas, las cuales se menciona a continuacion.
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2.2.6. Técnicas para el estudio de Tiempos y Movimientos

Medicion con cronometro:

El método directo més conocido y empleado es el estudio de tiempos con cronémetro
0, en algunas ocasiones, con una camara de video y la medicion cuadro a cuadro. Al
respecto, hay diversas teorias que exigen el empleo de cronometros de alta precision,
pero lo méas importante es la experiencia del profesional que realiza la medicién y el

rigor de los analisis.

Segln Salazar B., (2012) En el estudio de tiempos existen dos procedimientos
principales para tomar el tiempo con cronémetro, estos son:
o Cronometraje acumulativo y

« Cronometraje con vuelta a cero.

El cronometraje acumulativo consiste en hacer funcionar el reloj de forma
ininterrumpida durante todo el estudio; se lo pone en marcha al principio del primer

elemento del primer ciclo y no se detiene hasta finalizar todas las observaciones.

El cronometraje con vuelta a cero consiste en tomar los tiempos de manera directa
de cada elemento, es decir, al acabar cada elemento se hace volver el reloj a cero, y se
lo pone de nuevo en marcha inmediatamente para cronometrar el elemento siguiente.
En el presente proyecto se utiliza la técnica del cronometraje con vuelta a cero, ya que
permite comparar los tiempos registrados en cada uno de los procesos, con el fin de
establecer el motivo por el cual alguno de éstos son prolongados, detectar fallas y

establecer estrategias de solucién al mismo.

2.2.7. Muestreo del trabajo

Segun (Revista Metal Actual, Edicion 33), establece que:
Con la ayuda de formatos prestablecidos y una libreta de anotaciones el analista
realiza, durante el dia, en intervalos regulares o irregulares, segun lo plantee
el estudio, un gran nimero de observaciones del proceso. Eso implica que una

persona debe observar, cada periodo de tiempo, lo que hace el operario, tomar
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el registro y hacer los célculos necesarios. El porcentaje de observaciones

genera el tiempo promedio durante el cual se fabrica el producto.

2.2.8. Productividad

Para Chase, Jacobo, Aquiliano, (2011), es una medida que suele emplearse para
conocer qué tan bien estan utilizado sus recursos (o factores de produccidn) en un pais,
una industria o una unidad de negocios.

Dado que la administracion de operaciones y suministro se concentra en hacer el mejor
uso posible de los recursos que estan a disposicion de una empresa, resulta
fundamental medir la productividad para conocer el desempefio de las operaciones. Se

define como:

Contidad de Produccion * pvp

Productividad:
POCUCHIVIAAE: Cantidad de produccion propuesta = pup

Colaborando a la definicion de productividad tenemos el criterio de Niebel B y Andris
F., (2009), considera como la relacién entre factores que intervienen en la produccion
(trabajadores, maquinas, equipo, tecnologia e insumos), y los productos o servicios
obtenidos. La productividad mide la eficiencia con la que emplea el conjunto de los
recursos, el cual incluye el capital de trabajo y la mano de obra. (p.28).

Mientras que para Anaya J., (2007), se puede definir como la relacién entre el output
de productos o de servicios obtenidos con relacién a los recursos empleados para la
consecucion de los mismos; pudiéndose, por lo tanto, hablar de la productividad de
instalaciones, maquinarias, equipos, asi como la relativa al factor humano, mano de

obra directa. Por lo tanto se podria esquematizar con la siguiente expresion:

PRODUCTIVIDAD= OUTPUT OBTENIDO/ RECURSOS EMPLEADOS

En este sentido, se ve que, aumentar la productividad significa:
e Producir mas con el mismo consumo de recursos.

e Producir igual utilizando menos recursos.
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e Producir mas con menos recursos.

Al analizar a los autores se concluye que la productividad es la optimizacién
de los recursos al momento de transformar la materia prima en productos terminados,
de esta manera se dice que una empresa es eficiente.

Como ya se menciona la productividad mide la eficiencia, es por ello que es importante

conocer la definicion de esta.

2.2.9. Eficiencia

Para Gutiérrez P., (2006), la eficiencia es la maximizacion del excedente econémico,
dados los recursos productivos y la tecnologia que existe en una sociedad.

Al concepto anterior Cerraga J., (2012), corrobora que la eficiencia requiere establecer,
de alguna manera una relacion entre los recursos suministrados y los resultados

recibidos en un determinado periodo de tiempo.

Ademas, segun Garcia R. (s.f 2da edicion), afirma que la eficiencia se refiere a la
capacidad de conseguir una meta u objetivo con el uso adecuado o minimo de los
recursos que se tiene a su disposicion, es decir la utilizacion del 100% de los recursos
procurando reducir al minimo o eliminar la posibilidad de que se genere algun tipo de
desperdicio que podria traducirse e perdidas innecesarias.

La formula para medir la eficiencia es:

Recursos Esperados

Eficiencia =
! Recursos Reales

Al analizar las definiciones de los autores, se determina que la eficiencia es muy
importante dentro de las empresas, puesto que esta permite que se evite desperdicios,
y utilizar al maximo los recursos existentes al igual que el apoyo tecnoldgico e
intelectual, alcanzando el mejoramiento productivo.

Al alcanzar la eficiencia una empresa también logra obtener calidad en sus productos.
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2.2.10. Calidad

Segn Alvarez J., Alvarez 1. y Bullén J., (2006), define a la calidad como la
representacion de un proceso de mejora continua, en el cual todas las areas de la
empresa buscan satisfacer las necesidades del cliente o anticiparse a ellas, participando
activamente en el desarrollo de productos o prestacion de servicios.

Ademas, para San Miguel P., (2009), dice que la calidad es satisfacer las necesidades
de los clientes e, incluso superar las expectativas que estos tienen puesto sobre el

producto o servicio. (p. 6).

Mientras que Cantu H., (2011), sefiala que la calidad abarca todas las cualidades con
que cuenta un producto o servicio para ser Util a quien lo emplea; o sea, un producto o
servicio es de calidad cuando sus caracteristicas, tangibles e intangibles, satisfacen las
necesidades de los usuarios; entre las cuales se menciona: la durabilidad, seguridad,
facilidad y adecuacion de uso, que sea simple de manufacturar y de mantener en
condiciones operativas, etc.

La empresa que cumpla con las pardmetros de calidad establecidos, logra
satisfacer las necesidades de los clientes 0, mucho mejor superarlas, de tal manera que

pueda ser mas competitiva en el mercado y asi alcanzar el éxito.



CAPITULO 111
METODOLOGIA

3.1. Enfoque de investigacion

3.1.1. Enfoque Cuali - cuantitativo.

Herndndez R, Collado C y Baptista P., (2010), indica que:

El enfoque cualitativo se aplica para recolectar datos sin medicion numérica para
descubrir o afinar preguntas de investigacion en el transcurso de interpretacion del
proceso de produccion, mientras que la cuantitativa usa la recoleccion de datos para
probar hipdtesis, con base en la medicion numérica y el analisis estadistico, para

establecer patrones de comportamiento y probar teorias. (p.4).

Dentro del proyecto se utiliza este enfoque debido al uso de datos numéricos en cuanto
a la medicion de tiempos en los proceso de produccion de la empresa Armandiny, por
medio del apoyo de instrumentos, técnicas y herramientas adecuadas para la
recoleccion de informacion y el andlisis oportuno del mismo, por su parte se busca
identificar los comportamientos de cada operario en su area de trabajo, a fin de analizar

las causas y efectos que producen el problema de investigacion.

3.2. Modalidades de la investigacion.
Las Modalidades que se usan para el desarrollo del presente proyecto de investigacion
son:
3.2.1. Estudio Documental
Tiene la finalidad de investigar, profundizar y ampliar temas relacionados con tiempos
y movimientos con el fin de obtener una vision clara de lo que se realiza en el
desarrollo del proyecto de investigacién, por lo cual se basa en definiciones de libros,
revistas cientificas, documentos con temas relacionados e incluso con el apoyo del
internet.

22



23

Esta metodologia es importante para el desarrollo del marco teorico, ya que permite
tener conocimientos para la optimizacion de los tiempos en los procesos de produccién

aumentando la productividad de la empresa.

3.2.2. Investigacion de Campo

Este tipo de investigacion se emplea con el fin de obtener datos reales, en el lugar en
el que se desarrolla el proceso productivo de calzado, ademas, observar los tiempos
que se lleva dentro de cada una de estas areas desde la obtencion de materia prima
hasta la transformacion del producto terminado, y asi detectar los cuellos de botella 'y

el desperdicio de tiempo y recursos.

3.3.  Niveles de investigacion

Cabe mencionar como los niveles de investigacion a:

3.3.1. Nivel descriptivo.

Se describe de manera general los problemas que se presenta en cada area del proceso
productivo en cuanto al manejo de los tiempos en la fabricacion de calzado dentro de

la empresa, a fin de determinar las causas que impiden el retraso de la produccion.

3.4. Técnicas de la investigacion.

Las técnicas desarrolladas en el presente trabajo son:

3.4.1. Encuesta.

La encuesta es una técnica que permite recolectar informacion mediante respuestas
escritas por los encuestados, esta técnica es directa y sirven como apoyo a la
elaboracion de la propuesta para la solucién de la problematica del proyecto de
investigacion.

Se la realiza con el fin de corrobora conjuntamente con las hojas de observaciones los
datos recolectados en base a las opiniones de los operarios, ademas permite tener una

mejor perspectiva de la situacion del area de produccion
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3.4.2. Observacion.

Para Heinemann K., (2003), la observacion cientifica es la captacion previamente
planeada y el registro controlado de datos con una determinada finalidad para la
investigacion, mediante la percepcion visual o acustica de un acontecimiento.

El término “observacion” son las técnicas de captacion sistematica, controlada y
estructurada de los aspectos de acontecimientos relevantes para el tema de estudio, en
este caso permite establecer y analizar los motivos por los cuales se produce retrasos

o demoras en las areas del proceso de produccion.

3.5. Instrumentos de investigacion.

Los instrumentos para la recoleccion de informacion son:

3.5.1. Cuestionario estructurado de preguntas cerradas.

Segun Herndndez R., Collado C. y Biptista P., (2010), las preguntas cerradas contienen
categorias u opciones de respuesta que han sido previamente delimitadas. Es decir, se
presentan las posibilidades de respuesta a los participantes, quienes deben acotarse a
éstas. Pueden ser dicotémicas (dos posibilidades de respuesta) o incluir varias opciones
de respuesta.

El cuestionario del presente proyecto de investigacién esta estructurado con 9
preguntas dirigidas a los empleados de la empresa, con el fin de determinar ciertos

criterios y opiniones en cuanto a las alteraciones de los tiempos en cada proceso.

3.5.2. Hoja de observacién.

Se elabora una hoja de observacion estructurada con los campos necesarios y
ordenados para registrar los tiempos que lleva cada uno de los procesos de produccion,
para posteriormente ser analizada, y establecer medidas de mejora, estos tiempos seran
tomados en base a 10 ciclos en segundos, los que se especifican tanto para la situacion

actual como para la propuesta del trabajo de investigacion.
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3.6.Grupo de estudio.

Se entiende como grupo de estudio al conjunto de individuos que tienen ciertas
caracteristicas o propiedades que son las que se desea estudiar.

La poblacién de la empresa es de 25 personas, 4 de estas personas corresponden al
departamento administrativo y 21 son operarios, por lo tanto, no es necesario calcular
la muestra.



CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1. Tabulacion de datos.

1.- ¢ Considera que la empresa controla la produccion?

Gréfico 4.1: ;Considera que la empresa controla la produccion?

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’

Anélisis e interpretacion

El 71,43% de los operarios sefiala que dentro de su area de trabajo, no se controla la
produccidn, tal es el caso de aparado, destallado y armado, por lo que es importante
prestar atencion al desarrollo de estos procesos e implementar medidas de inspeccion,
como registros de produccion, que permitan mejorar la produccion, por su parte el
28.57% de la poblacion correspondiente a las areas de disefio, corte, ya cuentan con

estos.
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2.- ¢Ha recibido capacitacion sobre el proceso que desempefia?

Grafico 4.2: ;Ha recibido capacitacion sobre el proceso que desempefia?
Hsi
Mo

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

Anélisis e interpretacion

Mas de la mitad de la poblacion, con el 61,90% manifiesta que recibe capacitaciones
sobre el proceso que desempefian, uso de maquinas y riesgos laborales, por otra parte,
el 38,10% no lo han hecho, por lo que es importante prestar atencion a este grupo y
planificar de manera inmediata un programa de capacitacion a fin de mejorar su

desempefio laboral.
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3.- ¢Existen definidos tiempos para la realizacion de cada actividad, durante su
jornada?

Grafico 4.3: (Existen definidos tiempos para la realizacion de cada actividad,
durante su jornada?

Msi
([

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.

Anélisis e interpretacion

El 80,5% de los operarios encuestados afirman que no tienen definidos los tiempos
para la realizacion de cada actividad durante su jornada, méas bien simplemente estan
conscientes que su periodo de produccién del modelo establecido es de una semana.,
mientras que para el 19.05% si tienen conocimiento del tiempo establecido para su
proceso, tal es el caso de disefio y corte, por lo tanto, es importante determinar las areas
en las que se presenta cuellos de botella, con el fin de solucionarlos.
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4.- ;Cree que la produccion aumentaria, si las cargas de trabajo fueran las
correctas?

Grafico 4.4; ;Cree que la produccion aumentaria, si las cargas de trabajo fueran las
correctas?

Osi
Mo

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.

Anélisis e interpretacion
El 90,48% de los operarios segura que la productividad aumentaria, si la carga de
trabajo fuera la correcta, por otra parte el 9,52% aseguran que las cargas de trabajo no
infieren en la productividad de la empresa, por lo tanto es importante equilibrar las
cargas de trabajo en cada area, con el fin de establecer un correcto ambiente laboral y
aumentar la productividad.
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5.- ¢ Cree que laempresa proporciona los materiales necesarios con la calidad que
requiere para la realizacion de las actividades de produccién?

Grafico 4.5: ;Cree que la empresa proporciona los materiales necesarios con la
calidad que requiere para la realizacién de las actividades de produccién?

Osi
Mo

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

Analisis e interpretacion

Se obtiene como respuesta que el 80.95% de los empleados si cuentan con los
materiales necesario y de calidad para el correcto desempefio de sus actividades,
mientras que el 19.05%, afirma lo contrario, por lo que es indispensable selecciona a
proveedores calificados, que cuenten con materia prima de excelente calidad, para

influir de manera positiva en cada proceso de produccion, mismo que se ve reflejada
en el producto final.
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6.- ¢Considera que en su proceso de produccion existen tiempos muertos?

Grafico 4.6: ;Considera que en su proceso de produccion existen tiempos muertos?

M=
Ono

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.

Anélisis e interpretacion

La mayoria de operarios, es decir el 52,38% consideran que en su proceso de
produccidn existen tiempos muertos, una de las consecuencias es la demora de
produccion en areas anteriores, la espera en la entrada de una nueva orden de
produccion o las demoras necesarias presentadas en diversos procesos, y el 47,62% no
presentan tiempos muertos en el desarrollo de sus actividades, por lo que se ve

importante redistribuir a los operarios en aquellas areas que necesiten refuerzo.
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7.- ¢ Las condiciones de trabajo son adecuadas?

Grafico 4.7: ¢Las condiciones de trabajo son adecuadas?

Osi
Mo

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.

Anélisis e interpretacion
El 80,95% considera que las condiciones de trabajo son las adecuadas, mientras que el

19,05% considera que no, por lo que es necesario dotarles de equipos de seguridad
personal para el desarrollo de sus actividades.
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4.2.  Situacidén actual de la empresa

4.2.1. Desarrollo de la situacion actual de la empresa Calzado Armandiny

Es importante destacar que la empresa no cuenta con flujos de procesos, que permitan
establecer de manera clara las actividades que se ejecutan dentro de cada una de las
areas correspondientes al proceso productivo.

Por esta razon se procede a elaborar los mismos mediante la observacion, a partir de
este a continuacion a realizar ciertos cambios propuesto con el fin de optimizar, tiempo
y desperdicios en recursos y materiales, desde el disefio hasta el almacenamiento del
producto terminado, y de esta manera mejorar la productividad de la empresa y

permitir llegar a ser nimero uno en el mercado de calzado nacional.

4.2.2. Procesos de calzado

Los procesos principales dentro de la elaboracion de zapato casual de mujer son:

Flujograma 4.1: Procesos de calzado.

Inicio
v

Disefio
v

Corte
v
Aparado
v
Conformado
v
Armado
v
Montaje de Planta
v
Terminado
v
Almacenado
v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”’
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4.2.2.1. Descripcion del Proceso de disefio.

El area de disefio, se encarga especificamente de definir el modelo de zapato que se
fabrica con sus detalles y caracteristicas, ademas elabora los moldes correspondientes
a la pieza denominada como parte delantera y posterior del zapato, frontales, sus

forros, y contrafuertes de la puntera y el talon. (Anexo 1).

Para realizar este proceso primero se empapela la horma, con el fin de plasmar el
modelo de zapato en esta, para una vez establecer cada uno de los detalles se desprende
de la horma, se corta y se lo usa como plantilla para dibujarlo en papel, una vez
establecidas correctamente cada una de las piezas, estas son copiadas en la
computadora con la finalidad de imprimirlas y troquelarlas en carton piedra para su
facil manejo, es importante tomar en cuenta que al ser un material débil por lo que se

saca 4 moldes de cada pieza, ya que se deterioran con facilidad.

Por esta razdn se propone el uso del programa editor Rhinocero 4.0, el cual permite
optimizar el tiempo en el disefio del producto, puesto que dicho editor permite disefiar
de manera directa cada una de las piezas, mediante el uso de hormas preestablecidas,
e imprimir de manera directa en tol mediante una impresora a laser, eliminando asi
desperdicios, puesto que Unicamente necesitan un molde por pieza, y sus cortes seran

exactos y sin fallos. (Anexo 2)

En esta actividad se requiere de 1 operario.
Ademas los insumos y herramientas que se usa son: papel, cinta adhesiva, lapiz,

cuchilla, computadora e impresora, carton.

4.2.2.2. Descripcion del proceso de Corte

Se solicita los materiales necesarios a bodega, si estos se encuentran en stock los
envian y se procede a realizar los cortes de las piezas (parte delantera, posterior,
frontales, forros para cada parte, y contrafuertes de puntera y talon).

Es importante resaltar que al utilizar los moldes de cartdn, este proceso requiere de

cambio de los mismos debido a su deterioro, mientras que si se utiliza el molde de tol
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se utilizara uno solo durante todo el proceso, y se obtendra una pieza exacta, lista para

pasar al proceso de aparado.(Anexo 3)

En esta actividad se requiere de 4 operarios.
Ademas los materiales e insumos que se usa son: cuero, forro, termoplastic, cuchillas,

moldes, tiza, troqueles y moldes de carton.

4.2.2.3. Descripcion del proceso de Aparado

Una vez receptada las piezas por el area de corte, se procede a unir las mismas de tal
manera gque se da forma al calzado casual de mujer, al estar conforme se cosen dichas
piezas segun las especificaciones de la orden de produccidn, posteriormente se cose el
follo y por ultimo se proceden a quemar aquellos hilos sobrantes de los bordes, y
recorta los excesos del forro, preparandolo para el envio, a la siguiente area (Anexo
4).

En caso de que en los cortes armados se detecte fallas, el producto regresa al aparador

correspondiente, para realizar los correctivos necesarios.

Se necesita 3 operarios.
Los materiales e insumos que se utiliza son: hilo, cemento de contacto, fosforera,

maquina de coser.

4.2.2.4. Descripcion del Proceso de Conformado
Una vez que se recibe los cortes unidos, se procede a colocar los contrafuertes
proporcionados por el &rea de corte en los punteros y en el talén, con el fin de

mantener firma dichas partes (Anexo 5)

Ya fijados los contrafuertes se aplica cemento de contacto en los bordes inferiores
del zapato.
Para este proceso se requiere 3 operarios

Los materiales que se utilizan son: cemento de contacto, termoplastic.
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4.2.2.5. Descripcion del proceso de Armado

Dentro de esta area se fija el emplantillado en la horma con clavos, una vez receptado
el producto armado se ubica en la maquina reactivadora de pega por 30 segundo
aproximadamente, y se procede colocar el emplantillado de manera inmediata. (Anexo
6).

Una vez colocado el emplantillado ubicamos el producto en proceso en la asentadora
de punta y talén por 10 segundos aproximadamente, de tal manera que la piel, el forro
y el emplantillado se encuentren, ademas se expande el cuero para que este pueda

cubrir la planta.

Para finalizar pasamos el zapato por el vaporizador, el cual permite que el cuero se

estire y se elimine arrugas en el mismo. (Anexo 7)

Se requiere el apoyo de 3 operarios.
Los materiales e insumos que se requiere son: clavos, cemento de contacto, maquina

prensadora, maquina envanecedora, playo.

4.2.2.6.Descripcion del Proceso de Montaje de Planta
Recepta el zapato en proceso y se procede a recortar los excesos de cuero en el
emplantillado, para proceder a cardarlo para eliminar asperezas.

A continuacidn se unta el cemento de contacto en el emplantillado y se espera el secado
al ambiente, por lo cual se recomienda utilizar un horno para minimizar el tiempo de
espera, a continuacion se reactiva la pega y se prepara inmediatamente la planta para

ser compactada. (Anexo 8)

Una vez seco, ingresa al cuarto frio, el cual se encuentra a una temperatura de -40
grados por 60 segundos con el objetivo secar todas las piezas y adherirlas.(Anexo 9)

Se necesita 3 operarios para desempefar esta operacion
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Los materiales e insumos necesarios son: cemento de contacto, cuchilla, planta de

caucho, maquina reactivadora de pega, cuarto frio.

4.2.2.7.Descripcion del Proceso de Terminado

Al recibir el zapato, se procede a extraer la horma vy a colocar el taco de manera
manual, por lo cual es conveniente mejorar dicho proceso mediante la aplicacion del
taco por medio de la maquina permitiendo mejorar su firmeza y centrar minimizando

el tiempo y errores en el proceso. (Anexo 10).

A continuacion se procede a aplicar el pegamento en la parte interior del zapato para

pegar la plantilla correspondiente al zapato casual de mujer.

Para finalizar se limpia el zapato de los excesos de pega.
Para este proceso se necesita 3 personas
Los materiales e insumos que se usa son: taco, clavos, cemento de contacto, plantilla,

guaipe, cera y pintura.

4.2.2.8. Descripcion del Proceso de Almacenado

Para finalizar, se recepta el producto terminado, y se coloca en la banda
transportadora, para que el operario siguiente proceda a colocar brillo y matizar el
color del zapato, prepararlo y ubicarlo en las cajas debidamente codificadas en base a
las especificaciones de la orden de produccion (Anexo 11).

Posteriormente se envia a almacenamiento
Se necesita 1 operario para realizar este proceso.
Los materiales e insumos para realizar este proceso son: laca, acondicionador, pintura,

cajas, papel para envolver.

A continuacion se expone los flujos de cada area de produccion, elaborados en base a

la observacion realizada:



Flujograma 4.2: Situacion actual del proceso de disefio

Disefio

v
Seleccionar el modelo del zapato
v

Empapelado de horma
v

Ravado en horma

4
Disefiar el modelo y las piezas en
papel
v
Disefar el modelo en computadora
A
Imprime los moldes en carton

v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.



Flujograma 4.3: Situacion actual del proceso de corte

Corte

Inicio

Recibe moldes de carton

v

Bodega

Solicita materia prima

Stock

Recibe materia prima e insumos

v

Coloca bandas de cuero sobre la
mesa

v

Colocacion de los moldes (carton)
sobre el cuero

v
Corte de piezas

Pieza aceptada

3 sl -
: Desecha pieza
Piezas cortadas se envian a area
de aparado
Fin <

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.
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Flujograma 4.4: Situacion actual del proceso de aparado

Aparado

Inicio

Recibe piezas del area de corte

v
Unién de puntero, talon, y
frontales

No

Revision
de unién

v

Cosido de las partes,
conjuntamente con los forros

v
Recorte de excesos de forro

v
Quemado de hilos sueltos.

v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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Flujograma 4.5: Situacion actual del proceso de conformado

Conformado

v

Recepcion de piezas
unidad

v
Recepcion de contrafuertes de
puntero y talon

+
Colocacién de contrafuertes
en talones y puntas

v

Colocacion de cemento de
contacto en filos inferiores del

zapato
v
Secado al ambientes
\
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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Flujograma 4.6: Situacion actual del proceso de aparado

Aparado

v
Recibe el producto armado

v
Fijacion con clavos del
emplantillado en horma
v
Reactivacion de pega

v

Colocacién de emplantillado,
conjuntamente con la horma
v
Asentado de punta y talon
v
Expande cuero
v
Retira clavos
v

Aplicacion de vaporizador
para expandir el cuero

v
Fin

b

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.



Flujograma 4.7: Situacion actual del proceso de montaje de planta

Montaje de planta

Inicio

Recepta el zapato en
proceso

v
Corta los excesos de
cuero en el emplantillado

v

Pulir superficie de la plantilla
para eliminar asperezas

v

Aplicar pega de contacto en la
superficie de la planta

v
Secado de pega al clima
2
Activar la pega
v
Compactar la planta

v
Entra al cuarto frio

v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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Flujograma 4.8: Situacion actual del proceso de terminado

Terminado
v
Recibe el producto
terminado
v
Extraer hormas
v
Colocacién de taco <
v
NO
v Sl
Pegado de plantilla
v
Limpiar sobrante de
pega
v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.
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Flujograma 4.9: Situacion actual del proceso de almacenado

Almacenado

v

Recibe el producto
terminado

v

Colocar el zapato en
banda transportadora

v

Pintar y lacar el zapato
v

Encajar

v
Codificacion de cajas

v

Trasporte a bodega

v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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4.3. Estudio de tiempos y movimientos situacién actual

A continuacion se presenta la determinacion de los tiempos que ocupa el operario para
producir un par de zapatos casual de mujer.

La toma de los tiempos se realiza mediante el método de crondémetro, con vuelta a
cero, es decir que inicia al momento que comienza cada subactividad, hasta su
terminacion, para concluir con cada una de las areas del proceso de produccién, a
continuacion se califica la participacion de los trabajadores en base a la escala de
calificacion del método inglés (Anexo 12), de acuerdo a que tan eficiente, rapido,
normal o lento se desenvuelve dentro de su area, seguidamente se afiaden los
suplementos conforme a las especificaciones de la tabla de suplementos expuesta por
la OIT (Anexo 13), con el fin de obtener como resultado el tiempo estandar de cada
actividad.

Es de gran importancia resaltar que este estudio de tiempos se realiza para un obrero
calificado dentro de cada area, con el fin de facilitar la investigacion y evitar obstruir
el desempefio y retrasos en la produccion. Ademéas se registra en la hoja de
observaciones, los tiempos tomados durante 10 ciclos en cada area de produccion,

como se observa a continuacion:



Tabla 4.1: Hoja de Observacion de tiempos y movimientos actual- Area de corte
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Calzado ""ARMANDINY"

Hoja de observacion de tiempos y movimiento Método Actual X Propuesto
MODELO DEZAPATO Zapato casual de mujer
PROCESO Corte
Actividad Distancia (M) - el FETEOEN | opreermon | Temesitermms
2 3 4 5 7 9 10 AT

Recepcién de materia prima 3,56 3,45 3,65 323 2,59 3,68 3,96 3,35 345 345 344 1,03 3,52
Coloca el cuero en mesa de trabajo 6,33 5,99 6,12 5,95 6,01 6,00 5,36 512 6,00 6,03 5,89 1,40 8,25
Inspeccion de calidad de cuero 3,00 321 3,66 2,99 3,00 3,00 329 2,55 326 321 312 0,98 304
Ubicacién de molde del delantero sobre el cuero 2,99 2,45 2,55 221 3,00 2,99 2,11 2,02 2,56 2,33 2,52 1,00 2,52
Corte de pieza delantero 14,23 14,25 14,36 14,56 14,98 14,56 15,00 15,01 14,49 15,00 14,64 1,00 14,64
Ubicacién de molde de la pieza trasera sobre el cuero 2,52 2,11 2,00 2,25 2,65 2,45 2,15 2,45 2,58 3,21 2,44 1,20 2,92
Corte de pieza trasera 11,56 11,25 12,00 12,01 12,03 12,00 11,58 11,45 11,65 12,00 11,75 1,00 11,75
Ubicacién de molde de los laterales sobre el cuero 2,45 2,54 2,65 2,85 3,02 3,00 312 311 3,45 2,56 2,88 0,90 2,59
Corte de laterales 20,14 20,65 20,58 20,65 20,00 21,00 21,54 21,41 21,12 21,26 20,83 1,00 20,83
Agrupa piezas cortadas 6,56 6,45 6,47 5,59 5,36 6,00 5,46 5,00 5,45 5,20 575 1,01 5,83
Colocacion de tela forro en la mesa de trabajo 7,25 712 7,00 6,59 6,89 745 7,00 741 6,42 6,75 6,99 1,05 7,34
Inspeccion de calidad de tela foro 2,45 312 3,56 341 325 314 2,45 2,69 3,00 345 3,05 4,00 12,21
Ubicacién de molde de la pieza delantera del forro 3,00 2,99 2,51 2,33 324 3,55 3,51 3,13 3,45 3,04 3,08 1,00 3,08
Corte de forro delantero 12,11 12,45 12,00 12,57 12,59 12,56 13,00 13,01 12,45 12,56 12,53 1,00 12,53
Ubicacién del molde de la pieza trasera del forro 3,00 3,01 3,45 3,02 3,00 3,00 3,15 3,02 3,00 3,00 3,07 1,00 3,07
Corte de forro parte trasera 10,56 10,00 10,25 10,13 10,36 11,00 10,45 11,20 10,45 11,05 10,55 1,00 10,55
Ubicacion del molde de los laterales del forro 2,56 3,01 3,25 2,58 2,95 2,85 321 3,45 3,00 3,15 3,00 1,00 3,00
Corte de forros laterales 19,56 19,59 19,45 20,00 20,21 20,15 20,42 19,56 19,58 20,00 19,85 1,20 23,82
Agrupa piezas de los forros 7,56 7,69 7,21 7,00 6,59 6,54 7,00 7,02 7,35 7,26 7,12 0,99 7,03
Envio de piezas de cuero y forros a aparado. 19 20,34 20,22 20,35 20,11 20,00 20,15 20,45 20,54 20,33 20,18 20,27 1,00 20,27
Colocar termoplastic en mesa de corte 5,59 5,00 534 525 534 5,20 5,10 521 5,36 534 527 0,60 3,16
Ubicacién de molde de puntera 1,56 145 1,35 2,00 2,10 1,98 154 1,65 2,00 2,30 1,79 1,00 1,79
Corte de contrafuerte de la puntera 9,45 9,54 912 9,35 9,34 911 9,00 9,22 9,20 9,22 9,26 1,00 9,26
Ubicacién del molde de talén 1,59 2,36 2,12 1,89 1,65 1,52 1,98 2,02 245 2,45 2,00 1,00 2,00
Corte del contrafuerte de talén 11,12 11,45 11,35 11,23 11,56 11,50 11,05 11,00 11,23 11,11 11,26 1,00 11,26
Agrupa piezas de contrafuertes 5,00 4,59 4,35 5,00 5,56 523 5,49 6,01 5,45 4,89 516 0,75 3,87
Envia de contrafuertes a conformado. 12 13,87 13,65 13,29 13,76 13,29 13,56 13,00 13,45 13,67 13,00 13,45 1,00 13,45

TOTAL 210,96 223,58




Actvicad ) T
Recepcion de materia prima 1,20 0,90 1,00 1,00 1,03
Coloca el cuero en mesa de trabajo 1,00 1,00 1,20 1,00 1,40
Inspeccion de calidad de cuero 1,00 0,80 1,10 1,00 0,98
Ubicacion de molde del delantero sobre el cuero 1,00 - - - 1,00
Corte de pieza delantero 1,00 - - - 1,00
Ubicacion de molde de la pieza trasera sobre el cuero - 1,20 - - 1,20
Corte de pieza trasera - 1,00 - - 1,00
Ubicacion de molde de los laterales sobre el cuero - - 0,90 - 0,90
Corte de laterales - - 1,00 - 1,00
Agrupar piezas cortadas 1,00 0,85 1,20 1,00 1,01
Colocacion de tela forro en la mesa de trabajo 1,20 1,00 1,00 1,00 1,05
Inspeccion de calidad de tela foro 1,00 1,00 1,00 1,00 4,00
Ubicacion de molde de la pieza delantera del forro 1,00 - - - 1,00
Corte de forro delantero 1,00 - - - 1,00
Ubicacion del molde de la pieza trasera del forro - 1,00 - - 1,00
Corte de forro parte trasera - 1,00 - - 1,00
Ubicacion del molde de los laterales del forro - - - 1,00 1,00
Corte de forros laterales - - - 1,20 1,20
Agrupa piezas de los forros 1,00 0,85 1,10 1,00 0,99
Envio de piezas de cuero y forros ha aparado. 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
Colocar termoplastic en mesa de corte - - - 0,60 0,60
Ubicacion de molde de puntera - - - 1,00 1,00
Corte de contrafuerte de la puntera - - - 1,00 1,00
Ubicacién del molde de talon - - - 1,00 1,00
Corte del contrafuerte de talén - - - 1,00 1,00
Agrupa piezas de contrafuertes - - - 0,75 0,75
Envia de contrafuertes a conformado. - - - 1,00 1,00

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

SUMPLEMENTOS
Razén Valor
Necesidades personales 5%
Base por fatiga 4%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Suplemento por trabajar de pie 2%
Suplemento por postura incomoda 2%
Trabajo de gran precision 5%
TOTAL PORCENTAJE| 20%
TOTAL 0,20
RESULTADOS
Detalle Segundos hh:mm:ss

TO 210,96 0:03:31

TN 223,58 0:03:44

TE 268,30 0:04:28
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Tabla 4.2: Hoja de Observacion de tiempos y movimientos actual- Area de aparado
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Calzado "ARMANDINY"*

Hoja de observacion de tiempos y movimiento Método Actual X Propuesto
MODELO DE CALZADO Zapato Casual de mujer
PROCESO Aparado
- W cemwmmmsgnse  [EEe I I
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AYES

Recepcion de piezas de cuero y forros cortados 2,56 2,89 315 3,01 3,00 245 2,54 3,00 2,89 3,00 2,85 0,92 2,61
Inspeccion de corte 2,50 3,00 2,57 2,77 345 324 2,02 2,43 2,00 1,98 2,60 1,00 2,60
Manipulacién y unién de piezas 10,12 10,24 10,24 10,45 10,36 10,00 10,25 10,45 10,34 10,23 10,27 1,00 10,27
Pasar el hilo en mquina de coser 412 435 4,00 359 348 356 335 4,00 412 4,00 3,86 0,90 347
Cosido de piezas de cuero 45,00 4532 4511 45,90 45,04 45,65 45,76 45,00 4531 45,30 45,34 0,92 41,56
Cosido de forro 30,45 30,23 30,54 30,55 30,67 30,12 30,65 30,34 30,45 30,12 30,41 1,03 3143
Quemado de exceso de hilos 8,65 8,45 8,56 8,33 8,12 8,45 8,98 8,09 8,10 8,56 843 093 787
Control de uniones. 3,56 345 3,89 3,00 3,76 3,65 3,06 3,67 3,00 347 345 1,00 345
Recorte de excesos de forro 10,00 10,34 10,56 10,56 10,34 10,56 10,00 10,36 10,22 10,00 10,29 1,00 10,29
Envio a conformado 15 17,34 17,09 17,00 17,22 17,67 17,46 17,49 17,29 17,34 17,36 17,33 0,88 15,30
TOTAL 134,82 128,85




SUMPLEMENTO RESULTADOS
Razo6n Valor Detalle Segundos hh:mm:ss

Necesidades personales 5% TO 134,82 0:02:15
Trabajo a presién o fatigoso 2% TN 128,85 0:02:09
Suplemento por postura incomoda 2% TE 149,47 0:02:29
Mala iluminacion 2%
Trabajo de gran precision 5%

TOTAL PORCENTAJE 16%

TOTAL. 0,16
Operarios
Actividad Promedio de calificacion
1 2 3

Recepcioén de piezas de cuero y forros cortados 1,00 0,75 1,00 0,92
Inspeccién de corte 1,00 - - 1,00
Manipulacién y unién de piezas 1,00 1,00 1,00 1,00
Pasar el hilo en maquina de coser 1,00 0,50 1,20 0,90
Cosido de piezas de cuero 1,00 1,00 0,75 0,92
Cosido de forro 1,00 1,10 1,00 1,03
Quemado de exceso de hilos 1,00 0,80 1,00 0,93
Control de uniones. 1,00 1,00 1,00 1,00
Recorte de excesos de forro 1,00 1,00 1,00 1,00
Envio a conformado 1,00 0,65 1,00 0,88

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

50



Tabla 4.3: Hoja de Observacion de tiempos y movimientos actual- Area de conformado
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Calzado "ARMANDINY"

Hoja de observacion de tiempos y movimiento Método Actual X Propuesto
MODELO DE CALZADO Zapato Casual de Mujer
PROCESO Conformado
Actividad Distancia (M) Promedio Calificacion Tiempo Normal
1 2 8 4 5 6 7 8 9 10
Recepcion de uniones 2,56 2,36 2,58 2,45 2,89 2,69 2,54 3,00 3,01 321 2,73 1,05 2,87
Recepcion de contrafuertes 312 3,25 3,65 342 2,45 2,42 345 2,12 3,00 2,59 2,95 1,00 2,95
Control de contrafuertes 2,00 2,12 2,13 2,14 2,56 2,86 2,63 2,14 2,14 2,19 2,29 0,98 2,25
Colocacién de contrafuerte en talén 20,00 20,12 20,31 20,12 20,44 20,55 20,00 20,12 20,00 20,15 20,18 1,00 20,18
Colocacion de contrafuerte en puntera 22,56 22,87 22,67 22,98 22,65 22,56 22,45 22,56 22,67 22,98 22,56 1,00 22,56
I:f”etr?(:f:s"‘emo de contacto en bordes 12,00 1233 24| 1200 12,33 12,00 12,00 1222 12,00 12,00 12,00 100 12,00
Secado al ambiente 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 1,00 180,00
Transporte a armado 5,00 5,67 545 5,99 534 5,00 547 587 5,78 5,76 5,76 5,61 0,95 5,33
TOTAL 248,32 248,13
SUMPLEMENTO RESULTADOS
Razén Valor Detalle [Segundos hh:mm:ss
Necesidades personales 5% TO 248,32 0:04:08
Suplemento por trabajar de pie 2% ™ 248,13 0:04:08!
Suplemento de postura incémoda 2% TE 287,84 0:04:48|
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
TOTAL PORCENTAJE] 16%
TOTAL. 0,16




Operarios i
Actividad Promedio e
2 calificacion
Recepcion de uniones 1,00 1,20 0,95 1,05
Recepcion de contrafuertes 1,00 1,00 1,00 1,00
Control de contrafuertes 1,00 1,00 0,95 0,98
Colocacion de contrafuerte en talon 1,00 - - 1,00
Colocacion de contrafuerte en puntera - 1,00 - 1,00
.Unte.lr cemento de contacto en bordes . ) 1,00 1,00
inferiores.
Secado al ambiente 1,00 1,00 1,00 1,00
Transporte a armado 1,00 0,85 1,00 0,95

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.
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Tabla 4.4: Hoja de Observacion de tiempos y movimientos actual- Area de armado
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f') l\ Calzado "ARMANDINY"
Hoja de observacion de tiempos y movimiento Meétodo |Actua| X Propuesto
MODELO DE CALZADO Zapato Casual de Mujer
PROCESO Armado
Actividad Distancia (M) Promedio Calificacion Tiempo Normal
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Recepcion de producto 315 3,02 2,59 2,56 249 2,15 310 312 342 2,95 2,86 1,00 2,86
Fijacion de emplantillado a horma 15,34 15,33 15,05 15,65 15,09 15,67 15,35 1544 1545 15,00 15,34 0,90 13,80
Reactivacion de pega en piezas aparadas 180,00 180,00 | 180,00| 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 1,00 180,00
I;:f]'src:;ié” de emplantillco conjuntarente con 84| 8%| 8| 84| 82 878 880| 8% 845 812 843 1,00 843
Asentar puntay talén 4556 45,00 4523 4522 4598 4567 4522 4523 4512 4555 45,38 1,00 45,38
Expansion de cuero 2145 27,00 2154 27,21 27,00 217,55 21,34 27,09 27,56 27,00 21,21 1,00 21,21
Retira clavos 10,12 11,45 11,50 11,42 11,50 1147 10,59 10,45 10,25 11,00 10,98 1,00 10,98
Aplicacion de vaporizador de arrugas 10,65 11,00 11,23 11,56 11,34 11,23 10,90 11,00 11,00 11,03 11,09 1,00 11,09
Envio a montaje de planta 1122 11,01 11,23 11,34 11,25 11,20 11,00 11,24 11,19 11,29 11,20 0,95 10,64
TOTAL 312,54 310,45




SUMPLEMENTO RESULTADOS
Razén Valor Detalle Segundos hh:mm:ss
Necesidades personales 5% TO 312,54 0:05:13
Suplemento por trabajar de pie 2% TN 310,45 0:05:10
Suplemento de postura incomoda 2% TE 360,12 0:06:00
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
TOTAL PORCENTAJE 16%
TOTAL. 0,16
Actividad Operarios Promedio de
1 2 3 Calificacion
Recepcién de producto 1,00 1,00 1,00 1,00
Fijacion de emplantillado a horma 0,90 - - 0,90
Reactivacién de pega en piezas aparadas 1,00 - - 1,00
|§zf:ni;ién de emplantillado conjuntamente con 1,00 ) ) 1,00
Asentar punta y talén - 1,00 - 1,00
Expansion de cuero - 1,00 - 1,00
Retira clavos - 1,00 - 1,00
Aplicacién de vaporizador de arrugas - - 1,00 1,00
Control de eliminacién de arrugas 1,00 1,00
Envio a montaje de planta 1,00 0,75 1,10 0,95

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.



Tabla 4.5: Hoja de Observacion de tiempos y movimientos actual- Area de montaje de planta

55

S e Ll N e
H H Calzado "ARMANDINY"
Hoja de observacion de tiempos y movimiento Método Actual X Propuesto
MODELO DE CALZADO Zapato Casual de Mujer
PROCESO Montaje de Planta
Actividad Distancia (M) Promedio Calificacion | Tiempo Normal
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Recepta el calzado 2,14 2,00 2,66 2,59 259 2,24 2,54 2,17 2,56 2,58 241 1,00 241
gﬁgfa :;"e:;zso de cueroen 1554 15000 1576|1532 1556 15,09 7| 1500 1581 1505 15,38 1,00 1538
Pulir exceso bordes 3545 35,00 35,76 3598 35,09 3523 35,00 3555 35,65 35,72 3544 1,00 3544
Untar pega en bordes 2587 2589 2574 2542 25,00 25,01 2545 25,63 25,86 25,00 2549 1,00 2549
Secar 360,00 36045 36042 36047| 360,02 359,56 358,42 360,00 360,10 359,76 359,92 1,00 359,92
Reactiva pega en horno 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 1,00 180,00
Preparacion de planta 1598 15,00 1545 15,34 15,33 15,78 15,28 15,46 15,09 15,23 15,39 0,75 11,55
Compacta planta 60,12 61,10 61,02 60,59 60,85 60,12 60,45 60,42 60,12 60,15 60,49 1,00 60,49
Cuarto frio 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 1,00 180,00
Control compactado de planta 15,67 15,00 15,46 15,22 1545 15,65 15,33 15,00 15,39 15,04 15,32 1,00 15,32
Envia a terminado 15 16,56 16,34 16,00 16,56 16,56 16,56 16,03 16,47 16,29 16,00 16,34 097 15,79
TOTAL 906,19 901,79




SUMPLEMENTO RESULTADOS
Razén Valor Detalle Segundos hh:mm:ss

Necesidades personales 5% TO 906,19 0:15:06
Suplemento por trabajar de pie 2% TN 901,79 0:15:02
Suplemento de postura incémoda 2% TE 1.064,12 0:17:44
Ruifo interminte y fuerte 2%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%

TOTAL PORCENTAJE| 18%0

TOTAL. 0,18
Actividad Operarios Promedio de
1 2 3 Calificacion

Recepta el calzado 1,00 0,90 1,10 1,00
g;g;:glf;:gso de cuero en 1,00 ) ) 1,00
Pulir exceso bordes 1,00 - - 1,00
Untar pega en bordes - 1,00 - 1,00
Secar - 1,00 - 1,00
Reactiva pega en horno - 1,00 - 1,00
Preparacion de planta - - 0,75 0,75
Compacta planta - - 1,00 1,00
Cuarto frio - - 1,00 1,00
Control de compactado de planta 1,00 1,00
Envia a terminado 1,00 0,90 1,00 0,97

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.
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Tabla 4.6: Hoja de Observacion de tiempos y movimientos actual- Area de terminado
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Calzado "ARMANDINY"
PAN
Hoja de observacion de tiempos y movimiento Método Actual X Propuesto
MODELO DE CALZADO Zapato Casual de Mujer
PROCESO Terminado
Actividad Distancia (M) Promedio Calificacion | Tiempo Normal
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Recepcion del producto 230 242 255 249 2,96 298 247 247 2,74 245 258 1,00 258
Bxtraccion de horma 8,00 7,56 744 7,00 710 7,56 745 742 7,00 723 738 1,00 738
Colocacion en mesa de trabajo 545 500 523 5,65 5,00 523 519 524 544 533 528 1,00 528
Colocacién de taco manual 2990 2091 3000 3009 2999 30,00 30,08 30,01 30,00 2% 299 1,00 2999
Inspeccion de firmeza del calzado 1187 11,67 11,57 11,06 11,67 12,06 12,00 11,53 11,09 12,25 11,68 1,00 11,68
Untar pega en interior 25,67 25,00 2565 2509 2579 25,67 25,67 25,76 2539 25,00 2547 1,00 2547
Pegado de plantilla 1567 1500| 1545| 1533 15,76 1523 15,00 1591 1572 15,04 1541 095 14,64
Limpiar sobrantes de pega 2087 20,76 20441 20,00 20,14 20,00 20,65 20,76 20,78 20,00 2044 1,00 2044
Envio a almacenamiento 6,34 6,46 6,12 6,00 6,09 6,34 6,34 6,12 6,23 6,88 6,29 1,00 6,29
TOTAL 124,52 123,75




SUMPLEMENTO RESULTADOS
Razén Valor Detalle Segundos hh:mm:ss
Necesidades personales 5% TO 124,52 0:02:05
Suplemento por trabajar de pie 2% TN 123,75 0:02:04
Suplemento de postura incomoda 2% TE 143,55 0:02:24
Trabajo a presién o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
TOTAL PORCENTAJE] 16%
TOTAL. 0,16
Actividad operarics Promedio de
1 2 3 Calificacion
Recepcién del producto 1,00 1,00 1,00 1,00
Extraccion de horma 1,00 - - 1,00
Colocacion en mesa de trabajo 1,00 - - 1,00
Colocacion de taco 1,00 - - 1,00
Inspeccion de firmeza del calzado 1,00 - - 1,00
Untar pega en interior - 1,00 - 1,00
Pegado de plantilla - 0,95 - 0,95
Limpiar sobrantes de pega - 1,00 1,00
Envio a almacenamiento 1,00 1,00 1,00 1,00

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”
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4.4. Diagrama de recorrido de la situacion actual de la empresa

La empresa Calzado “Armandiny”, en su situacion actual, no cuentan con diagramas
de recorrido dentro de los procesos de fabricacion de calzado, por esta razon, en base
a la observacion de cada una de las &reas, se realiza dichos diagramas mediante la
asignacion de los tiempos normales dentro de cada subproceso, ademas de sefialar el
tipo de actividad, totalizandolos al final de cada proceso, como se presenta a

continuacion:



Tabla 4.7: Diagrama de recorrido actual — Proceso de corte

A ALA IS Y

A

Calzado "ARMANDINY"

Tabla de Recorrido Método Actual x |Propuesto
METODO
PROCESO Corte Cronémetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 1 HOJA# ldel OPERACION O
INSPECCION [ |
MODELO Calzado Casual de mujer M2
MIXTA O
- ACTIMIDAD
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DEREALIZACION ALMACEN
] TRANSPORTE [f)
REVISADO POR FECHA DEREVISION DEMORA D
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION

1 352 O [ ] ( [:> Recepcion de materia prima

1 825 O [ ] [:> Coloca el cuero en mesa de trabajo

1 304 O [ ( E> Inspeccion de calidad de cuero

1 252 O [ ] (‘ E> 3 Ubicacion de molde del delantero sobre el cuero

1 14,64 O [ ( [:> Corte de pieza delantero

1 292 O [] ( [:> Ubicacion de molde de la pieza trasera sobre el cuero

1 11,75 O [ ] ( [:> Corte de pieza trasera

1 259 O [ ] ( [:> Ubicacién de molde de los laterales sobre el cuero

1 2083 O [ ( [:> Corte de laterales

1 583 O [ ] E:> Agrupar piezas cortadas

1 734 O [ ( [:> Colocacion de tela forro en la mesa de trabajo

1 1221 O [ ] [:> L Inspeccion de calidad de tela foro

1 308 O [ ] [:> Ubicacion de molde de la pieza delantera del forro

1 1253 O [ ] ( [:> Corte de forro delantero

1 307 O [ ] ( [:> Ubicacion del molde de la pieza trasera del forro

1 10,55 O [ E:> L Corte de forro parte trasera

1 3,00 O [ ] [:> Ubicacion del molde de los laterales del forro

1 2882 O [ ] C E:> Corte de forros laterales

1 703 O [ [:> Agrupa piezas de los forros

1 20,27 O [ ] [:> Envio de piezas de cuero y forros a aparado.

1 316 O [ :> Colocar termoplastic en mesa de corte

1 1,79 O [ ( [:> Ubicacion de molde de puntera

1 9,26 O [ [:> Corte de contrafuerte de la puntera

1 20| O] ] [:> Ubicacion del molde de talon

1 11,26 O [ ] E:> Corte del contrafuerte de talon

1 387 O [ [:> Agrupa piezas de contrafuertes

1 1345 O [ ] ( q> Envia de contrafuertes a conformado

TOTAL 22358 18 2 5 0 2

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.




Tabla 4.8: Diagrama de recorrido actual — Area de aparado
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Tabla de Recorrido
Tabla de Recorrido Método Actual  x Propuesto
METODO
PROCESO Aparado -
Crondmetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 1 Hoja 1del OPERACION O
INSPECCION [ ]
MODELO Calzado Casual de mujer M2
MIXTA (@
N R ACTIVIDAD
REALIZADO POR  |Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DEREALIZACION ALMACEN N
) TRANSPORTE [
REVISADO POR FECHA DEREVISION
DEMORA
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION
Recepcion de piezas de cuero y forros
1 261 O D OV :> D cortados
1 2,60 O D [:> D Inspeccion de corte
1 10,27 ODL [:> D Manipulacion y unién de piezas
1 347 O D L [:> D Pasar el hilo en maquina de coser
1 4156 O D (_‘ [:> D Cosido de piezas de cuero
1 3143 ODL [:> D Cosido de forro
1 787 O D L [:> D Quemado de exceso de hilos
1 345 ODL g> D Control de uniones.
1 1029 O D L g> D Recorte de excesos de forro
1 1530 O D L E:> D Envio a conformado
TOTAL 128851 5 2 2 0 1 0
., . . . ., . 9
Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny .
Tabla 4.9: Diagrama de recorrido actual — Area de conformado
AHMANSIIINY
/ \ Calzado "ARMANDINY"
Tabla de Recorrido Método Actual  x |Prupuesto
METODO
PROCESO Conformado
Cronémetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 1 HOJA# ldel OPERACION O
INSPECCION ]
MODELO Calzado Casual de mujer M2
MIXTA
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DE REALIZACION ACTIVIDAD ALMACEN V
. TRANSPORTE i>
REVISADO POR FECHA DEREVISION
DEMORA D
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION

1] 2,87 O E> D Recepcion de uniones
1 295 O [] [:> D Recepcion de contrafuertes
1] 2,25 O [ C [:> D Control de contrafuertes
1 20,18 O [] [:> D Colocacion de contrafuerte en talon
1 2256 O [ ] C E:> D Colocacion de contrafuerte en puntera
1 12,00 O L C V [:> D Untar cemento de contacto en bordes inferiores.
1 180,00 O [ C E:> D Secado al ambiente
1 533 O [ ] C I;‘> D Transporte a armado
TOTAL 24813 3 1 2 0 1 1

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.



Tabla 4.10: Diagrama de recorrido actual — Area de armado
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Calzado "ARMANDINY"

Tabla de Recorrido Método Actual X Propuesto

MODELO DE CALZADO Zapato Casual de Mujer
METODO
PROCESO Armado
Crondmetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 1 HOJA# 1del OPERACION O
INSPECCION ]
MODELO Calzado Casual de mujer M2
MIXTA O
- ~ ACTIVIDAD
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DEREALIZACION ALMACEN
] TRANSPORTE D
REVISADO POR FECHA DEREVISION
DEMORA D
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION
1 2,86 O [ ] O [:> Recepcion de producto
1 1380 O [ ] F [:> L Fijacion de emplantillado a horma
1 180,00 O [ ( [:> D Reactivacion de pega en piezas aparadas
I 843 O : L [:> D Colocacion de emplantillado conjuntamente con la
horma
1 4538 O [ ] [:> D Asentar punta y talon
1i 2121 O [ ] [:> D Expansion de cuero
1 10,98 O [ ] [:> D Retira clavos
1 11,09 O [ ] [:> D Aplicacion de vaporizador de arrugas
1 10,64 O [ ] ( ﬁ> D Envio a montaje de planta
TOTAL 3104506 0 2 0 1 0

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

Tabla 4.11: Diagrama de recorrido — Area de montaje de planta

AR AEA ST ™Y

PN

Calzado "ARMANDINY"

Tabla de Recorrido Método Actual  x |Prupueslo
. METODO
PROCESO Monizje e Planta Cronémetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 1 HOJA# ldel OPERACION O
INSPECCION [
MODELO Calzado Casual de mujer M2 IXTA
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DEREALIZACION ACTIVIDAD ALMACEN
. TRANSPORTE i>
REVISADO POR FECHA DEREVISION DEMORA D
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION

1] 241 O [ ] ( [:> Recepta el calzado

1] 15,38 O [ ] [:> Corte de exeso de cuero en emplantillado

1] 3544 O [ ] ( [:> Pulir exceso bordes

1 2549 O [ [:> Untar pega en bordes

IHETIION D Secar

1 180,00 O [ ] ( [:> Reactiva pega en horno

1 1155 O [ ] [i Preparacion de planta

1 60,49 O [ ] ( E:> Compacta planta

1 ww| () [ Cuarto frio

1 15,32 O [ :> D Control de compactado de planta

1 15,79 O [ ] ( Q D Envia a terminado

TOTAL 901,79 | 7 11 0 1 1

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.



Tabla 4.12: Diagrama de recorrido actual — Area de terminado
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Calzado "ARMANDINY"

6,29

Envio a almacenamiento

Tabla de Recorrido Método Actual  x |Propuesto
METODO
PROCESO Disefio
Crondmetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 1 HOJA# 1del OPERACION O
INSPECCION ]
MODELO Calzado Casual de mujer M2
MIXTA
- ACTIVIDAD
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DEREALIZACION ALMACEN
] TRANSPORTE [|'>
REVISADO POR FECHA DEREVISION o D
DEMORA
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION
1 258 O O [:> D Recepcion del producto
1 738 O [:> D Bxtraccion de horma
1] 528 O ( E:> D Colocacion en mesa de trabajo
1 2999 O [:> D Colocacion de taco
1 1168 O ( [:> D Control de firmeza del calzado
1 2547 O [:> D Untar pega en interior
1 14,64 O ( [:> D Pegado de plantilla
1] 2044 O [:> D Limpiar sobrantes de pega
(0) 51D
5 1

TOTAL

123,75

N @
o
o

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.

4.5.

Situacion Actual:

Diagrama de Operaciones de la Situacion actual

Como se visualiza en la llustracion 3, el diagrama de operaciones de la situacion actual

de la empresa, en la misma que se detalla las operaciones mas relevantes de cada

proceso con su respectivo tiempo, al cual es necesario sumar los suplementos y la

calificacion correspondiente al mismo de esta manera:

Tiempo normal total
Suplementos y calificacion

1936,55
336,83

2273,38



llustracion 4.1: Diagrama de operaciones de la situacion actual de la empresa

Diagrama de operaciones
Situacion Inicial
Apaado, ; :
Cate ey Amady Moetaje de lanta Temminado Detalle
Proceso Maquinas e insumos
Recepidn de 352
‘materia prima
Cuchilas
Tiza
Bieza decuro 693¢
Cuero
Inspeccitn dela S Tela forro
piezade cuero Termoplasti
Troqueles
Piera deforo 7041
Taspeccion dela
pieza defomro =
st comson () S100 . 0
Eavio depiczasa 1345
aparado Y confomado
Unién depiezas de 701
cuero .
Cosido e fomo
piezas uidad de cuero 4959
nspeccién de uniones. 345
Colocacin de contrafusttes 55 Prepadbode  (Coh  gg Tenazas
ea puntera y talén emplantilado Emplantillado
lnspecit de contaueres (B 225 Fiacicndeplatila () Cemento de contacto
s e Clavos
Trasporte deproducto
proceso DN Martillo
a
Pinzas
Colocacicn de ) 270  Preparacitn de 1155 Maquina Vaporizador
cmplmtllado en estuctura planta
Armadora de punta
Vsl peguils Armadora de talon
Aplicacidn devaperizaida (0 ) 1o plante 249
deamugas
Reactivar pega 180
Trasporte 2 montaje de 1064
plnta 738
Puli exceso de berde
el coplaillado
Compactar lantaen f
= 258
Contrel e lafrmeza y
pegado delaplesta
Eavidaterminado
Resumen
Figura N Tiempo
o =2 182549 < Caoccia deaco 3527
® 7 5055
»> 4 60,51 Inspeccidn de fimeza 1168
1936,55
Untar pega en plantilla 2547
Pegado deplantila ol 1464
zapato
Acabados del zapato 2673

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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CAPITULO V
PROPUESTA

5.1. Titulo de la propuesta.

“Analisis de tiempos y movimientos en los procesos de fabricacién de zapato casual

de mujer para mejorar la productividad en la fabrica calzado Armandiny”.

5.2. Datos Informativos.

5.2.1. Empresa Ejecutora.
Calzado Armandiny.

5.3. Beneficiarios.
e Personal administrativo
e Personal operativo

e Clientes.

5.3.1. Ubicacion.

Provincia: Tungurahua

Ciudad: Ambato

Direccién: Av. Antonio Clavijo 07 — 82 y Oscar Efrén Reyes Ambato — Ecuador
Teléfono: 032842150 - 085758471 — 087044402 — 090997706

5.4. Antecedentes de la propuesta.

Calzado Armandiny es una empresa fundada hace 10 afios por su actual propietario
Lcdo. Armando Criollo, el mismo que en base a su experiencia en la fabricacion del
calzado fue superandose dia a dia, cada vez mas involucrado con la moda y calidad del
calzado, Armandiny pasa de microempresa a mediana empresa desde el 2013 en base
a la vision de sus Gerentes Propietarios Ing. Danilo Criollo y Sr. Ivan Criollo,

convirtiendo en una empresa de prestigio a nivel local y nacional.
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La empresa se encuentra ubicada en la Ciudad de Ambato, en la calle Antonio Clavijo
y Oscar Efrén Reyes, contando con la calificacion artesanal con su Representante

Legal Luis Armando Criollo Garcés.

5.5. Mision, Vision, Valores Organizativos.

5.5.1. Mision.

Fabricar y distribuir calzado de excelente calidad para dama y caballero a nivel
nacional; con el &nimo de satisfacer sus necesidades de vestir siempre a la moda, y a
un costo razonable; al mismo tiempo ser un ente econdémico para todos sus

trabajadores, proveedores y clientes.

5.5.2. Vision.

Llegar a ser una fabrica de calzado muy prestigiosa a nivel nacional, con el tiempo
llegar a mercados internacionales, donde seremos reconocidos por el excelente
producto que ofrecemos y asi posicionar nuestra marca a todo nivel; ademas de ser

fuente de trabajo para méas personas, contribuyendo a la economia del pais.

5.5.3. Valores Organizativos.

Los valores puestos en préctica dentro de la Fabrica Calzado “Armandiny” son:

Respeto: Este valor supremo regira las relaciones entre la organizacién y sus grupos

de interés: Clientes, accionistas, trabajadores, proveedores y comunidad.

Lealtad: Estamos comprometidos con la Empresa en todo momento, con sus objetivos

y metas en forma decidida y constante, obrando siempre con honestidad y justicia.

Responsabilidad: Es el compromiso de cumplir nuestras obligaciones, dando
siempre lo mejor de cada uno, tomando decisiones justas y a tiempo que ocasionen el

minimo impacto negativo para los afectados.
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Trabajo en Equipo: Unimos esfuerzos para el logro de nuestros objetivos, en un
ambiente de confianza, comunicacién permanente Yy respeto; compartiendo

conocimiento, experiencia e informacion.

Honestidad: Trabajamos con honradez, dignidad, equidad, solidaridad

5.6.  Justificacion.

La propuesta que se plantea en este trabajo es analizar los tiempos y movimientos en
el proceso de fabricacion de zapato casual de mujer, con el fin de mejorar la
productividad de la empresa, mediante la ejecucion de diagramas de flujos de procesos
que permitan conocer claramente los procesos de la planta y las actividades que se
desarrolla en cada una, ademéas se propone un redisefio de la planta que permita
mantener de forma consecutiva las &reas que forman parte del proceso productivo,
eliminando tiempos de traslado del producto de un proceso a otro.

Con un adecuado manejo de los tiempos en el proceso de fabricacion, la empresa busca
mejorar su proceso productivo, mediante la optimizacion de tiempos muertos que va
de la mano con desperdicio de materia prima y por ende de los recursos, y de esta
manera se mejora la calidad del zapato manteniendo cien por siento satisfecho a

nuestros clientes, y alcanzando el éxito esperado.

5.7.  Objetivos.
5.7.1. Objetivo General.
Desarrollar un estudio de Tiempos y Movimientos en los procesos de fabricacion de

calzado casual de mujer para aumentar la productividad de la fabrica “Armandiny”.

5.7.2. Objetivos especificos.
e Realizar un diagnéstico actual de los procesos productivos de la fabrica de

calzado ‘Armandiny’
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Desarrollar flujos de procesos que indiquen claramente las actividades a
seguir, ademas establecer tiempos estandares en cada area a fin de ser mas
productivos.

Elaborar un estudio de tiempos y movimientos

Establecer los indicadores de productividad y eficiencia de cada proceso de

produccion.



5.8. Flujogramas de la Propuesta

Flujograma 5.1: Propuesta del proceso de disefio

Disefio

Inicio

Seleccionar el modelo del zapato

v
Disefiar el modelo en computadora,
(Programa Rhinocero 4.0)

4
Imprimir moldes en tol

v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”
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Flujograma 5.2: Propuesta de proceso de corte.

Propuesta de corte

Inicio

Recibe moldes de tol

v Bodega

Solicita materia prima

v

Stock

Recibe materia prima e insumos

v
Coloca bandas de cuero sobre la
mesa

v

Colocacién de los moldes (tol)
sobre el cuero

L 2
Corte de piezas

v

Piezas cortadas se envian a area de
aparado

v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’
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Flujograma 5.3: Propuesta del proceso de Aparado

Aparado

Inicio

Recibe piezas del area de corte

v
Union de puntero, talon y
frontales
v

Cosido de las partes,
conjuntamente con los forros

v
Quemado de hilos sueltos.

v
FIN

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny.



Flujograma 5.4: Propuesta del proceso de conformado

Conformado

Inicio

Recepcion de piezas
unidas

v

Recepcidn de contrafuertes
de puntero y talén

v

Colocacién de contrafuertes
en talones y puntas

v

Colocacién de cemento de
contacto en filos inferiores del

zapato
v
Secado en horno
v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’
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Flujograma 5.5: Propuesta del proceso de armado

Aparado

v
Recibe el producto armado

\d
Fijacion con clavos del
emplantillado en horma

v
Reactivacion de pega

v

Colocacién de emplantillado,
conjuntamente con la horma

v

Asentado de punta y talén
v
Expande cuero
v
Retira clavos
v

Aplicacion de vaporizador
para expandir el cuero
\

Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’



Flujograma 5.6: Propuesta del proceso de montaje de planta

Montaje de planta

Inicio

Recepta el zapato en
proceso

v

Corta los excesos de
cuero en el emplantillado

v

Pulir la superficie de la plantilla
para eliminar asperezas

v

Aplicar pega de contacto en la
superficie de la planta

v
Secado en horno

v

Activar la pega
R |

Compactar la planta
v

Entra a la maquina de frio
v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’
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Flujograma 5.7: Propuesta del proceso de terminado

Terminado

v

Recibe el producto
terminado

\4
Extraer hormas

v

Pegado de taco en
maquina

v
Pegado de plantilla
4

Limpiar sobrantes de
pega

v
Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.



Flujograma 5.8: Propuesta del proceso de almacenado

Almacenado

Inicio

Recibe el producto
terminado

v

Colocar el zapato en
banda transportadora

v

Pintar y lacar el zapato

v

Encajar

v

Codificacion de cajas

v

Trasporte a bodega

Fin

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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5.9. Estudio de tiempos y movimientos de la situacion propuesta.

Una vez analizado los tiempos actuales, se procede a tomar alternativas que permitan
eliminar tiempos muertos y evitar cuellos de botella dentro del proceso productivo,
ademéas de implementar maquinaria que permita que el proceso sea mas rapido,

evitando fallos y mejorar asi la calidad del producto.



Tabla 5.1: Hoja de observacion de tiempos y movimientos propuestos- Area de corte.
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Calzado ""ARMANDINY""

Hoja de observacion de tiempos y movimiento Meétodo Actual Propuesto X
MODELO DEZAPATO Zapato casual de mujer
PROCESO Corte
empos en Se do i
Actividad Distancia (M) FRIEEEN | e Tiempo Normal
1 2 3 4 5 6 8 9 10 EES

Recepcion de materia prima 3,56 3,45 3,65 3,23 2,59 3,68 3,96 3,35 3,45 3,45 3,44 1,05 3,61
Coloca el cuero en mesa de trabajo 6,33 5,99 6,12 5,95 6,01 6,00 5,36 512 6,00 6,03 5,89 1,40 8,25
Inspeccién de calidad de cuero 3,00 3,21 3,66 2,99 3,00 3,00 3,29 2,55 3,26 3,21 3,12 1,03 3,19
Ubicacion de molde del delantero sobre el cuero 2,99 2,45 2,55 2,21 3,00 2,99 2,11 2,02 2,56 2,33 2,52 1,00 2,52
Corte de pieza delantero 14,23 14,25 14,36 14,56 14,98 14,56 15,00 15,01 14,49 15,00 14,64 1,00 14,64
Ubicacion de molde de la pieza trasera sobre el 252 211 2,00 2,25 2,65 245 215 245 2,58 321 2,44 1,20 2,92
Corte de pieza trasera 11,56 11,25 12,00 12,01 12,03 12,00 11,58 11,45 11,65 12,00 11,75 1,00 11,75
Ubicacién de molde de los laterales sobre el cuero 2,45 2,54 2,65 2,85 3,02 3,00 3,12 311 3,45 2,56 2,88 1,00 2,88
Corte de laterales 20,14 20,65 20,58 20,65 20,00 21,00 21,54 21,41 21,12 21,26 20,83 1,00 20,83
Agrupa piezas cortadas 6,56 6,45 6,47 5,59 5,36 6,00 5,46 5,00 5,45 5,20 5,75 1,05 6,04
Colocacion de tela forro en la mesa de trabajo 7,25 7,12 7,00 6,59 6,89 7,45 7,00 7,41 6,42 6,75 6,99 1,05 7,34
Inspeccion de calidad de tela foro 2,45 3,12 3,56 3,41 3,25 3,14 2,45 2,69 3,00 3,45 3,05 4,00 12,21
Ubicacién de molde de la pieza delantera del forro 3,00 2,99 2,51 2,33 3,24 3,55 3,51 3,13 3,45 3,04 3,08 1,00 3,08
Corte de forro delantero 12,11 12,45 12,00 12,57 12,59 12,56 13,00 13,01 12,45 12,56 12,53 1,00 12,53
Ubicaci6n del molde de la pieza trasera del forro 3,00 3,01 3,45 3,02 3,00 3,00 3,15 3,02 3,00 3,00 3,07 1,00 3,07
Corte de forro parte trasera 10,56 10,00 10,25 10,13 10,36 11,00 10,45 11,20 10,45 11,05 10,55 1,00 10,55
Ubicacion del molde de los laterales del forro 2,56 3,01 3,25 2,58 2,95 2,85 3,21 3,45 3,00 3,15 3,00 1,00 3,00
Corte de forros laterales 19,56 19,59 19,45 20,00 20,21 20,15 20,42 19,56 19,58 20,00 19,85 1,20 23,82
Agrupa piezas de los forros 7,56 7,69 7,21 7,00 6,59 6,54 7,00 7,02 7,35 7,26 7,12 1,03 7,30
Envio de piezas de cuero y forros ha aparado. 4 5,23 5,67 5,34 5,00 5,23 5,12 5,87 5,45 5,00 5,35 5,33 1,00 5,33
Colocar termoplastic en mesa de corte 6,56 6,23 6,45 6,00 6,42 6,21 6,00 5,49 5,18 5,99 6,05 1,00 6,05
Ubicacién de molde de puntera 1,56 1,45 1,35 2,00 2,10 1,98 1,54 1,65 2,00 2,30 1,79 1,00 1,79
Corte de contrafuerte de la puntera 10,59 11,03 11,00 11,45 11,48 11,54 11,00 10,65 10,59 10,22 10,96 1,00 10,96
Ubicacién del molde de talon 1,59 2,36 2,12 1,89 1,65 1,52 1,98 2,02 2,45 2,45 2,00 1,00 2,00
Corte del contrafuerte de talén 12,02 12,32 12,45 11,59 11,23 11,42 10,59 11,00 11,56 11,35 11,55 1,00 11,55
Agrupa piezas de contrafuertes 10,56 11,01 11,34 11,00 11,35 11,23 11,65 11,56 11,45 11,42 11,26 1,00 11,26
Envia de contrafuertes a conformado. 7 9,45 9,33 9,00 9,13 9,16 9,67 9,21 9,15 9,23 9,22 9,26 1,00 9,26
TOTAL 200,69 217,72




Operarios i
Actividad Prqn?edu? de
1 2 3 4 calificacion
Recepcién de materia prima 1,20 1,00 1,00 1,00 1,05
Coloca el cuero en mesa de trabajo 1,00 1,00 1,20 1,00 1,40
Inspeccién de calidad de cuero 1,00 1,00 1,10 1,00 1,03
Ubicaciéon de molde del delantero sobre el cuero 1,00 - - - 1,00
Corte de pieza delantero 1,00 - - - 1,00
Ubicacién de molde de la pieza trasera sobre el
- 1,20 - - 1,20
cuero
Corte de pieza trasera - 1,00 - - 1,00
Ubicacién de molde de los laterales sobre el cuero - - 1,00 - 1,00
Corte de laterales - - 1,00 - 1,00
Recoje piezas cortadas 1,00 1,00 1,20 1,00 1,05
Colocacion de tela forro en la mesa de trabajo 1,20 1,00 1,00 1,00 1,05
Inspeccién de calidad de tela foro 1,00 1,00 1,00 1,00 4,00
Ubicacién de molde de la pieza delantera del forro 1,00 - - - 1,00
Corte de forro delantero 1,00 - - - 1,00
Ubicacién del molde de la pieza trasera del forro - 1,00 - - 1,00
Corte de forro parte trasera - 1,00 - - 1,00
Ubicacién del molde de los laterales del forro - - - 1,00 1,00
Corte de forros laterales - - - 1,20 1,20
Agrupa piezas de los forros 1,00 1,00 1,10 1,00 1,03
Envio de piezas de cuero y forros a aparado. 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
Colocar termoplastic en mesa de corte - - - 1,00 1,00
Inspeccion de calidad de termoplastic 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
Ubicacion de molde de puntera - - - 1,00 1,00
Corte de contrafuerte de la puntera - - - 1,00 1,00
Ubicacién del molde de talén - - - 1,00 1,00
Corte del contrafuerte de taléon - - - 1,00 1,00
Agrupa piezas de contrafuertes - - - 1,00 1,00
Envia de contrafuertes a conformado. - - - 1,00 1,00

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.

SUMPLEMENTO
Razén Valor
Necesidades personales 5%
Base por fatiga 4%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Suplemento por trabajar de pie 2%
Suplemento por postura incdémoda 2%
Trabajo de gran precision 5%
TOTAL PORCENTAJE 20%
TOTAL. 0,20
RESULTADOS
Detalle Segundos hh:mm:ss

TO 200,69 0:03:21

TN 217,72 0:03:38

TE 261,27 0:04:21
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Tabla 5.2: Hoja de observacion de tiempos y movimientos propuesto- Area de aparado.
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Calzado "ARMANDINY"

Hoja de observacion de tiempos y movimiento Método Actual Propuesto X
MODELO DECALZADO Zapato Casual de mujer
PROCESO Aparado
Tiempo en Segundos Pr n
s . tewesese e
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 s

Recepcion de piezas de cuero y forros cortados 2,56 2,89 315 3,01 3,00 2,45 2,54 3,00 2,89 3,00 2,85 1,00 2,85
Manipulacién y union de piezas 1545 15,32 15,15 14,89 14,59 14,65 15,02 15,20 15,00 14,58 14,99 1,00 14,99
Pasar el hilo en maquina de coser 412 435 4,00 359 348 356 335 4,00 412 4,00 386 107 411
Cosido de piezas de cuero 45,00 4532 4511 45,90 45,04 45,65 45,76 45,00 4531 45,30 45,34 0,92 41,56
Cosido de forro 30,45 30,23 30,54 30,55 30,67 30,12 30,65 30,34 30,45 30,12 3041 1,03 3143
Quemado de exceso de hilos 8,65 845 8,56 833 812 845 898 8,09 810 8,56 843 1,00 843
Control de uniones 345 300 322 310 2,99 300 324 3,00 310 329 314 1,00 314
Recorte de excesos de forro 887 845 845 8,00 834 845 845 8,55 833 848 844 1,00 844
Envio a conformado 5,50 7,00 7,09 734 7,56 733 7,25 729 721 746 7,65 732 1,00 732

TOTAL 124,77 122,26




Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

SUMPLEMENTO RESULTADOS
Razén Valor Detalle Segundos hh:mm:ss
Necesidades personales 5% TO 124,77 0:02:05
Trabajo a presién o fatigoso 2% TN 122,26 0:02:02
Suplemento por postura incOmoda 2% TE 141,82 0:02:22
Mala iluminacion 2%
Trabajo de gran precisiéon 5%
TOTAL PORCENTAJE] 16%
TOTAL. 0,16
Operarios
Actividad 1 > Promedio de calificacion
Recepcién de piezas de cuero y forros cortados 1,00 1,00 1,00 1,00
Manipulacién y unién de piezas 1,00 1,00 1,00 1,00
Pasar el hilo en maquina de coser 1,00 1,00 1,20 1,07
Cosido de piezas de cuero 1,00 1,00 0,75 0,92
Cosido de forro 1,00 1,10 1,00 1,03
Quemado de exceso de hilos 1,00 1,00 1,00 1,00
Control de uniones. 1,00 1,00 1,00 1,00
Recorte de excesos de forro 1,00 1,00 1,00 1,00
Envio a conformado 1,00 1,00 1,00 1,00
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Tabla 5.3: Hoja de Observacion de tiempos y movimientos propuestos- Area de conformado.
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Calzado "ARMANDINY"

Hoja de observacion de tiempos y movimiento |l\/létodo Actual Propuesto X
MODELO DECALZADO Zapato Casual de Mujer
PROCESO Conformado
(6% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Recepcién de uniones 2,56 2,36 2,58 2,45 2,89 2,69 2,54 3,00 3,01 321 2,73 1,05 2,87
Recepcion de contrafuertes 312 3,25 3,65 342 2,45 242 3,45 212 3,00 2,59 2,95 1,00 2,95
Colocacion de contrafuerte en talén 20,00 20,12 20,31 20,12 20,44 20,55 20,00 20,12 20,00 20,15 20,18 1,00 20,18
Colocacion de contrafuerte en puntera 2513 25,00 25,45 2512 25,00 2571 25,65 2511 25,87 25,28 25,33 1,00 25,33
Untar cemento de contacto en bordes inferiores. 12,00 12,33 12,42 12,00 12,33 12,00 12,00 12,22 12,00 12,00 12,00 1,00 12,00
Secado en maquina 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 1,00 60,00
Transporte a armado 3 5,65 5,00 5,89 538 5,46 523 533 537 519 538 539 1,00 539
TOTAL 128,58 128,71
SUMPLEMENTO RESULTADOS
Razén Valor Detalle | Segundos hh:mm:ss
Necesidades personales 5% TO 128,58 0:02:09
Suplemento por trabajar de pie 2% TN 128,71 0:02:09
Suplemento de postura incémoda 2% TE 149,31 0:02:29
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
TOTAL PORCENTAJE| 16%
TOTAL. 0,16




Acthickd — calfiscion
Recepcion de uniones 1,00 1,20 0,95 1,05
Recepcion de contrafuertes 1,00 1,00 1,00 1,00
Control de calidad de contrafuertes 1,00 1,00 1,00 1,00
Colocacion de contrafuerte en talon 1,00 - - 1,00
Colocacidn de contrafuerte en puntera - 1,00 - 1,00
Untar cemento de contacto en bordes inferiores. - - 1,00 1,00
Secado al ambiente 1,00 1,00 1,00 1,00
Transporte a armado 1,00 1,00 1,00 1,00

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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Tabla 5.4: Hoja de observacion de tiempos y movimientos propuesto- Area de armado.
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i BN % S R S Y
H H Calzado "ARMANDINY"
Hoja de observacion de tiempos y movimiento |Mét0d0 Actual Propuesto X
MODELO DE CALZADO Zapato Casual de Mujer
PROCESO Armado
i Dt eranedo | Calfiion | Temponorn
™) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Recepcion de producto 315 3,02 2,59 2,56 249 2,15 310 312 342 2,95 2,86 1,00 2,86
Fijacion de emplantillado a horma 15,34 15,33 15,05 15,65 15,09 15,67 15,35 15,44 15,45 15,00 15,34 1,00 15,34
Reactivacion de pega en piezas aparadas 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 1,00 180,00
h%‘;:fswé" de emplantillado conjuntamente con la 83 gs6| 800 84| 828 878 880 8,56 845 812 843 1,00 843
Asentar punta y talén 45,56 45,00 4523 45,22 45,98 45,67 4522 4523 4512 4555 45,38 1,00 45,38
Bxpansion de cuero 27,45 27,00 27,54 2721 27,00 27,55 27,34 27,09 27,56 27,00 21,21 1,00 21,21
Retira clavos 10,12 11,45 11,50 11,42 11,50 1147 10,59 10,45 10,25 11,00 10,98 1,00 10,98
Aplicacion de vaporizador de arrugas 16,45 16,87 16,00 16,09 16,45 16,66 16,00 16,34 16,00 16,50 16,34 1,00 16,34
Envio a montaje de planta 5,50 734 7,00 7,74 7,22 720 7,35 7,00 719 7,39 745 7,29 1,03 7,53
TOTAL 313,87 314,12
SUMPLEMENTO RESULTADOS
Razén Valor Detalle | Segundos hh:mm:ss
Necesidades personales 5% TO 313,87 0:05:14
Suplemento por trabajar de pie 2% TN 314,12 0:05:14
Suplemento de postura incémoda 2% TE 364,37 0:06:04
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
TOTAL PORCENTAJE| 16%
TOTAL. 0,16




pevi — s
Recepcién de producto 1,00 1,00 1,00 1,00
Fijacion de emplantillado a horma 1,00 - - 1,00
Reactivacion de pega en piezas aparadas 1,00 - - 1,00
hC(:)c;:(:];:acién de emplantillado conjuntamente con la 1,00 i i 1,00
Asentar punta y talén - 1,00 - 1,00
Expansion de cuero - 1,00 - 1,00
Retira clavos - 1,00 - 1,00
Aplicacién de vaporizador de arrugas - - 1,00 1,00
Control de eliminacién de arrugas 1,00 1,00
Envio a montaje de planta 1,00 1,00 1,10 1,03

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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Tabla 5.5: Hoja de observacion de tiempos y movimientos propuesto — Area de montaje de planta.
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e N e R
"‘i ‘s\ Calzado "ARMANDINY"*
Hoja de observacion de tiempos y movimiento |Métod0 Actual Propuesto X
MODELO DECALZADO Zapato Casual de Mujer
PROCESO Montaje de Planta
Q) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Recepta el calzado 2,14 2,00 2,66 2,59 2,59 2,24 2,54 2,17 2,56 2,58 241 1,03 2,49
Corte de exceso de cuero en emplantillado 15,54 15,00, 15,76 15,32, 15,56 15,09 15,71 15,00 15,81 15,05 15,38 1,00 15,38
Pulir exceso bordes 29,45 29,33 29,09 29,45 29,45 29,14 29,67 29,74 29,34 20,31 28,50 1,00 28,50
Untar pega en bordes 25,87 25,89 25,74 25,42 25,00 25,01 25,45 25,63 25,86 25,00 25,49 1,00 25,49
Secado en maquina 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 1,00 30,00
Reactiva pega en horno 180,00 180,000 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 1,00 180,00
Preparacion de planta 15,98 15,00 15,45 15,34 15,33 15,78 15,28 15,46 15,09 15,23 15,39 1,00 15,39
Compacta planta 60,12 61,10 61,02 60,59 60,85 60,12 60,45 60,42 60,12 60,15 60,49 1,00 60,49
Méquina de frio 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 1,00 90,00
Envia a terminado 15 18,25 18,42 1845 18,03 18,63 18,46 18,00 18,69 1847 18,05 18,35 1,00 18,35

TOTAL 466,01 466,09




Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

SUMPLEMENTO RESULTADOS
Razén Valor Detalle | Segundos [ hh:mm:ss
Necesidades personales 5% TO 466,01 0.07:46
Suplemento por trabajar de pie 2% TN 466,09 0:07:46
Suplemento de postura incémoda 2% TE 549,98 0:09:10
Ruido intermitente y fuerte 2%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
TOTAL PORCENTAJE| 18%
TOTAL. 0,18
Actividad Operarios Promedio e
1 2 3 Calificacion
Recepta el calzado 1,00 1,00 1,10 1,03
Corte de exceso de cuero en emplantillado 1,00 - - 1,00
Pulir exceso bordes 1,00 - - 1,00
Untar pega en bordes - 1,00 - 1,00
Secar - 1,00 - 1,00
Reactiva pega en horno - 1,00 - 1,00
Preparacion de planta - - 1,00 1,00
Compacta planta - - 1,00 1,00
Cuarto frio - - 1,00 1,00
Control de calidad del producto 1,00 1,00
Envia a terminado 1,00 1,00 1,00 1,00
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Tabla 5.6: Hoja de observacion de tiempos y movimientos propuesto- Area de terminado.
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Calzado "ARMANDINY"

Hoja de observacion de tiempos y movimiento Método Actual Propuesto X
MODELO DECALZADO Zapato Casual de Mujer
PROCESO Terminado
Actividad Distancia (M) Promedio Calificacion Tiempo Normal
1 2 8 4 5 6 7 8 9 10
Recepcion del producto 2,30 242 2,55 2,49 2,96 2,98 247 247 2,74 245 2,58 1,00 2,58
Extraccion de horma 8,00 7,56 744 7,00 710 7,56 745 742 7,00 723 7,38 1,00 738
Colocacion en mesa de trabajo 545 5,00 523 5,65 5,00 523 519 524 544 533 528 1,00 5,28
Colocacion de taco en maquina 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 1,00 10,00
Untar pega en interior 25,67 25,00 25,65 25,09 25,79 25,67 25,67 25,76 25,39 25,00 2547 1,00 2547
Pegado de plantilla 15,67 15,00 15,45 15,33 15,76 15,23 15,00 15,91 15,72 15,04 1541 1,00 1541
Limpiar sobrantes de pega 20,87 20,76 20,44 20,00 20,14 20,00 20,65 20,76 20,78 20,00 20,44 1,00 20,44
Control de calidad del prducto terminado 20,34 20,34 20,14 20,90 20,65 20,35 20,44 20,89 20,25 20,76 20,51 1,00 20,51
Envio a almacenmiento 35 6,15 6,12 6,00 6,21 6,29 6,34 6,19 6,22 6,33 6,00 6,19 1,00 6,19
TOTAL 113,25 113,25
SUMPLEMENTO RESULTADOS
Raz6n Valor Detalle Segundos hh:mm:ss
Necesidades personales 5% TO 113,25 0:01:53
Suplemento por trabajar de pie 2% TN 113,25 0:01:53
Suplemento de postura incémoda 2% TE 131,37 0:02:11
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
TOTAL PORCENTAJE] 16%
TOTAL. 0,16




Actividad Operarios Promedio de

2 Calificacion
Recepcion del producto 1,00 1,00 1,00 1,00
Bxtraccion de horma 1,00 - - 1,00
Colocacion en mesa de trabajo 1,00 - - 1,00
Colocacion de taco 1,00 - - 1,00
Inspeccion de firmeza del calzado 1,00 - - 1,00
Untar pega en interior - 1,00 - 1,00
Pegado de plantilla - 1,00 - 1,00
Limpiar sobrantes de pega - 1,00 1,00
Control de calidad de producto terminado 1,00 1,00
Envio a almacenmiento 1,00 1,00 1,00 1,00

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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Tabla 5.7: Tabla resumen tiempos y movimientos actual vs propuesto

Metodo Actual Metodo Propuesto
RESUMEN DE ELABORACION DE CALZADO DEMWER RESUMEN DE ELABORACION DE ZAPATO CASUAL DEMUWJER
METODO ACTUAL METODO PROPUESTO
Redistribucion de
T Nde SUBPROCESO TIPO ACT. N° | T.SUBPROCESO .
BPR TIPOACT. N° Operarios
SUBPROCESO OAC SUBPROCESO | operarics ferar
Operaciones 6
Operaciones 6 Inspeccidn 1
Inspeccion 1 @ Mixta 2 i .
1 o) ’
Cf’(& Mixta 2 w4 o Almacenamiento 0
Almacenamiento 0 Trasporte 2
Trasporte 2 Demora 0
Demora 0 Operaciones 5
Operaciones 5 Inspeccion 2
Inspeccion 2 ,(;>° Mixta 2
o ! 3 - 14182 2
é%b Mixta 2 g7 ; R Almacenamiento 0
¥ Almacenamiento 0 ' Trasporte 1
Trasporte 1 Demora 0
Demora 0 Operaciones 3
Operaciones 3 Inspeccion 1
Inspeccidn 1 6‘&0 Mixta 2
,§>° X 3 149,31 2
& Mixta 2 N -
& 287,84 3 < Almacenamiento 0
& Almacenamiento 0
Trasporte 1
Trasporte 1
w Demora 1
Demora ! Operaciones 6
Operaciones 6 Inspecidn 0
Inspeccidn 0 ’00 Mixta 2 - i
0 Mixta 2 & - '
R v Almacenamiento 0
v@ Almacenamiento 0 e :
Trasporte 1
Trasporte 1 Demora 0
Demora 0 Operaciones 7
Operaciones 7 Inspeccion 0
Inspeccidn 0 Mixta 1
549,98 7
Mixta 1 Almacenamiento 0
1.064,12
Almacenamiento 0 Trasporte 1
Trasporte 1 Demora 1
Demora 1 Operaciones 2
Operaciones 2 Inspeccion 1
i4 Mixta 2
Inspeccion 1 13137 )
Mixta 2 Almacenamiento 0
14355
Almacenamiento 0 Trasporte !
Encajar 1 Demora 0
Demora 0 Tiempo Total Proceso (Segundos) 1598,12
Tiempo Total Proceso (Segundos) 2.273,38
Tiempo Total Proceso (Horas) 0:26:38]
Tiempo Total Proceso (Horas) 0:37:53

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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Como se observa en la Tabla 5.7, el estudio del método actual, para la fabricacién de
un par de zapato casual de mujer se necesita 2273,30 segundos lo que representa 37
minutos con 53 segundos, mientras que para la propuesta se estima disminuir
aproximadamente el 50% de tiempo, esto se debe a ciertos cambios especificados a

continuacion:

e En cuanto al proceso de corte se propone el uso de moldes de tol, los cuales
elimina errores en las cortaduras, y mejora la precision de cada pieza, por su
parte al referirse a los contrafuertes se propone adquirir materia prima mas
gruesa y resistente, lo cual conlleva a que el corte tome mas tiempo sin alterar
a las mejoras establecidas.

e Por su parte en el area de aparado, se puede visualizar la disminucién del
tiempo en el recorte del exceso de forro, ya que gracias a la precision en las
piezas, se evita errores en el proceso y se elimina controles.

e Para el aparado se utiliza el apoyo de tecnologia, mediante el incremento de
una maquina de secado, la cual ahorra de manera muy notable los tiempos
empleados en el mencionado proceso.

e Sin embargo, en el area de armado se visualiza que en la aplicaciéon del
vaporizador de arrugas en el producto es mas amplia, de ahi la necesidad de
prestar mas atencion a la presentacion del calzado, en el proceso actual se
identifica arrugas en la puntera, la que se debe mejorar.

e En el montaje de planta se incentiva al uso de la méaquina de secado, ademas
de la instalacion de la maquina de frio, la cual disminuye el tiempo de secado
y asegura el compactado de la planta en menor tiempo que el cuarto frio.

e Por ultimos en el terminado se incrementa la maquina de ubicacion de taco,

asegurando la firmeza del calzado.

Es importante también resaltar que se elimina ciertas inspecciones que no son
necesarias, por implementacion de tecnologia, pero previa capacitacién del manejo de
las mismas, y asi se ahorra recursos tanto materiales como de tiempo de fabricacion, y

se fortalece la calidad del producto final.
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Ademaés en el método actual, (tabla 5.7) se observa la presencia de cuellos de botella
en montaje de planta, por esta razén se toma la iniciativa de equilibrar cada una de las
area mediante una correcta distribucion de planta, como se puede observar en el Anexo
15, y de esta manera eliminar la distancia y el tiempo en los transportes de cada
actividad, asi como la correcta distribucion de operarios, mediante un estudio de

balance de lineas, de la siguiente manera:

Se calcula el indice de produccion, con la siguiente formula:

Cantidad de produccion

indice de produccion =
Tiempo disponible de trabajador

Lp= 30 6o
‘P~ 58800

Dicho indice de produccion se lo remplaza, en la siguiente férmula:

Tiempo de operacion * IP

Numero de operarios = —
Eficiencia

261.27+0.011

= ——————— = 3 Enelcaso de corte
0.90

Se considera una eficiencia del 90%, el tiempo de operacion corresponde al establecido
en la Tabla 5.8 en el método actual por cada proceso, se alcanza los siguientes

resultados, eliminando cuellos de botella:

Tabla 5.8: Balance de Lineas

Actividades N Operarios Tiempo de cada empleado dentro de cada area

79
79
79
79
79
79

Corte

Aparado

Conformado

Armado

Montaje de planta

NIN|[OIDN]IN]®

Terminado

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.
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5.10. Indicadores de productividad.
Para el calculo de los indicadores es conveniente saber la produccion semanal de

zapato casual de mujer (Anexo 18)

5.10.1. Rendimiento:
Para el calculo del rendimiento se procede asi:

Cantidad propuesta

Rendimietno =
Cantidad inicial
R= 1802 — 150
© 1203

Lo que quiere decir que se obtiene un rendimiento del 50%

5.10.2. Productividad:

Se utiliza la siguiente formula, en la cual la cantidad de produccion que se aprecia en
el Anexo 18, el precio de venta al pablico (pvp) es de $22,50, y el costo de produccién
del método actual, se lo detalla en el Anexo N 16, y del método propuesto en el Anexo
N 17:

PRODUCTIVIDAD ACTUAL PRODUCTIVIDAD PROPUESTA

Cant. de producci actual * pvp

Productividad = : — —
Cantidad de produccion actual * costo de produccion

1203 %2250 79 1622 %2250 a1
71203 %1259 T 1622 % 12.45
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Como se puede observar la produccion se zapato casual de mujer tiende a aumentar su
productividad 0.02 ctv por par de zapato casual de mujer, al cumplir con los cambios

antes mencionados.

5.10.3. Eficiencia:

Eficiencia en tiempo:

Se emplea la siguiente relacion:

Tiempo esperado

Eficiencia en tiempo = -
Tiempo real

159812
© 227338

Lo que quiere decir que la eficiencia en tiempo es de 30%.

0.70

Eficiencia en costo:

. . Costo esperado
Eficiencia en costo =

Costoreal

1245 0.99
T 1259

Con lo que se logra un ahorro en costos del 1%



5.11. Diagramas de recorrido propuesto

Tabla 5.9: Diagrama de recorrido propuesto — Area de corte.

LHENIA NI ™S %

AN

Calzado "ARMANDINY"

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.

Tabla de Recorrido Método Actual |Pr0pJesto X
METODO
PROCESO Corte -
Crondmetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 2 HOJA# ldel OPERACION O
INSPECCION [
MODELO Calzado Casual de mujer M2
MIXTA
" - ACTIVIDAD
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DEREALIZACION ALMACEN
) TRANSPORTE D
REVISADO POR FECHA DEREVISION DEMORA D
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION

1 361 O { [:> D Recepcion de materia prima.

1] 825 O i> D Coloca el cuero en mesa de trabajo

1] 319 O C [:> D Inspeccion de calidad de cuero

1] 252 O [:> D Ubicacion de molde del delantero sobre el cuero

1] 14,64 O ( i> D Corte de pieza delantero

1 29 O ( i> D Ubicacion de molde de la pieza trasera sobre el cuero

1 175 O [:> D Corte de pieza trasera

1] 288 O ( [:> D Ubicacion de molde de los laterales sobre el cuero

il 2083 O ( i> D Corte de laterales

1 6,04 O [:> D Recoje piezas cortadas

1] 734 O ( i> D Colocacion de tela forro en la mesa de trabajo

1] 1221 O ( [:> D Inspeccion de calidad de tela foro

1] 308 O [:> D Ubicacion de molde de la pieza delantera del forro

1] 1253 O ( i> D Corte de forro delantero

1] 307 O ( [:> D Ubicacion del molde de la pieza trasera del forro

1 1055 O [:> D Corte de forro parte trasera

1] 300 O [:> D Ubicacion del molde de los laterales del forro

1] 238 O ( E> D Corte de forros laterales

1 730 O [:> D Agrupa piezas de los forros

1 533 O E:> Envio de piezas de cuero y forros ha aparado.

1] 6,05 O ( [:> Colocar termoplastic en mesa de corte

1] 1719 O E; Ubicacion de molde de puntera

1] 1096 O |::> Corte de contrafuerte de la puntera

1] 200 O ( [:> D Ubicacion del molde de talon

1] 11,55 O E:> D Corte del contrafuerte de talon

1 1126 O [:> D Agrupa piezas de contrafuertes

1 | O] 10 DD |ovace a

TOTAL 217,72| 18 5 0 2 0




Tabla 5.10: Diagrama de recorrido propuesto — Area de aparado

SN A TSI ™S Y

f) \ Calzado "ARMANDINY™

Tabla de Recorrido Método Actual |Propueslo X
METODO
PROCESO Aparado
Cronémetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 2 HOJA# 1del OPERACION O
INSPECCION (]
MODELO Calzado Casual de mujer M2
MIXTA
- ACTIVIDAD
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DE REALIZACION ALMACEN
TRANSPORTE [
REVISADO POR FECHA DEREVISION
DEMORA D
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION
1 285 O D u [:> D Recepcion de piezas de cuero y forros cortados
1 14,99 O [ ( [: D Manipulacién y unién de piezas
1 411 O [ ] [:> D Pasar el hilo en maquina de coser
1 41,56 O [ ( [: D Cosido de piezas de cuero
1 3143 O [i D Cosido de forro
1 843 O [ [:> D Quemado de exceso de hilos
1 314 O [ :> D Control de uniones
1 844 O [ :> D Recorte de excesos de forro
1 732 O ( [:> D Envio a conformado
TOTAL 12226 5 0 3 0 1 0
., . . . ., . 9
Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny .
Tabla 5.11: Diagrama de recorrido propuesto — Area de conformado.
RN ASIN™SNY
/ \ Calzado "ARMANDINY"
Tabla de Recorrido Método Actual |Propuesto X
METODO
PROCESO Conformado
Cronémetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 2 HOJA# 1del OPERACION O
INSPECCION []
MODELO Calzado Casual de mujer M2
MIXTA U
- ACTIVIDAD
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DEREALIZACION ALMACEN
] TRANSPORTE [>
REVISADO POR FECHA DEREVISION
DEMORA D
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION
1 287 [ ] Recepcion de uniones

1 2,95 Recepcion de contrafuertes

1 20,18 Colocacion de contrafuerte en talon

1 2533 Colocacion de contrafuerte en puntera

1 12,00 Untar cemento de contacto en bordes inferiores.
1 60,00

1 539

Secado en maquina

Transporte a armado

© OOOO}OOO

[N hfj
IR

-

TOTAL 128,71

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.



Tabla 5.12: Diagrama de recorrido propuesto- Area de armado.

SRETER A LR Calzado "ARMANDINY"
L™
f" b
Tabla de Recorrido |Mémdc Actual Propuesto  x
METODO
PROCESO Armado
Cronémetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 2 HOJA# ldel OPERACION O
INSPECCION ]
MODELO Calzado Casual de mujer M2
MIXTA @]
ACTIVIDAD
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DE REALIZACION ALMACEN V
] TRANSPORTE o
REVISADO POR FECHA DEREVISION
DEMORA D
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION
1] 2,86 O U [:> D Recepcion de producto
1 1534 O G [:> D Fijacion de emplantillado a horma
1 180,00 O [ L [:> D Reactivacion de pega en piezas aparadas
1 843 O D (J [:> D Colocacién de emplantillado conjuntamente con la horma
1] 4538 O D h [:> D Asentar punta y talon
1] 2721 O (J [:> D Expansion de cuero
1 10,98 O (J [:> D Retira clavos
1] 16,34 O (J [:> D Aplicacion de vaporizador de arrugas
1] 753 O D (J [:> D Envio a montaje de planta
TOTAL 314121 6 0 2 0 1 0
. .y . . . .y « T
Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
Tabla 5.13: Diagrama de recorrido propuesto — Area de montaje de planta.
el P RS
g Calzado "ARMANDINY™
/ b 8
Tabla de Recorrido Método Actual Propuesto X
METODO
PROCESO Montaje de Planta
Cronémetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 2 HOJA# ldel OPERACION O
INSPECCION
MODELO Calzado Casual de mujer M2
MIXTA
- ACTIVIDAD
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DEREALIZACION ALMACEN
] TRANSPORTE Q
REVISADO POR FECHA DEREVISION
DEMORA D
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION
1 249 O [ ] ( [:> Recepta el calzado
1 1538 O [ [:> Corte de exeso de cuero en emplantillado
1 28550 O [ ] ( [:> Pulir exceso bordes
1] 2549 O [ ] ( [:> Untar pega en bordes
1 30,00 O [ [:> L Secado en maquina
1 180,00 O [ ] [:> D Reactiva pega en homo
1 15,39 O [ ] [:> D Preparacion de planta
1 60,49 O [ E:> D Compacta planta
1 90,00 O [ ] [;> D Maquina de frio
1 1835 O [ ] ( @ D Envia a terminado
TOTAL 46609 7 0 1 0 1 1

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.
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Tabla 5.14: Diagrama de recorrido propuesto — Area de terminado.

AHMANIINY

AN

Calzado "ARMANDINY"

Tabla de Recorrido |Métod0 IActuaI |Pr0puesto X
PROCESO Disefio I - METODO
I Crondmetro con vuelta a cero
DIAGRAMA 2 HOJA# 1del OPERACION @)
MODELO Calzado Casual de mujer M2 INSPECCION L]
i ACTIVIDAD  [MIXTA 0
REALIZADO POR Andrea Paulina Tamayo Real FECHA DE REALIZACION ALMACEN
REVISADO POR FECHA DEREVISION gzs’észORTE ?
CANTIDAD/PARES TIEMPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPROCESO OBSERVACION
1 258 O D DV [:> D Recepcién del producto
1 738 O CV [:> Extraccion de horma
1] 528 O L v [:> Colocacion en mesa de trabajo
1] 10,00 O L [:> Colocacion de taco en maquina
1 2547 O D L [1> D Untar pega en interior
1 1541 O D L V [:> D Pegado de plantilla
1 2044 O D L V [:> D Limpiar sobrante de pega
1] 2051 O D L V [:> D Control de calidad del producto terminado
1] 6,19 O D L V [:> D Envio a almacenmiento
TOTAL 132515 1 2 0 10

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

5.12.Diagrama de operaciones de la situacion propuesta de la

empresa.

De igual manera en la llustracién 4, se establece el tiempo normal de las actividades

méas relevantes, a las que se les debe agregar la calificacion y suplementos

correspondientemente:

Tiempo normal total
Suplementos y calificacion

1362,16
235,98

1598,12
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llustracién 5.1: Diagrama de operaciones de la situacion propuesta de la empresa

Corte Apmadoy Amado Montaje de planta Teminado

Recepeicn de
Proceso Maquinas e insumos

Pieza de cuero 6984

Tnspeccida dela
pieza de cucro

Pieza de fomo

Inspeccién dela
pieza de forro

Picza de contrafucrte

Eavio depiczasa
parado Y conformado

Preparacion de
b€ - B ? 286
7

Fijacica de plansillaen [

homa 1534

nn

Tenazas

Emplantillado
Cemento de contacto

Pinzas

Maquina Vaporizador
Armadora de punta
= Armadora de taion

258
1528
Resumen
Figura N Tiempo 2547
o 2 129359
[ ] 2 1540 ;
I — 1541
L 3 4 53,17
136216
2662

2051

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.



CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones:

e Seidentifica tiempos muertos y cuellos de botella en el proceso de montaje de

planta.

e Laempresa no cuenta con diagramas de recorrido y operacién que le permitan

realizar adecuadamente las actividades, dentro de cada proceso.

e Se detecta desperdicios de recurso materiales, humanos y por ende monetarios,

debido a la mala distribucion de la planta.

5.2. Recomendaciones:

e Mantener un control constante de los procesos de produccion dentro de la
fabrica, por medio de la evidencia diaria del total de zapatos elaborados por

cada &rea.
e Utilizar los diagramas que deben ser correctamente socializados con los

operarios, con el fin de dar a conocer el tiempo necesario para realizar cada

actividad.

100
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e Ejecutar todas las medidas antes establecidas, para optimizar recursos
monetarios, humanos y de tiempo en cada proceso y obtener mayor
rentabilidad.
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ANEXOS:

Anexo 1.- Proceso de Disefo

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.

Anexo 2.- Programa Rihnocero 4.0 e impresora de tol

(o Spricr S Wit At liomy et i et Bechor Wy Ao

0BBAT D0~ 220 R Ras 1400000 8LO LY
Wiiso
Pegeda

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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Anexo 3.- Proceso de corte

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

Anexo 4.- Proceso de aparado

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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Anexo 5.- Proceso de conformado

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

Anexo 6.- Proceso de armado

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.
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Anexo 7.- Vaporizador de arrugas

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.

Anexo 8.- Proceso de montaje de planta

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”’.
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Anexo 9.- Maquina de frio

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.

Anexo 10.- Area de terminado

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”’.
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Anexo 11.- Almacenado

Fuente: Elaboracién propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny .



Anexo 12.- Escala de calificacion

111

Escala

75-100

100-133

0-
100(norma
britanica)

Descripcion del desempefio

Velocidad de marcha
comparable

(m/h)

(km/h)

0

Actividad nula

40

50

67

50

Muy lento; movimientos torpes,
inseguros; el operario parece
medio dormido y sin interés en el
trabajo.

3,2

60

75

100

75

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

4,8

80

100

133

100 (ritmo
tipo)

Activo, capaz, como de obrero
calificado medio, pagado a
destajo; logra con tranquilidael
nivel de calidad y precision fijado

6,4

100

125

167

125

Muy rapido; el operario actia con
gran seguridad, destrezay
coordinacion de movimientos,
muy por encima de las del obrero
calificado medio.

120

150

200

150

Excepcionalmente rapido;
concentracion y esfuerzo intenso
sin probabilidades de durar por
largos periodos; actuacion de
“virtuoso”, sélo alcanzada por
unos pocos trabajadores
sobresalientes.

9,6

Fuente: (Garcia R, s.f 2da edicion)
Elaborado por: Andrea Paulina Tamayo Real



Anexo 13.- Tabla de suplementos
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SISTEMA L SISTEMA 2
H -
Suplementos Personales y por ; ]
Fatiga, utilizados por organizacioén| 1. Suplementos > : [Trabojos de cierd S
con actividades de manipulacion y| Constantes i . forecision -
Jt:ransportes en carretilla P s
a a
Por necesidades Trab30s de gran 5
%% Actividad personales L 7 jorecision
30 |Manipuar recipiente de 33 Kg Por fatga 3 4 JRuido continuo (1]
foner en pie barrd de 220 K9, 2 2. Suplementos Variables Ilnmmiten‘.o y fuere 2
27 |homicres
Caminar en terrenc Ihno, con 35 ) i Int=rmitente y muy
| K Sobee los hoil Por trabajar de pie o - I“ 5
Empuiar corretla de 4 rusdas, P 5 ~
didmetro 20em, cargada con ; °'.mwl er o Sstridente y fuerte 5
25 |800Kg o 1
Utlizar pico de 4 Kg para partir R " JProceso bastante
22 |tozos de sal Por posier - 2 3 sompleio 1
Tiras de carretila de & ruedas, g .o Py
20 |con 500 Kg Muy incomoeda 2 - Atencion dividida +
18 |Serrar pino amarilo Por uso de fusrza. peso Vuy compleic 8
Trapear peso maderd en buenas &
17 |condiciones 25 0 5 N moncions 0
16 |Barrer suelo de hormigon 5 1 2 jBastante mondiono 1
Secar y pulir ventana con trapo, 4
15 |desde el interior 7.5 2 § [~ ymanckono *
13 a 10 H 3 JAao aburrido 0
13 |Manejor miquna de escriir 12.5 o S RAburrido 2
12 |Bajar escalones 15 5 8 Vuy Aburrido s
Cammnar en terreno llano, sin 17.5
11 |obsticuos A 7 10
10 |Anotar datos Buminacion liaeramente Q Q
0 |Inspeccion visual de etiquetss Bastante mala 2 2
'.x 3 Jpaes Absolutamente mala
& |mujeres 5 5
Suplemento perzonal para
5 |homkres
Fuente: OIT

Elaborado por: Andrea Paulina Tamayo Real
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Anexo 14.- Distribucion de planta actual

Calzado “ARMANDINY”
Direccién: Av. Antonio Clavijo 07 — 82 y Oscar Efrén Reyes

ARMANDINY

AN

Distribucion de planta- Actual

e )

Montaje de Disefio l i l i
planta @ @

(==ps}

D
= ) Amade EEEEEEEEEEEN
r EEEEEEEEEEEN
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@ Conformado . Detalle

Figura | Nombre
Disefio
Terminado Bodega de materia prima
Bodega de producto terminado
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Montaje de planta
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Empacado
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09800000

i |
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i i'“”iiii Il Hill
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| U
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Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.
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Anexo 15.- Distribucion de planta propuesto

Calzado “ARMANDINY”
A RN AND N Direccién: Av. Antonio Clavijo 07 — 82 y Oscar Efrén Reyes
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Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”.
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Anexo 16.- Costo de produccion actual

MATERIA PRIMA

Material Costo

Cuero 1,5
Forro 0,2
Termoplastic 0,3
Emplantillado 0,15
Plantilla interior 1,86
Par de plantas de caucho 4,5
Esponja 0,1
Taco 1,11
TOTAL 9,72

COSTO INDIRECTO

Material Costo

Luz 0,15
Agua 0,05
Pegamento 0,21
Hilo 0,1
Solvente 0,1
Clavos 0,05
Agujas 0,5
Cuchillas 0,3
Laca 0,25
Guaipe 0,05
Pintura 0,2
TOTAL 1,96

Costo de mano de obra
380/240=1,5833
1,5833/60= 0,026

0,026 VALOR MINUTOS DE MO

4

35,05 x 0,026 = | 0,9113

TOTAL DE PRODUCCION

12
DE CALZADO 29

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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Anexo 17.- Costo de produccidn propuesto

MATERIA PRIMA

Material Costo

Cuero 1,5
Forro 0,2
Termoplastic 0,3
Emplantillado 0,15
Plantilla interior 1,86
Par de plantas de caucho 4,5
Esponja 0,1
Taco 1,11
TOTAL 9,72

COSTO INDIRECTO

Material Costo

Luz 0,2
Agua 0,05
Pegamento 0,12
Hilo 0,05
Solvente 0,1
Clavos 0,02
Agujas 0,5
Cuchillas 0,3
Laca 0,25
Guaipe 0,03
Pintura 0,2
TOTAL 1,82

Costo de mano de obra
380/240=1,5833
1,5833/60= 0,026

0,026 VALOR MINUTOS DE MO

4

35,05 x 0,026 = | 0,9113

TOTAL DE PRODUCCION

12,4
DE CALZADO 45

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
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e Se puede observar que para obtener el nimero de pares de produccién por

operario en una hora se divide 3600 (60 segundos x 60 minutos)/ TE.

e De igual manera para el cdlculo de los pares por dia de un operario

Unicamente se multiplica los pares por hora por 8 horas que tiene la semana

e En cuanto a los pares por hora de los 19 trabajadores, Unicamente

multiplicamos los pares por hora de un trabajador, por el nimero de

operarios de la planta.

e Los pares por dia se lo obtiene de los pares por dia de un operario,

multiplicado por el total de operarios.

e Parafinalizar los pares por semana se obtiene de la multiplicacion de los pares

por dia del total de empleados por 5 dias.

De la siguiente manera:

Actual
1Operario 19 Operarios
ot TE Pares por hora Pares por dia Paresporhora | Parespordia |Pares por Semana
227338 16 12,67 30,09 240,70 1203
Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacion de calzado “Armandiny”.
Propuesto
10perario 20 Operarios
Tota TE Pares por Hora Pares por dia Paresporhora | Parespordia |Pares por Semana
1.598,12 23 18,02 45,05 360,42 1802

Fuente: Elaboracion propia, a partir de la informacién de calzado “Armandiny”’.
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Anexo 19.- Encuesta
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ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS
CARRERA DE INGENIERIA COMERCIAL
ENCUESTA DIRIGIDA AL PERSONAL DE LA EMPRESA “CALZADO
ARMANDINY”
Por favor responder las siguientes preguntas con la mayor honestidad posible,

considerando que la informacion sera de uso Unicamente con fines académicos.

Sefiale con una x la respuesta que corresponda.

1.- ¢ Considera que la empresa controla la produccion?
............... Si

............... Si



3.- ¢Existen definidos tiempos para la realizacion de cada actividad, durante su

jornada?

4.- ;Cree que la produccion aumentaria, si las cargas de trabajo fueran las

correctas?

5.- ¢Cree que la empresa proporciona los materiales necesarios para la

realizacion de las actividades de produccion?
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6.- ¢ Considera que en su proceso de produccion existen tiempos muertos?



