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RESUMEN EJECUTIVO

En el presente trabajo se estudio el proceso de produccién de calzado en la empresa
Gamos de la ciudad de Ambato. La realizacion del estudio se direccion6 a los
modelos de calzado con alta demanda tales como: el trekking, casual, botas
militares y seguridad industrial y destacando el modelo BCAT-Brown con
preponderancia en el mercado por su nivel de aceptacion. Al adentrarse en la
problematica, se identifico que el principal problema de la empresa es el desperdicio
de los tiempos de produccion. Por lo tanto, es de vital importancia analizar la
situacion actual de la empresa por medio del diagrama de recorrido en el cual hay
1 almacenamiento, 28 actividades productivas, 6 traslados por las diferentes areas
y 7 inspecciones y procedimientos de evaluacion. Una vez realizado el estudio de
tiempo se obtuvo como resultado que el tiempo estandar para la produccion de 120
pares de zapatos fue de 1326.95 minutos. Por ultimo, para el calculo de la
productividad se utiliz6 el valor de 73.55 pares con el costo de $42.56/par, y el
resultado de la productividad total fue de 1.27 que es la relacién entre los ingresos
por venta del calzado, respecto a los costos. Por medio de la validacion de la
hipétesis se concluye que el tiempo de produccion incide en la productividad de
Calzado Gamos, por lo tanto, se recomienda realizar un estudio sobre el proceso de
aparado que es donde se ocupa mayor cantidad de tiempo.

DESCRIPTORES: calzado, proceso productivo, productividad, tiempo estandar.
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ABSTRACT

The current research based on the process of footwear production in the company
‘Gamo’s’, located in Ambato city. To perform this study, it was essential to address
models with high demand in the market such as: trekking shoes, casual shoes,
military boots, and industrial safety shoes. It is worth noting that the model with the
name BCAT-Brown has a satisfactory level of acceptance in the current market.
Regarding to the issues identified in the company, it was determined that the main
problem of the company is the waste of production times. Therefore, it was vital to
initially determine the current situation of the company through the use of route
diagrams; eventually, it was concluded that there is 1 area of storage, 28 productive
tasks, 6 transfers through the different areas and 7 inspection and evaluation
procedures. Once the time study was carried out, it was pointed out that the standard
time on the production of 120 pairs of shoes was 1326.95 minutes. Finally, the value
of 73.55 pairs with the cost of $ 42.56 per pair was used to calculate the
productivity. In the same order, the total productivity was 1.27 which is the relation
between sales profits on shoe selling and costs. On top of that, through the
validation of the hypothesis, it is concluded that the production time affects the
productivity of “Calzado Gamos” footwear company; therefore, it is recommended
to carry out a study on shoe-side process due to the fact this stage takes long time
to process.

KEYWORDS: footwear, production process, productivity, standard time.
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CAPITULO |
INTRODUCCION

Tema:

“ESTUDIO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE CALZADO EN LA
EMPRESA GAMO'S DE LA CIUDAD DE AMBATO DURANTE EL ANO
2019”.

Introduccion

A nivel internacional las plantas productoras de Calzado han sido relocalizadas
hacia paises como China, Hong Kong, Indonesia, Taiwan y Brasil, debido a que en
estos paises los procesos productivos tienen mayores ventajas, tales como pocas o
nulas regulaciones ambientales, la produccion es intensiva en mano de obra, tienen
mejores estrategias enfocadas a la provision de zapatos y principalmente adquieren
nuevas tecnologias, por ejemplo basadas en el uso de Software de Disefio Asistido
por Computadora (CAD). Con ello se ha conseguido agilizar los procesos de disefio,
ya que es una herramienta Gtil que permite visualizar el modelo antes de llevarse a

cabo, ahorrando tiempo y dinero (Matos Alegre, 2014).

En el Ecuador la industria del calzado ha sido la que ha tenido mayor desarrollo, es
asi que representa el 2% del Producto Interno Bruto (PIB) ecuatoriano (Agencia de
Noticias Andes, 2016). Otro aspecto destacable es que el 75% de la produccion
nacional de calzado proviene de la provincia de Tungurahua, la cual con el paso del
tiempo se ha constituido en el espacio geografico referente para poder impartir

técnicas, procedimientos y estrategias que ayuden a los productores del resto del



pais. Los principales talleres y fabricas se ubican en las parroquias de Ambatillo,
Atahualpa, Huachi, Izamba, Martinez, Picaihua, Quisapinchay Totoras en Ambato,
el canton Cevallos también es reconocido como otro de los productores en esta rama
(El Heraldo, 2019).

Calzado GAMO’S es una empresa manufacturera, donde los primeros disefios
elaborados fueron los zapatos deportivos de fatbol y con el incremento de demanda
se aumento la variedad de modelos; entre los que destacan Seguridad Industrial,
Botas Militares, Trekking, Casual — Urbano e Infantil. En el presente proyecto se
estudia el proceso de produccion del calzado de seguridad industrial, que
comprende desde la seleccion de insumos o materia prima hasta el almacenamiento
del producto terminado. EI modelo mas vendido en la empresa es el de seguridad
industrial BCAT color Brown (café), por lo que se desea identificar los principales
problemas que existen en su produccién, para poder optimizar el proceso
productivo, previo al estudio se destaca el desperdicio de tiempos en la produccion

como un inconveniente importante que ocasiona diversos efectos en el producto.

Arbol del Problema

En el siguiente grafico se identifica cual es principal problema en Calzado Gamo’s,
el desperdicio de tiempos de produccion, con su respectivo analisis de sus efectos

y causas.



Retrasos en la entrega de
Efectos Baja productividad. ) Reprocesos del calzado.
pedidos.

t I !

Problema DESPERDICIO DE TIEMPOS EN LA PRODUCCION DE CALZADO

|
| | |

Descoordinacion de las Proceso de produccion sin

actividades. indicadores de eficiencia y eficacia.

Causas Mano de obra no calificada.

Gréafico 1 Arbol del Problemas.
Fuente: Calzado Gamo’s
Elaborado por: Jiménez, 2019



Andlisis Critico

De acuerdo con la informacion del Grafico 1 del Arbol del Problemas, obtenida a
partir de la inspeccion de las areas de trabajo y de la aplicacion de la entrevista al
supervisor de produccion, se identifico que el principal problema en Calzado
Gamo’s es el desperdicio de tiempos en la produccién de los pares de calzado,
motivado por la descoordinacion de las actividades dentro de la cadena de
produccion, que tiene que ver con una mala asignacion de materia prima, insumos
y de operarios a los puestos de trabajo. La situacion ocasiona que existan bajos
niveles de productividad, que implica que los recursos disponibles no estan siendo

bien aprovechados.

El problema también es ocasionado porque el proceso de produccién no esta
estandarizado, especificamente se destaca que no se utilizan indicadores de
eficiencia y eficacia, lo que repercute en que el tiempo de produccidn sea inestable,
respecto al tiempo estandar estipulado de 22,12 horas por cada lote de 120 pares de
calzado. Esto provoca que existan retrasos en la entrega de pedidos, lo que ocasiona
que no se pueda cumplir con los plazos establecidos por los clientes y que haya una

entrega con un desfase de uno a dos dias tarde.

Otro factor que causa desperdicio es que algunos operarios no estan calificados,
sumado a que eventualmente existe ausentismo laboral por parte de algunos
operarios, lo que obliga a que en ciertos casos los trabajadores deben cumplir con
dos puestos de trabajo en la misma cadena de produccion. Esta situacion da lugar a
que se presenten retrasos en la ejecucion de las actividades que implica que existe
un desperdicio de tiempos. De la mano con esto, se tiene que la materia prima en
transformacion presenta defectos que deben ser corregidos, para poder cumplir con
las especificaciones de calidad requeridas para la colocacion de los pares de calzado
en el mercado. Es decir, existe la necesidad de tener que hacer reprocesos, que
conllevan la repeticion de las actividades, lo cual representa un desperdicio de
tiempo en la cadena de produccidn. La situacién se agrava alin mas cuando ingresan

nuevos trabajadores a la empresa, ya que se requiere que ellos estén algunas



semanas acoplandose al ritmo de trabajo y adiestrdndose en la cadena de

produccion.

Antecedentes

Para el desarrollo del presente proyecto técnico se ha visto necesaria la revision de
algunos trabajos investigativos afines al tema de los procesos de produccién de
calzado y sobre la productividad. La revision se centra en la obtencion de
informacion referente al contexto de la situacion de los procesos de fabricacion de
calzado en el &mbito ecuatoriano y tungurahuense, asi como los resultados
obtenidos en dichos estudios y las conclusiones a las cuales han llegado los

investigadores referenciados.

En el proyecto realizado por Guayta Lépez Guido Enrique (2016): “Estudio de
proceso de produccion de calzado y su incidencia en la productividad en la
empresa CALZADO ANABEL S.A. de la cuidad de Ambato en el afio 2015,

obtuvo las siguientes conclusiones:

e Como resultado del diagnoéstico de la situacion actual del proceso productivo
de la empresa de Calzado Anabel S.A., se determina que actualmente la
empresa no ejecuta un tiempo establecido en cada actividad debido a la
inexistencia de un estudio del proceso productivo, por lo cual las actividades
se las ejecuta de manera empirica lo cual tiene como resultado que el tiempo
real para la realizacion del producto (calzado casual de mujer) es de 105.82
minutos con un total de 15 actividades y con un recorrido de 37 metros (Guayta
Lopez, 2016).

e Realizado el estudio de la productividad y analizando cada uno de los recursos
empleados para producir este producto dentro de la empresa Calzado Anabel
S.A., se obtuvo como resultado que la productividad actual de la planta es del
1.18, lo cual alcanza un margen de ganancia del 18% por la inversion realizada.
(Guayta Lopez, 2016)



e Al ser laprimera vez que se realiza un estudio del proceso productivo y de una
adecuada distribucion de planta generan que la produccion planificada de la
empresa no se cumple, debido al recorrido de distancias largas de un area a otra
por lo cual no se aprovechan los recursos con los que se cuenta por lo cual con
estudio del proceso productivo es la base para estudios futuros de mejora en el
proceso de calzado de la empresa Anabel S.A.

(Guayta Lopez, 2016).

En el proyecto de estudio realizado por Castro Miniguano, Christian Byron (2016):
“Estudio del proceso de troquelado y su influencia en la produccion de calzado

en la provincia de Tungurahua”, obtuvo los siguientes resultados:

e Realizando un estudio de ponderaciones, permitio seleccionar el tipo de
troquelado, mecanismos y elementos de control para disponer de una maquina
de troquelado automaética y econdmica. Se obtuvo el disefio de la estructura que

soportara todos los elementos de la maquina. (Castro Miniguano, 2016)

e Seidentifico correctamente el tipo de bomba, elementos hidraulicos y circuitos

de control eléctrico para la maquina. (Castro Miniguano, 2016)

e Se establecio un plan de mantenimiento predictivo en funcion de la curva de
comportamiento de WEIBULL (Castro Miniguano, 2016).

En el proyecto de estudio realizado por Avalos Velasquez, Sandra Lorena (2013):
“Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea de calzado de nifios
para incrementar la productividad de la empresa Bambini Shoes”, obtuvo las

siguientes conclusiones:

e A partir del diagndstico inicial de la linea de produccién infantil de nifio, se
identificd que se carece de un analisis de tiempos y métodos de trabajo, sumado
a una inadecuada distribucion de estaciones, un mal ambiente laboral, ademas

el area de almacén estd mal distribuida y no se cuenta con una gestion del flujo



de materiales; por este motivo la productividad es de 60.30% tomando en
cuenta que la produccion semanal es de 83 docenas (Avalos Velasquez, 2013).

e Seanaliz6 cada una de las herramientas a aplicar en cada uno de los problemas
de la investigacion, obteniendo como resultado que se aplicara un Estudio de
tiempos y metodos de trabajo, Plan de Requerimiento de Materiales,
Codificacion de Materiales, Distribucion de planta y Clasificacion ABC
(Avalos Velasquez, 2013).

e Se analizo6 cada uno de los resultados obtenidos determinando que al aplicar en
conjunto las propuestas de mejora planteada se logra aumentar la productividad
de la linea de calzado infantil de nifio a 81.70 %, obteniendo un incremento en

la produccion de 98 docenas semanales (Avalos Velasquez, 2013).

e Se concluye que con el estudio de tiempos y métodos de trabajo fue necesario
intensificar la mano de obra aumentando la fuerza laboral de 1 ayudante para
la estacion de cortado, un ayudante para la estacion de perfilado y un
almacenero (Avalos Veldsquez, 2013).

e Se evalu6 econdmicamente la propuesta de mejora del proyecto donde se
obtuvo un VAN de 69, 074; por ende, se concluye que el proyecto es viable;
asi como, la TIR de 369.39%, demostrando que el proyecto de la inversion es

conveniente (Avalos Velasquez, 2013).

Justificacion

Calzado GAMOS considera el estudio de los procesos de su empresa como una
herramienta de suma importancia, debido a que permitira planificar
adecuadamente las actividades a realizarse y tomar decisiones acertadas sobre los
tiempos de produccion, tiempos de entrega, capacidad de la maquinaria y mejora
de la productividad. El presente estudio permite evaluar la situacion del proceso de
produccién de calzado de seguridad, con la finalidad de identificar los problemas

existentes y los niveles de productividad.



El impacto del proyecto se destina al mejoramiento de la productividad de la
fabricacion del calzado en Gamo’s, puesto que, al estandarizar y controlar los
procesos, se podra optimizarlos, mejorarlos y asegurar la satisfaccion del cliente,
adicional a ello, el impacto se vera reflejado en la disminucion de las demoras en el

proceso de produccion y el cumplimiento de los pedidos en el tiempo planificado.

El presente proyecto tiene por objeto analizar los procesos productivos de la
fabricacion de calzado, tomando como referente el modelo de mayor demanda. A
partir de los resultados se propondra una perspectiva adecuada sobre las acciones a
tomar y los procedimientos que se deberan implementar para mejorar la produccion
de calzado en caso de que esto sea necesario, beneficiando directamente al area
administrativa y operativa de la empresa, y consecuentemente a la gerencia de la

empresa.

Calzado GAMOS brinda todo el apoyo, autorizacién y disposicién para el
desarrollo del presente proyecto técnico brindando toda la informacion requerida,
aspectos técnicos y la colaboracion de los trabajadores; ademas, se tiene toda la
cooperacion de la Universidad Tecnoldgica Indoamérica, y el conocimiento tedrico
— préactico del tema con el sustento bibliogréafico para dicho efecto, el sustento
econdmico también estd financiado por el estudiante, se considera factible su

elaboracion.

El proyecto es original, debido a que estd direccionado a mostrar la situacion
particular de la empresa Gamo’s en cuanto al proceso de fabricacion de calzado, lo
gue posteriormente podrad tomarse como referente para el planteamiento de
alternativas de mejoramiento de la situacion y para la ejecucién de estudios

complementarios en la misma empresa o en otras del sector del calzado.

Objetivo General

Estudiar el proceso de produccion de calzado en la empresa GAMOS de la ciudad
de Ambato durante el afio 2019.



Objetivos Especificos

e Realizar un diagndstico de la situacion actual del proceso de calzado de la
empresa GAMOS de la ciudad de Ambato.

e Estudiar el método de trabajo para la produccion de calzado de la empresa
GAMOS de la ciudad de Ambato.

e Calcular el indice de productividad actual de la empresa GAMOS de la ciudad
de Ambato.



CAPITULO 11
METODOLOGIA

Area de Estudio

Delimitacion y objeto de estudio
Dominio: Tecnologia y Sociedad.
Linea de Investigacion: Empresarial y Productividad.

Campo: Ingenieria Industrial.

Area: Proceso de Produccion.

Aspecto: Productividad.

Objeto de Estudio: Proceso de Produccion y Productividad
Periodo de Analisis: Enero — junio 2019.

Enfoque de la Investigacion

La investigacion es cuali-cuantitativa, cuantitativa al abordar en el célculo del
tiempo estandar y de la productividad, pues se plantea obtener la informacion
mediante mediciones numéricas, calculo de porcentajes, y cualitativa porque utiliza
la recoleccion de informacion como atributos que permiten analizar la situacion

actual, como sucede en el caso de la entrevista y en la diagramacién del proceso.

Justificacion de la Metodologia

En el desarrollo del presente proyecto de investigacion se emplearon las
modalidades de investigacion bibliografica — documental, de campo. Ademas, se



verifico la hipoétesis, por intermedio de la correlacion de Pearson. A continuacion,

se detalla la metodologia empleada:

Bibliogréafica — Documental

El presente trabajo es de vital importancia porque se caracteriza por la utilizacion
de documentos; recolecta, selecciona, analiza y se presentan resultados de
investigaciones similares. Esta modalidad cumple el rol de informar al investigador
acerca de la manera en la que tiene que conducir el proceso investigativo. En el
presente caso se hace una revision bibliografica de los procesos de produccion de
calzado y de la productividad, asi como en temas afines, como la diagramacién de

procesos, calculo del tiempo estandar, entre otros.

De Campo

La investigacion se encarga de recopilar directamente la informacién al momento
de acudir a las instalaciones de Calzado Gamo’s, con el propdsito de obtener datos
y evidencias de la situacién actual, en cumplimiento de los objetivos de la
investigaciéon. De igual manera, el investigador acudié al lugar para aplicar
entrevistas al supervisor de produccion, con la finalidad de recopilar informacion
acerca del problema existente en los procesos de produccién, lo cual sirve de base

para el analisis de la situacion actual (Cajal, 2018).

Correlacion de Variables: Se hace una verificacion de la hipotesis, orientada a
conocer la relacion existente entre la variable independiente (tiempos de
produccién) y la variable dependiente (productividad), para el efecto se utiliza el

calculo del coeficiente de correlacion de Pearson.
Disefio del trabajo
A continuacion, se procede a realizar el disefio del trabajo en base a la

operacionalizacion de las variables independiente y dependiente, lo que se puede

observar en las tablas 3 y 4 que se indica a continuacion:
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Operacionalizacion de la Variable Independiente.

Tabla 1 Proceso de Produccion.

Conceptualizacion | Dimensiones | Indicadores Interrogantes Técnicas Instrumentos
¢Qué parte del proceso presenta mayor Entrevista ) ]
cantidad de demoras? Guia de entrevista.

Demoras ) . .
¢ Qué factor ocasiona mayor cantidad de
demoras? )
Diagrama de

Serie de actividades | Actividades . ¢Se realizan actualmente inspecciones B prpceso.

para transformar un Inspecciones de calidad en cada uno de los procesos? Opsewa0|on Dlagrzflma de

recurso en un bien, Ti ¢Se ha establecido técnicamente el guiada recortldo.

producto o servicio empo tiempo estandar de cada una de las C_ronometro.
determinado. estandar actividades del proceso? F_'Cha de toma de

(Palacios, 2016). tiempos.
¢ Que tipo de calzado se consideracomo | Entrevista Guia de entrevista.
el producto estrella de la empresa?

Producto Tipos Registro de
¢ Existe algun registro de la produccion? | Analisis Produccion.

Fuente: Calzado Gamo’s

Elaborado por: Jiménez, 2019




€T

Operacionalizacion de la Variable Dependiente.

Tabla 2 Productividad.

Conceptualizacion | Dimensiones | Indicadores Interrogantes Técnicas Instrumentos
¢Cuantos pares de calzado se producen
_ .| por lote de produccion? Diagrama de

Composicion |, ¢ cantidad de calzado de seguridad | Procesos.
Es la relacion de de lote industrial se produce mensualmente? | OPSevacion | Diagrama de Flujo.
volumen de | Volumen de Reporte de
produccion que | Produccion ¢Se cumple los pedidos de acuerdo a los produccion.
representa el valor Eficienciay | Uempos de entrega? Entrevista | Guia de entrevista
de resultados sficacia ¢Existen indicadores para medir la '
obtenidos por los eficacia del proceso?
recursos, tales como Materia Prima | ;Hay desperdicios de insumos?
unidad de esfuerzo ¢La mano de obra esté cualificada? _. | Diagrama de
humano, material o Observacion | oo ryido,
capital.  (Palacios, | guiada Reporte de
2016) ¢La produccion requerida es satisfactoria produccion.

Mano de Obra

con respecto a la mano de obra que
interviene?

Fuente: Calzado Gamo’s

Elaborado por: Jiménez, 2019




Procedimiento para la obtencion y andlisis de datos

Preguntas Basicas

Las preguntas se hacen en un orden determinado, para luego buscar justificacion;

lo que se muestra en la Tabla:

Tabla 3 Preguntas Basicas.

Pregunta basica Explicacion

¢Para qué? Para lograr los objetivos de investigacion.

¢De qué personas? Gerente, jefe de produccion, operarios.

¢Sobre qué aspectos? | Proceso de produccién de calzado, productividad.

¢Quién? Jacinto Fermin Jiménez Martinez
¢Cuando? Marzo a septiembre 20109.
¢Doénde? Calzado Gamo’s

) Las veces que sea necesario para cumplir con la
¢Cuantas veces? L
Investigacion.

¢Con qué técnicas? Entrevista, observacion, analisis.

Guia de entrevista.
¢Con qué Diagrama de flujo, diagrama de proceso, diagrama de
instrumentos? recorrido, flujogramas, toma de tiempos, cronémetro,

ficha de estudio de tiempos, reportes de produccion.

¢En qué situacion? En situacion normal de produccion de calzado.

Fuente: (Cruz, 2016)
Elaborado por: Jiménez, 2019

Descripcion de Técnicas e Instrumentos de Investigacion.

Para el desarrollo del trabajo se utilizaron las siguientes técnicas e instrumentos de

investigacion que son indispensables en el proceso para la recopilacion de
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informacion y llevar un control considerado de la misma para de esta manera poder

sustentar el estudio y permitan relacionar la teoria con la practica.

Técnicas.

Las técnicas utilizadas para la recoleccion de la informacion son las siguientes:

Entrevista.

La entrevista es la técnica que permite recopilar informacién proporcionada por
parte de una persona que conoce la situacién del &mbito de interés. En el presente
caso se aplicd una entrevista al supervisor de produccién de Calzado Gamo’s, la
que sirve de punto de partida para la descripcion del proceso de fabricacion de

calzado y de la problemaética existente.

El procedimiento seguido para la aplicacion de la entrevista se detalla a

continuacion:
e Elaboracion de una guia de entrevista (Anexo 1).

e Presentacion de la guia de entrevista y solicitud de permiso para su aplicacion

ante el gerente de la empresa.
e Aplicacidn de la guia de entrevista al supervisor de produccion.

e Transcripcion de entrevista en el documento del informe del trabajo de

titulacion.

Observacion.

De acuerdo con (Diaz Sanjuan, 2011): “Es el proceso mediante el cual se perciben
deliberadamente ciertos rasgos existentes en la realidad por medio de un esquema
conceptual previo y con base en ciertos propositos definidos generalmente por una
conjetura que se quiere investigar. Para la observacion se realizaron varias visitas a

la empresa con el fin de estudiar el proceso de produccion de calzado Gamo's”.
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La observacion se dirigio a la recopilacion de informacion por parte del
investigador. Para el efecto el procedimiento utilizado fue el siguiente:

e Descripcion del proceso de fabricacion de calzado.

e Elaboracion del diagrama de bloques mediante la norma de diagramacion
ANSI.

e Desarrollo del diagrama de ensamble de los componentes del calzado.
e Realizacion del diagrama de recorrido del producto estrella.

e Medicidén de tiempos de las actividades en que se descompone el proceso de
fabricacion de calzado, mediante la utilizacién de un cronémetro y una ficha

de estudio de tiempos (Anexo 3).
e Revisidn de los registros o reportes de produccion de calzado.
e Calculo de la productividad.

En cuanto al estudio de tiempos mediante observacion se recurrié al cronometraje,
que es una de las técnicas que se emplean en la medicién del trabajo con el fin de
cuantificar los tiempos y ritmos de trabajo de los elementos que conforman una
determinada tarea. Para lo cual se debe asegurar que existan las condiciones
determinadas, a fin de establecer el tiempo estandar requerido para la realizacion
de cada tarea.

Instrumentos

El instrumento utilizado para llevar a cabo la aplicacion de la entrevista es la guia,

para cuya elaboracion fue necesario seguir el siguiente procedimiento:

e Planificacion del tipo de interrogantes, en este caso se trata de preguntas de
tipo abierto, para brindar la posibilidad de que el entrevistado pueda expresar

libremente sus opiniones sobre la tematica de interés.
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e Elaboracion de las interrogantes, con una estructura que aborda la
identificacion de la situacion problema, el proceso de fabricacion de calzado y

otros aspectos inherentes a la produccion y productividad.

Diagrama de flujo.

Segin (Manene, 2011). “Un diagrama de flujo es una representacion grafica
secuencial de un determinado proceso, mediante su descomposicion en actividades
que se realizan en las empresas industriales o de servicios y que tienen como

escenario a las areas, departamentos o secciones de la organizacion”.

Para la elaboracion de los diagramas de flujo se siguieron los siguientes pasos:
e Identificacion de las actividades que conforman el proceso de produccion.
e Organizacion de la secuencia en la que se desarrollan las actividades.

e Reconocimiento de las inspecciones o controles que tienen lugar en la cadena

de produccion, y los ensambles (para el caso del diagrama de ensamble).
e Graficacion de la secuencia de las actividades y de los ensambles requeridos.

e Representacion de la secuencia en el layout de la planta de produccion, para la

obtencion del diagrama de recorrido.

Ficha de estudios de tiempos.

Para registrar y procesar los tiempos observados que se tomaron mediante el
cronometraje de las actividades del proceso de fabricacién de calzado, se emplea
una ficha en la que se registran los tiempos observados, el tiempo promedio, los
factores de calificacion, el tiempo normal, los suplementos y por Gltimo se obtiene

el tiempo estandar de cada actividad (Cruelles, 2013).

El procedimiento realizado para el desarrollo del estudio de tiempos es el que se

describe como sigue:
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e Eleccion de una técnica de cronometraje.

e Medicién de tiempos mediante cronometraje de las tareas que conforman el

proceso de fabricacion de calzado.

e Obtencion del tiempo promedio observado para cada actividad, a través de la
sumatoria de tiempos cronometrados y la posterior division para el nUmero de

datos.

e Asignacion de un factor de calificacion de desempefio y habilidad de cada uno

de los operarios.

e Calculo del tiempo normal o tipo, a partir de la multiplicacion del tiempo
observado medio por el factor de calificacion de desempefio y habilidad
(Anexo 5), dividido para 100; esto se hace por cada actividad.

e Asignacion de un factor de suplementos de trabajo (Anexo 4) para cada una de

las actividades que conforman el proceso de fabricacién de calzado.

e Célculo del tiempo estandar de cada actividad mediante el producto del tiempo

normal y el factor de suplementos.

e Obtencion del tiempo estandar de ciclo mediante la sumatoria de los tiempos

estandar de cada una de las actividades.

Las formulas utilizadas para el estudio de tiempos, en correspondencia con lo

expuesto anteriormente, son las siguientes:

Calculo del tiempo normal:

Ecuacion 1 Célculo del tiempo normal.

Ec.1

Ty =T
N= %o X700

Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p. 343

Tn: Tiempo Normal
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To: Tiempo promedio observado.
C: calificacion del desempefio del operario en porcentaje.

100 %: corresponde al desempefio estandar de un operario calificado.

Célculo del tiempo estandar:

Ts = Ty (1 + holgura) Ec.2

Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p. 344
Donde:

Tn: Tiempo Normal
Ts: Tiempo Estandar

Para la determinacion del numero de mediciones, se aplicé una prueba piloto con 5
mediciones con el objeto de determinar el nimero de observaciones requeridas para
cada uno de los subprocesos en el estudio de tiempos. La cantidad de mediciones a

realizar se obtiene de aplicacion de las siguientes formulas:

ts
n= (ﬁ) Ec.2
Zl.irll(xi— x)?
S = l_n—l Ec.3

Fuente: (Niebel, y otros, 2009 pag. 433)

Donde:

n: tamafo de la muestra (menor que 30), se tomo de 5.

t: valor de la distribucion t de Student de acuerdo a los grados de libertad.
s: desviacion estandar de la muestra.

k: fraccion aceptable de la media x.
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x: media de las observaciones piloto realizadas.

Nivel de confiabilidad: 95%.

a: Nivel de significancia o margen de error: 5%

v: Grados de libertad (n-1).

De acuerdo a lo indicado y una vez aplicada la observacion de tiempos piloto, los

resultados se muestran en el Anexo 2 del presente documento.

Poblacion y Muestra.

El presente proyecto técnico estd encaminado a estudiar el proceso de produccion
de calzado de la empresa Calzado Gamo’s. Por lo tanto, la poblacion esté integrada
por los modelos de calzado que se fabrican en la empresa:

Tabla 4. Poblacion de tipos de calzado.

Calzado Gamo’s

Lineas de calzado de calzado)
Treking 4800
Seguridad industrial 5600
Calzado casual 3200
Deportivos 1600
Bota militar 2400
De calle 1800
TOTAL 19400

Fuente: Calzado Gamo’s
Elaborado por: Jiménez, 2019

De entre los modelos de calzado de la lista de la Tabla 4, se considera necesario
establecer una muestra que permita el estudio de su proceso de produccién. En vista
de que cada uno de los tipos tiene un determinado volumen de produccion, es

pertinente considerar como muestra al modelo de calzado que cuenta con un mayor
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volumen de produccidn, ya que de esa manera se enfoca el estudio hacia el producto
de mayor interés para la empresa. Al mismo tiempo que se facilita la recoleccion
de informacion al trabajar con el producto que se elabora con mayor frecuencia, asi
como también se disponen de una mayor cantidad de datos de registros de
produccion, dichos datos son de importancia para la determinacién de la
productividad.

En este sentido, el producto seleccionado como referente para el estudio es el
calzado de seguridad industrial, con su modelo comercial denominado BCAT
Brown, que representa el 28.87% del volumen total de produccidn. Para ilustrar de
mejor manera la proporcion en que se fabrican los diferentes tipos de calzado, a
continuacidn, se presenta un grafico ordenado en forma descendente de mayor a

menor volumen de produccion:

Lineas de calzado de Gamos por produccion anual, afio 2019

40%
S 28.87%
& 30% 24.74%
=
2 . 16.49%
s 20% 12.37%
= 9.28% g 50y
S 10%
©
o
=,
o 0%

Seguridad Trekking Calzado Bota Calzado  Calzado
Industrial casual militar de calle  Deportivo

Linea de calzado

Grafico 2 Gréfico de las principales lineas de calzado.
Fuente: Calzado Gamo’s
Elaborado por: Jiménez, 2019.

Bajo lo expuesto, el calzado que se pretende analizar a detalle en el presente estudio
es el BCAT BROWN es un zapato de Seguridad Industrial Dieléctrico muy usado
en el sector de la construccion, este producto es el que tiene mayor cantidad de

ventas a nivel local y nacional.
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Imagen 1 Calzado BCAT Brown
Fuente: (Calzado Gamo's, 2018)

Una vez establecido el tipo de calzado empleado como muestra, corresponde la
definicién de los subprocesos que son objeto de estudio. En este sentido, el proceso

de produccién del modelo BCAT Brown en la empresa Calzado GAMOS se desglosa

en la Tabla 5:

Tabla 5 Subprocesos de la fabricacion del calzado de seguridad industrial modelo BACT Brown.

NO

Subprocesos de calzado

Seleccion de insumos

Corte

Desbastado

Armado

Aparado

Montaje

N oo O B W N

Terminado

8

Empacado

Fuente: Calzado Gamo’s
Elaborado por: Jiménez, 2019

Hipotesis.

“El tiempo de produccion de calzado incide en la productividad de la empresa

GAMOS de la ciudad de Ambato durante el afio 2019”
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Ho = EIl tiempo de produccién de calzado no incide en la productividad de la
empresa GAMOS de la ciudad de Ambato durante el afio 2019.

H1 = El tiempo de produccion de calzado incide en la productividad de la empresa

GAMOS de la ciudad de Ambato durante el afio 2019.

Variables:

Variable Independiente: Tiempos de produccion

Variable Dependiente: Productividad
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CAPITULO 11l

DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Situacion actual de Calzado Gamo’s

Establecida en la ciudad de Ambato provincia de Tungurahua, la empresa Calzado
Gamo’s, ver Imagen 1, se ha dedicado a la fabricacion de calzado de Seguridad
Industrial, Botas Militar, Trekking, Casual para caballeros, damas y nifios. Calzado
Gamo’s inicia sus operaciones en 1990 por el Gerente el Sr. Miguel Gutiérrez con
la linea de calzado deportivo, posteriormente se incorporaron los diversos
productos que se tiene en la actualidad. En este momento la organizacion se
considera como una empresa mediana y su produccion de calzado debe cumplir con
varios estandares del mercado. Los requerimientos de calzado en el tltimo afio han
disminuido debido a la competencia que se ha presentado (Calzado Gamo's, 2018).

En la imagen 1 se observa la vista frontal de Calzado Gamo’s.

Imagen 2 Calzado Gamo’s.
Fuente: Calzado Gamo’s



Descripcion de los procesos

Para la produccion de Calzado BCAT color Brown el proceso productivo esta

conformado de la siguiente manera:

Seleccion de insumos

En el proceso de seleccion de insumos el jefe de bodega revisa cuales son los
pedidos y calcula la cantidad y colores necesarios de cueros, esponja, pega, forro,

colores de hilos, etc., necesarios para cumplir con el proceso productivo.

Ademas, en la bodega de insumos se encargan de recibir la materia prima que
ingresa de los proveedores (pasadores, hilos, cueros, esponjas, forros, pega, puntas
de acero, etc.), en el caso del cuero se revisa y mide cada uno de ellos para posterior

clasificarlos en las perchas por metraje, tipo y color.

Imagen 3 Seleccién de Materia Prima
Fuente: Calzado Gamo’s

Proceso de Corte
El proceso de corte recibe los cueros, forros, esponjas, plantillas y dan la forma de

acuerdo con las tallas del pedido y el modelo que se debe producir. Al terminar este

proceso se obtiene piezas cortadas las cuales seran usadas en los proximos procesos.
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Imagen 4 Proceso de Corte
Fuente: Calzado Gamo’s

Proceso de Desbastado

Al proceso de desbastado recibe las piezas cortadas e ingresan a la maquina que
desbasta alrededor de 1cm los filos internos en los cuales se va a colocar la pega

para unir con otras piezas del modelo.

Imagen 5 Proceso de Desbastado
Fuente: Calzado Gamo’s

Proceso de Armado

Para el proceso de armado del zapato se toma a las piezas desbastadas, se coloca

pega en las partes unidas a los forros y se obtiene piezas pegadas.
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Imagen 6 Proceso de Armado
Fuente: Calzado Gamo’s

Proceso de Aparado

Posterior a revisar las piezas pegadas se receptan todas las partes del modelo y se

unen para pasarlas por la maquina de coser, se consigue las piezas aparadas.

Imagen 7 Proceso de Aparado.
Fuente: Calzado Gamo’s

Proceso de Montaje
El proceso de montaje es el que se requiere mayor cantidad de tiempo porque se

forma todo el zapato. Primero se le coloca en la horma y se conforma la punta de

acero, contrafuertes y talones.
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Imagen 8 Proceso de Montaje
Fuente: Calzado Gamo’s

Una vez conformado el calzado se pasa a cardar los lados para que la suela que va

a ser colocada tenga una mejor adhesion.

magen 9 Cardado
Fuente: Calzado Gamo’s

Luego de colocar la pega esta pasa por el horno frio para que se active y seguido se
coloca la suela y pasa por la prensa al vacio donde se asegura una buena adhesién

de la misma.

Imagen 10 Preparacién de Suelas.
Fuente: Calzado Gamo’s
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Proceso de Terminado

Las plantillas son cortadas dependiendo del modelo, se clasifican por talla, se da

una pequefa cantidad de pega para que no se mueva en el interior del zapato.

Imagen 11 Emplantillado.
Fuente: Calzado Gamo’s

Después del emplantillado se afiaden los detalles del modelo, primero se revisa si
hay alguna falla, si de los procesos anteriores la pega ha manchado el cuero, y de
ser asi se limpia. Una vez limpio el zapato se procede a lustrar el cuero y a pintar la
suela si se observa algun desperfecto. Al tener el zapato lustrado se colocan los

pasadores y etiquetas.

Imagen 12 Proceso de Terminado.
Fuente: Calzado Gamo’s
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Proceso de Empacado

Con el calzado listo se arman las cajas en las cuales se van a colocar cada par, dentro
de la caja es necesario tener papel seda y se colocan los zapatos. Al finalizar el
empacado el encargado de bodega de materia prima revisa el pedido para el

despacho.

Imagen 13 Proceso de Empacado.
Fuente: Calzado Gamo’s

El proceso productivo que se realiza en la empresa Calzado Gamo’s se va a ser
representado a detalle por medio de los siguientes diagramas. El objetivo principal
para la elaboracion de los diagramas es porque permiten analizar de manera gréafica

cada detalle del proceso y la secuencia en la que se desarrolla el mismo.

Diagnostico de la situacién actual

Entrevista realizada al supervisor de produccion

1. ¢Como definiria usted el problema principal en la cadena de produccién de
calzado y qué alternativa de solucion considera que seria factible? Explique

El principal problema es el desperdicio de tiempos porque existe descoordinacion
en las actividades del proceso, mano de obra no calificada, ya que eventualmente

se contrata nuevos operarios para las diferentes cadenas de produccion.

30



2. ¢Se cuenta con registros de produccion de calzado de seguridad? Explique

Si, se cuenta con los registros de produccién diaria, lo que permite establecer la

productividad segun los recursos empleados en cada tipo de calzado.
3. ¢Existe reprocesos en la cadena de produccion? Argumente

Los procesos de la cadena de produccion no estan estandarizados por lo que existen
reprocesos Yy esto da lugar al desperdicio de tiempos en algunas actividades de la

cadena productiva.

4. ¢Cuales son las actividades méas criticas en la produccion de calzado de

seguridad? Explique

El subproceso mas critico es el montaje, ya que existe una gran cantidad de
actividades, siendo el cardar y pasar pega en las suelas las actividades que tienen el

tiempo mas extenso en su ejecucion.

Por esta razon, la produccion de los lotes de calzado demanda méas de un dia de
trabajo. También existen problemas en el aparado concretamente en la entrega de

cortes a maquila, ya que la operaria tiene un bajo desempefio.
5. ¢Existen indicadores para medir el rendimiento del proceso? Argumento

No existen indicadores de rendimiento como eficaciay eficiencia, pero, si contamos
con indicadores de calidad, ya que es una exigencia para poder comercializar el

calzado de seguridad industrial.

6. ¢Considera que los niveles de productividad son satisfactorios en relacion a los

recursos disponibles? Argumente

Consideramos que no se alcanza el nivel requerido de produccion ya que, de
acuerdo a los recursos disponibles no se cumple satisfactoriamente con la

productividad requerida.
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7. ¢Qué tipo de calzado se considera como el producto estrella de la empresa?

Explique

En la actualidad se cuenta con seis tipos de calzado que son: treking, seguridad
industrial, casual, deportivo, bota militar y calzado de calle, por el volumen de
produccion consideramos que el calzado de seguridad industrial es el producto
estrella de la empresa.

8. ¢Cual es el costo de produccion de calzado por dia? Explique

El costo de produccion oscila entre los $1700 y $1750 diarios, especificamente para
el calzado de seguridad industrial que se considera el costo de materia prima, mano
de obra y recursos energéticos.

9. ¢Se realizan actualmente inspecciones de calidad en cada uno de los procesos?

Explique

Si, se realizan controles en la operacién de capellada, en la actividad de cortar pieza
a pieza y devastado de todas las piezas, en la operacion de plantillas, en la actividad
de troquelado de produccidn. Estas inspecciones tienen la finalidad de verificar el

cumplimiento de los parametros de calidad requeridos para el producto.
10. ¢Cuéntos operarios intervienen en la produccion del calzado?

Regularmente intervienen una media de 110 operarios para la produccién de los
lotes de calzado.
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Diagrama de Bloques

El diagrama de bloques tiene una similitud con el diagrama de flujo, no sefiala decisiones, cada bloque representa una parte del proceso

productivo que se estd estudiando de forma lineal (Himmelblau, 2004). En el Grafico 2 se muestra de diagrama de bloques

correspondiente, que permite conocer el método de trabajo:
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Anélisis: El Diagrama de Bloques del proceso de produccion de Calzado BCAT Brown esta compuesto por 107 actividades las cuales

son necesarias para culminar la produccion de un lote de trabajo.
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Diagrama de Proceso de Ensamble de Calzado BCAT

El diagrama del proceso de ensamble es la representacion gréfica de las fases desarrolladas durante la ejecucion de un trabajo o actividad

y muestra, por lo general, materiales al entrar al proceso, operaciones que se realizan y orden de ensamble. (Palacios, 2016).
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Diagrama de Recorrido

El diagrama de recorrido es un plano del area donde se indica la trayectoria seguida por el objeto o actividad que se estudia, acompariado

de los simbolos de analisis de proceso de la ASME, colocados sobre el plano, para indicar lo que le sucede al producto a su paso por el
proceso (Palacios, 2016).
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Estudio de Tiempos

La siguiente tabla se la realizd en base al cronometraje de los tiempos del proceso,
estos fueron registrados en el Anexo 3: Toma de tiempos del proceso de Calzado
BCAT, el factor de calificacion se lo evalud en base al Anexo 5: Valoracion del
Factor de Calificacién donde estan los diversos niveles de valoracion, finalmente,
el calculo de los suplementos de cada actividad se encuentra detallado en el Anexo

4: Calculo de suplementos del proceso.
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Tabla 6 Estudio de Tiempos.

tallas

LOTE DE
FECHA: 13-agosto-2019 i 120 pares
4 PRODUCCION:
AREA: Produccion OPERADOR: Carlos Freire
} 3 Calzado BCAT Jefe de )
IDENTIFICACION DE LA OPERACION RESPONSABLE: . OBSERVADOR: | Fermin Jiménez
Brown Produccion
Subprocesos Actividades Tlempo _ _F_acto_r, de Tiempo _Normal Suplementos :I'lempo _
Promedio (min) | Calificacion (%) (min) Estandar (min)
° Recibir las ordenes de produccion | 0,21(unidades) 100,00 0,21 1,11 0,24
o
S é Despachar y entregar la cantidad
3 2 |de cuero necesario para las 29,34 100,00 29,34 1,11 32,57
© - .. . .
n distintas ordenes de produccién
Buscar los troqueles del modelo 5,73 100,00 5,73 1,11 6,36
Cortar pieza a pieza hasta
62,99 100,00 62,99 1,11 69,91
completar el modelo
% En caso de que el modelo
S) _ 58,21 100,00 58,21 1,11 64,61
contenga tela, corta la misma
Colocar color de identificacion de
5,70 100,00 5,70 1,11 6,33




4%

Colocar los cortes en su

respectiva gaveta y llevarla al 2,92 100,00 2,92 1,11 3,25
destallado
Iniciar el corte 62,82 100,00 62,82 1,11 69,73
Separar las piezas por talla 5,79 100,00 5,79 1,15 6,66
Desbastar una a una 60,55 100,00 60,55 1,16 70,24
Separar piezas que van selladas y
'c'j; llevarlas a serigrafia 109 10000 109 b 198
-C-E Buscar y colocar molde en la
s méguina 2,66 75,00 2,00 1,11 2,22
Dejarla calentar sellos 2,35 100,00 2,35 1,11 2,61
Sellar una por una 20,81 100,00 20,81 1,11 23,10
Cortar forros 59,21 100,00 59,21 1,11 65,72
o Enfundar por tallas- los forros 5,97 100,00 5,97 1,15 6,86
_‘E Contar las piezas del modelo 60,71 75,00 45,53 1,15 52,37
< Rayar 29,66 100,00 29,66 1,16 34,41
Pintar los filos 5,66 100,00 5,66 1,15 6,51




ev

Despachar las piezas 5,80 100,00 5,80 1,15 6,67
Registrar y dar comprobante para
S _ 2,68 100,00 2,68 1,15 3,08
g que cobren los maquiladores
o
< Llevar piezas al aparado interno 5,58 100,00 5,58 1,15 6,42
Entregar los cortes a maquila 10,66 75,00 7,99 1,15 9,19
Seleccionar material para
) 2,63 100,00 2,63 1,11 2,92
plantillas
Colocar el material en la
4,63 100,00 4,63 1,11 5,14
trogueladora
Troquelar 15,72 100,00 15,72 1,11 17,45
© Ordenar por tallas 15,57 100,00 15,57 1,11 17,28
g Dar pega en la plantilla y recufio 11,66 100,00 11,66 111 12,94
o
= Poner el cambrion 10,65 100,00 10,65 1,11 11,83
Unir la plantillay el recufio 10,05 100,00 10,05 1,11 11,15
Preformar 9,88 100,00 9,88 1,11 10,96
Colocar por tallas 10,28 100,00 10,28 1,11 11,41
Poner el cordon 10,58 100,00 10,58 1,11 11,74
Abrir la parte del talon 9,90 100,00 9,90 1,11 10,99




4%

Colocar el contrafuerte 10,50 100,00 10,50 1,11 11,66
Colocar en la horma en caliente 5,67 100,00 5,67 1,11 6,30
Colocar en la horma en frio 5,37 100,00 5,37 1,11 5,96
Revisar y recortar el forro 8,56 100,00 8,56 1,11 9,50
Colocar latex en los costados 8,81 100,00 8,81 1,11 9,77
Colocar en la pre formadora de
9,98 100,00 9,98 1,11 11,08
lados
Colocar entre el corte y el forro la
10,28 100,00 10,28 1,11 11,41
puntera
Poner en la pre formadora en
) 8,60 100,00 8,60 1,11 9,54
caliente
Dar pega el contorno del corte 12,86 100,00 12,86 1,11 14,27
Hacer pares los cortes 10,90 100,00 10,90 1,11 12,10
Colocar por tallas 10,27 100,00 10,27 1,11 11,40
Recibir las hormas o buscar las
) 1,27 100,00 1,27 1,11 1,41
mismas
Parear las hormas 4,16 100,00 4,16 1,11 4,62
Buscar plantillas de armado 4,96 100,00 4,96 1,11 5,50




517

Engrampar la plantilla a la horma 5,90 100,00 5,90 1,11 6,54
Pasa una por una en la maquina
] 10,75 100,00 10,75 1,11 11,93

refiladora
Colocar por pares en el arbol 7,25 100,00 7,25 1,11 8,05
Dar pega en las plantillas 6,63 100,00 6,63 1,11 7,36
Colocar el corte en la horma 12,23 100,00 12,23 1,11 13,57
Armar la punta 10,86 100,00 10,86 1,11 12,06
Vaporizar el talon 5,00 100,00 5,00 1,11 5,55
Igualar a la misma altura 5,91 100,00 591 1,11 6,56
Armar los lados 9,40 100,00 9,40 1,11 10,43
Armar el talon 9,54 100,00 9,54 1,11 10,59
Pasar por el horno de

o 1,85 125,00 2,31 1,11 2,57
envejecimiento
Retirar el zapato del horno de

S 1,27 100,00 1,27 1,12 1,43
envejecimiento
Sacar las grapas 16,04 100,00 16,04 1,11 17,81
Igualar 15,87 100,00 15,87 1,11 17,62
Ubicar las suelas 6,64 100,00 6,64 1,11 7,37




1%

Coger los zapatos uno por uno 11,11 100,00 11,11 1,11 12,33
Colocar la suela en el corte 10,92 100,00 10,92 1,11 12,12
Rayar 8,80 100,00 8,80 1,11 9,76
Cardar 21,69 100,00 21,69 1,11 24,08
Coger fallas 20,66 75,00 15,50 1,12 17,36
Coger las suelas 12,64 100,00 12,64 1,11 14,03
Cardar 20,61 100,00 20,61 1,12 23,09
Coger suelas cardadas 5,38 100,00 5,38 1,11 5,97
Limpiar las suelas 7,81 100,00 7,81 1,11 8,67
Halogenar las suelas 6,21 100,00 6,21 1,11 6,89
Pasar imprimante en las suelas 11,94 100,00 11,94 1,11 13,25
Pasar pega en las suelas 22,72 100,00 22,72 1,11 25,22
Dar limpiador e imprimante 8,95 100,00 8,95 1,11 9,93
Dar pega 10,15 100,00 10,15 1,11 11,26
Poner en el horno de reactivacion
con las suelas 5,66 100,00 5,66 1,11 6,28
Coger uno por uno el corte con la

6,01 100,00 6,01 1,11 6,67

suela




Ly

Unir el zapato a la suela 9,94 100,00 9,94 1,11 11,04
Poner en la prensadora 10,13 100,00 10,13 1,11 11,25
Sacar de la prensadora 6,52 100,00 6,52 1,11 7,24
Colocar en el tunel de
enfriamiento. 5,84 100,00 5,84 1,11 6,49
Sacar el pasador del zapato 5,01 100,00 5,01 1,12 5,62
Limpiar excedentes de pegas y
rayas de minas 11,78 100,00 11,78 1,11 13,08
Sacar las hormas 11,04 100,00 11,04 1,11 12,25
Ordenas las hormas 6,29 100,00 6,29 1,11 6,98
i= Hacer pares 3,42 75,00 2,56 1,11 2,84
©
E Poner plantillas 10,82 100,00 10,82 1,11 12,01
2 Pintar los filos 9,99 100,00 9,99 111 11,09
Quemar los hilos 5,78 100,00 5,78 1,15 6,65
Coger fallas 3,43 100,00 3,43 1,15 3,95
Pasar crema en los zapatos 4,99 100,00 4,99 1,15 5,74
Pasar el cordon en el zapato 9,95 100,00 9,95 1,15 11,44
Revisar los zapatos 2,63 100,00 2,63 1,11 2,92




1%

Armar la caja 13,03 100,00 13,03 1,11 14,47
Envolver y poner en la caja 6,06 100,00 6,06 1,11 6,73
9 Colocar el calzado en la caja 7,20 100,00 7,20 1,11 7,99
g Colocar por tallas 5,76 100,00 5,76 1,11 6,40
,_,E_, Imprimir etiquetas 2,61 100,00 2,61 1,11 2,90
Colocar las etiquetas 3,99 100,00 3,99 1,11 4,43
Enviar el calzado a la bodega 3,61 100,00 3,61 1,11 4,01
1326,95 min
TOTAL (min) (22,12 h)

Adaptado de: (Cruelles, 2013)
Elaborado por: Jiménez, 2019




Productividad

La productividad de acuerdo con (Olavarrieta de la Torre, 1999), es la relacion entre
la produccién e insumos, puede ser también la relacion entre lo que sale y lo que
entra, la relacion entre lo que se obtiene y los recursos usados para obtenerlo. La
produccion puede ser mas variada porque es cualquier cosa que sea producida por

el hombre. La productividad multifactorial se define como:

. Productividad multifactorial Ec.5
Productividad total = :
Entradas totales

Fuente: (Carro, 2012)

Ec. 6
Bienes producidos

Productividad total =
Mano de obra + Capital + Materia Prima + Otros

Fuente: (Carro, 2012)

Productividad Parcial

La productividad parcial o monofactorial, a su vez generalmente es la relacion de

las salidas sobre las entradas que interacttan en la produccion (Oliveras, 2017):

Producto total

Productividad parcial = -
Insumos parcial

Fuente: (Olavarrieta de la Torre, 1999)

Los insumos se expresan en horas laboradas por el numero de trabajadores que

intervienen.

Productividad Monofactorial con Recurso Humano:

De acuerdo con el lote de produccion de la toma de tiempos (120 pares/lote), el
personal operativo, que es de 110 trabajadores segun la informacién obtenida de la
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entrevista al supervisor de produccién y el tiempo estandar de la Tabla 6, al
reemplazar los datos en la ecuacién 5, se tiene la siguiente productividad:

120 pares

Productividad lal =
roCUEMIAAd AT = 190 trabajadores x 22.12 horas

- . pares
Productividad parcial = 0.049

h - trabajador

Productividad Monofactorial con Tiempo de Produccion

Para el calculo de la productividad monofactorial se tomé en cuenta el lote de
produccién de la toma de tiempos (120 pares) y el tiempo calculado en la Tabla 6
Estudio de tiempos (22.12 horas).

120 pares

Productividad parcial = 22.1h

pares

Productividad parcial = 5.43

Interpretacion de productividad con Recursos Humanos: En la actualidad
Calzado Gamos tiene una productividad con el tiempo de produccion de 0.09 pares
por cada minuto, se debe mejorar el tiempo de produccion puesto que en areas como

el aparado se tiene demoras y retrasos.

Productividad Multifactorial del Proceso Productivo
Para el calculo de la productividad multifactorial o total se tomara en cuenta los

costos de la mano de obra por dia, luz eléctrica, agua y teléefono de cada mes
necesarios para la produccion de calzado BCAT.
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Tabla 7 Costos Productividad

Costo Dias Costo Diario C_ost_o UBEL
Recurso Diario USD
R) Mensual Laborables | USD (CD) = (CANTIDAD
USD (CM) (DL) (CM/DL) R* CD)
Trabajadores $410 20 $ 20.50 $ 2255
(110)
Luz eléctrica | $2148.25 20 $ 107.41 $ 107.41
Agua $632.85 20 $31.64 $31.64
Teléfono $1416.63 20 $70.83 $70.83
TOTAL $ 2464.88

Fuente: Calzado Gamo’s
Elaborado por: Jiménez, 2019

En la Tabla 8 se presenta el detalle de la produccion diaria de Calzado Gamo’s
(cuyo registro completa se muestra en el Anexo 6). El tiempo que se requirio para
cumplir con la meta de produccion, los costos necesarios para el proceso, el precio

total y al final se realiza el calculo de la productividad multifactorial.

Tabla 8 Produccién diaria

Produccion | Tiempo de | Costosde | Precio .

. L - Productividad

Dia (Pares de | Produccion | Produccion | Total Multifactorial

calzado) (min) uUSD usD

1 25 450 637 950 1,491
2 22 430 538,56 836 1,652
3 56 852 1335,04 2128 1,594
4 152 2340 3450,4 5776 1,674
5 152 2340 3488,4 5776 1,656
6 44 810 1121,12 1672 1,491
7 48 825 1199,04 1824 1,521
8 96 1580 2249,28 3648 1,622
9 95 1578 2372,15 3610 1,522
10 192 3060 4346,88 7296 1,678
11 43 808 1095,64 1634 1,491

o1



Produccion | Tiempo de | Costosde | Precio .
. L g Productividad
Dia (Pares de | Produccion | Produccion | Total Multifactorial
calzado) (min) uUsD USD
12 47 823 1197,56 1786 1,491
13 113 1730 2565,10 |4294,00 1,674
14 100 1595 2305,00 |3800,00 1,649
15 27 452 720,90 1026,00 1,423
16 60 856 1430,40 |2280,00 1,594
17 60 856 1430,40 | 2280,00 1,594
18 4 51 115,00 152,00 1,322
19 60 856 1479,00 |2280,00 1,542
20 75 934 1794,75 | 2850,00 1,588
TOTAL 1471 23226 34871,62 55898 31,17
MEDIA 73.55 1161.3 1743.58 2794.9 1.56

Fuente: Calzado Gamo’s
Elaborado por: Jiménez, 2019

El costo de cada par de zapatos es de $42,56 se obtuvo directamente de la empresa.

A partir de los datos de la Tabla 7 y del valor de Precio de venta al pablico de cada

par de calzado de seguridad, se obtiene la siguiente productividad total al

reemplazar dichos datos en la ecuacion 7:

Productividad total =

Productividad total =

73.55 % $42.56

2255 +107.41 + 31.64 + 70.83

$3130.29

$2464.88

Productividad total = 1.27

Esto representa que la relacion entre los ingresos percibidos por parte de la empresa

como resultado de la venta de los 120 pares de calzado es de 1.27 con respecto al

costo de produccion de los mismos.
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CAPITULO IV

DISCUSION Y RESULTADOS

Interpretacion de Resultados

En la interpretacion de resultados se analizara cada una de las actividades ejecutadas

en el presente estudio.

Interpretacion Diagrama de Bloques

De acuerdo con el Gréfico 3 Diagrama de Bloques 1 realizada para la produccion
de Calzado BCAT color Brown se divide en 5 partes de las cuales se obtiene 107
actividades que se deben cumplir para la fabricacién de un lote de dicho producto.
El diagrama inicia al momento de recibir las érdenes de produccién por parte del
jefe de produccion y culmina al enviar el calzado a la bodega de producto

terminado.

Interpretacion del Diagrama de Proceso de Ensamble

El diagrama de ensamble del Gréafico 8 Diagrama de Ensamble se divide el proceso
en cinco subprocesos, capellada, plantillas, hormas, suelas, zapato; esta
representacion indica como se realiza cada componente del calzado. Del proceso
productivo resultan 8 inspecciones y 42 actividades para un lote de producto.



Interpretacion del Diagrama de Recorrido

El diagrama de recorrido de Calzado Gamo’s indicado en el Grafico 9 Diagrama de
Recorrido indica todas las areas por las que pasa hasta obtener el calzado BCAT,
en el plano de la empresa se muestra que hay 1 almacenamiento, 28 actividades

productivas, 6 traslados por las diferentes areas y 7 inspecciones.

Interpretacion Estudio de Tiempos

Para el estudio de tiempos se utiliz6 el formato que se indica en el Anexo 2: Ficha
de toma de tiempos del proceso de calzado BCAT Brown, en el cual se detalla cada
proceso de la empresa con sus actividades, se realizd la toma de 10 tiempos con
crondmetro y se promedié los mismos para obtener el tiempo promedio por
actividad. Posteriormente se asigno el factor de calificacion segun el nivel de
desempefio del operario con base en los criterios indicados en el Anexo 5. El tiempo
normal se determing a partir de la multiplicacion del tiempo observado por el factor
de calificacion del desempefio. Luego se determiné el factor de suplementos cuyo
detalle consta en el Anexo 4, la suma total de suplementos se representé como un
valorentre 0 y 1, se le sumo el valor de 1 y este resultado se multiplic6 por el tiempo
normal. Finalmente, al realizar la suma del tiempo estandar de todas las actividades
se consigue el tiempo estandar total de 1326.95 minutos para un lote de produccion
de 120 pares de zapatos BCAT.

Interpretacion de la Productividad Total (PT)

En el célculo de la productividad se indica la productividad total y la parcial. Para
la productividad parcial se va atomar en cuenta el recurso humano o capital humano
en la cual se indica que cada trabajador realiza 0.049 pares de zapatos BCAT por
hora trabajador; en la productividad parcial relacionada con el tiempo de
produccién resulta que se elaboran 0.09 pares de zapatos por cada minuto de
trabajo. Finalmente, para el calculo de la productividad multifactorial se utiliza la

cantidad de trabajadores operativos, servicio de agua, luz eléctrica y teléfono, la
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produccion para el célculo se obtiene con el promedio de fabricacion de 73.55
pares/dia de los datos indicados en la tabla y con estos se obtiene la productividad
total o multifactorial de 1.27, esto quiere decir que la productividad total es mayor
auno (PT > 1), representa que la produccion genera ingresos mayores a los costos,
lo que quiere decir que es bueno para Calzado Gamo’s porque hay ganancias en la

empresa.

Contraste con otras Investigaciones

De acuerdo con los antecedentes sefialados en el estudio se toma como referencia a
la publicacion realizada por Guido Guayta en el afio 2016, al realizar el contraste
con la presente investigacion se puede sefialar que tanto en la empresa Calzado
Anabel S.A. como en Gamo’s los métodos de trabajo atin son empiricos y se ha
tenido que realizar el levantamiento de la informacion por primera vez. Ademas, al
realizar el calculo de la productividad en Calzado Anabel S.A. se obtuvo que tienen
una ganancia del 18% pero en Calzado Gamo’s se registra una ganancia de 27%

que es 9% mas entre una y otra empresa.

En el estudio ejecutado por Joseph Matos en el afio 2014, se titula sobre las mejoras
al proceso en la linea de produccién de calzado industrial al contrastar con la
empresa Calzado Gamo’s se obtiene que las demoras Se generan principalmente en
inyeccion, pulido y regulacion de maquina inyectora, en cambio en Calzado
Gamo’s las demoras se generan en el area de aparado por la contratacion de

maquiladoras y en el area de terminado porque se deben corregir fallas del calzado.

Verificacion de Hipbtesis

Ho = EI tiempo de produccion de calzado no incide en la productividad de la
empresa GAMOS de la ciudad de Ambato durante el afio 2019.

H1 = El tiempo de produccion de calzado incide en la productividad de la empresa
GAMOS de la ciudad de Ambato durante el afio 2019.
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Seflalamiento de variables.

Para determinar que variables se van a utilizar, hay que clasificarlas en
independiente y dependiente, en este estudio técnico la variable independiente y

dependiente son las siguientes:

Variable Independiente: Tiempos de produccién

Variable Dependiente: Productividad.

Nivel de significancia: a = 0,05 (5% error)

Nivel de confianza: 95%

Para la comprobacion de la hipotesis se utiliza la herramienta estadistica de SPSS
conjuntamente con los valores tanto de los tiempos estandar de produccion vy el
calculo de la productividad. Dados estos datos se considera la estadistica
inferencial utilizando pruebas paramétricas como la correlacién de Pearson y la

regresion lineal.

Pruebas de normalidad

En primera instancia se determina el test de normalidad con Kolmogorov —
Smirnov de los datos con la finalidad de establecer la viabilidad de establecer
pruebas estadisticas paramétricas y luego la respectiva correlacion necesaria de la
siguiente manera. Los datos se tomaron de la Tabla 8.

Tabla 9 Pruebas de normalidad

Shapiro Wilk
Estadistico gl Sig.
Tiempo que Tarda la ]
Produccién del Dia (Min) 0,885 20 0,051
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Shapiro Wilk

Estadistico gl

Sig.

Célculo de productividad
. 0,933 20
diaria

0,175

*, Limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS
Elaborado por: Jiménez, 2019

De acuerdo a los valores obtenidos en la tabla anterior de la significancia y

considerando la condicion de que exista normalidad en las variables, el estadistico

tiene que mostrar una significacion mayor a 0.05 como se lo puede observar cumple

esta condicion y ademas las graficas muestran que la mayor parte de los datos se

ubican dentro de la normalidad en relacion con la media y desviacién estandar, por

lo que es aplicable la prueba de Pearson segun el grado de normalidad (Stephens,

2009).

Frecuencia

0 1000 2000 3000

Tiempo de produccién (min)

4000

Media = 11613
Desviacién estandar = 755,237
M=20

Grafico 10 Curva de normalidad de la variable Tiempo de Produccion.

Fuente: SPSS
Elaborado por: Jiménez, 2019
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Wedia = 1,555
Desvigcion estandar = 093

Frecuencia

1,300 1,400 1,500 1,600 1,700 1,300

Productividad

Gréfico 11 Curva de normalidad de la variable Productividad.
Fuente: SPSS
Elaborado por: Jiménez, 2019

El coeficiente de correlacion de Pearson es una prueba estadistica que establece la
relacion entre dos o mas variables, cuyo valor esta dado entre -1 y +1, el signo
concuerda con la pendiente de la recta de regresion y la magnitud esta relacionada
con el grado de dependencia lineal entre las variables en estudio, esta correlacion
se presenta entre pares de variable (produccion diaria - costos diarios; produccion
diaria - productividad diaria). Al considerar la tabla siguiente del nivel de

correlacion se puede definir el grado del mismo.

Tabla 10 Nivel de correlacion entre variables.

Rango Relacion
-0.91a-1.00 Correlacion negativa perfecta
-0.76 a-0.90 Correlacion negativa muy fuerte
-0.51a-0.75 Correlacion negativa considerable
-0.11a-0.50 Correlacién negativa media
-0.01a-0.10 Correlacion negativa débil
0.00 No existe correlacion
+0.01a+0.10 Correlacion positiva débil
+0.11 a +0.50 Correlacion positiva media
+0.51 a +0.75 Correlacion positiva considerable
+0.76 a +0.90 Correlacion positiva muy fuerte
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Rango Relacion
+0.91 a +1.00 Correlacion positiva perfecta

Fuente: (Martinez Ortega, 2009)
Elaborado por: Jiménez, 2019

Se puede observar entonces en todos los casos mencionados la correlacion positiva
y cercana a 1 por lo tanto dada la regla de decision de esta prueba estadistica se
obtiene una correlacién positiva muy fuerte entre todas las variables (Stephens,
2009).

Tabla 11 Correlaciones.

Célculo de Productividad Diaria
Tiempo_,que Tarda !a Correlacion de 0.790™
Produccion del Dia|Pearson ’
(Min) Sig.(bilateral) 0,000
N 20
N 20

Elaborado por: Jiménez, 2019

Cabe recalcar que en esta prueba de significacion que se realiza en la correlacion
de Pearson junto con el coeficiente de correlacion, debido a que su valor es menor
a 0,05 se rechaza la hipétesis nula y se aprueba la hipdtesis alternativa con un valor
de sig=0 (Stephens, 2009).

Luego se presenta el analisis del coeficiente de determinacion a través de R
cuadrado, el mismo que refleja la bondad del ajuste del proceso de produccion sobre
la productividad. De la misma forma el resultado del R Cuadrado oscila entre los
valores de 0 y 1, de forma similar mientras mas cerca esté del 1 mayor seré el ajuste
del modelo a la variable en estudio. De forma contraria, cuanto méas cerca esté del

cero, menos ajustado estara el modelo y se considera menos fiable.

Cabe resaltar que el valor de R cuadrado ajustado se expresa como el porcentaje de
asertividad de la variable independiente sobre la variable dependiente y que es
explicada por la recta de regresion. Asi también el error estandar de estimacion

presenta una medida de confiabilidad para el dato estadistico obtenido a partir de
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una muestra ya que la desviacion estandar es una medida del error del muestreo
(Laguna, 2018).

Resumen del modelo basado en la productividad

Para elaborar el resumen del modelo se utiliza la productividad.

Tabla 12 Resumen del Modelo — Productividad

Modelo R |R cuadrado R cuadrado Err_or es_t?ndar de la
ajustado estimacion
1 0,790 0,625 0,604 0,058277

Fuente: SPSS
Elaborado por: Jiménez, 2019

a. Predictores: (Constante), Tiempo que tarda la produccién del dia (min)

b. Variable dependiente: Calculo de la productividad

Dados los resultados de R cuadrado ajustado = (0.604), se determina que los
tiempos tienen una incidencia positiva sobre la productividad. A continuacion, se

presenta el analisis grafico de regresion lineal:

CASO TIEMPO - PRODUCTIVIDAD

2 Lineal = 0,525
1,700

1,600

1,500

1,400

CALCULO DE PRODUCTIVIDAD DIARIA

1,300

T T T T
00 1000,00 2000,00 3000,00 4000,00

TIEMPO QUE TARDA LA PRODUCCION DEL DIA {min)

Grafico 12 Regresion Lineal para el caso Tiempo- Productividad
Fuente: SPSS
Elaborado por: Jiménez, 2019
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En conclusion, se demuestra que la relacion entre las variables tiempo de
produccion — productividad, existe una Correlacion positiva muy fuerte porque el
coeficiente de Pearson en concordancia con el valor de 0,79 mostrado en la Tabla

11 es cercano a 1, por lo que se valida la hipétesis alternativa.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

e Posteriormente a la realizacion del diagnostico de la situacién actual del
proceso en la empresa Gamo’s se obtuvo que el producto con mayores ventas
es el BCAT por lo que se estudié su proceso productivo obteniendo 8
subprocesos que son seleccion de insumos, corte, desbastado, armado, aparado,
montaje, terminado y empacado. Al realizar el diagrama de ensamble del
proceso se obtuvo que para realizar un lote de trabajo deben ejecutarse 42
actividades y 8 inspecciones, en la capellada es en donde mas actividades se

efecttan.

e Al realizar el estudiar del método de trabajo en la produccion de calzado de la
empresa GAMOS se tomé el lote de produccion de 120 pares de zapatos, se
calculd que era necesario tomar 10 muestras de tiempos con crondmetro para
el tiempo promedio, el tiempo normal es el producto del tiempo promedio y el
factor de calificacion, el tiempo estandar se obtuvo al calcular los suplementos
mas el tiempo normal. Estos céalculos dieron como resultado el tiempo estandar
de 1326.95 minutos.

e Al calcular el indice de productividad se tom6 en cuenta la produccién
registrada desde el mes de junio hasta el mes de agosto y se promedio para
obtener que la produccion diaria es de 73.55 pares/dia con un costo unitario de



$42.56, el resultado de la productividad fue de 1.27, lo que representa

ganancias para la empresa.

Recomendaciones

Se sugiere estudiar con mayor detalle el proceso de fabricacién de la capellada
porque tiene mayor cantidad de actividad y de esta forma implementar mejoras,

reduccion de desperdicios de insumos y de mano de obra.

Es recomendable aplicar el tiempo estandar de 1326.95 minutos en el proceso
para poder pronosticar de mejor manera tiempos de entrega de pedidos, evitar
retrasos en la produccion y elevar la satisfaccién del cliente.

Se sugiere analizar la productividad del calzado BCAT en diferentes periodos
del afio para poder obtener resultados sobre meses altos y bajos de produccion,
permitiendo aprovechar de mejor manera los recursos con los que cuenta la

empresa para incrementar la productividad.
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Anexo 1: Guia de entrevista

GUIA DE ENTREVISTA

Estimado gerente:

Estamos realizando un estudio para diagnosticar la situacion actual del
proceso de produccion de calzado en la empresa Gamos, para aportar al
mejoramiento de la produccion

Obietivo Recopilar informacion acerca del proceso de proceso de produccion
J de calzado en la empresa Gamos de la ciudad de Ambato.

Nombre: Tiempo de servicio:

Cargo: Sexo: Edad: afios

No. PREGUNTAS

1. | ¢Como definiria usted el problema principal en la cadena de produccion de
calzado y qué alternativa de solucién considera que seria factible? Explique

2. | ¢Se cuenta con registros de produccion de calzado de seguridad? Explique

3. | ¢Existe reprocesos en la cadena de produccion? Argumente

4. | ¢(Cuales son las actividades mas criticas en la produccién de calzado de
seguridad? Explique

5. | ¢Existen indicadores para medir el rendimiento del proceso? Argumente




GUIA DE ENTREVISTA

¢Considera que los niveles de productividad son satisfactorios en relacion a los
recursos disponibles? Argumente

¢ Qué tipo de calzado se considera como el producto estrella de la empresa?
Justifique

¢ Cual es el costo de produccion de calzado por dia? Explique

9. | ¢Se realizan actualmente inspecciones de calidad en cada uno de los procesos?
Explique
10. | ¢Cuéntos operarios intervienen en la produccion del calzado?

Gracias por su ayuda!



Anexo 2: Estudio piloto de tiempos

ESTUDIO PILOTO DE TIEMPOS

} LOTE DE
FECHA: 13-agosto-2019 [PRODUCCION: 120 pares
., ) Operador de
AREA: Produccion OPERADOR: Calzado
, et resposante| e
IDENTIFICACION| Calzado P
Observados
DE LA’ BCAT (Unidad de
OPERACION Brown medicion: OBSERVADOR | Fermin Jiménez
Minutos)
Fracci
., . | Desviacion on t-
; Media .
No. | Subprocesos Observacion Xi estandar acepta | student| n
1 | 2] 3] 45| % s Kk | ¢
Recibir las
1 |ordenes de 0.19 [ 0.21]0.20 | 0.20 | 0.22 | 0.20 0.01 5% |2.7764( 10
produccion
Despachar y
entregar la
cantidad de
cuero
2 |necesario 31.05 |30.0934.92(31.41|32.43( 3198 | 1.84 5% |2.7764| 11
para las
distintas
ordenes de
produccion
Buscar los
3 [troqueles del 6.05 | 553 | 6.14 | 6.50 | 5.92 | 6.03 0.35 5% |2.7764| 11
modelo
Cortar pieza a
4 |Pieza hasta 64.95 |59.88|69.32(62.87|58.21| 63.05 | 437 | 5% |2.7764] 15
completar el
modelo
En caso de que
5 el modelo 49.00 |50.52|54.30(55.89|53.78( 52.70 | 2.84 5% |2.7764| 9
contenga tela,
corta la misma
Colocar color
6 gle e, 573 | 581|570 | 6.53|586 | 593 0.34 5% |2.7764| 11
identificacién
de tallas
Colocar los
7 |cortesensu 272 | 264 | 245 | 250 | 2.84 | 263 | 016 | 5% |2.7764| 12
respectiva
gaveta y




ESTUDIO PILOTO DE TIEMPOS

. LOTE DE
FECHA: 13-agosto-2019 [PRODUCCION: 120 pares
., ) Operador de
AREA: Produccion OPERADOR: Calzado
e [resronsanic] e
IDENTIFICACION| Calzado P
Observados
DELA. BCAT | (Unidad de
OPERACION Brown Tl OBSERVADOR | Fermin Jiménez
Minutos)
Fracci
., .| Desviacion | 6n t-
i Med .
No. | Subprocesos Observacion Xi S8 estandar acepta| student| n
1 2 3 4 5 x S Kk t
llevarla al
destallado
Iniciar el 0
8 corte 62.25 |71.18|67.21| 61 |61.48 64.61 444 5% |2.7764( 15
o |Separar las 6.59 | 6.20 | 5.58 | 5.67 | 5.91 | 599 | 041 | 5% |2.7764|15
piezas por talla
10 SﬁigaStar Una | 6155 |57.64|51.23|55.79|58.52| 56.95 | 3.81 | 5% [2.7764| 14
Separar piezas
que van
11 |selladasy 148 | 171|163 |159 | 173 | 1.63 0.10 5% |2.7764] 12
llevarlas a
serigrafia
Buscar y
12 |colocar molde | 2.76 | 244 | 251|274 | 242 | 257 0.16 5% [2.7764| 13
en la maquina
13 |Dejarla 252 | 259 | 225 | 225 | 235 | 239 | 016 | 5% |2.7764| 14
calentar sellos
14 Sﬁgar unapor | 19,5 20.17|2052|20.66(21.73| 2046 | 091 | 5% |2.7764| 7
15 |Cortar forros 5455 |161.42]62.26|61.69|56.74 | 59.33 3.47 5% |2.7764] 11
16 |Enfundarpor | ooy 1593|620 684 | 654 | 644 | 037 | 5% |2.7764] 11
tallas los forros
Contar las
17 |piezas del 59.62 [58.26|61.66|65.85|59.61| 61.00 2.97 5% |2.7764| 8
modelo
18 [Rayar 25.64 |27.76|29.66|28.62|29.75| 28.29 1.69 5% |2.7764| 12
19 |Pintar los filos | 5.90 |6.18 | 5.38 | 6.30 | 6.13 | 5.98 0.36 5% |2.7764] 12
20 Eiszg";mha”as 6.02 | 566|639 553|573 587 | 034 | 5% |27764]11
Registrar y dar
comprobante
21 |para que 232 | 244 1254|260 | 274 | 2.53 0.16 5% |2.7764] 13
cobren los
maquiladores




ESTUDIO PILOTO DE TIEMPOS

: LOTE DE
FECHA: 13-agosto-2019 [PRODUCCION: 120 pares
., ) Operador de
AREA: Produccion OPERADOR: Calzado
, ooy |RESPONsaBLE| it S
IDENTIFICACION| Calzado P
Observados
DE LA’ BCAT (Unidad de
OPERACION Brown Tl OBSERVADOR | Fermin Jiménez
Minutos)
Fracci
., .| Desviacién on t-
i Media .
No. | Subprocesos Observacion Xi estandar | acepta | srugent |
1 2 3 4 5 x S k t
Llevar piezas
22 |al aparado 486 |5.38|4.93|509|535]| 512 024 | 5% (2.7764| 7
interno
Entregar los
23 |cortes a 10.21 |11.41|11.08|10.18|11.48| 10.87 | 064 | 5% |2.7764| 11
maquila
Seleccionar
24 |material para | 250 | 225|253 |252|266| 249 | 015 | 5% |2.7764| 12
plantillas
Colocar el
25 |material en la 415 | 497 | 432 | 438 | 442 | 4.45 0.31 5% |2.7764| 15
trogueladora
26 |Troquelar 15.82 [17.90|15.40|16.41|17.47| 1660 | 1.06 | 5% |2.7764| 13
27 glrldaesnarpor 14.15 |14.18|15.26|14.25|15.87| 1474 | 078 | 5% [2.7764| 9
Dar pegaen la
28 |plantillay 10.95 |10.85|11.68|11.55|12.86| 11.58 | 0.80 | 5% |2.7764| 15
recufio
29 E;Q]%rrfo'n 11.28 |12.23]10.46|11.61|1063| 1124 | 072 | 5% [2.7764| 13
Unir la
30 pIantiIIayeI 10.11 | 9.73 | 8.87 | 9.58 |10.71| 9.80 0.68 5% |2.7764| 15
recufio
31 |Preformar 9.57 |10.49] 9.73 [10.13| 9.07 | 9.80 | 054 | 5% [2.7764| 10
32 gﬂ';scarpor 1029 | 9.77 | 9.16 |10.31| 964 | 983 | 048 | 5% |2.7764] 8
33 Eg:‘degne' 10.47 |11.91(10.47|10.72|10.44| 1080 | 063 | 5% |2.7764] 11
34 'g‘etirt'gl?npa”e 9.12 | 883|956 |9.30|1042| 945 | 061 | 5% |2.7764|13
35 |Colocarel 11.45 |11.40|1057|10.71| 9.78 | 10.78 | 069 | 5% |2.7764| 13
contrafuerte




ESTUDIO PILOTO DE TIEMPOS

. LOTE DE
FECHA: 13-agosto-2019 [PRODUCCION: 120 pares
., ) Operador de
AREA: Produccion OPERADOR: Calzado
, e [resronsanic] e
IDENTIFICACION| Calzado P
Observados
DELA. BCAT | (Unidad de
OPERACION Brown Tl OBSERVADOR | Fermin Jiménez
Minutos)
Fracci
., .| Desviacién on t-
i Media .
No. | Subprocesos Observacion Xi estandar | acepta | srugent |
1 2 3 4 5 x S k t
Colocar en la
36 |horma en 588 [ 6.42 | 630|540 |591| 5.98 0.40 5% (2.7764] 14
caliente
g7 |Colocarenla | o ol c oo | 503|653 | 564 | 597 | 038 | 5% |2.7764] 13
horma en frio
Revisar y
38 |recortar el 7.48 | 8.14|8.06 |8.48 | 7.66 | 7.96 0.40 5% (2.7764| 8
forro
g9 |Colocarlatex | oo, 1 g3 1516|850 |896| 885 | 048 | 5% |2.7764| 10
en los costados
Colocar en la
40 |pre formadora | 10.37 {11.08|11.21| 9.49 |10.46| 10.52 [ 0.68 | 5% |2.7764| 14
de lados
Colocar entre
41 el corteyel 11.33 |11.27(10.72| 9.69 |11.61| 10.92 0.76 5% (2.7764] 15
forro la puntera
Poner en la pre
42 |formadora en 9.12 | 821|852 |7.93|7.97| 835 0.49 5% (2.7764] 11
caliente
Dar pega el
43 |contorno del 12.11 |13.04{12.08(12.32|10.91| 12.09 0.77 5% (2.7764] 13
corte
44 'C"oar(t:g; pares0s| 15 55 10.83]10.54|11.88| 1121 1096 | 0.61 | 5% |2.7764] 10
45 gﬂ';scar PO 1 10.00 |11.54|11.35|10.43|11.53]| 1097 | 071 | 5% |2.7764| 13
Recibir las
46 |hormas o 136 | 143|135 |142|125| 1.36 | 007 | 5% |2.7764] 9
buscar las
mismas
47 Eg[ﬁ;";s'as 404 | 390 | 441|456 |432| 425 | 027 | 5% |2.7764| 13




ESTUDIO PILOTO DE TIEMPOS

. LOTE DE
FECHA: 13-agosto-2019 [PRODUCCION: 120 pares
., ) Operador de
AREA: Produccion OPERADOR: Calzado
, et resonsaate| et
IDENTIFICACION| Calzado P
Observados
DELA. BCAT | (Unidad de
OPERACION Brown medicion: OBSERVADOR | Fermin Jiménez
Minutos)
Fracci
., .| Desviacién on t-
; Med .
No. | Subprocesos Observacion Xi e8| estandar acepta| student| n
1 2 3 4 5 x S k t
Buscar
48 |plantillas de 443 | 4.05|4.24|4.26|3.76 | 4.15 0.26 | 5% |2.7764| 12
armado
Engrampar la
49 |plantillaala 524 |532|537|595|573| 552 0.30 5% [2.7764| 10
horma
Pasa una por
5o |unaenla 10.94 |11.44|10.05|10.27|10.94]| 1073 | 056 | 5% [2.7764| 9
maquina
refiladora
Colocar por
51 [paresenel 755 | 6.87 | 6.54 | 6.78 | 6.99 | 6.95 0.38 5% [2.7764| 10
arbol
5p |Darpegaenlas| oo | 2o6 | 754 (657 | 6.85| 6.97 | 046 | 5% |2.7764| 14
plantillas
Colocar el
53 |corte en la 12.80 [12.73|13.77|13.53|12.02] 1297 | 0.70 5% (2.7764| 9
horma
54 |Armar lapunta| 9.86 [10.71|11.40|10.63|11.31| 10.78 [ 0.62 [ 5% |2.7764| 11
55 :;fgﬁ”zare' 526 | 452 519|517 | 473 | 497 | 033 | 5% |2.7764] 14
56 |lualarala 6.77 | 6.40 | 652 | 6.62 | 566 | 639 | 043 | 5% |2.7764|15
misma altura
57 @gg:r los 9.40 |10.44| 957 [10.77] 925 | 9.80 | 068 | 5% |2.7764| 15
58 [Armareltalon | 892 | 9.87 |10.05|10.54(10.67 10.01 0.69 5% |2.7764( 15
Pasar por el
59 |horno de 204 | 179|191 |1.94| 210 1.96 0.12 5% (2.7764| 12
envejecimiento
Retirar el
go |ZaPato del 144 | 132|131 [ 125|121 | 131 | 009 |5% |2.7764 14
horno de
envejecimiento
61 ;’f;;;;as 17.38 |16.18]17.28|15.84|15.32| 1640 | 0.90 | 5% [2.7764| 10
62 |lgualar 15.89 |13.66|15.44|14.67|14.61| 1485 | 0.86 5% [2.7764| 11




ESTUDIO PILOTO DE TIEMPOS

. LOTE DE
FECHA: 13-agosto-2019 [PRODUCCION: 120 pares
., ) Operador de
AREA: Produccién OPERADOR: Calzado
TS cconere]
IDENTIFICACION| Calzado P
Observados
DELA BCAT (Unidad de
OPERACION Brown Tl OBSERVADOR | Fermin Jiménez
Minutos)
Fracci
., .| Desviacién on t-
~ Med v
No. | Subprocesos Observacion Xi e8| estandar acepta| student| n
1 2 3 4 5 x S k t
63 ;ijbe'l‘;i”as 652 | 615|695 686|591 | 648 | 045 | 5% |2.7764] 15
Coger los
64 |zapatosuno | 10.79 |12.40|12.42|12.45|11.42| 11.90 | 076 | 5% |2.7764 13
por uno
Colocar la
65 |suelaen el 11.49 |11.95(10.60|11.81]10.50| 11.27 | 068 | 5% |2.7764] 12
corte
66 |Rayar 9.36 | 8.63 |10.08| 9.46 | 9.71 | 945 | 054 | 5% |2.7764] 10
67 |Cardar 20.27 |21.49]23.69(23.32]21.26] 2201 | 145 | 5% |2.7764] 14
68 |Coger fallas | 22.19 |2352]19.53|22.34|22.25] 21.97 | 1.47 | 5% [2.7764] 14
69 ;Oe‘\?:; las 12.15 |12.67(13.75|14.01|13.06| 1313 | 076 | 5% |2.7764] 11
70 |Cardar 2015 |21.71]2259(21.88]19.77] 21.22 | 120 | 5% [2.7764] 10
71 CCac;g(;:ngelas 490 |559|582|520|531| 53 | 036 | 5% |2.7764| 14
72 ';Jg;g’s'a”as 675 | 756 | 7.10 | 7.82 | 757 | 7.36 | 043 | 5% |2.7764| 11
73 glglginarlas 6.35 | 6.82 | 6.12 | 7.06 | 6.94 | 6.66 | 040 | 5% |2.7764| 12
Pasar
74 |imprimante en | 11.47 |11.88(12.91|12.14{11.20| 11.92 | 0.66 | 5% |2.7764| 10
las suelas
75 |Pasarpegaen | oo, o) 67120.08|19.62(21.35| 21.07| 110 | 5% |2.7764| 9
las suelas
76 |Dar limpiador | g 35 | g00 1 847 | 915 | 9.80 | 890 | 060 | 5% |2.7764| 14
elmprlmante
77 |Dar pega 10.32 10.94] 954 [11.06]10.25| 1042 | 061 | 5% |2.7764] 11
78 |Parear 386 | 341 | 3.33 | 351 | 335 | 349 | 022 | 5% |2.7764] 12
Poner en el
79 |nomo de 6.46 | 536|598 582|598 | 592 | 039 | 5% |2.7764| 14
reactivacion
con las suelas




ESTUDIO PILOTO DE TIEMPOS

i LOTE DE
FECHA: 13-agosto-2019 [PRODUCCION: 120 pares
., ) Operador de
AREA: Produccion OPERADOR: Calzado
[ e R LN
IDENTIFICACION| Calzado P
Observados
DE LA’ BCAT (Unidad de
OPERACION Brown Tl OBSERVADOR | Fermin Jiménez
Minutos)
Fracci
., .| Desviacién on t-
i Media .
No. | Subprocesos Observacion Xi estandar acepta | student| n
1 2 3 4 5 x S k t
Coger uno por
80 |uno el corte 563 | 6.45 | 6.61 | 6.43 | 6.64 | 6.35 0.41 5% (2.7764| 14
con la suela
81 ;’F;;ELIZ:F’“O 9.31 |10.43|9.37 [10.06| 895 | 9.62 | 060 | 5% |2.7764| 13
gp |Ponerenla 10.42 |10.34|10.48|11.24| 934 | 1036 | 068 | 5% |2.7764| 14
prensadora
g3 |Sacardela 6.95 | 667 | 612 | 648|621 | 6.49 | 034 | 5% |2.7764] 9
prensadora
Colocar en el
84 |tanel de 6.68 | 659|598 |58 |659| 635 | 038 | 5% |2.7764] 11
enfriamiento.
Sacar el
85 |pasador del 5.10 | 4.32 | 455 | 4.58 | 457 | 4.62 029 | 5% |2.7764| 12
zapato
Limpiar
ge [excedentesde | ) o5 110 6711151(12.61]1000| 1140 | 074 | 5% |2.7764| 14
pegas y rayas
de minas
87 ﬁgf&ragas 11.17 |10.76|12.02|12.62|11.10| 1153 | 0.76 | 5% |2.7764| 14
88 %Enig‘;‘s'as 6.56 | 6.92 | 6.62 | 6.29 | 599 | 6.48 | 035 | 5% |2.7764| 10
89 |Hacer pares 367 | 345|369 |321|341| 349 | 020 | 5% [2.7764| 11
90 [Poner plantillas| 11.55 [12.26|11.33|10.93|10.77| 11.37 [ 0.59 5% |2.7764( 9
91 |Pintar los filos | 11.39 [10.94|11.17|10.22] 9.92 | 10.73| 063 | 5% |2.7764| 11
Quemar los
92 |sobresalientes | 5.41 |5.03|5.48 |533|6.04 | 5.46 0.37 5% (2.7764| 15
de hilos
93 [Coger fallas 347 325|318 324 (373|337 | 023 | 5% [2.7764] 15
g4 |PAsarcremaen | o, | coo | 404 | 481|474 499 | 031 | 5% |2.7764| 12
los zapatos
g5 |Pasarelcordon| \y o 11608 913 | 058 |10.86] 10.03 | 069 | 5% |2.7764] 15
en el zapato




ESTUDIO PILOTO DE TIEMPOS

) LOTE DE
FECHA: 13-agosto-2019 [PRODUCCION: 120 pares
., ) Operador de
AREA: Produccion OPERADOR: Calzado
, EE resonsanne| e
IDENTIFICACION| Calzado P
Observados
DE LA’ BCAT (Unidad de
OPERACION Brown medicion: OBSERVADOR | Fermin Jiménez
Minutos)
Fracci
., .| Desviacién | 6n t-
~ Med ;
No. | Subprocesos Observacion Xi e8| estandar acepta| student| n
1 2 3 4 5 x S k t
g |Revisarlos 275 | 292|252 (302|289 282 | 019 | 5% |2.7764] 15
zapatos
97 |Armar lacaja | 11.83 |13.75(12.51|12.68{13.98| 1295 | 0.90 | 5% |2.7764| 15
Coger el papel
gg |deenvoluray | o oo o o | 619 | 603|645 | 607 | 032 | 5% |2.7764] 9
poner en la
caja
Colocar el
99 |calzadoenla | 811 |6.96|7.12|6.89|749| 731 | 050 | 5% |2.7764| 15
caja
100 gﬂ';scarpor 498 | 574|548 |580|522| 544 | 035 | 5% |2.7764] 13
101 |'mprimir 224 | 246|238 | 248|262 | 244 | 014 | 5% |2.7764| 11
etiquetas
102 |Colocar las 3.46 |3.47|362(373]395| 365 | 020 | 5% |2.7764] 10
ethuetas
Enviar el
103 |calzado a la 401 |332(355|362(363|363| 025 | 5% |2.7764]15
bodega

Elaborado por: Jiménez, 2019




Anexo 3: Ficha de toma de tiempos del proceso de calzado BCAT

ESTUDIO DE TIEMPOS

) L FECHA: 13-agosto-2019 LOTE DE PRODUCCION: 120 pares
AREA: Produccion OPERADOR: Operador de Calzado
i i Calzado BCAT MUESTRA DE TIEMPOS RESPONSABLE Jefe de Produccién
OBSERVADOS (Unidad de medicion: .

IDENTIFICACION DE LA OPERACION S Mi(nur'los) OBSERVADOR: Fermin Jiménez

ACTIVIDADES TIEMPDS OBSERVADOS Tiempo Factorde | Tiempo g 0 mengos| T1EMPO

TL | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 T7 T8 T9 | T10 | Ti1 | T12 | T13 | T14 | T15 | promedio [calificacion (%) | normal estandar

Recibir las ordenes de produccic’m 026 024 021 019 02 (022|021 | 023 | 0.2 | 0.23 0.22 100 0.22 1.11 0.24
Despachar y entregar la cantidad de
cuero necesario para las distintas ordenes | 29.42 |28.55(29.23|29.31{29.93|30.31| 29.23 | 30.81 | 29.17 | 28.15 | 28.63 29.34 100 29.34 1.11 32.57
de produccion
Buscar los trogueles del modelo 5.61 | 5.71|5.75|6.00 | 583 | 583 | 561 | 586 | 553 | 558 | 5.72 5.73 100 5.73 1.11 6.36
gzgglrop'ezaap'eza hasta completar el 62.12 |63.4562.18(62.52|63.15|62.11| 63.44 | 63.99 | 63.81 | 63.10 | 62.15 |64.06 |67.39| 62.48 |58.88|  62.99 100 62.99 1.11 69.92
En caso de que el modelo contenga tela, 59.02 [59.03|57.38|56.12|59.57|58.04| 58.77 | 56.02 | 59.92 58.21 100 58.21 1.11 64.61
corta la misma
Colocar color de identificacién de tallas 5,55 |5.76 | 565|599 |572|6.00| 559 | 556 | 557 | 5.63 | 5.65 5.70 100 5.70 1.11 6.32
Colocar los cortes en su respectiva gavetay | 4 59 | 5 49 | 281 | 2.87 | 2.68 | 3.12 | 2.72 | 3.45 | 3.00 | 2.80 | 287 | 2.98 2.92 100 2.92 1.11 3.25
llevarla al destallado
Iniciar el corte 63.82 162.64|62.24|62.32|62.06|63.77| 62.60 | 63.23 | 63.06 | 62.49 | 68.32 |60.25|64.65| 62.44 |58.43 62.82 100 62.82 1.11 69.73
Separar las piezas por talla 598 | 560|597 597 584|573 | 578 | 554 | 565 | 587 | 6.05 |5.21 | 6.01| 6.15 | 548 5.79 100 5.79 1.15 6.66
Desbastar una a una 60.26 |60.30(60.98/60.49|60.23|60.47| 60.92 |60.74 | 60.51 | 60.57 | 62.91 | 65.83|56.26 | 57.21 60.55 100 60.55 1.16 70.24
f:rﬁ’;:][ig'ezas que van selladas y llevarlas a | 4 gq | 1 64| 160 | 1.80 | 1.59 | 159 | 1.56 | 1.69 | 1.88 | 1.69 | 1.61 | 1.70 1.69 100 1.69 1.11 1.87
Buscar y colocar molde en la maquina 2.73 | 2.73 273|251 | 267 | 252 | 279 | 2.67 | 2.68 | 2.61 | 268 | 2.49 | 2.79 2.66 75 2.00 1.11 2.22
Dejarla calentar sellos 234 123112371232 |233|240| 237 | 234 | 240 | 230 | 247 | 216 | 235 | 245 2.35 100 2.35 1.11 2.61
Sellar una por una 20.65120.98|20.71/20.99|20.86|20.85| 20.60 20.81 100 20.81 1.11 23.09
Cortar forros 59.18159.11(59.22|59.25|59.30159.30| 59.33 | 59.17 | 59.02 | 59.22 | 59.21 59.21 100 59.21 1.11 65.72
Enfundar por tallas los forros 597 |6.01|6.03|6.00(599|587| 597 | 581 | 594 | 6.15 | 5.91 5.97 100 5.97 1.15 6.86
Contar las piezas del modelo 60.67 160.97|60.53/60.26|60.46|60.97| 60.89 | 60.95 60.71 75 45,53 1.15 52.36
Rayar 29.47129.96|29.56|29.63|29.91|29.55| 29.45 | 29.54 | 29.89 | 29.63 | 31.41 |27.87 29.66 100 29.66 1.16 34.40
Pintar los filos 561 | 551|557 (587|590 |559| 561 | 561|559 |575| 595 | 541 5.66 100 5.66 1.15 6.51
Despachar las piezas 577 | 565|598 |557 (594|586 | 588 | 587 | 5.69 | 575 | 5.81 5.80 100 5.80 1.15 6.67
Registrar y dar comprobante para que cobren | , oy | 5 gq | 578 | 2.77 | 2.75 | 2.69 | 2.58 | 2.77 | 2.64 | 2.59 | 2.76 | 2.67 | 2.65 2.68 100 2.68 1.15 3.08
los maquiladores
Llevar piezas al aparado interno 5.60 | 5.61 (559|558 |558|5.60| 549 5.58 100 5.58 1.15 6.41
Entregar los cortes a maquila 10.71(10.69|10.53/10.58|10.68{10.61| 10.52 | 10.75|10.73 | 10.77 | 10.69 10.66 75 7.99 1.15 9.19
Seleccionar material para plantillas 257 |277|1254|252|265|270| 260 | 252 | 274 | 273 | 2.64 | 2.58 2.63 100 2.63 1.11 2.92
Colocar el material en la troqueladora 461 |4.62|4.66|4.69|463|454| 464 | 468 | 461 | 4.67 | 500 | 455 | 455 | 4.45 | 459 4.63 100 4.63 1.11 5.14




ESTUDIO DE TIEMPOS

) 4 FECHA: 13-agosto-2019 LOTE DE PRODUCCION: 120 pares
AREA: Produccion OPERADOR: Operador de Calzado
i ) Calzado BCAT MUESTRA DE TIEMPOS_ - RESPONSABLE Jefe de Produccion
IDENTIFICACION DE LA OPERACION Brown OBSERVADOS _(Unldad de medicion: OBSERVADOR: Fermin Jiménez
Minutos)

Troquelar 15.32|15.72|15.62|15.61|16.00|15.90| 15.64 | 15.94 | 15.87 | 15.56 | 14.82 |14.82|17.53 15.72 100 15.72 1.11 17.45
Ordenar por tallas 15.57 |15.55(15.52|15.54|15.54|15.52| 15.63 | 15.53 | 15.72 15.57 100 15.57 1.11 17.28
Dar pega en la plantilla y recufio 11.72|11.69(11.52|11.72|11.77|11.54| 11.78 | 11.51| 11.58 | 11.77 | 12.81 |12.58 |11.33| 10.72 | 10.90 11.66 100 11.66 1.11 12.95
Poner el cambrion 10.58 {10.63|10.63|10.74|10.56|10.69| 10.77 | 10.74 | 10.58 | 10.62 | 10.25 |10.35|11.28 10.65 100 10.65 1.11 11.82
Unir la plantilla y el recufio 10.03|10.08{10.07/10.09|10.00|{10.03| 10.09 [10.04 | 10.01|{10.05| 9.11 |10.84|10.44| 9.38 |10.55 10.05 100 10.05 1.11 11.16
Preformar 9.84 19.85/9.94|9.85|9.86|9.87 | 9.88 | 9.83 | 9.94 | 9.89 9.88 100 9.88 1.11 10.96
Colocar por tallas 10.30 10.29{10.25|10.30{10.26|10.30| 10.28 | 10.27 10.28 100 10.28 1.11 11.41
Poner el cordén 10.51|10.61{10.52{10.60{10.53|10.52| 10.55 | 10.64 | 10.64 | 10.65 | 10.63 10.58 100 10.58 1.11 11.75
Abrir la parte del talon 9.84 19.92 /998|992 994|981 | 990 | 9.81 | 9.87 | 9.99 | 10.56 | 9.15 |10.04 9.90 100 9.90 1.11 10.99
Colocar el contrafuerte 10.44|10.42|10.54|10.53|10.49|10.43| 10.59 |10.51|10.58|10.51| 9.49 |10.49|11.47 10.50 100 10.50 1.11 11.65
Colocar en la horma en caliente 552 | 5.77 | 5.63 | 5.64 | 5.77 | 5.73 | 5,55 | 5.76 | 5.64 | 5.72 | 6.17 | 5.11 | 5.87 | 5.53 5.67 100 5.67 1.11 6.30
Colocar en la horma en frio 540 | 5.45|5.37 (535|530 (545 | 526 | 533 | 535 | 542 | 5.09 | 5.82 | 5.18 5.37 100 5.37 1.11 5.96
Revisar y recortar el forro 8.47 | 8.64 |8.47 | 8.60 | 859 | 845 | 8.61 | 8.65 8.56 100 8.56 1.11 9.50
Colocar latex en los costados 8.80 [ 8.84/8.83|8.80|8.78|877| 880 | 877 | 885 | 8.82 8.81 100 8.81 1.11 9.77
Colocar en la pre formadora de lados 9.96 19.9719.98(9.99 999|999 | 998 | 9.96 | 9.98 | 9.98 | 10.56 | 9.55 | 9.73 | 10.12 9.98 100 9.98 1.11 11.08
Colocar entre el corte y el forro la puntera 10.28 {10.29{10.27/10.27|10.28{10.26| 10.29 {10.27 | 10.29|10.30| 10.18 |[10.29| 9.45 | 10.96 |10.59 10.28 100 10.28 1.11 11.42
Poner en la pre formadora en caliente 8.57 | 8.63 |8.63|8.58 | 857 |8.60| 857 | 8.64 | 858 | 8.60 | 8.62 8.60 100 8.60 1.11 9.55
Dar pega el contorno del corte 12.88|12.86(12.81|12.81|12.83|12.84| 12.83 |12.91|12.96 | 12.82| 13.29 |12.23|13.10 12.86 100 12.86 1.11 14.27
Hacer pares los cortes 10.99 110.83{10.90{10.85{10.98|10.81| 10.93 | 10.84 | 10.94 | 10.95 10.90 100 10.90 1.11 12.10
Colocar por tallas 10.26 |10.25/10.25|10.28|10.29|10.28| 10.28 | 10.26 | 10.25|10.29 | 10.14 |10.57 | 10.12 10.27 100 10.27 1.11 11.40
Recibir las hormas o buscar las mismas 129 11.28|1.26|1.25|126|1.27| 1.27 | 1.26 | 1.29 1.27 100 1.27 1.11 1.41
Parear las hormas 424 1420 (422|414 (412|417 | 411 | 420 | 411 | 413 | 412 | 434 | 3.95 4.16 100 4.16 1.11 4.61
Buscar plantillas de armado 499 498 (499|494 494|493 | 495 | 497 | 492 | 495 | 5.01 | 491 4.96 100 4.96 1.11 5.50
Engrampar la plantilla a la horma 5.85|5.91|597|582|591|597| 583 | 594 | 581 | 5.94 5.90 100 5.90 1.11 6.54
Pasa una por una en la maquina refiladora 10.75(10.77|10.73|10.70|10.75|10.79| 10.77 | 10.77| 10.76 10.75 100 10.75 1.11 11.94
Colocar por pares en el arbol 727 |720|730|725|715|734| 7.34 | 7.26 | 7.18 | 7.22 7.25 100 7.25 1.11 8.05
Dar pega en las plantillas 6.75 | 6.54 | 6.66 | 6.64 | 6.56 | 6.60 | 6.75 | 6.62 | 6.60 | 6.59 | 6.36 | 6.17 | 7.21 | 6.80 6.63 100 6.63 1.11 7.36
Colocar el corte en la horma 12.22(12.24(12.22|12.26|12.21|12.24| 12.21 |12.25|12.23 12.23 100 12.23 1.11 13.58
Armar la punta 10.81|10.85/10.83|10.88|10.84|10.87| 10.92 {10.85|10.90 | 10.65| 11.02 10.86 100 10.86 1.11 12.05
Vaporizar el talon 496 | 503 (499|497 |495|503| 498 | 501 | 505|503 | 533 |514 |441| 518 5.00 100 5.00 1.11 5.55
Igualar a la misma altura 597 | 595|584 (590|589 |594| 590 | 590 | 588 | 593 | 6.23 | 598 | 579 | 5.39 | 6.20 591 100 591 1.11 6.56
Armar los lados 9.29 19.49|947|9.34 947 | 950 | 943 | 9.40 | 930 | 9.29 | 9.64 | 8.72 |10.29| 8.86 | 9.54 9.40 100 9.40 1.11 10.44
Armar el talén 9.63 |9.54/9.60|955|950|9.56| 958 | 949 | 946 | 9.48 | 8.75 | 9.35| 9.82 | 9.88 | 9.89 9.54 100 9.54 1.11 10.59
Pasar por el horno de envejecimiento 191 1185|180|185|180|186| 190 | 184|180 | 186 | 188 | 1.82 1.85 125 2.31 1.11 2.57




ESTUDIO DE TIEMPOS

) 4 FECHA: 13-agosto-2019 LOTE DE PRODUCCION: 120 pares
AREA: Produccion OPERADOR: Operador de Calzado
i ) Calzado BCAT MUESTRA DE TIEMPOS_ - RESPONSABLE Jefe de Produccion
IDENTIFICACION DE LA OPERACION Brown OBSERVADOS _(Unldad de medicion: OBSERVADOR: Fermin Jiménez
Minutos)

Retirar el zapato del horno de envejecimiento| 1.26 | 1.27 | 125|130 | 1.26 | 1.27 | 1.30 | 1.27 | 1.27 | 1.29 | 1.28 | 1.36 | 1.28 | 1.18 1.27 100 1.27 1.12 1.43
Sacar las grapas 16.0316.01|16.05/16.02|16.06(16.07| 16.07 | 16.07 | 16.02 | 16.04 16.04 100 16.04 1.11 17.81
Igualar 15.95|15.87(15.82|15.93|15.81|15.83| 15.86 | 15.93| 15.82 | 15.89 | 15.88 15.87 100 15.87 1.11 17.62
Ubicar las suelas 6.59 | 6.60 | 6.64 | 6.65 | 6.70 | 6.73 | 6.74 | 6.65 | 6.55 | 6.56 | 7.04 | 7.05 | 7.01 | 6.01 | 6.09 6.64 100 6.64 1.11 7.37
Coger los zapatos uno por uno 11.00|11.15/11.17|11.09(11.10{121.17| 11.01 |11.18|11.00|11.19| 10.76 |11.61|10.95 11.11 100 11.11 1.11 12.33
Colocar la suela en el corte 10.85|10.89|10.94|10.97(10.96|11.00| 10.81 |10.85|10.99|10.94 | 10.69 |11.14 10.92 100 10.92 1.11 12.12
Rayar 8.82 | 8.768.76 | 8.84 | 8.76 | 8.78 | 8.80 | 8.81 | 8.85 | 8.77 8.80 100 8.80 1.11 9.76
Cardar 21.65(21.70(21.78(21.59(21.64|21.77| 21.72 | 21.74| 21.75 | 21.60 | 22.45 |22.86|20.84 | 20.56 21.69 100 21.69 1.11 24.07
Coger fallas 20.54 {20.62(20.57(20.61(20.79|20.78| 20.59 | 20.63|20.75|20.73| 19.75 |19.11|21.96 | 21.82 20.66 75 15.50 1.12 17.36
Coger las suelas 12.60(12.53|12.65/12.58|12.60{12.68| 12.70 | 12.72 | 12.65 | 12.65| 12.55 12.63 100 12.63 1.11 14.02
Cardar 20.68 {20.60/20.52{20.50|20.63|20.66| 20.61 | 20.73 | 20.52 | 20.67 20.61 100 20.61 1.12 23.09
Coger suelas cardadas 548 | 545|528|532|538|530| 528 | 544 | 544 | 539 | 515 | 513 | 5.83 | 547 5.38 100 5.38 1.11 5.97
Limpiar las suelas 784 | 778779782 780|784 | 784 | 7.83 | 7.79 | 7.55 | 8.08 7.81 100 7.81 1.11 8.67
Alogenar las suelas 6.17 | 6.23 16.20 | 6.19 | 6.18 | 6.21 | 6.22 | 6.23 | 6.20 | 6.24 | 5.99 | 6.51 6.21 100 6.21 1.11 6.90
Pasar imprimante en las suelas 11.99(11.92|11.93(11.88|11.99/11.87| 11.99 | 11.97|11.89 |11.93 11.94 100 11.94 1.11 13.25
Pasar pega en las suelas 22.88(22.99(22.60(22.83]22.59|22.81| 22.51 | 22.65 | 22.67 22.72 100 22.72 1.11 25.22
Dar limpiador e imprimante 8.86 {8.95(8.90|8.96 (889|899 | 891 | 896 | 9.00 | 9.03 | 830 | 9.05 | 865 | 9.86 8.95 100 8.95 1.11 9.94
Dar pega 10.13|10.16/10.10|10.15(10.14|10.20| 10.12 {10.15|10.18 |10.13| 10.15 10.15 100 10.15 1.11 11.26
Parear 3.46 | 3.433.45]347 (339|350 3.43 | 3.49 | 3.36 | 3.39 | 317 | 3.70 3.44 100 3.44 1.11 3.82
zj’:lzge” el horno de reactivacionconlas | 5 51 | 561 | 570 | 572|570 | 5.93 | 5.64 | 5.67 | 5.60 | 553 | 612 | 573 | 532 | 5.42 5.66 100 5.66 1.11 6.28
Coger uno por uno el corte con la suela 6.03 | 6.02|597|6.01 595|599 | 6.05 | 597 | 6.04 | 6.03 | 558 | 6.20 | 6.21 | 6.15 6.01 100 6.01 1.11 6.68
Unir el zapato a la suela 9.96 |9.92/9.96|9.92 997|994 | 991 | 990 | 9.99 | 9.96 | 9.51 | 9.41 |10.82 9.94 100 9.94 1.11 11.03
Poner en la prensadora 10.1410.16|10.13|10.12(10.12|10.15| 10.10 {10.17|10.10|10.13| 10.59 |10.12|10.28| 9.49 10.13 100 10.13 1.11 11.24
Sacar de la prensadora 6.50 | 6.54 655|650 |651|654| 652 | 6,52 | 651 6.52 100 6.52 1.11 71.24
Colocar en el tinel de enfriamiento. 599 | 554 (599|596 |565|578| 574 | 591 | 593 | 595 | 5.78 5.84 100 5.84 1.11 6.48
Sacar el pasador del zapato 5.02 | 5.04|5.02 505|497 |504| 504 | 498 | 499 | 499 | 485 | 511 5.01 100 5.01 1.12 5.61
rl},'ir:fslar excedentes de pegas y rayas de 11.81(11.84|11.73/11.74|11.76|11.83| 11.82 | 11.77|11.77 | 11.77 | 10.77 |11.63|12.71| 12.00 11.78 100 11.78 1.11 13.08
Sacar las hormas 11.1110.97|11.15/10.96(10.96/10.97| 11.10 {11.04|11.11|10.99| 10.00 |11.32|11.54| 11.33 11.04 100 11.04 1.11 12.25
Ordenas las hormas 6.69 | 6.32|6.48 | 6.51 599 |6.18| 6.51 | 6.08 | 6.19 | 5.98 6.29 100 6.29 1.11 6.98
Hacer pares 3.40 | 3.40 1349|345 (343|335 3.45 | 336 | 341 | 3.41 | 3.49 3.42 75 2.57 1.11 2.85
Poner plantillas 10.89{10.88|10.89/10.71|10.88(10.75| 10.84 | 10.76 | 10.73 10.82 100 10.82 1.11 12.01
Pintar los filos 10.00 | 9.96 {10.10| 9.95 | 9.95 |10.00| 10.00 | 9.92 | 10.09| 9.98 | 9.91 9.99 100 9.99 1.11 11.08
Quemar los sobresalientes de hilos 593 | 557 | 558|589 (579 |586| 592 | 569 | 598 | 559 | 560 | 573 | 559 | 598 | 5.98 5.78 100 5.78 1.15 6.65




ESTUDIO DE TIEMPOS

) 4 FECHA: 13-agosto-2019 LOTE DE PRODUCCION: 120 pares
AREA: Produccion OPERADOR: Operador de Calzado
i i Calzado BCAT MUESTRA DE TIEMPOS RESPONSABLE Jefe de Produccién
IDENTIFICACION DE LA OPERACION B OBSERVADOS (Unidad de medicion: e,
rown Minutos) OBSERVADOR: Fermin Jiménez

Coger fallas 3.39 | 345|346 | 343|340 (347 | 3.37 | 3.48 | 3.43 | 343 | 3.14 | 329|355 | 384 | 3.31 3.43 100 3.43 1.15 3.94
Pasar crema en los zapatos 5.00 | 4.96 | 5.03|4.95|4.98|499 | 500 | 498 | 499 | 5.04 | 5.07 | 4.92 4.99 100 4.99 1.15 5.74
Pasar el cordon en el zapato 9.9519.9119.99(19.9219931993| 992 | 9.96 |10.00| 9.96 | 9.89 |10.48|10.35| 9.05 |10.02 9.95 100 9.95 1.15 11.44
Revisar los zapatos 272 1251|267 |265|261|267| 265 | 251 | 263|272 | 277 | 270|253 | 236 | 271 2.63 100 2.63 1.11 2.92
Armar la caja 13.15113.12|12.94|112.92(12.95|13.09| 13.13 | 12.96 | 13.13|12.94| 14.11 |13.54|11.77| 12.83 |12.88 13.03 100 13.03 1.11 14.46
chj?ger el papel de envolturay ponerenla | &9 | 609|602 | 6.02 | 6.11 | 6.06 | 6.09 | 6.08 | 6.00 6.06 100 6.06 111 6.73
Colocar el calzado en la caja 719 (721 7.20|719 (720|720 720 | 721 | 721 | 719 | 7.35 | 780|694 | 7.15 | 6.72 7.20 100 7.20 1.11 7.99
Colocar por tallas 5.67 | 5.85(5.71(581|589|578| 572 | 5.64 | 593 | 5.62 | 515 | 6.02 | 6.09 5.76 100 5.76 1.11 6.39
Imprimir etiquetas 255 127312621263 |268|254| 268 | 264 | 254 | 251 | 2.59 2.61 100 2.61 1.11 2.90
Colocar las etiquetas 3.97 { 399|396 |4.02|4.02|397| 405 | 3.98 | 4.04 | 3.96 3.99 100 3.99 1.11 4.43
Enviar el calzado a la bodega 364 |3.68|3.48|3.73|3.68|353| 357 | 354 |365|360| 380 |3.78 | 3.43 | 351 | 3.49 3.61 100 3.61 1.11 4.00

Fuente: Calzado Gamo’s
Elaborado por: Jiménez, 2019



Anexo 4: Calculo de suplementos del proceso

plantillas

83 8 | g g g
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ACTIVIDAD SE |2 |S9El 8| S8 | 88
e |® 2@ 2| <€ = @ - 2
S o < 2 (o8 o
Za & = 3| 3
Buscar los troqueles del 5 4 2 11 0,11
modelo
Cortar pieza a pieza hasta 5 4 9 11 0.11
completar el modelo
En caso de que el modeI(_) 5 4 2 11 0,11
contenga tela, corta la misma
Colocar color de
identificacion de tallas > 4 2 1 0.11
Colocar los cortes en su
respectiva gaveta y llevarla 5 4 2 11 0,11
al destallado
Iniciar el corte 5 4 2 11 0,11
Separar las piezas por talla 7 4 4 15 0,15
Desbastar una a una 7 4 4 1 16 0,16
Separar piezas que van
selladas y llevarlas a 5 4 2 11 0,11
serigrafia
Busc}ar y colocar molde en 5 4 2 11 0,11
la maquina
Dejarla calentar sellos 5 4 2 11 0,11
Sellar una por una 5 4 2 11 0,11
Cortar forros 5 4 2 11 0,11
Enfundar por tallas los 7 4 4 15 0,15
forros
Contar las piezas del modelo 7 4 4 15 0,15
Rayar 7 4 4 1 16 0,16
Pintar los filos 7 4 4 15 0,15
Despachar las piezas 7 4 4 15 0,15
Registrar y dar comprobante
para que cobren los 7 4 4 15 0,15
maquiladores
!_Ievar piezas al aparado v 4 4 15 0.15
interno
Entregar los cortes a v 4 4 15 0.15
magquila
Seleccionar material para 5 4 9 11 0.11
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ACTIVIDAD SE |2 |S9El 8| 88| 88
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Colocar el material en la 5 4 2 11 0,11
trogueladora
Troquelar 5 4 2 11 0,11
Ordenar por tallas 5 4 2 11 0,11
Dar pega en la plantilla 'y 5 4 2 11 0,11
recufio
Poner el cambrién 5 4 2 11 0,11
Unir la plantillay el recufio 5 4 2 11 0,11
Preformar ) 4 2 11 0,11
Colocar por tallas 5 4 2 11 0,11
Poner el cordén 5 4 2 11 0,11
Abrir la parte del talén 5 4 2 11 0,11
Colocar el contrafuerte 5 4 2 11 0,11
Co!ocar en la horma en 5 4 2 11 0,11
caliente
Colocar en la horma en frio 5 4 2 11 0,11
Revisar y recortar el forro 5 4 2 11 0,11
Colocar latex en los costados| 5 4 2 11 0,11
Colocar en la pre formadora 5 4 9 11 0,11
de lados
Colocar entre el corte y el 5 4 2 11 0.11
forro la puntera
Poner_en la pre formadora 5 4 2 11 0,11
en caliente
Dar pega el contorno del 5 4 2 11 0,11
corte
Hacer pares los cortes 5 4 2 11 0,11
Colocar por tallas 5 4 2 11 0,11
ReC|b_|r las hormas o buscar 5 4 9 11 0,11
las mismas
Parear las hormas 5 4 2 11 0,11
Buscar plantillas de armado 5 4 2 11 0,11
Engrampar la plantilla a la 5 4 2 11 0,11
horma
Pasa una por una en la 5 4 9 11 0.11
maquina refiladora
(;olocar por pares en el 5 4 2 11 0,11
arbol
Dar pega en las plantillas 5 4 2 11 0,11




8 n () © 8 8
ok = -g o c_és \g = % = §
ACTIVIDAD 25 |2 |225 8| EE | 8E
g5 | g%l 8| Fae | Fs
2o & = 3| 3
Colocar el corte en la horma 5 4 2 11 0,11
Armar la punta 5 4 2 11 0,11
Vaporizar el talon 5 4 2 11 0,11
Igualar a la misma altura 5 4 2 11 0,11
Armar los lados 5 4 2 11 0,11
Armar el talon 5 4 2 11 0,11
Pasar por el
envejécimiento 5 |4 2 e
Retirar gl zapato del horno 5 4 2 1 12 0,12
de envejecimiento
Sacar las grapas 5 4 2 11 0,11
Igualar 5 4 2 11 0,11
Ubicar las suelas 5 4 2 11 0,11
E:r?é]er los zapatos uno por 5 4 9 11 0.11
Colocar la suela en el corte 5 4 2 11 0,11
Rayar 5 4 2 11 0,11
Cardar 5 4 2 11 0,11
Coger fallas 5 4 2 1 12 0,12
Coger las suelas 5 4 2 11 0,11
Cardar 5 4 2 1 12 0,12
Coger suelas cardadas 5 4 2 11 0,11
Limpiar las suelas 5 4 2 11 0,11
Alogenar las suelas 5 4 2 11 0,11
sP:eSIE;rslmp”mame en las 5 4 9 11 0.11
Pasar pega en las suelas 5 4 2 11 0,11
Dar limpiador e imprimante 5 4 2 11 0,11
Dar pega 5 4 2 11 0,11
Parear 5 4 2 11 0,11
Pone_r en _e,I horno de 5 4 2 11 0,11
reactivacion con las suelas
Coger uno por uno el corte 5 4 9 11 0.11
con la suela
Unir el zapato a la suela 5 4 2 11 0,11
Poner en la prensadora 5 4 2 11 0,11
Sacar de la prensadora 5 4 2 11 0,11
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CoI(_)car_en el tunel de 5 4 2 11 0,11
enfriamiento.
Sacar el pasador del zapato 5 4 2 1 12 0,12
Lnnplarexcedentegde 5 4 2 11 0,11
pegas y rayas de minas
Sacar las hormas 5 4 2 11 0,11
Ordenas las hormas 5 4 2 11 0,11
Hacer pares ) 4 2 11 0,11
Poner plantillas 5 4 2 11 0,11
Pintar los filos 5 4 2 11 0,11
Quemar los sobresalientes 7 4 4 15 0,15
de hilos
Coger fallas 7 4 4 15 0,15
Pasar crema en los zapatos 7 4 4 15 0,15
Pasar el cordén en el zapato 7 4 4 15 0,15
Revisar los zapatos 5 4 2 11 0,11
Armar la caja 5 4 2 11 0,11
Cogerelpapelqeenvonura 5 4 9 11 0,11
y poner en la caja
Colocar el calzado en la caja 5 4 2 11 0,11
Colocar por tallas 5 4 2 11 0,11
Imprimir etiquetas 5 4 2 11 0,11
Colocar las etiquetas 5 4 2 11 0,11
Enviar el calzado a la 5 4 9 11 0,11

bodega

Fuente: Calzado Gamo’s
Elaborado por: Jiménez, 2019




Anexo 5: Valoracion del Factor de Calificacion

Calificacion Significado

Constante, resuelto, sin prisa, como de operario no pagado a
75 destajo, pero bien dirigido y supervisado; parece lento, pero

no pierde tiempo intencionalmente mientras lo observan.

Activo, capaz, como de operario calificado medio, pagado a
100 destajo; alcanza con tranquilidad el nivel de calidad y

precision fijado.

Muy rapido; el operario actla con gran seguridad, destreza
125 y coordinacion de movimientos, por sobre las del operario
calificado medio.

Fuente: (Salazar Lopez, 2019)
Elaborado por: Jiménez, 2019



Anexo 6: Registros de produccién del calzado de seguridad modelo BCAT
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Fuente: Calzado Gamo’s, 2019.



