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RESUMEN EJECUTIVO

En la empresa Buestan se realiz6 un estudio de la distribucion actual del area de costura,
tomando el modelo de bota industrial F1891 para el levantamiento de datos de los
tiempos y recorrido de los puestos de trabajo, mediante un diagrama de operaciones el
cual demostr6 un aumento de tiempos estdndar de 43 minutos y 10 segundos en
transportes entre operaciones, por lo que se realizd una redistribucion en el area de
costura de los equipos y mesas de trabajo utilizando la metodologia SLP, previamente
se realizd un diagrama de ensamble que identificé las actividades innecesarias en la
confeccion del calzado, para posteriormente por medio del programa CORELAP
evaluar la importancia y la relacion de los departamentos o puestos de trabajo
obteniendo la distribucion propuesta, la cual redujo 13 minutos con 27 segundos los
tiempos en transporte entre cada operacion mejorando el flujo de materiales; ademas se
obtuvo un aumento del 36% en el costo minuto fabrica en el area de costura.

DESCRIPTORES: calzado, Corelap, distribucion, layout y tiempo.

Xiii



UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
FACULTY OF ENGINEERING AND TECHNOLOGIES OF INFORMATION
AND COMMUNICATION

INDUSTRIAL ENGINEERING CAREER

THEME: REDESING OF THE DISTRIBUTION IN FLOOR OF EQUIPMENT,
WORKING TABLES AND MANAGEMENT OF MATERIALS OF THE
COSTURA AREA OF THE BUESTAN COMPANY.

AUTHOR: Mishell Estefania Gonzalez Carrefio

TUTOR: Ing. Blanca Liliana Top6n. M.Sc.

ABSTRACT

In the Buestdn company, a study was carried out on the current distribution of the
sewing area, taking the F1891 industrial boot model for the data survey of the times and
travel of the jobs, using an operations diagram which demonstrated a standard time
increase of 43 minutes and 10 seconds in inter-operations transport, so a redistribution
was made in the sewing area of the equipment and work tables using the SLP
methodology, an assembly diagram was previously made that identified unnecessary
activities in the manufacture of footwear, and later through the CORELAP program
assess the importance and relationship of the departments or jobs obtaining the proposed
distribution, which reduced the transport time between each operation by 13 minutes
with 27 seconds improving the flow of materials; In addition, a 36% increase was
achieved in the factory minute cost in the sewing area.

KEYWORDS: footwear, Corelap, distribution, layout and time.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

La produccion mundial de calzado alcanzo en el afio 2017 los 23.500 millones de
pares, con un aumento del 2% con respecto al afio 2016, la mayor fabricacion de
calzado se dio en Asia, donde se elabord el 87% de todos los pares del mundo
(MUNDIPRESS, 2018).

Pares (millones) Porcentaje mundial 2017/2016 (cantidad)

m ESPANA 102 0,4% 2,0%
B ITALIA 191 0,8% 1,6%
= MEXICO 259 1,1% 2,0%
m PAKISTAN 398 1,7% -0,3%
®m TURQUIA 400 1,7% -20,0%

BANGLADES 428 1,8% 13,2%

BRASIL 909 3,9% -4,7%
= INDONESIA 1.083 4,6% -1,5%

VIETNAM 1.100 4,7% -7,2%
= INDIA 2.409 10,2% 6,7%
H CHINA 13.523 57,5% 3,2%

Figura 1: Produccion mundial de calzado 2017/ 2016
Fuente: (MUNDIPRESS, 2018).
Elaborado por: Mishel Gonzalez

En Asia se encuentran posicionados los 4 paises con mayor fabricacion de
calzado, China con (57,5%) siendo el pais con mayor produccion mundial,
seguidamente por: India (10,2%), Vietnam (4,7%) e Indonesia (4,6%); ademas en
la quinta posicion se encuentra Brasil con un porcentaje de 3,9% siendo uno de los

mayores en Ameérica Latina.



Segun andlisis estadisticos del 2016 al 2017 de paises de América Latina, el pais
con mayor produccién de pares es Brasil con 100.000.000 de pares por
produccion teniendo un consumo anual por habitante de 4,2 como potencia en
produccion de calzado, también se puede mencionar que Chile tiene la menor
produccion de calzado con 7.200.000 pares por afio, siendo su consumo anual por
habitante de 6,7; debido a esto el desarrollo productivo del calzado dependera de

la poblacion actual de cada pais, la cual varia cada afio (Pifiero. A, 2016).

Se podria decir del tema como Krajewski & Ritzman (2000); estiman que del 20%
al 50% de los gastos totales de operacion en que se incurre dentro del area de
fabricacion de calzado, se pueden atribuir a la disposicion de la planta y que una
distribucion eficiente reduce probablemente esos costos por 1o menos del 10 al
30%. Si la distribucion eficiente se aprovecha de esa forma, la productividad
anual de fabricacion aumentaria aproximadamente tres veces mas, por esa razon

se relaciona la produccion del calzado con una mejora en la distribucién en planta.

Produccion de pares a nivel de América Latina

1.200.000.000

1.000.000.000

800.000.000
b
< 600.000.000
8

400.000.000

200.000.000 4

0 === L‘ i e S
ECUADOR MEXICO PERU ARGEANTIN BRASIL CHILE COLiMBI

2016 39.200.000 260.000.00 51.400.000 110.000.00 954.000.00 7.000.000 92.500.000
2017 37.200.000 260.000.00 60.650.000 100.000.00 992.000.00 7.200.000 91.850.000

Figura 2: Produccion de pares a nivel de América Latina
Fuente: Pifiero. A (2016).
Elaborado por: Mishell Gonzalez



En la Figura 2, se muestra que en Ecuador se presentd un descenso en la
produccion de calzado de 2.000.000 de pares, entre los afios 2016 y 2017, con un
consumo anual por habitante de 3,3, esto se debe a la gran importacion de pares
por afio hasta el 2017 con 18.900.000 pares, la cual excede la exportacion de
calzado por afio con una diferencia de 18.380.000; siendo el mayor problema en la

produccion de calzado en el Ecuador.

También se puede recalcar que en el Ecuador, el sector manufacturero se
encuentra en constante desarrollo, por lo que el 11 de julio del 2018 se realizé la
“Il Feria Internacional del Calzado y componentes del Ecuador”, el cual
establecio que el mayor productor de calzado proviene de Tungurahua con 80%
de los 31 millones de calzados que se producen nacionalmente. (Saltos. G, 2017).
Segun datos del Censo Econdmico 2010, realizado por el Instituto Nacional de
Estadistica y Censos (INEC).

Esto se explica debido a que a manera de estrategia las fabricas del pais se han
esforzado por realizar productos de calidad, en grandes lotes de produccion y bajo
estandares de desarrollo del producto que les permita llevar un control del mismo,
captando asi el interés del cliente, asi mismo llegan a desatender la distribucion

adecuada del desarrollo del calzado.

EMPRESAS DE CALZADO

3%

13% ‘

0,
17% 45%
22%

Ambato Quito = Guayaquil = Cuenca = Otras
Figura 3: Industrias de calzado en Ecuador

Fuente: CALTU (2016)
Elaborado por: Mishell Gonzalez



De acuerdo, al articulo de la Camara Nacional de Calzado (CALTU), se
establecieron las siguientes estadisticas del afio 2016, en la Figura 3 se identifica
que Ambato con 45% tiene la mayoria de las empresas industrializadas de calzado
del Ecuador, dejando a Quito en el Segundo lugar con el 22%. Por tal motivo se
recalca la importancia de la provincia de Tungurahua en la produccion de calzado
en el Ecuador (Saltos. G, Gonzélez. L y Mayorga. M, 2017).

La empresa Buestan Cia. Ltda. Se encuentra en la ciudad de Quito de la provincia
de Pichincha, ubicado en Carcelén Industrial en la Avenida Jose Andrade Oel-
589 y Joaquin Mancheno, donde se encuentra la planta de produccion, la cual se
encarga de fabricar los diferentes tipos de calzados y articulos de cuero, la
empresa aporta comodidad, calidad y seguridad; ademas de suministrar alrededor

de 100 plazas de trabajo.

El &rea de produccién actualmente tiene una capacidad estimada de 400 pares en
una jornada de 8 horas, cuenta con 4 areas divididas por funcionalidad y con
aproximadamente 100 personas integradas en el desarrollo del producto, de
manera que se pueda cumplir con la mision de generar beneficios en calidad del
cliente; el objetivo de la presente investigacion es redisefiar la distribuciéon en
planta de los equipos, mesas de trabajo y manejo de materiales del area de costura,

la cual favorecera la eficiencia y la productividad de Buestan Cia. Ltda.

En la produccion del calzado las &reas se manejan como cliente interno, de tal
forma que el material pre-elaborado sea entregado a la siguiente seccion; uno de
los departamentos de produccidn con mayor desperdicio de tiempos en transporte
y manejo de materiales es el area de costura, por manejarse con la mayor cantidad

de mano de obra.

La empresa Buestan Cia. Ltda. Inici6 en el afio de 1973 fundada por Jesus Vicente
Buestdn Orozco, creando una produccion de calzado para caballero con 6
operarios, la cual fue incrementando su desarrollo al pasar de los afios, en base a

proyectos eficientes y permanentes que aseguran la creacion de productos de alta



moda, calidad y confort, los cuales cuenten con una imagen de marca que sea

amigable con el ambiente; también ha impulsado a la empresa a llegar a mercados

no solamente de calzado, sino también de bolsos, carteras y articulos de cuero.

A continuacién, se presenta la Tabla 1 donde se, describen las ventajas y

desventajas de los tipos de distribucion en planta.

Tabla 1: Ventajas y Desventajas de una Distribucion de Planta en Linea

Tipo de Descripcion Ventajas Desventajas
distribucion
Funciona con Aumenta el
material fijo, R.educe el manejo de manejo de piezas
donde la piezas grandes pequefias
. maquinaria se Alta}mente flexible en Escasa flexibilidad
E});ICIOI‘] transporta hacia el disefio _ en tiempos de
el producto No  requiere  una fabricacion
ingenieria de Inversién elevada
distribucion costosa en equipos
especificos
Toda la Menor flexibilidad
maquinaria y Menor  manipulacion en el trabajo
equipos se de materiales El  ritmo de
; agrupan y se Cantidad limitada de produccion es
CE;dngsao ordenan por m_specmén _ fijado por la
proceso de Tiene rutas directas y maquina mas lenta
fabricacion definidas Elevada inversion

en maquinas Yy
operarios.

Por proceso
o funcion

Las operaciones
de la misma
naturaleza son
agrupadas,
produciendo un
volumen pequefio
de cada producto

Todos los productos
compartes las mismas
maquinas
Flexibilidad de
trabajos
Se adapta a cualquier
producto

Dificultad para

fijar rutas
Distancias largas
por recorrido de
operacion
Aumento de
inventarios

innecesarios




Son disefios que v' Confusibn a la
trabajan v' Tiene un alto hora del disefio
simultaneamente porcentaje de | v varia el volumen
Hibridas con dos tipos de eficiencia segun el disefio
distribucion v Aprovecha los
beneficios de los otros
tipos de distribucion

Fuente: Muther. R (1970)
Elaborado por: Mishell Gonzalez

Una de las principales caracteristicas en un proceso de produccion es la
distribucion en planta, la cual tiene un enlace directo a la reduccién de costos por
produccién y tiempos muertos por transporte, segun Muther. R, (1970), la

naturaleza de la distribucion en planta Implica lo siguiente:

La ordenacion fisica de los elementos industriales. Esta ordenacion, ya
practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas
las otras actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el personal
de taller.

El estudio se basa en el diagnostico de la distribucion actual del area de costura,
por medio de un levantamiento de informacion con base a la observacién, la toma
de tiempos, localizacion, distancias entre puestos de trabajo, sistemas de

produccién, equipos utilizados y otros.

La metodologia desarrollada por Richard Muther en los afios 60, conocida como
Systematic Layout Planning (SLP) es utilizada para la resolucion de problemas de
distribucion en planta, que facilite la coordinacion y el orden de los elementos y
equipos disponibles (Muther. R, 1970).

El esquema del sistema de planificacion en la distribucion de equipos y mesas de
trabajo, cuenta con varios procedimientos que se deben analizar en la adecuacion,
tales como: producto, cantidad, recorrido de los productos, relaciones entre

actividades, necesidades y disponibilidad de espacios, etc. Existen ventajas en la
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incorporacion de la metodologia SLP, la cual mejora el flujo de materiales en la
distribucion organizando el proceso o en este caso los puestos de trabajo, de tal
forma que permita identificar los elementos involucrados. En la siguiente Figura

4 se presenta el esquema del Systematic Layout Planning

Analisis Producto-

L =" Y

Flujo de Relacion entre

materiales -\ /— actividades

Diagrama relacional de
actividades

Necesidades Espacio

\!f disnnnihla

Diagrama relacional de
espacios

Factores Limitaciones
inflivantes \ vf nracticas

Generacion de alternativas
ONOX®
.
Evaluacion

V.

Seleccion

k7

Instalacion

Figura 4: Esquema Sistematico del SLP
Fuente: https://docplayer.es/docs-images/86/94945844/images/42-1.jpg
Elaborado por: Mishell Gonzalez

Mediante el SLP, se puede definir el tipo de distribucion adecuado para el area de
costura de la empresa Buestan, ademas de ser una forma organizada de enfocar los

problemas de implantacion


https://docplayer.es/docs-images/86/94945844/images/42-1.jpg

ANTECEDENTES

En primer lugar, la planta de produccion de la empresa Buestan trabaja con el
concepto de cliente interno, el cual recibe el resultado de un proceso anterior
dandole el nombre de productos semi-terminados, creando una red interna de
proveedores y clientes; de tal forma que existe una interaccion directa del personal

en la calidad del producto.

El 4rea de costura es abastecida por el area de corte, obteniendo las piezas del
calzado, bolso o productos de cuero como materia prima, esta a su vez es
procesada de acuerdo al modelo en un nimero determinado de actividades,
distribuidas en cadena o linea de produccion; de acuerdo a esto la relacién entre el
flujo de materiales y la distribucion en planta determinara la calidad del producto

semi-terminado.

En el afio 2018 Buestan vendié aproximadamente 74.060 pares, a nivel nacional e
internacional. Los datos presentados en la Figura 5, presentan los tiempos
promediados tomados por produccion en un periodo de 4 meses, en los cuales se
presentan los 4 diferentes modelos: Botas Industriales (cafia alta y cafia baja),

Zapatos sneakers hombre, Zapatos basicos hombre y Zapato balerina de mujer.



Produccion pares por hora de los 4 modelos de
la empresa Buestan

80
70
60
50

40
30
20
10
0 i~ )
Botas Zapatos sneakers Zapatos basicos | Zapatos balerina
industriales hombre hombre mujer
H Tiempo estandar (min) 71 64 53 45
M Pares por hora 31 31 39 39

Figura 5: Tiempos estandar por produccion de la empresa Buestan
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

La Figura 5 muestra un promedio, de los pares por hora y el tiempo estandar por
cada tipo de modelo del area de costura, el modelo con mayor tiempo es la bota
industrial con 71 minutos , esto se debe al nimero de operaciones que posee este
modelo en particular, ya que tiene muchos materiales integrados en su disefio;
ademas también se determind el modelo con menor tiempo estdndar con 45
minutos, el cual es el zapato de balerina de mujer, el cual tiene menor nimero de

operaciones y posee facilidad de disefio.

El tipo de distribucion con el que trabaja el area, es por producto o en linea,
considerada como distribucién en cadena, en la cual todos los equipos y mesas de
trabajo necesarios para fabricar el producto semi-elaborado, se agrupan en una
misma zona y se ordenan de acuerdo al proceso, en este caso de acuerdo al

modelo de calzado.

En la empresa Buestan en el area de costura, se puede observar que existe mal
manejo de materiales provocando estancamientos y stock en los puestos de
trabajo, esto ha provocado que los tiempos de produccion sean elevados, debido a

esto es necesario realizar un estudio de la distribucion de los equipos, mesas de



trabajo y flujo de materiales con la finalidad de mejorar los tiempos en

produccion.

JUSTIFICACION

La presente investigacion del redisefio de la distribucion en planta de los equipos,
mesas de trabajo y manejo de materiales en el area de costura de la empresa
Buestan, propondra una mejora en la productividad mediante una metodologia
conocida como Systematic Layout Planning (SLP). La presente propuesta
pretende reducir costos e incrementar la competitividad; ademas se presentara un
estudio con detalle de como el area genera los productos actualmente, con el fin
de buscar mejoras proyectandose a los cambios constantes de la industria, por esto

la importancia de un buen redisefio de planta.

Es de gran impacto la propuesta del redisefio de la distribucion en planta en el
area de costura de la empresa Buestan, ya que podra ofrecer a la organizacion una
mejora en el flujo de materiales e incremento de la productividad de tal forma que
el nuevo disefio minimice o elimine desperdicios que generen pérdidas

econdmicas.

La propuesta metodoldgica, tiene una utilidad teérica, la cual funciona como
herramienta en el desarrollo de la distribucion en planta del area de costura,
aportando tecnicas en el optimo disefio del manejo de equipos, mesas de trabajo y
flujo de materiales, adquiriendo asi una organizacion eficiente que asegure la
fluidez de las operaciones; ademas se convierte en una oportunidad para aplicar
de manera practica los conocimientos teoricos adquiridos a lo largo de la carrera

formativa de Ingenieria Industrial.
El area de costura de la empresa Buestan, podra tener los beneficios y la

factibilidad del estudio de la distribucion en planta, el cual permitird tener un

aumento en la produccion y calidad de producto; por esta razon el proyecto sera
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de gran ayuda en la toma de decisiones en futuros modelos aplicados en el area de

costura.

Objetivo General

Redisefiar la distribucion en planta de los equipos, mesas de trabajo y manejo de
materiales del area de costura de la Empresa Buestdn, mediante la metodologia
SLP para la identificacion del transporte 6ptimo de material entre operaciones.

Objetivo Especificos

v" Diagnosticar la distribucion actual del area de costura mediante el analisis de
los tiempos estadndar, diagrama de operaciones y de recorrido para la
identificacion del flujo de materiales, la distribucién de los equipos y mesas

de trabajo

v Determinar las operaciones que intervienen en la confecciéon del calzado
mediante el diagrama de ensamble para la eliminacion de operaciones

incensarias
v Redisefiar la distribucion en planta mediante el software CORELAP y la

metodologia SLP, obteniendo mejora del transporte de material entre

operaciones.
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CAPITULO I

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

La situacion actual en la planta de produccion de la empresa Buestan, se considera
poco favorable, por la falta de organizacion en las diferentes areas, las cuales son
responsables de la calidad del producto final; por tal motivo se presentan pérdidas
econdmicas y desperdicio de tiempos y materiales. Como ya se habia mencionado
anteriormente en la planta de produccion se trabaja con cliente interno, en donde
cada area designada debe entregar un semi producto al area consiguiente hasta

obtener el producto final.

Tabla 2: Equipos y descripciones del area de costura de la empresa Buestan.

Equipos Cantidad Descripcion

Maquina de coser de 2 Tiene medidas de ancho 50 cm y de
agujas 10 largo 110 cm

Maquina de coser de 1 10 Tiene medidas de ancho 50 cm y de
aguja largo 110 cm
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Maquina de zigzag

Tiene medidas de ancho 50 cm y de

2 largo 100 cm
Asentadora Tiene medidas de ancho 45 cm y de
1 largo 40 cm
Ojalilladora Tiene medidas de ancho 60 cm y de
1 largo 70 cm
Remachadora Tiene medidas de ancho 50 cm y de
1 largo 65 cm
Plancha e Plancha pequefa tiene medidas de
56 cm de ambos lados
2 Plancha grande tiene medidas de
ancho de 56 cm y de largo 70 cm
Mesas de trabajo Tiene medidas de ancho 60 cm y de
10 largo 110 cm
Maquina de pega Tiene medidas de ancho 50 cm y de
liquida 1 largo 150 cm
Tiene medidas de ancho 56 cm y de
1

Banda transportadora

largo 180 cm

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

De acuerdo con la Tabla 2, tienen en total 38 equipos en el area de costura y una
banda transportadora detenida, se debe tomar en cuenta que de los 20 equipos de
maquinas de coser, existen 5 a 7 equipos sin utilizar por defectos mecanicos, cada
equipo depende su funcionamiento de acuerdo al modelo. En el area de costura
trabajan alrededor de 25 personas, las cuales son distribuidas en actividades de
manualidades y costura (mesas de trabajo y equipos), la distribucion cambia
constantemente en cada modelo, por las diferentes fases para el desarrollo o

simplemente por la cantidad de modelos ingresados en el dia; por tal motivo se
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encuentran varias falencias en cuanto a organizacion en los puestos de trabajo, lo
que provoca desorden, pérdida de tiempo y pérdidas econdémicas por semi-

productos en mal estado.

En la empresa Buestan existen varios tipos de modelo identificados por disefio,
especificaciones y género, en el proyecto se tomo6 en cuenta los modelos méas

transitados en la planta de produccion, los cuales se definen en:

v’ Botas industriales (cafia alta y cafia baja)
v’ Zapatos sneakers de hombre

v’ Zapatos basicos de hombre

v

Zapatos de balerina de mujer

Proceso de produccion de las botas industriales

En el area de costura para la elaboracién de botas industriales, se prepara la
materia prima la cual es entregada por el area de corte dividiendo las piezas en:
capellada, talon, laterales, lengleta, forros y punteras; ademas de diferentes
materiales extras dependiendo el modelo. En general los modelos para botas
industriales son los mas complicados de realizar por tener mayor cantidad de
procedimientos en la linea de produccién del area de costura, que muchas veces

sobrepasa la capacidad de maquinas y mano de obra disponible.

En la Tabla 3 se muestra el tiempo estandar y el nimero de operaciones para del

ciclo para el modelo de Botas industriales.
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Tabla 3: Anélisis de la toma de tiempos del modelo de botas industriales

Tiempo

Modelo Foto Descripcion N Qe estandar Produccion
operaciones (min) Pares/hora
Bota cafia alta
F 1780 _ _ 25 35 36
industrial
L Bota cafia alta
F 1888 _ _ 37 20 30
industrial
4
|
F 1891 Bota industrial 24 75 38
F 1950 J Bota industrial 30 61 25
F . .
Bota industrial 36 43 40
1953

Fuente: Buestan Cia. Ltda.

Elaborado por: Mishell Gonzalez
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Buestan es reconocido por las botas industriales, las cuales pueden tener punta de
acero, dieléctricas, antiperformante o ser antideslizantes; este modelo tiene la
ventaja de ser producido en grandes cantidades, por la dificultad solo se realizan
pedidos mayoritarios, en la Tabla 3 se muestra el modelo F 1888, como el mayor
en operaciones con 37 operaciones. Sin embargo, el mayor con tiempo estandar
es el modelo F 1891 por su complejidad de disefio tiene un tiempo estandar de 75

min.

Ademas, el modelo F1891 fue el mayor vendido con un 38 % de las ventas del
afio 2018, con 4.410 pares, que equivale al total vendido de las botas industriales
de 11.679 pares. En la Tabla 4, se muestra la nomenclatura utilizada en el area de

costura, para referirse a las operaciones de los diferentes calzados.

Tabla 4: Nomenclaturas de las operaciones del area de costura.

Nomenclatura | Descripcion Imagen

Es la parte del calzado que va
entre el talon y el forro del talon.

Capellada

Es la parte del calzado que se
encuentra entre los laterales
Contrafuerte | protegiendo al talén

Se utiliza como elementos de
proteccidn, las cuales son
Forros termoadheribles.
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Es la parte del calzado donde se
Talén coloca el contrafuerte.

Es la parte del calzado que se une
con la lenguieta, la capellada y el
talon.

Laterales

Es una parte del calzado que se
coloca entre la lengleta y el
lateral como decoracion, casi

. siempre se colocan los cordones.
Ojalera

Es una parte del calzado que
protege la parte delantera
uniéndola con la capellada y los

LengUeta laterales.

Fuente: Empres Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

En la confeccién del calzado se utiliza la misma nomenclatura para las piezas
sueltas que intervienen en la produccion del area de costura; el material de los
forros cambia segun su funcién para el calzado, ya sea para proteger el pie en su
uso o para adherir rellenos en lengteta, talon o laterales.

Proceso actual de los equipos y mesas de trabajo del modelo F1891

A continuacién en la Tabla 5, se muestra el diagrama de operaciones que se
obtuvo del Anexo B sobre el diagrama de recorrido actual del area de costura del
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modelo F1891, el cual serd escogido por el mayor tiempo estdndar en la
confeccion del producto.

Tabla 5: Diagrama de operaciones del modelo F1891

DIAGRAMA DE PROCESO
Método actual |x | Método propuesto | Fecha: 12 de noviembre del 2018
Descripeion de la parte: N/A
Pagina: 1 de 4
Descripeion de la operacion;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN i i Ti
N i i 1empe ANALISIS
(mir) (mir) (mir)
O Operaciones 24 0:31:18
|::> Transporte 34 0:43:10 PORQUE CUANDO
[ ]|mspecciones 1 |0:00:50 QUE QUEN
[ |Retrasos 0 |0:00:00 DONDE COMO
v Almacenamiento 1 0:00:30
TOTAL 60 1-15:48 ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 121,11
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO TIE",[PO DISTANCIA OBSERVACIONES
(min}) (mts)
Llegada de la materia prima
al area de recepcion
(contrafuerte. relleno, : O 202
U |iaterates, forros, MAQ ] D Wi 0:02:00 4
capellada lengiieta, mallas y
talon)
Llevarforros y ojaleras
2 |desderecepcion hasta MAN O l:l D V 0:00:43 147
maquina de coser
Coserforro de cuello v |:>
N 5 ; 0133
5 [Goseetom e MAQ K> O DV | o
Llevar contrafuerte desde
4 |recepcion hasta la maquina MAN O l:l D V 0:00:50 359
de planchar
- |Planchar contrafuerte y ; |:> s
3 | efusrzo de lengtista MAQ < l:l D V 0:01:00
Llevarlengueta desde
6 |maquina de planchar hacia MAN O l:l D v 0:00:23 122
maquina de coser
7 |Embolsar lengiteta MAQ < I:> D WY 0:00:28
Llevarlengiieta hacia _ P
§ maquina de pega liquida LT O > I:I D V 0:01:30 46
9  |Darpega liquida a lengtieta MAQ |:> l:l D V 0:01:23
Llevar lengiieta desde
10 |maquina de pega liquida MAN Q l:l D :; 0:01:15 3.86
hacia mesa de trabajo
11 |Virar embolsado de lengfietal MAN <|:> I:l D V 0:00:32
Llevar capellada y forro
12 |desde recepcion hasta MAN O I:I D : 0:01:00 408
maquina de planchar
13 |Planchar capellada MAQ <|:> I:l D v 0:01:01




Contintia

DIAGRAMA DE PROCESO

Método actual

Método propuesto

Fecha: 12 de noviembre del 2018

Descripeion de la parte: N/A

Pagina: 2 de 4

Descripeidn de la operacion;

Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales

ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN - - -
Ne P\ EIPO N 1Empe ANALISIS
(mir) (mir) (min
O Operaciones 24 0:31:18
|:> Transporte 34 0:43:10 PORQUE CUANDO
[ ]|mspecciones 1 [0:00:50 QUE QUIEN
[ D|Retrasos 0 |0:00:00 DONDE coMo
V Almacenamiento 1 0:00:30
TOTAL 60 1-15:48 ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 121,71
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO -Héﬂ,ﬂ;o DIS;[A;\)CLA OBSERVACIONES
min mts
Llevar capellada desde
14 |maquina de planchar hasta MAN O I:I D V 0:00:23 0,62
mesa de trabajo
15 |Coser cinta reflectiva MAQ <I::> O D WV 0:00:19
Llevar laterales v reata
16 |desds recepcion hasta MAN O O D v 0:01:05 3,65
maquina de coser
17 |Unir laterales vy reata MAQ <|:> I:I D V 0:00:45
Llevar forro de cuello desde
18 |maquina de decorado hasta MAN O I:l D V 0:01:15 233
maquina de coser
Llevar laterales desde
19 |maquina para unir hasta MAN O ] D) \V4 0:00:45 1,08
maquina de coser
20 |Coserlaterales con cuello MAQ <|:> I:I D V 0:00:30
Llevar cuello desde maquina
21 |de coser hastamaquina para| MAN O I:l D V 0:00:30 0.63
embolsar
22 |Embolsar cuello MAQ <E> I:l D V 0:00:47
Llevar cuello desde maquina
23 |de coser hacia maquina de MAN O I:l D : 0:01:03 181
pega liquida
Dar pega en forro, relleno y |:> |:| D V .
24 cuello = - MAQ 0:00:30
Llevar forros, rellenos v
23 |cuello desde maquina de MAN O l:l D ‘\_/' 0:00:36 144
pega hasta mesa de trabajo
26 |Virar embolsado de cuello MAN <|:> I:l D V 0:02:11
Llevar cuello desde mesa
27 |de trabajo hasta maquina de| MAN 'S M M <7 0:00:55 0,69




28 |Decorar cuello MAQ <IZ:> O D Vv 0:01:35
Llevar lengiieta desde \
g9 |maquina de coser hasta MAN O O DV 0:00:40 0,59
maquina de coser para
decorado
Continua

DIAGRAMA DE PROCESO

Método actual |x | Método propuesto Fecha: 12 de noviembre del 2018
Descripeion de la parte: N/A
Pagina: 3 de 4
Descripeion de la operacion;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN
- Tiempo - Tiempo . Tiempo _:
N*® . N® . N® . ANATLISIS
(mir) (miry) (min
O Operaciones 24 0:31:18
|::> Transporte 34 0:43:10 PORQUE CUANDO
[ ]|mspecciones 1 |000:50 QUE QUEN
[ D[Retrasos 0 [0:00:00 DONDE COMO
V Almacenamiento 1 0:00:30
TOTAL 60 1:15:48 ELABOFADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 121,71
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO TIB,[PO DISTANCIA OBSERVACIONES
(min) (mits)
30 |Decorar lengiieta MAQ @ l:l D ; 0:01:00
Llevar cuello desde
31 |decorado hasta maquina MAN O l:l D v 0:01:15 0.46
de coser |
Llevar talon desde |
32 |recepcion hasta maquina de MAN O l:l D : 0:02:43 12,54
coser /
33 |Coser cuello con talén MAQ §E> l:l D ;; 0-00:57
Llevar capellada desde
34 |magquina de coser hasta MAN O |:| D ; 0:01:55 6.88
mesa de trabajo
Llevar strongflex desde I
35 |recepcion hasta mesa de MAN O l:l D V 0:02:35 0.68
trabajo
3 |Fogar cinta reflectivay MAN E> L D Y 0:02:30
strongflex a capellada
Llevar capellada desde mesa O v
37 |de trabajo hacia maquina de MAN l:l D 0:00:23 0.3
coser
Llevarlengiieta desde |
38 |decorade hasta maquina de MAN O I:l D v 0:00:40 33l
coser
Coser lengiieta con |:> I:l
3 g : 002
30 capellada MAQ < D) V 0:00:28
Llevar lengiieta con
40 |capellada desde ensamble | MAN O O D WV 0:00:43 094
hasta maquina de coser
Llevar cuello con talon | v
41 |desde ensamble hasta MAN O l:l D 0:00:20 0.62
maquina de coser
42 |Cosertalon con capellada MAQ |:> I:l D v 0:00:22
- N




Continta

DIAGRAMA DE PROCESO

Método actual |x Método propuesto Fecha: 12 de noviembre del 2018
Descripeion de la parte: N/A
Pagina: 4 de 4
Descripeidn de la operacion;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN - Ti - .
Ne PO e A 1empe ANALISIS
O Operaciones 24 0:31:18
|:> Transporte 34 0:43:10 PORQUE CUANDO
[ ]|mspecciones 1 0:00:50 QUE QUIEN
[ D)|Retrasos o |o0000 DONDE COMO
V Almacenamiento 1 0:00:30
TOTAL 60 1-15-48 ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzélez
DISTANCIAS 121,11
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO TIB,[PO DISTANCIA OBSERVACIONES
(min) (mts)
15 f:i? forro de ofdleraa MAN @ L1 D W 0:01:00
Llevar corte desde mesa de
46 |[trabajo hasta maquina de MAN O |:| D \_." 0:03:00 799
ojalillar
47 |Ojaliflar corte MAQ &E:> D v 0:01:30
Llevar corte desde maquina
48 |ojalilladora hasta magquina MAN O > l:l D : ; 0:02:30 2.51
de coser
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ot
AN

48 [Coser ojalera a corte MAQ I:> I:l D V 0:02:10
Llevar corte desdz maguina
30 |é= costura hacia mesa de MAN O \ I:l D v 0:00:50 048
trabajo ‘
Llevar contraferte desde
31 |plancha haciz meza de MAN O | I:l D v 0:03:10 12,6
trabajo d
32 |Pagar contrafert= a corte MAN < E> I:l D v :02:26
N
Llewar forros v rellenos \\\
33 |d=sde maquina da pega MAN Py, 0:01:08 47
liguidz hasta mesa dz trabajo O | l:l D V
Llevar corte desde mesa de
34 |[trabajo hacia ensamble de MAN O | I:l D v 0:00:30 0,54
relleno v forro A g
.. |Pegarrzlleno v forro 2 _ K -
= MAN \I::> 0O D v 0:05:1
Llevar corte desde mesa de
36 |trzbajo hacia mesa para MAN O /\ I:l D v :01:10 2,63
hacer paras S
57 |Pasar hilos v hacer parss MAN <\ E> I:l D V 0:00:43
Llavar pares dasde mesa da
58 |trabajo hacia inspeccion dal MAN O \‘ I:l D V 0:00:30 0.5
calzado ™
-
39 |Inspeccion del calzado MAN O E> D v 0:00:50
60 |Almacenamiznto del calzado MAN O E> I:l D \ 0:00:30
TOTAL 1:15:48 1217 metros

Fuente: Buestan Cia. Ltda.

Elaborado por: Mishell Gonzélez

Se puede observar en la Tabla 5, el tiempo total de 1 hora 15 minutos con 48

segundos, una distancia de 121,71 metros del

recorrido del material desde la

recepcion hasta el final del proceso, si bien no se tomo en cuenta los retrasos por

fallo de maquinarias, se puede observar que el mayor tiempo empleado se da en

cada transporte de material. Ademas de varios procesos estandar que por ser

manuales y de gran detalle toman mayor tiempo en realizarse estos son: virar el

embolsado y pegar contrafuerte o relleno.
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Figura 6: Area de costura de la empresa Buestan
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

Diagramas de procesos de las etapas de desarrollo del modelo F1891

Los diagramas de procesos se presentan como un formulario estandar, el cual esta
correctamente disefiado para guiar al investigador, registrando un conteo de
operaciones, transportes, inspecciones, retrasos y almacenamiento respecto al método
actual y el propuesto calculando las diferencias, para calcular las distancias recorridas

en ambos métodos. (Fred E. Meyers, 2000).
En la Tabla 7 se desglosan las operaciones de los preliminares con la finalidad de

detallar cada intervencién en el recorrido del material del area de costura.

Tabla 6: Diagrama de operaciones actual del proceso Preliminares
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DIAGRAMA DE PROCESO
Meétodo actual |x ‘ Metodo propuesto Fecha: 12 de novicmbre del 2018
Descripeidn de la parte: N/A Pagina: 1 de 1
agina: 1 de
Descripeidn de la operacion;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN
- Tiempo - Tiempo - Tiempo i
N® . N® . N® . ANALISIS
O Operaciones 3 0:06:13
|::> Transporte 7 0-00:30 PORQUE CUANDO
[ ]|mspecciones 0 0:00:00 QUE QUIEN
[ )|Retrases o |o:00:00 DONDE cOMO
v Almacenamiento 0 0:00:00
TOTAL 12 0:15:43 ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 30,32
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO T]‘::BF:O ‘ DIS;IA;\)CL\ ‘ OBSERVACIONES
min mis;
Llegada de la materia prima
al area de receprion
(contrafuerte, relleno, ; O .
1 laterales, forros, MAQ l:l D \/ 0:02:00 4
capellada lengiieta, mallas v
talon)
Llevar forros v ojaleras
2 |desde recepcion hasta MAN O l:l D v 0:00:43 147
maquina de coser
Coser forro de cuello v |:>
3 ¥ ; 0173
* |decorar ojaleras ELO < l:l D v 0:01:23
Llevar contrafuerte desde
4 |recepcion hasta la maquina MAN O l:l D v 0:00:50 350
de planchar
. |Planchar contrafuerte y ; |:> V .
’ refuerzo de lengiieta MR < El D 0-01:00
Llevar capellada v forro
6 |desderecepcion hasta MAN O l:l D ; 0:01:00 408
maquina de planchar
7 |Planchar capellada MAQ <|:> l:l D v 0:01:01
Capellada desde la maquina
8 |de planchar hasta mesa de MAN O l:l D \_/ 0:00:25 0.62
trabajo
9 [Coser cinta reflectiva MAQ <|:> l:l D v 0:00:19
0 Cape]ladadesdemaqwna.de DG O l:l D V 00155 6.8
coser hasta mesa de trabajo
Strongflex desde recepcion - O | -
= ’ 23
u hastamesa de trabajo MY El D \7' 0:02:33 268
1 Pegar cinta reflectiva v MAN |:> l:l D v 0:02-30
strongflex a capellada
TOTAL 0:15:43 3032 metros

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

En los procesos preliminares se tienen 30,32 metros recorridos y un tiempo
estimado de 15 minutos con 43 segundos aproximadamente en la elaboracion y
transporte del material con 5 operaciones y 7 transportes entre todas ellas, como

se muestra en la Tabla 7.
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Tabla 7: Diagrama de operaciones actual del proceso de la lengiieta

DIAGRAMA DE PROCESO
Método actual |_\' | Método propuesto | Fecha: 12 de noviembre del 2018
Descripeion de la parte: N/'A
Pigina: 1 de 1
Descripeion de la operacién;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN - T -
. fempo | tempo | iempo ANALISTS
{mit) {mit1) {mit1)
O Operaciones 3 0:03:33
|::> Transporte 7 0:06:55 PORQUE CUANDO
[ ]|mspecciones 0 [o00:00 QUE QUIEN
[ D|Retrasos 0 |o00:00 DONDE COMO
V Almacenamiento 0 0:00:00
TOTAL 12 0:10:48 ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 18,08
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO TE)FPO DISTANCIA OBSERVACIONES
(min) (mts)
Llegada de la materia prima al
area de recepcion
1 |(contrafuerte, relleno, laterales, MAQ O l:l D V 0:02:00 4
forros, capellada lengiieta,
mallas y talon)
Llevar lengueta desde maquina |
2 |de planchar hacia maquina de MAN O l:l D v 0:00:23 122
coser
3 |Embolsar lengiieta MAQ <|:> El D V 0:00:28
N Llevarlengiieta hacia MAN 00130 16
maquina de pega liquida - O l:l D ; R :
5 |Darpega liquida a lengfieta MAQ <|:> l:l D V 0:01:25
Llevarlengiieta desde
§ |maquina de pegaliquida hacia MAN Q l:l D \_f 0:01:15 3.86
mesa de trabajo
T |Virar embolsado de lengiieta MAN < E> l:l D V 0:00:32
Llevar lengiieta desde maquina
8 |de coser hasta maquina de MAN O O D v 0-00:40 0.59
coser para decorado /
@ | Decorar lengneta MMAQ <|:> l:l D ;; 0:01:00
Llevar capellada desde mesa
10 |de trabajo hacia maquina de MAN O l:l D V 0:00:25 0.3
coser
Llevar lengiieta desde |
11 |decorado hasta maquina de MAN O L] D WV 0:00:40 331
coser
12 |Coserlengiieta con capellada MAQ |:> El D V 0:00:28
TOTAL 0:10:48 18.08 metros

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez
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En la Tabla 8, se muestra el proceso de la lengueta el cual consta de 7 transportes
y 5 operaciones entre ellas, ademas de recorrer casi 18,08 metros en el transporte

del material con un tiempo de 10 minutos con 48 segundos aproximadamente.

Tabla 8: Diagrama de operaciones actual del proceso de laterales

DIAGRAMA DE PROCESO
Método actual |X | Método propuesto | Fecha: 12 de noviembre del 2018
Descripeion de la parte: N/A Pagina: 1 de 2
dgina: 1 de 2
Descripeidn de la operacidn;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN
. Tiempo . Tiempo . Tiempo -
N® - N® - N® . ANATISIS
(min (i (min)
O Operaciones 7 0:07:44
|:> Transporte 10 0:12:51 PORQUE CUANDO
[ [mspecciones 0 0:00:00 QUE QUIEN
[ D[Retrasos 0 |00000 DONDE cOMO
v Almacenamiento 0 0:00:00
TOTAL 17 0:20:15 ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 28,63
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO TI;:E;O DIS;[';::)CL\ OBSERVACIONES
Llegada de la materia prima al
area de recepcion
(contrafuerte, relleno ; O V 0
1 laterales, forros, L) D D 0:02:00 4
capellada lengiieta, mallas v
talon)
Llevar laterales v reata desde
2 |recepcion hasta maquinade | MAN O 0 D v 0:01:05 3,69
coser
3 [Unirlaterales y reata MAQ <|::> D ERAVA 0:00:45
Llevar forro de cuello desde
4 |maguina de decorado hasta MAN O l:l D v 0:01:15 233
maquina de coser
Llevar laterales desde
5 |maquina para unir hasta MAN O ] D) V 0:00:45 1,08
maquina de coser
6 |Coserlaterales con cuello MAQ <E> l:l D v 0:00:50
Llevar cuello desde maquina
4 |de coserhasta maquina para MAN O l:l D V 0:00:30 0.63
embolsar
5 |Embolsar cuello MAQ <|:> l:l D v 0:00:47
Llevar cuello desde maquina
6 |de coserhacia maquina de MAN O l:l D v 0:01:05 181
pega liquida
7 [Parpega enforo. rellenoy MAQ <|:> Ll DV 0:00:39
cuello
Llevar forros, rellenos v
§ |cuello desde maquina de pega| MAN O l:l D \_f 0:00:36 144
hasta mesa de trabajo
9 |Virar embotsado de cuello MAN < o O D WV 0:02:11
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Continta

DIAGRAMA DE PROCESO
Método actual |x | Método propuesto Fecha: 12 de noviembre del 2018
Descripeidn de la parte: N/A Pagina: 2 de2
Descripeion de la operacion;
Proceso de produccion del modelo F18%1 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN - i T )
NG RS e i tEmpe ANALISIS
(i) (i) (mit)
o Operaciones 7 0:07:44
|:> Transporte 10 0:12:31 PORQL'E CUANDO
[ ]|mspecciones 0 0:00:00 QUE QUIEN
[ D|Retrasos 0 |0:0000 DONDE cOMO
V Almacenamiento 0 0:00:00
TOTAL 17 0:20:15 ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzilez
DISTANCIAS 23,63
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO TIE],[PO DISTANCIA OBSERVACIONES
(min) (mts)
Llevar cuello desde mesa de
10 |trabajo hasta maquina de MAN O D W 0:00:55 0.60
coserpara decorar
11 |Decorar cuello MAQ <|:> I:l D :; 0:01:35
Llevar cuello desde decorado Q
2 IAN e
2 hasta maquina de coser L | I:l D V 00113 046
Llevar talon desde recepcion _ | - -
. ‘ v -02 2
3 hasta maquina de coser LT Q l:l D 0:02:43 1254
14 |Coser cuello con talon MAQ |:> I:l D :; 0:00:57
TOTAL 0:20:15 28.65 metros

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

Para la elaboracion de los laterales intervinieron 7 operaciones y 10 transportes de
material, los cuales recorrieron 28,65 metros con un tiempo alrededor de 20
minutos y 15 segundos en su elaboracidn, de acuerdo con la Tabla 9 del diagrama

de operaciones de laterales.
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Tabla 9: Diagrama de operaciones actual del proceso de detalles finales

DIAGRAMA DE PROCESO

Método actual |x ‘ Métado propuesto Fecha: 12 de noviembre de1 2018
Descripeidn de la parte: N/A Pigina: 1 de2
dgina: 1 de 2
Descripeion de la operacién;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN - - -
Ne BIPe N P\ 1Empe ANALISIS
O Operaciones 6 0:12:43
|:> Transporte 11 0:18:34 PORQUE CUANDO
[]|mspecciones 0 0:00:00 QUE QUIEN
[ |[Retrasos 0 |0:00:00 DONDE cOMO
v Almacenamiento 0 0:00:00
TOTAL 17 0:31:17 ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 33,48
ACTIVIDAD METODO ‘ SIMBOLO TEE)FP)O DIS;[::\)CIA OBSERVACIONES
min, mes
Llegada de la materia prima
al area de recepcion
(contrafuerte, relleno, v’ -0 4
L laterales, forros, REU O D D 0:02:00 4
capellada.lengiieta, mallas v
talomn)
Llevar lengtieta con V
2 |capellada desde ensamble MAN O l:l D 0:00:45 0,94
hasta maquina de coser
Llevar cuello con taldn
3 |desde ensamble hasta MAN O l:l D ; 0:00:20 0.62
maquina de coser
4 |Coser talon con capellada MAQ <|:> l:l D :; 0:00:22
Llevar talén con capellada
5 |desde maquina de coser MAN O |:| D v 0:00:36 0,04
hasta mesa de trabajo |
Llevar decorado de ojalera I
6 |desde maquina de coser MAN O 0 DO N 00325 11,15
hasta mesa de trabajo
7 fﬁif forro de ojalera a MAN = O D v 0:01:00
Llevar corte desde mesa de
% |trabajo hasta maquina de MAN O l:l D v 0:03:00 7.99
ojalillar
o |Ojaillar corte MAQ <I::> O D W 0:01:30
Llevar corte desde maquina
10 |ojalilladora hasta mequina | MAN O 1 O WV 0:02:30 951
de coser
11 |Coser ojalerz a corte MAQ E> l:l D v‘ 0:02:10
Llevar corte desde maquina
12 |de costura hacia mesa de MAN O l:l D v 0:00:30 049
trabajo
Llevar contrafuerte desde
13 |plancha hacia mesa de MAN O El D ; 0:03:10 126
trabajo
14 |Pegar contrafuerte a corte MAN <E> El D V 0:02:26
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Continta

DIAGRAMA DE PROCESO
Meétodo actual |x Meétodo propuesto Fecha: 12 de noviembre del 2018
Descripeion de la parte: N/A
Pagina: 2 de 2
Descripeion de la operacidn;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN - N
N 1'1e.mpo T1e.mpo T1e.mpa ANALISIS
{min) {min) {min)
O Operaciones 6 0:12:43
|::> Transporte 1 0-18:34 PORQUE CUANDO
[ ]|mspecciones 0 0-00-00 QUE QUIEN
[ )|Retrasos 0 |o:00:00 DONDE cOMO
N/ | Atmacenamiento 0 |o:00:00
TOTAL 17 0:31:17 ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 3348
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO TIE],[PO DISTANCIA OBSERVACIONES
(min) (mts)
Llevar forros v rellenos
g5 |desdemaquina de pega MAN O DV 0:01:08 47
liquida hasta mesa de
trabaio
Llevar corte desde mesa de
16 |trabajo hacia ensamble de MAN O l:l D V 0:00:30 0,54
relleno v forro
17 |Pegarrelleno y forro a corte| MAN “ |:> l:l D V 0:05:15
TOTAL 0:31:1 3348 metros

Fuente: Buestan Cia. Ltda.

Elaborado por: Mishell Gonzalez

En los detalles finales se tienen procesos como ojalillar y ensamblar (laterales-
talon) a (lengieta-capellada), formando asi un sanduche, llamado asi por quedar
abierto para los procesos finales, se encuentran recorridos la mayor distancia de
todas las etapas con 53,48 metros y un tiempo alrededor de 31 minutos y 17

segundos entre las operaciones y 18 minutos en transportes de material, segun la

Tabla 10.
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Tabla 10: Diagrama actual del proceso de control de calidad (Etapa I1I)

DIAGRAMA DE PROCESO

Método actual ‘x | Métado propuesto Fecha: 12 de noviembre del 2018
Descripeidn de la parte: N/A
Piagina: 1 de 1
Descripeion de la operacidn;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN - - -
N ETPO I PO I empe ANALISIS
(min) (mir) (min]
O Operaciones 1 0:00:45
|:> Transporte 2 0:01:335 PORQUE CUANDO
[ ]|mspecciones 1 0:00:50 QUE QUIEN
[D[Retrasos o |o00:00 DONDE cOMO
N/ | Atmacenamienta 1 |0:0030
TOTAL 5 0:03-40 ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 3,18
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO T]I),[PO DISTANCIA OBSERVACIONES
(min) (mts)
Llevar corte desde mesa de
1 |trabajo hacia mesa para MAN O l:l D V 0:01:10 263
hacer pares /
2 |Pasar hilos ¥ hacer pares MAN <|::> l:l D V 0:00:43
Pares desde mesa de trabajo _ Q - -
3 ./ -00:2
? |hacia inspeccion del calzado S |:| D 0:0023 0.3
4 |tnspeccion del calzado MAN O \Q V 0:00:50
5 |Atmacenamiento del calzado| MAN O O O D 0:00:30
TOTAL 0:03:40 3.18 metros

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

En la dltima etapa se realizan los procesos finales de inspeccion y reajuste para la
realizacion del calzado semi-terminado del area de costura, cuenta con alrededor
de 3 minutos y 40 segundos en su elaboracion y 3,18 metros recorridos entre cada

ope

Costos actuales de la bota industrial modelo F1891, de la empresa Buestan

del

De acuerdo a las ventas generales en el afio 2018 de la empresa Buestan, se

vendieron aproximadamente 74.060 pares incluyendo las botas industriales que

racion.

afo 2018

fueron el 15% de las ventas de ese afio con 11.679 pares vendidas.
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Tabla 11: Costos del afio 2018 del modelo F1891

Bota Industrial modelo F1891
Produccion 4.800 pares
Venta 4.410 pares
Porcentaje de tiempo trabajado/ linea de produccion 70%
en el area de costura
Ingreso anual del modelo F1891 370.440 $

Fuente: Empres Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

La empresa Buestan tiene como objetivo el llegar a producir 500 pares diarios en
la planta de produccion, en el desarrollo del producto una de las operaciones con
menor rendimiento se encuentran en el area de costura, la cual no produce la
cantidad deseada o medida del producto, ya sea por tiempos muertos a la hora de
organizarse o por fallas en la produccion; muchas falencias tiene que ver con la
mala distribucion de los equipos y mesas de trabajo que se encuentran en el area
de costura, las cuales muchas veces no cumplen su funciéon adecuadamente y

detienen el flujo de materiales.

Area de estudio

Dominio: Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion Empresarialidad y Productividad

Campo: Ingenieria Industrial

Area: Distribucion de Planta y manejo de materiales
Aspecto: Produccion

Objetos de estudio: Empresa Buestan Cia. Ltda.

Periodo de analisis: Octubre 2018 — Agosto 2019
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Modelo operativo

empresa Buestan

Redisefio de la distribucion en planta de los equipos, mesas
de trabajo y manejo de materiales del area de costura de la

\ 4

Analisis del recorrido actual del
area de costura del modelo

Identificacion de las
etapas y operaciones

F1891
l ,, l
Estructura Diagrama de
del producto ensamble del
del modelo modelo del proceso de
F1891 F1891

Figura 7: Modelo operativo
Fuente: Empres Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

costura del modelo
F1891

v

Anélisis de la metodologia
SLP (System Layout Plannig)

l

Evaluacion de las

etapas mediante el

programa
CORELAP
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Desarrollo del modelo operativo

v" Andlisis del recorrido actual del area de costura del modelo F1891

Durante 4 meses se realizd la observacion directa, del proceso del area de costura,
identificando el modelo con mayor nimero de operaciones y demanda del afio 2018.
Como se observa en la Tabla 2 y Figura 6. De acuerdo a la Tabla 5 del diagrama de

operaciones del modelo F1891, se tiene el tiempo de transportes y operaciones.

e Estructura del producto del modelo F1891

Para la estructura del producto se tomé en cuenta la Figura 9 y la Tabla 13 de la
descripcion de la estructura del producto, con el fin de identificar los niveles y

las cantidades de los materiales que intervienen en la elaboracion del calzado

e Diagrama de ensamble del modelo F1891

El diagrama de ensamble identifica los materiales extras que intervienen en el
proceso de produccién del calzado, ademas de dividir las fases e identificar las

operaciones incensarias.

e Identificacidn de las etapas y operaciones del proceso de costura del modelo
F1891

Para la identificacion de las etapas se tomo en cuenta la Figura 9 del diagrama
de ensamble y se realizd un analisis de los procesos innecesarios que intervienen
en la confeccion del calzado del modelo F1891, el cual identifico las 3 etapas

que intervienen en el proceso de la bota industrial en el area de costura.
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v Andlisis de la metodologia SLP (System Layout Plannig)

Se deben identificar las fases de la metodologia SLP, las cuales se dividen en:
Localizacion, Plan de distribucion general, Plan de distribucion detallada e Instalacion;
se debe agregar el analisis de los movimientos fisicos y ajustes necesarios de las
maquinas y los equipos de trabajo involucrados en la elaboracion de la bota industrial
F1891.

e Evaluacidn de las etapas mediante el programa CORELAP

Mediante el programa CORELAP, se elaborara la distribucion del &rea de
costura, a partir de calificaciones cualitativas, aplicando este método por etapas

para poder obtener un layout adecuado.

e Recorrido del material del modelo F1891 propuesto por el programa
CORELAP

Mediante el recorrido del material se observara la distribucion propuesta por el
programa CORELAP, y determinar el plan de distribucién detallada.

e Diagrama propuesto del modelo F1891 del area de costura de la empresa

Buestan

Con el nuevo layout en el area de costura, se procedera a realizar una
comparacion de cada operacion con respecto a la actual, para determinar cual

sera el mejor modelo de distribucion de mesas y equipos de trabajo.
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CAPITULO 111

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Tema: Redisefio de la Distribucion en Planta de los equipos, mesas de trabajo y manejo

de materiales del &rea de costura de la empresa Buestan.

En base a la informacién presentada en el Capitulo Il, se realizard un estudio de la
distribucion en planta y manejo de materiales, lo que pretende reducir el desperdicio en
tiempos estandar y tiempos de transporte en el recorrido del flujo de material y la
reduccion de costos de produccion en el area de costura de la empresa Buestan.

Andlisis del recorrido actual del area de costura del modelo F1891

En la empresa Buestan el proceso de produccion del calzado empieza como se muestra
en la Figura 8, en el almacenamiento de la materia prima que es transportada al area de
corte y prefabricados para obtener las piezas del modelo requerido, para la bota
industrial F1891 se transportan las piezas mediante un ascensor del area de corte al area
de costura, la cual ensambla todas las partes para tener un producto semi-terminado que
se lleva al area de montaje donde se unen el calzado y la suela; terminando asi el

proceso de produccién del calzado
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Figura 8: Diagrama de flujo de la planta de produccion de la empresa Buestan

Fuente: Buestan Cia. Ltda.

Elaborado por: Mishell Gonzalez

En el area de costura se analizd los tiempos estandar y transportes de material del

modelo F1891 de la distribucién actual, en la Tabla 5 se muestra el diagrama de

operaciones actual con los tiempos de recorridos entre cada operacion.

e Estructura del producto del modelo F1891
Para la identificacion de las etapas se realizarad la estructura del producto del modelo

F1891 como se muestra en la Figura 10, para identificar los diferentes niveles en la

elaboracion del producto en el &rea de costura.

NIVEL 0

B (2) C (2
NIVEL 1 J\ L
[ ) [ ‘ )
¥ ¥ ] v
D E F G H
¥} @3] @] 2 4

NIVEL 2

' '
[ J K H K N o)
NIVEL3 | | () &) () ) ) @) 4

R | 4 @) @ ) @

Figura 9: Estructura del modelo F1891 bota industrial
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez



El objetivo de la estructura del producto, es establecer qué tipo de materiales y que
cantidad se necesita para la elaboracion de la bota industrial, se encontré 4 niveles y 17
codigos que intervienen entre si.

En la Tabla 13 se describen los semi-productos y materiales necesarios, para la bota
industrial del modelo 1891, ademas de identificar la cantidad necesaria que sera

transportada entre diferentes espacios de trabajo en el area de costura.

Tabla 12: Descripcion de la estructura del producto

Codigo  Nivel Semi-productos y materiales  Cantidad
necesaria
A 0 Modelo F1891, bota 2
industrial, semiterminado
Laterales con talon

Capellada con lengiieta
Laterales con cuello
Talén

Lengueta

Capellada

Ojaleras

Cuello

Laterales separados
Malla

Relleno
Contrafuerte
Strongflex

Cinta reflectiva
Forros

4 Reata

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez
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Tener un manejo adecuado de los materiales, sin reducir ni aumentar los desperdicios
identificando la cantidad exacta en el proceso de produccion, con el fin de obtener
eficiencia maxima en el conjunto de operaciones; ademas todo equipo de transportar los
materiales debe ser organizado y estar junto, de modo que cada elemento se adapte
(Barrios. I, 2015)
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e Diagrama de ensamble del modelo F1891
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Figura 10: Diagrama de ensamble del modelo F1891 v

Fuente: Buestan Cia. Ltda.

Elaborado por: Mishell Gonzalez

En la Figura 10 del diagrama de ensamble del modelo F1891, se puede observar las

operaciones y materiales que intervienen en la confeccion de la bota industrial, con el
fin de analizar las operaciones innecesarias y aquellas actividades que van juntas o

utilizan el mismo material.

e Identificacion de las etapas y operaciones del proceso de costura del modelo
F1891

En referencia a la Figura 10, se encontré que existen etapas que son pre ensambladas
como: (laterales con talén) y (lenglieta con capellada) que posteriormente estas son
acopladas para los detalles finales; también existen operaciones que utilizan tanto el
mismo material como el mismo tipo de méaquina, siendo asi una sola operacion Unir
laterales, ya que Unir laterales y Ensamblar laterales es una operacién repetida e

innecesaria.

Existen actividades innecesarias como pegar forro de ojalera que posteriormente sera
trasladada a una maquina de coser, entonces este proceso de unién previa se considera
innecesaria en la produccién del calzado; ademas, las operaciones de pegar contrafuerte
a talon y Pegar rellenos tienen el mismo material de unién (pegamento), por lo que se

considera en detalles finales para la posterior inspeccion.

Tabla 13: Etapas del proceso de costura del modelo F1891

Operacion

1 | Coser forro de cuello y decorar
ojalera

ETAPA I Preliminares 2 | Planchar contrafuerte y refuerzo de

lenglieta

3 | Planchar capellada
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4 | Coser cinta reflectiva a capellada

5 | Pegar cinta reflectiva y strongflex a
capellada

1 | Embolsar lengueta

2 | Dar pega liquida a rellenos y
embolsados

Lengleta 3 | Virar embolsado

4 | Decorar embolsado

5 | Coser capellada con lengiieta

ETAPA I 1 | Unir laterales, reata y coser cuello

2 | Embolsar cuello

w

Dar pega liquida a rellenos y

Laterales embolsados

Virar embolsado

Decorar cuello

Coser cuello con talén

| o o1 &>

Ensamblar cuello con talén y
lengueta con capellada

Coser ojalera a corte

Detalles Finales Ojalillar corte

ETAPA |11 Pegar contrafuerte a corte

gl B W DN

Pegar relleno y forro a corte

(o3}

Pasar hilos y hacer pares

Control de calidad

Inspeccion del calzado

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

La etapa | con 5 operaciones, la etapa Il con dos divisiones de lengiieta y laterales con
un total de 11 operaciones y la Etapa Il con 7 operaciones, tomando en cuenta que la

operacion de dar pega liquida en lengleta y laterales son la misma. De acuerdo a la
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Tabla 14, igualmente se tomard como base para el andlisis de la metodologia SLP vy la
aplicacion del software CORELAP.

Analisis de la metodologia SLP (System Layout Plannig)

El método SLP (Systematic layout planning), estd basado en enfocar de forma
organizada los procesos, fijando un cuadro operacional de fases las cuales se determinan
por un conjunto de normas que permiten; identificar, valorar y visualizar todos los
elementos que intervienen en la elaboracién del producto. En la tabla 14 se muestran las

etapas para identificar el planteamiento de la distribucion.

La metodologia se basa en el estudio de 5 elementos asociados a 5 letras

Producto o material (P)
Cantidad o volumen (Q)
Recorrido o proceso (R)

Actividades de soporte y funciones (S)

NN

Tiempos y movimientos (T)
En la Tabla 15 se evaluaran las fases de la metodologia SLP, que intervendran en la

distribucion propuesta del area de costura de la empresa Buestan, con la finalidad de
enfocar los problemas de implantacion.

Tabla 14: Fases del SLP (Systematic layout planning)

Fases Descripcion

Fase I Localizacion Buestan esta ubicada en el sector de Carcelén
industrial, de acuerdo al estudio previo del
diagnostico actual de la empresa en el Capitulo II,
se escogio el area de costura por tener la mayor

cantidad de mano de obra y el mayor tiempo

estandar en la elaboracion del calzado; ademas de
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tener una distribucién que provoca transportes

innecesarios y mal manejo del flujo de materiales.

Fase Il

Planteamiento

general

El &rea de costura cuenta con una superficie total
disponible de 161 metros cuadrados (7 metros de
ancho y 23 metros de largo), pero para la
distribucion de las operaciones se tiene un area
requerida total de 80 metros cuadrados (5 metros
de ancho y 16 metros de largo) como se muestra
en el Anexo C, en la Tabla 2 se tienen las
descripciones y medidas de los equipos y mesas
de trabajo que intervienen en la elaboracion del
calzado.

Fase 111

Planteamiento
detallado

Para la fase Ill, se realizO anteriormente un
analisis actual del recorrido del material en el area
de costura, donde de acuerdo a la Tabla 5 el
modelo 1891 tiene un tiempo total de produccién
de 75 minutos, para el analisis del nuevo layout
propuesto se utilizara el software CORELAP que
mediante procesos cualitativos y relacion de
actividades mostrara la distribucién adecuada para

el espacio requerido.

Fase IV

Instalacion

Para la instalacion del layout propuesto como se
muestra en el Anexo E, se realizard una propuesta
de costos para la aplicacion de la distribucion

planeada.

Fuente: Muther. R (1970)
Elaborado por: Mishell Gonzélez
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e Evaluacidn de las etapas mediante el programa CORELAP

Para el programa CORELAP se realizara una valoracion ponderada para los
departamentos, los cuales se dividen en 3 etapas de la produccion; estas valoraciones se
determinan mediante pardmetros, el peso de las relaciones e interacciones entre las

operaciones de cada etapa.

Parametros:

A = Absolutamente necesario
E = Especialmente importante
I= Importante

O = Importancia ordinaria

U= No importante

X= Indeseable

Para la evaluacién de estos parametros, se utilizara el diagrama de relaciones que se
encuentra en el software CORELAP, el cual evaluara cada relacion que existe entre las
operaciones, identificando la interaccion que tienen dos operaciones sin tener en cuenta

la influencia de las demas

ETAPA | — Preliminares

De acuerdo a la Tabla 15 en la Fase Il, se muestra el espacio requerido de 80 metros
cuadrados que se refiere en el Anexo C, la cual ocupa el area de descarga, maguinas,
mesas de trabajo en funcionamiento, en reposo, mantenimiento y una banda
transportadora sin funcionamiento, por la division de las etapas en la elaboracion del

calzado, se divide el espacio requerido en 3 y se toma en cuenta el numero de
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operaciones en cada etapa. Ademas se tomé como operacion preliminar las actividades

de planchar, ya que no existe ningin elemento previo que intervenga en su elaboracion.

¢ Cuantos departamentos
quiere implantar? 5

Nombre Tamafio
Departamento Depart. m2
1 |Zoserfory Dec oja ‘ 25
2 Pinchar cntray rele 4 Superficie
| y ‘ Disponible : 20
3 |=‘Ianchar capellada ‘ 4
- Definicién de los parametros que
4
|Coser cinta reflec ‘ 25 determinan el peso de las relaciones.
5 |F'egar cint re y stro ‘ 3
A= 6
E= El chart de relaciones se
5 relllena asignando una de
I= 4 estas 6 constantes a la
0= 3 relaciodn entre cada 2
departamentos. El valor de
U= 2 cada constante puede ser
X= 1 modifcado en esta tabla.
CONTINUAR | RETROCEDER |

Figura 11: Departamentos del proceso de preliminares (Etapa I)
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

Como se muestra en la Figura 11, se implementaron 5 departamentos, con una
superficie disponible total de 20 metros cuadrados, en los departamentos se tomaron las
medidas de las maquinas de coser, las maquinas de planchar y las mesas de trabajo
establecidas en la produccion del modelo F1891 del area de costura, como se muestra en

la Tabla 2 los equipos de trabajo.

Relacion de departamentos

En el programa esta seccion hace referencia al diagrama de relacion de actividades, en
la Figura 12 estan las importancias entre las relaciones de los departamentos para

evaluar las interacciones en cada operacion
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¢ Cuantos departamentos
quiere implantar? 5 RETROCEDER

A=6, E=5, I=4, 0=3, U=2, X=1

Nombre Tamaiio
Departamento Depart. m2 . s 3 4 s
1 [Zoserfory Dec oja ‘ 2,5 . o000
2 "Inchar cntra y rele ‘ 4 .’T’TF
3 ‘JIanchar capellada‘ 4 .FF
4 ‘Coser cinta reflec ‘ 25 .’A_
5 ‘Pegar cintrey stro ‘ 3 .

Figura 12: Relacién entre departamentos de los procesos preliminares (Etapa I)
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

El departamento 2 con el 3 tienen un parametro de A (absolutamente necesario), por ser
actividades continuas que dependen entre si, lo mismo pasa con la actividad 4 y 5. Esto
quiere decir que las tres tienen un orden de 2, 4 y 5 para que el material esté listo para

su siguiente operacion.

Departamentos por importancias

En la Figura 13, se muestran los resultados, aqui se observa el TCR (las calificaciones

de cercania total) el programa describe el orden de departamentos por el nivel de

importancia dando un resultado del area requerida para cada operacion y el area

disponible que se establecid anteriormente.
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@ e |
ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS
POR IMPORTANCIA

orden Nombre TCR Supergcie
m
1. ‘Planchar capellad ‘ 20 ‘ 4 Solucion Grafica
2.- ‘Plnchar cntray re ‘ 20 ‘ 4
3.- ‘Pegar cintrey str ‘ 20 ‘ 3
Superficie Superficie
4. ‘Coser cinta reflec ‘ 20 ‘ 2,5 Requerida < Disponible
5.- ‘Coser for y Dec o] ‘ 12 ‘ 2,5 SIEEEG Bl
16
Superficie Disponible:
20

Figura 13: Ordenacion de los departamentos por importancia (Etapa I)
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

El orden cambio con la evaluacion de importancia como se muestra en la Figura 13, de
acuerdo con las interacciones entre los departamentos de la etapa preliminares, el
programa evalla y relaciona aquellos departamentos que tengan mayor interaccion y
obtiene una distribucion adecuada para el nuevo layout, como se puede ver en la Figura
14,

LAYOUT ADECUADO 1 | Pegar cinta reflectiva y strongflex

Planchar capellada

[ S
| I S R |
H&aNW®N

Planchar contrafuerte y refuerzo de lenglieta

1|2
’7’7 Coser cinta reflectiva

Costura de forros de cuello y decorado de
lengieta

Ver lteraciones

Figura 14: Layout adecuado preliminares (Etapa I)
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez
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La actividad 5, por no tener relacion con las otras actividades puede colocarse en

cualquier extremo de las otras actividades.

ETAPA Il — Lengueta

En la Figura 15, en la etapa 2 se implementaron 5 departamentos de acuerdo con la
Tabla 14, en los departamentos se tomaron las medidas de las maquinas de coser,
maquina de pegamento liquido y las mesas de trabajo establecidas en la produccién del
modelo F1891 del area de costura, por lo que el espacio necesario es de 20 metros

cuadrados, de acuerdo al Anexo C y ala Tabla 2.

@ CORELAP 01_Planteamiento

¢ Cuantos departamentos
quiere implantar? III | |

Nombre Tamaio
Departamento Depart. m2
1 ‘Embolsar lengueta | 25
2 ‘ir pega a Reyemb | 4 Dsi:g:r:?l:;: . 120

3 ‘Virarembolsado | 3

Definicion de los parametros que

4
‘ecorar embolsado | 25 determinan el peso de las relaciones.
5 ‘:ser cape a lengue | 25
A= 6
E= El chart de relaciones se
5 rellena asignando una de
I= 4 estas 6 constantes a la
0= 3 relaciodn entre cada 2
departamentos. El valor de
U= 2 cada constante puede ser
X= 1 modifcado en esta tabla.

Figura 15: Departamentos del proceso de lengieta (Etapa 1)
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

Relacion de departamentos

De igual manera es necesario realizar el estudio de la realizacion de las actividades en la
etapa 2 de lengueta, por lo que utilizando el programa CORELAP se obtiene la relacion
entre operaciones previamente establecidas, ingresando los valores mostrados en la

Figura 16
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#®: CORELAP 01_Plantearniento

¢ Cuantos departamentos
quiere implantar? IIl | BETROCEDER| [

A=6, E=5, -4, 0=3, U=2, X=1

Nombre Tamafio
Departamento Depart. m2 s 2 3 4 s
1 Embolsar lengueta ‘ 25 .’rlliloilli
2 ‘ar.pega aReyemb ‘ 4 .FFF
3 ‘Vlrar embolsado ‘ 3 .FF
4 ‘ecorar embolsado ‘ 25 .|T
5 ‘aser cape a lengue ‘ 25 .

Figura 16: Relacion entre departamentos de la elaboracion de la lengieta (Etapa 1)
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

De acuerdo con la Figura 16, las actividades 1,2,3,4 y 5 tienen una importancia de A
(absolutamente necesaria), donde se convierten en operaciones consecutivas, donde no
existe importancia entre la actividad 5 y 1 por necesitar que la lengiieta sea previamente

embolsada y decorada para llegar a su actividad final de ensamble con la capellada.

Departamentos por importancias

En la Figura 17 el resultado de la evaluacion de importancia entre departamentos, se
muestra como el TCR (calificacion de cercania total), la cual determina los valores
relacionando las mayores interacciones entre departamentos, ademas de obtener la

superficie requerida sobre la disponible.
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@ CORELAP 01_Presentacién Resultados

ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS
POR IMPORTANCIA

orden Nombre TCR Supergcie
m
1.- ‘Virar embolsado ‘ 21 ‘ 3 Solucion Grafica
2.- ‘Decorar embolsar ‘ 18 ‘ 2,5 . .
v szgalcular Iteraclnnes{
3.- Dar pegaaRey el ‘ 17 ‘ 4
‘ Peg y Superficie Superficie
4.- ‘COSEI’ cape a leng ‘ 17 ‘ 25 Requerida < Disponible
5.- ‘Embolsar lenguet ‘ 17 ‘ 2,5 SupeTnciciRequendas
14,5
Superficie Disponible:
20

Figura 17: Ordenacién de los departamentos por importancia de la etapa Il
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

Las interacciones entre los departamentos de la elaboracion de la lenglieta, determino
que la orden 3, 4 y 5 tienen la misma calificacion de cercania. Sin embargo, tomo en
cuenta aquellos departamentos que tengan mayor superficie en metros cuadrados para

colocarla como mayor importante en la produccion, de acuerdo a la Figura 18.

@ CORELAP 01_Representacién Grafica

1 | Embolsar lengleta
LAYOUT ADECUADO

Dar pega liquida a relleno y embolsado

=

Virar embolsado

b WNPK
| I T I
NE OB W

Fﬁ Decorar lengiieta/embolsado

.-. Coser capellada a lengiieta

Ver Iteraciones

| =

Figura 18: layout adecuado de la etapa Il de la elaboracion de la lenglieta
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez
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ETAPA Il — Laterales

En la elaboracion de los laterales existen 6 operaciones de acuerdo a la Tabla 14, de los
cuales se elimind la actividad “Dar pega a forros y rellenos” por ser esta la misma
actividad en la confeccion de la lengiieta como se muestra en la Figura 15; de acuerdo a
esto solo se trabajara con 5 departamentos, Figura 19.

#: CORELAP 01_Planteamiento

¢éCuantos departamentos
quiere implantar? II' | ‘

Nombre Tamaiio
Departamento Depart. m2
1 |Unir lat, reat y cue | 25
2 Superficie
|Embolsar cuello | 2,5 Disponible : 20
3 |Virar embolsado | 3
Definicion de los parametros que
4
|Decorar cuello | 25 determinan el peso de las relaciones.
5 |oser cuello y talon | 25 A
= 6
E= El chart de relaciones se
5 relllena asignando una de
1= 4 estas 6 constantes ala
0= 3 relaciodn entre cada 2
_ departamentos. El valor de
U= 2 cada constante puede ser
X= 1 modifcado en esta tabla.

CONTINUAR | RETROCEDER |

Figura 19: Departamentos del proceso de laterales (Etapa 1)
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

En los departamentos se tomaron las medidas de las maquinas de coser y las mesas de
trabajo establecidas en la produccién del modelo F1891 del area de costura, refiriéndose
en el Anexo Cy Tabla 2, por lo que se establecid una superficie disponible de 20 metros

cuadrados.

Relacion de departamentos
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En el diagrama de relacion de actividades que se observa en la Figura 20, existen 5
interacciones de mayor importancia A, las cuales se identifican una consecutiva de otra

con los parametros que se evaluaran las interacciones entre departamentos.

#: CORELAP D1_Planteamiento

¢ Cuantos departamentos ’—|
Guiere implantar? 5 RETROCEDER | [ SEGUIR >>>
A=6, E=5, I=4, 0=3, U=2, X=1
Nombre Tamaiio
Departamento Depart. m2

1 3

25 .A 0
= | WE
_

1 ‘Unirlat, reaty cue ‘
|

3 ‘Virarembolsado ‘ 3
|
|

2 ‘Embolsar cuello

-

‘Decorar cuello

5
|
’T
’?
m
5 ‘oser cuello y talon 25 .

Figura 20: Relacién entre departamentos del proceso de los laterales (Etapa I1)
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

La relacion X (indeseable) se obtiene de los departamentos: decorar cuello y unir
laterales, por necesitar el primero que todas las otras operaciones estén listan para su

detalle de decorado y luego ensamblado, Figura 20.

Departamentos por importancias

En la Figura 21 se tienen 13 metros cuadrados de superficie requerida las cuales
interacttan entre mesas de trabajo, maquinas de coser, sin tomar en cuenta la maguina

de pega liquida por estar en el analisis de la lengleta.
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ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS
POR IMPORTANCIA

orden Nombre TCR SUPe"gcie
1.- ‘Coser cuello y tal 21 ‘ 2,5 Solucién Grafica
2.- ‘ Embolsar cuello ‘ 21 ‘ 2,5 )
¢ Calcular Iteraciones
3.- ‘Virar embolsado ‘ 20 ‘ 3
Superficie Superficie
4.- Decorar cuello 16 2,5 Requerida < Disponible
5.- Unir lat, reaty cue 14 2,5 SR (B
13
Superficie Disponible:
20

Figura 21: Ordenacion de los departamentos por importancia de la etapa Il por laterales
Fuente: Buestan Cia. Ltda.

Elaborado por: Mishell Gonzalez

En el layout propuesto de los laterales, de acuerdo con la Figura 22, solo cambiaron de

nivel de importancia los departamentos 5 y 1, los deméas departamentos permanecieron

con el mismo nivel de importancia.

. CORELAP 01_Representacion Grafica

1 | Coser cuello con talén
LAYOUT ADECUADO

2 | Embolsar cuello

=

Virar embolsado de cuello

(5, B A
| I I N R |
HabaWwha

F ’T Decorar cuello

.. Unir laterales , reata y coser cuello

Figura 22: layout adecuado de la etapa Il en la elaboracion de los laterales.
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

ETAPA 111 — Detalles finales y Control de calidad
De acuerdo a la Tabla 14, los detalles finales y el control de calidad cuentan con 7

operaciones en total, de la cual no se divide esta etapa por tener en el proceso de calidad
solo dos actividades finales.
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¢Cuantos departamentos
quiere implantar?

Nombre Tamafio
Departamento Depart. m2
1 ‘samblar Ctcon Cc | 2,5
2 ‘:oser ojalera a cort | 25 Dsi:;?z::t:li: _ |30
3 ‘Ojalillar corte | 3

Definicion de los parametros que

2,
4 Pegar contrafuerte | 3 determinan el peso de las relaciones.
5 "egar relleno y forr | 3
A= 6
6 |pasar hilos y pares | 3 E-= 5 El chart de relaciones se
relllena asignando una de
7 ‘|specci6n calzado | 3 1= 4 estas 6 constantes a la
0= 3 relaciodn entre cada 2
departamentos. El valor de
U= 2 cada constante puede ser
X= 1 modifcado en esta tabla.

CONTINUAR | RETROCEDER |

Figura 23: Departamentos del proceso de detalles finales (Etapa IlI)

Fuente: Buestan Cia. Ltda.

Elaborado por: Mishell Gonzélez

Como se observa en la Figura 23 para la distribucion de los detalles finales, se

establecieron 7 departamentos, de los cuales se tomaron en cuenta las medidas de la
maquina de coser, la maquina de ojalillar y las mesas de trabajo; por lo que se establece

una superficie disponible de 30 metros cuadrados, refiriendo al Anexo C y la Tabla 2.

Relacion de departamentos
En el programa CORELAP, se muestra la relacion de departamentos, donde se establece

la importancia entre actividades para posteriormente evaluar las interacciones entre si,

como se muestra en la Figura 24.
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@ CORELAP 0_Planteamiento

¢&Cuantos departamentos 7
quiere implantar? 7 | BETROCEDER‘ ;

A=6, E=5, =4, 0=3, U=2, X=1

4 |’egar contrafuerte

Nombre Tamafio
Departamento Depart. m2
1 2 3 4 5

1 |samb|ar Ctcon Cec | 25 .|A7|X7r|)(7
2 |:oser ojalera a cort | 25 .ITFIT
3 |Clja|i||ar corte | .FF
N

Ll

5 |’egar relleno y forr

W
_ BRI

W W W W W

|
|
6 |’asar hilos y pares |
|

7 ||specci6n calzado

Figura 24: Relacién entre departamentos de los detalles finales (Etapa I11)
Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

Los departamentos son consecutivos teniendo interaccion de A (Absolutamente
necesario) entre ellos. Sin embargo, la actividad 3 de Ojalillar corte, puede realizase

después de cualquier operacion, de la Figura 24.

Departamentos por importancias

En la Figura 25, se muestran los resultados donde se observan los TCR (las
calificaciones de cercania total), donde el programa establecera las distancias entre cada
uno para encontrar la importancia de los resultados del area adecuada en cada
operacion, teniendo una superficie requerida de 20 metros cuadrados sobre los 30
metros cuadrados establecidos previamente.
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#: CORELAP 01_Presentacién Resultados

ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS
POR IMPORTANCIA

Orden

1.-
2.-
3.-
4.-
5.-
6.-
7.-

Nombre TCR Superficie
m2 _ _
‘Pegar contrafuert ‘ 26 ‘ 3 ‘Solucion Grafica
Coser ojalera a cc 26 2,5 .
I~ Calcular Iteraciones
Pasar hilos y pare 25 3
Superficie Superficie
‘ Ojalillar corte ‘ 24 ‘ 3 Requerida < Disponible
‘Pegar relleno y fo ‘ 22 ‘ 3 SupeTcIoIReauea:
20
‘Inspeccic’m calzac ‘ 21 ‘ 3 —
Superficie Disponible:
‘ 14 ‘ 25 30

‘Ensamblar Ctcon

Figura 25: Ordenacion de los departamentos por importancia de la etapa 11 en la
elaboracion de los detalles finales.

Fuente: Buestan Cia. Ltda.

Elaborado por: Mishell Gonzalez

Conforme a las interacciones entre operaciones del proceso final, se evaluaron de

acuerdo a la relacion entre aquellos departamentos que tengan mayor interaccion y se

obtuvo una distribucion adecuada para el nuevo layout, como se puede ver en la Figura

26.

@ CORELAP 01_Representacion Grafica

LAYOUT ADECUADO

1 | Inspeccionar calzado

SN N
[ T I I B
HFoabktWNhJ

Ver lteraciones

Imprimir

3t Coser ojalera a corte

Ojalillar corte

Pegar relleno y forro a corte

’T. Pegar contrafuerte a corte

|

= Recortar hilos y hacer pares

Ensamblar cuello con talén a lengieta con
capellada

Figura 26: layout adecuado de la etapa Il en la elaboracion de los detalles finales.
Fuente: Empresa Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

55



Si bien el programa determino el orden, en los departamentos 4 y 6 se los intercambio,
ya que la operacion de control de calidad de recortar hilos y hacer pares, debe ser

consecutiva con inspeccionar el calzado.

e Recorrido del material del modelo F1891 propuesto por el programa
CORELAP

En conforme a la Figura 27 del layout propuesto, para identificar la instalacion correcta
en el espacio disponible del &rea de costura, en el Anexo D se muestra la distribucién
propuesta para el area de costura del modelo F1891, donde la banda transportadora se
traslado al lado izquierdo junto a la puerta de la bodega principal, donde se guardan los
demas equipos como: maqguinas de coser, mesas de trabajo, maquina de zigzag y
maquina asentadora; ademas de colocar las maquinas de planchar una cerca de la otra
para mejor flujo de materiales, también se colocaron juntas las mesas de trabajo de la
operacion manual de virar embolsado, con la finalidad de facilitar el pegamento a ambas

actividades sin provocar retrasos en la produccion.

En el diagrama de recorrido del Anexo E se identifican las distancias entre operaciones
y la nueva distribucién de las mesas y equipos de trabajo, teniendo en cuenta el
recorrido desde recepcidn o espacio de almacén temporal, el cual se encuentra cerca del

area de descarga del ascensor que se desplaza previamente desde el area de corte.
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ETAPA 11 ETAPA I ETAPAI
v l
Pegar Pegar Virar ) Dar peda Planchar
relleno y e==contrafuerte a Decorar *“=mbolsado Virar *7= quuiF()jaga contrafuerte y Planchar
forro a corte corte cuello decuello | embolsado forros y refuerzo de capellada
| ? N embolsados lengtieta
v
P hil Coslr Embolsar | / / :
asarO Y 1 ojalillar corte | cuello con o1 Decorar Coser cinta o Pegar cinta
hacer pares talén cuello lengtieta Embolsar reflectiva reflectiva y
I 4 l lengieta strongflex
I -
Uhir /
: Coser forro Ensamblar Coser Costura de forros
Inspecciona ) 5 laterales,
P bad de ojalera a_ | O"® dettaldon . capellada . decuelloy
capellad‘a cuello lenalieta ojalera

a

—

Figura 27: Layout propuesto por el programa CORELAP
Fuente: CORELAP/Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez
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De acuerdo con el nuevo layout propuesto, se realiza el diagrama de operaciones del

Anexo E, para verificar la reduccion de tiempos, transporte, almacenamiento e

Diagrama propuesto del modelo F1891 del area de costura de la empresa

Buestan

inspeccion, con ello realizar el analisis de los resultados esperados.

Tabla 15: Diagrama de operacion propuesto del modelo F1891 del area de costura de la

empresa Buestan

DIAGRAMA DE PROCESO

Método actual

Meétodo propuesto

X

Fecha: 16 de septiembre del 2019

Descripeion de la parte: N/A

Pagina: 1de 4

Descripeion de la operacion;

Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales

RESUMEN

ACTUAL

PROPUESTO

DIFERENCIA

Tiempo
(min)

N® Tiempo (min) |N¥

Tiempo
(min)

Operaciones

0:31:18

22 0:24:20

(]

0:06:49

ANATISIS

Transporte

0:43:10

32 0:28:43

(]

0:13:27

PORQUE

CUANDO

Inspecciones

0:00:50

1 0:00:30

0:00:20

QUE

QUIEN

Retrasos

0:00:00

0 0:00:00

0:00:00

DONDE

COMO

NEIEINe

Almacenamiento

0:00:30

1 0:00:30

0:00:00

TOTAL

&0

1:15:48

36 0:35:44

0:20:04

DISTANCIAS

121,

7

106,97

1474

ELABORADO POR: Mishell Estefania Gonzalez

ACTIVIDAD

METODO

SIMBOLO

DISTANCIA

TIEMPO
(mts)

(min)

‘ OBSERVACIONES

al area de recepcion
(contrafuerte, reflleno,
laterales, forros,

talon)

Llegada de la materia prima

capelladalengiieta, mallas v

MAQ

[l

U
<

0:02:00 4

Llevar capellada y forro
desde recepcion hasta
maquina de planchar

(=

MAN

O O

N

0:00:50 3

3 |Planchar capellada

MAQ

@

0:01:00

4 |planchar hasta mesa de
trabajo

Capellada desde maquina de

MAN

0:00:13

Llevar strongflex desde

3 |recepcion hastamesa de

trabajo

MAN

r| &1

0:00:30

(=
b

Pegar cinta reflectiva y
strongflex a capellada

MAN

/\OO

0:02:13

coser

Llevar capellada desde mesa
de trabajo hasta maquina de

MAN

O
N O

0:00:25 0.8

§ |Coser cinta reflectiva

MAQ

0:00:19

Llevar contrafiierte y

planchar

refuerzo de lengiieta desde
recepcion hasta maquina de

MAN

O /0 djg oo|g o

U 10010 U 00U U
NENIRGREURGRGRIRY

0:01:10 43
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Continda

DIAGRAMA DE PROCESO
Método actual | Método propuesto X Fecha: 16 de septiembre del 2019
Descripeion de la parte: N/A
Pigina: 2 de 4
Descripcion de la operacion;
Proceso de produccion del modelo F1321 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN . Tiempo - . . - Tiempo i
N® (min) N® Tiempo (min) |N* (min) ANALISIS
O Operaciones 24 0:31:18 22 02429 2 0:06:49
|::> Transporte 34 04310 |32 0:20:43 2 0:13:27 PORQUE CUANDO
I:l Inspecciones 1 0:00:50 1 0:00:30 0 0:00:20 QL"E QUIEN
D Retrasos 0 0:00:00 0 0:00:00 0 0:00:00 DONDE COMO
N/ |Atmacenamiento 1 |00030 |1 0:0030 0 0:00:00
TOTAL 60 1-15:48 56 0:55:44 4 0:20:04 ELABOFRADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 121,71 106,97 1474
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO TIB,[PO DISTANCIA OBSERVACIONES
(min) (mts)
Planchar contrafuerte ¥ \ I:l s
10 refuerzo de lengiieta LR @ D v 0:01:00
Llevar forros v ojaleras
11 |desde recepcion hasta MAN O I:l D V 0:00:45 3.7
maquina de coser
9 Coserforro de cuello y MAQ |:> l:l D V 0:01:20
~  |decorar ojaleras - T
Llevar lengiieta desde
13 |maquina de planchar hasta MAN O I:l D V 0:00:30 13
maquina de coser
14 |Embolsar lengiieta MAQ < o> O D Vv 0:0028
Llevar lengiieta desde
15 |maquina de coser hacia MAN O I:I D ; 0:00:35 1,75
maquina de pega liquida
Dar pega liquida a forros v ; s
16 engicta MAQ <|::> [] D) V 0:00:35
Llevar lengiieta desde
17 |maquina de pega liquida MAN O I:l D V 0:00:30 L3
hacia mesa de trabajo
18 |Virar embolsado de lengiietal MAN <|:> l:l D V 0:00:32
Llevar lengiieta desde mesa
19 |de trabajo hastamaquinade| MAN O ] D 0:0020 0,75
coser para decorado /
20 |Decorado de lengiieta MAQ <|:> I:l D V 0:01:00
Llevar capellada desde mesa
21 |de trabajo hacia maquina de | MAN O ] D YV 0:00:55 31
coser
Llevarlengiieta desde |
12 |decorado hasta maquina de MAN O l:l D : 0:00:30 1
coser /
Coser capellada con
23 ; > \/ 002
= lengiieta MAQ Q l:l D 0:00:28
Llevar laterales desde
24 |recepcidn hastamaquina de | MAN O I:l D V 0:02:10 10,79
coser l
Llevar forro de cuello desde l
15 |maguina de decorado hasta MAN O I:I D V 0:01:00 3,83
maquina de coser
% Unir laterales v coser con MA 0:01:00
~ |cuello MAQ |:: > I:I D \/ -01:
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Continda

DIAGRAMA DE PROCESO
Método actual | | Método propuesto X Fecha: 16 de septiembre del 2019
Descripeion de la parte: N/A
Pagina: 3 de 4
Descripeion de la operacion;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN
N Tiempo N T (min) [N® Tiempo ANALISIS
N® . N® iempo (min) |N® . AN
(min) P (min)
O Operaciones 24 0:31:18 22 0:24:29 2 0:06:49
|::> Transporte 34 04310 |32 0:29:43 2 0:13:27 PORQUE CUANDO
l:l Inspecciones 1 0:00:50 1 0:00:30 0 0:00:20 QL"E QUIEN
D Retrasos 0 0:00:00 |0 0:00:00 0 0:00:00 DONDE CcOMO
/| Atmacenamiento 1 |odos0 |1 0:00:30 0 0:00:00
TOTAL 60 1:15:48 56 0:55:44 4 0:20:04 ELABOFADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 1211 106,97 1474
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO T]Il,ﬂ?o DISTANCIA OBSERVACIONES
(min) (mts)
Levar cuello desde maquina
27 |de coser hasta maquina para| MAN O l:l D V 0:00:30 1
embolsar
28 |Embolsar cuello MAQ <|:'> ] D VvV 0:00:45
Llevar cuello desde maquina
20 |de coser hacia maquinade | MAN O ] D Vv 0:0120 400
pega liquida
30 [Drpegaliuidazfomoy MAQ E:> L DRV 0:0033
embolsado
Llevar cuello desde maquina
31 |decoser hacia maquina de MAN O I:I D V 0:00:45 31
pega liquida
32 |Virar embolsado de cuello MAN <|:> I:l D V 0:02:11
Llevar forros v embolsado
33 |desde maquina de pega MAN O ] D YV 0:00:13 06
hasta mesa de trabajo
34 |Decorar cuello MAQ <|::> ] D VvV 0:01:03
Llevar cuello desde maquina
35 |de decorado hastamaquina | MAN O ] D 0:00:38 12
de coser
Llevar talon desde |
36 |recepcion hasta maguina de | MAN O ] D 0:02:50 124
coser
37 [Coser cuello con talon MAQ <|:> I:l D V 0:00:37
Llevarlengiieta con V
38 |capellada desde ensamble MAN O I:l D 0:01:00 33
hasta maquina de coser
Levar cuello desde maguina |
39 |de coser hasta maquina para| MAN O I:l D V 0:00:30 1
emsamblar
Ensamblar corte de talon |:>
0 con corte de capellada L < I:I D 0:0023
Llevar corte desde maquina
41 |de ensamblar hasta maquina| MAN O ] D YV 0:00:30 09
de coser |
Llevar decorado de ojalera |
42 |desdemaquina de decorado | MAN O I:I D V 0:02:10 1056
hasta maquina de coser
I {;:;:rforro de ojaleraa MAQ @ I:I D V 00145
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Continta

DIAGRAMA DE PROCESO
Método actual | | Método propuesto X Fecha: 16 de septiembre del 2019
Descripeion de la parte: N/A
Pagina: 4 de 4
Descripcion de la operacion;
Proceso de produccion del modelo F1891 botas industriales
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN - T
- iempo . . - iempo s
N . N® Tiempo (min) [N* . ANATLISIS
(nin) po (ni) (i)
O Operaciones 24 0:31:18 22 0:24:29 2 0:06:49
|::> Transporte 34 0:43:10 32 0:29:43 2 0:13:27 PORQUE CUANDO
I:l Inspecciones 1 0:00:50 1 0:00:30 0 0:00:20 QUE QUIEN
D Retrasos 0 0:00:00 0 0:00:00 0 0:00:00 DONDE CcOMO
N/ |Atmacenamiento 1 |ooo3o |1 0:00:30 0 0:00:00
TOTAL 60 1:15:48 56 0:55:44 4 0:20:04 ELABOFRADO POR: Mishell Estefania Gonzalez
DISTANCIAS 121,71 106,97 1474
ACTIVIDAD METODO SIMBOLO T[ﬂ,ﬂ,o DISTANCIA OBSERVACIONES
(min) (mts)
|Llevar corte desde maquina v
44 |de coser hasta maquina de MAN Q I:l D 0:00:33 125
ojaliflar
43 |Ojaliflar corte MAQ <IZ:> |:| D V 0:01:00
Llevar corte desde maquina
46 |ojalilladora hasta mesa de MAN O l:l D v 0:00:25 11
trabajo
Llevar contrafuerte desde
47 |maquina de planchar hacia MAN O I:l D V 0:02:10 87
mesa de trabajo
48 |Pegar contrafuerte a corte MAN I:l D v 0:02:226
L[Ievar [omos y Tellenos
49 |desdemaquinadepega MAN O [] D) V4 0:02:25 9.5
liquida hasta mesa de |
Llevar corte desde mesa de |
30 |trabajo hacia ensamble de MAN Q I:l D V 0:00:25 0.9
relleno v forro
i1 |Pegarrelleno yforro a corte| MAN < |:> I:l D V 0:03:40
Llevar corte desde mesa de
52 |trabajo hacia mesa para MAN O I:l D v 0:00:23 1.1
hacer pares
33 |Pasar hilos v hacer pares MAN < |:> I:l D V 0:00:43
Llevar pares desde mesa de
34 |trabajo hacia inspeccion del MAN O I:l D V 0:00:23 1
calzado
35 |Inspeccion del calzado MAN O |:> \Q V 0:00:30
56 |Almacenamiento del calzado| MAN O |:> I:l D 0-00:30
TOTAL 0:35:44 106,97 metros

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez
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Resultados esperados:

De acuerdo a la Tabla 16, el diagrama de procesos propuesto, que se realizd del Anexo

E, se obtuvo los siguientes resultados:

v

Disminucion del transporte con 0:13:27 minutos y una reduccion de 14,74 metros
recorridos entre el transporte del material, teniendo en cuenta la distancia desde

recepcion hasta los diferentes puestos de trabajo.

Una disminucion en las operaciones de alrededor de 0:06:49 minutos, debido a la
reduccion de dos actividades (pegar ojaleras y coser laterales) y la optimizacion de
las operaciones (de coser ojaleras a corte y Unir laterales con cuello) en el area de

costura del modelo F1891 bota industrial.

Una disminucion en el tiempo total de la elaboracion del calzado con 0:20:04
minutos, por la distribucion propuesta y la desinstalacion de la banda transportadora
ubicandola al lado izquierdo del &rea de costura, con el fin de no interrumpir el

transporte del material entre operaciones.

Se redujo dos transportes, por la unién de dos operaciones que tenian un tiempo
minimo en preparacion y el mismo tipo de costura, por lo que se convierte en una
operacion; ademas de eliminar el proceso de pegado de la ojalera ya que es

suficiente con la costura previa de la ojalera.
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Cronograma de actividades para la aplicacion de la propuesta
En la tabla 16 se muestran las actividades para la aplicacion de la propuesta, con el objetivo de redisefiar la distribucion en planta de los equipos,
mesas de trabajo y manejo de materiales del area de costura de la Empresa Buestan

Tabla 16: Cronograma de actividades del layout propuesto del area de costura para la aplicacién en la empresa Buestan.

Febrero del periodo 2020 Marzo del periodo 2020
ACTIVIDADES

Semanal | Semana2 | Semana3 | Semana4 | Semanal | Semana2 | Semana 3 Semana 4

Socializacion de la propuesta al Gerente de produccion X
de la empresa Buestan.

Retiro y traslado de la banda transportadora en el area de
costura de la empresa Buestan X

Habilitacion de la Etapa | — Preliminares, mover:
maquinas de coser, maquinas de planchar y mesas de
trabajo.

Habilitacion de la Etapa Il —Laterales y Lengueta,
mover: maquinas de coser, maquina de pega liquida y
mesas de trabajo.

Habilitacion de la Etapa 111 — Detalles finales mover:
maquinas de coser y mesas de trabajo. X

Capacitacion de la nueva distribucion de planta del
modelo F1891 del area de costura de la empresa Buestan X X

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez
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Anadlisis de costos

Para el analisis de costos se utilizard el método de COSTO MINUTO FABRICA, el
cual consiste en identificar de cada minuto de produccion de la empresa el valor de
costo, de esta manera conocer realmente los gastos de la empresa, el costo minuto
produccién y cudles son los procesos que generan mayor gastos en la empresa. Segun

Ing. Camones. W, (2018), el valor minuto determina lo siguiente:

El indicador clave en confecciones es el Valor Minuto (VM), el cual mide los
costos incurridos por cada minuto producido. En los costos incurridos se
considera a la mano de obra directa (MOD), mano de obra indirecta (MOI) y
costos indirectos de fabricacién (CIF), que se usan para producir minutos de
produccién. Los minutos de produccion son aquellos minutos que se calculan
con los tiempos estandares que se necesitan para la elaboracién de la prenda,
estos tiempos son los justos y necesarios para elaborar la prenda en condiciones
normales de trabajo.

De acuerdo a esto el valor minuto se obtendra de la suma del tiempo estandar de cada
area que intervenga en la elaboracion de la bota industrial del modelo F 189.

MANO DE OBRA DIRECTA

Para iniciar el calculo se muestra en la Tabla 18, los costos de la mano de obra directa
en el area de produccion de la empresa Buestan, teniendo en cuenta los beneficios de ley
y beneficios sociales.

Tabla 17: Costos de Mano de obra directa de la empresa Buestan

Sueldo Baésico: $ 394,00

Beneficios de ley

Aporte Patronal $ 43,93
IECE-SECAP $ 3,94
Fondo de reserva (12va parte del sueldo ) $ 32,83
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Vacaciones (24va parte del sueldo ) $ 16,42
D. tercer sueldo $ 32,83
D. cuarto sueldo $ 32,83
Beneficios sociales

Indenmizaciones $ 26,12
Total $ 58291

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

De acuerdo con la Tabla 18, en el area de produccion de la empresa Buestan el costo por
operario es de 582,91 ddlares sin contar las horas extras que pueden acumular si la
produccion lo requiriera, en la Tabla 19, se identifican las &reas en el proceso de
produccion del calzado, con los tiempos estandar y tiempos reales de la elaboracion de

la bota industrial.

Tabla 18: Tiempos de produccion de la empresa Buestan del modelo F1891 bota
industrial.

PRODUCCION

Areas de T.estandar | T.promedio

produccién (minutos) (minutos) Diferencia
Prefabricados 15 25 10
Corte 24 30 6
Costura 75 90 15
Montaje 34 45 11
Total 148 190 42
Costo /minuto 8,17 10,49 2,32

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

En la Tabla 19, se puede observar un incremento en el costo/minuto de un 28%, por lo
cual se tomara en cuenta este aumento para el analisis del costo minuto de produccion

real.
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v’ 22 dias de produccion al mes
v" 8 horas de produccién al dia

v 60 minutos por hora

Costo total por operario

Costo minuto producciomn = — ~ -
p dias al mes * horas al dia * 60 minutos

582,91
22 * 8 * 60 minutos

Costo minuto produccion =

Costo minuto produccion =0,05520

Se tiene un incremento del 28% por lo que se aplica la siguiente formula en el costo

minuto produccion (CMP)

Costo minuto producciéon real = (CMP * 0,28) + CMP

Costo minuto produccién real = (0,05520 = 0,28) + 0,05520

Costo minuto producciéonreal = 0,070066

A continuacion, se calcula el total de minutos trabajados (TMT) en el &rea de costura de
la empresa Buestan, teniendo en cuenta los 27 operarios que intervienen en la

elaboracion del calzado industrial.
TMT = # de trabajadores * horas al dia * dias al mes * 60 minutos
TMT = 27 * 8% 22 x 60
Total de minutos trabajados = 285120
Como existe un descenso del 28% en la produccidn se resta el 28% del total de minutos
trabajados lo cual vendria a ser el total de minutos trabajados reales en la produccién del

area de costura.

Total de minutos trabajados reales = 205286
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MANO DE OBRA INDIRECTA

Para el costo de mano de obra indirecta, se tomd en cuenta el costo total de los
departamentos de: Supervision de areas, Disefio del producto, Mantenimiento, Compras
y Almacenamiento o bodegas, ya que la empresa Buestan no facilito la informacion
individual por motivos de privacidad empresarial.

Tabla 19: Costo de mano de obra indirecta
de la empresa Buestan.

Mano de obra indirecta

Costo total $ 13.003,00

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzalez

Para el calculo del costo minuto mano de obra indirecta se toma en cuenta el total de
minutos trabajos reales del area de costura.

13.003,00 dolares
205286 minutos

Costo minuto mano de obra indirecta =

Costo minuto mano de obra indirecta = 0,0633

COSTOS FIJOS

Para identificar los costos fijos, se debe determinar el costo mensual de los servicios

basicos y contratados que contiene la empresa Buestan, de acuerdo a la Tabla 21.

Tabla 20: Costos fijos de la empresa Buestan.

Luz $ 1.599,00
Agua $ 102,03
Teléfono $ 100,34
Seguridad $ 1.426,00
Depreciacion $ 5.816,54
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Transporte $ 1.124,29

Seguros $ 294,71

Total $ 10.462,91

Fuente: Buestan Cia. Ltda.

Elaborado por: Mishell Gonzalez

Para el célculo del costo minuto por costos fijo se toma en cuenta el total de minutos
trabajos reales del area de costura.

10.462,91 dolares
205286 minutos

Costo minuto por costos fijos =

Costo minuto por costos fijos = 0,0510

COSTO MINUTO FABRICA
De acuerdo a la Tabla 22, se realiz6 una sumatoria de todos los costos por minutos
encontrados en la elaboracion del calzado bota industrial modelo F1891, de la empresa

Buestan, sin tomar en cuenta los costos variales.

Tabla 21: Costo minuto fabrica de la empresa Buestan

Mano de Obra directa 0,0707
Mano de Obra indirecta 0,0633
Costos fijos 0,0510
Costo minuto fabrica 0,1850

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

REDUCCION DEL COSTO/MINUTO DEL AREA DE COSTURA

En la siguiente Tabla 23, se puede mostrar con el tiempo estandar de la distribucion
actual del area de costura, del area de montaje, del area de prefabricados y del area de

corte, el costo minuto fabrica de cada uno.
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Tabla 22: Costo minuto fabrica actual de las areas de produccion del modelo F1891 de
la empresa Buestan

Areas de produccion del T estandar Costo
modelo F1891 bota (hinu tos) minuto
industrial fabrica
Prefabricados 15 2,7745
Corte 24 4,4391
Costura 75 13,8723
Montaje 34 6,2888
Total 148 27,3746

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez

De acuerdo con la Tabla 16, del diagrama propuesto del area de costura del modelo F
1891, se obtuvo una reduccion del tiempo de produccion de alrededor de 20 minutos
con 4 segundos; y una reduccion de distancias de 14, 74 metros entre cada operacion,
por lo que se resta este valor al proceso de produccion del calzado como se identifica en
la Tabla 24.

Tabla 23: Costo minuto fabrica propuesto de las areas de produccion del modelo F1891
de la empresa Buestan

Areas de produccion

del modelo F1891 T.estandar | Costo minuto
bota industrial (minuto) fabrica
Prefabricados 15 27745
Corte 24 4,4391
Costura 55 10,1730
Montaje 34 6,2888
Total 130 23,6753

Fuente: Buestan Cia. Ltda.
Elaborado por: Mishell Gonzélez
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En la Tabla 24, se observa una reduccién del costo minuto fabrica en el area de costura

de 3,6993 lo que representa una mejora del 36% en la capacidad de produccion.

COSTOS DE INSTALACION DE LA PROPUESTA

De acuerdo con la socializacion de la propuesta al Gerente de produccion de la empresa
Buestan, se acordd que la empresa se encargaria de realizar los gastos por instalacion y
transporte de mesas y equipos de trabajo, ya que el presupuesto actual del afio 2020 no
se le han asignado los fondos suficientes para modificaciones en las areas de

produccion, que contengan un paro de maquinas de mas de 2 semanas.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

v" De acuerdo al diagndstico de la distribucion actual del area de costura del modelo
F1891, se identificaron: 12 maquinas de coser, 10 mesas de trabajo, 2 planchas, 1
méaquina de ojalillar y 1 maquina de pega liquida en la confeccion de la bota
industrial, de las cuales en la distribucidn propuesta se redujo una maquina de coser
y una mesa de trabajo. En el flujo de material se disminuyé 13 minutos con 27
segundos entre transportes y 6 minutos con 49 segundos en operaciones innecesarias

y optimizadas.

v" En el diagrama de ensamble se identifican 24 operaciones sin contar con dar pega
liquida a rellenos y forros, de acuerdo a esto se redujeron 2 actividades innecesarias
las cuales no afiadian ningun valor al producto final estas son: Pegar ojalera y coser
laterales. En la identificacién de las etapas se concluy6é con 3 divisiones y 22

operaciones contando con dar pegamento liquido.

v En el redisefio se utiliz6 el programa CORELAP, el cual mediante una evaluacién
en relacién de departamentos, permitio realizar un nuevo diagrama de recorrido del
material del modelo F1891, donde se trasladé la banda transportadora al lado
izquierdo para mejorar la fluidez entre operaciones, conforme al diagrama de
operaciones propuesto se tuvo una reduccion de tiempos de 20 minutos y 14,74
metros de transporte entre actividades; ademas se obtuvo un aumento del 36% en el
costo minuto fabrica en el area de costura de la empresa Buestan en la elaboracion
de la bota industrial F1891.
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Recomendaciones

v Se recomienda tomar en cuenta los tiempos estandar pre establecidos en el area de
costura del modelo F1891, para el diagrama de operaciones que se refiere al Anexo
B del diagrama de recorrido del flujo del material, los equipos y mesas de trabajo no
utilizados en la produccion se deben llevar al almacén para despejar el espacio de

confeccion del calzado.

v' Para identificar las operaciones que no aporten ningun valor al producto en el area
de costura del modelo F1891, previamente se sugiere realizar la estructura del
producto y el diagrama de ensamble, los cuales muestran con mayor facilidad las
actividades que utilizan el mismo material y aquellas innecesarias que pueden ser

optimizadas.

v En la distribucién propuesta del area de costura, se utilizo en software CORELAP
para el cual se sugiere ver el Anexo C que identifica el espacio disponible en el cual
se realizard el andlisis de la relacion de actividades del programa, para la
identificacion del costo minuto fabrica se debe considerar el porcentaje de
incremento del costo minuto produccién real de la mano de obra directa, el cual
permite determinar de manera real el porcentaje que aumento con el layout

propuesto del area de costura.
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ANEXO B

Pagina: 1 de 1

12 de noviembre 2018

-2

m— UNIVERSIDAD =
‘ INDOAMERICA RECORRIDO
"3 VIVE LA EXCELENCGCIA
Seccion/Area COSTURA

Responsable de medicion:

MISHELL GONZALEZ

Fuente de informacion:

MODELO 1891

Numero Operacion Meétodo Medidas (m)
3 Coser forro de cuello y decorar ojaleras Méquina de coser 0.5 x1.10
5 Planchar contrafuerte y refuerzo de lengiieta Plancha grande 0.56 x 0.7
7 Embolsar lengficta Mesa de trabajo 0.6 x1.10
] Dar pega liquida a lengticta Maquina de pega liquida 0.5 x1.50
11 Virar embolsado de lengficta Mesa de trabajo 0.6 x1,10
13 Planchar capellada Plancha pequefia 0,56 x 0,56
15 Coser cinta reflectiva Maquina de coser 0.5 x1.10
17 Ui laterales y reata Maquina de coser 0.5 x1.10
Coser laterales con cuello .

20 Maquina de coser 0.5 x1.10
Embolsar cuello .

22 Maquina de coser 0.5 x1.,10

24 Dar pega en forro, relleno y cuello Miaquina de pega liquida 0,5 x1,50
Virar embolsado d 11 .

26 ran embosado de euetlo Mesa de trabajo 0.6 x1,10
Decorar cuello A

28 Maquina de coser 0.5 x1,10
D lengiiet .

30 seorar engreta Maquina de coser 0.5 x1.10
C ell talo .

33 oser cueTo con Taon Maquina de coser 0,5 x1.10
P inta reflectiva y str ellad )

36 egar cinta reflectiva y strongflex a capellada Mesa de trabajo 0.6 x1.10
Coser lengiieta con capellada .

39 Maquina de coser 0.5 x1,10
Coser talon con capellada .

42 Maquina de coser 0.5 x1.10
P fi de ojal rt .

45 ceat foma ce ojeiera a corte Mesa de trabajo 0.6 x1.10
Ojalill rt

47 e cone Ojalilladora 0.6 x0.7
Coser ojalera a corte L.

49 Maquina de coser 0.5 x1.10
P afuu .

52 egar confratuerte a corte Mesa de trabajo 0.6 x1.10

53 Pegar relleno y forro a corte Mesa de trabajo 0.6 x1.10

57 Pasar hilos v hacer pares Mesa de trabajo 0.6 x1.10

59 Inspeccion del calzado Mesa de trabajo 0.6 x1,10







ANEXO A

Distribucién actual del area de costura del modelo F1891 bota industrial
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ANEXO B
Diagrama de recorrido actual del area de costura del modelo F1891 bota industrial
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ANEXO C
Diagrama del espacio disponible para el programa CORELAP del area de costura dl modelo F1891 bota industrial
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ANEXO D

Distribucion propuesta del area de costura del modelo F1891 bota industrial
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ANEXO E
Diagrama de recorrido propuesto del area de costura del modelo F1891 bota industrial
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ANEXOE

DESCRIPCION DEL DIAGRAMA |Pigina: 1de 1

INDOAMERICA DE RECORRIDO PROPUESTO

e YIVE LA EXCELEMNCIA

‘ = UNIVERSIDAD =— 20 de Enero del 2020

Seccion/Area COSTURA
Responsable de medicion: MISHELL GONZALEZ
Fuente de informacion: MODELO 1891
Nimero Operacién Meétodo Medidas (m)
3  |Planchar capellada Plancha pequedia 0.56 x 0.56
(i} Pegar cinta reflectiva y strongflex a capellada Mesa de trabajo 06 x1.10
8 Coser cinta reflectiva Méquina de coser 0,5 x1,10
10 Planchar contrafuerte v refuerzo de lengiieta Plancha srande 0.56 x0.7
12 Coser forro de cuello v decorar ojaleras Miquina de coser 0.5 x1.10
14  |Fmbolsar lengieta Mesa de trabajo 0.6 x 1.10
16  |Darpega liquida a lengueta Miquina de pega liquida 0.5 x1.50
18 |Virar embolsado de lengfieta Mesa de trabajo 0.6 x1,10
D lened
20 scorar fengueta Méquina de coser 0.5 x1.10
Coser lengiieta con capellada .
23 Maquina de coser 0,5 x1.10
26 Unir laterales, reata v coser cuello Méquina de coser 0.5 x .10

Embolsar cuello
28 Magquina de coser 0,5 x1.10

Dar pega en forro, relleno v cuello

30 Maquina de pega liquida 05 x1.350

Vi bolsado de cuell
12 frar embaisado de cuslo Mesa de trabajo 0.6 x1.10

34  [Decorar cuelo Miéquina de coser 0.5 x1.10
C ell alé

37 oser cueto conton Maquina de coser 0.5 x1.10
Coser ensamble de talén con ensamble de capellads

40 Maquina de coser 0.5 x1.10
Coser ojalera a corte o

43 Maquina de coser 0.5 x1.10
Ojalillar corte L

45 Ojalilladora 06 x0.7

43 [P contrafierte a corte Mesa de trabajo 0.6 x1.10

51 |Pegarrellenoyforroa corte Mesa de trabajo 0.6 x1.10

53 Pasar hilos v hacer pares Mesa de trabajo 0.6 x1.10

55  |mspeccion del calzado Mesa de trabajo 0.6 x1,10




