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RESUMEN EJECUTIVO
El presente proyecto investigativo consiste en el estudio del proceso de
produccion de suela de poliuretano y su incidencia en la productividad de la
empresa La Fortaleza Cia. Ltda. de la ciudad de Ambato. Se inici6 conociendo la
situacion actual de la empresa, observando que procesos o tareas se realizan para
fabricar las suelas. Se realizaron matrices de priorizacion que ayudaron a
encontrar el proceso mas critico y el tipo de suela mas Optimo para el estudio,
dando como resultado la suela “La Fuerte”. Se realizaron los diagramas necesarios
para conocer cada una de las tareas que se necesitan para producir esta suela y por
otro lado se identificaron tiempos en cada uno de sus procesos, ayudando a
conocer el tiempo normal y tiempo estandar necesarios para el proceso. Con el
estudio de tiempos se identificd que en el proceso de colado existe desperdicio de
suelas al ser extraidas de los moldes. Como conclusion, el estudio demostro a
través de formulas predeterminadas la productividad multifactorial o global del
proceso de la suela, La Fuerte, dando como resultado que su produccion origina
mads ingresos que costos de produccion, es decir da beneficios econémicos para la

empresa.

Palabras Clave: Poliuretano, Proceso, Colado, Priorizacioén, Productividad,

Moldes, Tiempos, Costos, Beneficios Econdomicos.
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THEME: "STUDY OF THE PRODUCTION PROCESS OF POLYURETHANE
SOLE AND ITS INCIDENCE IN THE PRODUCTIVITY OF THE COMPANY
LA FORTALEZA CIA. LTDA. OF THE CITY OF AMBATO”

Author: Christian Andrés Rodriguez Travez

Adyvisor: Ing. Lorena Caceres Mg.

ABSTRACT
The present research project consists of the study of the production process of
polyurethane sole and its incidence in the productivity of the company La
Fortaleza Ltd. Co. of the city of Ambato. It began by studying the actual situation
of the company, observing which processes or tasks are performed to manufacture
the soles. Prioritization matrices were developed that helped to find the most
critical process and the most optimum type of soles for the study, resulting in the
“La Fuerte” sole. The necessary diagrams were made to know each of the tasks
that are needed to produce this sole, and on the other hand, times were identified
in each one of its processes, helping to know the normal time and standard time
needed for the process. With the study of times it was identified that in the casting
process there is a waste of soles when being extracted from the molds. In
conclusion, the study demonstrated through predetermined formulas the
multifactorial or global production of sole process, La Fuerte, giving as a result
that its production originates more income than costs of production, which means

it gives more economic benefits to the company.

Descriptors: Polyurethane, Process, Casting, Prioritization, Productivity, Molds,

Time, Costs, Economic Benefits.
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CAPITULO 1
INTRODUCCION

Tema:

“Estudio del proceso de produccion de suela de poliuretano y su incidencia en la
Productividad de la empresa LA FORTALEZA CIA. LTDA. de la ciudad de
Ambato”.

Introduccion

La produccion de suelas en el Ecuador segun (MILPLAST, 2015); “Junto a otras
empresas que funcionan en el pais, abastecen a la industria del calzado con 12
millones de pares de suelas anuales, es decir, el 35% de la produccion anual
requerida. El afio pasado, en el Ecuador se fabricaron 34 millones de pares de
zapatos”. Con la creciente produccion de suelas en el pais ha ido aumentando la
demanda para fabricar estas, con esto aumentando la produccion de calzado en el

pais.

Abhora en la actualidad segin (CUEROS, 2016); “Tungurahua ademas de ubicarse
en el centro del pais, se ha constituido en la referencia artesanal del calzado y
afines, siendo esta una cultura productiva que ha sido transferida de generacion en
generacion; en consecuencia, el impulsar este sector constituird un acierto dentro
del marco del cambio de la matriz productiva de pais”. Asi Tungurahua se postula
como uno de los mayores productores de calzado distribuyendo sus productos a la
mayoria de todas las partes del pais y asi abriendo nuevos caminos a mercados

extranjeros.



La empresa LA FORTALEZA situada en la ciudad de Ambato, dedicada a la
fabricacion de suelas para caballeros, damas y nifios se ha establecido como una
de las empresas mas importantes para la fabricacion de suelas ya que utiliza como
materia prima el Poliuretano para la elaboracion de estas y es de vital importancia
conocer su proceso de produccion para asi evitar el desperdicio de materia prima y

mejorar sus procesos.



Arbol de Problemas

Efecto

Problema

Causa

Baja Productividad

A

Reproceso tiempos de demora

Rentabilidad limitada

A

A

Desperdicio de Materia Prima

A 4

No se encuentra estandarizado
el Proceso de Produccion

\ 4

A 4

Baja capacitacion del personal
en el tema de proceso

Mano de obra no calificada

Figura 1. Arbol de Problemas

Elaborado por: Christian Rodriguez

Fuente: La Fortaleza




Antecedentes

En los repositorios de la Facultad de Contabilidad y Auditoria en la Universidad
Técnica de Ambato existe un proyecto de tesis titulado los procesos de produccion
y los costos en Suelas y Prefabricados Guerrero en el afio 2014 en la ciudad de

Ambato con la autoria de (ORTIZ Perez, 2016).

Conclusiones:

e En Suelas y Prefabricados Guerrero no existe un documento por escrito
donde consten cada uno de los procesos de produccién a realizarse en la
empresa, motivo por el cual la informacidén obtenida es deficiente, cada
proceso de produccion posee diversas fases o pasos los cuales deben ser
evaluados constantemente y con mayor control para optimizar recursos y
asi conseguir una mejor guia para la toma de decisiones.

e En Suelas y Prefabricados Guerrero ain no se han reconocido los
elementos del costo generados en el proceso de produccion, razoén por la
cual existe un desconocimiento de los costos totales, provocando que
afecte directamente a la designacion de costos de las diferentes suelas.

e La empresa presenta la necesidad de contar con un sistema de costos por
ordenes de produccion con la finalidad de minimizar los reprocesos en la

fabricacion de las suelas.

Recomendaciones:

e Implementar un control en los procesos de produccién para obtener
informacion confiable y a través de la revision de dicha informacion
obtenida en cada fase de produccion, permita que el método utilizado por
los empleados de la empresa sea eficiente para obtener un producto de
calidad.

e Calcular los costos generados en los procesos de produccion, ya que esto

servira para establecer los costos totales y designar correctamente los



elementos del costo que han sido utilizados en los procesos de fabricacion
de las suelas.

Disefiar un sistema de costos por 6rdenes de produccion, el mismo que
permita analizar la necesidad que existe en la planta de produccion, para

minimizar los reprocesos en la produccion de suelas.

La investigacion tiene un aporte a la bisqueda de problemas en la fabricacion de

suelas ayudando a detectar los inadecuados procesos de producciéon que se

presenten, a su vez a la busqueda de informacion de los costos de materia prima

directa e indirecta que son necesarios para llevar un correcto control de costos.

Al examinar las investigaciones de la Facultad de Ingenieria en Sistemas,

Electronica e Industrial de la Universidad Técnica de Ambato existe un tema de

tesis Reingenieria de Procesos en el area de Produccion de la Féabrica de suelas y

tacos MILPLAST CIA. LTDA. de la autoria de (APUSHON CHIMBO, 2010).

Conclusiones:

No existe un registro de los tiempos y movimientos necesarios para cada
modelo producido.

Existen numerosas causas que conllevan a la produccion de pares
defectuosos, por lo que se estima que es un indice alto en la elaboracion de
suelas.

No existe un registro de los pardmetros (volumen, temperatura, presion,
tiempo) necesarios a programar en las maquinas inyectoras de acuerdo a

cada modelo.

Recomendaciones:

Elaborar un estudio de tiempos y movimientos cada vez que ingrese un
nuevo diseno de suelas al proceso de produccion para establecer tiempos

estandar y procesos de acuerdo a la complejidad del mismo.



e Verificar con frecuencia los tiempos que se demoran los operarios en las
actividades asignadas para determinar su correcta consecucion dentro del
proceso productivo.

e Establecer tiempos estdndar para determinar la capacidad productiva de la

planta y de cada estacion de trabajo.

La investigacion da un aporte a la bisqueda de informacién de como funcionan
los procesos en la empresa mejorar la productividad de los procesos minimizando
la produccion de pares defectuosos, estableciendo pardmetros de produccion
determinando tiempos estandares para asi establecer la capacidad real de
produccion de la empresa a su vez utilizando herramientas como Diagramas de
Bloques, Flujo, Proceso, Recorrido, los mismos que nos guiaran en todo el

proceso de investigacion.

Siguiendo con la investigacion en la Facultad de Ingeniera, Escuela de Ingenieria
Mecanica Industrial de la Universidad de San Carlos de Guatemala existe un
proyecto de tesis titulado Propuesta de redisefio de la productividad del proceso de
fabricaciéon de Suelas de Poliuretano de la autoria de (GARCIA MIRANDA,
2009).

Conclusiones:

e Se elaboraron diagramas de operacion del proceso, diagramas de flujo de
operaciones, diagramas de recorrido del proceso, en el area de produccion,
lo que da un mejor control de tiempos en los procedimientos y balance de
lineas, para evitar cuello de botella, estimando la produccidon que se puede
tener, para definir la velocidad de produccién, determinando el numero
ideal de obreros a asignar a una linea de produccion y tomando en cuenta
que la tasa de produccion dependerd del operario mas lento. Pues la falta
de diagramas y control de tiempos en produccién y la calidad de los

mismos.



Al realizar el estudio de la productividad e identificar los factores que la
afectan, se logréd obtener un incremento en la productividad de 26
pares/operario a 30 pares/operario con mejor manejo de la mano de obra,
ubicando a los operarios adecuadamente en cada estacion de trabajo,
distribuyendo equitativamente las operaciones, ademas se muestra un
aumento en la eficiencia.

Al realizar este proyecto se determind la problematica de produccion
existente, llevando un control interno adecuado que permitio la
maximizacion de la eficiencia de un 53% a un 75% apoyandose ademas en
un estudio de tiempos, para facilitar dicho control, identificacion de

factores que afectaban la productividad.

Recomendaciones:

Realizar un estudio de los factores que afectan la productividad y elaborar
un balance de lineas para cada estilo de suelas, pues cada estilo tiene sus
caracteristicas, operaciones y procesos diferentes, los cuales hacen que el
flujo del proceso en linea cambie dependiendo del estilo que se esté
trabajando.

Realizar un diagnostico semestral del sistema productivo para todos los
factores incidentes negativos del flujo del proceso, para cerciorarse que se
siguen todos los aspectos del ajuste propuesto. El ingeniero de la planta de
poliuretano deberd comunicarse inmediatamente con el supervisor de linea
y cuando encuentre algunas partes del ajuste a implantarse que se hayan
omitido o que el operario ha vuelto a sus antiguos procedimientos esto se
deberd notificar sea cual sea la operacion dentro de la planta de
poliuretano. Ademas debera analizar por qué ha ocurrido el cambio no
autorizado. Si no se ofrecen razones que justifiquen el haber regresado al
sistema anterior, el ingeniero de la planta debe insistir en que se siga el
procedimiento completo de las figuras 11 y 12. El tacto junto con la
firmeza es esencial ademas necesitara poner en practica su poder de

convencimiento y manifestar su competencia técnica.



e Llevar a cabo una comprobacion de la eficiencia diaria y verificar que se
esta operando continuamente con una actuacion no menor que el estandar,
su actuacion se debe evaluar con las curvas de aprendizaje tipicas, las
cuales se pueden obtener colocandole metas a alcanzar y determinar el
tiempo en el cual las realiza dependiendo de la clase de operacion que
realice. Si los operarios no realizan los progresos previstos, se debera

hacer un cuidadoso estudio, incluyendo una platica con el operario.

La investigacion da un aporte al proyecto brindando informacién importante sobre
la situaciéon de la produccion en que se encuentra la empresa, lo cual se
desarrollara por medio de diagramas de operaciones, flujo, recorrido, ayudando a
establecer tiempos que ayudaran a la aplicacion de férmulas predeterminadas para
calcular la productividad multifactorial o global de la empresa, para saber si la

empresa estad generando beneficios o pérdidas econdmicas.

Justificacion

Es de gran importancia este estudio ya que puede estandarizar tiempos, registros
y tiene un impacto positivo porque va a tener documentado procesos que serviran

de gran ayuda al personal de la empresa.

Tiene un gran impacto porque va a permitir tener la oportunidad de competir con
otras empresas similares si tiene ya identificado, documento y controlado sus

Procesos.

Sera de gran utilidad porque los involucrados en el proceso productivo contaran
con el conocimiento y documentacion clara de las actividades del proceso,
igualmente del investigador pondra en practica los conceptos y conocimientos

adquiridos durante la carrera de Ingenieria Industrial.

Al desarrollo del presente estudio técnico seran beneficiados tanto clientes

internos como clientes externos, al contar con procedimientos claros, medibles y



controlados, obteniendo asi con un producto de mejor calidad respectivamente.

Este estudio es factible de desarrollarlo debido a la ayuda y colaboraciéon de todo
el personal de la empresa LA FORTALEZA CIA. LTDA., porque existe
informacion requerida, existe informacién bibliografica y conocimiento por parte

del investigador.

Objetivos

Objetivo General

Estudiar el Proceso de Produccion de la fabricacion de suela de poliuretano y su
incidencia en la Productividad de la empresa LA FORTALEZA CIA. LTDA. de
la ciudad de Ambato.

Objetivos Especificos

Realizar un diagnoéstico de la situacion actual del proceso de produccion de la
empresa LA FORTALEZA CIA. LTDA. en base a medicion de tiempos.
Determinar la productividad actual de la empresa para una correcta distribucion de
recursos mediante la aplicacion de formulas predeterminadas.

Determinar la relacion existente entre el proceso de produccion de la suela y la

productividad de la empresa.



CAPITULO 11
METODOLOGIA

Area de Estudio

Delimitacion del objeto de investigacion

Dominio Propio: Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion: Empresarial y Productividad

Campo: Ingenieria Industrial

Area: Proceso de produccion de suelas
Aspecto: Productividad

Objeto de Estudio: Proceso de produccion y productividad
Periodo de analisis: Agosto a Enero de 2017

Enfoque de la Investigacion

La investigacién tiene un enfoque cuali-cuantitativa, cuantitativa ya que se
sacaron datos de de tiempos estandar medidos a través de cronometraje para sacar
la productividad a través de formulas predeterminadas, y cualitativa ya que se
aplico técnicas de observacion tomando en consideracion la informacion

recabada.

Justificacion Metodologica

De Campo: Permitira aclarar los procesos que se presentan en el area de
produccion, ayudando a distinguir cada uno de ellos mediante el contacto directo
e indirecto ayudando a recolectar informacion de cémo estd funcionando la

empresa actualmente.



Documental o Bibliografica: La presente investigacion permite técnicas de
recoleccion de informacion apoyadas en la consulta de datos de fuentes confiables
como libros, tesis y documentos técnicos referentes a lo que es procesos de
produccion, calculo de productividad y reingenieria de procesos, los mismos que

servirdn mas adelante para el estudio de tiempos y célculo de la productividad.

Correlacional y relacion de variables: De esta manera se pudo relacionar la
incidencia del proceso de produccion con referencia a la productividad existente

en la planta de produccion de la empresa La Fortaleza.

Poblacion

En el estudio la poblacion de la empresa La Fortaleza Cia. Ltda. cuenta con 17

trabajadores entre el Gerente, administrativos, ventas, bodega y produccion.

Tabla 1. Personal de la empresa La Fortaleza

Gerente General 1
Administrativos 2
Ventas 2
Produccion 12
Total 17

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Tabla 2. Maquinaria que interviene en el Proceso de Produccion

Compresores 2
Horno Eléctrico 1
Mezcladora de material 1
Mzéquinas inyectoras 2
Refilado 2
Lavadora 1
Cémara de Pintado 2
Raspado y Brillado 2

Elaborado por: Christian Rodriguez

Muestra

Para el caso del presente estudio no es necesario el calculo de la muestra en vista

que la poblacion es pequena.
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Disefio del Trabajo

Operacionalizacion de Variables

Proceso de Produccion es el
conjunto de operaciones en
secuencia que se realizan en
una planta de produccion
siguiendo ciertos métodos de
trabajo y estandares para la
obtencion de un determinado
producto mediante
transformacion de materia

prima

Tabla 3. Operacionalizacion de la Variable Independiente (Proceso de Produccion)

Operaciones
en secuencia

Precalentamiento
Colado
Refilado
Lavado
Pintura
Raspado y Brillo
Empaque

(Existe una
secuencia ordenada
de las operaciones
en la empresa?

(El proceso de

produccion  actual
permite obtener la
produccion

requerida al dia?

Entrevistas al
Gerente
Observacion

-Guion de entrevista
(Anexo 1)
-Ficha de Observacion
(Anexo 11)

Métodos de
trabajo y
estandares

Tiempo de proceso
Tiempo de ciclo del
proceso

(Existen datos de
tiempos medidos a
través de
cronometraje?

Entrevista al
Gerente
Observacion

-Guidn de entrevista
(Anexo 1)
-Ficha de Observacion
(Anexo 11)

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Tabla 4.

Operacionalizacion de la Variable Dependiente (Productividad)

Productividad es la
relacion entre la
cantidad de bienes
producidos y los
recursos empleados
para aquella
produccion

Diferentes tipos de

(Existe variedad de suelas
como para hombre, mujer y

-Guidn de entrevista

. . Entrevista al (Anexo 1)
Bienes suelas nifios? .
) s . Gerente -Ficha de
producidos (Existe un registro de la ., .,
-, ., Observacion | Observacion (Anexo
Produccion al mes | produccion al mes de la 1)
fabrica?
(Se cuenta con recursos
financieros para insumos, -Guion de entrevista
Econémicos maquinaria y trabajadores? . (Anexo 1)
N Entrevista al .
Recursos Materia prima (La mano de obra es -Ficha de
. Gerente .,
empleados Mano de obra polivalente? ., Observacion (Anexo
. .. | Observacion
Maquinaria (,Se cuenta con maquinaria 11)

especializada?

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Procedimientos para la obtencion y analisis de datos

Tabla 5. Recoleccion de informacion

Para cumplir con los objetivos

(Para qué? . Lo

planteados de investigacion
(De qué personas u objetos? Gerente y Operarios de produccion
(Sobre qué aspectos? Proceso de produccion, productividad
(Quién? Christian Andrés Rodriguez Travez

) Empresa LA FORTALEZA CIA.

LA quién?

LTDA.

Desde el mes de agosto del 2016 a
(Cuando?

Enero del 2017

En la ciudad de Ambato provincia de
(Donde?

Tungurahua

Las veces que se necesite para la
(Cuantas veces? ) o
investigacion

(Con que técnicas de recoleccion de la . .
) ) Observacion, Entrevista al Gerente
informacion?

_ Guion de entrevista, Ficha de
(,Con que instrumento? )
Observacion

(En qué situacion? En el proceso de produccion

Elaborado por: Christian Rodriguez

Aplicacion de las técnicas de recoleccion de informacion

Para la ejecucion del presente proyecto de investigacion se utilizaran las

siguientes técnicas para recabar informacion:
e Observacion.- La observacion es un proceso en el cual el observador

puede mirar con atencion todo lo que ocurre en un determinado lugar con

el fin de obtener informacién asi como lo afirma (RUIZ, 2012); “Es el
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proceso de contemplar sistemdtica y detenidamente como se desarrolla la
vida social, sin manipularla ni modificarla, tal cual ella fluye por si misma.
Esta observacion comun y generalizada puede transformarse en una
poderosa herramienta de investigacion social y en técnica cientifica de
recogida de informacion si se efectia, aun admitiendo que los problemas
incluyen cuestiones de validez y fiabilidad por parte del observador y los

observados”.

En la recoleccion de informacion se utilizard la técnica de la observacion la cual
permitird investigar qué es lo que sucede actualmente en la empresa La Fortaleza
con respecto a los procesos de produccion de suelas empezando con la llegada de
la materia prima, observando los procesos por el que pasa la suela hasta su

empaque y almacenamiento.

e Entrevista.- Segin (RUIZ, 2012); “Es una técnica para obtener
informacion, mediante una conversacion profesional con una o varias
personas para un estudio analitico de investigacion o para contribuir en los
diagnosticos o tratamientos sociales”. La entrevista es el dialogo entre dos
o varias personas calificadas para ello, donde el entrevistador mantiene
una conversacion con el o los entrevistados, el cual esta basado en un
cuestionario de preguntas planteadas por el entrevistador sobre algiin tema

especifico y donde el entrevistado emite su criterio o su respuesta.

Otra técnica a utilizarse en este proyecto es la entrevista, la cual estara dirigida al
gerente general de la empresa La Fortaleza, puesto que a través de ella se espera
obtener informacion que aporte significativamente en la investigacion, las

preguntas de la entrevista estaran relacionadas con el tema de estudio.
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Aplicacion de instrumentos de recoleccion de informacion

Guion de Entrevista.- El guion de entrevista tiene como finalidad
elaborar un didlogo; este instrumento es utilizado donde el encuestador
plantea interrogantes establecidas con anterioridad, mientras el encuestado
solo se limita a responder de acuerdo a las opciones que se encuentren en
la encuesta asi como lo afirma (CANALES, 2006); “Es el instrumento
disefiado para dirigir una conversacion no horizontal, en que uno de los
participantes (encuestador) cumple el rol de formular las preguntas
preestablecidas y presentar las opciones de respuesta, mientras que el
sujeto encuestado solo escoge sus respuestas en funciéon de las

posibilidades que se le presentan”.

El guion de entrevista estard dirigido al gerente general de la empresa La

Fortaleza, el mismo constard de 7 preguntas abiertas y cerradas, el objetivo de

aplicar este instrumento de investigacion es recolectar informacion sobre los

Procesos de produccion de la suela.

Ficha de Observacion.- En toda observacion se emplea la ficha de
observacion, que es un instrumento que describe con exactitud el objeto o
lugar que se estd investigando, ademés que relaciona los hechos
observados con otros, debido a la utilizaciéon de este instrumento el
investigador podra tener una idea mas amplia acerca del objeto de estudio
asi como lo afirma (ROJAS SORIANO, 2006); “La ficha de observacion
se utiliza para describir el lugar, persona u objeto que se estudia. También
se emplea para relacionar los hechos previamente observados con otros

fenémenos, lo cual es ya una aportacion nuestra”.

La ficha de observacion sera empleada como instrumento de la observacion en el

presente proyecto de investigacion, puesto que facilitard la descripcion de la

empresa y de lo que en ella ocurre, es de gran importancia su uso debido a que
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este permitird tener una mejor vision de los hechos o fenémenos que se presentan

en la entidad.

Procesamiento y Validacion

En esta investigacion se procesard la informacidon necesaria que ayude a dar
solucion al problema planteado, el andlisis de la informacion servird para emitir
conclusiones y recomendaciones que facilitaran la eliminacion de la problematica
asi como lo afirma (BERNAL TORRES, 2006); “Esta parte del proceso de
investigacion consiste en procesar los datos (dispersos, desordenados,
individuales) obtenidos de la poblacién objeto del estudio durante el trabajo de
campo, y tiene como finalidad generar resultados (datos agrupados y ordenados) a
partir de los cuales se realizard un andlisis segiin los objetivos y la hipotesis o

preguntas de la investigacion”.

Es decir que el procesamiento y validacion de la informacion consiste en el
analisis de la informacion obtenida en el trabajo de campo, ademas este proceso
elabora un analisis de los datos para generar resultados, los cuales deberan tener
relacién con los objetivos y la hipotesis de la investigacion. La informacion se
recogera de la fuente misma de la investigacion en este caso en la empresa La

Fortaleza.

Hipotesis

HO = El proceso de produccion de suela de poliuretano no incide en la

productividad de la empresa.

H1 = El proceso de produccion de suela de poliuretano, incide en la productividad

de la empresa.

18



CAPITULO 111
DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Situacion actual de la empresa

Establecida en la ciudad de Ambato provincia de Tungurahua, la empresa LA
FORTALEZA CIA. LTDA.; dedicada a la fabricacion de suelas para caballeros,
damas y niflos, establece sus operaciones en el afo 2000 por el Ing. Luis
Montenegro Gerente, actualmente la produccion de suelas ha disminuido debido a
la competencia que se ha presentado por la competencia de suelas de menor costo.
Por lo que su productividad anualmente ha ido bajando y como consecuencia de

esto el despido del personal de la misma.

Descripcion de los Procesos

Recepcion de Materia Prima: Los proveedores dejan en la empresa la materia
prima, estas vienen en tanques metalicos de 350 kg y 400 kg de Poliol, Isocianato,
desmoldante y percloretileno; canecas plasticas de 5kg, 10kg, 20kg y 40 kg de
catalizador, endurecedor, pasta color, pintura y otros insumos que son guardados

en el area de Materia Prima e Insumos.

Figura 2. Almacenamiento de Materia Prima



Precalentamiento de Materias Primas: Los tanques metélicos de Poliol e
Isocianato deben ser precalentados en un horno eléctrico a una temperatura de 70

grados centigrados para su posterior utilizacion.

Figura 3. Precalentamiento MP

Mezclado del Material: Luego de sacar del horno se transporta el tanque de
Poliol a la maquina mezclador batidor de pedestal eléctrico, se mezcla con el
catalizador, pasta color y el endurecedor (opcional segln el tipo de suela), mezclar
todos estos materiales durante varios minutos verificando su densidad, para luego
ser cargada en los tanques de las maquinas inyectoras el material mezclado y los

tanques de Isocianato.
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Figura 4. Mezclado
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Colado: La empresa cuenta con dos maquinas inyectoras de origen Italiano, la
una de 30 porta moldes y la otra de 24 dando para una capacidad de 54 porta
moldes o estaciones. De acuerdo al tipo de suela a fabricarse es programada la
maquina y colocado los moldes necesarios, se da una capa de desmoldate y se da
el colado o vertido de la mezcla posteriormente el sellado de los moldes para el
secado o curado que es alrededor de 4 minutos para que se solidifique para
cualquier tipo de suela que se fabrique, luego las suelas son extraidas y revisadas

que no existan fallas si las hay son desechadas.

Figura 5. Colado

Refilado: Toda suela después de salir de los moldes viene con exceso de
poliuretano en los bordes de esta, se la lleva a una maquina de refilado para

corregir o eliminar los refiles de exceso que tenga.

Figura 6. Refilado
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Lavado: Las suelas son llevadas a la maquina de lavado para sacar todo el
desmoldante contenido estas son lavadas en una solucién de percloretileno

durante un tiempo programado de 15 minutos.

Figura 7. Lavado

Pintado: Las suelas son precalentadas en una banda transportadora antes de llegar
a las maquinas de pintura automatica y son pintadas por pistolas dosificadoras,

posteriormente son llevadas en la banda transportadora para su secado.

Figura 8. Pintado
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Raspado y Abrillantado: Se da un raspado a la suela para eliminar los excesos
de pintura esto se hace con cera abrasiva en los rodillos giratorios de tela,
logrando un efecto de envejecido. Luego se procede al abrillantado usando cera de

brillo frotando en los rodillos de tela la suela para asi dar una mejor presentacion.

Figura 9. Raspado y Abrillantado

Empaque y Almacenado: El proceso termina cuando las suelas son llevadas al
area de producto terminado y bodega para ser empaquetadas en fundas plasticas

para luego ser colocados en lonas para su despacho o almacenamiento.

Figura 10. Empaquetado y almacenado de Producto Final
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Entrevista al Gerente de la empresa La Fortaleza

En cuanto a la situacion actual de la empresa en lo que se refiere al proceso de
produccion se pudo recabar informacion especifica a través de una entrevista al
Gerente General de la Fortaleza, esperando recolectar la mayor cantidad de

informacion posible para el estudio (Anexo 1).

Nombre de la empresa: LA FORTALEZA CIA. LTDA.
Entrevistador: Christian Rodriguez

Entrevistado: Ing. Luis Montenegro

Cargo: Gerente General

Lugar: Ambato

Fecha: 11/01/2017

Preguntas:

1._ ;Conoce usted los procesos que se realizan en el area de produccion?

e Si

2. (La empresa cuenta con recursos financieros para personal altamente

calificado y maquinaria de ultima tecnologia para la fabricacion de Suelas?

e Si

3. ¢Considera usted que la produccion de Suelas mejoraria si se levantan

tiempos en cada una de sus areas?

e Si
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4. ;Se cumple con las ordenes de produccion requeridas diariamente?

e Si

5. ¢(Cree usted que existe desperdicio de materia prima en la fabricacion de

suelas?

6. (Existe variedad de tipos de Suelas como para hombre, mujer y nifios;
podria nombrar que tipos de suelas son las mas representativas en la

empresa?

e Si existe variedad para todo tipo de personas. Las suelas mas
representativas son las siguientes: Aron, Morgen, Best, Sebas, Josue,

Escalador, La Fuerte.

7._ ¢ Como se podria aumentar la productividad de la empresa?

¢ Disminuyendo desperdicios en Tiempos muertos, en materiales, en cuellos

de botella, control de inventarios, etc.

Mapa de Procesos

Segun (FONTALVO Herrera, y otros, 2010); “El mapa de procesos, red de
procesos o supuestos operacionales es la estructura donde se evidencia la
interaccion de los procesos que posee una empresa para la prestacion de sus
servicios”. Un mapa de procesos es la representacion grafica de los procesos de
una empresa, dando una perspectiva global de los procesos mas importantes como

son los procesos estratégicos, centrales y de apoyo de la empresa.
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Los procesos estratégicos son responsabilidad de la alta direccion es decir toman
las mejores decisiones para que funcione la empresa asi como lo afirma
(GUIRADO, 2007); “Procesos estratégicos o de direccion: asociados al ambito de
las responsabilidades de la direccion, determinan la politica y los objetivos del
despacho; fundamentalmente se refieren a procesos de planificacion (a medio o

largo plazo) y a aquellos que se consideren ligados a factores clave de éxito”.

Los proceso centrales o operativos son los que generan valor a la empresa asi
como lo afirma (GUIRADO, 2007); “Procesos operativos o de realizacion:
asociados a la prestacion de los servicios, crean un valor afiadido perceptible

directamente por el cliente”.

Y los procesos de apoyo segun (FONTALVO Herrera, y otros, 2010); “Lo
proceso de APOYO se constituyen en pilar fundamental para soportar los
procesos de Direccionamiento Estratégico y los procesos Operativos”. Es decir
son los que dan soporte al control y mejora de los procesos estratégicos y
centrales. A continuacion se aprecia el mapa de procesos de la empresa La

Fortaleza:
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Mapa de Procesos La Fortaleza

= T
- S
- s

Necesidades y Expectativas del Cliente

Satisfaccion Cliente

Procesos Centrales
. Procesos de Apoyo
Operativos

- Procesos de Soporte Estratégico

Figura 11. Mapa de Procesos La Fortaleza
Elaborado por: Christian Rodriguez

Fuente: La Fortaleza
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Caracterizacion de Procesos

La caracterizacion de procesos es una herramienta que permite identificar los
elementos mdas importantes en un proceso como son las entradas, salidas,
controles y recursos a su vez ayudan a descubrir como estas funcionan en el

Proceso.

Proceso

Es un conjunto ordenado de actividades las cuales ingresan entradas, estas son
transformadas por recursos (son elementos que posee la empresa para cumplir con
el proceso) y controles (son parametros que deben cumplir un producto antes de
convertirse en un bien o servicio), se les agrega valor para tener salidas que son

productos tangibles e intangibles.

A continuacidn se aprecia la caracterizacion de cada uno de los procesos que la

empresa efectua:
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Tabla 6. Caracterizacion Recepcion MP

Codigo: cart.1f.01
Version: 01
Recepcion de Materia
prima para su posterior
almacenamiento y uso

Nombre del
Proceso:

R i Materia Pri
ecepcion de Materia Prima Objetivo:

Operarios de Produccion

Informacion Documentada: Informacion Documentada:
Documentos Registros

Requisicion de Compra Registro de recepcion de Materia Prima

Compras -Poliol -Descargue de MP -Tanques de | Precalentamiento
-Isocianato con ayuda de un Poliol e de Materias
-Desmoldante montacargas manual | Isocianato Primas
-Percloretileno | -Transportar para su
-Catalizador almacenamiento
-Endurecedor
-Pasta Color
-Pintura

Recursos Maqu}nas y Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos
-Operarios -Montacargas | -Esferograficos | -Planta de -Ropa de trabajo
de Manual Produccion -Guantes
Producciéon
-Secretaria
Indicadores

-Frecuencia de Control Mensual
-Numero de tanques de Poliol, Numero de tanques de Isocianato

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Christian Rodriguez Ing. Lorena Céceres Luis Montenegro

Cargo: Estudiante Cargo: Docente UTI Cargo: Gerente La Fortaleza
Fecha: 07/07/2017 Fecha: 12/07/2017 Fecha: 14/07/2017

Elaborado por: Christian Rodriguez



Tabla 7. Caracterizacidon Precalentamiento MP

Codigo: cart.1f.02
Version: 01

Nombre del Precalentamiento de Materia Precalentar los tanques
Proceso: Prima de Poliol e Isocianato en
Responsable: Operario de Produccion Objetivo: | un horno eléctrico para

que el material se
desvanezca

Informacion Documentada:
Registros

Informacion Documentada:
Documentos

-Ninguno -Ninguno

Recepcion de | Tanques de -Cargar tanques | -Tanques de Mezclado del
Materia Prima | Poliol e de Poliol e Poliol e Material
Isocianato Isocianato en Isocianato
Horno Eléctrico
-Calentar por 24
horas a una
temperatura de
70 grados
centigrados

Recursos Maqu¥nas y Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos
-Operarios de | -Horno -Planta de -Ropa de
Produccion Eléctrico Produccion trabajo
-Montacargas -Guantes
manual
Indicadores
-Frecuencia de control semanal
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Rodriguez Ing. Lorena Céceres Luis Montenegro
Cargo: Estudiante Cargo: Docente UTI Cargo: Gerente La
Fortaleza
Fecha: 07/07/2017 Fecha: 12/07/2017 Fecha: 14/07/2017

Elaborado por: Christian Rodriguez

30



Tabla 8. Caracterizaciéon Mezclado

Codigo: cart.1f.03
Version: 01

Nombre del Mezclado del Material Mezclado del matenal
Proceso: (tanque de Poliol), con
Responsable: Operarios de Produccion Objetivo: | aditivos por varios

minutos en maquina de
pedestal eléctrico

Informacion Documentada:
Registros
-Hoja de consumo de materia prima

Informacion Documentada:
Documentos
Orden de Produccion de suelas

Precalentamiento | -Tanque de -Cargar -Mezcla de todos Colado
de Materia Prima | Poliol tanque de los aditivos con
-Catalizador Poliol en Poliol

-Pasta Color | maquina de
-Endurecedor | pedestal
eléctrico
-Mezclar
Poliol con los
otros aditivos
por varios
minutos

Recursos Magquinas y

. Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos

-Operarios de -Mezclador de | -Recipiente -Planta de -Ropa de
Producciéon pedestal Produccion trabajo

eléctrico -Guantes

Indicadores
-Frecuencia de control diaria
-Porcentaje de mezcla
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Rodriguez Ing. Lorena Céceres Luis Montenegro
Cargo: Estudiante Cargo: Docente UTI Cargo: Gerente La
Fortaleza

Fecha: 07/07/2017 Fecha: 12/07/2017 Fecha: 14/07/2017

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Tabla 9. Caracterizacioén Colado

Codigo: cart.1f.04
Version: 01
Produccion de suelas
por maquinas de
inyeccion

Nombre del
Proceso:

Colado Objetivo:

Operarios de Produccion

Informacion Documentada:
Documentos

-Orden de Produccion de suelas

-Instructivo de inyeccion de suelas

Informacion Documentada: Registros

-Hoja de consumo de materia prima

Mezclado | -Mezcla de -Cargar tanque de -Suelas Refilado
de Material | todos los Isocianato y desmoldsante | listas
aditivos con en maquina inyectora
Poliol -Programas para el tipo de
-Tanque de suela a producirse
Isocianato -Cargar moldes
-Desmoldante -Rociar desmoldante
-Moldes -Vertido o colado en los
moldes
-Sellar moldes
-Salida de la suela del
molde
-Inspeccion de suelas
-Validacion de suelas

Recursos Maqu}nas y Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos
-Operarios de | -Maquinas -Vasos de -Planta de -Ropa de
Producciéon Inyectoras polietileno Produccion trabajo
-Moldes de - -Mascarilla
suelas Esferograficos industrial
-Gancho para | -Chaveta
extraccion de
suela
Indicadores
-Frecuencia de control diaria
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Rodriguez Ing. Lorena Céceres Luis Montenegro
Cargo: Estudiante Cargo: Docente UTI Cargo: Gerente La
Fortaleza
Fecha: 07/07/2017 Fecha: 12/07/2017 Fecha: 14/07/2017

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Tabla 10. Caracterizacion Refilada

Codigo: cart.If.05
Version: 01

Nombre del
Proceso:

Refilado

Refilado de excesos en

Objetivo: la suela

Operario de Produccion

Informacion Documentada: Informacion Documentada: Registros
Documentos
-Ninguno -Ninguno
Colado -Suelas listas | -Colocar suela | -Suelas listas Lavado
en maquina de
refilado
-Corte de
exceso en las
suelas
- Reewses |
Recursos Maqu}nas y Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos
-Operario de -Maquina de | -Canastas -Planta de -Ropa de
Produccion refilado plasticas Produccion trabajo
-Silla -Guantes
Indicadores
-Frecuencia de control diaria
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Rodriguez Ing. Lorena Caceres Luis Montenegro
Cargo: Estudiante Cargo: Docente UTI Cargo: Gerente La
Fortaleza
Fecha: 07/07/2017 Fecha: 12/07/2017 Fecha: 14/07/2017

Elaborado por: Christian Rodriguez



Nombre del
Proceso:

Tabla 11. Caracterizacion Lavado

Codigo: cart.If.06
Version: 01
Lavado de suelas con el
proposito de remover el

Lavado Objetivo:

Operario de Produccion desmoldante

Informacion Documentada: Informacion Documentada: Registros
Documentos
-Ninguno -Ninguno
Refilado -Suelas -Colocar suelas -Suelas limpias | Pintado
-Percloretileno | en sacos
-Sacos Rolo -Lavado de suelas
con

percloretileno por
un tiempo de 15
minutos

-Salida de suelas
y colocadas en
canastas plasticas

Recursos Maqufnas y Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos
-Operario de -Lavadora -Sacos Rolo -Planta de -Ropa de
Produccion Industrial de -Canastas Produccion trabajo
suelas plasticas -Guantes
Indicadores
-Frecuencia de control diaria
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Rodriguez Ing. Lorena Céceres Luis Montenegro

Cargo: Estudiante

Cargo: Gerente La
Fortaleza

Cargo: Docente UTI

Fecha: 07/07/2017

Fecha: 12/07/2017 Fecha: 14/07/2017

Elaborado por: Christian Rodriguez



Tabla 12. Caracterizacion Pintado

Codigo: cart.1f.07
Versién: 01
Pintado de suelas con
proposito de dar un
mejor acabado

Nombre del
Proceso:

Pintado Objetivo:

Operario de Produccion

Informacion Documentada: Informacion Documentada: Registros
Documentos

-Ninguno - Control diario de suelas en pintura
-Pintura utilizada

Lavado -Suelas -Colocar suelas en | Suelas Raspado y
-Pintura bandas para Abrillantado
precalentamiento
-Pintado de suelas
con pistolas
dosificadoras
-Colocar suelas en
banda para secado
- @ Reewsss 000000000
Recursos Maqu}nas y Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos
-Operario de -Maquinas de | -Canastas de -Planta de -Ropa de
Produccion pintura plastico Produccion trabajo
automatica -Esferograficos -Guantes
-Bandas -Mascarilla
transportadoras Industrial
para
calentamiento
y secado
Indicadores
-Frecuencia de control diaria
-Tipo de pintura y cantidad
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Rodriguez Ing. Lorena Céceres Luis Montenegro
Cargo: Estudiante Cargo: Docente UTI Cargo: Gerente La
Fortaleza
Fecha: 07/07/2017 Fecha: 12/07/2017 Fecha: 14/07/2017

Elaborado por: Christian Rodriguez



Tabla 13. Caracterizacion Raspado y abrillantado

Codigo: cart.1f.08
Version: 01
Raspado y abrillantado de
la suela para quitar el
exceso de pintura

Nombre del
Proceso:

Raspado y Abrillantado Objetivo:

Operarios de Produccion

Informacion Documentada:
Documentos

Informacion Documentada: Registros

-Ninguno -Ninguno

Pintado -Suelas -Raspado de -Suelas Empaque y
suela con cera Almacenamiento
abrasiva para
eliminar
exceso de
pintura

Recursos Magquinas y

. Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos
-Operarios de | -Rodillos -Canastas de | -Planta de -Ropa de trabajo
Producciéon giratorios de | plastico Produccion -Guantes
tela -Cera abrasiva -Mascarilla
Industrial
Indicadores
-Frecuencia de control diaria
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Rodriguez Ing. Lorena Céceres Luis Montenegro
Cargo: Estudiante Cargo: Docente UTI Cargo: Gerente La
Fortaleza
Fecha: 07/07/2017 Fecha: 12/07/2017 Fecha: 14/07/2017

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Tabla 14. Caracterizacion Empaque y almacenamiento

Informacion Documentada:

Wil el Empaque y almacenamiento
Proceso: paquey
Responsable: Operario de Produccion

interrumiida.

Informacion Documentada: Registros

Codigo: cart.1f.09
Version: 01
Empaque y Almacenar
las suelas con el
objetivo de controlar el
abastecimiento del
producto, garantizando
el suministro continuo y
oportuno asegurando el
servicio de manera

Objetivo:

Raspado y
Abrillantado

-Suelas
-Fundas
plasticas
-Lonas

-Hilo de cocer
-Marcadores

Documentos
-Almacenamiento de suelas - Hoja de registro de recepcion
-Orden de despacho - Hoja de almacenaje de entrada y salida de

-Empaquetar en
suelas

en lonas
-Coser lonas

de cliente y

suelas producidas

fundas plasticas las

-Colocar empaques

-Escribir nombre

direccion en la lona

-Suelas
empaquetadas

Despacho

Recursos Maqu¥nas y Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos
-Operario de -Maquina de -Fundas -Planta de -Ropa de
Produccion cocer portatil | Plasticas Produccion trabajo
-Hilo de Cocer -Guantes
-Lonas
-Marcadores
-Grapas
Indicadores
-Frecuencia de control diaria
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Rodriguez Ing. Lorena Caceres Luis Montenegro

Cargo: Estudiante

Cargo: Docente UTI

Cargo: Gerente La
Fortaleza

Fecha: 07/07/2017

Fecha: 12/07/2017

Fecha: 14/07/2017

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Matriz de Priorizacion

La matriz de priorizacion se puede utilizar para relacionar criterios, a su vez ayuda
para establecer prioridades en tareas haciendo posible que se evaltien distintas
opciones respecto a criterios de interés para obtener un conceso sobre un tema
especifico en estudio asi como lo afirma (CEEI 2008); “Una vez identificados los
procesos presentes en la empresa, existe la necesidad de realizar una priorizacién
del estudio: es decir cudles son los procesos con mayor necesidad de ser
redefinidos por razones de coste, calidad, capacidad de fabricacion, tiempos de

servicio u otras”.

Tomando en cuenta varios criterios se debera hacer una matriz para identificar
cual es el proceso mas critico en el proceso de produccion de las suelas y una
matriz para saber qué tipo de suela a fabricarse es mas optima para el estudio.
Todo esto con la ayuda de una escala de valoracion que se puede apreciar a

continuacion:

Tabla 15. Escala de Valoracion

Importante 3

Nada importante 1

Elaborado por: Christian Rodriguez
Fuente: (CEEI, 2008)

Para cada matriz de priorizacion se utilizara graficos de barras ya que son una
excelente opcidon para esas ocasiones en las que necesitamos mostrar las
diferencias entre los datos, para detectar alguna tendencia o para remarcar las
similitudes o contrastes en la informacion. En este tipo de grafico, la longitud de
cada barra representa la magnitud de los datos asociados por lo que es muy facil

comparar visualmente cada una de ellas.
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Matriz de Priorizacion — Procesos Criticos

Tabla 16. Procesos Critico

Elaborado por: Christian Rodriguez

Procesos Criticos

| | | |
Pintado

Refilado W

Colado W
Mazclado del Material #

Mazclado ‘ .
del Material| Colddo | Refilado | Pintado
M Series1 3 4.6 42 38

Figura 12. Procesos Critico

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Matriz de Priorizacion — Tipos de Suelas

Gracias a la entrevista realizada al gerente de la empresa se pudo conocer cuales
son las suelas mas representativas como son Aron, Morgen, Best, Sebas, Josue,

Escalador y La Fuerte.

Tabla 17. Tipos de Suelas

Best 5 3 5 3 4 4.0
Aron 5 2 5 4 5 472
Escalador 4 5 5 5 3 4.4
La Fuerte 5 5 5 4 5 4.8
Morgen 4 5 5 5 3 4,4
Sebas 4 5 5 4 5 4.6
Josue 5 5 5 3 4 4.4
Elaborado por: Christian Rodriguez
Tipos de Suelas
l | | |
Josue W ‘
Sebas ﬁ
Morgen ﬁ
La Fuerte W
Escalador
Aron
0 1 2 3 4 5
Best Aron |Escalador/La Fuerte| Morgen | Sebas Josue
|MSeriesl | 3,8 3.8 42 4,6 42 42 3.4

Figura 13. Tipos de Suelas
Elaborado por: Christian Rodriguez
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Suela La Fuerte

Figura 14. Suela La Fuerte

Suela La Fuerte tiene una gran participacion en la produccion de la empresa a

continuacion se puede apreciar informacion de la misma en los (Anexos 3,5y 7).

Diagrama de Bloques

El diagrama de bloques es la forma mas explicita y simple para representar los
procesos o actividades de una empresa como lo afirma (OGATA, 2003); “Un
diagrama de bloques de un sistema es una representacion grafica de las funciones
que lleva a cabo cada componente y el flujo de sefiales. Tales diagramas muestran
las relaciones existentes entre diversos componentes”. Es decir la forma mas

sencilla y resumida para representar todo un proceso.
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Calentar a 70
grados centigrados
por 24 horas

De la mezcla en los
moldes

Eliminar refiles
excesos en la suela

Color Negro Mate

Materia Prima
(Poliol e Isocianato)

A 4

Precalentamiento de
MP

A 4

Mezclado

A 4

Colado o Vertido

A 4

Control de Calidad

A 4

Refilado

Pintado

A 4

Empaque

A 4

Almacenado

Poliol y aditivos

Revisar que no
existan fallas en
suelas

Con percloretileno
para sacar
desmoldante de la
suela

Raspado y
Abrillantado

En fundas plasticas
y lonas

Figura 15. Diagrama de Bloques Suela La Fuerte

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Diagrama de Flujo

El diagrama de Flujo Vertical es una representacion grafica de las actividades o
procesos que realiza una empresa en el que se describe la secuencia de sus
operaciones considerando informaciéon necesaria y concisa, segin (MARTINEZ
Hernéndez, y otros, 2014); “El diagrama de flujo es un instrumento util para
representar los procesos de trabajo y de negocios para analizar y optimizar”. Esto
permite una mayor comprension del proceso, ayudando a la obtencién de

informacion preliminar de las actividades que realiza la empresa.
Simbologia

La aplicacion de simbologia en los diagramas de flujo tendrd una gran utilidad
para entender y describir los procesos, segin (MARTINEZ Hernandez, y otros,
2014); “Para cada una de estas actividades existen simbolos especificos que
denotan los elementos o acciones que se tomaran en el proceso, estos han sido
normalizados por el Instituto Norteamericano de Normalizacion (ANSI)”. Donde

se especifican cada una de las siguientes actividades:

Tabla 18. Simbologia ANSI para Diagrama de Flujo

:] Indica el inicio y el final del diagrama de flujo.

Simbolo de proceso- indica la asignacion de un valor 0 en

la memoria y/o la ejecucion de una operacion aritmética.

<> Indica la realizacién de comparacion de valores.

4 Linea de flujo o direccion. Indica la secuencia en que se
«— —> . .

v realizan las operaciones.

Fuente: (MARTfNEZ Hernandez, y otros, 2014)
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( INICIO >
!

Recepcion de
Materia Prima

!

Precalentamiento
de MP
v

Mezclado

v
Colado

No

Control de
fallas

Refilado
v

Lavado

v

Pintado o

!

Raspado y
Abrillantado No

Empaque

)

Figura 16. Diagrama de Flujo Suela La Fuerte

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Diagrama de Proceso

El diagrama de proceso indica por donde recorre el producto de una manera mas
explicita especificando cada una de sus actividades asi como lo afirma (MEYERS,
2000); “El diagrama de procesos muestra todo el manejo, inspeccion, operacion,
almacenaje y retrasos que ocurren con cada componente conforme se mueve por
la planta del departamento de recepcion al de embarques”. Se empleara
simbologia convencional ASME American Society of Mechanical Engineers
(Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos), donde se especifican cada una de

las siguientes actividades:

Tabla 19. Simbologia ASME para Diagrama de Proceso

Operacion: Indica los principales operaciones del

proceso.

Inspeccion: Identificacion de cualquier anomalia que

pueda existir es decir verificar su calidad.

Transporte: Indica la trayectoria por donde transita o

mueve el proceso.

Demora: Indica interferencia, demora o retraso es
D decir no permite la realizacion de la accidn siguiente en

el proceso.

Almacenamiento: Guarda o almacenaje tanto de

materia prima como de producto terminado.

Fuente: (MARTiNEZ Hernandez, y otros, 2014)
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Tabla 20. Diagrama de Proceso

Diagrama de Proceso de Produccion

Diagrama N. 1: Situacion Actual Producto: Suela de Poliuretano - La Fuerte
Elaborado por: Christian Rodriguez Lugar: Area de Produccion
Empresa: La Fortaleza Fecha: 05/12/2016
Método: Actual Hoja: 1
Descripcion de Actividades . : 1mb;10gla. v Dl(l;z:;) " ?]lcsit: Observaciones
(m)
1 |Recepcion de Materia Prima 1432 Poliol, Isocianato y aditivos
2 |Transporte a Horno Eléctrico 0,71 I7 | Tanques de Poliol e Isocianato
3 |Colocar para precalentamiento de Tanques 1440 Desvanecimiento
4 |Transporte de Tanques 0,65 16 A bastidor de Pedestal Eléctrico
5 |Mezcla de materiales 4,69 Poliol, Catalizador, Endurecedor y Pasta
6 | Transportar a maquina inyectora 0,30
7 |Cargar en maquinas inyectoras 38,30 Tanques de mezcla, Isocianato y desmoldante
8 |Colocar molde de suela en inyectora 162,51
9 |Rociar desmoldante 19,88
10 [Colado de la mezcla 10,89 6
11 |Sellado de moldes 2,7 Para el curado de la suela
12 |Hinchamiento y compactacion de la suela 216
13 |Extraccion de suelas 8,06
14 |Inspeccion visual de fallas 2,93 Que no exista imperfecciones
15 |Transporta a maquina de refilado 0,30 17 Una sola canasta con las suelas
16 |Refilado de exceso en la suela 8,35
17 |Transporte a lavadora 0,08 s Una sola canasta con las suelas
18 |Lavado de suela 15 Lavadas con percloretileno
19 |Transporte a pintura 0,25 Una sola canasta con las suelas
20 |Pintura 10,43 ’l
21 |Secado, raspado y abrillantado 6,02
22 |Inspeccion de pintado 1,79
23 |Transporta la suela para empaquetado 0,15 En Bodega de Producto Terminado
24 |Empaquetar en fundas plasticas y lonas 2,31 23
25 | Almacenamiento H 0,07
TOTAL 11 7 4 2 1 1967,28 | 104

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Tabla 21. Resumen Diagrama de Proceso

Nombre Simbologia N°
Operacion O 11
Transporte |:> 7
Demora D 4
Inspeccion |:| 2
Almacenamiento \V4 1

Duracion (min) 1967,28
Duracion (h) 32,79
Distancia (m) 104

Elaborado por: Christian Rodriguez

Diagrama de Recorrido

Los diagramas de recorrido son segin (VALLHONRAT, y otros, 1991);
“diagramas analiticos de las operaciones del proceso dibujados sobre
representaciones a escala de la seccion o secciones donde el proceso se lleva a
cabo de tal forma que los simbolos ASME de cada accion se dibujan en la
posicion del lugar en que se realizan”. Se presenta el curso por donde recorre el
proceso de elaboracion de la suela la Fuerte, desde el inicio de la recepcion de la

materia prima hasta llegar al empaquetado de la suela.
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Figura 17. Diagrama de Recorrido
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Estudio de Tiempos

Segun (MEYERS, y otros, 2006); “El estudio de tiempos se define como el
proceso de determinar el tiempo que requiere un operador habil y bien capacitado

que trabaja a ritmo normal para realizar una tarea especifica”.

Calculo del numero de observaciones, tamafio de la muestra (toma de

tiempos)

Segun (SALAZAR LOPEZ, 2016); “El tamafio de la muestra o calculo de nimero
de observaciones es un proceso vital en la etapa de cronometraje, dado que de este

depende en gran medida el nivel de confianza del estudio de tiempos™.

n=

40\/n' Y x2—=)(x)?
( S x

Fuente: (SALAZAR LOPEZ, 2016)

)2

Donde:

n = Tamafio de la muestra que deseamos calcular (toma de tiempos)
n' = Numero de observaciones del estudio preliminar

Y = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones.

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%

Nivel de confianza del 95,45% y un margen de error de + 5%”.
Se realizaron 7 observaciones preliminares en la fabricacion de suelas, los valores

de los respectivos tiempos transcurridos en minuto son: 10, 9, 10, 8, 10, 10, 9.

Ahora pasaremos a calcular los cuadrados que nos pide la féormula:
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10 100

9 81
10 100
8 64
10 100
10 100
9 81

Xx=66 Xx*=626

40,/7(626) — (66)2

n=( 7 )?

n = 9,55

n = 10 tiempos

Se determino que la toma de 10 tiempos es suficiente para el estudio.

Tiempo Normal del Proceso

Tiempo normal = Tiempo promedio del ciclo X Factor de calificacion

Fuente: (EVERETT E., y otros, 1991)

Segin (CASO Neira, 2003); “Se define como el tiempo normal al tiempo
necesario para realizar una operacion a la actividad normal”. Es decir el tiempo
que necesita la persona para realizar una tarea u operacion trabajando a una cierta
velocidad. Para calcular el tipo normal de un operario se necesita de una escala de
valoracion para calificar la actuacion del trabajador considerando la rapidez de su

trabajo como se aprecia en la siguiente tabla:
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Tabla 22. Factor de Calificacion de la actuacion del trabajador

0-100 Velocidad
Norma Descripcion del Desempeiio Comparable
Britanica km/hr
0 Actividad nula. 0
Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el
50 operador parece medio dormido y sin interés en el 3.2
trabajo.
Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no
pagado a destajo, pero bien dirigido y vigilado;
7 parece lento pero no pierde el tiempo adrede +8
mientras lo observan.
Activo, capaz, como obrero calificado medio pagado
100 a destajo; logra con tranquilidad el nivel de calidad y 6.4
precision fijado.
Muy rapido; el operador actia con gran seguridad,
125 destreza y coordinacion de movimientos, muy por 8.0
encima de las del obrero calificado medio.
Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo
150 intenso, sin probabilidad de durar por largos 06

periodos; actuacion de "virtuosos", solo alcanzada

por unos pocos trabajadores sobresalientes.

Fuente: (QUESADA Castro, y otros, 2007)
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Calculo Demostrativo Tiempo Normal

e Recepcion de Materia Prima:

Tiempo normal = Tiempo promedio del ciclo X Factor de calificacion

Tiempo normal = 14,32 min X 1

Tiempo normal = 14,32 min

e Mezcla de materiales:

Tiempo normal = Tiempo promedio del ciclo X Factor de calificacion

Tiempo normal = 4,69 min X 0,75

Tiempo normal = 3,52 min
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Tabla 23. Tiempo Normal

1 |Recepcion de M ateria Prima 15 13 14,7 15 15 14 14,5 15 12 15 14,32 1 14,32
2 |Transporte a Horno Eléctrico 0,66 0,7 0,79 0,65 0,7 0,64 0,82 0,62 0,76 0,8 0,71 1 0,71
3 [Colocar para precalentamiento de Tanques 1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 0,5 720
4 |Transporte de Tanques 0,67 0,62 0,58 0,67 0,82 0,58 0,64 0,62 0,71 0,63 0,65 1 0,65
5 |Mezcla de materiales 4,05 5,08 4,19 4,78 4,8 5,12 5,35 4,15 4,7 4.09 4,69 0,75 3,52
6 |Transportar a maquina iny ectora 0,3 0,38 0,29 0,25 0,34 0,2 0,24 0,31 0,35 0,29 0,30 1 0,30
7 |Cargar en maquinas iny ectoras 35 40 34 40 40 38 39 42 40 35 38,30 0,75 28,73
8 |Colocar molde de suela en iny ectora 167.,4 168,01 169,7 156,6 160,9 164,7 166,3 168.5 157,2 145.8 162,51 1 162,51
9 |Rociar desmoldante 20,9 19,03 18,8 19,76 19,8 19 20,2 20,9 20 20,4 19,88 1,25 24,85
10 |Colado de la mezcla 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 1,25 13,61
11 [Sellado de moldes 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 1,25 3,38
12 |Hinchamiento y compactacion de la suela 216 216 216 216 216 216 216 216 216 216 216 0,75 162,00
13 |Extraccion de suelas 8,12 7,9 8,02 8,21 7,98 7,6 8,31 8,19 7,98 8,25 8,06 1,25 10,07
14 |Inspeccion visual de fallas 3,07 2,9 3,2 3 2,8 2,09 2,8 3,1 3,05 3,3 2,93 1,25 3,66
15 |Transporta a maquina de refilado 0,32 0,29 0,3 0,27 0,29 0,29 0,31 0,32 0,3 0,28 0,30 1 0,30
16 |Refilado de exceso en la suela 8,29 7,59 8,12 9,12 8,2 7,98 8,6 8,56 8,3 8,78 8,35 1,25 10,44
17 |Transporte a lavadora 0,08 0,08 0,07 0,08 0,08 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 1,25 0,10
18 |Lavado de suela 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 0,75 11,25
19 |[Transporte a pintura 0,26 0,22 0,2 0,23 0,28 0,28 0,25 0,26 0,28 0,24 0,25 1 0,25
20 |Pintura 10,49 10,39 10,42 10,49 10,36 10,45 10,4 10,46 10,49 10,39 10,43 1,25 13,04
21 |Secado 6,66 6,58 6,59 6,66 6,5 6,75 6,5 6,6 6.68 6,71 6,62 0,75 4,96
22 |Inspeccion de pintado 1,85 1,7 1,8 1,8 1,7 1,9 1,8 1,8 1,7 1,8 1,79 1,25 2,23
23 |Transporta la suela para empaquetado 0,14 0,15 0,12 0,14 0,2 0,19 0,15 0,13 0,12 0,14 0,15 1 0,15
24 |Empaquetar en fundas plasticas y lonas 2,26 2,45 2,5 2,3 2,32 2,2 2,25 2,19 2,35 2,3 2,31 1 2,31
25 | Almacenamiento 0,05 0,05 0,07 0,05 0,09 0,06 0,09 0,08 0,05 0,09 0,07 1 0,07
1967,28 1193,41
32,79 h 19,89 h

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Tiempo Estandar del Proceso

El tiempo estdndar segin (GARCIA, 2006); “comprende el tiempo para
desarrollar la tarea a un ritmo normal junto con las interrupciones de trabajo que
precisa el operario para recuperarse de la fatiga de su actividad y de sus

necesidades personales”.

TE=TN(1+K)
Fuente: (EVERETT E., y otros, 1991)

TE = Tiempo Estandar elemental
TN = Tiempo Normal
K = Porcentaje de suplementos o tolerancias (suma de todos los suplementos

adicionales)

Uso de Suplementos

Después de calcular el tiempo normal, debe realizarse un paso mas para llegar a
un estandar justo. Este ultimo paso es agregar un suplemento para tomar en cuenta
las muchas interrupciones, demoras y disminuciones en el paso causadas por
fatiga en toda tarea asignada asi como lo afirma (NIEBEL, y otros, 2008); “Las
lecturas del cronometro en un estudio de tiempos se toman en un periodo
relativamente corto. Por lo tanto, el tiempo normal no incluye las demoras
inevitables, que quiza no fueron observadas ni algunos otros tiempos perdidos
legitimos. En consecuencia, los analistas deben hacer algunos ajustes para
compensar esas pérdidas. La aplicacion de estos ajustes, o suplementos, puede ser

mucho mas amplia en unas compafiias que en otras”.
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Tabla 24. Tabla suplementos recomendados por ILO

Suplementos constantes:

1. Suplemento personal 5
2. Suplemento por fatiga basica 4
Suplementos Variables:
1. Suplemento por estar de pie 2
2. Suplemento por posicion anormal:
a. Un poco incomoda 0
b. Incémoda (agachado) 2
c. Muy Incémoda (tendido, estirado) 7
3. Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, jalar o empujar):
Peso levantando, en libras:
5 0
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
35 7
40 9
45 11
50 13
60 17
70 22
4. Mala iluminacion:
a. Un poco debajo de la recomendada 0
b. Bastante menor que la recomendada 2
c. Muy inadecuada 5
5. Condiciones atmosféricas (calor, y humedad) - variable 0-100
6. Atencion requerida:
a. Trabajo bastante fino 0
b. Trabajo fino o preciso 2
c. Trabajo muy fino y muy preciso 5
7. Nivel de ruido:
a. Continuo 0
b. Intermitente — fuerte 2
c. Intermitente — muy fuerte 5
d. De tono alto - fuerte 5
8. Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo 1
b. Atencién completa o amplia 4
¢c. Muy compleja 8
9. Monotonia:
a. Nivel bajo 0
b. Nivel medio 1
c. Nivel alto 4
10. Tedio:
a. Algo tedioso 0
b. Tedioso 2
c. Muy tedioso 5

Fuente: (NIEBEL, y otros, 2008)
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Calculo Demostrativo Tiempo Estandar

e Recepcion de Materia Prima:

Tiempo Estiandar = 14,32 min (1 + Necesidades Personales, Uso de Fuerza, Fatiga)

Tiempo Estandar = 14,32 min (1 + 0,31)

Tiempo Estandar = 18,76 min

e Mezcla de materiales:

Tiempo Estandar
= 3,52 min (1 4+ Necesidades Personales, Uso de Fuerza, Trabajar de pie

+ Fatiga)

Tiempo Estandar = 3,52 min (1 + 0,12)

Tiempo Estandar = 3,94 min
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Tabla 25. Tiempo Estandar

1 |Recepcion de M ateria Prima 14,32 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+22+4 31 0,31 18,76
2 |Transporte a Horno Eléctrico 0,71 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+22+4 31 0,31 0,94
3 |Colocar para precalentamiento de Tanques 720 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+22+4 31 0,31 943,20
4 |Transporte de Tanques 0,65 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+22+4 31 0,31 0,86
5 |Mezcla de materiales 3,52 Necesidades personales+Uso de fuerza+Trabajar de pie+Fatiga 5+1+2+4 12 0,12 3,94
6 |Transportar a maquina iny ectora 0,30 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+22+4 31 0,31 0,39
7 |Cargar en maquinas iny ectoras 28,73 Necesidades personales+Uso de fuerza+Trabajar de piet+Fatiga S5+1+2+4 12 0,12 32,17
8 |Colocar molde de suela en inyectora 162,51 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+13+4 22 0,22 198,27
9 |Rociar desmoldante 24,85 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pie+Fatiga 5+1+2+4 12 0,12 27,83
10 |Colado de la mezcla 13,61 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pie+Fatiga 5+1+2+4 12 0,12 15,25
11 |Sellado de moldes 3,38 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pie+Fatiga 5+1+2+4 12 0,12 3,78
12 |Hinchamiento y compactacion de la suela 162,00 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de piet+Fatiga 5+1+2+4 12 0,12 181,44
13 |Extraccion de suelas 10,07 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pie+Atencion requerida+Fatiga 5+1+2+2+4 14 0,14 11,48
14 |Inspeccion visual de fallas 3,66 Necesidades personales+Estrés mental+M onotonia+Fatiga S5+1+1+4 11 0,11 4,07
15 |Transporta a maquina de refilado 0,30 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+3+4 12 0,12 0,33
16 |Refilado de exceso en la suela 10,44 Necesidades personales+Atencion requerida+M onotonia+Fatiga 5+5+4+4 18 0,18 12,32
17 |Transporte a lavadora 0,10 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+2+4 11 0,11 0,11
18 |Lavado de suela 11,25 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+2+4 11 0,11 12,49
19 |Transporte a pintura 0,25 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+3+4 12 0,12 0,28
20 |Pintura 13,04 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pie+Fatiga S5+1+2+4 8 0,08 14,09
21 [Secado, raspado y abrillantado 4,96 Necesidades personales+Trabajar de pie+Fatiga 5+2+4 11 0,11 5,51
22 |Inspeccion de pintado 2,23 Necesidades personales+Concentracion intensa+M onotonia+Fatiga 5+5+4+4 18 0,18 2,63
23 |Transporta la suela para empaquetado 0,15 Necesidades personalest+Uso de fuerza+Fatiga 5+3+4 12 0,12 0,17
24 |Empaquetar en fundas plasticas y lonas 2,31 Necesidades personales+Trabajar de pie+Fatiga 5+4+4 13 0,13 2,61
25 | Almacenamiento 0,07 Necesidades personales+Trabajar de piet+Uso de fuerza+Fatiga 5+2+13+4 24 0,24 0,08
1193,41 1492,98
19,89 h 24,883 h

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Productividad

Segun (OLAVARRIETA DE LA TORRE, 1999); “La productividad es la
relacion entre produccion e insumo. También puede decirse que es la relacion
entre lo que sale y lo que entra (output / input), o la relacion entre lo que se
obtiene y los recursos usados para obtenerlo”. Siendo este un indicador de

eficiencia del area de produccion.
Productividad de 1a Mano de Obra

La empresa La Fortaleza cuenta con 12 operarios en produccién, los mismo
trabajan de lunes a viernes turnos de 8 horas diarias tomando en cuenta que a
veces se trabajan horas extras en el mismo dia asi variando las remuneraciones
mensuales de cada trabajador, los trabajadores de produccién reciben una
remuneracion mensual total de $ 5486 como se puede apreciar en el Anexo 6, esto
promediado por el niimero total de operarios que son 12 nos da un sueldo mensual
de $ 467, 2. Por ley la empresa paga a sus trabajados 14 remuneraciones al afio

con todos los beneficios.

La empresa La Fortaleza en el afio 2016 tuvo una produccion de 1869 pares de

suelas La Fuerte como se ve en él Anexo 3.

Unidades Producidas Anualmente
Costo de la Mano de Obra
1869 unidades

Productividad Mano de Obra = ; meseiﬁo
467,2E X 14 X 12 operarios

Productividad Mano de Obra =

ano

1869 unidades
76804 $

unidades

$

Productividad Mano de Obra =

Productividad Mano de Obra = 0,0243
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Productividad de la Materia Prima

La empresa La Fortaleza como materia prima para la produccion de suelas utiliza:

Poliol, Isocianato, catalizador, pasta color negro, endurecedor, pintura color negro

mate, los mismos que se pueden apreciar el precio unitario por kilo en el Anexo 4,

como materia prima indirecta utiliza desmoldante y percloretileno. Como insumos

fundas, sacos o lonas, sacos rolo, grapas, marcadores, esferograficos, hilo de coser

y hojas.

Para el peso de la suela La Fuerte se saco un promedio de los pesos de las suelas

Anexo 7, dando un peso promedio de 472 g. el par de la suela.

Tabla 26. Costo de Materia Prima

Peso en Costo
Unidade Costo
Peso kg de unitario
Peso ) Total
Materia Prima en unidades | por kg de
en (g) Produci suelas al
(kg) producida | materiales
das afio (8§)
s )]
Poliol 220 0,22 1869 411,18 3 1233,54
Isocianato 188 | 0,188 1869 351,37 3 1054,12
Pasta Color
15 0,015 1869 28,04 3,71 104,01
Negro
Endurecedor 10 0,01 1869 18,69 3 56,07
Catalizador 10 0,01 1869 18,69 3 56,07
Pintura Color
29 0,029 1869 54,20 7,72 418,43
Negro Mate
Desmoldante - - - 65 16,92 1099,8
Percloretileno 11 0,011 1869 20,56 1,21 24,88
Insumos - - - - 50 50
Total $ 4096,92

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Unidades Producidas Anualmente

Productividad Materia Prima =
Costo de la Materia Prima

1869 unidades
4096,92 $

Productividad Materia Prima =

unidades

Productividad Materia Prima = 0,4562 3
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Productividad de la Energia Eléctrica

El consumo de la energia eléctrica que utilizo la empresa La Fortaleza en el afio 2016 se puede apreciar en el Anexo 8, indicando los

kw/h y el costo de cada mes.

Tabla 27. Energia Eléctrica Consumo

Mes Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Agos Sep Oct Nov Dic | Promedio
Kw/h | 14331 18360 17850 18564 17289 17391 18156 14637 14637 15963 14127 10608 15992,75
Costo

S 1746,39 | 2146,38 | 2148,05 | 2402,48 | 2081,08 | 2034,60 | 2099,66 | 1744,64 | 1736,65 | 2011,67 | 1794,71 | 1342,96 | $ 1940,77

Productividad Energia Eléctrica =

Productividad Energia Eléctrica = 0,1169

Elaborado por: Christian Rodriguez

Productividad Energia Eléctrica =

Salidas (Unidades Producidas Anualmente)

Entrada (Energia Electrica kw/h)
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Productividad Multifactorial o Global

Segun (KRAJEWSKI, y otros, 2008); “La productividad multifactorial es un
indice de la produccion correspondiente a mas de uno de los recursos que se
utilizan en la produccidn; por ejemplo, el valor de la producciéon dividido entre la

suma de los costos de mano de obra, materiales y gastos generales”.

Formula:

. . . Cantidad a costo estandar
Productividad multifactorial =

Costo mano de obra + Costo Materiales + Gastos generales

Fuente: (KRAJEWSKI, y otros, 2008)

El precio promediado de un par de suela es de $ 3,49 dolares americanos, (Anexo

7).

$ 3,49 x 1869 unidades
$467,2 + $4096,92 + $1940,77

6522,81
6504,89

Productividad multifactorial = 1,0028

Productividad multifactorial =

Productividad multifactorial =

Interpretacion de la productividad global (PG):

Tabla 28. Interpretacion de la productividad global

siPG>1 la produccion origina maés ingresos que costes (BENEFICIO)
siPG=1 la produccion origina unos ingresos iguales a los costes
siPG <1 la produccion origina menos ingresos que costes (PERDIDAS)

Fuente: (VIZOSO)
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CAPITULO IV
DISCUSION

Interpretacion de resultados

La informacion recopilada en el Capitulo 3, como primera instancia se realizo una
descripcion de los procesos de la empresa ayudando a recopilar informacion

necesaria para el estudio.

Entrevista

El gerente general de la empresa La Fortaleza afirma que conoce todos los
procesos que se realizan en la empresa especialmente en el area de produccion
donde es el lugar donde se fabrica las suelas, la empresa cuenta con recursos
financieros que permite contratar personal y la compra de maquinaria de ltima

tecnologia para sus procesos.

Asi mismo el gerente general afirma que levantando tiempos en cada éarea de
trabajo podria aumentar la productividad de la empresa, asi evitando que se
incumpla con las 6rdenes de produccion que se dan diariamente. El entrevistado
afirma que existe desperdicio de materia prima en la produccion de suelas, la
empresa cuenta con diferentes tipos de suelas como para hombre, mujer y nifos, a
su vez plantillas para diferente tipo de calzado. Las suelas mas representativas
nombradas por el gerente de la empresa son las siguientes Aron, Morgen, Best,

Sebas, Josue, Escalador y La Fuerte.



Mapa de Procesos

En la Figura 11, del mapa de procesos da una representacion grafica de los
procesos de la empresa, dando una perspectiva global de los procesos mas

importantes como son los procesos estratégicos, centrales u operativos y de

apoyo.

Caracterizacion de Procesos

En las Tablas 6 a la 14, se realizd la caracterizacion de procesos permitiendo
identificar los elementos mas importantes en cada uno de los procesos que se da
para la fabricacion de las suelas como son las entradas, salidas, controles y
recursos a su vez ayudando a descubrir como estas funcionan en cada uno de los

Procesos.

Matriz de Priorizacion

Con la matriz de priorizacion se pudo identificar que el proceso de Colado es el
proceso mas critico en el proceso de produccidon de las suelas como se puede
apreciar en la Tabla 16 y Figura 12, al igual se realiz6 una matriz de priorizacion
para conocer qué tipo de suela es la mas Optima para el estudio como se puede

observar en la Tabla 17 y Figura 13, dando como resultado la suela La Fuerte.

Diagrama de Bloques

En la Figura 15, del diagrama de boques permitié observar de una manera clara y
simple como se estan representando los procesos o actividades que se da en la
fabricacion de la suela la fuerte, especificdndonos las actividades mas importantes

y que se hacen en estas.
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Diagrama de Flujo

El diagrama de flujo de origen vertical como se ve en la Figura 16, permiti6 tener
una mayor comprension del proceso para fabricar la suela en la empresa,
ayudando a la obtencidon de informacion preliminar de las actividades que se
realizar. Cada paso del proceso es representado por un simbolo diferente que
contiene una breve descripcion de la etapa de proceso. Los simbolos graficos del
flujo del proceso estan unidos entre si con flechas que indican la direccion de flujo

del proceso.

Diagrama de Proceso

En la Tabla 20, del diagrama de proceso se permitid conocer todos los procesos
por donde recorre la suela de una manera mas clara y visible cada una de las
actividades que realizan los operarios de produccion desde la recepcion de la
materia prima hasta el almacenamiento de la suela, se muestra todas las
operaciones, transportes, inspecciones, demoras y almacenamiento por donde se

mueve el producto, concluyendo lo siguiente:

La empresa cuenta con dos maquinas inyectoras de origen Italiano, una de 30 y
otra de 24 estaciones que sirven para la produccion de suelas de poliuretano cada

una de estas es operada por dos personas.

Se determin6 que para la suela la fuerte se necesito de 11 operaciones en su
proceso, desde la recepcion de materia prima que es recibir todo el material
necesario para fabricar suelas (Isocianato, Poliol y otros aditivos), hasta el

empaque de la suela en fundas plasticas y lonas.

Se dieron 7 transportes con una distancia total por la que recorre la suela de 104

metros en toda la planta.
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Se determin6d 4 demoras en el proceso de produccion de la suela la fuerte la
primera en el calentamiento del tanque de Poliol e Isocianato ya que tiene que
estar en un horno eléctrico por 24 horas hasta llegar a una temperatura promedio
de 70 grados centigrados para que el material se desvanezca, la segunda y tercera
demora en cargar los tanques y los moldes en las dos maquinas inyectoras y la
cuarta demora en el hinchamiento y compactacion de la suela con un tiempo

establecido de 4 minutos para todo tipo de suela.

Se permitié evidenciar la existencia de 2 inspecciones en el proceso desde cuando
son extraidas las suelas de los moldes para revisar que no tengan ninguna falla, si
se encuentran defectuosas son apartadas como desperdicio. Al igual otra
inspeccion cuando son pintadas las suelas, se revisa si el pintado esta correcto en
la suela y si es el caso que exista una falla en el pintado se devuelve a la cdmara
de pintura para pintar nuevamente; para posteriormente pasar al raspado y

abrillantado de la suela.

Ya verificado que no existan fallas en la suela se envia directamente al area de

empaque y almacenamiento.

Con todo esto se pudo determinar el tiempo de produccidon que se necesita para la
suela La Fuerte en las dos madaquinas inyectoras con una capacidad de 54

estaciones nos da un tiempo total de 1967,28 minutos.

Diagrama de Recorrido

En la Figura 17, del diagrama de recorrido nos da una idea mas clara por donde
recorre el producto desde la recepcion de materia prima hasta el almacenamiento,

esto con la ayuda de un Layout a escala de la empresa.

El producto recorre por toda la planta una distancia de 104 metros, donde se
aprecia claramente cada una de sus operaciones, transportes, inspecciones,

demoras y almacenamiento.
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Ya que existen muchos cruces en el Layout se utilizo diferente tipos de color en
las lineas para poder diferenciar de una mejor manera por donde transita el

proceso desde su inicio hasta su fin.

Estudio de Tiempos

El estudio de tiempo se realizd directamente en el area de produccion para
determinar el tiempo necesario de cada trabajador, se utilizd herramientas
estadisticas para el calculo de nimero de observaciones es decir tamafio de la
muestra para saber la cantidad necesaria de tiempos que se debe tomar dando asi

como resultado el tamaio de la muestra de 10 tiempos.

Se calcular el tiempo medio de cada elemento, luego se calculo el tiempo total de
la tarea haciendo una sumatoria de los tiempos medio de cada elemento asi la

suela La Fuerte obtuvo un tiempo total de la tarea de 1967,28 minutos (32,79 h).

El siguiente paso se realizo el calculo del Tiempo Normal calificando al operario
de manera separada cada una de las actividades que realiza utilizando una tabla
para calificar la actuacion del trabajador (Tabla 22), es decir en cada una de las
actividades el operario trabaja a un diferente ritmo de trabajo y es calificado de
acuerdo a la rapidez en que lo hace. Asi estableciendo un Tiempo Normal (Tabla

23), de 1193,41 minutos (19,89 h) en el proceso de produccion.

Después de calcular el tiempo normal, debe realizarse un paso mas para llegar a
un estandar justo. Este ultimo paso es agregar un suplemento (Tabla 24), para
tomar en cuenta las muchas interrupciones, demoras y disminuciones en el paso
causadas por fatiga en toda tarea asignada; asi con esto podemos calcular el
Tiempo Estandar (Tabla 25), dandonos un tiempo de 1492,98 minutos (24,883 h),

en el proceso de produccion.
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Productividad

Productividad De La Mano De Obra: Esto quiere decir que se tiene una
productividad de 2,43 %, es decir que cada operario produce 0,0243 unidades/$.
(En otras palabras que por cada § que se esta invirtiendo, tengo una produccion de

0.0243 partes de la unidad producida).

La Productividad De La Materia Prima: Por cada $ que se estd invirtiendo
estamos utilizando 0,4562 partes de la cantidad de materia prima que ingresa al

proceso de produccion.

La Productividad De La Energia Eléctrica: Por cada Kw/h al afio se tiene una

produccion de 0,1169 unidades.

Productividad Multifactorial o Global: Actualmente la produccion de suela La
Fuerte en la empresa es de 1,0028 es decir origina mas ingresos que costes, dando

beneficio econdmico para la empresa.

Contraste con otras investigaciones

La produccion de suelas en la empresa La Fortaleza, la suela La Fuerte en un dia
de produccion se fabrico una cantidad de 280 pares de suelas a un costo de $ 3,49
(Anexo 5, 7); a diferencia de Prefabricados Guerrero de (ORTIZ Perez, 2016), en
un dia se fabricaron 280 pares de suelas Forty One (Tabla N 27. Costo totales por
producto), a un costo de $ 1,15. Es decir que los costos de fabricacion de suelas en
la empresa La Fortaleza son elevadas ya que el material que se utiliza es
poliuretano a un mayor costo a diferencia de Prefabricados Guerrero que sus

suelas son de PVC material de menor costo.
En la empresa la Fortaleza se pudo apreciar un control diario de productos

defectuosos como se aprecia en el Anexo 5, el dia 10/08/2016 tuvo un desperdicio

de 18 pares de suelas defectuosas en la fabricacion de suela La Fuerte, a diferencia

68



de MilPlast de (APUSHON CHIMBO, 2010), el dia 07/07/2009 tuvo un
desperdicio de 27 pares de suelas defectuosas en la fabricacion de la suela
Electromodul como se aprecia en la (Tabla 57: Pares defectuoso Dia 7 de julio
2009). Es decir que existe mayor desperdicio de suelas defectuosas en suelas en la

empresa MilPlast que en la empresa La Fortaleza.

El tiempo estandar del proceso de produccion de un par de suela de (GARCIA
MIRANDA, 2009), es de 3,290 minutos ya que su proceso va desde rociar
desmoldante hasta empaque. A diferencia que en la empresa La Fortaleza el
tiempo estandar de fabricacion de un par de suela es de 27,65 minutos como se
puede apreciar en el Anexol2, ya que su proceso va desde la recepcion de la

materia prima hasta el empaque y almacenamiento.

Verificacion de la hipétesis (Acorde al tipo de datos)

Para el calculo de las desviaciones estandar y de las medidas de la muestra se
tomo el tiempo normal promedio para fabricar un par de suela como se aprecia en
el Anexo 11, que da un tiempo normal de 22,11 minutos; posteriormente se tomo
en cuenta la cantidad de suelas fabricadas en los meses de junio, julio, agosto,

septiembre y octubre como se aprecia en el Anexo 3.

a) Modelo Légico
HO= El proceso de produccion de suela de poliuretano no incide en la
productividad de la empresa.
H1= El proceso de produccion de suela de poliuretano, incide en la productividad
de la empresa.

a) Modelo Matematico

Ho: uy <
Hl: p >
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b) Nivel de significancia
a=0.10
¢) Calculo de las desviaciones estindar y de las medias de las muestras

Tabla 29. Datos T-student

Tiempo por par de suela ‘ 22,11

Tiempo Cantidad
Mes Cantidad (min) X2 Mes ¥l X2
Xi
Junio 50 1105,5 1222130,25 Junio 50 2500
Julio 183 4046,13 16371168 Julio 183 33489
Agosto 566 1251426 | 156606703 Agosto 566 320356
Septiembre 308 6809,88 | 46374465,6 Septiembre 308 94864
Octubre 89 1967,79 | 387219748 Octubre 89 7921
26443,56 | 224446665 1196 459130

Elaborado por: Christian Rodriguez
Varianza muestral

2 _ (ZX)Z
$? = i
n—1

(26443,56)

, 224446665 —
12 =
S 5—-1
S1%2 = 21148572,98
S1 =4598,76
_ 26443,56
X1 =7
5
%, = 5288,71
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(1196)?2

o _ 459130 —
5—1
S22 = 43261,7
S2 = 207,99
_ 1196
Xe=—¢—
%, = 239,2

d) Combinacion de las varianzas de las muestras

Varianza combinada

(n; — 1)(51)2 + (np — 1)(52)2

Sp? =
P (ny + ny) —2
Sn? = (5 —1)(4598,76)%* + (5 —1)(207,99)>
pm= (5+5)—2
Sp? =10595917,3
e) Determinacion “t”
K%
211 1
Sp n_1+ nz]

5288,71 — 239,2

1

J10595917,3 E + g]

t= 2,45

f) Grados de libertad
gl =(n1+n2) -2

ol=(5+5)-2
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gl = 8 grados de libertad

o=0,10
t tabular = +1,397

Grafica “t student”

24

t
+1,397 T

2.45
Figura 18. T-student

Elaborado por: Christian Rodriguez

2,45 es > 1,397; por lo que, el valor calculado se encuentra en la region de
rechazo; por lo tanto la Hipotesis nula se RECHAZA, y se concluye que El

proceso de produccion de suela de poliuretano, incide en la productividad de la

empresa.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

e Con el estudio de tiempos en la suela La Fuerte se pudo determinar que es
un proceso por producto, se identificé demoras de 1856,81 minutos en los
procesos de calentamiento de tanques, cargar mezcla en tanques de
inyectoras, cargar moldes y en el hinchamiento y compactacion de la
suela; algunas demoras ya establecidas por tiempos para la produccion de
la suela como el calentamiento de los tanque que tienen que estar en un
horno eléctrico por 24 horas para su utilizaciéon ya que tiene que estar a
una temperatura promedio de 70 grados centigrados, al igual que el
hinchamiento y compactacion de la suela que tienen una demora de 4
minutos para todo tipo de suelas. Se pudo definir el tiempo estandar para
la fabricacion de las suelas dando un tiempo de 1492,98 min. (24,883 h),
equivalente a la produccion de 54 pares de suelas la fuerte en las dos

maquinas inyectoras.

e Se determino la productividad global o total de la suela La Fuerte en el
afio 2016 fue de 1,0028 es decir la produccion origina mas ingresos que

costos de materia prima, dando beneficio econdmico a la empresa.

e Con respecto a la relacion existente entre la variable independiente y la
variable dependiente, se realizo mediante la comprobacion de la hipdtesis
utilizando el T Student, en lo cual se pudo evidenciar acotejar los datos

cuantitativos de los mismo que si existe una relacion muy estrecha ya que



la una variable en este caso la variable independiente si incide en la
variable dependiente, por lo tanto se demuestra que existe una correlacion

entre las dos variables.

Recomendaciones

Se recomienda optimizar el proceso de cargar los moldes a inyectoras y la
carga de mezcla a las inyectoras, reduciendo tiempo en que los

trabajadores realizan esta actividad haciéndolo de una manera mas rapida.

Se propone que se realice la estandarizacion del proceso de produccion de
la elaboracion de suelas, tomando como consideracion los tiempos
calculados para aplicar métodos mejorados y que la productividad sea
mayor a 1 es decir que la produccioén origine mas ingresos que costes

dando beneficios a la empresa.

Se recomienda dar una mayor importancia a lo que es en este caso el
proceso de produccion y también se tome en consideracion los datos de
productividad para irles cotejando continuamente de esta manera saber
como la empresa esta mejorando su productividad de acuerdo a control y

de acuerdo también a la base de los procesos productivos.
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ANEXOS



Anexo 1. Guia de Entrevista

Nombre de la empresa: LA FORTALEZA CIA. LTDA.
Entrevistador: Christian Rodriguez

Entrevistado: Ing. Luis Montenegro

Cargo: Gerente General

Lugar: Ambato

Fecha:

Preguntas

1. (Conoce usted los procesos que se realizan en el area de produccion?

2. (La empresa cuenta con recursos financieros para personal altamente

calificado y maquinaria de tltima tecnologia para la fabricacion de Suelas?

3. (Considera usted que la producciéon de Suelas mejoraria si se levantan

tiempos en cada una de sus areas?

4. ;Se cumple con las 6rdenes de produccion requeridas diariamente?

5. (Cree usted que existe desperdicio de materia prima en la fabricacion de

suelas?

6. (Existe variedad de tipos de Suelas como para hombre, mujer y nifos;
podria nombrar que tipos de suelas son las mas representativas en la

empresa?

7. (Como se podria aumentar la productividad de la empresa?
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Anexo 2. Inventario de Articulos

LA FURKITALEZA CLA LLTUA
Parque Industrial Calle 3 Bodega 32 A Y AV. D
032434224 RUC: 1890153271001

Inventario de Articulos

Desde: e Hasta: [/ / Fecha del Reporte: 20/06/2016 02:46:35 PM

DETALLE DEL REPORTE
TIPO INFORME: Listado + ORDENADO POR: Codigo + ALMACENES: * * GRUPO DE ARTICULOS: suglas *

Er

SUELAS

DURO »
S.GLADYS
5. SHARO!
S.TANNIZ SJELA THNI\IA(?B!J—’?;E{)/
S.ABIGARIL SJELAA@IGA;LHQ-?CJ) /

_S.BLMA  SUELA ALMA [ 3
BLONDRA
cania = S
ELY

SUELA ALONDEA ( 35—3-9. )w[ N PO

_ SUELA HILIEN
SUELF{ KIARA

HELLEN

S.
=
=
e
=
5
S5.KIARA

_S.MARIA.PAZ MARIA.PAZ ( 28-33)
S. SAMMY SUELA SAMMY (34-39
5. :
SSWA VIGRY: | OHHIEEVERY S SR
S.guLey  SUBLR ZULEY (35-39)

Total : DURO 21

LINEAL i

. S.DENQERATA ~ SUBEBSUEMOCRATAGE . S = Swomine 00 Sl o 0
VVS.COSUE SUELA JOSUE 1383-44) -/ 5
s UERTZ-E  (38-43]

5. YULY*SUAVE VULYSUMEBHM/
SUELA ARON t35-42)

S.BEST®2 SUILA BEST*2
WS.CELESTE SUZLA CELESTE 34

= >
_S.EXPLORER ~ SUELR EXPLOEER (33-38) - = o = g A
,S‘ IND ].00‘:I SUELA IND 100;! 31

Sl ey e
Sl e o e

 SUELA MARY (34-39)

SUELA MORGEN 34--43
s SRR et s Wi

20/06/2016 02:46:35 EM AUXI Pagina: 001
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" |LA FORTALEZA CIA LTDA

Parque Industrial Calle 3 Bodega 32 A Y AV. D
032434224 RUC: 1890153271001

Inventario de Articulos

Desde: R Hasta: / / Fecha del Reporte: Z2Z0/06/2016 (02:46:35 PM
DETALLE DEL REPORTE oA
TIPO INFORME: Listedo + ORDENADO POR: Cédigo «+ ALMACENES: " - GRUPQ DE ARTICULOS: suelas -

LINEAL
S.TRACK SUELA TRACK (37-42)
Lol

SEMIDURQ
S-RREEE o SOUBERS FRTDY
S.TEJRNNAS  TECANNA (34-39)
S .EVA
8
s

. SUELA EVA (34-39)
(LOURDES __ SUELA LOURDES (34-3:
SALEJANDR.P SUELA RLEJANDRA
_S.ANSOVE _ SUELA ANSOVE
_S.EKRREN  ~ SUELA KAREN 33-ca) T
__S.KE.BINA SUELA KARINA (34-39)
_S.MARISOL

_S.NEWKAREN  SUELA NIZW KAREN
S.NEW TA 1 BT
_S.PAMELA SUFTA PAMRLA ( 34-39 )

S.PTRETRS  diETr pRORgee- oD

SUELA NANCY (34-39)

__SUELA SOFT 33--33

S R B i
_S.TEJANNA  TEJANNA-CAMBRION (34-39)

S:VIKY™2  SUELA VIKY*2

Total : SEMIDURO 20
SUELA TERCEROS
ST.SONNIA _ SUELA SONNIA EXPANSO (33-39)7 ; " 3
_ST.SUELINA __ SUELINA CREPE-BLANCO PVC e e

Total : SUELA TERCEROS 2

SUELAS
= UBOIRAS  MUBSTIRASISGEIAS VARIZS

Total : SUELAS 1

Total : SUELAS 64

TOTAL CENERAL: 0.00

20/06/2016 02:46:35 PM AUXT Pagina: 002
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LA FORTALEZA CIA LTDA

Parque Industrial Calle 3 Bodega 32 A Y AV. D
032434224 RUC: 1890153271001

Inventario de Articulos

Desde: Fosey A Haska: . [/ .4 Fecha del Reporte: 20/06/2016 02:46:47 PM

DETALLE DEL REPORTE
TIPO INFORME: Listedo - ORDENADO POR: Cédigo - ALMACENES " - GRUPO DE ARTICULOS: suelas exclusivas -

[cadigo Articulo Uni.

SUELAS EXCLUSIVAS
e RPEEHEAE, (SeTE RO il

DURO
S.H.CANGA  SUELA CANCA [35-39)
DALIS25  SUELR DALIS*25 ( 34-39)
'RECUNO.ARIAS RECUNO (1-2-3-4 ) LIWI ORTESIS
4 S
SURTA FRANCISC (34—-’[0) s
=

Dl e

Mt e BETNE L N et
Lol el - e

Total : DURO 9

LINEAL
REC.LINI.ORTZ RECUNO ( 5 - 6 ) ORTRSTS

_5.ARIASPLANTI PLANTTLZA ENTRISUELA (35-36.

S.EAMILY
S.GABBY

S.VIENA SUELA VIZNA (37-42)

_S-PLANT.CONF. PLANTILLA CONFOR LINT (36-43)

To LINEAL 9

SEMIDURD
S.BOSSELI SUELI BOSSELI (34-39) e
JOSEPTH _ SUSLA JOSEPTH LIWI 33--40

_ o
S.PLANT.LIWL. PLANIILLA CONFOR (36-43)

_5.PLANCHA.SCA PLANCHA SCATBACK _

Total : SEMIDURO 5

SUELAS
SSTREER e T

Total : SUELAS 1

Total : SUELAS EXCLUSIVAS 25

20/06/201€ 02:46:47 M AUXI i Pagina: 001
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Anexo 3. Produccidon mensual suela La Fuerte

LA FORTALEZA CIA LTDA
Parque Industrial Calle 3 Bodega 32 A Y AV. D :
032434224 RUC: 1890153271001

Resumen de venta de Articulos

Desde: 01/01/2016 Hasta:31/12/2014 Fecha del Reporte: 02/05/2017 04:01:51 EM

DETALLE DEL REPORTE
TIPO INFORME: General - DOCUMENTOS: Todos * GLASE DE DOCUMENTO: Tocas « ARTICULO(S): suelz la fuerte-a (34-37) «

Fecha Cadigo Descripcion Factura Cant Cost.Tot. PVP Tot. Desc.
19/01/20 3.LAFUERTE-A SUELA LA FUERTE-A Q00001650 7.00 23.24 31.85 0.00
27/01/20 8.LAFUERTE-A SUELA LA FUERTE-A £00001680 7.00 23.24 31.85 0.96
09/03/20 S.LAFUERTE-A SUELA LA FUERTE-A 000001832 2.00 6.54 9.10 0.00
15/03/20 5. LAFUERTE-A SUELA LA FUERTE-A 000001857 12.00 33.20 13.60 1.31
03/05/20 S,LAFUERTE-A SUELA LA FUERTE-2 000002050 27.00 83,44 122.85 0.00
21/07/20 S.LAFUERTE-A SUELA LA FUERTE-A 000002344 7.00 23.24 31.85 0.00
26/07/20 S.LAFUERTE-A SUELA LA FUERTE-A 000002369 11.00 36.52 50.05 0.00
29/07/20 S.LAFUERTE-A SUELA LA FURRTR-A 000002335 23.00 75.36 104.65 0.00
10/08/20 5.LAFUERTE-A SUELA LA FUERTE-A 000002418 80.00 265. 60 364.00 0.00
10/08/20 5.LAFUERTE-A SUELA LA FUERTE-A 000002418 80.00 265,60 364.00 0.00
11/08/20 S.LAFUERTE-A SUELA LA FUERTE-A 000002425 4,00 13.28 18.20 0.00
23/08/20 §.LAFUERTR-A SORTA 1A FUERTE-A 000002455 2,00 5.64 9.10 0.00
06/CS/20 S.LAFUERTE-8 SUELA LA FUERTE-A VUOLUZS08 17.00 56,44 77.35 0.00
08/05/20 3.LAFUERTE-A SUELA L& FUERTE-A 000002516 £9.00 229,08 313.95 0.00
14/08/20 $.LAFUERTE-A SUELA L4 FUERTE-A 000002546 1.00 13428 18.20 0.00
21/09/20 §.LAFUERTE-A SORTA LA FUERTE-A 000002578 1,00 3.32 4.55 0.14
03/10/20 S.LAFUERTE-A SUELA LA FUERIE-A 00VUUZE2Y 87.00 2RA.84 385.85 18.79
11/10/20 3.LAFUERTE-A SUSLA LA FUERTE-A 000002655 2.00 6.64 9.10 0.27
TOTAL 440.00 2,000.10 26.1%
1,460.80 22.47
(e |
)
02/05/2017 04:01:51 PM CONTABILIDAD Pagina: 001
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LA FORTALEZA CIA LTDA

Parque Industrial Calle 3 Bodega 32 A Y AV. D
032434224

RUC: 1890153271001

Desde: 01/01/2016

Resumen de venta de Articulos
Hasta:31/12/2016

Fecha del Reporte:

DETALLE DEL REPORTE

TIPO INFORME General * DOCUMENTCS: Todos + CLASE DE DOGUMENTO:

02/65/2017 04:01:59 PM

Todos = ARTICULO(S): suela la fuerte-b (38-43) -

[Fecha  Codigo Descripcién Factura Cant Cost.Tot, PVP Tol. Desc. g
13/01/20 5,LAFUERTE-E SUELA LA FUERTE-B 0000215417 29,00 106.14 148.77 0.00
19/01/20 5,LAFUERTE-B 3UELA LA FUERTE-B 000001550 120.00 439.20 A15.6D 0.00
15/03/20 S.LAFUERTE-B SUELA LA FUERTE-B 000001857 138.00 505.08 677.53 20.33
01,04/20 S.TAFUFRTE-B SUELA LR FUERTE-B 000001316 6.00 21.96 30.73 0.00
13/04/20 S.LAFUERI'E-B SUKLA LA FUERTE-B 0000N1358 10.00 36.60 51,30 0.00
13/04/20 5,.LAFUERTE-B 3SUELA LA FUERTE-B 000001959 20,00 13,20 102. 60 0.00
03/05/20 S.LAFUERTE-B SUELA LA FUERTZ-B 000002050 100.00 366.00 513.00 J.00
1€/05/20 8.1AFUERTZ-B SUELA LA FUERTE-B 000002115 2.00 7.32 10.25 2.51
22/06/20 S.LAFUERI's-B SUELA LA FUERTE-B nnnonzz23e 50.00 183.00 256.50 0.00
2€/07/20 3.LAFUERTE-B SUELA LR FUERTE-B 000002369 Laz.,uo 519.72 12R8.468 .00
10/08/2) 8.LAFUERTE-B SUELA LA FUERTE-B 000002428 280.0C 1,024.80 1,436.40 0,00
10/08/20 S.IAFUERTE-B SUELA LA FUERTE-B 0020024.8 280.0C 1,024.00 1,436.40 0.00
13/09/20 §.LAFUERTE-B SUELA LA FUERTE-R nnaNn2539 66.0C 241.56 338.58 0.00
15/08/20 S.LAFUERTE-B SUELA LA FUERTE-B 002002552 153.00 559.9F TR4. 89 0.00
21/09/20 S.LAFUGRTE-B S5UGLA LA FUERTE-B 000002578 33.00 120.7E 169.29 5,08

TOTAL 1,429.00 7,300.41 2B.1%
5,230.14 25.92

02/05/2017 04:01:59 PM CONTABILIDAD Pagina: o1
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Anexo 4. Facturas Productos (Precios)

AFLEX %

| Spatt.le/ Messrs

LA FORTALEZA RELAFOR CIA LTDA. 1890153271001
JLYURETHANES PARQUE INDUSTRIAL GALLE 4
- BODE -
AAFLEX POLYURETHANES SRL | iR el s
Via Gircorvalazione S5 6 | : 77N
Via Girconvatiazione ! s ECUADOR
27023 CASSOLNOVO (PV) HTALY L
Tel. +38.0337.929521  Fax +38.0361 829523 <7 | Corrispondenza | Correspandence
e-mall; epaflax@epzflexit L"ofﬁfa;k LA FORTALEZA RELAFOR CIA LTDA. 1890153271001
CAP, SOC. € 1.000.000,2C INT. VERS,
REGISTRO 'MPRESE MILANC 02144860368
REA MILANO 151257* - REA Prxf_w.g 260621 PARQUE INDUSTRIAL CALLE 4
Cud, Flsc. F.IVA 119€0210183
s?cm"fm?ﬂéﬁggfu BODEGA 38A - AMBATO ECUADOR
SEDELEGALE Largo ‘satella 'Aragona, 4 - 20122 - Milano ECUADOR
Num. Dee. / Dog, No. Data/ Dats Ciiente | Gustomer | 2. IVAJ VAT Number Agente | Agent Fag.
EALTURATNVIIGE 160809 2110412016 (ol | 1
Pagamento  BANK TRANSTER AT 60 CAYS from 8/_ date Spadirions a mazzo ! Shigment Porto / Dafivey tamms
Raymn VETTORE FOB GENOVA
Bancal Bank Dastinaziona Meres / Destination of goods e
FREDIT SPA (USD) - Vigevano
i 1 IT74 K 07008 23000 0000300275680 - SWIFT: UNCR IT M1 390

Iimballo | Packages . it
Tariffa Dog. awm Prezo Unit. Unit| %sc, Imp. Natto VA
Fregoniof Product Curtora Toser Tty | . Yo U Qity Price nﬁu::. il VAT
Ns. Proforma Sisterni Nr. 160044  del 03/02/2016
RESINAES 250 M 2 30075810 Drums 17 180,000 KG 3.060,00 3,000 9.180,00 | 208
FLEX ES CBHIM 26 MCD 1 39072099 Cans 17 44,000 KG 748,00 3.000 2244,00| 208
ISDSSPBL ! 3 39095000 Drums 23 240,000 KG 5.520,0C 3,000 16.560,00 | 206
RESIN ES123 —Veliel 39076910 Drums 20 | 180,000 KG 3.600,00 3,000 10.800,00 | 206
FLEX ES 501 LL MOD- > Catelizad 39072089 Cans 20 19,500, KG 390,00 3,000 1.170,0C | 206
IS0 03110 = TS0 cencde 39095000 | Drums 20 240,000 KG 4.800,00 3,000 14.400,00 | 206
|
CROSSLINKERTR — [idveccccke- 29055100 i Cans 10 30,000 KG 300,00 3.000 900,00 | 206
PASTA COLOR BLACK 32071000 Cans 12 25,000 KG 300,00 3710 1.115,00 | 208
DESMOLDANTE PURO 34035800 Cans 4 25,000 KG 100,00 16,920 1.992.00 | 208
PASTA UV 38122080 Cans 1} 25,000 KG 25,00 55,000 1.375,00 | 206
Paese di Origin / Procedency | Acquisition: ITALY
Sl pes 144 Dizhiaro scito ia mia pisna & p i ed in perti &gl sffetli defle vigenti disposizion
S velutarie cha il prezzo indjcato nella presente faltura e° vero e reale e che pertanio, nessuna aitra integrazione
5T | gl qualsiasiferma e con qualsiasi modalita’ va a favore o a carico dellimpresa da me ragpresentata ir. relazicne
TOTAL NET WEIGHT: 1884300 Kg | alfoperazions per cul &' stata emessa i fatiura stessa.
TOTAL GROSS WEIGHT: 20.008,70 Ka |
Nr.Pallets: 20 300,00 Kg |
20.308,7C Kg |
|
: ‘ 3
MERCE Di ORIGINE PREFERENZIALE CEE { ‘ |
TOTALEMERCE | owasa 5 GCONTC FINALE TOT. NETTO MERCE TRASPORTO IMEALLD vAz
t !
50.434,00 1 3t 59.434,00
CINA OEBCRIZIONE. IMPONIBILE IMPORTO VA TOTALE INPONIBILE TOTALE IMPDETA
206 | N.LARTBc1lettA 50.424,00 50.434,00
TOTALE FATTURA J TETAL INVOICE
usop 59.434,00
OMAGD! I AGCONT! AL IG A PAGARE
usp 59.434,00
SCADENZE) EXPIRY DATE canna conse o« M WU
— 4 ena
- AS.oed

CONTRIBUTO CONAI ASSOLTQ OVE DOVUTQ

Informiame, ai saned dall'et, 13 cal D.Lge. 196103, cha | Voold dai perasrall saranco da i UAESE in ultmauanza o ©
dla oonelusicns, esecurlons, gestiana del corkall.

\6
lage, alazpiatar ario i ativiA relative

Titalare doi trattamento 8 la Eatiex Pobursthanes S, nalla persona del suo legale reppresentants,
rienesaEcTita ano noizzEte,

Per seerzitare | dirtd provist Galiar. 7 dot Codice Piivacy, Nrierassats daved

‘ocica Privacy, anche Don | LSk Ui Mezzi eietronc ao sulomalzzat, perfinaita logan alfadempmonta 3 abhlighi o
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RUC: 0990839557001
FACTURA

(O\ SO LVESA No. £03-002-000015602

| NUMERO DE AUTORIZACION

*111893

0602201701 20‘)300200“315552099053955’2

OBSERVACIONES

FECHA Y HORA DE e
.NJTOR]ZRméN 06/02/2017 05:40:36

SOLVESA ECUADCR S.A.

0>

Dirsccion AV, CASUARMNAR 100Y KM, 10.8 ViA A AMBIENTE:  Produceidn

Matriz: DAULE

ko -
=)

EMISION: Normal e =
Direccion AV CAQJ!H\N\}MODYKVL 10.3VIAA = - LL_
A et - DAULE CLAVE DE ACCESO 3 L?E{ o g
g N =

VAT

00200001 5502E87 1043218

cre s oo A

OBLIGADO A LLEVAR CONTABILIDAD:  SI 2070103083055

e e

e

e e
e
Razén Secial/ Nombres y Apsilides: LA FOATALEZA RELAFOR LIA. LT3R,

RUCIE! 1300153271001 Guiade Remisién:  (10:002-000C1E823

Direseién:  CALLETERCERA K3ZAY AV. © EDIFICIO IAROLE INDUSTRIAL JUNTD A LAS Fecha Emisibre  OG0A2017
BONEGAS DE FREICO
jgg.

cadigy
Princical

Deseripcion
Adiciral N1

Cecuripcibn | Descipeidn
Adicio N2 Adicikonal H3

Precio Uniteric

Descripcion Desruanic Precio Total
-

ACETAIL CE ETILD

Contabilidad

440,000 | TCLUENO

70.500| GLORURN JE METILENG

PERCLOACETILEND

Gervicio Gua Secratzria ToCMCA
1000],5, Froges

SUBTOTAL 14%
-

OTROS CUN UTILIZAGICH DEL
SISTEMA FINANCIERO

SUBTOTAL Mo objste 8

SUBTOTAL EIN INPIESTCS

T

Intoimacion Adiclonal

SUBTOTAL Exents da

WA

o
Términes. 44 DIAB VENCE E 230¥2017

Orden de Compra LM,

‘Verdedor H GPO0T

Telulono(s) . O3A33E

enal foez Lcampib &

CONSEP 18-0873

CUENTE: ESTE FRCDUCTONG E5TA CONSIGHACO, ESTAVENDIOO, HO S5 ACEPTA SU DEVOUCION DESFUES DE 8 HORAS OE SURECFPCION S CANJE PO OTRI
ESPUTS BE 10DIAS FNCASO DE SER DEVUELTO PUR 4PGSKION DEL CLLNTE S ACEFTAACUIEXPRESAMENIL, Gt PAGATA €L 30% CEL TATAL DE LA FACTURA POR
CONCEPTOS D€ DISTINTOS GAS™05 INCURRIDOS PORLAEMIRESA

Pagina 1 de |
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/R.u.c: 1791251695001 RN,
FACTURA
Ne. 002-003-000006351

NUMERO DE AUTORIZACION:
2701201701200200300000635117912516952

FECHA Y HORA

DE AUTORIZACION:  2017-01-27T01:20:02.855-05:00

AMBIENTE: FRODUCCION
EMISION: NORMAL
GRUPO CANGURO CIA LTDA CLAVE DE ACCESQ
Dir Matriz: Av.El Candor y Pasaje 3 s/n | ’ “ [ ’i# HI
Dir Sucursal: Av.El Condor y Pasaje 3 s/n
A
OBLIGADO A LLEVAR CONTABILIDAD: I 2701207014791 251695001200200300000639L 9757326717 J
lEzén Social / Nombres y Apellidos: LA FORTALEZA Identificacién: I&mlﬁﬂﬂﬁr
Fecha de Emisién: 27/01/2017 Guia de Remisin:
ﬁCnd Ced Cant ‘ Descripcian ] Det. Det. Det. Precio J Desc. ' Precio —l
| Principal | Auwx. | ad | ad | Ad | uritario | | Tol
216 a0 | COMPUESTO NEGRO MATE PUCS 7.72 a 308.8
‘ | PRIMERA 7 ¥ire Lol |
2874 i 2 ’ ENVASE PLASTICO REDONDO POMA 10 } 0 ' 0 0
LTS PRIMERA I
Informacién Adicional: ; 1 | SUBTOTAL 14% | 308.8
DIRECCION PARQUE INDUSTRIAL SUBTOTAL 0% 0 2y
TFI EFONO 2434224-2434074 | SUBTOTAL No objeto de IVA | 0
EMAIL lafortalezagerencia2011@zmail com SUBTOTAL Exento de [VA L
SUBTOTAL SIN IMPUESTGS | 308.5
Forma de pago Valor Plazo Tiempo DESCUENTO n
OTROS CON 352.03 60 Dias VALOR ICE a
UTILIZACION DEL IVA 14% 43.23
SISTEMA FINANCIERO VALOR TOTAL 362,08 |

Usted puede descargar los aichivos RIDD ¥ XML descle nuestro sitio web:
hmp:;’fwww_,gmpncanguro,com con la clave: 26717
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Anexo 5. Hoja de Produccion y Consumo de Materia Prima

-\-"‘Oa“'i}b |‘{eésna_.- Hmrw(’)k Foias

Bam [ &

[t

=

Guarr} press “TELF: 032 424748" Original: copia 1

recha L0 /OB 201( operarios TURNO

| ReFerencia | coLor | N° | PEDIDO |pbROs PESO CONSUMO DE MATERIA PRIMA
2

ESTIMADO | REAL

1 POL KLS Gl t

2 j/‘ FUERTE | WEERS ISOCIANATO e T L T

3 3 ;A H 43g-5 ENDURECEDOR KLs__ 2 . 8

4 A% CATAMZADOR KEs = B -

5 A

6 A PASTA

% CAFE  KLS

8 28 | [AAA NEGRA KLS '1:_77 C Make)

9 id1Ax BEIGE KLS !

10 AT BLANCA KLS

11 Al

12

13 3o |AAD CLORURO

14 N DESMOLDANTE W, 2 Kig

15 7 ‘Zﬂ ;

16 IZ Vil

17 PESO PURGA

18 LO | TARAR PESO LAVADO ?P@ kis (Pavclo.al

19 AANE

20 71 A AR

21 pDRm@ CAMBRIONES GASTADOS BUENOS

22 7 ARA REF TOTAL

= A Al REF TOTAL

24 REF TOTAL

25 B REF TOTAL

26 REF TOTAL

2 REF TOTAL

28

29

30

31 CAMBRIONES DANADOS

& REF TOTAL

= REF TOTAL

2 REF TOTAL

35

36
PARES MALOS INYECCION Vi) TOTAL KILOS 138 32
TOTAL PRODUCTO 2.80 ACUMULADO

OBSERVACIONES

JEFE DE GRUPO

89

JEFE DE PRODUCCION
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Anexo 6. Salario B
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Anexo 7. Costo y Peso de la Suela
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Anexo 8. Planilla Consumo Eléctrico
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Anexo 9. Distribucion T-student

|
2
)
'“9

\ N\ ,//\E

-+ t -+ 0 t
Frueba de cola i aquierda

=+ 0o ¢

Iner walode conlen = Frushade cola daecha Frusha de dos colas

Irervalo de confianea, © rteralo de confiarea, «

S ENEEEEEEEEEEE g oo | oo | e | o | mm
Hivel de =ignificancia de una prueba de una colba, o Hivelde significancia de una pruste de una col, o
g [ o0 Jos Joms | ot [ oms [ oms @ [ od0 Jome [ oms | o [ o [ oone
Hivel de significancia de ura pruste de dos ooks, o Hivel de significan cim de una prueba de dis coles o

00 | 00 | Q€ | 00Z | oo 0 0Z0 | 040 [ o€ | om@ | oM | o
1| 300 | 63¢ | 12706 | #1821 | 63657 | GBEM & | 1306 | 168 | 2@8 | 24W | 279 | aEW
2| 1me | 2o | dam | Boes | oms | MEm 37 | 1305 [ 18T | ziee | 2dm | 2me | 3EM
3| 1em |z | amm | dsM | sAM | a3 | 1a0d 1w | 2o | zde | 2Tz | 3EE
4|15 | aam | 27® | 3T | 4B | BE0 @ | 1304 | 1EE | ziem | 2dm | 2Tm | 3Em
§ | 4% | zois | 2sm | 33es | diee | eEE0 4D | 1308 | 1M | 2ol | zdzm | 2md | 355
6 1dd0 | 1ma3 | 2adT | 3043 | 3MT | s 4 | 1306 | 1 | zoen | zdd | 2T | 3sM
7oy 1535 | 23 | 0@ | 340 | sam® 42 | 4302 | 1B | o3 | 242 | zem | 25W
g fl1m7 | 1m0 | 2Ee | za® | s | S0l &3 | 3w | 1e | 2T | 246 | el | 3mm
g 15 | 2me | 2sm | sE0 | 4R d | 1301 | 1m0 | 2mis | 2did | zEm | 35
10| 372 | dstz | 2z | 27ed | 3460 | 4887 45 | 1300 | 1M | 2ol | 22 | zem | 3sm
1| 1383 | 17% | 2a0f | 2M3 | 3406 | 4431 45 | 1300 | 1M | 23 | 2di0 | 2eET | 3518
12 | 3% | 4% | 241 | zem | 30 | 43g 47 | 1300 | 1em | 2oz | zame | 2eE | 3500
13 | 120 | 407 | 2980 | zes0 | 3z | 42 g | 1290 | 1677 | 20t | 2407 | e | 3Ee
14| 1345 | 4781 | 2ads | 224 | 2amm | 40 49 | 1289 | 1677 | zowo | zans | 2ea0 | 38W
16 | 43 | 43 | o2 | zee | 2M? | 40% @0 | 1200 | 1e% | 2o | zame | 2Em | d4m
16 | 137 | 136 | 2420 | zsa3 | 2t | 4is o1 | 123 | 16% | zoe | e | 26m | s4m
7 | 4z | 130 | 2110 | 2867 | zewe | 3o &2 | 12% | 16X | 207 | zam | 2EM | Z4m
18 | 430 | 47 | o2a0f | 2se | ozem | g &3 | 120 | 1EM | 2o | zma | 2Em | ddm
19 | 138 | 1720 | 2me | 2sm@ | zeel | 38m o | 1297 | 16M | 2o | zaem | 2Em | 4@
20 | ms |17 | zme | zesm | 2ads | am0 g5 | 1207 | 1ET | 2o | 23 | e | 24W
2 | dms | 172 | zmm | zsie | zem | ame s | 1207 | 1em | zoee | 23w | 2EET | a4m
22 [z | 4M7 | zoM | zsoe | zEia | are 6T | 12a7 [ 1em | zoee | 23w | 2EEs | 34M
23 [ 30 | 44 | zmm | zsmo | ozE0r | ame 88 | 1206 | 1em | zoie | 23w | e | a4
2 | d3s | 41| 2o | zase | z®T | 3RS 8@ | 12% [ 1ET | zomd | 23 | e | d4m
26 | 136 | 17m | zmn | zass | 2®T | aTE 60 | 126 [ 16T | zomo | 230 | 2e0 | o34m0
26 | 35 | 4me | zem | zam | ozymo | amd el | 1206 | 1w | 2o | 23 | zem | sasT
27 | 3 | 1am | oz | zam | 2IM | 3 62 | 12% | 1Em | 1o | 23 | 2EsT | 34w
28 | A3z | 400 | 2w | zaeR | 2 | 3EM 63 | 1205 |1 | 1o | 2ae | 2em | a4
20 | 1311 | 1gm | zms | zaee | 27 | 3E 0 e | 12% |1 | 1o | 23w | 2ems | 2adg
30| 430 | 1eor | zmz | zasT | z¥D | 3EdE es | 1205 | 1m0 | 1007 | 23 | 2ed | 34T
o[ mo | e | zmo | ozass | 2nd | 3sm es | 1205 | 1mss | oroor | 2o | zese | sadd
32 | 1a@ | 1 | 2mT | zadd | 2w | 3eZ 6T | 1244 | 1mes | 1o | 2am | 2esl | s
3 [ 1mm | 1em | zioe | zads | 2Tm | 38 B2 | 1zod | e | 1oE | 2me | 2E0 | 34w
| 1307 | e | zme | zdd | 2% | 3EM | 1zod | 1687 | 1me | 2me | e | 3d4d7
3% | 136 | 1em | zom | zda | 2T | e m | 120 | 18T | 10w | 23 | eEdE | 34E
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Anexo 10. Tiempo Normal por un par de suela

1 |Recepcion de Materia Prima 15 13 14,7 15 15 14 14,5 15 12 15 14,32 1 14,32
2 |Transporte a Horno Eléctrico 0,66 0,7 0,79 0,65 0,7 0,64 0,82 0,62 0,76 0,8 0,71 1 0,71
3 |Colocar para precalentamiento de Tanques 1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 0,5 720
4 |Transporte de Tanques 0,67 0,62 0,58 0,67 0,82 0,58 0,64 0,62 0,71 0,63 0,65 1 0,65
5 [Mezcla de materiales 4,05 5,08 4,19 4,78 4,8 5,12 5,35 4,15 4,7 4.09 4,69 0,75 3,52
6 |Transportar a maquina iny ectora 0,3 0,38 0,29 0,25 0,34 0,2 0,24 0,31 0,35 0,29 0,30 1 0,30
7 |Cargar en maquinas inyectoras 35 40 34 40 40 38 39 42 40 35 38,30 0,75 28,73
8 |Colocar molde de suela en inyectora 1674 | 168,01 | 169,7 156,6 | 160,9 164,7 166,3 168,5 1572 | 1458 162,51 1 162,51
9 |Rociar desmoldante 20,9 19,03 18,8 19,76 19,8 19 20,2 20,9 20 20,4 19,88 1,25 24,85
10 [Colado de la mezcla 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 10,89 1,25 13,61
11 [Sellado de moldes 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 1,25 3,38
12 |Hinchamiento y compactacion de la suela 216 216 216 216 216 216 216 216 216 216 216 0,75 162,00
13 |Extraccion de suelas 8,12 7,9 8,02 8,21 7,98 7,6 8,31 8,19 7,98 8,25 8,06 1,25 10,07
14 |Inspeccion visual de fallas 3,07 29 3,2 3 2,8 2,09 2,8 3,1 3,05 3,3 2,93 1,25 3,66
15 |Transporta a maquina de refilado 0,32 0,29 0,3 0,27 0,29 0,29 0,31 0,32 0,3 0,28 0,30 1 0,30
16 |Refilado de exceso en la suela 8,29 7,59 8,12 9,12 8,2 7,98 8,6 8,56 83 8,78 8,35 1,25 10,44
17 |Transporte a lavadora 0,08 0,08 0,07 0,08 0,08 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 1,25 0,10
18 [Lavado de suela 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 0,75 11,25
19 |Transporte a pintura 0,26 0,22 0,2 0,23 0,28 0,28 0,25 0,26 0,28 0,24 0,25 1 0,25
20 [Pintura 10,49 10,39 10,42 10,49 10,36 10,45 10,4 10,46 10,49 10,39 10,43 1,25 13,04
21 |Secado 6,66 6,58 6,59 6,66 6,5 6,75 6,5 6,6 6.68 6,71 6,62 0,75 4,96
22 [Inspeccion de pintado 1,85 1,7 1,8 1,8 1,7 1,9 1,8 1,8 1,7 1,8 1,79 1,25 2,23
23 [Transporta la suela para empaquetado 0,14 0,15 0,12 0,14 0,2 0,19 0,15 0,13 0,12 0,14 0,15 1 0,15
24 |Empaquetar en fundas plasticas y lonas 2,26 2,45 2,5 23 2,32 22 2,25 2,19 2,35 2,3 2,31 1 2,31
25 | Almacenamiento 0,05 0,05 0,07 0,05 0,09 0,06 0,09 0,08 0,05 0,09 0,07 1 0,07
1967,28 1193,41
32,79 h 19,89 h
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0,27

0,01
13,33
0,01
0,07
0,01
0,53
3,01
0,46
0,25
0,06
3,00
0,19
0,07
0,01
0,19
0,0018
0,21
0,0046
0,24
0,09
0,04
0,0027
0,04
0,0013
22,11 min




Anexo 11. Ficha de Observacion

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL

FICHA DE OBSERVACION

Objeto de Estudio: Lugar:

Fecha:

Descripcion de la operacion:

Observaciones:

Elaborado por: Christian Rodriguez
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Anexo 12. Tiempo Estandar por un par de suela

1 |Recepcion de M ateria Prima 14,32 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+22+4 31 0,31 18,76 0,35
2 |Transporte a Horno Eléctrico 0,71 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 54+22+4 31 0,31 0,94 0,02
3 | Colocar para precalentamiento de Tanques 720 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+22+4 31 0,31 943,20 17,47
4 |Transporte de Tanques 0,65 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+22+4 31 0,31 0,86 0,02
5 |Mezcla de materiales 3,52 Necesidades personales+Uso de fuerza+Trabajar de piet+Fatiga 5+1+2+4 12 0,12 3,94 0,07
6 | Transportar a méquina iny ectora 0,30 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+22+4 31 0,31 0,39 0,01
7 |Cargar en maquinas inyectoras 28,73 Necesidades personales+Uso de fuerza+Trabajar de piet+Fatiga 5+142+4 12 0,12 32,17 0,60
8 | Colocar molde de suela en inyectora 162,51 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+13+4 22 0,22 198,27 3,67
9 |Rociar desmoldante 24,85 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pie+Fatiga 5+142+4 12 0,12 27,83 0,52
10 |Colado de la mezcla 13,61 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pie+Fatiga 5+1+2+4 12 0,12 15,25 0,28
11 |Sellado de moldes 3,38 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pie+Fatiga 5+1+2+4 12 0,12 3,78 0,07
12 |Hinchamiento y compactacion de la suela 162,00 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pietFatiga 5+1+2+4 12 0,12 181,44 3,36
13 | Extraccion de suelas 10,07 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pie+Atencion requerida+Fatiga SHI42+42+4 [ 14 0,14 11,48 0,21
14 |Inspeccion visual de fallas 3,66 Necesidades personales+Estrés mental+M onotonia+Fatiga 5+1+1+4 11 0,11 4,07 0,08
15 |Transporta a maquina de refilado 0,30 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+3+4 12 0,12 0,33 0,01
16 |Refilado de exceso en la suela 10,44 Necesidades personales+Atencion requerida+M onotonia+Fatiga 5+5+4+4 18 0,18 12,32 0,23
17 |Transporte a lavadora 0,10 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+2+4 11 0,11 0,11 0,002
18 |Lavado de suela 11,25 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+2+4 11 0,11 12,49 0,23
19 |Transporte a pintura 0,25 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+3+4 12 0,12 0,28 0,01
20 |Pintura 13,04 Necesidades personales+M onotonia+Trabajar de pie+Fatiga 5+1+2+4 8 0,08 14,09 0,26
21 |Secado, raspado y abrillantado 4,96 Necesidades personales+Trabajar de pie+Fatiga 5+2+4 11 0,11 5,51 0,10
22 |Inspeccion de pintado 2,23 Necesidades personales+Concentracion intensa+M onotonia+Fatiga 5+5+4+4 18 0,18 2,63 0,05
23 |Transporta la suela para empaquetado 0,15 Necesidades personales+Uso de fuerza+Fatiga 5+3+4 12 0,12 0,17 0,00
24 |Empaquetar en fundas plasticas y lonas 2,31 Necesidades personales+Trabajar de pie+Fatiga 5+4+4 13 0,13 2,61 0,05
25 | Almacenamiento 0,07 Necesidades personales+Trabajar de pie+Uso de fuerzat+Fatiga 5+2+13+4 24 0,24 0,08 0,002
1193,41 1492,98 27,65 min Total
19,89 h 24,883 h
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