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ABSTRACT

The Company “Calzado Principe” has a long trajectory in the market.
However, it is currently dealing with difficulties in the production line,
which is preventing it from developing and expanding.

The present work presents three points that allow establishing a proposal
for the improvement of the company. First, we establish the general view
of the company. Second, we present the collection, register, and analysis
of the information through the tools established by Process Engineering.
Finally, we detail the strategies that were adopted in order to balance and
improve the company’s production line through the “58” Methodology
and the Theory of Restrictions.
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Diana Lee Rodas
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RESUMEN

La empresa “Calzado el Principe” lleva una larga trayectoria en el
mercado. Sin embargo, enfrenta dificultades en su linea de produccion
gue impide su crecimiento y expansion.

El presente trabajo desarrolla tres apartados que permiten establecer
una propuesta de mejora. El primero, establece un panorama general
de la empresa. El segundo, muestra el levantamiento, registro y andlisis
de la informacion mediante herramientas definidas por la Ingenieria de
Procesos. Y el tercero, detalla las estrategias adoptadas para balancear
y mejorar la linea de produccidon en la empresa haciendo caso de la

Metodologia “5S8" y de la Teoria de las Restricciones.
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Capitulo |
1. Antecedentes y Descripcion de la Empresa “Calzado el Principe”.

Para proponer cualquier procedimiento de mejora dentro de una empresa es importante
considerar y comprender ciertos aspectos que identifican, dirigen y gobiernan a una
organizacion; tales como: historia, directrices estratégicas y factores que conforman el
microambiente de la misma. Es asi que, para lograr este cometido es necesario advertir ciertos
conceptos, los cuales se especifican durante el desarrollo del presente capitulo.

1.1. Conceptos Basicos.

Los conceptos objetos de entendimiento y aplicacion se dirigen hacia la Planeacion
Estratégica y se describen de la siguiente manera:

Planeacion Estratégica: Kotler (1993) argumenta y sostiene que la planificacion
estratégica es:

El proceso administrativo de desarrollar y mantener una relacién viable entre los
objetivos y recursos de la organizacion y las cambiantes oportunidades del mercado.
El objetivo de la planeacion estratégica es modelar y remodelar los negocios y
productos de la empresa, de manera que se combinen para producir un desarrollo y
utilidades satisfactorios. (p. 38),

Mision Corporativa: se determina como (Kotler, 1993. p. 54) el propésito especifico de la
organizacion que se comparte con sus directivos, empleados y en algunos casos con los
clientes u otro publico de interés. Compartiendo un sentimiento de proposito, direccion y
oportunidad; es decir, actuando como una “mano invisible” que orienta a los empleados de las
diferentes areas a trabajar de forma independiente y a la vez colectiva para la consecucion de

las metas organizacionales.
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Vision: Segun Thompson y Strickland (1995), el simple hecho de establecer con claridad
lo que esta haciendo el dia de hoy no dice nada del futuro de la compafiia, ni incorpora el
sentido de un cambio necesario y de una direccion a largo plazo. Hay un imperativo
administrativo todavia mayor, el de considerar qué debera hacer la compafiia para satisfacer
las necesidades de sus clientes el dia de mafiana y como debera evolucionar la configuracion
de negocios para que pueda crecer y prosperar. Por consiguiente, los administradores estan
obligados a ver mas alla del negocio actual y pensar estratégicamente en el impacto de las
nuevas tecnologias, de las necesidades y expectativas cambiantes de los clientes, de la
aparicion de nuevas condiciones del mercado y competitivas, etc. Deben hacer algunas
consideraciones fundamentales acerca de hacia donde quieren llevar a la compafiia y
desarrollar una vision de la clase de empresa en la cual creen que se debe convertir. (p. 4).

En sintesis, la vision es una exposicion clara que indica hacia donde se dirige la empresa a
largo plazo y en qué se debera convertir, tomando en cuenta el impacto de las nuevas
tecnologias, de las necesidades y expectativas cambiantes de los clientes, de la aparicion de
nuevas condiciones del mercado, etc.

Anélisis FODA: conforme lo expuesto por Kotler y Lane (2006. p. 52, 53 y 54) es la
evaluacion de los elementos que conforman el ambiente externo (oportunidades y amenazas)
e interno (fortalezas y debilidades).

Dentro del macro ambiente se advierten dos elementos. El primero, las oportunidades, se
refieren a las necesidades o intereses que una empresa puede satisfacer de una manera
rentable; es decir, las empresas dan seguimiento al ambiente externo para descubrir,
desarrollar y hacer rentables las oportunidades. El segundo, las amenazas, que son factores

exteriores desfavorables que pueden dificultar la consecucion de un buen rendimiento.
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De igual manera, el microambiente de una empresa se evalla mediante sus fortalezas y
debilidades. Por tanto, definir las oportunidades no asegura el alcance de beneficios. Cada
negocio debe evaluar sus fortalezas y debilidades internas para decidir si aprovechan o
mejoran sus fortalezas en post de la explotacion de sus oportunidades.

Objetivos y Metas: conforme lo expuesto por Kotler (1993. p. 60). Luego de haber
definido la mision y analizado el ambiente externo e interno se pueden establecer las metas y
los objetivos. Las organizaciones persiguen una mezcla de objetivos que comprenden
rentabilidad, crecimiento de las ventas, incremento en la participacion del mercado, etc. Pero
dichos objetivos, deben ser jerarquicos, cuantitativos, realistas y consistentes.

Organigrama Funcional: de acuerdo a Robbins y Coulter (2000) establecer una estructura
organizacional se refiere a dividir, organizar y coordinar las actividades de los miembros de la
organizacion. De igual manera, la estructura organizacional constituye la columna, el
esqueleto que sostiene todas las partes que intervienes en la organizacion. Por lo tanto, es
eficaz cuando facilita a los miembros la consecucion de objetivos y es eficiente cuando los
alcanzan empleando los recursos minimos.

Por consiguiente, Robbins y Coulter (2000) establecen que el Organigrama Funcional es
el instrumento para estructurar las organizaciones y la definen como:
Constituye la representacion grafica de la estructura organizacional. Estd compuesto
de rectangulos (6rganos, cargos) y lineas verticales y horizontales (relaciones de
autoridad y responsabilidad). Los rectangulos indican como se retnen las actividades
en unidades (divisiones, departamentos, secciones y equipos). Las lineas muestran la
estructura administrativa, es decir, como se reportan entre las personas y como se

relacionan entre si los rectangulos con la jerarquia. (p. 302).
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Productos: Kotler (1993. p. 6) mantiene que las personas satisfacen sus necesidades y
deseos a través de productos en general; es decir, el producto es cualquier cosa que se puede
ofrecer al mercado para recibir atencion, ser utilizado o consumido y que puede satisfacer las
necesidades. Por consiguiente, las organizaciones que desean satisfacer las necesidades de sus
clientes orientan su produccién a diferentes areas. Determinando asi, la linea de productos,
entendiéndose a éstas como un grupo de productos que estan estrechamente relacionados, ya
sea porque satisfacen una clase de necesidad o porque se usan conjuntamente, lo puede
comprender productos de varios tamafios, tipos, colores, cantidades o precios.

Anadlisis de la cartera de negocios: de acuerdo a Kotler y Armstrong (2008. p. 47) es el
proceso para evaluar los productos y los negocios que conforman una empresa. La
administracion decide cuéles son los negocios mas rentables para invertir en ellos y caso
contrario reducir o eliminar la inversion en los méas débiles. De esta manera, la Planificacion
Estratégica permite localizar los mecanismos necesarios para aprovechar las fortalezas y sacar
partido de las oportunidades atractivas que ofrece el ambiente. Por tal razén, para planificar la
cartera de una empresa se ha desarrollado el Modelo Boston Consulting Group (BCG).

El Modelo Boston Consulting Group, clasifica todas sus unidades estratégicas de
negocios 0 UEN (una unidad independiente de la empresa que tiene una mision y objetivos
propios) en una matriz de crecimiento-cuota. Esta matriz representa en su eje vertical la tasa
de crecimiento del mercado y en su eje horizontal la cuota relativa en su mercado; e incluye
cuatro tipos de productos:

» Estrellas: son negocios o productos de crecimiento y cuotas elevadas. Requieren de

fuertes inversiones para financiar su rapido crecimiento. A traves del tiempo se

convierten en vacas.
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» Vacas: son negocios o productos de bajo crecimiento y elevada cuota en el mercado.
Requieren pocas inversiones y producen grandes cantidades de efectivo.

» Interrogantes: son negocios o productos que tienen una escasa cuota de mercado pero
operan en mercados de gran crecimiento. Requieren de una elevada cantidad de
efectivo para mantener su cuota de mercado. La administracion plantea cuales
interrogantes se intentard convertir en estrellas y cuales se va a abandonar.

» Perros: son negocios o productos que tienen poco crecimiento con una escasa cuota de
mercado y generan suficientes entradas como para mantenerse en el mercado.

1.2. Resefia Historica de la Empresa.

“Calzado el Principe” nace en 1973 como una pequefia fabrica de calzado artesanal
ubicada entre las calles Borrero y Pio Bravo, lugar en donde funciono por 10 afios. Con gran
esfuerzo el Lcdo. Jorge Calderdn Vintimilla, propietario del negocio, durante el transcurso de
los afios fue posicionando la marca en el mercado, llegando a ser uno de los principales
productores de calzado dentro de la zona Austral.

Su fébrica contaba con 25 trabajadores los cuales producian grandes cantidades de
calzado, que eran distribuidos hacia diferentes partes de la provincia y abasteciendo a
ciudades como Quito. En la actualidad, la fabrica se ubica entre la Av. Republica y la calle
Juan de Velazco, en donde funciona por 30 afios y dispone de 11 empleados repartidos en las
diferentes areas.

A traves del tiempo el aumento de la demanda de calzado hizo que aparezcan grandes
competidores, pero el fendmeno de las importaciones acabo con muchisimas fabricas y dejo a
otras gravemente afectadas. Decretandose a esta etapa como los peores afios comerciales de la

empresa. Sin embargo, actualmente la demanda de los productos se ha incrementado, llegando
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al punto que toda la produccién mensual de la fabrica se vende con anticipacién a un Gnico
cliente.

El afio anterior la empresa recibi6 el apoyo del Gobierno Nacional, siendo beneficiario
del financiamiento para las pequefias y medianas industrias. Realizando con ella una inversion
de ochenta mil ddlares para adquirir una méaquina armadora de puntas, una armadora de
talones, maquina reactivadora de puntas, vaporizadores de puntas y talones, una grapadora
neumatica y una refiladora de plantillas. Pese a ésta compra la produccion no ha mejorado
como se esperaba. Por tal razon, la empresa busca un plan que permita aumentar su
produccion actual a niveles muy significativos, enfocandose en propuestas de mejoramiento
del sistema de procesos.

1.3. Directrices Estratégicas de la Empresa.

1.3.1. Mision.

De acuerdo a la informacién proporcionada la Empresa “Calzado el Principe” establece la
siguiente mision empresarial: “Fabricar y ofrecer un calzado de excelente calidad, mediante la
innovacion de disefios y el mejoramiento continuo de nuestros procesos, teniendo presente las
exigencias y satisfaccion de nuestros clientes”.

1.3.2. Vision.

Los documentos de la Empresa “Calzado el Principe” muestran su vision de la siguiente
manera: “Consolidarnos en el mercado local e incursionar en el mercado nacional, para
posicionarnos en la mente de nuestros clientes ofreciendo siempre calzado de excelente
calidad a precios competitivos dentro del mercado”.

1.3.3. Analisis FODA.
Mediante una entrevista al propietario de la Empresa “Calzado el Principe”, se ha

establecido el siguiente Analisis FODA que presenta la organizacion:
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Fortalezas:

» Contar con una trayectoria de 40 afios en el mercado del calzado.

» Contar con la experiencia del talento humano en la produccion de calzado.

» Conservar un convenio con Gerardo Ortiz & Hijos Cia. Ltda. Empresa que compra

toda la produccion que alcanza “Calzado el Principe”.

> Realizar las ventas al contado.

Oportunidades:

YV VvV VY V VY

Reduccion en el ingreso de calzado importado por incremento de aranceles.

Facilidades de financiamiento en proyectos de inversion para el sector productivo.

Explorar el mercado nacional.
Realizar alianzas con otras empresas fuertes a nivel local.

Crecimiento del mercado a nivel local.

Debilidades:

YV Vv VYV V VY

Falta de tecnologia adecuada para la produccion.
Infraestructura de planta es reducida.

Retraso en la entrega de mercaderias.

Falta de una organizada administracion.

Bajo poder de negociacion con proveedores y clientes.

Amenazas:

>

>
>
>

Ingreso de nuevos competidores al mercado de calzado.

Ingreso de productos importados con costos bajos de produccion.
Medidas impositivas del Gobierno.

Alternativas de financiamiento més costosas.

1.3.4. Objetivo y Meta.
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“Calzado el Principe” establece como objetivo general “Cubrir la demanda actual del
mercado en el sector del calzado mediante el control y la direccién eficaz de los diferentes
procesos de produccion, permitiendo lanzar al mercado un producto competitivo y de
excelente calidad”.

De acuerdo al objetivo perseguido, la empresa pretende alcanzar la siguiente meta:
“Aumentar la produccion considerando propuestas de mejoramiento en el sistema productivo
y la contratacion de mayor personal de planta, garantizando la optimizacion de recursos para
obtener un producto de alta calidad y de bajo costo”.

1.3.5. Organigrama Funcional.

Los documentos de la empresa “Calzado el Principe” muestran el siguiente organigrama

PRODUCCION ADMINISTRACION

AREA DE AREA DE AREA DE
MODELAJE CORTADO APARADO

funcional:

AREA DE AREA DE AREA DE
TERMINADO ARMADO PREPARADO

Figura 1. Organigrama Funcional de la Empresa “Calzado el Principe”.
Fuente: Archivos de la Empresa “Calzado el Principe”.

De acuerdo al planteamiento organizacional de la empresa, se observa que la Gerencia es
la mayor autoridad, siendo su responsable el Lcdo. Jorge Calderdn Vintimilla. De este modo,
la Gerencia es quien dirige los dos Unicos departamentos que se determinan dentro de la

organizacion. El departamento de Produccién cuyo responsable es el Sr. Walter Calderon, es
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el encargado de planear, organizar, controlar y dirigir los procesos productivos, haciendo caso
de las normativas y ordenes de la Gerencia. Ademas, coordina todas las actividades que se
establecen para las seis areas dedicadas exclusivamente a la produccion de calzado. Cabe
sefialar que estas areas de produccion funcionan como un bloque Unico que se relacionan
secuencialmente en la medida que el producto en transformacion avanza. Finalmente, el
departamento de Administracion, cuyo responsable es el Sr. Byron Calderoén, se encarga de
llevar la gestion contable, financiera y de cobro de la empresa.

1.4. Productos de la Empresa.

La empresa “Calzado el Principe” produce tres lineas de calzado durante el afio, éstas son:
linea para caballero, linea de dama y linea infantil. Dentro de cada linea se elaboran calzados
de varios modelos dependiendo de la demanda del cliente o demanda estacional. Por tal
motivo, se muestra a continuacion una clasificacion de los calzados que se producen segln su

linea.

LINEA DE CALZADO DE CABALLERO

copIGo DESCRIPCION SERIES

200E1 MOCASIN DE CUERO CON PLANTA SIN COSTURA 37 AL 42
200E2 MOCASIN DE CUERO CON PLANTA PIEZADO 37 AL 42
GUANTE MOCASIN TUBULAR DE CUERO 37 AL 42
C-100 ZAPATO DE CORDON DE CUERO- PLANTA SIN COTURA 37AL42
C-200 ZAPATO DE CORDON DE CUERO- PLANTA PIEZADC 37AL42
LINEA DE CALZADO DE DAMA
CcODIGO DESCRIPCION SERIES
114-MARY BOTIN DE MUJER DE CUERO 34 AL 39
114-KAROL BOTIN DE MUJER DE SINTETICO 34 AL 39
114-KAROL PL BOTIN DE MUJER -SINTETICO CON PLATAFORMA 34 AL 39
100-36 TABA BOTA CORRUGADA DE PLANTA BAJA 26 AL 29
100-36 TABA BOTA CORRUGADA DE PLANTA BAJA 30AL33
100-336 Molly BOTA CORRUGADA DE PLANTA BAJA 34 AL 39
2090 TABA BOTA CORRUGADA DE PLANTA MAGNOLIA 34 AL 39
GUANTE MOCASIN TUBULAR DE MUJER DE CUERO 34 AL 39
GUANTE MAGNOL MOCASIN TUBULAR MUJER CUERO PLT MAGNOL 34 AL 39

ANDREA PLATAFORMA | ZAPATO DE PLATAFORMA DE MUJER 34 AL 39
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CcODIGO

LINEA DE CALZADO INFANTIL

DESCRIPCION

SERIES

ZAPATO DE NINO
042-E1 MOCASIN ELASTICO LLANO/ ESCOLAR 24 AL 36
042- ESCOLAR DE NINO CORDON LLANO 24 AL 36
GALO-01 ESCOLAR DE NINO CORDON FORRADO 24 AL 36
GALO-02 MOCASIN ELASTICO FORRADO/ ESCOLAR 24 AL 36
ZAPATO DE NINA
010-NE ESCOLAR DE NINA CORREA 26 AL 33
GUANTE NINA MOCASIN GUANTE NINA 26 AL 33
011- NM ESCOLAR NINA MUNECA 26 AL 39
URBANO FLEX ZAPATO DE NINA Y NINO COLORES 27 AL 36

Tabla 1.

Lineas de Produccidn de la Empresa “Calzado el Principe”.

Fuente: Archivos de la Empresa “Calzado el Principe”.

De acuerdo a la informacidn obtenida se puede destacar que la empresa maneja la

estrategia de planeacion de cartera conocida como el enfoque del Boston Consulting Group,

debido a que clasifica sus productos con respecto al crecimiento y a la participacién de sus

10

productos en el mercado. Estableciendo de esta manera los productos estrellas, vacas, perros y

signos de interrogacion, los cuales se pueden apreciar en la siguiente matriz:

TASA DE CRECIMIENTO DE LA INDUSTRIA
¥ /0 DEL MERC ADO

ALTO

BAJO

20%
ESTRELLA INTERROGACION
15%
Alta inversion y Alta Requieren mucha inversion y
participacién su participacion es
(rentabilidad) nulainegativa
10%
VACA PERROS
Generan fondos y Baja participacion. Y
utilidades genera pocos fondos
0%
5 1 05 0

FUERTE

DEBIL

PARTICIPACION RELATIVA DE LA UEN (0 EMPRESA) EN
EL MERCADO

Figura 2. Matriz BGC para el Andlisis de Cartera en la Empresa “Calzado el Principe”.
Fuente: Archivos de la Empresa “Calzado el Principe”.



Analisis y Propuesta de Estrategias 11

Como producto estrella la empresa considera el calzado de “Caballero Formal”, ya que
tiene una alta participacion en el mercado y éste exige una alta inversion para realizar la
produccion. Sin embargo, este producto es el que mayor rédito econdmico le brinda debido a
la alta demanda del producto.

Los productos vaca que conforman la cartera de la empresa es el calzado de dama
“Andrea Plataforma” y el calzado tradicional de dama denominado “Tubular de Mujer”. Estos
productos requieren poca inversion respecto a materias primas y en cuanto a tiempo de
produccion. Ademas, la empresa percibe un alto margen de utilidad por la venta de ellos.

La fabrica establece como productos interrogantes el calzado “Tubular de hombre” y el
“Botin estilo deportivo para dama”, pues estos productos se mantienen en un mercado con un
potencial crecimiento; sin embargo para realizarlo la empresa efectda fuertes inversiones de
dinero.

Los productos perro que la empresa determina son el calzado escolar de nifio y nifia; ya
que por la alta competencia dichos productos tienen una escasa participacion en el mercado.
Por lo tanto, generan pocos fondos pero los suficientes como para que la empresa continde la
produccion de estos zapatos.

Ahora bien, es necesario sefialar que por objeto del estudio se ha dado seguimiento de los
procesos productivos de la linea de dama “Andrea Plataforma”, pues durante el tiempo en el
que se debe realizar el presente trabajo la empresa se dedica Unicamente a la elaboracién de
dicha linea.

1.5. Produccion Actual de la Empresa.

La fabrica “Calzado el Principe” durante los Gltimos ocho meses determind una
produccion de 3113 pares de calzado de diferente tipo. De acuerdo a los registros de la

empresa se destaca que durante el mismo periodo existié una demanda de 5426 pares. A raiz
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de esta situacion, se puede deducir que la empresa s6lo ha alcanzado un nivel de
cumplimiento igual a 57% de los pedidos totales. Determinandose de este modo, que la
empresa esté perdiendo el 43% de sus ventas potenciales por el incumplimiento de pedidos.

Por otro lado, se estima que la demanda y los pedidos aumentaran, ya que existe la
propuesta para la construccion del nuevo Centro Comercial en el sector del Cebollar
(Mutualista Azuay I1). Pues el principal cliente de la empresa, el Corporativo Ortiz Ltda.,
establecera su cadena de Coral Hipermercados en este lugar. Por lo tanto, la fabrica se vera
obligada a incrementar la produccién tratando de mejorar sus procesos y manteniendo los
mismos costos productivos actuales.

1.6. Clientes.

La empresa “Calzado el Principe” actualmente distribuye toda su produccion al Gnico
cliente, la cadena de Coral Hipermercados, cuyo representante legal es el Sr. Gerardo Ortiz.
Esta cadena de supermercados ubica cinco puntos comerciales en la ciudad de Cuenca; y son:
Coral Centro, Coral Rio, Coral Monay, Coral Sucre y Coral Tarqui. Ademas, el producto de la
empresa también es distribuido al Coral Guayaquil. Estos locales comerciales se encargan de

introducir el calzado en el mercado directamente sin intermediarios.
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Capitulo 11
2. Levantamiento de la Informacion de los Procesos Productivos.
2.1. Conceptos Basicos de la Ingenieria de Procesos.
2.1.1. Conceptos Previos.

Proceso: Segun Sufié, Gil y Arcusa (2004. p. 77), el proceso es una secuencia de
operaciones que transforman las entradas o inputs en salidas u outputs de mayor valor.
Estableciendo el uso de recursos econdémicos, humanos, fisicos, técnicos y tecnoldgicos. En
consecuencia, un proceso productivo es la secuencia definida de operaciones que transforma
las materias primas en productos acabados de mayor valor. Frecuentemente dentro de los
procesos productivos encontramos desperdicios como: movimientos indtiles, rechazos,
operaciones indtiles, transporte, esperas, stock y produccion en exceso.

Actividad: conforme Sufié et al. (2004. p. 77) es la suma de tareas; normalmente se
agrupan en un procedimiento para facilitar su gestion. Es la secuencia ordenada de actividades
que da como resultado un sub proceso o proceso.

Procedimiento: los estudios de (citado en Gonzélez y Toral. 2009. p 5) afirman que, es la
forma especifica de llevar a cabo una actividad. En muchos casos los procedimientos se
expresan en documentos que contienen el objeto y el campo de aplicacion de una actividad;
ademas responden a las siguientes interrogantes: ¢ Qué debe hacerse? ¢ Quién debe hacerlo?
¢Cuéndo, dénde y cémo debe llevarse a cabo? ;Qué materiales, equipos y documentos deben
utilizarse? y ¢ Cémo debe registrarse y controlarse?

2.1.2. Ingenieria de Procesos.

La Ingenieria de procesos: Paredes (2010. p. 60, 61, 62) establecen que es la especialidad

de la Ingenieria Industrial que se encarga del disefio, puesta en marcha, gestion y mejora de

los procesos productivos que dan origen a un producto. Describiendo las siguientes



Analisis y Propuesta de Estrategias 14

responsabilidades:

» Aportar a la mejora continua.

> Aportar los conocimientos sobre tecnologias disponibles para la produccion.

» Asegurar la eficiencia del proceso.

» Optimizar el uso de los recursos.

Al hablar de mejoramiento continuo nos referimos de la filosofia Kaisen. Esto significa

idear, especificar y aplicar métodos sencillos y eficaces para producir productos, mediante el

mantenimiento de los estandares por parte de los miembros de la empresa. Consolidandose

como un requisito para obtener la certificacion de calidad del tipo ISO 9000, permitiendo

incrementar el nivel de productividad y la posicién competitiva de la organizacion.

El mejoramiento continuo de los procesos productivos se puede alcanzar con el siguiente

procedimiento:

>

>

Analizar el Proceso Actual en base a técnicas de la Ingenieria de Procesos
Diagnosticar el Proceso Actual, seleccionando el problema clave, prioritario 0 méas
significativo en términos de las metas de la empresa y de la Produccion en particular
Entender y averiguar las causas del problema seleccionado, mediante el acopio de
datos cuantitativos firmes, utilizando las herramientas estadisticas tradicionales,
modelos de Investigacion operativa, las técnicas de la Ingenieria de Procesos, etc.,
Reunir informacion que permita generar un conjunto de alternativas para resolver el
problema, usando, de manera correcta y sensata los datos, aplicandolos a las técnicas
mas idoneas.

Seleccionar la alternativa éptima y proponerla como un nuevo método o proceso.
Implantar el nuevo proceso y revisar los resultados tangibles e intangibles, para

confirmar si se producen los mejoramientos deseados
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» Estandarizar los resultados exitosos para evitar la recurrencia de los problemas.
(Resistencia al cambio)

» Mantener disciplinadamente los estandares hasta que se los pueda mejorar.

Es necesario citar que el desarrollo del trabajo monografico tiene como propdsito
establecer propuestas estratégicas que ayuden al mejoramiento de procesos, pues el tiempo y
los recursos son limitados para la ejecucion del plan.

2.1.3. Herramientas de Registro y Analisis en la Ingenieria de Procesos.

Los estudios de Niebel y Freivalds (2009) advierten que previo a una implementacion de
la mejora continua se debe conocer perfectamente el proceso productivo. Por esta razén, la
Ingenieria de Procesos ha desarrollado una serie de herramientas que estan enfocadas a
describir, registrar y analizar los procesos de transformacion de los recursos. Dichas
herramientas pueden ser: Diagramas de Flujo, Diagramas de Entrada-Proceso-Salida,
Diagramas del Proceso de Operacion, Diagramas del Proceso del Recorrido, Diagramas de
Actividad Multiple, Diagramas de Movimientos y de Micro movimientos, Simogramas,
Diagramas de hilos y Gréaficos de trayectoria.

Existe una variedad de herramientas que pueden ser empleadas. Es asi que, su eleccién
depende del nivel de detalle que requiera el analista. Sin embargo, por cuestiones de estudio y
realizacion del trabajo monografico se ha determinado la ejecucion del Diagramas de Flujo y
Diagramas de Entrada-Proceso-Salida, a fin de establecer un registro detallado de las diversas
tareas del proceso.

2.2. Descripcion de los Procesos Productivos por Actividades en la Empresa.

El proceso productivo de la empresa “Calzado el Principe” establece diez actividades que

engloban varias tareas, las cuales se describiran en el trascurso de este capitulo. Sin embargo,
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para comprender el proceso en su totalidad es primordial describir y conocer los recursos que
dispone la empresa para ejecutar sus actividades productivas.
2.2.1. Materiales Directos.

Para la fabricacion del calzado de dama denominado “Andrea Plataforma” se ha

establecido los siguientes materiales directos:

» Material de capellada: se utiliza una tela Nubuck Sintético. Este material es
seleccionado por el modelador, por lo tanto busca que sea una tela de alta durabilidad,
de atractivos colores y de varios estilos para el consumidor, ya que es la parte que se
aprecia en el producto final.

» Material para forro y plantilla de terminado: se emplea una tela sintética Perdiz Plata
Envejecido. Este es un material que recubre el interior del calzado de dama 'y sirve
para formar las plantillas internas del calzado. Existe una variedad de calidades,
texturas y colores, por lo tanto el disefiador es el encargado de seleccionar los
adecuados para obtener un mejor acabado en el producto.

» Material de entretela: se usa Fomix de 1 mm. Este es un material que se coloca entre la
capellada y el forro. Este material sirve para darle cuerpo al producto.

» Material para contrafuerte de punta y talon: para el contrafuerte de punta se emplea
una tela recubierta de quimicos plasticos que son reactivados al calor o al disolvente
llamado RD83. Mientras que en el talon se emplea una tela similar Ilamada RA82.
Estos materiales sirven para darle rigidez a la punta y al talén del calzado.

» Plantilla de armado: es una pieza prefabricada compuesta de una lamina de carton
prensado y otra de carton piedra e inyectada una lamina de PVC en cuyo interior se ha
ensamblado un cambrion de acero, el cual es utilizado para darle anatomia y

comodidad al calzado con el fin de ayudar a la presentacion y no deformacion del
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mismo. Esta plantilla conforma la parte inferior del calzado y es adherida a la
capellada preparada, entendiéndose a ésta como la pieza cosida y pegada de los cortes
de tela empleados para la capellada, entretela y forro.

» Plataforma: es una pieza prefabricada con PVC inyectado en la forma y dimensiones
requeridas para ajustarse al disefio del calzado. Este es un detalle de disefio que
permite obtener una mayor altura en el calzado y es recubierta con el mismo material
de la capellada.

» Taco: es una pieza prefabricada compuesta de dos partes. La primera, el taco y se
elabora de PVC inyectado y contiene en su interior un tubo de 2 mm de didmetro cuyo
altura depende del alto de la plataforma. Y la segunda, la boca tapa que se compone de
un clavo de 1,5 cm y es recubierta de PVC.

» Corrida: es una plantilla prefabricada de Flor de Neolite troquelado (cortado) y
biselado (dado forma en las dos caras de la plantilla), que forma la planta externa en el
calzado de dama, la cual cubre la plataforma para estar en contacto con el piso y a la
que se adhiere el taco.

2.2.2. Materiales Indirectos.

Para la fabricacion del calzado de dama “Andrea Plataforma” se ha establecido los

siguientes materiales indirectos:

> Utiles de oficina: lapiz, papel, papel carbdn, cinta masking y carton. Empleados
principalmente en el modelaje.

» Pegantes:

» Cemento de contacto: utilizado en la costura, montaje terminado.

» Adhesivo poliuretanico o PU Industrial: empleado para unir las plataformas.
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> Adhesivo de Latex: utilizado para cubrir los cortes que conforman la capellada y
los cortes que conforman la entretela.

» Grasa: usada para que no se pegue el forro con la horma.

» Hilos: se emplea Nylon para calzado # 60 de varios colores.

» Pernos: se utiliza pernos de 1,5 x 1 cm de acero con cabeza plana para colocar los
tacos.

» Clavos y grapas: empleados para fijar la plantilla de armado.

» Tintas: se utiliza tintas de varios colores para tefiir hilos y pequefias manchas.

» Cajas de empaque, de despacho y etiquetas adhesivas: empleadas para distinguir y
distribuir el producto terminado.
2.2.3. Herramientas e Instrumentos.

Para la fabricacion del calzado de la linea “Andrea Plataforma” se ha observado el uso de

las siguientes herramientas e instrumentos:

» Mesa » Recipientes para pegantes

> Cinta métrica de zapatero » Brochas

> Reglas » Horma

» Compés » Tenazas

> Estilete » Pinzas

> Cestos plasticos » Cerchas moviles

» Esfero con mina color plata » Pata de cabra para sacar clavos
» Pesa » Mesa para sacar horma

> Martillo » Troqueles

» Tijeras » Pinceles

2.2.4. Maquinaria.
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De acuerdo a las observaciones realizadas durante la fabricacion del calzado de la linea
“Andrea Plataforma” se ha determinado el uso de las siguientes maquinas:

» Troqueladora ATOM: Es una maquina eléctrica-hidraulica que se utiliza para cortar,
ya que contiene una potencia de hasta 60 toneladas por pulsacion. Sin embargo, la
maquina trabaja de 5 y 15 toneladas por pulsacién para realizar el corte de los
contrafuertes de puntas y de talones, asi como también, de plantillas de terminado.

> Destalladora ELI2: Es una maquina eléctrica que funciona con una cuchilla cilindrica
la cual permite cortar los filos de la capellada asegurando una perfecta adherencia
durante el pegado, asi como también, una facilidad para virar la tela obteniendo un
mejor terminado del producto.

» Maquina de costura plana SINGER: Es una maquina de costura eléctrica que permite
unir las piezas cortadas.

» Compresor de aire: es una maquina eléctrica cuya funcién es generar y abastecer aire
hacia las demas maquinas que las requieran. Esta maquina es compartida por
diferentes secciones, debido a que posee dos salidas de aire y se pueden utilizar
simultaneamente usando mangueras.

» Soplete neumatico: Es una maquina neumatica (funciona con aire), y sirve para echar
pegante de latex en los cortes aparados para luego unir la capellada con el fomix y el
forro.

» Grapadora neumatica INTECMECA: Es una maqguina eléctrica-neumatica, cuya
funcidn es grapar con la presion de aire las plantillas de armado y la horma.

» Maquina reactivadora de puntas INTECMECA: Es una maquina neumatica-eléctrica,
la cual trabaja a calor para reactivar los contrafuertes que se encuentran en las puntas;

esto se realiza para tener facilidad de manipulacion.
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» Maquina armadora de puntas CERIM K78: Esta maquina es hidraulica-eléctrica, sus
funciones son cerrar las puntas de los cortes uniéndolos al mismo tiempo con la
plantilla de armado, empleando la presidn que ejerce la misma.

» Maquina reactivadora de taléon INTECMECA: Es una méquina eléctrica, que permite
calentar los cortes al mismo tiempo que se reactivan los pegantes para que luego la
maquina cierre a presion y no se vuelvan abrir el corte de tela. En ocasiones se utiliza
también un mechero que ayuda a reactivar los talones.

» Méaquina armadora de talon INTECMECA: Esta méquina es hidrdulica-eléctrica, sus
funciones son cerrar los talones de los cortes adhiriendo al mismo tiempo con la
plantilla de armado, empleando la presién que ejerce la misma.

» Pulidor LADIS: Es una maquina eléctrica, y es utilizada para lijar o pulir los bordes de
la parte inferior del calzado. Esta actividad se realiza para que los pegantes y los
diferentes materiales se adhieran fuertemente.

» Horno eléctrico ELECON: Es una maquina que funciona mediante electricidad, su
principal funcion es la reactivacion de pegantes a una temperatura de entre 20 y 30
grados centigrados. En esta maquina se reactivan en la maquina plataformas, corridas,
tacos y las hormas armadas.

» Prensa Neuméatica RUMA: Es una maquina neumatica-eléctrica que funciona con un
compresor de aire, su funcion principal es prensar con una presion de 60 libras las
hormas armadas con las plataformas y las corridas.

» Congelador: su funcién es enfriar los zapatos para luego proceder a sacar la horma'y

asegurar los tacos con los pernos.



Analisis y Propuesta de Estrategias 21

» Prensa para plantillas ATOM: Esta maquina es eléctrica-neumatica, cuya funcion es
moldear las plantillas de terminado con una presion de 20 libras e inyectando un calor
de 10 a 15 grados centigrados.

» Magquina para quemar hilos TOY TOY: Es una méquina eléctrica la cual sirve para
qguemar hilos del zapato terminado.

2.2.5. Descripcion de Actividades y Tareas en la Empresa.

El proceso para producir el calzado de dama “Andrea Plataforma” establece diez

subprocesos o actividades, los cuales son:

» Modelaje.

Corte

Aparado.

Preparado.

Armado.

Destallado.

Preparado de plataforma, corrida y taco.
Prensado.

Terminado.

YV Vv YV Vv VY ¥V V VYV V¥V

Empacado.
Es necesario describir las tareas de una forma clara y resumida. Por lo tanto, las siguientes
tablas puntualizan las actividades con sus respectivas tareas durante el proceso de produccion

de la linea de calzado “Andrea Plataforma”.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES POR TAREAS
ACTIVIDAD: MODELAIJE

RECURSOS
MATERIAE MATERIAE HERRAMIENTASE ' \MAQUINARIA  OPERADOR
DIRECTO INDIRECTO INSTRUMENTOS
1) Obtener orden de produccién Disefiador
L. Catalogos, -
2) Buscar Disefios . Computadora | Disefiador
Revistas, Internet
3) Seleccionar Disefios Disefiador
4) Aprobar Disefio Disefiador
5) Seleccionar horma Horma Disefiador
6) Forrar horma con cinta masking Cinta masking Disefiador
Mesa, Cinta
7) Dibujar disefio sobre horma para obtener Lapiz, Cinta métrica de -
g Disefiador
molde masking zapatero, Reglas,
Compads
8) Despegar molde de cinta masking Disefiador
9) Colocar molde de masking sobre carton Cartén Disefiador
10) Recortar molde de cartén Estilete Disefiador
. Mesa, Cinta
Lapiz, Papel, L.
. . . métrica de -
11) Ajustar series o tallas en moldes Papel carbdn, Disefiador
X . zapatero, Reglas,
Cinta masking B A
Compds, Estilete
12) Revisar orden de produccion Disefiador

Tabla 2. Descripcion de la Actividad de Modelaje.
Fuente: Observacidn directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES POR TAREAS
ACTIVIDAD: CORTE

MATERIAL
DIRECTO

MATERIAL
INDIRECTO

RECURSOS

HERRAMIENTAS E
INSTRUMENTOS

MAQUINARIA

23

OPERADOR

1) Trasl | ial . I
) Trasladar moldes y materiales a Sec Cestos plésticos Cortador
Corte
2)P | i
) _reparar moldes requeridos para Cortador
series
Tela Nubuck Esfero mina Mesa, Pesa
3) Cortar pi llad o S ! Cortad
) Cortar piezas para capelladas Sintético color plata Estilete ortador
Tela Sintética Esfero mina Mesa, Pesa
4) Cortar piezas para forros internos Perdiz Plata o ! Cortador
. color plata Estilete
Envejecido
Esfi i M P
5) Cortar piezas para entretela Fomix de 1 mm. stero mina e.sa, esa, Cortador
color plata Estilete
6) Cortar piezas que recubriran Tela Nubuck Esfero mina Mesa, Pesa, Cortador
plataformas Sintético color plata Estilete
- - Mesa, Pesa, Troqueladora
7) Cortar contrafuertes de punta Tela Plastica RD83 | Lapiz Estilete, Troqueles | ATOM Cortador
8) Cortar contrafuertes de talon Tela Plastica RA82 | Lapiz Mesa, Pesa, Troqueladora Cortador
P Estilete, Troqueles | ATOM
9) Trasladar cortes a Sec. Aparado Cestos plasticos Cortador

Tabla 3. Descripcidn de la Actividad de Corte.

Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.



Analisis y Propuesta de Estrategias

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES POR TAREAS

24

RECURSOS
MATERIAL MATERIAL  HERRAMIENTASE  \AQUINARIA  OPERADOR
DIRECTO INDIRECTO  |NSTRUMENTOS
1) Revisar cortes Aparador
[ Soplete
2) Empastar capelladas Latex Neumatico Aparador
3) Destallar (lijar, pulir) filos de cortes Eflsztalladora Aparador
4) Tefiir filos de cortes para capelladas Tinta Pincel Aparador
5) Unir cortes de capelladas con Cemento de Brochas, Aparador
entretelas contacto Recipientes P
Maquina de
6) Preparar maquina de costura plana costura plana Aparador
SINGER
. Maqui
7) Coser piezas para obtener capelladas coiﬂ:’::a Iiia Aparador
con entretela SINGER P P
8) Unir los cortes del forro con cemento Cemento de Aparador
de contacto contacto P
9) Cubrir con adhesivo poliuretanico los Adhesivo Brochas, Aparador
filos donde se tendra que pasar la costura poliuretanico Recipientes P
. Maqui
10) Coser capelladas con forros (piezas coz?;::i)gia Aparador
aparadas) SINGER

Tabla 4. Descripcion de la Actividad de Aparado.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES POR TAREAS
ACTIVIDAD: PREPARADO

25

RECURSOS
MATERIAL MATERIAL  HERRAMIENTASE  \AQUINARIA  OPERADOR
DIRECTO INDIRECTO  |NSTRUMENTOS
1) Traslada?r hormas, plantillas de Cercha movil, Preparador
armado, piezas aparadas y contrafuertes P
Cestos plasticos 1
a Sec. Preparado
2) Asegurar plantillas de armado con Grapa(’io.ra Preparador
Grapas, clavos Neumatica
hormas preparadas INTECMECA 1
3) Echar pegante sobre plantillas de Cemento de Brochas, Preparador
armado contacto Recipientes 1
4) Revisar forros (0,5 cm. menos que " Preparador
Tijeras
capelladas) 2
5) Endurecer contrafuertes de punta Sper Flex Bro.ch.as, Preparador
Endurecedor Recipientes 2
6) Endurecer contrafuertes de talon Super Flex Bro.ch.as, Preparador
Endurecedor Recipientes 2
. P d
7) Colocar contrafuertes de puntay talén repazra or
8) Empastar piezas aparadas y Cemento de Preparador
contrafuertes (pieza preparada) contacto 2
9) Pasar pegante sobre bordes de las Cemento de Preparador
piezas aparadas contacto 2

Tabla 5. Descripcion de la Actividad de Preparado.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES POR TAREAS
ACTIVIDAD: ARMADO

26

RECURSOS
MATERIAL MATERIAL  HERRAMIENTASE  \AQUINARIA  OPERADOR
DIRECTO INDIRECTO  |NSTRUMENTOS
1) Trasladar hormas y piezas preparadas Cercha m?v!l, Armador
a Sec. Armado Cestos plasticos
2) Cubrir por segunda vez las plantillas de Cemento de Brochas,
L Armador
armado con pegante contacto Recipientes
3) Cubrir con grasa las hormas Grasa Bro.ch.as, Armador
preparadas Recipientes
Maquina
4 i .
) Reactivar pegantes y contrafuertes de reactivadora de Armador
puntas punta
INTECMECA.
5) Armar puntas sobre hormas Maquina
re aradaps Armadora Armador
prep CERIM K78
6) Armar centros sobre hormas Pinzas, Martillo Armador
preparadas
7) Quitar clavos que aseguran hormas Martillo, Tenazas,
. . Armador
con plantillas de armado Pinzas
Maquina
8) Reactivar pegantes y contrafuertes de realctlvadora de Armador
talones talén
INTECMECA.
Maaui
9) Armar talones sobre hormas aquina
reparadas Armadora Armador
P CERIM K58
10) Colocar hormas armadas en cerchas .
.. Cerchas moviles Armador
moéviles

Tabla 6. Descripcidn de la Actividad de Armado.

Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES POR TAREAS
ACTIVIDAD: DESTALLADO

RECURSOS

MATERIAL MATERIAL HERRAMIENTAS E

DIRECTO INDIRECTO e MAQUINARIA OPERADOR

1) Trasladar hormas armadas a Sec.

Cerchas moviles Destallador
Destallado

2) Destallar (lijar, pulir) filos de capelladas

Puli LADI D Il
que quedan bajo la horma armada ulidor S estallador

3) Quitar grapas “Pata de cabra” Destallador

4) Colocar hormas armadas y pulidas sobre

s Cerchas moviles Destallador
cerchas moviles

Tabla 7. Descripcion de la Actividad de Destallado.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES POR TAREAS
ACTIVIDAD: PREPARADO DE PLATAFORMAS, CORRIDAS Y TACOS

RECURSOS
TAREA
MATERIAL MATERIAL HERRAMIENTASE  \AQUINARIA | OPERADOR
DIRECTO INDIRECTO INSTRUMENTOS
1) Trasladar cortes para recubrir plataformas, . Preparador
. Cestos plasticos

corridas, tacos y boca tapas a Sec. Prensado 3
2) Cubrir con pegante plataformas y cortes Cemento de Brochas, Preparador

para recubrirlas contacto Recipientes 3

) P d

3) Recubrir plataformas con cortes repe;ra or
4) Echar pegante sobre plataformas Adhesivo Brochas, Preparador

recubiertas poliuretanico Recipientes 3
. Cemento de Brochas, Preparador

5) Echar pegante sobre corridas contacto Recipientes 3
Cemento de Brochas, Preparador

6) Echar pegante en tacos contacto Recipientes 3

P

7) Colocar boca tapas en los tacos Martillo repa;’rador

Tabla 8. Descripcion de la Actividad de Preparado de Plataformas, Corridas y Tacos.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES POR TAREAS
ACTIVIDAD: PRENSADO

29

RECURSOS
MATERIAL MATERIAL  HERRAMIENTASE  \AQUINARIA  OPERADOR
DIRECTO INDIRECTO  |NSTRUMENTOS
1) Trasladar hormas armadas y pulidas a Cerchas méviles Prensador
Sec. Prensado
2) Reactivar pegantes echados a las Horno Eléctrico Prensador
partes ELECON
Prensa
3) Prensar las partes Neumatica Prensador
RUMA
4) Pegar tacos Prensador
5) Enfriar los zapatos acabados Congelador Prensador
6) Sacar hormas de los zapatos Mesa para sacar Prensador
horma
7) Fijar tacos Pernos Destornillador Prensador
8) Colocar zapatos en cerchas méviles Cerchas moviles Prensador

Tabla 9. Descripcion de la Actividad de Prensado.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.



Analisis y Propuesta de Estrategias

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES POR TAREAS
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RECURSOS
MATERIAL MATERIAL  HERRAMIENTASE  \AQUINARIA  OPERADOR
DIRECTO INDIRECTO  |NSTRUMENTOS
1) Trasladar zapatos a Sec. Terminado Cerchas moviles Examinador
2) Revisar manchas y pedazos de hilos Examinador
3) Corregir pequefias fallas Goma-borrador m;ilfrlg?(?rl(‘;(ma Examinador
4) Tefiir filos de corridas Tinta Pinceles Examinador
Tela sintética Troqueladora de
5) Cortar plantillas de terminado Perdiz Plata Troqueles q . Examinador
L plantilla ATOM
Envejecido
6) Echar pegante en plantillas de Pega blanca Brocha Examinador
terminado
7) Pegar platillas de terminado Examinador
8) Armar cajas Cajas Examinador
9) Colocar zapatos terminados en cajas Examinador

Tabla 10. Descripcion de la Actividad de Terminado.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES POR TAREAS
ACTIVIDAD: EMPACADO

31

RECURSOS
MATERIAS MATERIAL  HERRAMIENTASE  \AQUINARIA ~ OPERADOR
DIRECTO INDIRECTO INSTRUMENTOS
1) Trasladar cajas a Bodega Despachador
. Despachador
2) Almacenar cajas en Bodega

Despachador

3) Seleccionar zapatos para el pedido P
4) Armar cartones de empacado Cartones Grapas Despachador
5) Verificar serie del pedido Despachador
6) Empacar para ser distribuido Despachador
7) Despachar Despachador

Tabla 11. Descripcion de la Actividad de Empacado.

Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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2.3. Diagramas de Flujo de Procesos.

2.3.1. Generalidades del Diagrama de Flujo.

De acuerdo a Niebel y Freivalds (2009: 26, 27, 28) el Diagramas de Flujo muestra
detalladamente los transportes, retrasos y almacenamientos, ofreciendo como resultado una
reduccion en el uso de materiales y en la duracién de las tareas de una actividad. Esta
herramienta establece el empleo de simbolos convencionales determinados por la ASME
(American Society of Mechanical Engineers).

La ASME, determina que los procesos de transformacion de recursos pueden analizarse a

través de las siguientes actividades estandarizadas:

SIMBOLOGIA ASME

NOMBRE simBOLO CARACTERISTICAS

Se simboliza con un rectangulo con sus esquinas redondeadas, el cual se utiliza

INICIO —FIN . . L )
para sefialar actividades que indican el inicio y el final de un proceso.

Se simboliza con un circulo pequefio, el cual representa la actividad que tiene
por objeto el cambio intencional de cualquiera de las propiedades de un
recurso. Esta actividad consume tiempo y emplea recursos.

OPERACION

Se simboliza con un cuadrado pequefio, el cual representa una verificacion o
revision del cumplimiento de una especificaciéon de calidad o cantidad en un
producto.

INSPECCION

Se simboliza con un rombo, el cual se utiliza para plantear interrogantes dentro

DECISION
del proceso.

Se simboliza con una flecha pequefia, el cual representa el movimiento de un
recurso o producto de un lugar a otro en cualquiera de sus fases de
transformacion. Excepto cuando el movimiento se lleva durante el curso normal
de una operacién o inspeccion; es decir cuando el movimiento tiene lugar en el
interior de otra actividad.

TRANSPORTE

Se simboliza con un tridngulo equilatero con un vértice hacia abajo, el cual se
presenta cuando un producto o recurso se guarda y protege en un determinado
lugar para que nadie la remueva sin autorizacion.

ALMACENAIJE

Se simboliza con una letra D mayuscula, la cual se presenta cuando una parte

DEMORA . . . . .
no puede ser procesada inmediatamente en la proxima estacién de trabajo.

vsa Somo

Tabla 12. Simbologia ASME.
Fuente: ASME, 1974. Citado en Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio del trabajo. p 28.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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El Diagrama de Flujo cuenta con mayor detalle en contraste con otras herramientas de
andlisis, estableciéndose las siguientes ventajas (citado en Gonzalez y Toral. p 11):

> Es util para registrar costos ocultos no productivos.

» Muestran todos los retrasos de movimientos y almacenamientos.

> ldentifica problemas y oportunidades en la mejora del proceso.

» Constituye una herramienta para capacitar a los actuales y nuevos colaboradores de la

empresa.

> Facilitar la comprension del proceso mediante el anlisis de gréficos.

El Diagrama de Flujo es un instrumento muy util, por lo tanto se debe considerar las
siguientes acciones antes de elaborarlo (citado en Gonzalez y Toral. p 10):

> ldentificar las ideas principales a ser incluidas en el Diagrama de Flujo (por parte del
duefio, responsables y partes interesadas).
Definir lo que se va a obtener del Diagrama de Flujo.
Establecer el nivel de detalle requerido.

Determinar los limites del proceso a describir.

Y V VYV V¥V

Establecer el alcance de proceso a describir. De este modo quedara fijado el comienzo

y el final del diagrama.

> Identificar y listar las principales actividades que estan incluidos en el proceso a
describir con su respectivo orden cronoldgico.

> Si el nivel de detalle definido incluye actividades menores, también hay que listarlas.

> Identificar y listar los puntos de decision.

» Construir el diagrama respetando la secuencia cronologica y asignando los

correspondientes simbolos.

> Asignar un titulo al diagrama y verificar que esté completo y describa con exactitud el
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proceso elegido.
Ademas, es importante tener en consideracion las siguientes recomendaciones al
momento de estructurar el Diagrama de Flujo (citado en Gonzéalez y Toral. p 11):
» Evitar procesos que tienen entradas pero no salidas.
» Evitar procesos de generacion espontanea; es decir que tienen salidas sin tener
entradas.
» Tener cuidado con los flujos y procesos no etiquetados. Ocasionalmente el analista no
etiqueta un flujo porque no se le ocurre un nombre razonable.
2.3.2. Ejecucién del Diagrama de Flujo en la Empresa
Luego de involucrarse y conocer exactamente el proceso productivo en la empresa se ha
elaborado los Diagramas de Flujo correspondientes a las diferentes actividades, pues es
fundamental tener una referencia grafica que permita analizar detalladamente los transportes,
los retrasos y almacenamientos que constituyen desperdicios de tiempo y dinero en la
produccion. Asi como también, para identificar las oportunidades que contribuyan al balanceo

y mejoramiento del proceso.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD: MODELAJE FECHA: 11 de Marzo del 2013

HOJA: 1del0
OPERADOR: Disefiador

9 10 11 12 DESCRIPCION

1) Obtener orden de produccion

2)Buscar Disefios

3)Seleccionar Disefios

4) Aprobar Disefio

5)Seleccionar horma

6) Forrar horma con cinta masking

7) Dibujar disefio sobre horma para tener molde
8) Despegar molde de cinta masking

9) Colocar molde de masking sobre cartén
10) Recortar molde de carton

11) Ajustarseries o tallas en moldes

12)Revisar orden de produccion

FIN

OBSERVACIONES:

Tabla 13. Diagrama de Flujo de la Actividad de Modelaje.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRiNCIPE"

DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD: CORTE FECHA: 11 de Marzo del 2013

HOJA: 2del0
OPERADOR: Cortador

DESCRIPCION

1) Trasladar moldes y materiales a Sec. Corte
2) Preparar moldes requeridos para series

3) Cortar piezas para capelladas

4) Cortar piezas para forros internos

5) Cortar piezas para entretela

6) Cortar piezas que recubriran plataformas
7) Cortar contrafuertes de punta

8) Cortar contrafuertes de talén

9) Trasladar cortes a Sec. Aparado

FIN

OBSERVACIONES:

Tabla 14. Diagrama de Flujo de la Actividad de Corte.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD:  APARADO FECHA: 11 de Marzo del 2013

HOJA: 3del0
OPERADOR: Aparador

DESCRIPCION

1) Revisar cortes
2) Empastar capelladas

3) Destallar (lijar, pulir) filos de cortes

4)Teiiir filos de cortes para capelladas

5) Unir cortes de capelladas con entretelas

6) Preparar maquina de costura plana

7) Coser piezas para obtener capelladas con entretela
8) Unir los cortes del forro con cemento de contacto
9) Cubrir con adhesivo poliuretanico filos de costura

10) Coser capelladas con forros (piezas aparadas)

FIN

OBSERVACIONES:

Tabla 15. Diagrama de Flujo de la Actividad de Aparado.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD: Preparado FECHA: 11 de Marzo del 2013

HOJA: 4del0
OPERADOR: Preparador 1, Preparador 2

DESCRIPCION

1) Trasladar piezas e instrumentos a Sec. Preparado
2)Asegurar plantillas de armado con hormas preparadas

3) Echar pegante sobre plantillas de armado

4)Revisar forros (0,5 cm. menos que capelladas)

5)Endurecer contrafuertes de punta

6) Endurecer contrafuertes de talén

7) Colocar contrafuertes de punta y talén

8) Empastar piezas aparadas y contrafuertes (pieza preparada)

9) Pasar pegante sobre bordes de las piezas aparadas

FIN

OBSERVACIONES:

Tabla 16. Diagrama de Flujo de la Actividad de Preparado.
Fuente: Observacidn directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD: Armado FECHA: 11 de Marzo del 2013

HOJA: 5de10
OPERADOR: Armador

DESCRIPCION

1)Trasladar hormasy piezas preparadas a Sec. Armado

2) Cubrir por segunda vez plantillas de armado con pegante
3) Cubrir con grasa las hormas preparadas

4)Reactivar pegantes y contrafuertes de puntas

5) Armar puntas sobre hormas preparadas

6) Armar centros sobre hormas preparadas

7)Quitar clavos de hormas con plantillas de armado
8)Reactivar pegantes y contrafuertes de talones

9) Armar talones sobre hormas preparadas

10) Colocar hormas armadas en cerchas méviles

FIN

OBSERVACIONES:

Tabla 17. Diagrama de Flujo de la Actividad de Armado.
Fuente: Observacidn directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD: Destallado FECHA: 11 de Marzo del 2013

HOJA: 6de10
OPERADOR: Destallador

DESCRIPCION

1) Trasladar hormas armadas a Sec. Destallado

2) Destallar filos de capelladas bajo la horma armada

3)Quitar grapas

4) Colocar hormas armadas y pulidas sobre cerchas

OBSERVACIONES:

Tabla 18. Diagrama de Flujo de la Actividad de Destallado.
Fuente: Observacidn directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD: Preparado de plataforma, corridas y tacos FECHA: 11 de Marzo del 2013

HOJA: 7 de 10
OPERADOR: Preparador 3

DESCRIPCION

1) Trasladar piezas a Sec. Prensado

2) Cubrir con pegante plataformas y cortes para recubrirlas
3) Recubrir plataformas con cortes

4)Echar pegante sobre plataformas recubiertas

5) Echar pegante sobre corridas

6) Echar pegante en tacos

7) Colocar boca tapas en los tacos

FIN

OBSERVACIONES:

Tabla 19. Diagrama de Flujo de la Actividad de Preparado de plataforma, corridas y tacos.
Fuente: Observacidn directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD: Prensado FECHA: 11 de Marzo del 2013

HOJA: 8del0
OPERADOR: Prensador

DESCRIPCION

1) Trasladar hormas armadas y pulidas a Sec. Prensado
2) Reactivar pegantes echados a las partes
3)Prensar las partes

4)Pegartacos

5) Enfriar los zapatos acabados

6)Sacar hormas de los zapatos

7) Fijar tacos

8) Colocar zapatos en cerchas moviles

FIN

OBSERVACIONES:

Tabla 20. Diagrama de Flujo de la Actividad de Prensado.
Fuente: Observacidn directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD: Terminado FECHA: 11 de Marzo del 2013

HOJA: 9del10
OPERADOR: Examinador

DESCRIPCION

1) Trasladar zapatos a Sec. Terminado

2) Revisar manchas y pedazos de hilos

3) Corregir pequeiias fallas

4)Teiiir filos de corridas

5) Cortar plantillas de terminado

6) Echar pegante en plantillas de terminado
7) Pegar platillas de terminado

8)Armar cajas

9) Colocar zapatos terminados en cajas

FIN

OBSERVACIONES:

Tabla 21. Diagrama de Flujo de la Actividad de Terminado.
Fuente: Observacidn directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD: Empacado FECHA: 11 de Marzo del 2013

HOJA: 10de 10
OPERADOR: Despachador

DESCRIPCION

1)Trasladar cajas a Bodega

2)Almacenar cajas en Bodega

3)Seleccionar zapatos para el pedido
4) Armar cartones de empacado

5) Verificar serie del pedido
6) Empacar para ser distribuido

7)Despachar

FIN

OBSERVACIONES:

Tabla 22. Diagrama de Flujo de la Actividad de Empacado.
Fuente: Observacidn directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.



Analisis y Propuesta de Estrategias 45

2.4. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida en la Empresa.

2.4.1. Generalidades del Diagrama de Entrada-Proceso-Salida.

El Diagrama de Entrada-Proceso-Salida (citado en Gonzélez y Toral. 2009. p 19) es una

herramienta que permiten representar los componentes que ingresan a uUn pProceso

determinado, asi como las salidas que se obtienen luego del mismo. Ademéas permite

visualizar las actividades, los controles, los recursos y més elementos que intervengan en el

proceso. Entendiéndose a cada uno de la siguiente forma:

>

>

Entrada: se refiere a todo aquello que ingresa al proceso.

Salida: se refiere al resultado que se obtiene luego del proceso.

Actividades: se refiere a todas las tareas que se realizan en el proceso para obtener una
salida.

Controles: se refiere a las inspecciones que se realizan en las etapas del proceso.
Recursos: se refiere a todos los recursos empleados durante el proceso (material
directo, material indirecto, herramientas o instrumentos y maquinaria).

2.4.2. Ejecucion del Diagrama de Entrada-Proceso-Salida en la Empresa.

A continuacion se puede observar los Diagramas de Entrada-Proceso-Salida de los

diferentes sub procesos en la produccion del calzado “Andrea Plataforma”, pues es necesario

conocer y entender todo aquello que ingresa a una determinada actividad para ser

transformado, asi como también, los recursos empleados para realizar la transformacion y

obtener la pieza necesaria para iniciar la siguiente actividad o en su defecto el producto

terminado.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE ENTRADA-PROCESO-SALIDA

ACTIVIDAD: MODELAJE HOJA: l1de 10
TT T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI0 Ti1 T12

LUV

E1l S1
EE—— MODELAJE -
—>
S2
R1 R2 R3
Ref. DESCRIPCION VIENE DE:
E1 Orden de produccién J. Produccion

Ref. DESCRIPCION VA HACIA:
S1 Moldes y materiales Cortador
S2 Desperdicios de carton cortado Desechos

T1 1) Recibir orden de produccién

T2 2) Buscar Disefios

T3 3) Seleccionar Disefios

T4 4) Aprobar Disefio

T5 5) Seleccionar horma

T6 6) Forrar horma con cinta masking

T7 7) Dibujar disefio sobre horma para obtener molde
T8 8) Despegar molde de cinta masking

T9 9) Colocar molde de masking sobre cartén
T10 10) Recortar molde de cartén

T11 11) Ajustar series o tallas en moldes

T12 12) Revisar orden de produccion

R1 Fisicos y Técnicos:
Cinta masking Catalogos Cinta métrica de zapatero
Lapiz Revistas Reglas
Papel Internet Compas
Papel carbén Horma Estilete
Cartén Mesa Computadora
R2 Humanos:
Disefiador
R3 Financieros:

Tabla 23. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida de la Actividad de Modelaje.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA " CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE ENTRADA-PROCESO-SALIDA

ACTIVIDAD: CORTE HOJA: 2de 10
TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9
E2 S3
E— CORTE
—>
S4
R1 R2 R3

Ref. DESCRIPCION VIENE DE:
E2 Moldes y materiales Disefiador

Plastica RD83 y Tela Plastica RA82

T1 1) Trasladar moldes y materiales a Sec. Corte
T2 2)Preparar moldes requeridos para series
T3 3) Cortar piezas para capelladas

T4 4) Cortar piezas para forros internos

T5 5) Cortar piezas para entretela

T6 6) Cortar piezas que recubriran plataformas
T7 7) Cortar contrafuertes de punta

T8 8) Cortar contrafuertes de talén

T9 9)Trasladar cortes a Sec. Aparado

R1 Fisicos y Técnicos:
Tela Nubuck Sintético Tela Plastica RA82 Mesa

Tela Sintética PerdizPlata

L Esfero mina color plata Pesa
Envejecido

Fomixde 1 mm. Lapiz Estilete

R2 Humanos:

Cortador

R3 Financieros:

Ref. DESCRIPCION VA HACIA:

S3 Cortes de materiales Aparador
Desperdicios de tela Nubuck Sintético, Perdiz Plata, Fomix, Tela

S4 Desechos

Tela Plastica RD83 Cestos plasticos Troqueladora ATOM

Tabla 24. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida de la Actividad de Corte.

Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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Ref.

ACTIVIDAD: APARADO HOJA: 3de 10

—_—> APARADO —>

EMPRESA " CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE ENTRADA-PROCESO-SALIDA

T1 T6 T7 T8 T9 TI10

LILILLL)

E3 S5

DESCRIPCION VIENE DE:

E3

Cortes para capelladas, forros y entretelas Cortador

Ref.

DESCRIPCION VA HACIA:

S5

Piezas aparadas Preparador

T1
p)
T3
T4
T5
T6
17
8
9
T10

R1

R2

R3

1) Revisar cortes

2) Empastar capelladas

3) Destallar (lijar, pulir)filos de cortes

4)Tefiir filos de cortes para capelladas

5) Unir cortes de capelladas con entretelas

6) Preparar maquina de costura plana

7)Coser piezas para obtener capelladas con entretela

8) Unir los cortes del forro con cemento de contacto

9) Cubrir con adhesivo poliuretanico los filos donde se tendra que pasar la costura

10) Coser capelladas con forros (piezas aparadas)

Fisicos y Técnicos:
Latex Pincel Soplete neumatico.
Tinta Brochas, Recipientes Destalladora
Maquina d t |
Cemento de contacto Recipientes aquina de costura plana

SINGER
Adhesivo poliuretanico

Humanos:
Aparador

Financieros:

Tabla 25. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida de la Actividad de Aparado.

Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE ENTRADA-PROCESO-SALIDA

ACTIVIDAD: PREPARADO HOJA: 4de 10
T T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9
E4 S6
—_— PREPARADO ——>

—>
B_%
—>

R3

Ref. DESCRIPCION VIENE DE:
E4 Hormas, plantillas de armado, piezas aparadas, contrafuertes Aparador

Ref. DESCRIPCION VA HACIA:
S6 Piezas preparadas, hormas preparada Armador

T1 1) Trasladar hormas, plantillas de armado, piezas aparadasy contrafuertes a Sec. Preparado
T2 2)Asegurar plantillas de armado con hormas (horma preparada)

T3 3) Echar pegante sobre plantillas de armado

T4 4)Revisar forros (0,5 cm. menos que capelladas)

T5 5)Endurecer contrafuertes de punta

T6 6) Endurecer contrafuertes de talén

T7 7) Colocar contrafuertes de punta y talén

T8 8)Empastar piezas aparadas y contrafuertes (pieza preparada)

T9 9)Pasar pegante sobre bordes de las piezas aparadas

R1 Fisicos y Técnicos:
Cemento de contacto Cercha movil Méquina armadora CERIM K78
Méquina reactivadora de taldn
Grasa P
Cestos plésticos INTECMECA.
Martillo Brochas Maquina CERIM K58
Tenazas Recipientes
. Maquina reactivadora de punta
Pinzas
INTECMECA.
R2 Humanos:

Preparador 1
Preparador 2

R3 Financieros:

Tabla 26. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida de la Actividad de Preparado.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA " CALZADO EL PRINCIPE" |

DIAGRAMA DE ENTRADA-PROCESO-SALIDA
ACTIVIDAD: ARMADO HOJA: 5de 10

TL T2 T3 T4 T5 Te T7 T8 T9 TI0
ES5 S7
E—— ARMADO —>
R1 R2 R3
Ref. DESCRIPCION VIENE DE:
E5 Hormas y piezas aparadas Preparador 1, 2

Ref. DESCRIPCION VA HACIA:
S7 Hormas armadas Destallador

T1 1)Trasladar hormas y piezas preparadas a Sec. Armado.
T2 2) Cubrir por segunda vezlas plantillas de armado con pegante
T3 3) Cubrir con grasa las hormas preparadas
T4 4)Reactivar pegantes y contrafuertes de puntas
T5 5) Armar puntas sobre hormas preparadas
T6 6) Armar centros sobre hormas preparadas
T7 7) Quitar clavos que aseguran hormas con plantillas de armado
T8 8) Reactivar pegantes y contrafuertes de talones
T9 9)Armar talones sobre hormas preparadas
T10 10) Colocar hormas armadas en cerchas moéviles

R1 Fisicos y Técnicos:
Cemento de contacto Recipientes Méquina reactivadora de punta
INTECMECA.
Grasa Pinzas Maquina armadora CERIM K78
Cerch il Martill Maquina reactivadora de talon
ercha movi artillo INTECMECA.
Brochas Tenazas Maquina armadora CERIM K58
R2 Humanos:
Armador
R3 Financieros:

Tabla 27. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida de la Actividad de Armado.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE ENTRADA-PROCESO-SALIDA

ACTIVIDAD: DESTALLADO HOJA: 6de 10
T1 T2 T3 T4
E6 S8 ;
—_—> DESTALLADO
S9

Ref.

DESCRIPCION VIENE DE:

E6

Hormas armadas Armador

Ref. DESCRIPCION VA HACIA:
S8 Hormas armadas y pulidas Preparador 3
S9 Grapas utilizadas Desechos

T1
T2
T3
T4

R1

R2

R3

1) Trasladar hormas armadas a Sec. Destallado
2) Destallar (lijar, pulir)filos de capelladas que quedan bajo la horma armada
3)Quitar grapas

4) Colocar hormas armadas y pulidas sobre cerchas moéviles

Fisicos y Técnicos:
Cerchas moviles
“Pata de cabra”
Cerchas moviles

Pulidor

Humanos:

Destallador

Financieros:

Tabla 28. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida de la Actividad de Destallado.

Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE ENTRADA-PROCESO-SALIDA

ACTIVIDAD: PREPARADO DE PLATAFORMAS, CORRIDAS Y TACOS HOJA: 7de 10
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
E7 S10

PREPARADO DE PLATAFORMAS,
CORRIDASY TACOS

ol

R1 R2 R3

Ref. DESCRIPCION VIENE DE:
Hormas armadas y pulidas, cortes, plataformas, corridas, tacos,
boca tapas

E7 Destallador

Ref. DESCRIPCION VA HACIA:

Plataformas recubiertas, corridas, tacos con boca tapas (todas
S10 Prensador
con pegantes)

T1 1) Trasladar cortes para recubrir plataformas, corridas, tacos y boca tapas a Sec. Prensado
T2 2) Cubrir con pegante plataformas y cortes

T3 3) Recubrir plataformas con cortes

T4 4) Echar pegante sobre plataformas recubiertas

T5 5) Echar pegante sobre corridas

T6 6) Echar pegante en tacos

T7 7) Colocar boca tapas en los tacos

R1 Fisicos y Técnicos:
Cemento de contacto Recipientes
Adhesivo poliuretanico Martillo

Cestos plasticos

Brochas

R2 Humanos:

Preparador 3

R3 Financieros:

Tabla 29. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida de la Actividad de Preparado de corridas, plataformas y tacos.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE ENTRADA-PROCESO-SALIDA

ACTIVIDAD: PRENSADO HOJA:
M T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8
E8 S11
—> PRENSADO —>
R1 R2 R3

Ref. DESCRIPCION

8de 10

VIENE DE:

Hormas armadas y pulidas, plataformas recubiertas, corridas,

E8
tacos con boca tapas (todas con pegantes)

Preparador 3}

Ref. DESCRIPCION

VA HACIA:

S11 Zapatos

Examinador

T1 1) Trasladar hormas armadas y pulidas a Sec. Prensado
T2 2)Reactivar pegantes echados a las partes

T3 3)Prensar las partes

T4 4)Pegartacos

T5 5) Enfriar los zapatos acabados

T6 6)Sacar hormas de los zapatos

T7 7) Fijar tacos

T8 8) Colocar zapatos en cerchas moéviles

R1 Fisicos y Técnicos:
Pernos Horno eléctrico
Cerchas Moviles Prensa Neumatica RUMA
Mesa para sacar horma Congelador

Destornillador

R2 Humanos:
Prensador
R3 Financieros:

Tabla 30. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida de la Actividad de Prensado.

Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA " CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE ENTRADA-PROCESO-SALIDA

ACTIVIDAD: TERMINADO HOJA: 9de 10
T1T T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9
E9 S12
—_—> TERMINADO ——>
R1 R2 R3

Ref. DESCRIPCION VIENE DE:
E9 Zapatos Prensador

Ref. DESCRIPCION VA HACIA:
S12 Zapatos terminados en cajas Empacador

T1 1) Trasladar zapatos a Sec. Terminado

T2 2) Revisar manchas y pedazos de hilos

T3 3) Corregir pequeiias fallas

T4 4)Tefdiir filos de corridas

T5 5) Cortar plantillas de terminado

T6 6) Echar pegante en plantillas de terminado
T7 7) Pegar platillas de terminado

T8 8)Armar cajas

T9 9) Colocar zapatos terminados en cajas

R1 Fisicos y Técnicos:
Tela sintética Perdiz Plata Envejec Cajas Méquina quema hilos
Goma-borrador Cerchas moviles Troqueladora-plantilla ATOM
Tinta Pinceles
Pega blanca Troqueles
brocha
R2 Humanos:
Examinador
R3 Financieros:

Tabla 31. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida de la Actividad de Terminado.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA " CALZADO EL PRINCIPE"

DIAGRAMA DE ENTRADA-PROCESO-SALIDA

ACTIVIDAD: EMPACADO HOJA: 10de 10
T1 T2 I T4 T5 T6 T7
E10 S13
—_—> EMPACADO ——>
R1 R2 R3

Ref. DESCRIPCION VIENE DE:
E10 Zapatos terminados en cajas Examinador

Ref. DESCRIPCION VA HACIA:
S13 Cartones para despachar Cliente

T1 1) Trasladar cajas a Bodega

T2 2)Almacenar cajas

T3 3)Seleccionar zapatos para el pedido
T4 4) Armar cartones de empacado

T5 5) Verificar series del pedido

T6 6) Empacar para ser distribuido

T7 7)Despachar

R1 Fisicos y Técnicos:
Cartones
Grapas

R2 Humanos:
Empacador

R3 Financieros:

Tabla 32. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida de la Actividad de Empacado.
Fuente: Observacion directa de la actividad.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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2.5. Estudio de Tiempos.

2.5.1. Definicién y Obijetivos del Estudio de Tiempos.

Maynard (1960) define al estudio de tiempos como: “el analisis de una operacion dada
para determinar los elementos de trabajo necesarios para ejecutarla, el orden en que suceden
estos elementos y los tiempos requeridos para desarrollarlos con efectividad”. (p. 3-23)

Ademas afirma que sus objetivos son:

» Analizar los procesos y las situaciones de trabajo estableciendo las posibilidades de

mejoramiento.

» Aumentar la efectividad del trabajo empleando Gnicamente los movimientos

necesarios.

» Determinar y estandarizar las condiciones adecuadas para la operacion eficiente.

» Fijar tiempos de trabajo justos.

» Facilitar datos confiables para la realizacion de calculos.

» Establecer un historial de actividades con respecto al tiempo.

2.5.2. Condiciones Previas al Estudio de Tiempos.

De acuerdo a Niebel y Freivalds (2009) para realizar el estudio de tiempos es necesario
cumplir con dos condiciones previas. La primera, se refiere a que el proceso y las condiciones
de trabajo deben estandarizarse, con el propdsito de evitar la desconfianza o fricciones
internas. Por tal razdn, el analista o el supervisor deben informar a los operarios que sus
trabajos seran estudiados.

La segunda, especifica las responsabilidades que deben asumir los miembros que
intervienen durante el estudio, las cuales se detallan a continuacion:

» Laresponsabilidad del analista se concreta a su seguridad para plantear el método

correcto en el estudio, a llevar un registro preciso de los tiempos tomados, a valorar
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con honestidad el trabajo del operario y a la abstencion de cualquier critica. EI analista
debe mostrar sus buenas intenciones con el operario mediante la honestidad, paciencia
y entusiasmo, resaltando un trabajo confiable, exacto y con criterio.

» Laresponsabilidad del supervisor se orienta hacia las acciones necesarias para
asegurar que se ejecute adecuadamente el proceso estandarizado, asi como también,
que el operario que lo realiza sea competente y tenga la experiencia necesaria en el
trabajo. Ademas debe proporcionar las herramientas e instrumentos necesarios y en
buen estado para la ejecucion del trabajo.

» Laresponsabilidad del operario recae sobre su actitud para apoyar a los nuevos
procedimientos que sugiere la administracion y colaborar para eliminar los errores que
éstos pudieran ocasionar. El operario debe facilitar la labor del analista evitando los
movimientos extras o extrafios, es decir trabajando de forma normal durante el estudio
de tiempos.

2.5.3. Requerimientos Para el Estudio de Tiempos.

Niebel y Freivalds (2009) afirman que es fundamental definir el método de registro que se
va a emplear en el desarrollo del Estudio de Tiempos. Por tal motivo los autores sugieren el
Método Continuo como el mejor para realizarlo, debido a que muestra un registro completo
de todo el periodo de observacion y no deja tiempos fuera del estudio, registrando los tiempos
de todas las tareas que abarca una actividad.

Por otro lado, los autores establecen que es indispensable disponer el equipo necesario
para llevar a cabo el estudio, esto incluye: un cronémetro electronico, una camara de video
digital, las formas para el estudio y una calculadora de bolsillo. Entendiéndose a una “forma”
para estudio como la plantilla donde se registran todas las observaciones que sean pertinentes

para el andlisis. Es asi que, la “forma” debe proporcionar los espacios necesarios para
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registrar una informacién adecuada. A continuacion, se muestra la “forma de tiempos” que se

ha disefiado para apoyar al estudio en cuestion:
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Tabla 33. Forma para el Estudio de Tiempos.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.
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Esta forma permite que se registren los tiempos que se requieren para el analisis. En las
columnas t1, t2 y t3 se registran los tiempos observados; en la columna tcr se registra el
tiempo cronometrado, es decir el tiempo promedio de los tres anteriormente observados; la
columna te denominada tasa de ejecucion contiene la calificacion que el operario obtiene de
acuerdo a lo observado por el analista; en la columna tn se registra el tiempo normal; la
columna K registra las concesiones totales basado en las tablas OIT. Estos factores para el
estudio se describirdn con mayor detalle conforme el desarrollo de trabajo y se registran en las
columnas de holguras. Ademas, la “forma” para el estudio de tiempos muestra en su parte
inferior un espacio para registrar las observaciones respecto a maquinas, herramientas,
condiciones de trabajo, materiales, desempefio de operaciones, etc.

Finalmente Niebel y Freivalds (2009. p 340) afirman que determinar la cantidad de ciclos
(numero de observaciones) en el estudio de tiempos es fundamental. Las diversas acciones
gue componen una tarea y sus respectivos tiempos influencian en los ciclos de observacion
que se deben realizar y en la economia de la organizacion. Por tal motivo, el nimero de ciclos
siempre conlleva una discusion. Sin embargo, General Electric Compafiia establecié una tabla
que funciona como una guia aproximada para conocer el nimero de ciclos que se deben

observar, la cual se muestra a continuacion:

NUMERO RECOMENDADO DE CICLOS

TIEMPO DE CICLO (minutos) NUMERO RECOMENDADO DE CICLOS

0,1 200

0,25 100

0,5 60
0,75 40

1 30

2 20
2,00-5,00 15
5,00-10,00 10
10,00-20,00 8
20,00-40,00 5
40,00 mas 3

Tabla 34. Numero Recomendado de Ciclos.
Fuente: Time Study Manual de los Erie Works de General Electric Company. Citado en Ingenieria Industrial:
Métodos, estandares y disefio del trabajo. p 340.
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2.5.4. Recomendaciones para el Estudio de Tiempos.

De acuerdo a Niebel y Freivalds (2009. p. 334) para realizar un efectivo estudio de

tiempos, el analista debe prestar atencidon a las siguientes recomendaciones:

» Seleccidn del operario: para un estudio satisfactorio se debe seleccionar un operario
que tenga un desempefio promedio o ligeramente por arriba del promedio. Este tipo de
trabajador suele desempafiarse de una manera consistente y sistematica. Ademas el
operario debe estar capacitado para desempefiar la actividad y mostrar interés por su
trabajo.

» Registro de informacion significativa: el analista debe registrar la fecha del estudio, el
nombre del observador, las tareas, las maquinas, las herramientas e instrumentos, las
condiciones de trabajo y aquellas observaciones que estime alteren el desempefio del
operario.

» Posicion del observador: previo al estudio de tiempos el observador debe mostrar
confianza al operario y responder con franqueza las inquietudes que tenga respecto a
éste. Durante el estudio debe colocarse unos metros atras del operario, de forma que
no lo distraiga o interfiera en su trabajo. El observador de pie tiene mayor comodidad
y puede captar los movimientos del operario. Asi también, el observador debe evitar
las conversaciones con el operario.

2.5.5. Procedimiento Para el Estudio de Tiempos.

En esta seccion los autores Niebel y Freivalds (2009. p. 343) establecen los principales

pasos para efectuar el estudio de tiempos.

El primero, definir la tasa de ejecucion del operario (te), para ello es necesario ajustar

hacia arriba el tiempo del operario que desempefia una actividad eficiente y hacia abajo el

tiempo del operario que labora deficientemente. De este modo, el analista debe determinar
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una calificacion justa e imparcial al desempefio durante el estudio. Los autores sostienen que
es mas fécil evaluar una tarea cuando se realizan movimientos diversos y de mayor duracion
que cuando se realizan tareas cortas y de limitado tiempo.

Estas calificaciones se registran en la forma de estudio como un porcentaje o un valor
decimal en relacion al desempefio de un trabajador calificado; entendiéndose a éste como un
operario completamente experimentado que trabaja en el ambiente y condiciones
acostumbradas en la estacion de trabajo, manteniendo un ritmo equilibrado a fin de cumplir
con sus responsabilidades diarias.

El principio fundamental para determinar la tasa de ejecucion (te) es ajustar el tiempo
medio observado (tcr) en cada tarea que a un tiempo normal (tn) que requiere un trabajador
calificado para realizar la actividad. De esta forma, se fija la siguiente formula:

tn = tcr x te / 100

De forma que para establecer la tasa de ejecucion se ha optado por el método de
calificacion por la velocidad. El cual, permite que el observador compare la eficacia del
trabajador con otro calificado, para asignarle una calificacién. Para ello el observador debe
tener un conocimiento completo de la actividad, a fin de valorar si el desempefio esta por
arriba o por debajo de lo normal para ubicar dicho desempefio dentro de un rango numérico.
Comunmente, se sigue una guia para calificar la velocidad, la cual se esquematiza en la

siguiente tabla:

GUIA PARA CALIFICAR LA VELOCIDAD

TASA EJECUCION (te) PUNTOS ANCLA VERBALES
0 Sin actividad
67 Muy lento, torpe
100 Estable, deliberado
133 Activo, negociante
167 Muy rapido, alto grado de destreza
200 Limite superior por un periodo corto

Tabla 35. Guia Para Calificar la Velocidad.
Fuente: Ingenieria Industrial: Métodos, estdndares y disefio del trabajo. p 358.
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El segundo paso que se debe considerar se refiere a la adicion de k o conocidas como

suplementos y holguras determinadas como porcentaje o decimal. Ningun trabajador puede

mantener el mismo ritmo durante su jornada laboral. Es asi que deben considerarse tres tipos

de interrupciones; como viajes al bafio y a tomar agua, la fatiga y los retrasos inevitables

(herramientas dafiadas, interrupciones del supervisor e inconvenientes con el material) para

adicionar una holgura. Como el estudio de tiempo no puede considerar los factores extrafios al

determinar el tiempo normal, debe adicionarse una holgura al tiempo normal con el objeto de

alcanzar un tiempo estandar justo o tiempo total en el que el operario pueda desempefiar sus

tareas en forma razonable. Fijandose de esta manera, la siguiente formula:

TT

=tnx (1 + (k/100))

Los suplementos u holguras se aplican al tiempo de ciclo total, al tiempo en maquina y al

tiempo de esfuerzo manual. Para ello, se debe observar directamente las actividades para

registrar la duracion y las causas de un intervalo ocioso. Sin embargo el analista debe

clasificar los tipos de holgura. Los autores Niebel y Freivalds (2009. p. 367) sintetizan las

diversas holguras a través de la siguiente figura:

Necesidades
SEESIEREE Fatiga Basica
Personales

Holguras Constantes

Fatiga Variable + Fatiga Varisble [l Fatiga Variable

Figura 3. Clasificacion de Holguras y Suplementos.
Fuente: Ingenieria Industrial: Métodos, estdndares y disefio del trabajo. p 367.

Las holguras constantes establecen

son:

Df‘_‘ 3c
Fatiga Variable Horss
Inevitables
.
.
.

Demoras Helguras por

Evitables

Holguras

Adicionales Politica

"

dos tipos de situaciones que el operario requiere, y
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> Necesidades personales: estas incluyen interrupciones del trabajo para mantener el
bienestar general del empleado; entre ellas estan las condiciones generales de trabajo
y la clase de tarea que se realiza. No existe un procedimiento probado para calificar
con un porcentaje humeérico; sin embargo, la verificacion detallada de la produccion
demuestra un 5% de holgura para el tiempo personal.

> Fatiga Bésica: es una holgura constante que considera la energia que se consume para
efectuar el trabajo y aliviar la rutina laboral. Se define el 4% del tiempo normal para
una tarea ligera, cbmoda, en buenas condiciones y sin demandas especiales sobre su
sistema motriz o sensorial. Por lo tanto, se estima 9% de holgura constante inicial, a la
que se pueden sumar otras holguras durante el estudio.

Las holguras por fatiga variable especifican factores fisicos y psicolégicos. De forma que
la ILO (Internacional Labour Office) ha esquematizado el efecto de diversas condiciones del
trabajo para fijar los suplementos u holguras adecuados. Para ello, el analista debe identificar
los factores de holgura para cada tarea y luego sumarlos, obteniendo una holgura por fatiga
global. Dichas holguras pueden ser:

» Postura anormal: como estar sentado durante un tiempo prolongado en una tarea
resulta con mayor comodidad, las demas posiciones se comparan con ésta. Por tanto,
la ILO considera la holgura por estar parado o por la comodidad del cuerpo.

» Fuerza muscular: estas holguras se determinan bajo dos razones fundamentales; es
decir, la fatiga muscular y la recuperacion del musculo luego de la fatiga.

» Niveles de iluminacion: la ILO establece una clasificacion de iluminacién muy real,
debido a que, el operario muestra ciertas holguras en la medida que disminuye la
calidad de iluminacion en el lugar de su trabajo.

» Condiciones atmosféricas: examinar las respuestas del cuerpo humano con relacion a
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las condiciones atmosféricas resulta muy dificil. Sin embargo, la ILO establece
holguras basadas en el calentamiento y la humedad del lugar de trabajo.

» Atencion cercana: la ILO establece holguras de acuerdo a la precision visual y manual
que efectla el operario durante la tarea.

» Nivel de ruido: las holguras de este tipo se ven afectadas por el nivel de exposicion del
operario al ruido y de su duracion.

» Esfuerzo mental: el esfuerzo mental es dificil de medir con claridad. Sin embargo, la
ILO establece holguras para las disminuciones de desempefio a causa del esfuerzo
mental durante una hora de trabajo.

» Monotonia: se refiere a la asignacién de holguras por el uso repetido de las facultades
mentales.

» Tedio: se refiere a la asignacion de holguras considerando el nivel de tareas tediosas o
repetitivas que realiza el operario. La ILO considera movimientos repetidos del
cuerpo; como son: dedos, manos, brazos o piernas.

A continuacion, se muestra el esquema y las asignaciones de holgura que plantea la ILO:
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HOLGURAS RECOMENDADAS POR ILO

HOLGURA
RECOMENDADA

DESCRIPCION

A.  Holguras Constantes:
1. Holgura personal
2. Holgura por fatiga bésica
B.  Holguras Variables:
1. Holgura por estar parado 2
2. Holgura por posicion anormal
a) Un poco incomoda 0
b) Incomoda (flexiionado) 2
¢) Muy incomoda (acostado, estirado) 7
3. Uso de fuerza o energia muscular /levantar, arrastrar o empujar):
Peso levantado, Ib:
5 0
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
35 7
40 9
45 11
50 13
60 17
70 22
4. Mala iluminacion:
a) Un poco debajo de lo recomendado 0
b) Bastante debajo de lo recomendado 2
¢) Muy inadecuada 5
5. Condiciones atmosfericas (calor y humedad): variable 0-100
6. Atencion cercana:
a) Trabajo bastante fino 0
b) Trabajo fino o exacto 2
c¢) Trabaj muy fino o muy exacto 5
7. Nivel de ruido:
a) Continuo 0
b) Intermitente: fuerte 2
c) Intermitente: muy fuerte 5
d) De tono alto: fuerte 5
8. Esfuerzo mental:
a) Proceso bastante complejo 1
b) Espacio de atencion compleja o amplia
¢) Muy complejo
9. Monotonia:
a) Baja 0
b) Media
c) Alta 1
10. Tedio:
a) Algo tedioso 0
b) Tedioso 2
¢) Muy tedioso 5

Tabla 36. Holguras Recomendadas por ILO.
Fuente: ILO, 1957. Citado en Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio del trabajo. p 367.
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Las holguras especiales comprenden los siguientes aspectos durante la ejecucion de una
tarea:

» Demora inevitables: este tipo de demoras incluye interrupciones del supervisor,
despachador, analista de tiempos; desperfectos en los materiales; dificultad para
cumplir con las especificaciones; e interferencias cuando se realizan asignaciones
multiples de méaquina.

» Demoras evitables: no se habitla considerar holguras por retrasos evitables, como son
los encuentros sociales entre operarios, ociosidad o esperas sin razon.

» Holguras adicionales: establecen circunstancias en las que es necesario una holgura
adicional para obtener un estandar justo; tales como: la descompostura de una
maquina, el tiempo requerido para limpiar el lugar de trabajo y lubricar la maquinaria,
el tiempo para mantener las herramientas luego de la preparacion original.

» Holguras por politica: proporcionan un nivel satisfactorio de ganancias por un nivel
especificado de desempefio en circunstancias excepcionales. Estas incluyen operarios
nuevos, empleados para trabajo ligero, discapacidades.

2.5.6. Ejecucién del Estudio de Tiempo en la Empresa.

Cabe resaltar que haciendo caso a los conceptos antes citados y a la recomendacion de la
tabla establecida por General Electric, se ha creido conveniente observar tres veces cada
actividad en la produccion de calzado. Asi también, se debe sefialar que cada tiempo
observado representa la duracion para la elaboracién de un lote de cuatro pares de calzado.

A continuacion, se muestran las formas de estudio desarrolladas en la empresa “Calzado

el Principe”:



67

1as

Ssa|elJa)ew ap s3J0padA0.d BP SOIAUD 3P SOSEUIRY ‘i
so|eJa3ew dp elouUSJed B| Jod SO[PPOW SOYINW Je}w (| anb auan as *¢

opedJaw [ ud eipaensuen e| e uU}se anb sojPpow 41833 eled S|BNSIA UQIDBWIOU] BP SIIUSNS SEYINW UL} ON T

*SINOIDVAY3Sa0

sopelloeded saiopeyssiq ‘g

¥'87 |AVAIAILOY 3 TYLOL OdINGIL

1T’ |90°2T Joo'0 [zo'0 |20'0 [zo'0 o 0 4 0 4 1 1 0 0 4 v S 18T |ooT |8l |ee't |ot'z |00z | Tt
't [90°LT Joo'0 [zo‘0 |c0‘0 [2zo'0 o 1 T 0 4 1 T 0 0 4 v S 17T |06 |SE€T |et'T [8S'T [€€T 1T
¥’y |90°6T 00’0 [20‘0 |z0'0 [z0'0 e 1 T 0 4 1 T 0 0 4 v S €L'e |otT |e€c |ov'e |ze’e [9s€ | ot
0z's |9o'sT |oo'0 [z0‘0 |zo'0 [zo'0 o 0 0 0 4 1 1 0 0 4 v S s’y |oot fesv |vv'v [6S'vy sy 6
9/c [90°eT Joo'o [zo'0 [z00 [z0'0 |o 0 0 0 1 T T 0 0 T v S vy’ |s6  |4sT |10'e |e€T [8€C 8
L7'C [90'vT Joo'0 [zo'0 [¢0‘0 [z0'0 o 1 T 0 0 T T 0 T 0 v S 66'T |08 |ev'T |t€T [eL'T |evT L
L9’ 90’0z Joo'0 [zo'0 [20‘0 [200 |t 1 T 0 4 1 4 0 4 0 v S 68°c |06 |y |osv [zEv |60'% 9
¥8'T |90°€T |oo'0 [c0‘0 |z0'0 [zo'0 o 0 T 0 0 1 T 0 0 T v S €9'T |ooT [€9'T |eo'c |6¥'T [LET S
02T |90¢T |oo'0 [z0‘0 |zo'0 [zo'0 o 0 1 0 1 1 1 0 0 0 v S 0s'T |s6 [8S'T |6S'T [29'T [vS'T v
0s‘0 [90'sT |oo'0 [20‘0 [zo'0 [zo'0 o 0 T 0 4 T T 0 0 T v S vv'0 o6 |6v'0 |8€0 |6S'0 [6¥0 €
6¢'T |90'sT |oo‘'0 [z0‘0 ([z0‘0 ([zo0 |o T 4 0 0 T T 0 0 T v S <T'T |08 ov't |er'Tt |o€T [6v'T C
81°0 [90°TT Joo'0 [zo'0 [¢0'0 [20'0 o 0 0 0 0 T 0 0 0 T v S 91’0 |00T |9T1'0 [91’0 [8T'0 [STO 1

4]l
uo few.iouy

Cronometraje de la Actividad.

iony

Observac

A., Jonathan H. Flores A.

on

Jorge L. Calder

so 8|qeInT  a|qelnay| e BN OPINY  BUEDIED  I9JSOWIY eziony opered  ®oiseg so
euonipy eiowea  siowsa PPl uojouow ozienjs3 ep AN uoIOUSIY u _QM,_m_E_z:__ ap osn co__uhom Ris3i0d  eBes | uosig  (Ulw) (%) 23 (uiw)  (uw) | (uiw)  (uiw)
) u3 ° i €1 Fa T yauve

Propuesta de Estrateg

isisy

Anal

€T0C I°P 114V 30 TT :‘VHI34

@) saleloadsy

@) e1qeliep ebiiey ) seiueisuod

SYYNOT0OH

SOdWN3LL 3d OldaNn.ls3
«3dIDNJYd 13 0AVZ1V),, VSIUdINT

SOAVAY3ISE0 SOd W3IL

0T3at ‘VIOH
IV1IAON  -avdIAILIV

Tabla 37. Estudio de Tiempos para la Actividad de Modelaje.

Fuente

Realizado por



68

1as

Propuesta de Estrateg

isisy

Anal

*SINOIDVAY3Sa0

SO[9poW SO| Je|oudJa4Ip eled opelanbild ap ewdlS|S UN 33SIXS ON '€

SO[9pOW SO| Ua uoldelawnu eun a3sixa ON ‘7

SO|opowW Je20|03 eled S93UE)ISS USLIXS ON *Z
Jopeypod |e ugpoeldede) T

6'9S |aVaIAILOV 30 1VLOL OdINAIL

r'0 |€o'sT Joo'o |oo’s [oo‘o |€o'0 o 0 0 0 4 0 T 0 0 0 v S Lg0 [otT |e€0 |sTo [sZ’0 [0SO 6
9t’e |co‘0z Joo'o |oo’s [oo‘0 €00 |t 4 T 0 1 0 T 0 0 4 v S €9'c [ooT €9t |L9'C [€L'c |os'T 8
L7'T |€o'6T Joo'o |oo’s [oo'0 €00 |t 4 1 0 0 0 1 0 0 4 v S L0'T [otT |60 |80'T [00'T |€8°0 L
zs‘e |eo’ezjoo'o |oo’s [oo‘'0 €00 |t 4 1 0 4 0 4 0 4 1 v S 98'c |ooT |98z |06z |sLT [e6C 9
9¥'€T |€0’£T |oo‘'0 |oo’c |oo‘0 |eo‘0 Jo 4 T 0 0 0 T 0 0 T v S 05°TT |06 8LCT |0T'ET |LYv'CT [L9CT | S
LS'vT |€0‘0z Joo'o |oo’e 000 €00 |z T T 0 1 0 T 0 0 T v S v'zr|s6 8Lt |og'eT |oz'eT [e6'eT| ¥
8¥'LT |€0'6T Joo'0 |oo’e [oo’0 |€o'0 o 4 T 0 4 0 T 0 0 T v S 69'¢T [00T |69VT |09'vT [€€ VT |€T'ST| €
LTt |€o’LT Joo'o |oo’s [oo‘'o |€o0 o 1 4 0 0 0 T 0 0 T v S 80'T |s6 [vT'T |41t [80'T (/1T 4
G.'T |€o'6T Joo'o |oo’s [oo‘'o |€o0 o 0 0 0 0 0 T 1z 0 4 v S LY'T |oTtT Je€T |£9'T |e€T [o0'T 1

€T0¢ PP 1149V 30 TT :‘VHOI34

S9

@) sajeloadsy

a|qen  algeisul
[euonIpY eioweq

siowaq

e
uojouo

IS N
ozianys3

=]
BURIIRD IBjsouny - ezieng
u = ap osn

oIpUOD

©) a1qetep ebiiey

SYYNOIT0H

Jewouy

]

S|

SOdWN3LL 3d OldaNn.is3
«3dIJNJYd 13 0AVZ1V),, VSIUdIAI

O

d

opereqd  eaiseg sa
reisgiod ebije4  [euosied

©6) s@jueisuod

(u1w) () | (unw) || (uiw) | (unw)
u (%) 2
1 ¥ € 4} T vauvl

SOAVAY3ISE0 SOd N3IL

0T3ac ‘VIOH
31400 :avaiAlLDvY

Tabla 38. Estudio de Tiempos para la Actividad de Corte.
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Tabla 39. Estudio de Tiempos para la Actividad de Aparado.

Cronometraje de la Actividad.
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Tabla 42. Estudio de Tiempos para la Actividad de Destallado.

Fuente: Observacion y Cronometraje de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 43. Estudio de Tiempos para la Actividad de Preparado de Plataformas, Corridas y Tacos.

Fuente: Observacion y Cronometraje de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderén A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 45. Estudio de Tiempos para la Actividad de Terminado.
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Tabla 46. Estudio de Tiempos para la Actividad de Empacado.
Fuente: Observacidn y Cronometraje de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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2.6. Diagrama de Causa-Efecto.

2.6.1. Generalidades del Diagrama de Causa-Efecto.

Niebel y Freivalds (2009. p. 19) manifiestan que el Diagrama de Causa-Efecto o Espina
de Pescado, fue desarrollado por el Dr. Kauro Ishikawa en el afio 1943 y constituye una
representacion grafica. Esta metodologia establece un problema o una situacién riesgosa
denominado efecto. Luego sefiala los factores o causas que contribuyen a la formacion del
problema en cuestion. Las causas se agrupan en seis categorias principales: mano de obra,
maquina, método, medio ambiente y materiales, cada una de ellas se dividen en sub causas.
Esta herramienta permite el analisis grupal mediante la lluvia de ideas y la creatividad a fin de
alcanzar el entendimiento éptimo de las causas que originan un determinado problema.

Para elaborar un adecuado Diagrama de Causa-Efecto (citado en Gonzélez y Toral. 2009.
p. 8) se pueden considerar los siguientes pasos:

Dibujar el diagrama en blanco.

Escribir el problema o efecto.

Establecer las categorias adecuadas para el problema que se va a tratar.
Realizar la lluvia de ideas para fijar las causas en cada categoria.

Preguntar ¢por qué? a cada causa, menos de tres veces.

vV Vv VY VvV VYV V

Determinar las posibles causas como faciles de interpretar y con un alto impacto.
El diagrama de causa-efecto presenta los siguientes beneficios:
» Definir las potenciales causas de un problema.
» Clasificar las causas por categorias.
2.6.2. Ejecucion del Diagrama de Causa-Efecto en la Empresa.
Luego de haberse identificado los problemas claves y aplicarse los conceptos

anteriormente expuestos se han elaborado los siguientes Diagramas de Causa- Efecto.
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Tabla 47. Diagrama de Causa-Efecto para la Actividad de Modelaje.

Fuente: Observacidn de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 48. Diagrama de Causa-Efecto para la Actividad de Corte.

Fuente: Observacidn de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 49. Diagrama de Causa-Efecto para la Actividad de Aparado.
Fuente: Observacidn de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 50. Diagrama de Causa-Efecto para la Actividad de Preparado.

Fuente: Observacidn de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 51. Diagrama de Causa-Efecto para la Actividad de Armado.

Fuente: Observacidn de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 52. Diagrama de Causa-Efecto para la Actividad de Destallado.

Fuente: Observacidn de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 53. Diagrama de Causa-Efecto para la Actividad de Preparado de Plataforma, Corridas y Tacos.

Fuente: Observacidn de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderén A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 54. Diagrama de Causa-Efecto para la Actividad de Prensado.

Fuente: Observacidn de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 55. Diagrama de Causa-Efecto para la Actividad de Terminado.

Fuente: Observacidn de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Tabla 56. Diagrama de Causa-Efecto para la Actividad de Empacado.

Fuente: Observacidn de la Actividad.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Capitulo 111
3. Estrategias Para Mejorar la Linea de Produccion.

3.1. Balanceo de la Linea de Produccion.

Antes de proponer cualquier estrategia de mejora en la linea de produccion se requiere
definir un proceso de produccién balanceado; es decir concretar un proceso que disminuya y
optimice los tiempos de ejecucion previamente obtenidos. Asi también, es necesario adecuar
las tareas existentes con las nuevas propuestas, de forma que se alcance la eficiencia, eficacia
y economia de los recursos durante el proceso productivo.

Para conseguir este primer acercamiento de mejora del proceso se debe determinar y
buscar los medios necesarios para que la actividad méas prolongada (Cuello de Botella)
disminuya en al menos el 10% de su tiempo total. Una vez alcanzado éste proposito se debe
aplicar el mismo procedimiento sobre las siguientes actividades que fijen los tiempos méas
prolongados.

De esta manera, se ha elaborado las siguientes tablas que permiten el balanceo y la
optimizacion de tiempos en el proceso de fabricacion de calzado dentro de la empresa

“Calzado el Principe”.
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ACTIVIDAD: MODELAJE

EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

BALANCEO DEL PROCESO

FECHA: 20 de Abril del 2013

HOJA: 1 DE 10
TAREA DESCRIPCION TIEMPO (min)
1 Obtener orden de produccion 0,18
2 Buscar Disefios 1,29
3 Seleccionar Disefios 0,50
4 Aprobar Disefio 1,70
5 Seleccionar horma 1,84
6 Forrar horma con cinta masking 4,67
7 Dibujar disefio sobre horma para obtener molde 2,27
8 Despegar molde de cinta masking 2,76
9 Colocar molde de masking sobre cartén 5,20
10 Recortar molde de cartdn 4,44
11 Ajustar series o tallas en moldes 1,42
12 Revisar orden de produccion 2,11
TIEMPO TOTAL PROPUESTO (min) 28,40
TIEMPO TOTAL ACTUAL (min) 28,40
TIEMPO CON REDUCCION DEL 10% (min) 25,56

OBSERVACIONES:

1. No serealiza ningin cambio o reduccion de tiempo, pues la actividad se realiza 6ptimamente

Tabla 57. Balanceo de la Actividad de Modelaje.
Realizado por: Jorge L. Calderén A., Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

BALANCEO DEL PROCESO

ACTIVIDAD: CORTE FECHA: 20 de Abril del 2013
HOJA: 2 DE 10

1 Trasladar moldes y materiales a Sec. Corte 1,75

2 Preparar moldes requeridos para series 1,27

3 Cortar piezas para capelladas 17,48

4 Cortar piezas para forros internos 14,57

5 Cortar contrafuertes de punta 1,27

6 Cortar contrafuertes de taldn 3,16

7 Trasladar cortes a Sec. Aparado 0,42

8 Control de calidad 3,60

TIEMPO TOTAL PROPUESTO (min) 43,52

TIEMPO TOTAL ACTUAL (min) 56,90

TIEMPO CON REDUCCION DEL 10% (min) 51,21

OBSERVACIONES:

1.Seelimina la tarea de corte de entretela, porque el material empleado no ayuda al terminado del
calzado, de forma que es mejor no usarlo

2.Se elimina la tarea de corte de piezas que recubriran plataformas, ya que esta tarea podria ser
designada a otra persona

3.Se aumenta la tarea de control de calidad ya que la fabrica no posee ningiin método de control de
calidad

Tabla 58. Balanceo de la Actividad de Corte.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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ACTIVIDAD: APARADO

EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

BALANCEO DEL PROCESO

FECHA: 20 de Abril del 2013

HOJA: 3 DE 10
TAREA DESCRIPCION TIEMPO (min)
1 Revisar cortes 0,49
3 Destallar (lijar, pulir) filos de cortes 5,39
4 Tediir filos de cortes para capelladas 2,68
5 Unir cortes de capelladas con entretelas 2,29
6 Preparar maquina de costura plana 4,10
7 Coser piezas para obtener capelladas con entretela 2,18
8 Unir los cortes del forro con cemento de contacto 6,94
9 Cubrir con adhesivo poliuretanico los filos donde se pasard costura 2,81
10 Coser capelladas con forros (piezas aparadas) 20,43
TIEMPO TOTAL PROPUESTO (min) 47,31
TIEMPO TOTAL ACTUAL (min) 53,88
TIEMPO CON REDUCCION DEL 10% (min) 48,492

OBSERVACIONES:

1.Seelimina la tarea de empastar las capelladas, ya que se ha decidido no cortar el material para
obtener un calzado con buen acabado

Tabla 59. Balanceo de la Actividad de Aparado.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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ACTIVIDAD: PREPARADO

EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

BALANCEO DEL PROCESO

FECHA: 20 de Abril del 2013

HOJA: 4 DE 10
TAREA DESCRIPCION TIEMPO (min)
1 Trasladar hormas, plantillas de armado, piezas aparadas y contrafuertes a S 1,00
2 Asegurar plantillas de armado con hormas preparadas 4,31
3 Echar pegante sobre plantillas de armado 2,26
4 Revisar forros (0,5 cm. menos que capelladas) 3,16
5 Endurecer contrafuertes de punta 4,30
6 Endurecer contrafuertes de taldn 6,38
7 Colocar contrafuertes de punta y taldn 2,12
8 Empastar piezas aparadas y contrafuertes (pieza preparada) 6,75
9 Pasar pegante sobre bordes de las piezas aparadas 13,18
TIEMPO TOTAL PROPUESTO (min) 43,46
TIEMPO TOTAL ACTUAL (min) 48,81
TIEMPO CON REDUCCION DEL 10% (min) 43,93

OBSERVACIONES:

1. El tiempo de traslado se puede reducir al distribuir las secciones de la planta de mejor manera

2. la tarea de empastar piezas aparadas y contrafuertes disminuye en un 40% con la adquisicion del
soplete para empastar con latex, asi tambien disminuye el desperdicio de pegante

Tabla 60. Balanceo de la Actividad de Preparado.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

BALANCEO DEL PROCESO
ACTIVIDAD: ARMADO FECHA: 20 de Abril del 2013
HOJA: 5 DE 10
1 Trasladar hormas y piezas preparadas a Sec. Armado 0,43
2 Cubrir por segunda vez las plantillas de armado con pegante 1,55
3 Cubrir con grasa las hormas preparadas 3,27
4 Reactivar pegantes y contrafuertes de puntas 2,04
5 Armar puntas sobre hormas preparadas 7,51
6 Armar centros sobre hormas preparadas 1,89
7 Quitar clavos que aseguran hormas con plantillas de armado 0,33
8 Reactivar pegantes y contrafuertes de talones 2,97
9 Armar talones sobre hormas preparadas 3,18
10 Colocar hormas armadas en cerchas moviles 1,50
11 Control de calidad 1,20
TIEMPO TOTAL PROPUESTO (min) 25,86
TIEMPO TOTAL ACTUAL (min) 24,66
TIEMPO CON REDUCCION DEL 10% (min) 22,20
OBSERVACIONES:
1.Se aumenta la tarea de control de calidad

Tabla 61. Balanceo de la Actividad de Armado.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

BALANCEO DEL PROCESO

ACTIVIDAD: DESTALLADO FECHA: 20 de Abril del 2013
HOJA: 6 DE 10

1 Trasladar hormas armadas a Sec. Destallado 1,18

2 Destallar (pulir) filos de capelladas que quedan bajo la horma armada 1,66

3 Quitar grapas 0,27

4 Colocar hormas armadas y pulidas sobre cerchas méviles 0,17

TIEMPO TOTAL PROPUESTO (min) 3,28

TIEMPO TOTAL ACTUAL (min) 3,28

TIEMPO CON REDUCCION DEL 10% (min) 2,95

OBSERVACIONES:

1. No serealiza ningin cambio o reduccion de tiempo, pues la actividad se realiza 6ptimamente

Tabla 62. Balanceo de la Actividad de Destallado.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

BALANCEO DE PROCESO

ACTIVIDAD: PREPARADO PLATAFORMAS, CORRIDAS Y TACOS FECHA: 20 de Abril del 2013
HOJA: 7 DE 10

TAREA DESCRIPCION TIEMPO (min)

1 Trasladar cortes para recubrir plataformas, corridas, tacos y boca tapas a S¢ 5,76

2 Cubrir con pegante plataformas y cortes para recubrirlas 4,61

3 Cortar piezas que recubriran plataformas 3,52

4 Recubrir plataformas con cortes 5,57

5 Echar pegante sobre plataformas recubiertas 6,49

6 Echar pegante sobre corridas 2,11

7 Echar pegante en tacos 0,49

8 Colocar boca tapas en los tacos 1,26

TIEMPO TOTAL PROPUESTO (min) 29,80

TIEMPO TOTAL ACTUAL (min) 33,29

TIEMPO CON REDUCCION DEL 10% (min) 29,96

OBSERVACIONES:

1. Reducir el tiempo de traslado de piezas mediante una distribucidn adecuada de las secciones en
la planta

2.Se aumenta la tarea de cortar telas que recubren la plataforma, ya que fue transferida a esta
actividad

3. Asignar un operario adicional a la tarea de recubrir plataformas con cortes de tela

Tabla 63. Balanceo de la Actividad de Preparado de Plataformas, Corridas y Tacos.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

BALANCEO DEL PROCESO
ACTIVIDAD: PRENSADO FECHA: 20 de Abril del 2013
HOJA: 8 DE 10
TAREA DESCRIPCION TIEMPO (min)
1 Trasladar hormas armadas y pulidas a Sec. Prensado 0,27
2 Reactivar pegantes echados a las partes 3,26
3 Prensar las partes 5,72
4 Pegar tacos 5,10
5 Enfriar los zapatos acabados 4,69
6 Sacar hormas de los zapatos 3,10
7 Fijar tacos 10,93
8 Colocar zapatos en cerchas moviles 0,46
TIEMPO TOTAL PROPUESTO (min) 33,53
TIEMPO TOTAL ACTUAL (min) 44,46
TIEMPO CON REDUCCION DEL 10% (min) 40,02
OBSERVACIONES:
1. La tarea defijar los tacos se puede disminuir en un 50% obteniendo los pernos adecuados para el
trabajo

Tabla 64. Balanceo de la Actividad de Prensado.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

BALANCEO DEL PROCESO
ACTIVIDAD: TERMINADO FECHA: 20 de Abril del 2013
HOJA: 9 DE 10
1 Trasladar zapatos a Sec. Terminado 0,18
2 Revisar manchas y pedazos de hilos 4,92
3 Corregir pequefias fallas 1,13
4 Teiiir filos de corridas 1,60
5 Cortar plantillas de terminado 1,75
6 Echar pegante en plantillas de terminado 2,76
7 Pegar platillas de terminado 1,83
8 Armar cajas 2,53
9 Colocar zapatos terminados en cajas 5,26
TIEMPO TOTAL PROPUESTO (min) 21,96
TIEMPO TOTAL ACTUAL (min) 21,96
TIEMPO CON REDUCCION DEL 10% (min) 19,77
OBSERVACIONES:
1. No serealiza ninglin cambio o reduccidn de tiempo, pues la actividad no lo permite

Tabla 65. Balanceo de la Actividad de Terminado.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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ACTIVIDAD: EMPACADO

HOJA: 10 DE 10

EMPRESA "CALZADO EL PRINCIPE"

BALANCEO DEL PROCESO

FECHA: 20 de Abril del 2013

TAREA DESCRIPCION TIEMPO (min)
1 Trasladar cajas a Bodega 0,25
2 Almacenar cajas en Bodega 0,34
3 Seleccionar zapatos para el pedido 1,12
4 Armar cartones de empacado 1,52
5 Verificar serie del pedido 0,53
6 Empacar para ser distribuido 0,34
7 Despachar 0,08

TIEMPO TOTAL PROPUESTO (min) 4,19
TIEMPO TOTAL ACTUAL (min) 4,69
TIEMPO CON REDUCCION DEL 10% (min) 4,23

OBSERVACIONES:

1. Disminuir en 60% el tiempo de traslado de cajas a bodega haciendo una distribucion adecuada
del espacio

2. Reducir en 60% el tiempo de despacho haciendo una asignacion adecuada del trabajo entre los

operarios

Tabla 66. Balanceo de la Actividad de Empacado.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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3.2. Metodologia “5 S”.

3.2.1. Generalidades de la Metodologia “5 S”.

De acuerdo a Vargas (2004) la metodologia “5 S” establece cinco principios japoneses
cuyos nombres comienzan por S; y son: Seiri (Clasificacidn), Seinton (Organizar), Seiso
(Limpieza), Seiketsu (Estandarizar), Shitsuke (Disciplina) que van todos en la misma
direccion con el objetivo de conseguir una empresa limpia, ordenada y con un placentero
ambiente de trabajo.

El primer paso, Seiri (Clasificacion), se refiere a separar lo que es necesario de lo que no
lo es y deshacerse de ello. Para esto, se debe hacer un listado de las cosas Utiles en el lugar de
trabajo; un listado de herramientas 0 maquinaria que no sirve; y eliminar las cosas
improductivas.

Para conseguir el propdésito de este paso se recomienda clasificar los objetos necesarios e

innecesarios para dejar en el &rea de trabajo solo lo que sirve.

Objetos necesgrios "sssssssnss --} Organizarlos

&>

H n
Objetos dafiados ==  ;Son Gtiles? -§'-} Repararlos

"No

Obljetos obsoletos ==4p  Separarlos === Descartarlos

Nog#*
iSon Utiles .,*
Objetos de mds --+ para ¥

alguien mas? Danar

Fean ._5'_ _+ Transferir

Vender

Figura 4. Clasificacion de Objetos Necesarios e Innecesarios.
Fuente: Manual de Implementacion. p 13.

Luego de la ejecucion de Seiri se puede obtener los siguientes beneficios en el lugar de

trabajo:
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» Maés espacio.

» Mejor control de inventario.

» Eliminacion del despilfarro.

> Menos accidentalidad.

El segundo paso, Seinton (Organizar), se refiere a colocar las cosas Utiles en un lugar
accesible de acuerdo a la seguridad (no se puedan caer, mover y estorbar), calidad (no se
deterioren y no se mezclen) y eficacia (minimizar el tiempo perdido).

Con este principio se pretende obtener los siguientes beneficios:

>

>

>

>

Se pueden organizar el espacio de trabajo de acuerdo a su frecuencia de uso:

Ubicacion inmediata de los objetos, economizando tiempos y movimientos.

Identifica los faltantes.

100

Mejora la identificacion y marcacion de los controles de las maquinas, instrumentos y

herramientas para su mantenimiento y conservacion.

Mejora el control de stocks.

Mejora la coordinacion en la realizacion de tareas.

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en drea a la persona

de archive muerto
ACADA

ES POSIBLE
QUE SE USE MOMENTO
Archivo,
Colocar en puEFIe§, )
bodega o ALSUNAS mobiliaric, VARIA Colocar
archiva  YECESAL equipo, “gf: AL cerca de
Afio materiales, la persona
herramientas,
ete.
ALGUMAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
dareas comunes drea de frabajo

Figura 5. Forma de Organizar los Objetos.
Fuente: Manual de Implementacion. p 16.
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El tercer paso, Seiso (Limpieza), pretende motivar la limpieza del lugar de trabajo
manteniendo la clasificacion y el orden. Su implementacion comienza con una intensiva
camparia de limpieza, de forma que, se estandarice con el transcurso del tiempo. Ademas la
direccion, funcionarios y contratistas deben comprometerse con éste cambio.

La ejecucion de Seiso ofrece los siguientes beneficios:

» Incrementa la vida Gtil del equipo e instalaciones.

» Reduce la probabilidad de contraer enfermedades.

» Menos accidentes.

» Mejor aspecto.

El cuarto paso, Seiketsu (Estandarizar), en esta etapa se conserva lo que se ha logrado,
aplicando estandares a los tres primeros pasos. Con este paso se trata de crear habitos para
mantener el lugar de trabajo en perfectas condiciones. Para ello, se debe limpiar el lugar de
trabajo constantemente, mantener todo en su sitio y establecer procedimientos.

Al estandarizar se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas en
las etapas anteriores, con un enfoque al mejoramiento y una evolucion de la limpieza,
ratificando lo que se ha realizado con anterioridad.

Con la ejecucion de este paso se obtienen los siguientes beneficios:

» Se conserva el conocimiento producido por varios afos.

» Creacion del habito de conservar impecable el sitio de trabajo.

» Los operarios aprenden a conocer con profundidad el equipo y los elementos de

trabajo.

» Se evitan accidentes laborales por falta de limpieza.

Y el quinto paso, Shitsuke (Disciplina), pretende lograr el habito de utilizar correctamente

los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados. La disciplina no es
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visible y no puede medirse. Sin embargo, esta presente en la mente, en la voluntad de las
personas, y en la conducta de los operarios. El autor propone los siguientes pasos para crear
disciplina:

» Uso de ayudas visuales.

» Revisiones de los directivos a las areas de trabajo.

» Publicacion de fotos del “antes” y “después”.

» Boletines informéticos y carteles.

» Establecer rutinas diarias y mensuales de aplicacion de las “5S”.

Con la ejecucion de este paso se obtienen los siguientes beneficios:

» Se omiten sanciones.

» Incrementa la eficacia.

» Mejora el rendimiento de los operarios.

» Mejora la imagen de la empresa.

3.2.2. Ejecucion de la Metodologia “5 S”.

Como se apreci6 anteriormente, la metodologia “5S” es una herramienta cuya ejecucion
es extensa y prolongada. Sin embargo, el presente trabajo monogréafico establece un
tratamiento concreto y preciso del método. Pues, se ha desarrollado las “5S” aplicado a las
principales situaciones y problemas que perjudican a la empresa en su linea de produccién. A
continuacidn, se muestra la secuencia de los cinco pasos establecidos por la Metodologia

ejecutados en cada actividad del proceso dentro de la empresa.
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3.3. Estrategias Para Elevar las Restricciones.

3.3.1. Generalidades de la Teoria de las Restricciones.

De acuerdo a Goldratt y Cox (1992. p 114), la TOC (Theory of Constraints) o Teoria de

las Restricciones, es una filosofia de gestion para las empresas creada sobre una guia con el

objetivo de conseguir una Mejora Continua.

La TOC establece que las organizaciones se crean para lograr una meta. De forma que, si

la organizacion tiene fines de lucro su meta es “ganar dinero de forma sostenida ahora y en el

futuro”. Siendo su fortaleza resolver una realidad compleja de forma simple.

La TOC describe los siguientes principios que permiten comprender su filosofia en la

programacion de la produccion (p 118):

>

>

vV Vv VY V V VY V¥V

Equilibre el flujo no la capacidad.

El nivel de utilizacion de un recurso sin cuello de botella no se determina por su
potencial sino por alguna otra restriccion del sistema.

La utilizacion y la activacion de un recurso no significan 1o mismo.

Una hora perdida en el cuello de botella es una hora perdida para todo el proceso.
Una hora ahorrada en un no embotellamiento es un espejismo.

Los cuellos de botella manejan al troughput y al inventario del sistema.

El lote de transferencia no puede ser igual al lote del proceso.

El lote de proceso debe ser variable en su curso y en su tiempo.

Las prioridades pueden fijarse inicamente examinando las restricciones del sistema.

De igual manera, Goldratt y Cox (1992. p 119), establecen que la concepcion de la TOC

se basa en las siguientes ideas:

» Lameta de las empresas con fines de lucro es “ganar dinero de forma sostenida”

mediante la satisfaccion de necesidades de sus clientes, empleados y accionistas.
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» Sino gana una cantidad ilimitada se debe a que una “restriccion” se lo impide.

» En toda empresa s6lo existen pocas restricciones que le impiden ganar mas dinero.

» Una “restriccion no es sindonimo de un recurso €scaso.

» La unica forma de eliminar las restricciones es identificarlas y eliminarlas.

Los estudios de Umble y Srikanth (1995. p 76-86) definen a la restriccion como cualquier
elemento que impide al proceso alcanzar la meta de ganar més dinero. Existen una variedad
de restricciones que influyen en las lineas productivas, entre ellas existen:

» Restriccion de Mercado: la demanda maxima de un producto se limita por el mercado.
Para satisfacerla se debe cubrir los factores de éxito, como son el precio, el nivel de
respuesta, etc.

» Restricciones Materiales: la produccion se limita por la disponibilidad de materiales en
cantidad y calidad. La carencia de material en el corto plazo es resultado de una mala
programacion, asignacion o calidad.

» Restricciones de Capacidad: se refiere a que los equipos o infraestructura no tiene la
capacidad para satisfacer la demanda requerida.

» Restricciones de Logistica: son restricciones particulares del sistema de planeacion y
control de produccion.

» Restricciones administrativas: son las estrategias y politicas definidas por la empresa
que perjudican directamente a las lineas productivas.

» Restricciones Conductuales: se refiere a las actitudes y comportamientos del personal;
es decir, la actitud de “ocuparse todo el tiempo” y la tendencia de “trabajar lo facil”.

Conforme a Goldratt y Cox (2006. p 70-72) los indicadores o mediciones son el resultado
directo de la meta elegida y se pueden clasificar en financieros y operativos, los cuales se

presentan a continuacion:
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» Utilidad Neta (UN): se determina en el estado de resultados.
UN=T-GO
» Retorno Sobre la Inversion (ROI): se determina a través del balance general.
ROI=(T-GO) /I

» Estado de Flujo de Efectivo: es un estado financiero que determina la liquidez de la
empresa.

» Troughput (T): se refiere a la velocidad con la cual una organizacion genera dinero a
través de las ventas.

T = Precio de Venta — Costo de Materia Prima

» Inventario (I): es el dinero que el sistema ha invertido en cosas que piensa vender,
mide el inventario s6lo en términos del costo de la materia prima excluyendo el valor
de la mano de obra y los gastos de fabricacion.

» Gasto de Operacion (GO): es todo el dinero que el sistema gasta en transformar todos
los inventarios en troughput.

Sipper y Bulfing (1997) establecen cinco pasos para ejecutar la TOC; y se detallan a

continuacion:

> ldentificar las Restricciones del Sistema: se refiere a la determinacion de la restriccion
como un factor que condiciona; es decir cualquiera que sea la linea de produccion,
siempre existen elementos que limita la capacidad productiva.

» Explotar las Restricciones del Sistema: las restricciones impiden al proceso
incrementar y mejorar el desempefio con relacion a su meta. Explotar la restriccion
implica buscar la forma para obtener la mayor produccion posible de la restriccion

encontrada.
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» Subordinar todo a la Restriccion: se refiere a condicionar a los demaés recursos al ritmo
de trabajo que establecen las restricciones del sistema (tambor), segun fue definido en
el paso anterior. Como la empresa es un sistema, existe interdependencia entre los
recursos que la componen. Por tal motivo no tiene sentido exigir a cada recurso que
actué obteniendo el méximo rendimiento respecto de su capacidad, sino que se le debe
exigir que actue de forma que las restricciones puedan ser explotadas segun lo
decidido en el segundo paso.

» Elevar las Restricciones del Sistema: para continuar con la mejora del proceso se
requiere aumentar la capacidad de las restricciones. Para elevar la restriccion se crea
un programa de mejoramiento del nivel de actividad de la restriccion.

» Volver al Paso 1: luego de elevarse la restriccion hay que preguntarse si aln existe la
restriccion. En el caso de eliminarse la restriccion es porque ahora existen otros
recursos con menor capacidad. Por lo tanto, se debe comenzar un nuevo proceso y
regresar al primer paso.

3.3.2. Ejecucion de la Teoria de las Restricciones en la Empresa.

Al igual que las “5S” la Teoria de las Restricciones constituye una metodologia que
requiere de un analisis exhaustivo y de una ejecucién constante. No obstante, la presente
monografia contiene un andlisis puntual de las principales restricciones que demoran el
proceso productivo. De esta manera, se detalla la aplicacion sistémica de los cinco pasos
fundamentales para llevar a cabo la TOC.

Es clave sefialar que al realizar el balanceo del proceso de produccion se ejecut6 la TOC.

Buscando a traves de ella una reduccion de tiempo del 10% en las actividades que ocasionan
demora. Por tal razon, en este apartado se presenta una explicacion precisa de lo que se

realizé anteriormente.
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El primer paso de la TOC es “ldentificar las Restricciones del Sistema”. Para este fin, se
ha determinado y ordenado las actividades de acuerdo a su duracion, obtenidos del Estudio de
Tiempos; es decir ordenar desde la actividad con mayor tiempo hasta la que representa el

menor tiempo. De este modo, se puede identificar la principal restriccion o cuello de botella

del proceso.
RESTRICCIONES
PRIORIDAD ACTIVIDAD TIEMPO (min)
1 Corte 56,90
2 Aparado 53,88
3 Preparado 48,81
4 Prensado 44,46
5 Preparado de P:C.T. 33,29
6 Modelaje 28,40
7 Armado 24,66
8 Terminado 21,96
9 Empacado 4,69
10 Destallado 3,28

Tabla 72. Restricciones en el Proceso Productivo.
Fuente: Estudio de Tiempos.
Realizado por: Jonathan H. Flores A.

Entonces, con la primera restriccidn se ha encontrado:

» ldentificar las Restricciones del Sistema: haciendo observacion de la tabla anterior, se
define a la actividad de Corte como la primera restriccion, pues su tiempo de ejecucién
es de 56,9 minutos, es decir el mas largo del proceso.

» Explotar las Restricciones del Sistema: para ello se ha propuesto lo siguiente; eliminar
la tarea de corte de entretela, porque el material empleado no ayuda al terminado del
calzado; eliminar la tarea de corte de piezas que recubriran plataformas, ya que esta
tarea podria ser designada a otro operario; y aumentar la tarea de control de calidad, ya
que la fabrica no posee ningin método de control de calidad. Con estos cambios se

pretende alcanzar 43,52 minutos.
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» Subordinar todo a la Restriccion: luego de efectuar los cambios propuestos, las deméas
actividades marchan al mismo ritmo de la actividad de Corte; de forma que la tarea de
cortar piezas de tela para plataformas es transferido a la actividad de Preparado de
plataformas, corridas y tacos.

» Elevar las Restricciones del Sistema: para continuar con la mejora del proceso se
requiere aumentar la capacidad de las restricciones. Para ello, se debe crear un
programa de mejoramiento para la actividad de Corte.

» Volver al Paso 1: luego de elevarse la restriccion hay que preguntarse si aln existe la
restriccion. En este caso, existe mas restricciones por demoras como se observa en la
tabla.

Con la segunda restriccion se encuentra:

» Identificar las Restricciones del Sistema: de acuerdo a los tiempos obtenidos se
identifica a la actividad de Aparado como la restriccion, pues luego de eliminar la
primera restriccion se identifica un tiempo de 53,88 minutos requerida para ésta
actividad.

» Explotar las Restricciones del Sistema: para ello se ha propuesto lo siguiente; eliminar
la tarea de empastar las capelladas, ya que se ha decidido no cortar el material para
obtener un calzado con buen acabado. Con este cambio se pretende alcanzar 47,31
minutos.

» Subordinar todo a la Restriccion: luego de efectuar los cambios propuestos, las demas
actividades marchan al mismo ritmo de la actividad de Aparado.

» Elevar las Restricciones del Sistema: para continuar con la mejora del proceso se
requiere aumentar la capacidad de las restricciones. Para ello, se debe crear un

programa de mejoramiento para la actividad de Aparado.
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» Volver al Paso 1: después de elevarse la restriccion hay que examinar nuevamente el
proceso para determinar otra posible restriccion.

En la tercera restriccion se encuentra:

» Identificar las Restricciones del Sistema: de acuerdo a los tiempos obtenidos se
identifica a la actividad de Preparado como la actual restriccion, pues luego de
eliminar la anterior restriccion se aprecia un tiempo elevado de 48,81 minutos
requerida para ésta actividad.

» Explotar las Restricciones del Sistema: para ello se ha propuesto lo siguiente; reducir
el tiempo de traslado mediante una mejor distribucién de las secciones en la planta;
reducir un 40% el tiempo de empastado usando un soplete neumatico. Con estos
cambios se procura lograr 43,46 minutos.

» Subordinar todo a la Restriccién: luego de efectuar los cambios propuestos, las demas
actividades marchan al mismo ritmo de la actividad de Preparado.

» Elevar las Restricciones del Sistema: para continuar con la mejora del proceso se
requiere aumentar la capacidad de las restricciones. Para ello, se debe crear un plan de
mejoramiento para el Preparado.

» Volver al Paso 1: después de elevarse la restriccion hay que examinar nuevamente el
proceso para determinar otra posible restriccion.

En la cuarta restriccién encontramos:

» Identificar las Restricciones del Sistema: de acuerdo a los tiempos obtenidos se
identifica a la actividad de Prensado como la actual restriccion, pues luego de eliminar
la anterior restriccion se aprecia un tiempo elevado de 44,46 minutos requerida para la

actividad.
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» Explotar las Restricciones del Sistema: para ello se ha planteado lo siguiente;
disminuir la tarea de fijar en 50% obteniendo pernos adecuados para el trabajo. Con el
cambio se procura lograr 33,53 minutos.

» Subordinar todo a la Restriccion: luego de efectuar el cambio propuesto, las demés
actividades marchan al mismo ritmo de la actividad de Prensado.

» Elevar las Restricciones del Sistema: para continuar con la mejora del proceso se
requiere aumentar la capacidad de las restricciones. Para ello, se debe crear un plan de
mejoramiento para el Prensado.

» Volver al Paso 1: después de elevarse la restriccion hay que examinar nuevamente el
proceso para determinar otra posible restriccion.

En la quinta restriccién encontramos:

» Identificar las Restricciones del Sistema: de acuerdo a los tiempos obtenidos se
identifica a la actividad de Preparado de plataformas, corridas y tacos como la
presente restriccion, ya que al anular la restriccion anterior se determina un tiempo
elevado de 33,29 minutos requerida para ésta actividad.

» Explotar las Restricciones del Sistema: por lo tanto se establece lo siguiente; reducir el
tiempo de traslado de piezas mediante una distribucién adecuada de las secciones en la
planta; asignar un operario adicional a la tarea de recubrir plataformas con cortes de
tela. A pesar que se adiciona la tarea de corte de telas para plataforma se ha
conseguido reducir el tiempo a 29,80 minutos.

» Subordinar todo a la Restriccion: luego de establecer un proceso mejorado las
restantes actividades marchan al mismo ritmo de la actividad de Preparado de

plataformas, corridas y tacos.
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» Elevar las Restricciones del Sistema: para continuar con el mejoramiento en la linea
productiva es necesario aumentar la capacidad de las restricciones. Para ello, se debe
establecer planes y procedimientos de mejoramiento para esta actividad.

» Volver al Paso 1: después de elevarse la restriccion hay que examinar nuevamente el
proceso para determinar otra posible restriccion.

Finalmente, la sexta restriccion establece:

» Identificar las Restricciones del Sistema: observando los tiempos obtenidos se
identifica a la actividad de Empacado, debido a que fija un tiempo elevado igual a
33,29 minutos requerida para ésta actividad.

» Explotar las Restricciones del Sistema: para explotar la restriccion se establece lo
siguiente; disminuir en 60% el tiempo de traslado de cajas a bodega haciendo una
distribucion adecuada del espacio; y reducir en 60% el tiempo de despacho haciendo
una asignacion adecuada del trabajo entre los operarios. De forma que se pretende
alcanzar 4,19 minutos.

» Subordinar todo a la Restriccién: luego de establecer un proceso mejorado las
restantes actividades marchan al mismo ritmo de la actividad de Empacado.

» Elevar las Restricciones del Sistema: para continuar con el mejoramiento en la linea
productiva es necesario aumentar la capacidad de las restricciones. Para ello, se debe
establecer planes y procedimientos de mejoramiento para la actividad de Empacado.

» Volver al Paso 1: despueés de elevarse la restriccion hay que examinar nuevamente el
proceso para determinar otra posible restriccion.

Continuando con la aplicacion de la Teoria de las Restricciones, se ha analizado las

actividades de Modelaje, Terminado y Destallado. De ello, se expone que actualmente estas

actividades establecen tiempos optimos, pues el desarrollo de sus respectivas tareas se efectua
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eficientemente y no reflejan mayor problema para el proceso de fabricacion de calzado.
Ademas, se aclara que en la actividad de Armado el tiempo aumento de 22,20 a 25,86 minutos
debido a la adicion de un Control de Calidad, pues dentro del proceso no existe ningun tipo de

control.



Analisis y Propuesta de Estrategias 118

Conclusiones.

Respecto del primer Capitulo, se destaca que la empresa enfrenta dificultades internas que
impide su desarrollo; pues la produccién que realiza no cubre la demanda de su principal
cliente, Gerardo Ortiz e Hijos Cia. Ltda. A tal punto que durante los Gltimos ocho meses la
fabrica elabor6 3113 pares de zapatos y su demanda fue de 5426 pares; es decir s6lo alcanzo
un 57% de cumplimiento de sus pedidos y dejé de percibir 43% por ventas.

El segundo Capitulo, presenta cuatro instancias concluyentes. La primera, el Diagrama de
Flujo aplicado a la empresa muestra que la mayoria de las actividades establecen tareas de
transporte. Sin embargo, no constituyen una significativa demora para el proceso, a excepcion
de la de Empacado, pues el traslado es lento debido a su distante ubicacion en la planta.

La segunda instancia, el Diagrama de Entrada-Proceso-Salida ejecutado en la empresa
presenta los recursos fisicos-técnicos, humanos y financieros que requiere el proceso de
produccion. De esta forma, se ha determinado que no existe ningin control de calidad
definido por especificaciones y normas internas. Ademas, se ha determinado que la actividad
de Corte genera considerables desperdicios de materias primas durante su ejecucion.

En tercera instancia, la ejecucion del Estudio de Tiempos en el proceso productivo
presenta actividades restrictivas que producen demoras y reducen el ritmo de trabajo. Estas
son: el Corte con 56,9 minutos, el Aparado con 53,88 minutos, el Preparado con 48,88
minutos y el Prensado con 44,46 minutos.

En cuarta instancia, mediante la elaboracion del Diagrama de Causa-Efecto se ha
establecido los principales problemas que afectan a la fabrica, asi como también sus posibles
causas. Entre los problemas se encontro: escasa creacion de modelos exclusivos; insuficiente

numero de piezas cortadas; lentitud en la preparacion de plataformas, corridas y tacos; pérdida
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de tiempo en el prensado; acumulacién de zapatos en la seccion de terminado; y faltantes en
las tallas por pedidos.

Finalmente, en el tercer Capitulo se ha ejecutado la Metodologia “5 S, con la cual se
determin6 que es sumamente necesario desarrollar un programa interno que aporte a la
organizacion, el orden y la limpieza de la empresa, pues se desperdicia demasiado tiempo en
la busqueda de materiales, herramientas e incluso por la inadecuada distribucién del espacio
de planta, asi como también el mal uso de instrumentos.

Durante la ejecucion de la Teoria de las Restricciones se ha propuesto una serie de
cambios y alternativas que permiten la reduccion de los tiempos de los “cuellos de botella” en
al menos el 10% de su tiempo actual. De esta manera, se ha conseguido disminuir el tiempo
de la primera restriccion (Corte) de 56,9 a 43,52 minutos y de la segunda restriccion
(Aparado) de 53,88 a 47,31 minutos.

De acuerdo a la TOC el cuello de botella es la actividad que marca el ritmo del proceso.
Por lo tanto, se establece que la produccion diaria, semanal y mensual manteniendo el ritmo
del cuello de botella (Corte) es de 33, 185 y 742 pares respectivamente. Mientras que con la
propuesta se define el nuevo cuello de botella (Aparado), con el cual se producen diaria,
semanal y mensualmente 40, 223, 892 pares de calzado respectivamente. En sintesis, la
implementacién de la propuesta permitiria un incremento significativo en la produccion del

21,21% o 7 pares diarios; 20,54% o 38 pares semanales; y 20,22% o 150 pares en el mes.

ANALISIS DEL PROCESO PROPUESTO

. PROCESO PROCESO INCREMENTO INCREMENTO
PRODUCCION (Pares) (Pares)

ACTUAL PROPUESTO (%)
DIARIA 33,74
SEMANAL 185,59
MENSUAL 742,35 , 20,22%

Tabla 73. Analisis del Proceso Propuesto.
Realizado por: Jorge L. Calderdn A., Jonathan H. Flores A.
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Recomendaciones.

El presente trabajo plantea un primer acercamiento al Proceso de Mejora Continua de la
linea de produccion en la busqueda de la eficiencia y eficacia del mismo. Por lo tanto, se
sugiere que la empresa implemente la propuesta estructurada y contintie con la creacion de
planes que aporten a la optimizacion de recursos; pues si se mantiene el actual sistema la
empresa corre el riesgo de perder su participacion en el mercado e incluso perder su relacion
comercial con su principal cliente ocasionada por el incumplimiento de los pedidos.

De tal modo, se sugiere que la empresa enfoque sus esfuerzos sobre la actividad de
Aparado, puesto la aplicacion de la TOC ha determinado a ésta actividad como el nuevo
cuello de botella que deberia levantarse. Por lo tanto, se sugiere incrementar el personal de la
empresa; es decir, contratar personal de manera que apoye eficientemente a las tareas del
Aparado.

Se recomienda la reduccidn o reutilizacion de retazos de tela o material cortado, pues
representan desperdicios y pérdidas econdmicas para la empresa. La posibilidad de invertir en
una tecnologia que optimice el cortado de materiales, queda descartada debido a que esto
implicaria una salida considerable de dinero que actualmente la empresa no dispone.

Se sugiere que la empresa distribuya adecuadamente el espacio fisico de la planta, pues
existen demoras ocasionadas por el traslado de los objetos entre los diferentes espacios. Asi
también, se sugiere invertir en extractores de olores, ventiladores, mobiliario, herramientas y
equipos de seguridad para el personal, a fin de conservar un ambiente de trabajo confortable,
comodo y seguro.

Finalmente, se recomienda establecer puntos de control de calidad en las actividades de
Corte y Armado, pues en ellas existe mayor manipulacion del producto en proceso y exigen

mayor supervision, ya que de ellas depende la calidad de acabado que se va a obtener.
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Doctora Jenny Rios Coello, Secretaria de la Facultad de Ciencias de la Administracion de
la Universidad del Azuay,

CERTIFICA:

Que, ¢l H. Consejo de Facultad en sesidn realizada el 7 de febrero de 2013, conocié la
peticién de los sefiores Jorge Luis Calderén Alvarado (46096) y Jonathan Hernan
Flores Aucotoma (47267) que denuncian su trabajo de monografia previo a obtencion del
titulo de Ingeniero Comercial, con el tema: “Andlisis y Propuesta de Estrategia para
mejorar la Linea de Produccién de la empresa Calzado El Principe” EIl Consejo de
Facultad aprueba la denuncia de la monografia. Designa coma Director a la Ingeniera
Maria José Gonzalez y como miembro del Tribunal Examinador al ingeniero Xavier Ortega
Viasquez.- De conformidad a las disposiciones reglamentarias los denunciantes deberan
presentar su trabajo de graduacion en un plazo maximo de TRES MESES contados a partir
de la fecha de aprobacién, esto es hasta el 7 de mayo de 2013.

Cuenca, febrero 18 de 2013
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Cuenca 6 de Febrero de? 2013

Decano de In Facuitad de Ciencias de la Administrocion. -

Ciudad.

De nuestras consideraciones:

Nosotros, JORGE LUIS CALDERON ALVARADO con codigo 4609 y JONATHAN
HERNAN FLORES AUCATOMA con codigo 47267, estudiantes de Ja Escuela de
Administracin de Empresas, solicitamos a usted de la manera mis respetuoss y por su
intermedio al Honorable Conscjo de Faculiad, sc sirvan revisar el disefio de monografia
titulado “ANALISIS Y PROPUESTA DE ESTRATEGIAS PARA MEJORAR LA
LINEA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA CALZADO EL PRINCIPE" previa la
obtencion de los Titulos de [ngeniero Comerdal.

Nos permitimas sugerir el nomtre de |2 Ing. Maria José Gonzdlez como Directora por cuanto
nos ha asesorado en la elaboracién del presente esquema y ademis contamos con su
’ - 5 .

Por Ia favorable acogida que se sirva darle a [a peesente, nuestros agradecimientos.

Atentam:nte;
: / . y %,— Ry
~Jorge L. Calerdn A Jomathan H. Flores A- . :
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Cuencs 6 d: Febrero dd 2012

Sefior Ingeniero

-OswaldoneMnMamo

DECANO DE LA FACULTAD DE CIENCIA DE LA ADMINISTRACION DE. LA .
UNIVERSIDAD DEL AZUAY, .

Ciudad.
D¢ mis consideraciones:

Por medio de la preseate; me permito comunicar que be procedido a revisar ol Disefio de la

Monografia- de los egresados de - la- Facultad, -¢f Sedor JORGE LAAS CALDERON

ALVARADO, y ¢ Sefior JONATHAN HERNAN FLORES AUCATOMA, egresados de la -
Escuels de Adminisiracion de Empresas, cuyo tems es “ANALISIS Y PROPUESTA DE

ESTRATEGIAS PARA MEIORAR 1A LINEA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
CALZADO EL PRINCIPE™, ¢l mismo que cumple con todos los requisitos metodelégicos y

técnicos requenidos, por tal virtad po tengo ningén inconveniente en dirigir la mencionada

monogratia

Por las consideraciones anotadas me permito, salvo mejor criterio, recomendar Ia aprobacién.

Alnineote;
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1. Disefio,

i.l-mh. — ' et . e e ——a s —————— et o o — e

La Empresa "Calzado ¢l Principe” nace como Ui pequefia fibrica de calzado artesanal e
ol afio de 1973 a cargo del Lic. Jorge Caldertn Vintimilla y localizada en la ciudad de-
Cuenca. Sin embargo, actualmente la empresa-cafrenta falencias considerables en su sistema-
productivo.. Por lo tanto, en respucsta a osta situacidn se plinten un andlisis de su situacion
actual, para luego sugear las estrategias adecusdas que permitan en primera instancia el
balanceo ¥ consecuentemente una mejora en la linea de produccida. .

hc.mnciademmimiényelpmocsoempiricoquescmanﬁmccnlal(ncadc
hmmydedempo Su hmnada capacldadpcodumvanosansﬁaoe ladmmdac:ugndlpor
sus consumidores. Por lo tanto, es sumamente necesario analizar y proponer una metodologia

estratégica que ayude a balancear y mejorar el proceso productivo de la empresa.
1.2. Planteamiento de Problemas.
El primer problema, al que e enfrents se cono:nitrs en la falta de conocimientos precisos
sobre los aspectos histdricos, directrices estratégicas y d desenvolvimiento actual de la
Empresa “Calzado El Principe” frente a su mercado.
El segundo problema, que se encuentra e la carencia de informacidn respecto a los
procesos en Ja linea de produccion, lo que impide of andlisis de los procesos, cualquier tipo de

inediciones de desenpeo y 1a realizacion de un diagabetico i cial.

El teroet probleima, se reflere al desarrollo de una éstrategia que permita ¢l mejoramiento
en Ia linea de peroduccidn.

1.3 Objetivos.

0584913 |




13.1. Objetivo General.

Analizar y- proponer-estrategias- para mejcrar la linea de produccitn® dclaanm~----

“LCalgado E! Principe™.
- 1.3.2, Objetivos Espesifioos, -

Caonocer los antecedentes y la situacion actual de la Empresa “Calzado el Principe” de-
acuerdo 2 su condicidn interna y su eatoma.

Obtener informacidn actual y suficiente sobre los procesos en la linea de produccidn, para

lievar a cabo ¢l andlisis y la medicién de Jos mismos.

Disefiar estrategias que sugieran el mejoramiento de los procesos en a linea de produccibn
en la Empeesa “Calzado el Principe”.

1.4, bistificacidn,

“Calzado e l-h'inc'me“‘ll SCr una empresa que labora en el mercada local desde 1973, ha
ganado una poesicion signifwilin frente a sus clientes ¥ oompetalch. De forma gue, su
demanda de productos es cada vez mayor, mas no asi, la eapacldad pmducm‘a dela empwe!&
debido a que se manticne un proceso de produccidn empirico y desorganizado. Ocasionando
de esta manera, pérdidas econdmicas y desperdicios de tiempo y materiales, Su limitada
capacidad productiva no satisface la demanda exigida por sus consumidores. Por lo tanto, es
necesario analizar ¥ proponer una estratégica gue ayude a mejorar ef proceso productivo de la
empeesa, basada en la Ingeaieria de Procesos.

Las autores Chase, Jacobs y Aquitano (200%) sefialan a 1a Ingenderfa de Procesos como: “el
acto de volver 2 pensar en los fundamenros v redisefio radical de los procesoes de negocios,
<on ¢l fin de lograr mejoras considerables en las medidas criticas contempordneas del
desempedio; tales como costo, calidad. servicio y rapsdez®. Estableciendo de este moda los




lineamicntos ymlmquebedesmlllmnpunllanmueﬁcienchyeﬂmwh
prodmmdcmdelaanpma. : Pt

- Con el desarrollo del tema se pretende levantar y obtener informacsdn respecto de la -
Empeesn “Calzado el Principe”, asi como tambeén, informacidn suficiente de los procesos de-
produccitn gue se operan para establecer los problemas claves en el sistema y finalmense
disefiar uns propuesta estratégica que permita el mejoramiento de la linea de peoduccidn,

1.6, Limitaciongs,

_El tema presenta una limitacién econdmica considerable, pues, cuilquier propucsta
esgnaégicg de mejora que se disefie exigird de una mversién que cubn planificaciones,
organizaciones, controles y adquisicitn de nueva teenologia.

2, Mloo l‘gérioo‘

Kotler (1993), afirma que la Phuﬁaaém Earuépca es un procesa mediante el cnu.l los
dmgmns ordenan sus objetwos y s atciones en el uempo Conmmyéndose comoun
proceso de comunicacon y de determinicion de decisiones en el cual intervienen todos los
niveles estratégicos de Ja empresa. Por esta razdn, es primordial conocer la direccidn y
aspiraciones que persigue la Empresa “Calzado el Principe” a través de su plan estratégico, ya
que cualquier propuesta de mejora en los procesas productivos puede afectar » sus objetivos
organizacionales, su mision, su vision, sa FODA y otras directrices estratégicas que la
empeesa establece.

- para ¢l levantamiento v obtencidm de la informacién delos procesos productivos es
Tnecesario recurrir a los procedimientos establecidos por lalngenieria de Procesos. Para ello,
‘se considera lo expuesto por los autores Chase, Jacobs y Agutlanc (2009, respecto de la
Ingenicria de Procesos definiéndola comon el acto de volver a pensar en los fundamentos v

0584958
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redisefio radical de o procetos de negacies, 8 flnde kegrar mejorss considerahles en las
medidas criticas del desempeiio; tales como costo, calidad, servicio y mpidez™, -
Tambbén propone herambenas analiticss de procesos tales come 2l Dizgrama de Fhyjos de
Procesos que se cmplea parn reflejar desds una perspective panorimies de la secuencia de
fabricackin de un-products o gensracion & - servia o (Chase ecal, 2000, p 162} El exudio—
de tiempos, reflridndoses a.gue-sl frabajo ooel ohjsin de estudio se divide en parles o elemenios
medibles ¥ ¢l fiempo de cada uno.de ellos es cronametrada de forma ndividual (Chass el al,
200, po 1920, Finalmente, & Disgrama die csusa-efecto o eapina de pescado, pess muestran
las relaciomes propucstas hipotéticamente entre las causas poscocieles ¥ el problema que se
eshadia, (Chase ot al, 2009, p 315 Con el cual, se procederfa al andlisis para averiguar cudl
dh= las causas pofenciales cantribuinia al problema,
""I':ih]il:'rh:l'l'h: parn estahlecer unn m:i:in'dz mejara en las pr-:ic'zmi Frn;:lul:t'im' nﬁ:

....................

Cemiba Knizen. Surgid 2 partit de Tn Sepanda (ueera Mundial, sugenda por la Unidn
Japaresa de Clentifices @ Ingenienas aamo parle dé up movimients de mejora e la calidad ¥
gug objetivos principales eran elminar obstheilos que npldan wna productidn eficksngs, To
qm:mummm apirsjado una mejor sostmotiva de In higisne ¥ separidad duramte Jos

dl: -;nlld_n-l:l total § _lnp-:lnm_: n;-:u_'n-:u _Ln-'s_SE » |2 cuzl es una n'lg:h:ld-:ll-:lmn que pemmile lm]:l-erm.-n'la:
y estblecer emtdindares para tener dreas y espacios de trabajo en orden y limpieza para poder
realizar eficazmente las actividades de trabajo. Las “55° tienen como finalidad fundamental
aunesiar In peoductividad en las oeganizaciones. (Chace et al, 2009, p. 402). Las cuales
a:mdmnn a nsb: tmhaju PIE PrOponer una l.'-EII.'IIll.'-l'.'IH de proceses mu.'s I’lm]'.'n:ls. Drdmnd-:ls :r.-'m
d.l:sp:rdu:m I:I lﬂ-l,'.s;||]E|1rr|:msl de ;m:qzrl..u prima en los procesos |:H'D-C|L'IE|.I'||1.'I! MEi I:.:.m'l:-l.-l!.rt-:-l.u'n.u
el ardenamiento de herramientas qm: a_'.-ude:n a apilmizar los mrnp-:ug p-:.r Lmldmiu de

pn:uh:-m-jri ¥ ap-:nnmdu 4 un mejos ambiente de Lrabagn
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La teoria de las restriccionss 5 una filosoffa administrativa cuyo obletivo ¢s hacer dinera,
tunto e el presente como en el fatimo: TOC ofrece ® lay compedifes manuefscturerns wni

mejora significativa en productividad de planta y entrega a tiempo. Sin embargo, la obtencidn

e tales gananciss requicre de emrenamicnto de personal y cambio de politicas, tanto a nivel
«Je Ja administracién como en la alantn {Chaoce et al, 2005 p. 681); Esta teorin de fas
westrictiones permitird sugenr a o empresa ciertas capacitaciones de personal y cambsos en

3. Metedologia.

Para el desarrollo del 1ema. es necesario aplicar el método analitico, y& que se pretende
<stablecer una propuesta cstratégica para mejorar ¢l proceso de produccidn actual de la
empresa, & tavés ded andlisis de cada actividad que conforma e proceso productivo.

Aplicando para ello, técnicas de observacidn directa y captacién de tiempos, empleando
drstrumentos, tales como: croadmetros y video cmaras.

4. Analisis ¢ Interpretacién de Resultados.

Capitulo 1
I. Antecedentes y Descripeion de la Empress ‘Calzado ef Principe.
1.1, Conceptos Bésicos.
1.2, Resefia Histdrica de la Empress.
1.3. Directrices Estratégicas de la Empresa.
1301 Misén.
1.3.2. Visidn.
1.33. Andlisis FODA.
1.3.4. Objetivo y Meta,
“1.3.5. Organigrama Funcional.
1.4, Productos de 1o Empresa.
----- LS Preduceiom Actuat de [a Empresa.
— ‘..6.. Cmm' ........... R—
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2. Levantanuento de ba Informacion deo los Procesos: Productivos: -
2.1 Conceptos Bégicos de la Ingerrerfa de Procesos.
2.1, Descripcion de Jos Procesos Praductivos por Actividades en la Empresa.
2.3. Diagramas de Flujo de Procesas.
2.4. Liagrama de Entrada-Proceso-3alids e la Empeesa.
2.5. Estudio de Tiempos.
2.6, Diagrama de Causa-Efecto,

Cagitalo 11

3. Estrategias Pars Mejorar Ia Linea de Produccion.
3 1. Balanceo de la Linea de Produccion,
32 Metodologia “5 8"
33, Bstrategian Maea Hievar Jas Restriccings.

5, Conclusiones y Recomendaciones.
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