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RESUMEN EJECUTIVO

El presente estudio se centra en disefiar la propuesta para la optimizacion del
proceso productivo de calzado en la empresa “DANNIS SPORT”, empleando la
herramienta Mapa de flujo de valor - Value Stream Mapping (VSM) y la técnica
5S, enmarcadas en las teorias de la mejora de tiempos, metodologia de estudio de
trabajo y la productividad; para lo cual se empleé el método deductivo, con una
investigacion de tipo exploratoria, analizando el problema en todas las actividades
del proceso de fabricacidn de los modelos de calzado deportivo de mayor demanda.
Se empled técnicas e instrumentos: observacion directa, estudio de tiempos,
diagrama de Ishikawa, Pareto, Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) vy el
Diagrama Analitico del Proceso (DAP). En los resultados del diagndstico de la
situacion actual, se encontro: la falta de habilidad en el area de armado, desbalance
de lineas, desorden en las areas de trabajo, para lo cual se propone el balance de
linea, y se optimiza el proceso de producciéon, como resultados se espera la
reduccién de tiempos en 6.52% de 19.67 minutos / tiempo actual, se procurd dar
solucion al desorden evidenciado en las diversas areas de trabajo, para lo cual se
presenta la propuesta con la metodologia 5S, se espera reducir los diferentes
articulos obsoletos, disminuir tiempos muertos, mantener areas limpias y en orden,
se presenta la estandarizacion de los procesos de limpieza, clasificacion y orden; se
espera corregir el problema de las paradas imprevistas, una vez que se implemente
el plan de mantenimiento se reducird a un 66,67% las fallas identificadas; en
resumen se espera mejorar la productividad en un 5.71% y optimizar el proceso
productivo en “DANNIS SPORT”.

DESCRIPTORES: mapa de flujo de valor (VSM), optimizacion, proceso productivo,
productividad, 5S.
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ABSTRACT

The present study focuses on designing the proposal for the optimization of the
footwear production process in the company "DANNIS SPORT", using the Value
Stream Mapping (VSM) tool and the 5S technique, framed in the theories of
improvement of times, work study methodology and productivity; for which the
deductive method was used, with an exploratory type investigation, analyzing the
problem in all the activities of the manufacturing process of the most demanded
sports shoe models. Techniques and instruments were used: direct observation, time
study, Ishikawa diagram, Pareto, Process Operations Diagram (PDO) and Process
Analytical Diagram (DAP). In the results of the diagnosis of the current situation,
it was found: the lack of skills in the area of assembly, unbalance of lines, disorder
in the work areas, for which the balance of the line is proposed, and the process of
production, as results, the reduction of times is expected by 6.52% of 19.67 minutes
/ current time, an attempt was made to solve the disorder evidenced in the various
work areas, for which the proposal is presented with the 5S methodology, it is
expected to reduce the different obsolete items, reduce downtime, keep areas clean
and in order, the standardization of cleaning, classification and order processes is
presented; it is expected to correct the problem of unforeseen stops, once the
maintenance plan is implemented, the identified failures will be reduced to 66.67%);
In short, it is expected to improve productivity by 5.71% and optimize the
production process at "DANNIS SPORT".

KEYWORDS: value stream map (VSM), optimization, production process,
productivity, 5S.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

El contexto global de la industria del calzado, es uno de los sectores que muestran
mayores cambios en las ultimas décadas. Actualmente se producen unos 12 mil
millones de pares, con un promedio de 2 pares por persona. El dato abarca el 60%
de la produccion que es exportada, como: China que produce 6500 millones de
pares/afio y exporta 4 mil millones, mientras que la India produce 700 millones de
pares/ afo, estos son, los paises que registraron el crecimiento notable en esta
industria, desplazandose a naciones que en su momento fueron grandes
productores, como Italia, cuya produccion se ha reducido a 400 millones de
pares/afio (ECONLINK (s.f), 2013).

Con respecto a las pequefias y medianas empresas en América Latina que realizan
estudios de trabajo (A Study on Time and Motion to Increase the Efficiency of a
Shoe Manufacturing Company, 2019) establecen que son competitivas, mientras
que las empresas que operan empiricamente presentan multitud de problemas en su
gestion productiva (Why Do Management Practices Differ across Firms and
Countries, 2010). Por lo tanto, combinar adecuadamente los recursos humanos,
materiales y financieros es importante, ya que, los beneficios se traducen en una
reduccién de costos y una mejora de calidad en los productos (Bernal, 2014). Dentro
de esta perspectiva se puede afirmar que las empresas que aplican estudios de
trabajo estan en una mejor posicion para ser competitivas, puesto que su trabajo

esta orientado a la efectividad empresarial.



El gobierno en el Ecuador define cambios requeridos en la matriz productiva para
impulsar la productividad y competitividad para el crecimiento econémicos
sostenible (Senplades, 2017). Al respecto, para que las empresas alcancen
competitividad se debe realizar mejoras en los procesos de produccién optimizando
las condiciones en que se desarrolla el proceso productivo (Optimizacion de las
Condiciones de Operacion de la Microgasificacion de Biomasa para Produccion de
Gas de Sintesis, 2016). De ahi, se puede establecer que para incrementar la
produccion se debe aplicar técnicas que permitan utilizar adecuadamente los
recursos humanos, materiales y econémicos, para que el sector industrial alcance
competitividad en las areas de produccion. Dentro de esta perspectiva, se puede
afirmar que las empresas que aplican apropiadamente estudios de trabajo producen
mas eficientemente (Time-and-Motion Regained, 1993).

De acuerdo, la productividad se mide por el grado de eficiencia con que se emplean
los recursos humanos y otros para alcanzar los objetivos empresariales. Esto quiere
decir, que se debe aplicar técnicas que permitan medir tiempo y eficiencia para
equilibrar la linea de trabajo, eliminar o reducir los movimientos no efectivos y

acelerar los efectivos, se debe emplear un metodo (Niebel, y otros, 2014).

Asi mismo, (Reduccién del Tiempo de Terminaciéon en la Programacion de la
Produccion de una Linea de Flujo Hibrida Flexible (HFS), 2015) ha propuesto un
modelo de programacion de la produccion mediante la aplicacion de una meta
heuristica para lograr la reduccion del tiempo de terminacion del Gltimo trabajo.
Alternativamente, un método que las empresas puedan optimizar es el estudio del
proceso en tiempos y movimientos para asignar de forma adecuada las tareas a los
operarios. De esta manera, se logra contar con un informe detallado de sus

actividades, para analizarlas y mejorarlas.

En el Ecuador, el calzado importado entré al mercado nacional con una estrategia
de bajos precios en comparacion con sus pares nacionales, pero también eran de

baja calidad, elevando la competencia del sector. No obstante, la industria del



calzado ha sobrevivido a estas circunstancias, debido a la competitividad de algunas
empresas del sector, principalmente ubicadas en la ciudad de Ambato, en los
distritos: lzamba, Cevallos, Pasa, Quisapincha, Picaihua (A Study on Time and
Motion to Increase the Efficiency of a Shoe Manufacturing Company, 2019).

En nuestra region, exactamente en el distrito del canton Ambato, en la provincia de
Tungurahua, se ha generado una verdadera industria del calzado a través de la micro
y pequefia empresa (Mypes), que han dado un gran dinamismo a la economia
regional (Senplades, 2017). En la actualidad el nivel de competitividad del sector
calzado de Ambato se encuentra en una situacion critica debido a que los
productores de este sector desarrollan sus actividades de forma informal, en algunos

casos economias de subsistencias, sin capacidad de inversion y capacitacion.

Es importante mencionar que dentro de las debilidades del sector se tiene:
produccion en pequefias cantidades, baja capacidad de desarrollo de disefio y
modelaje, bajo nivel de tecnificacion, poco conocimiento de canales de
distribucion, escasa y en algunos vasos déebil disposicion a la asociatividad y escases
del insumo principal para la produccion de calzado, cuero; de acuerdo al parrafo
anterior, el sector enfrenta la importacion de calzado chino (Amaya, y otros, 2019).
La empresa de calzado “DANISS SPORT”, con numero de RUC 1803277837001,
se encuentra ubicada en la ciudad de Ambato, parroquia Izamba, barrio Santa Clara,
calle Dupar, tienen como actividad comercial la fabricacion y venta de calzado, esta

empresa trabaja mediante la modalidad de pedidos.

El proyecto nace con la necesidad de optimizar el proceso productivo y con ello
acrecentar la capacidad de la Industria Manufacturas “DANISS SPORT” que se

dedica a la fabricacién de calzado exclusivo para hombres, mujeres y nifios.

En el estudio sobre la Optimizacion del Proceso Productivo en la Industria de
Calzado “DANNIS SPORT” se ejecutara un analisis sobre los procesos fabriles que
se aplican actualmente dentro de una industria especifica, permitiendo brindar
atencion técnica y soluciones profesionales a problemas propios de la empresa y

del comercio en general.



El siguiente estudio contiene una breve descripcion de la empresa, en donde se
analizara la situacion actual de los procesos del departamento de produccién y se
presentard una propuesta de optimizacion del proceso productivo utilizando
diferentes metodologias de trabajo, donde se respeten los principios de
funcionalidad y se eliminen los riesgos. Al mismo tiempo se aportara ideas sobre el
uso y el manejo de los desechos s6lidos.

Haciendo un estudio se logra concluir algunos problemas, como: existencia de
actividades que no generen y valoren el proceso que se conoce también como
tiempos muertos: este problema debe ser analizado a través de las herramientas que
ayuden a resolverlos, ya que la presencia de tiempos muertos en un sistema
productivo genera que la productividad no sea conveniente para la empresa en
estudio, y a la vez genera pérdida economica. Por otro, lado existe el mal uso de los
tiempos, esto se debe a que los colaboradores no cuentan con un tiempo estandar
de fabricacion lo que frecuentemente con lleva a demoras, originando cuellos de

botella en la linea establecida.

En relacion a lo mencionado en la industria se evidencia gran cantidad de tiempos
improductivos por la mala distribucion de las areas de trabajo, estos tiempos
innecesarios son producidos debido al exceso de desperdicios en las actividades de
la empresa lo cual permite que el tiempo de realizar las actividades sea muy extenso
y que el proceso de fabricacion de calzado no sea el apropiado, haciendo que la
produccion disminuya y el costo de fabricacion del calzado se eleve, lo que no
permite competir con el mercado nacional. La alta competitividad y el mercado le
exigen incrementar la produccion manteniendo la calidad del producto con los
recursos existentes y tiempos mas optimos, ya que el factor mas importante que se
estad tomando en cuenta en las empresas es el tiempo de fabricacion y la calidad del

producto.

Estos tiempos muertos ocasionados por: los desperdicios (el transporte, tiempos de

espera, sobre produccion y defectos en los productos), cambios de modelos que se



realizan en el area de corte, la mala distribucion del area de trabajo, la utilizacion
de métodos inadecuados y falta de capacitacion para realizar las actividades limitan
la capacidad de produccion y la necesidad de cumplir con los pedidos de la empresa
a los clientes, estos inconvenientes hace que la direccion opte por trabajar horas
extras, lo cual hace mas costosa la produccion y reduce las utilidades de la empresa.

La distribucion de planta es uno de los objetos de estudio, puesto que permitira
analizar la colocacién fisica ordenada de los medios industriales, tales como:
maquinaria, equipo, trabajadores directos, espacios requeridos para el movimiento
de materiales y su almacenaje, ademas, el espacio necesario para la mano de obra
indirecta y servicios auxiliares. Los beneficios correspondientes a esta distribucion,
corresponderia a la reduccion de costos de fabricacion y al incremento de la

produccion.

De seguir esta situacion, la empresa podria disminuir su presencia en el mercado;
condenandola salir del mismo por falta de clientes. Por esta razén, se pretende
ayudar a la empresa “DANISS SPORT”, a que tenga un conocimiento claro del
proceso correcto que debe seguir para optimizar el estudio de métodos y tiempos,
que ayudara a la empresa a tener un proceso de produccion mas eficiente y eficaz,
y asi, poder incrementar la productividad de las empresas, y asimismo satisfacer las

necesidades del cliente en el tiempo deseado.

Antecedentes

La empresa de calzado “DANNIS SPORT” fue creada el 2002, como un proyecto
de emprendimiento familiar, bajo la direccion del gerente-propietario Carlos Danilo
Llugsa Chalco; con el tiempo la empresa ha ido creciendo, pero sin ninguna
filosofia tener un producto adecuado desde que se inicid, que hasta el momento solo
producen zapato deportivo, y disponen de 7 areas de trabajo, como: bodega,
cortado, estampado, cosido, empastado, armado, plantado y acabado con la ayuda

de 4 operarios que van rotando por las areas existentes. En el estudio, se hallé que



no hay un organigrama estructural, ni funcional, tampoco estan proyectado sus

valores y politicas empresariales, por el desconocimiento de su propietario.

La razon social del calzado “DANNIS SPORT” con RUC N°1803277837001, se
halla registrado en Junta Nacional del Artesano de la ciudad de Ambato, no
pertenece a la cdmara de Tungurahua (Caltu). La empresa de estudio se encuentra
ubicada en la parroquia lzamba, calle Valle Dupar, s/n, referencia Barrio Santa
Clara, a una cuadra del mercado, casa de un piso con colores blanco, rojo y negro,
con e-mail: dany-llugsaa@gmail.com, con nimero de movil: 0991334589, esta

empresa no es obligado a llevar contabilidad.

El problema detectado en “DANNIS SPORT”, son los tiempos muertos
ocasionados, por: el transporte, tiempos de espera, sobreproduccion y defectos en
los productos, asi como cambios de modelos en el corte, la mala distribucion del
area de trabajo, la utilizacion de métodos inadecuados y la no preparacion limita las
actividades: capacidad de produccion y el no cumplimiento, estos inconvenientes
hace que la direccion administrativa opte por trabajar mas tiempo, lo cual, hace mas

costosa y reduce las utilidades en el artesano.

Los procesos presentes en la empresa de estudio “DANNIS SPORT” (ver figura 2)
internamente a nivel empresarial y productiva tiene 3 procesos internos, estos
procesos corresponden a: Procesos de Direccion, Procesos Operativos y Procesos
de Soporte. Las principales limitaciones que afronta, es especialmente en
materiales, pegamento, suelas, falta de capacidad en armado, desorden, paradas

imprevistas de maquinas, y entre otras.

El motivo de estudio, en la empresa calzado “DANNIS SPORT” es optimizar los
procesos productivos, mediante una gestion y aplicacion adecuada de las
actividades, y junto con ello para cumplir con todas las especificaciones que
necesita cada cliente, trabajando de forma sistematica, y con acciones

mancomunadas apoyado en el Decreto Ejecutivo 2393, lo cual permitird mejorar el



confort de los operarios, y porque no, decir elevar el prestigio y el bienestar social

como un legando en ser mas competitiva.

En este estudio se encontrd los siguientes antecedentes que hace referencia, como

aporte del proyecto de titulacion, entre estos son:

Implementacion de una linea de inyeccion de plantillas, Jiménez y Bilbao (2020)
industria de calzado Jovical S.A., para generar el diagnostico se abordd primero el
contexto general, dentro del cual se pudo describir las principales caracteristicas
organizacionales. Luego se analizo los indicadores de gestion correspondientes al
ultimo afio, denotandose una afectacion desde el subproceso de montaje. Se analizd
la problematica con el disefio Andrade, et al. (2019) del diagrama de Ishikawa,
dando como resultado la dependencia absoluta de proveedores para la finalizacion
del producto, en este caso para el suministro de plantillas en el subproceso de

montaje.

Con base a este hallazgo, se determin0 alternativas para realizar una evaluacion de
conveniencia. La alternativa que obtuvo el mejor puntaje correspondio a la

adquisicion de una méaquina inyectora de plantillas.

Posteriormente, se analizé un estudio de gran relevancia de Andrade, et al. (2019)
que efectuaron un analisis Angarita y Rojas (2019) de la viabilidad técnica,
operativa y financiera de la alternativa propuesta, con variables como el recurso
humano necesario para la operacion de la maquina, salarios y prestaciones sociales
de dicho personal, horas de trabajo, localizacion, planta fisica, consumo energético,

entre otros.

Para la viabilidad financiera se tom6 como referencia algunos datos definidos en la
viabilidad técnica y operativa y se calcul6 el valor por cada par de plantillas
fabricadas con la maquina directamente. Con ese dato se pudo evidenciar la
diferencia del costo del par de plantillas si las fabrica la empresa versus las que se

vienen comprando a los proveedores externos, flujo neto efectivo del proyecto



proyectado a 5 afios, calculan el VAN, la TIR y el periodo de retorno de la inversion,
viabilidad favorable del proyecto.

Consolidando la viabilidad técnica, operacional y financiera, todos estos resultaron
favorables para la propuesta de una maquina inyectora de plantillas para vincularla
dentro segin Andrade, et al (2019) del proceso de fabricacion de calzado de
proteccion y seguridad de la empresa Industria de calzado JOVICAL S.A, estudio
de tiempos y movimientos para la eficiencia de la productividad en la produccion
de calzado, que investigadores como Andrade, et al. (2019) emplean Ishiwaka y el
método de las 6M para comprobar la causa de la baja productividad, seguidamemte,
estandariza las tareas utilizando procesos de operaciones bimanuales. Finalmente,
se establecid: tiempo de produccion por crondmetros; areas de trabajo distribuido
equitativamente, reasignacion de tareas de una estacion a otra, aplicando una hoja
de verificacion se evidencia resultados y comprueban . que el uso de técnicas de
gestion productiva, incrementa la productividad y eficiencia en produccion,
evidenciando incremento en la produccion de 5,49% (A Study on Time and Motion

to Increase the Efficiency of a Shoe Manufacturing Company, 2019).

Esta investigacion contribuye al estudio a realizarse en la empresa de calzado
“DANISS SPORT, estimar el nuevo tiempo estandar después de haber aplicado la
ingenieria de meétodos para proceder nuevamente en cada actividad, después de
haber asumido el ritmo normal del trabajo, toma de tiempos cronometrado de tipo
“vuelta a cero”, haciendo uso de hojas de registro, asi tambien, la utilizacion de las
formulas de tiempo estandar para plasmar el resultado y estimar la nueva
productividad se utiliza la formula de productividad, considerando la observacion

presencial en campo.

Moyano, et al. (2016) el estudio de optimizacion en la linea de soldadura, manej6
tiempos estandarizados para el balanceo de la produccién del automovil modelo
Great Wall M4 ensamblado por CIAUTO; se inicid con un analisis de la
fundamentacion tedrica, luego se verifico la identificacion de los procesos de

produccién en las siete estaciones de trabajo, la medicion de tiempos promedio



manipulando recursos audiovisuales, el calculo de los tiempos normales y el calculo
de los tiempos estandar manipulando como factor de desempefio de trabajo sobre
la base de las tablas de Westinghouse, calculo de los suplementos de trabajo y
consecutivamente con los tiempos estandar cumplir los diagramas de predecesoras
para con estos datos fijar el balanceo de linea y la oportuna retribucion de trabajo.
Con la nueva permuta de produccion se mejoré a 10 unidades automotrices,
trascendiendo un incremento del 25 % de la productividad, considerandose un Takt
Time de 45.5 minutos, con tiempos de ciclo en el JIG1-JIG2 igual a 37 minutos con
24 segundos, JIG 3 IGUAL a 42 minutos con 12 segundos, JIG 4 con 36 minutos
con 42 segundos, JIG 5- JIG 6 de 28 minutos con 48 segundos y JIG 7 con 45
minutos con 18 segundos, confiando continuar con estudios de tiempos y tendencias

en todo el proceso para asumir la mejora continua (Moyano, 2016).

Mediante la exploracion y observacion preliminar de las actividades de la fase
técnica de estudio de métodos y tiempos empleando herramientas graficas como
son diagramas de flujo proceso recorrido, distribucion en planta, analisis de precio
de fabricacion. Los procesos para la elaboracion de partes y piezas que conforman
siguen un recorrido secuencial ocasionando una dilatacion del tiempo en su
elaboracion que corresponde a 23 dias, mientras que la propuesta del proyecto
permite obtener un ahorro de 12.88% en tiempo y 20. % en el costo; mediante la

modificacion del orden de ensamble (Guananga, 2010)

La situacion actual de la fabrica de productos de Noelita y al EVA pisa negro, con
el estudio ejecutado mediante diagramas de proceso, operacion del proceso y
recorrido, asi como el analisis de métodos y tiempos, de los productos de mayor
demanda, que tiene actualmente la empresa, nos ayuda a mejorar notablemente,
consiguiendo una adecuada reorganizacion de los puestos de trabajo y areas de

circulacion en optimizar recursos técnicos, humanos y econémicos (Flores, 2010)

El Articulo de tiempos y movimientos elaborado en Calzado Gabriel se redujo de
863.23 a 766.31 min, disminuyendo 96.92 minutos improductivos, permitiendo un

incremento de capacidad de produccion de 12.65% (Sanchez, y otros, 2013), todas



las referencias antes mencionadas, contribuirdn fundamentalmente a tener una
orientacion para que estas empresas logren disminuir los tiempos improductivos y

optimizar los procesos de produccion.

Andrade, et al (2019) en el presente trabajo se contemplara la documentacion de
los procesos que se lleva en la empresa de calzado “DANISS SPORT”, desde el
inicio de receptar materia prima como el final que es el producto terminado, y méas
documentos que ayudan a llevar un orden y control en la produccién, metodologia
usada en este estudio es permanente con el método desarrollado por Ham & Park
(2014) para el estudio y progreso de lineas de ensamblaje humanas; este método
radica en cinco niveles de analisis: estacion de trabajo, trabajador, ciclo operacion,
elemento de trabajo, y movimiento unitario; dos actividades principales estan
incluidas en este modelo: mejora del proceso del trabajo de ensamblaje, y eficiencia
del equilibrio de la linea de produccion, esta investigacion se encamina en la
primera actividad, ya que, el proceso de produccién de calzado en la empresa que

se estudia solo incluia una linea con ocho areas o estaciones
Justificacion

La presente investigacion para el desarrollo de la Propuesta Metodoldgica, es de
gran interes, ya que procura encontrar los desperdicios en la produccion para
disminuir los tiempos improductivos de elaboracion, y asi, optimizar el proceso del
estudio de métodos y tiempos en “DANISS SPORT”, en el afio 2022, lo que
permitird productividad, es de gran interés para la industria tener estrategias y
herramientas que ayuden a un buen desempefio que permite el registro y examen
critico de las formas de cumplir las actividades determinando procesos criticos en

las areas de trabajo y asi dar solucion al problema.

La importancia del proceso productivo de calzado en la empresa “DANISS
SPORT” de Ambato, se radica en la optimizacion del estudio de métodos y tiempo
en el area de produccién mejorando el rendimiento de las maquinas, y evitando
repercusiones directas en la calidad del producto y en la rentabilidad del negocio de

la empresa, de esta forma y mejorando la calidad del producto se consigue ingresar
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en un mercado competitivo, alcanzando estdndares de calidad anticipadamente

sefialados por la industria.

Los productos serén de gran impacto en seguridad de tenerlos a tiempo y aun menor
costo.

La utilidad es la mejora de los procesos de produccion, logrando incrementar la
productividad de la empresa y por ende aumentar la rentabilidad de la misma.

Los beneficiarios seran aquellas personas que se encuentran directamente
involucradas; siendo el personal de produccion y administrativo; por ser, aquellos
que ejecutan la produccion de las piezas, y quienes desarrollaran y calificaran la
propuesta para el establecimiento del tiempo estandar de produccién y la estimacion
de la productividad actual, implementado la mejora en base al estudio de métodos
de trabajo, y asi, calcular el nuevo tiempo estandar y la estimacion de la

productividad.

La factibilidad de realizar esta investigacion es alta, porque se cuenta con los
conocimientos necesarios y se vincula la teoria con la practica, fuentes
bibliograficas que seran de relevancia para encontrar la mejor solucion y mejora de
la produccidn de la empresa, por otra parte, el espacio fisico que posee la empresa
artesanal es adecuado, y el volumen de trabajo es constante, ademas con el permiso
del gerente-propietario, se logro recolectar informacion sin restriccion alguna, a la
vez entrevistar a los operarios. Por otro lado, se justifica metodol6gicamente pues,
el investigador propone herramientas para medir las variables de estudio que

pueden servir de guia a futuros investigadores.
Finalmente, se justifica econdmicamente, ya que, con los resultados conseguidos

de la investigacion se logrard aumentar la productividad de la empresa, y por ende

se incrementara su rentabilidad.
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Linea de investigacién

La actual investigacion pertenece a sistemas industriales, especificamente al
campo de “Modelado de sistemas industriales, accede identificar y caracterizar un

sistema industrial con el objetivo de mejorar”.

Objetivos
Objetivo general

Optimizar el proceso del estudio de métodos y tiempos en el area de produccion de
la empresa “DANISS SPORT”, en el afio 2022

Objetivos especificos

e Determinar la situacion actual del proceso productivo de calzado.
e Establecer el tiempo estandar de produccidn y estimar la productividad actual.
e Proponer acciones de mejora para optimizar el proceso productivo de

fabricacioén de calzado.

CAPITULO II

INGENIERIA DEL PROYECTO

Situacion actual de la empresa

La empresa de calzado “DANISS SPORT”, con numero de RUC 1803277837001,
se encuentra ubicada en la ciudad de Ambato, parroquia Izamba, barrio Santa Clara,

calle Dupar, actualmente la empresa cuenta con alrededor de 4 operadores; la
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mision de esta empresa es producir y comercializar calzado deportivo cumpliendo
con todos los estandares de calidad nacionales e internacionales, el objetivo de la
empresa es optimizar el proceso del estudio de métodos y tiempos en el area de
produccion para la mejora de la productividad de la empresa “DANISS SPORT”,
en el afio 2022.

Es observable analizar que tiene algunos problemas, desde el inicio que recepta
materia prima como el final que es el producto terminado, asimismo, no existe
control en la produccién y en el manejo de documentacion para llevar un orden.
Estos problemas persisten cada dia, entre los principales es: la existencia de
actividades que no generan y valoran el proceso en el area de produccion son
tiempos muertos, la presencia de los mismos en el sistema productivo ha generado
que la fabricacion no sea conveniente para la empresa en estudio, ocasionando
pérdida economica. Por otro, lado existe el mal uso de los tiempos, los
colaboradores no estan capacitados y desconocen de como contar con un tiempo
estandar de fabricacion lo que frecuentemente con lleva a demoras, originando

cuellos de botella en la linea establecida.

Para realizar la descripcion situacional de la empresa “DANISS SPORT”, se
efectla un diagnostico en base al analisis documental de la empresa, un estudio para
conocer los aspectos generales, como: historia, mision, vision, tipos de productos
que ofrece, organigrama de la empresa y su respectiva descripcion de cada area; asi
como los procesos dentro de su gestion empresarial, asi mismo, producto de la
observacion directa se determinara las fallas que actualmente limitan la
productividad en el calzado, dichas fallas se plasmaran en el desarrollo de la
investigacion en la espina de Ishikawa, con el fin, de poder determinar las causas

que afectan a las mismas.

Por eso, se ha visto necesario evaluar el actual proceso que ejecuta la empresa
calzado “DANISS SPORT”, a través de la observacion directa en el proceso
productivo del calzado, con el proposito de determinar el DAP, DOP, diagrama de

recorrido, e identificar las actividades que se genera en el sistema productivo, por
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otro lado, se recogio data historia de las ventas, para efectuar un analisis a traves
del diagrama de Pareto y asi, determinar el tipo de calzado con el cual se procede a
trabajar las mejoras de métodos de trabajo.

Se determina el tiempo estandar del proceso productivo, con lo cual se realiza a
través del registro de los tiempos empleados en cada actividad con la utilizacion de
un cronometro usando el tipo de toma de tiempos cronometrado “vuelta a cero” del
proceso productivo y se tomo nota haciendo uso de hojas de registro, asi también
se da lugar a la utilizacién de las férmulas de tiempo estandar para de esta manera
plasmar el resultado en un diagrama de operaciones del proceso y un diagrama de
actividades del proceso; para estimar la productividad actual se utilizo la formula
de productividad considerando la observacion presencial en campo y el tiempo
estandar obtenido.

Esta informacion optimizara el proceso de produccion con la mejora de métodos de
trabajo, a la vez, con la revision bibliografica de métodos estudio de trabajo,
haciendo uso del DAP, DOP, ISHIKAWA y PARETO como herramientas
principales tomadas de los objetivos esbozados anteriores; asi mismo, se dara
solucion a los problemas encontrados, y se implementara el balance de linea para
el area de cortado, a la falta de capacidad de dicha area, por lo que se ha previsto
ejecutar un plan de mantenimiento preventivo con el fin de evitar paradas
imprevistas en la produccién, con la implementacion de la metodologia 5S, asi se
mejorara el proceso productivo, a la vez, se evita horas muertas y se generara un

ambiente de trabajo mas eficiente.

Desde ese punto de vista, es preciso estimar el nuevo tiempo estandar, despues de
que se optimice el proceso en la ingenieria de métodos, nuevamente hay que
proceder a la toma de tiempos empleados en cada actividad después que el
trabajador haya asumido el ritmo normal de trabajo, y a través de la toma de tiempos
cronometrado de tipo “vuelta a cero” haciendo uso de hojas de registro, asi también

da lugar a la utilizacién de las formulas de tiempo estandar para de esta manera
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plasmar el resultado en un nuevo diagrama de operaciones del proceso; y estimar la

nueva productividad considerando la observacion presencial en campo.

Definitivamente, al aplicar este tipo de investigacion se recoge datos mediante la
observacion directa en campo. Por ello, se debe realizar un diagndstico en la
productividad, tanto en mano de obra, materia prima y la productividad total en esta
empresa, para ver si realmente esta cumpliendo este objetivo o no. El contenido del
proyecto estd constituido por un diagndstico de las condiciones del proceso
productivo de la fabricacion del calzado en le empresa Calzado “DANNIS
SPORT?”, en donde se pretende determinar la causa raiz de una problematica que se
vienen presentando en el proceso operativo que ha afectado los indicadores de
productividad, cumplimiento y satisfaccion del cliente. Posteriormente, se
formulara una alternativa que permita dar solucion a la problematica determinando
la viabilidad técnica operacional y financiera. Por ultimo, se presentaran los

resultados conseguidos.

El alcance general de este proyecto es la formulacion de una propuesta para la
optimizacion del proceso productivo de la fabricacion de calzado en la empresa
“DANNIS SPORT” enmarcada dentro de un diagndstico de la causa raiz de la
problematica identificada para mejorar de forma transversal los indicadores de

productividad, cumplimiento y satisfaccion del cliente que se han visto afectados.
Mision

Somos una organizacion que produce y comercializa calzado de excelente calidad,
con disefios innovadores, comprometidos con el mejoramiento continuo de nuestros
productos y servicios a través de un alto nivel de competitividad, buscando

permanentemente la satisfaccion de nuestros clientes”.

Vision
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“Ser una organizacion que produce y comercializa calzado de excelente calidad, en
disefios innovadores, comprometidos con el mejoramiento continuo de nuestros
productos y servicios a través de un alto nivel de competitividad, buscando

permanentemente la satisfaccion de nuestros clientes”

Organigrama funcional

EMPRESA: de calzados “DANNIS SPORT”, afio 2022

GERENTE
GENERAL

ADMINISTRACION ‘ ‘

|

l AREA DE VENTAS

AREA DE,
PRODUCCION

I
OPERACIONES

Figura N° 1. Organigrama de la empresa calzado DANNYS SPORT
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

‘ AREA DE FINANZAS

AREA DE LOGISTICA

,

DPTO. FINANCIERO w

J

Los puestos de la figura 1, se describen a continuacion:

Gerencia: encargada de planificar, organizar, dirigir y controlar las acciones de la

empresa. Establece politicas y normas generales que deben aplicarse dentro de ella.

Administracién: encargada de apoyar, y a la vez organizar, controlar y dirigir todas
las actividades que se efectlen en la produccion de la empresa. A la vez, es
responsable de verificar el correcto funcionamiento del instrumental con la cuenta

la empresa y colaborar con el control.
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Logistica: Encargada de direccionar el planeamiento y el control logistico de la
empresa, las cuales son: compras de materiales, gestion de inventarios y seleccion

de proveedores.

Operaciones (produccion): programa la produccién de calzado que se va a
producir ya sea en forma diaria, semanal o mensual. Control de la materia prima, la

calidad de Iso productos en proceso y de los productos terminados.

Finanzas: encargado de ver el cumplimiento de los presupuestos, asi, como
elaborar los estados financieros en las fechas requeridas. Es responsable de la

apertura y cierre de caja.

Ventas: encargado de impulsar y demostrar productos y servicios a posibles
clientes, pudiendo ser locales comerciales donde se distribuiran dichos productos
y/o a clientes finales que quieran comprar o también contratar, ya sea el producto o

el servicio que se esta ofertando.

Proceso del calzado “DANNIS SPORT”

Para que la empresa tenga un correcto desarrollo de sus politicas y dar
cumplimiento a su mision y vision, asi como para satisfacer sus propias
necesidades, es necesario que se apoyen en un sistema tecnolégico de informacion
que represente y sirva a la empresa para encadenar todos los procesos internos y
objetos que tienen la misma y mostrados de forma gréafica a través del mapa de
procesos para comprender las necesidades y objetivos de la empresa y para aplicar
el desarrollo de un modelo tecnoldgico de informacién, ver figura N°2 que
pertenece a los procesos presentes en la gestion de la empresa de estudio “DANNIS
SPORT”, internamente en su gestion empresarial y productiva, presenta 3 procesos
internos, estos procesos corresponden a: Procesos de Direccion, Procesos

Operativos y Procesos de Soporte.
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Los procesos de direccion corresponden a la planificacion y direccion, control y
mejora continua y disefio del producto. Estos procesos tienen como fin saber a qué
se quiere llegar con la elaboracion de este producto, controlando los procesos y
proponiendo periédicamente mejoras que, den un valor agregado a la calidad del
mismo, sin dejar de lado el disefio 6ptimo del producto como, por ejemplo: el

material, los colores adecuados y el tamario perfecto.

Dentro de los procesos operativos se encontré basicamente a la gestion comercial
tanto al inicio, presente como un requisito necesario por parte del cliente
ajustandose a las caracteristicas presentadas y atendiendo sus necesidades, como al
final, en referencia al producto terminado y entregado con las especificaciones
correctas. lgualmente, se hall6 los 4 procesos del area de produccion los cuales son:
cortado, perfilado, armado y alistado, pilares importantes e imprescindibles para la

obtencion del producto terminado.

En el estudio que se realizo, se observo que la empresa cuenta con procesos de
soporte los cuales tienen como fin cumplir con los requisitos expuestos por los
clientes al recibir el calzado como producto terminado, estos procesos de soporte
corresponden a la gestion del personal, la gestion de la calidad del producto y de
los procesos, a la gestiobn contable y financiera, y finalmente la gestion

administrativa.
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Empresa: calzados "DANNYS SPORT"

Mapa de Procesos PR

PROCESOS DE DIRECCION

IS
3

$ g

PROCESOS OPERATIVOS

Cliente
aqualpD

Gestion logistica:almacen y distribucion

8 ¢ § §

PROCESOS DE SOPORITE

- - Cortado ~ Perfilado Armado  Alistado -l‘

Figura N° 2. Mapa de procesos de la empresa calzado DANNIS SPORT
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Fallas en el proceso productivo del modelo de calzado deportivo de plataforma

El sector del calzado artesanal dentro del pais tiene diversas falencias y debilidades.
Las principales limitaciones que afronta este sector son la falta de materia prima,
especialmente materiales, pegamento, suelas, etc., asi como también la falta de

capacitacion a los artesanos.

Muchas empresas dentro del sector calzado se enfrentan a distintos problemas que
impiden que esta industria mejore, innove y crezca. Los problemas son de tipo
organizacional en el manejo adecuado de la produccion y logistico cuando varias
limitaciones y restricciones, impidiéndoles crecer o expandirse en el mercado
nacional. Al igual que en otras microempresas de diferentes sectores econémicos,
la empresa de calzado “DANNIS SPORT” no cuenta con una administracion
completamente formal a causa de la falta de conocimientos administrativos y de
produccion de los propietarios, teniendo como base para la produccion el

conocimiento experiencial. Esto ha ocasionado que los propietarios de “DANNIS
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SPORT” no hayan podido implementar un correcto control de procesos en la

fabricacioén de calzado.

Desde ese punto de vista, la propuesta metodoldgica final propone llevar a cabo un
Relevamiento de Procesos Operativos con Propuestas de Mejora dentro de una
planta ya existente de produccion de calzado deportivo para hombre y mujer, en
pos de incrementar la rentabilidad de la firma. Varias PyMEs nacionales carecen de
asesoramiento profesional con respecto a la capitalizacion y optimizacion de
recursos en el proceso productivo y tiempos, aqui es donde el autor del Proyecto

puede aportar desde su conocimiento, alternativas y soluciones para agregar valor.

De acuerdo, hay varios temas en los que se podria focalizar para optimizar los
recursos Yy la rentabilidad de la empresa, por lo que se decidié enfocar los esfuerzos

para tratar de resolver los problemas maés evidentes en visitas a la fabrica.

Los objetivos especificos, que llevan al objetivo general son: realizar una
descripcion situacional de la empresa; evaluar el proceso productivo actual del
calzado; establecer el tiempo estandar de produccion y estimar la productividad
actual; implementar la mejora en base al estudio de métodos de trabajo, y calcular
el nuevo tiempo estandar y la estimacion de la productividad en base al metodo
mejorado, con el fin de optimizar los procesos necesarios, reducir tiempos,
aumentar la productividad, calidad y rendimiento de la empresa calzados “DANNIS

SPORT”, beneficiando tanto a la empresa como también al cliente.

Por lo que, se realizé un muestreo de las fallas identificadas en la base de datos de
la empresa calzados “DANNIS SPORT”, en lo que corresponde al proceso
productivo, para ello se efectué un nimero de observaciones para distinguir cuantas
veces se repiten dichas fallas y que tanta redundancia tienen las fallas identificadas

a través del método de observacion directa
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Tabla N°1. Reporte de fallas proceso productivo, calzado “DANNIS SPORT”

OBSERVACIONES
Ne DEFECTOS 2 10 | FRECUENCIA Y% %ACUMULADO
1 | Limitada capacidad en ¢l drea de armado X 8 11,94 11.94
2 | Desorden en las areas de trabajo lo cual genera congestion. X X 8 11,94 23.88
3 | Paradas imprevistas por falta de mantenimiento de maquinas. X 7 10,.45 3433
4 | Falta de herramientas para culminar el proceso X 6 8.96 43,28
§ | Mal desbastado de piezas X X 5 7.46 50.75
6 | Mal doblado de bordes para unir piezas 5 7.46 58.21
7 | Mal pegado de codigos y tallas del zapato. X X 5 7.46 65.67
8 | Falta de colocacion de bolsas de la marca del calzado. X 4 5.97 71.64
9 | Falta del embolsado del zapato X 4 597 71.61
10 | Mal lijado del zapato X 4 5.97 83,58
11 | Mala colocacion del cuero en la medida adecuada de la horma X 3 448 88.06
12 | Mala union del zapato y la planta X 3 448 92.54
13 | Mala colocacion de plantillas 3 448 97.01
14 | Confusion del alistado de un modelo de zapato 2 299 100,00
TOTAL: 67 100,00 100,00

Fuente: Empresa de calzados “DANNIS SPORT”
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Fallas en el proceso
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Figura N° 3. Diagrama de Pareto de las fallas identificadas en el proceso productivo, calzados
DANNIS SPORT.

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Interpretacion

Mediante una ficha de registro se ha analizado 14 fallas que se presentan dentro del
proceso productivo del tipo de calzado plataforma (Tabla N°1) para deportivo
logrando determinar con la figura 3 de Pareto que las fallas mas recurrentes
observadas fueron: mal cortado de piezas (cuero); paradas imprevistas por falta de

mantenimiento de maquinas y la falta de capacidad en el area de armado.

Asimismo, el siguiente estudio contiene una breve descripcion de la empresa, en
donde, se realiz6 un estudio de muestreo de horas productivas e improductivas, del
cual se analizé la situacion actual de los procesos del departamento de produccion,

como se detalla, seguidamente. Ver (Tabla N°2).
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Alistado Total
Aparado  Armado

Horas Improductivas

T

Areas de Produccion

Desbastado

Alistado Total Corte
Armado

Aparado

Horas Productivas

Areas de Produccion

Desbastado

4

Corte

minutos

Muestras
Items  Tiempos

Tabla N° 2. Estudio de muestreo de horas productivas e improductivas. Calzado “DANNIS SPORT”.
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622
627
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106
107
108
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TOTAL

693

TOTAL

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Elaborado por: Stalyn Llugsa
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Identificacion de causas procedentes de las fallas encontradas

Se identifico, por medio de la herramienta de espina de Ishikawa las causas que
presenta las fallas identificadas en el diagrama de Pareto de la figura 3, las cuales
serian 3 fallas, asi mismo, se realizd la presente identificacion para asi poder
efectuar las mejoras a los problemas identificados.

Diagrama de Ishikawa
Falla (1): Falta de capacidad en el &rea de armado

Figura N° 4. Diagrama de Ishikawa de la actividad “falla de la capacidad en el area de armados,
calzados DANNIS SPORT.
Fuente: Tomado de las actividades del proceso de fabricacion de “DANNIS SPORT”

Falla (2): Desorden en las areas de trabajo
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Efecto principal Solucioén Herramienta

Implementacidn de una

Desorden en area de trabajo metodo:(_)gl’a_ de orden y Metodologia 5S
impieza

Figura N° 5. Diagrama de Ishikawa de la actividad “desorden en las areas de trabajo, calzados
“DANNIS SPORT”, 2022.
Fuente: Tomado de las actividades del proceso de fabricacion de “DANNIS SPORT”

Falla (3): Paradas imprevistas por falta de mantenimiento de maquinas

DESCRIPCION INDICADOR HERRAMIENTA

Falta de criterios para el uso de
maquinas % de cumplimiento de Plan de mantenimiento

Falta de un plan de regulaciones preventivo
mantenimiento de los equipos

Figura N° 6. Diagrama de Ishikawa de la actividad “paradas imprevistas por falta de mantenimiento
de maquinas, calzados “DANNIS SPORT”, 2022.
Fuente: Tomado de las actividades del proceso de fabricacion de “DANNIS SPORT”

Valoracion del proceso productivo actual de calzado

Para evaluar el proceso productivo de calzado se aplicé una entrevista al
representante legal de la empresa “DANNIS SPORT”, por ser el responsable del
proceso, Y a la vez, controlar y dar seguimiento en la produccion, y es la persona
que autoriz6 para la recoleccion de datos dentro de su empresa. Con la aplicacién

de la entrevista se logra complementar la vision de todo el proceso productivo
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facilitando informacion respecto a la empresa y asi distinguir los problemas que se

puede proveer solucion en su gestion productiva.

Calzado “DANNIS SPORT” trabaja con una linea de produccion de calzado
deportivo para dama y caballero (plataforma). Esta investigacion se enfoca
solamente en la linea de produccion de tipo deportivo que es el tipo que tienen mas
demanda y la visién es innovar y no tener fallas al momento de armar. Como
materia prima tienen el cuero y como insumos los moldes, pegamento, hilos, falsas,
plataformas diversas. Actualmente las maquinas utilizadas en el proceso son:

maquina fijadora, maquina dobladora, maquina de coser

N1

Figura N° 7. Maquina fijadora; maquina dobladora y maquina de coser, calzado “DANNIS
SPORT”, 2022.
Fuente: Tomado de “DANNIS SPORT”

El responsable de la produccion mencioné que todas las actividades realizadas
dentro del proceso de produccion son importantes, porque les permite a los
operarios terminar con el pedido del cliente y entregarlo justo a tiempo en el dia

indicado que es lo més significativo al bienestar del usuario.

Cuando se le pregunto, sobre si el proceso productivo se podria realizar de otra
manera, el afirmd que no, que ha venido trabajando artesanalmente a lo largo de
toda su gestion y que no ha considerado implementar nuevas ideas para una nueva

manera de trabajo en los procesos.
Luego de ello, fue preciso preguntar con respecto a cudl es la actividad que al

trabajar se le hace complicada, lo cual respondio, que la actividad mas complicada

que tiene al momento con los operarios, es la de armado, debido que une la horma
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al cuero que ya ha sido perfilado y asi también darle la forma al calzado, luego lijar
el calzado, pegar la planta de la plataforma del calzado para después dejar secar el
calzado al aire libre y/o al horno para que se seque. Seguidamente se presenta el
producto de la empresa calzados “DANNIS SPORT” de la ciudad de Ambato.

—

P=—=1IlrCedtiis S st

Figura N° 8. Zapato deportivo con plataforma, calzado “DANNIS SPORT”, 2022.
Fuente: Tomado de “DANNIS SPORT

Con respecto a la productividad, inform6 que hasta el momento no tienen un
registro de ella por ende es imposible poder comparar la productividad actual con
la anterior, pero si tiene fotos. Finalmente, con respecto a la mano de obra, el
gerente propietario asegura que sus colaboradores tienen las habilidades necesarias
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para el trabajo por ser jovenes emprendedores, y sobre todo por ser el respaldo
econdmico para ellos, pero la verdad les falta capacitacion y tener maés
conocimiento pars evitar fallas en la produccion y desperdicio del material.

Medir la productividad actual de la empresa de calzados “DANISS SPORT”

Para calcular la productividad de las herramientas de calzados “DANNIS SPORT”
antes de la implementacion de la herramienta, inicialmente se analizd en la base de
datos sobre la produccién de zapatos deportivos que se hizo en los meses de febrero
y marzo, siendo estos los meses piloto para proseguir con la investigacion; en etas
tablas se midieron los siguientes factores: Mano de obra, Materia Prima, y
Productividad Total.

a) Productividad mano de obra dos Gltimos meses

Para conseguir la productividad laboral de los Ultimos dos meses, se realizan

calculos separados mes a mes; del cual se obtuvo la siguiente comparativa.

Productividad Mano de Obra

T 0,071
= i i, ¥ 4 W e o
2 007 ¥ ¥ sea [
g 006 LAV, WA,
"E 0,068 A '-_Hﬁrﬁ Wi &
[ D‘,D‘ET .E'ﬁ
A4 0,066
0 5 10 15 20 25 a0 as 40 45
Dias

Figura N° 9. Comparacién mano de obra pre implementacion
Fuente: Tomado de la empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Interpretacion: se puede observar en la figura que la variabilidad de la
productividad de mano de obra en los meses, Ilegd a disminuir considerablemente

a un porcentaje de 0,066 horas hombre.
b) Productividad materia prima dos ultimos meses

Para obtener la productividad en Materia Prima de los Gltimos 2 meses se hizo un

célculo individual mes a mes; del cual se obtuvo la siguiente comparativa.

Productividad Materia Prima

Productividad
2
(=]
>

h

10 15 20 25 30 35 40 4
Dias

(=}
h

Figura N° 10. Productividad en materia prima pre implementacién
Fuente: Tomado de la empresa calzado “DANNIS SPORT”

Interpretacion

Se llegd apreciar en la figura la variacion de la productividad Materia Prima
colocada en la elaboracion de calzado, en lo cual se observo que en los Gltimos
meses disminuyd considerablemente un porcentaje de 0,043.

c¢) Productividad total dos ultimos meses

Para reducir la Productividad Total de los dos ultimos meses se realizé un calculo

individual mes a mes; del cual se obtuvo la siguiente comparativa.
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Productividad Total
0.0033
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Figura N° 11. Productividad total pre implementacion
Fuente: Tomado de la empresa calzado “DANNIS SPORT”

Interpretacion

En el gréafico se puede observar como la productividad total en el cual en el mes de
febrero obtuvo un porcentaje de 0.003293%, en cual ha ido disminuyendo logrando
obtener en el ultimo mes, un porcentaje de 0.003175%, por lo tanto, es necesario

utilizar herramientas que se ajusten a las necesidades del proceso.

Identificacion de herramientas convenientes para calzados *“DANNIS

SPORT”

Para establecer que herramientas se maneja a nivel empresarial, se identificé el
problema principal, el cual se determind a través de la observacion y la lluvia de
ideas con algunos colaboradores y el propietario de la empresa, aduciendo que, a
través de la herramienta de seleccion de matrices cruzadas, se selecciona una
herramienta como recurso para cada problema encontrado, pero debido al
desconocimiento de como manejar las herramientas en la empresa después de haber
obtenido informacién, no se procedia antes, a aplicar las herramientas para la

productividad en la linea de produccién
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Tabla N°3. Analisis de la matriz cruzada de herramientas

MATRIZ CRUZADA ANALISIS DE HERRAMIENTAS

HERRAMIENTAS

N© PROBLEMAS ENCONTRADOS i is: =
1 Productos imperfectos Armado X X

2 Entomo de trabajo desarreglado y descuidado Armado X

3 Tiempos muertos en ¢l drea Armado X
4  Deficiencia para enmendar errores Cortado

S Escaso control de calidad Armado

6  Residuos de cuero en el proceso Cortado X
7 Falta de supervision por drea Produccion X

8  Maiquinas alejadas del proceso de produccion Produccion

9  Residuos de Materia Prima Armado

10 Descuido en la hora de entrega de la Materia Almacenamiento X X

Prima vy en mal estado de Materia Prima -~
11 Mala estructura del local Produccion X
12 Deficiencia en el uso de herramientas Armado X
13 Baja Calidad de M.P. Perfilado X
14 Falta de anmonia en Iso trabajos de grupo Armmado X
IS  Deficiencia comunicativa SR X
16  Sin capacitaciones Produccion : X
17 Escaso conocimiento de las reglas y normas en Produccidn X
el drea
18  No hay indicadores Produccion X X
19  No existe especificaciones téenicas. Armmado X
20  Escases de disciplina Armado _ X
INCIDENCIAS 5 14

Fuente: Tomado de la empresa calzado “DANNIS SPORT”

La productividad se mide por el grado de eficiencia con que se emplean los recursos
humanos y otros para alcanzar los objetivos empresariales. Esto quiere decir que se

debe aplicar técnicas que permitan medir este grado de eficiencia. Para equilibrar
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la linea de trabajo, eliminar o reducir los movimientos no efectivos y acelerar los
efectivos.
Area de estudio

= Dominio: Tecnologia y sociedad

= Campo: Empresarial productiva

= Area: Optimizacion del proceso productivo.
= Aspecto: Disponibilidad del sistema de gestion.

= Delimitacion espacial: ~ Area de produccion
= Periodo de anélisis: febrero 2022- agosto 2022.

= Linea de investigacién: Tecnologia y produccion

Desarrollo del modelo operativo

Se va a enfocar directamente en el area de cortado donde implementara troqueles
para cortar y que el corte sea mas exacto, dando el uso de una maquina troqueladora

que hay en la empresa y para eso se capacitara a los operarios

Diagnostico:

Del analisis de la matriz cruzada de herramientas de la tabla 3, se comprueba que, a
través de la herramienta de seleccion de matrices cruzadas, la de mayor valoracion
es la metodologia 5S con un total de 14 puntos, que en su concepto se aplica
continuamente a la gestion y administracion del puesto de trabajo conduce a u
proceso de mejora continua, consiguiendo mejorar la productividad, competitividad
y calidad de la empresa, las 5S miden la productividad por el grado de eficiencia con
que se emplean los recursos humanos y otros. para alcanzar los objetivos
empresariales se trabaja asimismo con el Diagrama Bimanual que es una herramienta
de Registro de la Informacién para el manejo en el estudio de movimientos del
operario, en el que se refleja la secuencia de operaciones que sigue cada una de ellas
y que participan juntos en el desarrollo de una tarea y la metodologia Value Stream

Mapping (mapa de flujo de valor).
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Se ejecuta una evaluacion general 5S en la empresa, basada en formatos realizados
por profesionales que serdn modificados de acuerdo a las caracteristicas de las
mismas, que del resultado se obtendrd una vision general de lo que se va a
implementar para una correcta optimizacién del proceso productivo de calzado en la
empresa “DANISS SPORT” de la ciudad de Ambato

Esto quiere decir que se aplicara técnicas que aprueben medir este grado de
eficiencia. Para equilibrar la linea de trabajo, eliminar o reducir los movimientos no
efectivos y acelerar los efectivos.

Objetivo de implementacion:

= Realizar objetivos de la implementacion que aprueben guiar las acciones

estratégicas para poner en marcha las 5S.
Cronograma de implementacion:
= |mplementar un plan de accién con un cronograma de trabajo para el
cumplimiento de las actividades de aplicacion de las 5S mediante un
diagrama de Gant.
Socializacion de la implementacion
= Ejecutar una socializacion a todos los colaboradores y empresario, con el fin
de obtener una idea general de lo que se va a realizar y la manera en la que
deben ayudar para cumplir con la implementacion.

Identificar, seleccionar y evaluar

= Reconocer las areas de trabajo que tiene la empresa.

= Identificar la maquinaria y herramientas.
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= Realizar un criterio de seleccion para diferenciar lo necesario y lo no
necesario.

= Implementar tarjetas rojas a la maquinaria.

Organizar el area de trabajo

= Implementar sefializacion en la empresa para la ubicacion de las distintas
areas de produccion.

= Ubicar en obra tableros de herramientas, mesas y cajones para el orden de las
herramientas.

= Elabora un cddigo de colores para el marcaje del piso de la empresa.

Limpieza y orden del &rea de trabajo

= Ejecutar un programa de limpieza en la empresa, con un formato de control
para verificar el cumplimiento de la misma.

= Otorgar a la empresa materiales necesarios para la limpieza.

= Identificar una lista de materiales de limpieza para un correcto orden e

inventario de los mismos.
Estandarizar procedimientos
= Realizar procedimientos estratégicos que le permita tener a la empresa una
cultura organizacional referente a las 5S.
= Enlistar articulos y equipos de limpieza.
= Manual de limpieza

Crear disciplina

Realizar cada cierto tiempo segun la planificacion capacitaciones a los

trabajadores de la empresa acerca de la filosofia de las 5S.
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Seguimiento

= Conformar una patrulla de las 5S, que controle de manera estricta las tareas
designadas a cada uno de los trabajadores.

= Dar a conocer el programa de las 5S con afiches, carteles, etc.

= Ejecutar auditorias de seguimiento para evaluar y controlar la efectividad de
las 5S.

Resultados esperados

Una vez se haya ejecutado el estudio de tiempos y analisis del método actual, se
efectuard las mejoras debidas para que se alcance a optimizar el proceso productivo
con un método nuevo que sera el mejorado, y asi conseguir los resultados
comparando el método actual y el mejorado, también se aplicaran indicadores de

eficacia y competitividad para lograr resultados mas visibles.

A lavez, se ejecutard una intervencion en la empresa para explicar todas las mejoras,
esto ayudara a los trabajadores y a la empresa “DANISS SPORT”, a que el proceso
se lo efectle correctamente de forma apropiada, precisa y sin desperdiciar tiempos.

Asi es, como la empresa alcanzara a funcionar de una manera mas optimay rentable.
Modelo operativo
Evidentemente se cumplié con un conversatorio con los actores (personal) de la

empresa para capacitar y motivar, con el proposito de que sean las actividades mas

eficaces y competitivas. Ver (figura 12).
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Figura N° 12. Diagrama de bloques modelo operativo
Fuente. Llugsa, S (2022)
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CAPITULO Il

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de la propuesta

Se optimiza por métodos y tiempos en la produccion de “DANISS SPORT”, en el
afio 2022, determinando la situacion actual de la empresa, para esto fue necesario
establecer: tiempo estdndar y estimar la productividad actual para proponer

acciones de mejora y optimizar las fases propuestas.

Ahora bien, el proceso inicia con la obtencion proveniente de nuestros distintos
proveedores; estos son distribuidos al departamento logistico para luego ser
utilizados segun convenga, empezando basicamente con el cortado, donde se
utilizan los moldes necesarios segin modelo y pedido. Luego de cortado el cuero,
se procede a trasladar al area de perfilado donde es cocido formandose asi la primera
estructura del calzado, que luego pasara al area de armado para realizar el pegado
correspondiente, dejamos secar en la horma para que finalmente sea descalzado al

momento que este posea la forma y dureza necesaria.

El proceso incluye también otras partes como la inspeccion del mismo, empacado y

embalado de la mercaderia.

La propuesta productiva, va desde la obtencion de la materia prima, seguido del

cortado, perfilado y armado para finalmente llegar al alistado.

Seguidamente, se detallan cada una de estas fases:
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Moldeado y disefio del calzado

En esta fase se tomo en cuenta cuando el modelo a fabricar, es sumamente nuevo,
aqui se realiza el disefio del calzado con la obtencién de los moldes los cuales seran

usados en estacion.

Cortado del cuero

Chumbimune (2014) en el area de corte se hace el marcado y cortado segun el
disefio que se ha previsto apoyandonos de unas chavetas espaciales, para asi
conseguir las piezas en esta estacion, y se usan como guia los moldes, para que el

cuero se ajuste al modelo de calzado deportivo a fabricar.

Perfilado de los moldes del cuero

En esta fase Chumbimune (2014) pasan a la estructura de principal del calzado con todos
los cortes del cuero previamente moldeados, del disefio elegido para su fabricacion, para
ello se realiza el cocido correspondiente con el fin de fijar las piezas y darle asi una mayor

seguridad para el momento del armado.

Armado y pegado (suelay cortes)

En esta area de armado se realizan diferentes actividades las cuales se mencionan a
continuacion:
= Unir la horma al cuero que ya ha sido perfilado.
= Se daforma al calzado.
= Se lija al calzado.
= Se realiza el pegado de la planta del calzado deportivo. (Suela, Neoli, Huella
plataforma)

= Se coloca el calzado al aire libre para que seque (Tiempo de secado segln elcuero
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usado).
= Finalmente se descalza la horma obteniendo el producto casi terminado, listo para
alistar.

Alistado

En esta estacion asimismo Chumbimune, et al. (2014) realizan la limpieza correspondiente
de los restos de pegamento u otros insumos que puedan estar sobre los zapatos terminados,
Ademas se procede a pegarlas plantillas y a darle los acabados finales al producto que luego

es encajado (1par/caja).

Finalmente, la mercaderia por docenas es llevada a almacén para ser distribuida segun lotes

de pedido (docenas por modelo) y stock de tienda.

Ventas mensuales de los tipos de calzados

Para la eleccion del modelo de zapatos y poder ejecutar Andrade, et al. (2019) en
el analisis de estudio de tiempos y mejora de la productividad, se realizd segun el
analisis de la demanda y se demostré a traves del diagrama de Pareto, ver Tabla N°4
se logra apreciar que el calzado que maés rotacion y mayor ingreso genera es el
calzado deportivo de plataforma, y se aprecia las ventas en 37% que se generan del

mismo. asi mismo se muestra a continuacion, Figura N° 13.

Tabla N°4. Ventas de meses enero -abril. Calzado “DANNIS SPORT”, 2022
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dia

Paredes
vendidos
Codigo  Descripcion Precio Costo Ye Acumulado
(febrero-
abril)

221 Plataforma 550 S/.80.00 S/, 44,000 37% 37%
108 Zucco 400 S/, 75.00 S/ 30,000 25% 62%
221-R Sandalias 380 S.75.00 S/. 28,500 24% R6%
311 Alpargatas 320 S/, 50.00 S/. 16,000 14% 1007
TOTAL  SLIISS00  100% 100%

Fuente: Tomado de calzado “DANNIS SPORT”

En particular se plasmo el resumen de ventas en la Figura N°13, se aprecia el
diagrama de Pareto, observando que el modelo plataformas es la que mayor
demanda tuvo y seria el elegido a aplicar.

VENTA MENSUAL POR MODELO DE CALZADO

ENERO-ABRIL 2022

S/. 50,000 120%
S/. 45,000
S/. 40,000 ¢ 100%
S/. 35,000
80%
S/. 30,000
S/. 25,000 60%
S/. 20,000
40%
S/. 15,000
S/. 10,000 20%
S/.5,000
S/.0 0%

Plataforma Zueco Sandalias

[ Series === Series

Figura N° 13. Pareto de las ventas enero-abril, calzado “DANNIS SPORT”
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Fuente: Tomado de la empresa calzado “DANNIS SPORT”

Diagrama de recorrido

Asi mismo en la Figura N°14, se muestra el recorrido, y se observa las areas por
donde pasa la materia prima para luego terminar el producto, las areas son 5
(cortado, desbastado, aparado, armado y alistado), se puede apreciar que el proceso
manufacturero recorre &rea tras area en la trasformacién del cuero y otros materiales

en un calzado deportivo de plataforma.
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Areade Cortado

Almacende
Producto

2 ) Areade
> 4 Desbastado

, r—

Terminado

i 2 E Almacende
Materia Prima

—':>—

Areade Armado

Areade Alistado

Areade Aparado
2
—O{D— o
4 4
> _>—|:> : lj
= _—

Figura N° 14. Recorrido, calzado “DANNIS SPORT”
Fuente: calzado “Dannys Sport”
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Diagrama de operaciones (DOP) proceso productivo de plataforma

Para poder apreciar las operaciones de produccion: zapatos de plataforma se ejecutd
el DOP en donde se aprecia 4 operaciones combinadas con inspecciones que

corresponden a cada area.

Materia prima
Corte del cuero
(cuero)

Desbastado

Armado del zapato deportivo

Armado del zapato

Resumen

Alistado . 3

Figura N° 15. Diagrama de operaciones, calzado “DANNIS SPORT”
Fuente: Tomado de calzado “DANNIS SPORT”

Diagrama de actividades proceso (DAP)

ElI DAP, son actividades enlazadas en conduce tu empresa (2018) entre si, que todo
proceso parte de uno o mas inputs, los convierte, creando uno 0 mas outputs. Por
eso, para analizarlo el proceso se descompuso en sus varias fases de compromiso.
Se estudid, cual es el punto de partida de partida para la mejora de los procesos. En
este caso, actividades de recorrido para el proceso de fabricacion de calzados

deportivos de plataforma.
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Tabla N°5. Diagrama de actividades area corte. Calzado “DANNIS SPORT”

FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO

Fecha

Area de corte 15/4/2022

Unidad de producto: docena de zapatos deportivos

Modelo: Plataforma

Método actual

Meétodo Propuesto

Realizado por: Stalyn Llugsa

Descripcion de actividades

TIEMPO/MIN

desbastado

Recepcion de moldes 1.40 Q\ @ D v
N
T
Inspeccién de los moldes antes de proceder a 0.70 O
cortar . /
>
Se marca el cuero 20.50 Q/ |:> D V
Se marca la badana 11.70 Q |:> > v
Se marca la esponja 4.10 O |:> > \/
I
1
Se comienza a cortar el cuero 37.00 O |:> > ; ;
I
Se comienza a cortar la badana 11.60 O |:> D v
I
Se comienza a cortar las esponjas 430 Q |:> D v
Se verifica las piezas cortadas 1.00 O |:> D V
Se transporta las piezas cortadas al area de 1.15 O |:> D V

Fuente: Tomado de calzado “DANNIS SPORT”
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Tabla N°6. Diagrama de actividades del area de Desbastado. Calzado “DANNIS SPORT”

FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO

Fecha

Area de Debastado

15/4/2022

Unidad de producto: docena de zapatos deportivos

Modelo: Plataforma

Método actual X

Método propuesto

Realizado por: Stalyn Llugsa

Descripcion de actividades TIEMPO/MIN O ‘:I [:> D V

Recepciona las piezas 1.50 Q I:I |:J\> D V

Debasta las piezas de cuero 9.20 O I:I |:> D v
L

Verifica las piezas debastadas 1.08 O T_| |:> D V

Se transporta las piezas debastadas al area de aparado 1.15 Q [:] ‘t> D V

Fuente: Tomado de calzado “DANNYS SPORT”

Tabla N°7. Diagrama de actividades de aparado. Calzado “DANNY SPORT”

FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO

Fecha

Area de Aparado

15/4/2022

Unidad de producto: docena de zapatos deportivos

Modelo: Plataforma

Método
actual

Método
propuesto

Realizado por: Stalyn Llugsa

Descripcion de actividades

TIEMPO/MIN

O|O=| DV
Recepciona las piezas de debastado 1.17 Q El |:> D v
Se anade jebe liquido al cintillo 5.33 Q l:l :> D v
Espera secado de jebe liquido al cintillo 6.40 O |:| |:> D v
Pega el cintillo 6.37 ﬁ |:> D v
Verifica el pegado de cintillo 1.20 O }1 |:> D v
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v

~
~

Verifica el pegado de cintillo 1.20 O |:> D v
v
Echa jebe liquido a piezas de capellada 5.74 g |:> D v
Espera secado del jebe liquido en capellada 7.40 O I:> D v
—

Pegado de capellada 10.11 Q |:> D v
Verifica pegado de capellada 1.14 Q |:> D v
Echa jebe liquido a piezas de talonera 3.21 d |:‘> D v
Espera secado de jebe liquido en talonera 6.17 Q I:> D v
Pegado de talonera 5.48 |:> D v
Verifica pegado de la talonera 1.35 O |:> D :. ;
Echa jebe liquido a piezas de plantilla 4.33 Ci |:> D v
Espera secado de jebe liquido en plantillas 6.78 O |:> :D : ;
Pegado de plantilla 623 Q |:> > v
Verifica pegado de plantillas 1.10 O |:> > v
Coloca hilos en miquina aparadora y cose 13.71 |:> v
capellada

Recorte de badana sobrante de capellada 2.00 Q |:> D v
Cosido de talonera 9.45 O I:> D v

I
Recorte badana sobrante de talonera 2.15 O I:> D : ;
|
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~
~

armado

v
Cosido de plantilla 6.71 Q |:> D v
Recorte de badana sobrante de plantilla 211 Q I:> D v
Verifica cosido de piezas 3.21 Q ‘::> D v
Coloca adorno en capellada 8.33 I::> D v
Se verifica el adorno en capellada 1.00 O }_‘ |:> > v
Se coloca evilla 5.80 j |:> > v
Se verifica la colocacién de evilla 1.15 O l:> > v
Se realiza agujeros para la evilla 6.20 d |:> D v
Se verifica los agujeros 0.90 O :I |:> D v
Se coloca los adornos en la plantilla 11.15 _‘ |:> D v
Se verifica la colocacion de los adornos 1.10 O |:> :D v
Se realiza un seriado por pieza 4.18 q':l |:> D v
Se transporta las piezas debastadas al area de 1.20 O :I E> D v

Fuente: Tomado de calzado “DANNIS SPORT”
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Tabla N°8. Diagrama de actividades de armado. Calzado “DANNIS SPORT”

FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO

Fecha

Area de Armado

15/4/2022

Unidad de productos: docena de zapatos deportivos

Modelo: Plataforma

Método actual

Método propuesto

Elaborado por: Stalyn Llugsa

Descripcion de actividades TIEMPO/SEG O |:> > v
Recepcion de piezas aparadas y marcado | 5 44 |:> v
de falsas )
Cortado de falsas 17.20 |:> > v
Verifica corte de falsas 1.15 O |:> D V
~
Lleva falsas a mdquina de lijar 1.05 O D v
"/
Lija las falsas 6.85 q E> > v
—
Verifica las falsas 1.00 O \ ‘:> > : ;
Regresa a su estante de trabajo las falsas 1.10 O b > V
/
Echa pegamento a las falsas y esponja 7.00 |:> D v
]
Espera de secado de pegamento en falsas | 9 11 O |:> V
y esponjas
___=.._-=""--
Pegado de falsas y esponja (forrado) 1130 Q |:> D v
P
Verifica el pegado 1.33 O |:> D v
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/)
..l
Echa pegamento a forro y plantilla 6.98 I:I |:> D v
Espera secado de pegamento en forro y 911 O I:l |:> v
plantilla
Pegado de forrado y plantilla (base) 9.45 Q I:I :> D V
'Verificar el pegado 1.20 Q ;I I::> D v
Lijado de base con cuchilla 10.00 Q D |:> D v
Verifica lijado 1.15 O E:l |:> D \/
Marcado en base para armar 11.98 Q C] [:> D v
Se traslada a verificar disponibilidad de | ¢ 50 O [ ] D v
hormas
Recojen las hormas necesarias 1.00 Q I:I |:> D "_\ ;
[—
Traslada las hormas al estante de trabajo 0.55 O IjAE> D v
/
Sujeta base a la horma (clavo) 9.99 ‘:] |:> D : ;
Echa pegamento a la base 736 Q I:] |::> D v
Espera de secado de pegamento en base 8.46 O I:I |:>:D v
.--"'_---
Arma calzado 37.80 I:I |:> :> \_\ ;
Verifica el armado de calzado 1.22 O Q ::> > : ;
Lleva calzado armado a miquina de lijar 4.71 O \:] E::> > v
"]
Lijado de calzado armado 13.17 q I:l |:> D v
Lleva calzado armado lijado a su estante 4.77 O I:> v
de trabajo
Retiro del clavo del calzado armado 3.64 |:| |:> D v
Echa cemento a la planta 22.00 Q I:] :> D v
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alistado

i
i
—
Espera secado de cemento en planta 10.73 Q I:J |::> :]> v
e
Echa cemento a la base de calzado armado| 22.80 q I:I |:> D v
— |
Espera secado de cemento en la base del
10.57
calzado armado
—
Limpiado de planta 19.58 q I:I |:> D v
Echa aguaje a la planta 12.55 Q I:l |:> D v
---i-__
Espera secado de aguaje en planta 10.36 O ‘:I [:> :D v
-—-_-__
Echa aguaje a la base del calzado armado | 22.09 Cz I:I |:> D v
——
Espera secado de aguaje en la base del 10.81 O I:I |::> v
calzado armado ’
Lleva calzado armado y planta al horno 3.20 O I:I ﬁ v
eléctrico —
Se introduce el zapato armado al horno 1.60 I:I ‘:>
eléctrico [
Se espera que horno reactive cemento y 12.13
aguaje ) I:I :;
—
Sacan del horno 1.80 CZ I:I |:> D v
"'!-u.___-“-.‘-
Transporta el calzado armado y su 3.33 O D v
planta a la maquina pegadora 1
Pegado de la planta y calzado armado 16.71 I:’ |:> D v
Verifica el ajuste del pegado de la planta 2.95 Q |:>
y calzado armado
Lleva el calzado final a su estante de 4.88 Q I:I b v
trabajo e
Retira la horma 5.30 CZ I:l |:> D
\
Transporta el calzado final al 4rea de L75 O I:I t:> D v

Fuente: Tomado de calzado “DANNIS SPORT”
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Tabla N°9. Diagrama de actividades de alistado. Calzado “DANNIS SPORT”

FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO

Fecha

Area de Alistado

15/4/2022

Unidad de producto: Docena de zapatos deportivos

Modelo: Plataforma

Método actual X

Método propuesto

Realizado por: Stalyn Llugsa

Descripcion de actividades TIEMPO/SEG O I:l |:> D v

Recepcion del calzado final 1.22 Q D ‘:> D v
Limpian el calzado con bencina 20.30 Q I:’ |:> D v
Pintan las imperfecciones del calzado 2.1 Q I:I |:> > : ;

——

[—
Esperan secado del tinte 5.67 O I:I |:> > v
/'___

Echan cremas de brillo 20.11 Cz I:I |:> > v

—_
Esperan secado de cremas 573 O |:] |:> D v

| —]

"
Colocan ley de etiquetado en el calzado 233 (j I:I |:> D v
Pone calzado final en bolsas 2.16 Q I:I I:> D : ;
[Armado de cajas 5.00 Q I:’ |:> D v
Colocan calzado final en cajas 4.06 Q I:' |:> D : ;
IColoca especificaciones del calzado en la caja 212 Q I:I |:> D ;;

e

~—]
Transportan el calzado al almacen de productos 2.88 O |:] E& v
terminados
\
_—

Entrega calzado alistado a almacen de productos 1.15 O I:I I:> D v
terminados

Fuente: Tomado de calzado “DANNIS ISPORT”
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Determinacion resultados esperados

Determinar el tiempo estandar del proceso y estimar la productividad

Se determind la desviacion estandar por cada actividad y proceso que se genera en
cada area de plataforma la cual nos enfoca: cuello de botella y los tiempos estimados
por proceso productivo, asi mismo, se determind la productividad, mano de obra
actual de calzado “DANNIS SPORT” labora en el presente afio 2022.

Determinacion tiempo estandar por proceso productivo

Tabla N°10. Desviacion estandar por area de proceso productivo. Calzado “DANNIS SPORT”

Tiempo
- Tiempo Valoracion del Tiempo
Area ] y ’ Suplementos  estindar
promedio  ritmo de trabajo normal
(Min.)
Corte 92,42 1,11 102,59 0.15 117,98
Desbastado 12,81 1,09 13,96 0.15 16.05
Aparado 153,92 111 170.85 0,15 196.48
Armado 390,98 1,12 437.89 0.15 503,58
Alistado 92,73 1.14 105,71 0.15 121,57
TOTAL 955,66

Fuente: Tablas 11,12,13,14, 15. Desviacion estandar

Asimismo, en la Tabla N°11, se logra identificar la desviacion estandar del proceso
productivo donde se logra apreciar: tiempo total productivo de 956,66 minutos y
que cuello de botella identificando se da en el armado de 503.58 minutos.
Determinacion fabricacion actual

La productividad es un indicador muy importante en toda la empresa puesto que

muestra horas hombre tomadas para ejecutar un nimero de calzado, asi mismo,

necesitan muchos factores como tiempo, tener los tiempos base empleados, el
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tiempo en porcentaje productivo, el tiempo ciclo, todo ello se lo presenta

seguidamente:

a) Determinacion de tiempo base

Para poder determinar el tiempo base, inicialmente, se tomo la teoria de la eficiencia
global, la cual indicé los primeros pasos necesarios en determinar la muestra, las
actividades que son productivas y las que no la son. Por ende, se sabe que el trabajo
es de lunes a sabado en un horario de 12 horas (personal que trabaja a destajo), las
mencionadas horas pasadas a minutos vienen a ser 720 minutos, estableciendo asi,

dentro de todo ese tiempo el hallazgo de trabajo productivo e improductivo.

Tabla N°11. Resumen de muestras productivas e improductivas tomada segiin muestro de trabajo.
Calzado “DANNIS SPORT”

Tiempos Niamero de actividades Porcentaje
Tiempos productivos 693 74.20%
Tiempos improductivos 24] 25.80%

TOTAL 934 100,00%

Fuente: Calzado “DANNIS SPORT”

La presente tabla nos muestra que el 74,20% de las horas tomadas son productivas

y el 25,80 son horas improductivas.

Asimismo, muestras reales del total de muestras tomadas se procedera aplicar la

formula del muestreo donde se retomd para la formula aplicada:

_Z*p(1-q)
N= 2
E
Donde:
N: numero de muestras reales.
Z: confiabilidad del 95% (1,96)
P: probabilidad de ocurrencia (74,20%).
1 -q = probabilidad de no ocurrencia (25,80%)
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E: error porcentual (5%)

1,96)2 (74,20%)(25,80%)
(5%)>

N =

N =294,19

El muestreo realizado con la formula mostrada anteriormente no detalla muestras
tomadas 294,19 son datos que muestran la conformidad con la situacion, las cuales
fueron tomadas durante 10s720 minutos que equivalen a su jornal de 12 horas
diarias.

Célculo del tiempo base

SE toma en cuenta el porcentaje de horas productivas la cuales se tomaron en
funcién a la eficiencia global de equipos, esta misma se multiplico por nimero de
horas trabajadas a la semana (se trabajé de martes a sabado y el domingo se trabajo
hasta el mediodia), asi mismo los datos a usar en el calculo del tiempo base se

muestran a continuacion:

Datos:

Horas Hombre Trabajadas a la semana 3960 minutos.

minutos horas dias
HH: (60T22)) * (122222 * 55 —2)
minutos
HH: 3960 ———— pe—

Porcentaje de jornada laboral productiva: 74,20%

En torno a los datos expuestos anteriormente se plasmé el nimero de minutos de

semana trabajada productivamente.

Tiempo Base: HH * % horas productivas.
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minutos

Tiempo Base: 3960 g *  74,20%

ana

Tiempo Base: 3938 -

mana

El actual tiempo base calculado nos indica que de los 5 dias y medio trabajados solo
3938 minutos los utiliza para la fabricacion neta de calzado “DANNIS SPORT”.

b) Determinacion del tiempo ciclo

Andrade, et al. (2019) para la determinacion del tiempo ciclo se tomé en cuenta los
tiempos, el cual lo podemos apreciar, Tabla N°12, asi mismo, se tomara en cuenta
los siguientes datos:
Numero de operarios por area de trabajo en calzado:

= Avrea de corte: 2 operarios.

= Area de Desbastado: 1 operario.

= Area de Aparado: 2 operarios.

= Area de Armado: 2 operarios.

= Area de Alistado: 2 operarios.

Con los datos mostrados Andrade, et al. (2019) también procedieron a calcular
tiempo estandar por produccion en conformidad con el nimero de artesanos

trabajando en cada area.
Tabla N°12. Tiempos estandar calzado “DANNIS SPORT”. Diciembre 2021.

Area de Produccién l":mpo a Tiempo estiandar total
estandar Operarios P
proceso base : (minutos)
(minutos)
Corte 12 pares 117,98 2 58,99
Desbastado 12 pares 16,05 1 16,05
Aparado 12 pares 196,48 2 98.24
Armado 12 pares 503,58 2 251,79
Alistado 12 parcs 121,57 2 60,79
TOTAL: 955..66 9 485,86

Fuente: estudio de tiempo. Calzado “DANNYS S'POPRT”
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Se puede mostrar que el tiempo ciclo de los 12 pares de zapatos fabricados es de
251,79 minutos del area de armado, asi mismo se puede decir que es al cuello de
botella del proceso productivo.

minutos

Tiempo Ciclo: 251,79

docena de pares de zapatos

c) Determinacién de produccion

Se necesito del célculo de tiempo base y tiempo ciclo, en docenas de calzados que
se fabrican en torno a un tiempo base estimado por consiguiente se tomo los datos

expuestos a continuacion:

Tiempo Base: 3938 Znutos

semana

minutos

Tiempo Ciclo 251, 79

docena de pares de zapatos

En particular:

tiempo base

Produccion = — -
tiempo ciclo
3938 minutos
S semanas
Produccion: NS

docena de pares de zapatos

Produccion: 15,64 docenas de pares a la semana

d) Determinacion del recurso horas hombre a utilizar

Las horas hombre a utilizar se procedera a manejar de datos tomados de la fabrica
de calzado “DANNIS SPORT”
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Datos

= Cantidad de operarios (A): 9 operarios.

= Horas trabajadas por un jornal de trabajo diario (B): 12 horas.
= Dias trabajados semanales (C): 5,5 dias.

= 9% de tiempo productivo (D): 74,20%.

Horas Hombre: A*B*C*D

horas dias
* 12 *

proceso productivo dia " semana

operarios

Horas Hombre: 9 *74,20%

Horas Hombre: 440,748 hh/semana.

e) Determinacion de la productividad actual

Para calcular la productividad actual se necesito el registro del recurso hora hombre
empleado y la produccion actual, la cual nos indic6 el nimero de pares producidos

por horas de hombre empleada, seguidamente se detalla:

Datos:

Hora Hombre: 440,748 HH/Semana

Produccion: 15,64 docena de pares de calzado/semana.

docenas

15’64'semana
Productividad: W

440,748

semana

docenas

Productividad: 0,035485
horas—hombre
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La mano de obra es de 0035 docenas de pares de calzados producidos por horas

hombre trabajadas.

Estudio e implementacion de métodos de trabajo

El tiempo estandar estimado en la productividad actual para proponer acciones de
mejora, optimizar la fabricacion de calzado, la implantacion de estudio a los
problemas detectados en el calzado deportivo tipo plataforma.

a) Falta de competitividad en el armado

Presenta cuello de botella y se ha identificado fallas dentro de su proceso de armado
por ello el balance de linea es su funcién principal en la produccion de la misma

balanceando las actividades ejecutadas.

Balance de linea

Implico analizar las actividades, y observar las que tienen mayor tiempo, por ello a
continuacion se muestran el detalle de las actividades y su tiempo que implica

ejecutar.

Tabla N°13. Actividades en el armado, calzado DANNIS SPORT”, 2022
Tiempe Numero de

At (minutos) estaciones 1
Recepcion de prezas aparadas y marcado de falsas 206 X
Cortado de falsas 17.39 X
Lleva falsas a maquina de lijar 1.02 X
Lija las falsas 6.83 X
Repreza a su estante de trabajo las falsas 1.01 X
Echa pegamento a las falsas y esponja 6.64 X
Pegado de falsas y esponja (forrado) 1143 X
Echa pegamento a forro y plantilla 7.10 X
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Pegado de forrado y plantillas (base) 925 X
Lzjado de base con cuchalla 1029 X
Marcado en base para armar 1115 X
Se trasladan a verifica dispoaibilidad de hormas 0.50 X
Recogen las hormas necesanas 1.00 X
Traslada las hormas al estante de trabajo 0.58 X
Sujeta base a la horma (clavo) .25 X
Echa pegamento a la base 6.94 X
Arma calzada 37.64 X
Lieva calzado armado a maquina de lijar 4.50 X
Lijado de calzado armado 11.75 X
Lieva calzado armado lijado a su estante detrabajo 488 X
Retiro del clavo del calzado armado 383 X
Echa cemento a la planta 2093 X
Echa cemento a k2 base del calzado armado 2232 X
Limpsado de planta 20.72 X
Echa aguaje a la planta 1267 X
Echa aguaje a Ia base del calzado armado 2193 X
Lieva calzado armado y planta al homo cléctnco 3.76 X
Se introduce ¢l zapato armado al horno eléctnco 1.49 X
Sacan del homno 1.47 X
Transporta ¢l calzado armado y su planta a la maquma pegadora 349 X
Pegado de la planta y calzado armado 15.74 X
Lieva el calzado final a su estante de trabajo 4.69 X
Retira |2 horma 5.62 X
Transporta ¢l calzado final al area de alistado 130 X
345

Fuente: Tabla 13. Estudio de tiempos del area de armado.

La linea de produccién es examinada para producir grandes cantidades de
elementos normalizados a costos bajos. Los inconvenientes al enfrentarse a tratar
de balancear una linea de produccion en las pymes de calzado, son las lineas

diferentes en tasas de produccion, e inadecuada distribucion de planta, y

variabilidad en tiempos de operacion.
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En la Tabla N°13, se observa que actualmente al momento de armar, solo trabaja
con una estacion, asi mismo se sabe que las actividades que se asignan a los dos
operarios se ejecutan sin ningun criterio, haciéndolo de manera empirica, segun la

disponibilidad laboral.

Determinacion del nimero de estaciones que tendré el armado

El nimero de estaciones que deberia tener el armado para poder balancear las
actividades que se ejecutan en dicha area para el calculo senecesito los datos a

mostrar continuacion:

Tiempo ciclo: 251.79 minutos / docenas por pares de zapatos.
Tiempo total real: 301.45 minutos / docena de pares de zapatos, entonces:

Total del tiempo real

» Numero de estaciones minimas = ( Tiempo de ciclo

minutos

docena de pares de zapatos
minutos

docena de patres de zapatos

301,45

= Numero de estaciones minimas =

251,79

= NUmero de estaciones minimas = 2 estaciones.

Cabe sefialar que el nimero de estaciones que debe de tener el area de armado dentro
de su area, es de 2 estaciones como minimo, dicha estacidn se determiné mediante

la division de tiempo total que demora el proceso de armado y tiempo ciclo.

Diagrama de procedencia del area de armado

Asi mismo se realizd la procedencia donde se evidencia las actividades que se
efectlia y su procedencia de estas, en analizar segun la estacion Unica encerrada en
una curva, dicho diagrama se realizé en el armado y las actividades las mostramos

a continuacién. Ver Tabla N214.
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Tabla N°14.. Actividades de procedencia, calzado “DANNIS SPORT”

N* Actividades Tiempo  Actividades de
(minutos)  Procedencia
1 Recepeion de piczas aparadas y marcado de falsas 2.06 281222
2 Cortado de falsas 17.39 3
3 Lleva falsas a miquina de lijar 1.02 4
4 Lijalas falsas 6.83 5
5§ Regresaa su estante de trabajo las falsas 1.01 6
6  Echapegamento a las falsas y esponja 6.64 7
7  Pegado de falsas y esponja (forrado) 11.43 17
8  Echa pegamento a forro y plantilla 7.10 9
9 Pegado de forrado y plantillas (base) 925 10
10 Lijado de base con cuchilla 10.29 11
11 Marcado en base para armar 11.15 15
12 Setrasladan a verifica disponibilidad de hormas 0.50 13
13 Recogen las hormas necesarias 1.00 14
14 Traslada las hormas al estante de trabajo 0.58 15
15 Sujeta base a la horma (clavo) 9.25 16
16  Echa pegamento a la base 6.94 17
17 Arma calzada 37.64 18
I8 Lleva calzado armado a médquina de lijar 4.80 19
19 Lijado de calzado armado 11.75 20
20 Lleva calzado armado lijado a su estante de trabajo 4.88 21
21 Retiro del clavo del calzado armado 3.83 23
22  Echa cemento a la planta 20.93 24
23 Echa cemento a la base del calzado armado 2.3 26
24 Limpiado de planta 20.712 25
25  Echaaguaje a laplanta 12.67 27
26 Echaaguaje a la base del calzado armado 21.93 27
27  Lleva calzado armado y planta al horno eléctrico 3.76 28
28  Seintroduce el zapato armado al horno eléctrico 1.49 29
29  Sacan del bormo 1.47 30
30 Transporta ¢l calzado armado y su planta a la maquina 349 3l
pegadora. )
31  Pegado de la planta y calzado armado 15.74 2
32  Lleva el calzado final a su estante de trabajo 4.69 i3
33  Retira la horma 5.62 34
34 Transporta ¢l calzado final al drea de alistado 1.30 -
TOTAL: 30145

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Figura N° 16. Diagrama de Procedencia, Calzado “DANNIS SPORT”
Fuente: Tabla N°14. Actividades del diagrama de procedencia
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Seleccidn de estacion por actividades

Luego de haber seleccionado el nimero de estaciones minimas que debe de tener el
area de armado del proceso productivo de plataformas, se determinara el nimero de
trabajadores que tendria por estacion sabiendo que el tiempo por estacion debe ser
menor igual al tiempo ciclo (TC: 251.79 minutos/docena de pares de zapatos). Asi

mismo se determiné dichos datos.
Tiempo Total de Actividades por estacion 1: 151.91 minutos / docena de zapatos
Tiempo Total de Actividades por estacion 2: 148.29 minutos / docena de zapatos

Calculo del nimero de trabajadores por estacion:

= N° Trabajadores Estacion 1

Tiempo total estacion 1

Estaciéon 1 = - -
Tiempo Ciclo
minutos
., _ 151’91docenas de zapatos
Estacion 1 = o179 T IMToS

docenas de zapatos

Estacion 1 = 1 Trabajador

= N° Trabajadores Estacion 2

Tiempo total estacion 1

Estacion 2 = : :
Tiempo Ciclo

minutos

docenas de zapatos
minutos

docenas de zapatos

148,29

Estacion 2=
251,79

Estacion 2 = 1 Trabajador
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Determinada la estacion, a continuacion, se detalla una tabla resumen en donde se

muestran los tiempos, segun la estacion y tiempos totales por estacion.

Tabla N°15. Nimero de estaciones a implementar en armado, Calzado “DANNIS SPORT”

Tiempo  Actividades por estacién

Actividundes (tiempos) i . Total
Recepeian de piezas aparadas y marcado de 206 1 0 i
falsas
Cortado de faksas 17.39 i 0 i
Licva falsas a maquena de lijar 1.02 1 0 1
Lija las falsas 6.83 1 0 1
_Regresa a su estante de trabajo las falsas 1.0} I 0 i
Echa pegamento a las falsas y esponga 6.64 1 0 1
_Pegado de falsas y esponja (forrudo) 11.43 1 0 1
Echa pegamento a forro y plantilla 7.10 I 0 i
Pegado de forrado v plantillas (base) 9.25 0 1 1
Lijado de base con cuchalia 10.29 0 1 1
Marcado en base para armar 11.15 0 1 i
Se traskadan a venfica dssponsbaladad de 0.50 0 1 1
hormas
Recogen las bormas necesanas 1.00 0 | i
Traslada las hormas al estante de trabajo 0.58 0 1 i
Sujeta base a k horma (clavo) 9.25 0 I i
Echa pegamento a la base 6.94 0 1 i
Arma calzada 37.64 1 0 1
Lleva calzado armado a magquina de Isjar 4.80 i 0 i
Lijado de calzado armado 11.75 [ 0 1
Lieva calzado armado lijado a su estante de 4.88 1 0 i
trabajo
Retiro del clavo del calzado armado 383 0 | 1
Echa cemento a la planta 20.93 0 1 i
Echa cemento a la base del calzado armado 22.32 1 0 1
Limpsado de planta 20.72 0 1 1
Echa aguaije a ka2 planta 12.67 1] 1 1
Echa aguasje a la base del calzado armado 21.93 1 0 1
Licva calzado armado y planta al homo 3.76 0 1 1
cléctrico
Se introduce ¢l zapato armado al homo 1.49 0 1 1
cléctrico
Sacan del homo 1.47 1] 1 i
Transporta ¢l calzado armado y su planta a
la maquina pegadora. 3.49 0 | 1
_Pegado de la planta y calzado armado 15.74 0 1 1
Lleva el calzado final a su estante de trabajo 4.69 0 | i
Retsra la horma 5.62 0 1 i
Transporta o calzado fimal al area de 1.30 0 1 |
alistado
TOTAL: 301.45 156790843 144.655 251.79
Numero de Trabagadores por estacion . 0.6227(M83  0.57450653

. 1 1

Fuente: “DANNIS SPORT”
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Asignacion de trabajadores por actividades

Continuando con el balance de armado del tipo de calzado Plataforma, se procedio
aasignar las actividades que tendrian los dos operarios, teniendo en cuenta la mucha
habilidad que tiene uno por la experiencia llevada en la empresa y la poca habilidad
que tiene el 2do operario que es su ayudante en el armado, asi mismo a

continuacion. Tabla N°16 se observard la asignacion correspondiente.

Tabla N°16. Asignacion de actividades por habilidades, Calzado “DANNIS SPORT”
Tiempo Habilidad

Artivisiades (minutos) Mucha  Poca
Recepeion de piczas aparadas v marcado de falsas 2.06 X
Corado de falsas 17.39 X
Lleva falsas a méquina de lijar 1.02 X
Lija las falsas 6.83 X

_Regresa a su estante de trabajo las falsas 1.01 X
Echa pegamento a las falsas v esponja 6.64 X

_Pegado de falsas y esponja (forrado) 1143 X
Echa pegamento a forro y plantilla 7.10 X

_Pegado de forrado y plantillas (basc) 9.25 X
Lijado de base con cuchilla 10.29 X
Marcado en base para armar 11.15 X
Se trasladan a verifica disponibilidad de hormas 0.50 X
Recogen las hormas necesarias 1.00 X
Traslada las hormas al estante de trabajo 0.58 X
Sujeta base a la horma (clavo) 9.25 X
Echa pegamento a [a base 6.94 X
Arma calzada 37.64 X
Lleva calzado armado a méquina de lijar 4.80 X
Lijado de calzado armado 11.75 X
Llcva calzado armado lijado a su estante de wrabajo 488 X
Retiro del clavo del calzado armado 3.83 X
Echa cemento a la planta 20.93 X
Echa cemento a la base del calzado armado 2232 X
Limpiado de planta 20.72 X
Echa aguaje a la planta 12.67 X
Echa aguaije a la base del calzado anmado 21.93 X
Lleva calzado armado y planta al homo eléctnico 3.76 X
Se introduce ¢l zapato armado al homo eléctrico 2.06 X
Sacan del homo 17.39 X
Transporta ¢l calzado armado y su planta a la maquina 1.02 X

ra.

_Pegado de Ia planta v calzado armado 6.83 X
Lleva el calzado final a su estante de trabajo 1.01 X
Retira la horma 5.62 X
Transporta ¢l calzado final al drca de alistado. 1.30 X

TOTAL: 301145 15795  143.50
PORCENTAJE. 100% 52% 48%

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Posteriormente luego de haber determinado actividades que deben de tenerlos dos
operarios segin mucha o poca habilidad, se procedié a determinar las actividades

por trabajador.
Tabla N°17. Asignacidn de actividades por tipo de trabajador, empresa “DANNIS SPORT”

5 Tiempo Habilidad
sl (minutos) — Mucha Poca
Trabajador Trabajador
1 maestro 2 ayudante
Recepeion de piczas aparadas y marcado defalsas 2.06 X
Cortado de falsas 17.39 X
Lleva falsas a maquina de lijar 1.02 X
Lija las falsas 6.83 X

_Regresa a su estante de trabajo las falsas 1.01 X
Echa pegamento a las falsas y esponja 6.64 X

_Pegado de falsas y esponja (forrado) 11.43 X
Echa pegamento a forro y plantilla 7.10 X

_Pegado de forrado y plantillas (base) 9.25 X
Lijado de base con cuchilla 10.29 X
Marcado en base para armar 11.15 X
Sc trasladan a venifica dispomibilidad de hormas 0.50 X
Recogen las hormas necesanas 1.00 X
Traslada las hormas al estante de trabajo 0.58 X
Sujeta base a la horma (clavo) 9.25 X
Echa pegamento a la base 6.94 X
Arma calzada 37.64 X
Lleva calzado armado a maquina de lijar 4.80 X
Lijado de calzado armado 11.75 X
Lleva calzado armado lijado a su estante detrabajo 4.88 X
Retiro del clavo del calzado armado 3.83 X
Echa cemento a la planta 20.93 X
Echa cemento a la base del calzado armado 22.32 X
Limpiado de planta 20.72 X
Echa aguajc a la planta 12.67 X
Echa aguajc a la basc del calzado armado 21.93 X
Lleva calzado armado y planta al homoeléctrico 3.76 X
Se introduce ¢l zapato armado al homo eléctrico 2.06 X
Sacan del hormo 17.39 X
Transporta ¢l calzado armado y su planta a la 1.02 X
magquina pegadora.

_Pegado de la planta y calzado armado 6.83 X
Lleva ¢l calzado final a su estante de trabajo 1.01 X
Retira la horma 5.62 X
Transporta ¢l calzado final al drea de alistado 1.30 X

TOTAL: 301145 157.95 143.50

Fuente: Calzado DANNIS SPORT”
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Se aprecia en la Tabla N°17, el balanceo de actividades por operario, donde ya antes
visto iba hacer de 2, asi mismo a continuacion en la Figura N°20 se detalla laactividad
por trabajador en donde se muestra que es menor oigual al tiempo ciclo (TC: 251.79).

Tiempo ciclo vs. Tiempo total por operario

2517

300.00
200.00

100.00

l -
® Tiempo operario™ Tiempo

Figura N° 17. Tiempo ciclo vs tiempo total por_operario
Fuente: Tabla N°17, asignacion de actividades por tipo de trabajador

Balance de carga de trabajadores por actividades

Asi mismo ya determinado actividades en cada trabajador, el nimero de estaciones
y trabajadores por estacion, se evidencio un balance en armado por ello se realizo
un nuevo estudio de tiempo, podemos apreciar la disminucion de tiempos frente a
los tiempos antesobservados. Por ello a continuacion en la Tabla N°18 se muestra

tiempos y su reduccion frente al tiempo observado anteriormente.
Tabla N°18. Estudio de tiempo (después), Calzado DANNIS SPORT”

S Tiempo Habilidad
Activicades (minnfns] Mucha Poca
Trabajador Trabajador
1 maestro 2 avudante
Fecepcion de piezas aparadas v marcado defalzas 1.86 X
Cortado de falsas 16.20 X
Lleva falzas a maguina de lijar 094 X
Lija las falsas 6.12 X
Fegresza a su estante de trabajo las falsas 0.84 X
Echa pegamento a las falsas v esponja 6.20 X
Pegado de falsas v esponja (forrado) 10.33 X
Echa pegamento a forro v plantilla 6.62 X
Pegado de forrado v plantillas (base) 922 X
Lijado de base con cuchilla 950 X
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Marcado en base para armar 10.84 X
Se trasladan a verifica disponibilidad de hormas 0.48 X
Recogen las hormas necesarias 0.76 X
Traslada las hormas al estante de trabajo 0.52 X
Sujeta base a la horma (clavo) 8.94 X

Echa pegamento a la base 6.22 X

Arma calzada 36.92 X

Lleva calzado armado a maquina de lijar 3.46 X
Lijado de calzado armado 11.08 X
Lleva calzado armado lijado a su estante detrabajo 4.16 X
Retiro del clavo del calzado armado 2.93 X

Echa cemento a la planta 19.85 X

Echa cemento a la base del calzado armado 21.89 X

Limpiado de planta 20.11 X
Echa aguaje a la planta 11.86 X
Echa aguaje a la base del calzado armado 20.49 X
Lleva calzado armado y planta al hormoeléctrico 3.14 X

Se introduce el zapato armado al horno eléctrico 1.38 X

Sacan del horno 1.22 X

Transporta ¢l calzado armado y su planta a la 319 X
maquina pegadora.

Pegado de la planta vy calzado armado 15.26 X
Lleva el calzado final a su estante de trabajo 3.75 X
Retira la horma 437 X

Transporta ¢l calzado final al drea de alistado 1.13 X

TOTAL:  281.78 148.73 133.05

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Tiempo ciclo vs. Tiempo total por operario

251.79

251.79

300.00

100.00

2
B Tiempo operario  Wiempo ciclo

Figura N° 18. Tiempo ciclo vs tiempo total por operario (después)
Fuente: Tabla N°. Estudio de tiempo acorde al balance de linea (después)

Asi mismo demostré como infiere el resultado tras la aplicacion del balance
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de trabajos en armado donde se tiene los siguientes datos:

Tiempo total de armado (antes): 301,45

Tiempo total de armado (después): 281,78

En particular:

_ (Tiempo total de armado antes — Tiempo total de armado después)

0p =

Tiempo total de armado antes

_ (301,45—281,78)

0p =

301,45

% = 6,52%

Se puede mostrar la implementacion del balance en la linea de armado se logr6 una

disminucion de tiempo del 6.52% frente al estudio de tiempo realizado

anteriormente. Se desarroll6 el nuevo diagrama de precedencia en donde

evidenciaremos las actividades de las dos estaciones ya antes mencionadas.

Tabla N°19. Actividades de precedencia segin las dos estaciones trabajo del area armado “DANNIS SPORT”

Numero Actividades
de Actividades Tiempo de
Actividad (minutos) Procedencia
1 Recepcion de piezas aparadas y marcado de falsas 2.06 2,8,12,22
2 Cortado de falsas 17.39 3
3 Lleva falsas a maquina de lijar 1.02 B
4 Lija las falsas 6.83 5
5 Regresa a su estante de trabajo las falsas 1.01 6
6 Echa pegamento a las falsas y esponja 6.64 7
7 Pegado de falsas y esponja (forrado) 11.43 17
8 Echa pegamento a forro y plantilla 7.10 9
9 Pegado de forrado y plantillas (base) 9.25 10
10 Lijado de base con cuchilla 10.29 11
11 Marcado en base para armar 11.15 15
12 Se trasladan a verifica disponibilidad de hormas 0.50 13
13 Recogen las hormas necesarias 1.00 14
14 Traslada las hormas al estante de trabajo 0.58 15
15 Sujeta base a la horma (clavo) 9.25 16
16 Echa pegamento a la base 6.94 17
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17 Arma calzada 37.64 18
18 Lleva calzado armado a maquina de lijar 4.80 19
19 Lijado de calzado armado 11.75 20
20 Lleva calzado armado lijado a su estante de trabajo ~ 4.88 21
21 Retiro del clavo del calzado armado 3.83 23
22 Echa cemento a la planta 20.93 24
23 Echa cemento a la base del calzado armado 22.32 26
24 Limpiado de planta 20.72 25
25 Echa aguaje a la planta 12.67 27
26 Echa aguaje a la base del calzado armado 21.93 27
27 Lleva calzado armado y planta al horno eléctrico 3.76 28
28 Se introduce el zapato armado al horno eléctrico 1.49 29
29 Sacan del horno 1.47 30
Transporta el calzado armado y su planta a la

30 maquina pegadora. 3.49 31
31 Pegado de la planta y calzado armado 15.74 32
32 Lleva el calzado final a su estante de trabajo 4.69 33
33 Retira la horma | 5.62 34
34 Transporta el calzado final al drea de alistado 1.30 -

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Figura N° 19. Diagrama de Precedencia de armado segun las dos estaciones implementadas. “DANNIS SPORT”
Fuente: “DANNIS SPORT”
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Paradas imprevistas por falta de mantenimiento en las maquinas

Se evidencié dentro de todas las fallas las paras que ocasionan las maquinas en
“DANNIS SPORT” en el tipo de plataforma, son la falta de un mantenimiento
preventivo, la falta de una bitcora en que se anote el nimero de veces y las fechas
que realizan el mantenimiento, las maquinas con las que se cuentan tienen

demasiado tiempo de uso, etc.

Obijetivo del plan de accién para optimizar la mejora

Determinar los tiempos y ejecucion del mantenimiento a las maquinas para evitar
paradas imprevistasy por ende horas muertas, por ello se pretendera realizar una

sistematizacion de mantenimiento.

Tipos de mantenimiento

= Mantenimiento correctivo: este proceso se cumple apenas sucede una veria
se da la correccion, es el menos apropiado y se deberia realizar por ser escasa.
Actualmente el estudio en “DANNIS SPORT” efectua este mantenimiento,

apenas sucede una averia recién le dan solucion.

= Mantenimiento preventivo: este proceso se genera mediante datos
estadisticos para evitar paradas y prevenir posibles averias dentrode lapsos de
tiempo. Asi mismo se puede decir que la empresa de calzado “DANNIS

SPORT” no cuenta con dicho mantenimiento.

Historial de fallas que presentan las maquinas

Se logro evidenciar mediante una observacion directa las siguientes fallas
de las maquinas que se cuentan:
F1: pantallas internas fallando

F2: mala resistencia al calentar.
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F3: tapa de horno desgastado, ocasionando molestia al trabajador.
F4: motor malogrado teniendo un ruido exagerado.

F5: cabezal muy desgastado.

F6: cuchilla se vence en reiteradas veces.

F7: aguja con punta rota.

F8: apagado muy continuo de las maquinas

A continuacion, en Tabla N°.20 se muestran las fallas de cada maquina.

Tabla N°20. Fallas identificadas en maquinas “DANNIS SPORT” noviembre 2021

Niveles
PR s Tipos de fallas o
criterios Miquinas Total %
1 2 3 F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8
’\14..""“'“‘“ 3 2 27 25.93%
ijadora
e & § Jmo o5 5 5 9 9 3333%
= T E reactivador
= Maquina " 29 996
dobladora < 3 0 A
Maquina I I ) I 5 18.52%
de coser
TOTAL: 4 3 2 6 2 5 2 3 27 100%

Fuente: Empresa calzado -DANNIS SPORT”

En la Tabla N°20, se detalla a las maquinas que intervienen en el proceso productivo
con sus fallas que presentan, las cuales se les califico, segun niveles de criterio alto,
bajo y medio; Se observa que las maquinas que mayores fallas presentan son la

maquina lijadora, el horno reactivado y la maquina dobladora.
Tiempos promedio que se demora en arreglar las maquinas
Mediante un dialogo con el duefio de la empresa el Sr. Llugsa, se logré recolectar

data base de cuanto es el tiempo promedio que se demora en solucionar las fallas en

cada una de las maquinas.
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Tabla N°21. Tiempo de mantenimiento maquinas, “DANNIS SPORT”-2020

S5 T Tiempo en arreglar fallas de las
Maiquinas R
maquinas
Horno reactivador 5 horas
Lijadora 7 horas
Dobladora 4 horas
Coser 4 horas

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Se logra apreciar Tabla N°21, los tiempos estimados a una falla asi mismo se puede
apreciar que las maquinas se demoran en arreglar es el horno reactivador y la

maquina lijadora.

Plan de mantenimiento para las maquinas

Se debe realizar el plan de mantenimiento de las maquinas de produccion cada fecha
para dejar de tener paras e imprevistos, disminuir fallas y acciones correctivas de

mantenimiento.

Tabla N°22. Plan de Mantenimiento de méaquinas, Calzado “DANNIS SPORT”
Plan de mantenimiento preventivo

Miquina Serie Actividad Periodo
Revision de pantallas internas

Horn.o HR-0015 R.cvis.i('m Qc resistencia 04/02/2022

reactivador Limpieza interna 14/02/2022

Adicion de aceite

Revision del motor

SRR TR
Lijadora ML-0017 SR 22/02/2022

Revision de llaves de prender
Adicion de aceite a llaves

Revision de cuchilla
Dobladora MD-0014 Revision de Pantallas Internas 28/02/2022
Adicion de aceite

Revision de agujas
Cosedora MD-0015 Adicién de aceite 10/03/2022

Adicion de su motor

Fuente. Empresa “DANNIS SPORT”
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Ficha técnica de las maquinas del &rea de produccion

Asi mismo se describid las fichas técnicas que se debe de tener como data base para
el debido mantenimiento de cada una de las méquinas.

Maquina lijadora

Maquina encargada de rebajar plantas y zapato, generando una nivelacion para
seguir el proceso, para ello se realizara una verificacion del desgaste de los rodillos
ligadores y cuchillas internas, dichos mantenimientos y supervisiones se deben

realizar dos veces por mes.

Tabla N°23. Ficha técnica de la lijadora, calzado “DANNIS SPORT”
Ficha técnica de lijadora

Modelo
Gemsy
Potencia
3Cv.
Profundo
0°50 m.
Peso
95 kg.
Alto
110 m.
Ancho
120 m.

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT

Maquina de coser

Tabla N°24. Ficha técnica perfiladora, calzado “DANNIS SPORT”
Ficha técnica de la perfiladora

Modelo: Ankai

Especificacion: 7-9

Velocidad maxima: 400 rpm.

Pasaje bajo el prénsatela: 40 mm.

Pasaje bajo el prénsatela

Largo de puntada: 12 mm

Diametro del cilindro: 70 mm.

Sistema de agujas: 1000 H.

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Horno reactivador

Reactivador de calzado, permitiendo secar el pegamento de las plantas y zapatos,
contado con un regulador de temperatura establecida para fabricar, revisando

constantemente la variacion de la temperatura y pantallas internas.

Tabla N°25. Ficha técnica horno reactivador. Calzado “DANNIS SPORT”

Ficha técnica horno reactivador

Modelo

Maper
Potencia

110 voltios

Infrarrojo

3 lamparas

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Maquina dobladora

Tabla N°26. Ficha técnica Dobladora, “DANNIS SPORT”
Ficha técnica Miquina Dobladora

MODELO: AS298-B2
HA: 50/60

Voltios 220V

Procedencia: China

Peso: 80 Kg

Ancho de puntada: 3-8 mm

Dimensiones de paquete: 125 x 65 x 125

Usos: para doblar cuero, utilizado en carteras,

casacas, zapatos, etc.

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Variacion porcentual de mantenimiento post implementacion

Se volvio aplicar el estudio de fallas segun criterios establecidos anteriormente para
identificar fallas que presentan las maquinas posteriormente a un mantenimiento
preventivo.

Tabla N°27. Fallas identificadas en las maquinas (después) DANNIS SPORT”

N_wel.e 3 O Tipos de fallas
criterios Miquinas Total %
1 2 3 F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8
Maquina I I 5 3797%
lijadora SRS
o o 2 b 2 3 3333%
= &= & reactivador
g <€ = e
- Maquina 1 1 ~ 3.99%
dobladora | SR
Miquina l 1 - 22.22%
de coser 4
TOTAL: 1 0 2 0 1 2 1 2 9 100%

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Variacién porcentual

Total fallas antes .Total fallas después

x 100

Variacion porcentual Mantenimiento =
Total fallas antes

Variacion porcentual Mantenimiento = % x 100 = 66,67%

Se evidencia que tras la implementacion del mantenimiento preventivo el niUmero
de fallas ha reducido en un 66.67% frente a las fallas encontradas en el mes de abril
del 2022

Desorden en el espacio de trabajo
Se decidi6 implantar la metodologia 5S para la falla antes expuesta la cual implica
un constante desorden en el espacio laboral, lo cual genera improductividad en la

producciodn de calzados tipo plataforma.
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Implementacion de la metodologia 5S

En “DANNIS SPORT?”, fue necesario implementar la herramienta de la calidad 5S,
para que la presentacion diera uncambio gradual durante el tiempo desde el
momento que se llevo el proyecto, y asi obtener alta calidad optimizando los
procesos.

Se tomo como una investigacion relevante sobre la implementacion de la
metodologia 5S para mejorar la productividad en el area de acabado en una empresa
textil exportadora de Ruiz y Tacsa (2018) que sirvid de sustento para llevar a cabo
este proyecto, se documentd la informacion antes investigada sobre la
implementacién de las 5S y se fue desarrollando cada S como a continuacion

mostraremos.

Diagnostico actual areas de empresa

a) Aplicacion del cuestionario

1. ¢Como consideraria que influiria la implementacion de una mitologia de orden,
limpieza y disciplina en produccion y su eficiencia de la empresa “DANNYS
SPORT”?

Tras la aplicacion del cuestionario se determing las siguientes afirmaciones

uSi
® No

WA veces

Figura N° 20. Pregunta N°1, aplicado al personal de produccion de “DANNIS SPORT”
Fuente: Cuestionario, empresa calzada “DANNIS SPORT”
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El 67% del personal encuestado piensa que al implementar las 5S traeriaconsigo un

incremento favorable en la productividad de la empresa.

2. ¢Cudl es la rapidez de respuesta al solicitar un insumo al almacén de materia
prima?

B Si
#No

" A veces

Figura N° 21. Pregunta N°2, aplicado al personal del area de produccion de “DANNIS SPORT”
Fuente: Cuestionario, empresa calzada “DANNIS SPORT”

El 46% del personal encuestado afirma regular la respuesta al solicitar un insumo

del almacén.

3. ¢Cual es el estado de las herramientas de trabajo que entrega la empresa
“DANNIS SPORT”?

Figura N° 22. Pregunta N°3, aplicado de produccion de “DANNIS SPORT”
Fuente: Cuestionario, empresa calzada “DANNIS SPORT”

El 58% del personal encuestado respondi6 que es regular el estado de las

herramientas con las que trabajan.
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4. ¢ Tienen conocimiento, sobre si existe un plan para asegurar la limpieza y orden

interno en los espacios de trabajo?

sl
ENO

Figura N° 23. Pregunta N°3, aplicado al personal del area de produccion de “DANNIS SPORT”
Fuente: Cuestionario, empresa calzada “DANNIS SPORT”

Los operarios afirman que no saben si existe 0 no, un plan para el aseguramiento

de la limpieza y orden dentro de las areas de la empresa calzado “DANNIS SPORT”

5. ¢Siempre se encuentra en el mismo lugar sus herramientas de trabajo?

| Si
¥ No

B A veces

Figura N° 24. Pregunta N°5, aplicado al personal de produccion de “DANNIS SPORT”
Fuente: Cuestionario, empresa calzada “DANNIS SPORT”

El 58% sefiala el personal de produccién, no encuentran en el mismo lugar sus

herramientas de trabajo, por la presencia de desorden en su espacio laboral.

b) Resultado de informacién directa
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Figura N° 25. Diagnostico actual del area de cortado de “DANNIS SPORT”, 2022
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Tras la aplicacién de la observacién directa se tomé fotografias en las cuales se
halla las areas de trabajo de “DANNIS SPORT”.

Figura N° 26. Diagnostico actual mesas de trabajo de “DANNIS SPORT”, 2022
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Figura N° 27. Diagnostico actual de alistado de “DANNIS SPORT”, 2022
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Figura N° 28. Diagnostico actual de armado de “DANNIS SPORT”, 2022
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

I "_‘ — = < -~ - /,;

Figura N° 29. Diagnostico actual mesas de trabajo de armado de “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Figura N° 30. Diagnéstico actual area de desbastado de “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Figura N° 31. Diagndstico actual de aparado de “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Figura N° 32. Diagnéstico actual de alistado del calzado de “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

La implantacion de las 5SS en la empresa calzado “DANNIS SPORT”

SEIRI
CLASIFICAR Y SELECCIONAR
Lo necesario de lo innecesario,
y desalojar lo innecesario

SHITSUKE SEITON
DISCIPLINA ORDENAR

Acostl_m.lbrarse a cumplir Crear un lugar organizado.

lo decidio (reglas) y \ donde se pueda tomar en

cumplir correctamente
con las actividades de las
58°S.

Formacion de habitos

seguida lo que necesite al
‘ momento que se requiere.

DANNIS SPORT

SEIKETSU

MANTENER
El ambiente de trabajo logrando
clasificar, ordenar y limpiar.
Estandarizar

SEISOU

LIMPIEZA
Comprometerse a mantener limpia
su area de trabajo antes y después
de su jornada.

Filosofia de mejoramiento

Figura N° 33. Las 5S en calzado “DANNIS SPORT”
Elaborado por: Stalyn Llugsa
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La herramienta de las 5S, vendrd hacer un proceso de mejora continua a nivel
empresarial, ya que, no demanda un nivel de culturas elevados. Es un tema
elemental y lo conforman 5 procesos (cuyas palabras en japonés empiezan por S).
Las fases tienen el sentido de clasificar-organizar-limpiar-estandarizar-disciplina.
Andrade, et al. (2019) a pesar de la no complejidad técnica de ninguno de los pasos
anteriores, la necesidad de disciplina hace que muchos de estos proyectos fracasen,
por no llegar a cumplir el plan previsto, por eso, es necesario dar seguimiento a la

implementacion de las 5S en calzado “DANNIS SPORT”. Seguidamente se detalla:

Implementacion de la 1ra. “S” (SEIRI-sentido de clasificacion)

La primera S que es SEIRI (Clasificacion y descarte), se procede colocando las
denominadas tarjetas rojas para identificar los elementos innecesarios y obsoletos
que se hallé y no deberian estar en ese lugar, se descarto.

Asimismo, en las figuras 36, 37, 38 se muestra las imagenes seleccionadas e
identificadas, el descarte y la reubicacion de los objetos marcados por las tarjetas

rojas.

I

!

“DANNIS SPORT" )" £ - ¥ T
- — §
Y j 7
| / J"
| / /

Figura N° 34. Identificacidn tarjetas rojas (A), SEIRI, “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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"DANNIS SPOR”

Figura N° 35. Identificacion de tarjetas rojas (B), SEIRI, “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

YV £5

! "DANNIS SPORT"

Figura N° 36. Identificacion de tarjetas rojas (C), SEIRI, “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Implementacion de la 2da. “S” (SEITON-sentido de organizacion)

Tras la implementacién del SEITON (organizacion), una vez identificado las cosas
necesarias e innecesarias, a descartar y organizar insumos que requiere la planta,
igualmente se procedié a presentar las mejoras realizadas. Ordenando y etiquetando
cada area con su respectivo nombre, organizando y previniendo todo lo necesario

en su funcionamiento.

W e v Ty

§ - AN

W7,

— =% vy

"DANNIS SPORT™

"DANNIS SPORT"™

A -

- — ‘ Mr 4 s G20 AcE —  >_
LlLL
) N, ) N S
w— yis § ik (e B

Figura N° 37. Organizaéién espacio de desbastado, SEITON, “DANNIS SPORT” ‘
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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" "DANNIS. SPORT"

:

i PERFILADO

Figura N° 38. Organizacién espacio perfllado SEITON, “DANNIS SPORT” .
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

A Met B
) W -

"DANNIS SPORT"

Flgura N° 39. Orgamzamon espamo armado SEITON, “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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"DANNIS SPORT" "DANNIS SPORT"

Figura N° 40. Organizacion de alistado, segiin SEITON, “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Figura N° 41. Organizacion de cortado segun SEITON, “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Figura N° 42. Orgnizacién piezas cortado, SEITN, “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Figura N° 43. Organizacion de las cajas, SEITON, “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Implementacion de la 3ra. “S” (SEISO-sentido de limpieza)

Igualmente se inici0 con la implantacion de la tercera “S” SEISO (limpieza),
comenzando con la limpieza que se direcciona aun trabajo bien ejecutado. Se realiza
con un listado de tareas y se asigno responsables para el aseguramiento del orden y
la limpieza dentro de la planta, consiguientemente se identifico los principales
puntos a ejecutar, a fin de mantener limpio y ordenado, asimismo, para poder

implantar un plan de limpieza se considero los siguientes puntos.

Objetivo: crear y mantener un ambiente fisico higiénico, seguro, confortable y

agradable estéticamente.
Funciones en plan limpieza

= Conservar condiciones adecuadas de higiene, en espacios de trabajo, en
mobiliario, equipamiento y utensilios e insumos pertenecientes a la empresa
calzado “DANNIS SPORT”.

= Determinar normas preventivas para la conservacion de la limpieza.
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= Establecer procedimientos eficientes de limpieza y de manejo de residuos,
manteniendo estandares de calidad en el calzado a fabricar.

= Mantener condiciones de mandato en orden y bioseguridad.

= Participar en las capacitaciones de educacion que comience a ejecutar la empresa
“DANNIS SPORT”

Encargados de higiene

Se establecio que los responsables de la limpieza por cada area de produccién serian
los mismos operarios, los cuales deberian cumplir con las funciones y tareas

asignadas para la conservacion de su ambiente, se ejecutara al final de las labores.

Tareas

= Conservar los espacios laborales asignados, en excelentes escenarios higiénicos
y sanitarios, y sobre todo que exista seguridad.

= Mantener el instrumental técnico de limpieza en condiciones apropiadas.

= Higienizar el predio que rodea su respectivo espacio de trabajo.

= Realizar acciones de carga, transporte, descargo de residuos sélidos.

= Participar, custodiar y organizar los materiales de lo que se le ha hecho

responsable.

Para dar inicio a la metodologia de limpieza se inici6 a limpiar en todos los espacios
laborales con el propdsito de que los operarios puedan observar el beneficio al

laborar en un entorno limpio y ordenado.
La implementacion de SEISO comprende encontrar las claves para lograr y

mantener la limpieza en el trabajo, por eso, para llegar al objetivo es preciso cumplir

las reglas basicas definidas a continuacion, después de observar la Figura N°46.
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Figura N° 44. Higienizacion en espacios de produccion, SEISO, “DANNIS SPORT”
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Reglas bésicas

No ensuciar y reducir causas que puedan generar suciedad

= En cualquier ocasién, eliminar inmediatamente cualquier situacion prevista en
la suciedad que se haya generado.

= La clave del éxito en la consecucion de la limpieza de “DANNIS SPORT”
depende de la actitud y participacion del personal.

Procedimiento para formalizar las cusas que puedan generar suciedad

= Disefiar una presentacion de actividades en limpieza (semanalmente) con tareas
claramente definidas (quien, cuando, como, donde).
= Comprobar periodicamente que Iso responsables de la ejecucion de las tareas

mantienen el nivel logrado.

Beneficios al aplicar SEISO en “DANNIS SPORT”

= Reduccion de accidentes / eventualidades al estar todo pintado, limpio,
despejado, sefialado, en pisos y zonas de riesgo y sendas peatonales.

= Ambientes de trabajo atractivos y comodos.

= Adelanto de la calidad, aumento de la habilidad para producir productos de
calidad.

= Optimacion del proceso productivo.

Implementacion de la 4ta. “S” (SEIKETSU-sentido de estandarizacion)

En la ejecucion de la cuarta “S”, se procede a la estandarizacion de SEIRI, SEITON
Y SEISO; este cuarto paso, mide y controla el cumplimiento del orden, limpieza 'y
clasificacion, sin cumplir el paso, todo lo avanzado en esta metodologia se pierda,
y se retorne a la suciedad y desorden antes observado. Como la planta de produccion

no es tan grande se priorizé en realizar un Check List, por el encargado del area de
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produccion, cuando crea conveniente, sin dejar pasar dos semanas de diferencia

entre los chequeos.

Estas listas de chequeos de cinco puntos establecidos, al emplear solo hay que medir
del uno al cinco, siendo uno valor mas minimo posible y cinco el valor maximo
posible; una vez, anotados estos valores se lo suma y se calcula el valor promedio,
que al obtener valores altos se llega a problemas en esta actividad; de lo contrario

se deduce que todo esta transcurriendo con normalidad.

Tabla N°28. Check list para ordenar en “DANISS SPORT”

Criterios
112|345

Descripcion

Es posible decir que cada objeto pertenece a cada lugar

Es viable sefalar donde va cada objeto

Los utensilios de trabajo se hallan facilmente

Los tipos de moldes y plantillas se encuentran enumerados v sefialados.
Se maneja algln archivo para el control de los utensilios y materiales a

requenr

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Tabla N°29. Check list para limpiar en el calzado “DANISS SPORT”

Criterios
1({2|13|4]|5

Descripcion

Las dreas de trabajo suelen estar sucias

Se limpia de vez, en cuando las dreas de trabajo

Se limpia diariamente las areas de trabajo

La limpieza se realiza bajo supervision

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Tabla N°30. Check list para clasificar en el calzado “DANISS SPORT”

Criterios
123|415

Descripeion

Se halla mezclado los objetos necesarios de los innecesarios

Logra distinguir los objetos necesarios de los innecesarios

Cualquiera puede distinguir los objetos necesarios de los innecesarios

Se desechan constantemente los objetos innecesarios

Los elementos innecesarios descartados se hallan almacenados fuera del

area de produccion
Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”
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Implementacion de la Sta. “S” (SHITSUKE-sentido de disciplina)

Al implementar la Sta., “S”, en la empresa de estudio, se pretende llegar al
trabajador del calzado “DANNIS SPORT”, a que cumpla en su compromiso y
disciplina laboral, se ha previsto realizar un taller de capacitacion e informacion, a
fin, de dar cumplimiento con el objetivo del proyecto de optimizar el proceso en
una investigacion se analizo el estudio de Mendoza (2018), para proceder con el
desarrollo de tiempos en el area de produccion de la empresa “DANISS SPORT”,
afio 2022.

Que, al trabajar la disciplina, genera cultura, motivacion, fundamental para que las
personas vean el propdsito y estén motivados para actuar con las 5S anteriores, por
tanto, a nivel interno fomentara la automotivacion, la constancia y la perseverancia
en quien aplica el método, sea un profesional o un equipo conformado, con
miembros de la organizacion. Asimismo, junto con ellos en esta memoria, se
efectud6 un Reglamento Interno, con algunas normas especificadas en la

capacitacion. Seguidamente se detalla el reglamento a implementar.

Algunos de los beneficios obtenidos con esta herramienta son:

=  Ampliacion de la fabricacion.

= Disminucion de numero de averias y aumento de vida de herramienta.

= Aumento de la seguridad laboral.

= El impulso a operar 5 pasos saldra a luz, problemas ocultos derivados del

proceso.

Reglamento interno disciplinario

a) Presenciar la puntualidad en la funcién laboral aprovechando al maximo la
jornada de trabajo; persistir y no abandonar, solo, bajo previo conocimiento de

su jefe inmediato.

b) Cumplir el horario establecido para la alimentacién y las pausas de descanso.
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¢) Comunicar a su jefe inmediato los motivos de la insistencia al trabajo, dentro del
término de las 24 horas.

d) Portar y exhibir la identificacién personal como trabajador y mostrar desde la
entrada del mismo, asi como cuantas veces, le sea solicitada por la autoridad
competente, cuando asi corresponde.

e) Asentar conocimiento de organizacion, control en causas que dificultan el
desarrollo normal del compromiso.

f) Desempeiiar calidad y eficiencia en asuntos comprometidos.

g) Practicar normas, indicaciones y demas regulaciones generales internas
incluyendo las normas y procedimientos establecidos con equipos de proteccion
relativos a la prevencion de inseguridades.

h) Prestar atencion a las labores que ejecuta, y documentos e informaciones que
maneja en el desempefio de su trabajo, no generalizando su contenido sin la
autorizacion oportuna.

i) Desempeifiar s normas para la utilizacién, ahorro, aprovechamiento, explotacion
y cuidado de las materias primas, energia eléctrica, combustible y demas
materiales en funcion del trabajo.

j) Custodiar recursos materiales, econdmicos y financieros en el desempefio de sus
labores, acogiendo medidas de inseguridad para evitar que sean sustraidos,
extraviados, deteriorados o inutilizados.

k) Atender y mantener el orden y limpieza del puesto de trabajo y areas comunes
de la organizacion.

1) Cuidar la apariencia personal en la actividad laboral que efectla.

Asimismo, ver Figura N°48 y 49, en donde, se presenta el disefio de un
flayers y un triptico que se uso para la capacitacion para llegar mas al trabajador
sobre la metodologia 5S y poder concientizarlos con el proposito de optimizar el
proceso productivo en calzado “DANNIS SPORT”.
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Las

5 elementos para la optimizacion del proceso productivo

Con las cosas y lugares. Comienza con tu sitio de trabaijo.

'I Clasificaciéon
(Seiri)

Ten solo lo
necesario.

2 Organizacién
(Seito)

Mantén todo
en orden.

—

.
/ \
‘ZDANNIS SPOR T"

S

Limpieza
(Seiso)

Conserva
todo limpio.

I

Contigo mismo. Y ahora ... éComo estas 10?

4 Bienestar Personal
(Seiketsu)

Cuida tu
salud fisica y
mental.

5 Disciplina
(Shitsuke)
t j Sigue las

normas y
reglamentos.

Figura N° 45. Flayers, capacitacion, “DANNIS SPORT”
Fuente: Calzado “DANNIS SPORT”

ESTRATEGIA DE LAS 5'S (CINCO S)

Esta estrategia aplica a empresas de
diferentes actividades econdmicas y tamarios,
en dreas de oficinas, aimacenes, talleres,
plantas de produccion, entre otras. En
términos de su implementacion es flexible, por
lo que puede ser aplicada en una sola drea de
la empresa, a modo de “proyecto piloto”, o en
todas las dreas, de manera simultanea

Se denominan “5S”, por estar basadas en la
aplicacion de cinco (5) conceptos o principios
de accién, cuyos términos originales en el
idioma japonés comienzan con la letra S

Estos principlos, una vez aplicados al
ambiente de trabajo, generan
transformaciones fisicas que impactan
positivamente la productividad de las
operaciones que se ejecutan el mismo.

DEFINICIONES DE LAS 58
SEIRI = SELECCIONAR O CLASIFICAR

Separar elementos innecesarios de los que
s0n necesarios. Descarte lo innecesario.

SEITON = ORGANIZAR

Colocar lo necesario en lugares faclimente
accesibles, segln la frecuencia y secuencia
de uso. |Un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar!

Elaborado por: Stalyn Llugsa
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iNo olvides
aplicarlas
diariamente
en tu area de
trabajo y en
tu vida!

SEISO = LIMPIAR

Limplar completamente el lugar de trabajo, de
tal manera que no haya polvo, ni grasa en
maquinas, heramientas, pisos, equipos, etc.

SEISO

SEIKETSU =
MANTENER

Estandarizar la aplicacion de las (3 S)
anteriores, de tal manera que la aplicacion de
éstas se convierta en una rutina o acto reflejo.

ESTANDARIZAR O




SHITSUKE = DISCIPLINAR

Entrenar a la gente para que aplique con
disciplina las buenas practicas de orden y
limpieza

SHITSUKE

BENEFICIOS DE LAS 5'S

o Mejor distribucion y utilizacion de
recursos

o Aumenta el tiempo de respuesta,
minimizando los errores

o Recuperar espacios

o Disminuye el indice de accidentes

o Mejor aspecto del puesto de trabajo

CONCLUSION:

Las cinco S, es una herramienta de orden y
limpieza la cual te permite disminuir tiempos
en la operacidon y utilizar los materiales de
trabajo adecuadamente, ademas recuerda
que Cuando nuestro entomo de trabajo estd
desorganizado y sin limpieza perderemos la
eficiencia y la moral en el trabajo se reduce.

© EE— SHITSUKE

Elaborado por: Stalyn Llugsa

EMPRESA
"DANNIS SPORT"

METODOLOGIA
58

JUNIO 2022

Figura N° 46. Triptico, capacitacion, “DANNIS SPORT”
Fuente: Calzado “DANNIS SPORT”

Figura N° 47. Capacitacion 5S, “DANNIS SPORT”, 2022

Fuente: Empresa calzado “DANNIS SPORT”

Una empresa de calzado depende, en gran medida de la fabricacion, y entregas al

cliente. Es por este motivo que, pese a la creciente robotizacion y automatizacion

de la industria manufacturera, el capital humano continda siendo hoy en dia uno de

los puntos fuertes de las formaciones.
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Resultado de la implementacion de la metodologia de las 5S

Tabla N°31. Resultados de las 5S, calzado “DANNIS SPORT”, 2022

Anailisis de Resultados

Implementacion SEIRI

Se eliminé productos obsoletos aumentando la eficiencia

cn la hora de realizar actividades.

Implementacion SEITON

Disminuyo ¢l tiempo y la hora de buscar algin utensilio,

insumo y herramienta de trabajo.

Implementacion SEISO

Se mostro un ambiente mas limpio aumentando las ganas

de laborar de los trabajadores.

Implementacion 4ta. “S”

Sc estandarizo los procesos de limpicza orden y de
clasificacion aumentando la produccion de los mismos

trabajadores.

Implementacion SEIRI

Los trabajadores aumentaron la disciplina y la
responsabilidad gracias a un reglamento ¢l cual fue

claborado por cllos mismos.

Fuente: Calzado “DANNIS SPORT”

Calculo del tiempo estandar y la productividad después de implantada la

mejora

Asimismo, implantado las mejoras dentro del proceso productivo de calzado y

estudio de tiempo en donde se halla la desviacion estandar.

a) Desviacion estandar

El nuevo estudio de tiempo estandar. Ver Anexos: de tiempo estandar: corte,

desbastado, aparado, armado, alistado, se determind la Tabla N°32 el tiempo

estandar por cada area, en relacién al tiempo estandar antes determinado se puede

observar una reduccién en torno al tiempo estandar.
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Tabla N°32. Tiempo estandar en area después de la mejora, DANNIS SPORT”

: Tiempo \"aI({mcién Tiempo . :l'iempo
Area promedio del ritmo de - Suplementos Estandar
trabajo (MIN,)
Corte 84.04 1.11 93.28 0.15 107.28
Desbastado 11.37 1.09 12.39 0.15 14.25
Aparado 138.48 1.11 153.71 0.15 176.77
Armado 371.49 1.12 416.07 0.15 478.48
Alistado 86.94 1.14 99.11 0.15 113.98
TOTAL: 890.76

Fuente: Tabla N°28, 29, mas anexos tiempo estandar. Empresa “DANNIS SPORT”

b) Productividad después

Se determind la productividad después de la mejora tomando como base el dato de
la Tabla N°33 y datos antes determinados.

Tabla N°33. Tiempo estandar por area después. Empresa “DANNIS SPORT”

: 3 Tiempo Tiempo
Sroase Fraduccin Estiandar Operarios Estindar Total
Proceso base : ,
(Minutos) (Minutos)
Corte 12 pares 107.28 2 53.63853
Desbastado 12 pares 14.25 1 14.2523
Aparado 12 pares 176.77 2 88.38486
Armado 12 pares 478.48 2 239.2417
Alistado 12 pares 113.98 2 56.98917
TOTAL: 890.76 9 452.5066

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”

Datos:

Tiempo base: 3938 minutos /semana

Tiempo ciclo: 239.2417 minutos /docena de pares de zapatos.
Horas Hombre: 440.748 hh / semana

En base a los datos mostrados se determinara la produccion después de implantado

la mejora para luego determinar la productividad mano de obra después.

tiempo base

Produccion = — -
tiempo ciclo
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minutos

semanas
minutos

docena de pares de zapatos

3938

Produccion =

239.24

Produccién = 16.46 docenas de apares de calzado a la semana.

Luego de haber terminado la produccion, se determind la productividad la cual nos

servira para contratar en base a la productividad después de implantar la mejora.

docenas

16'46563manas
Productividad = hh

440.748

semana

docenas

Productividad =
horas—hombre

Se puede observar que la productividad despueés de implantada la mejora es de 0.037

docenas de pares de zapatos por hora.

Comparacion de productividad antes y despues

Se compra las dos productividades antes sacadas, determinando el porcentaje de

contraste que tuvo la implantacion en la mejora de métodos.

Productividad antes: 0.035485 docenas / (horas-hombre)
Productividad después: 0.03734docens / (horas-hombre)

Productividad despues —Productividad antes

Variacion porcentual de Productividad = — x 100
Productividad antes
docenas docenas
FAAA s 0'03734horas hombre _0'035485horas hombre
Variacion porcentual de Productividad = Tocenas x 100
0.035485

horas hombre

Variacion porcentual de Productividad =5.71%
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Se logra apreciar la diferenciacion porcentual obtenida en cuanto a la productividad,

lo que quiere decir que aumento en un 6.32% la productividad.

c) Nivel inferencial

El anélisis estadistico se ejecut6 con la ayuda de la herramienta el software SPSS
vs.21, primero se determina la normalidad de los datos mostrados en la Tabla N°31,

para luego aprobar la hipétesis.

Prueba de normalidad de datos: Shapiro Wilk

Supuestos para aprobar un comportamiento de normalidad de los datos expuestos
en anterioridad:

H1: Los datos presentan un comportamiento normal.

Hol: Los datos no presentan un comportamiento normal.

SUPUESTOS
p< = 0,05 se aprueba.
Hol p> = 0.05 se aprueba H1

Tabla N°34. Prueba de normalidad de datos Shapiro Wilk, empresa “DANNIS SPORT”

Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencial 278 5 200% 815 5 106

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”

Prueba de hipotesis T -Student

Supuestos para aprobar la hipétesis H2 y HO02 de los datos expuestos en

anterioridad:
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H2: la implementacion de la metodologia de ingenieria de métodos de trabajo
disminuye considerablemente los tiempos de la desviacion estdndar de la
empresa “DANNIS SPORT?”, en el afio 2022.

HO2: la implementacion de la metodologia de ingenieria de métodos de trabajo no

disminuye considerablemente los tiempos de la deviacion estandar de la empresa

“DANNIS SPORT?”, en el afio 2022.

SUPUESTOS
p< 0.05 se aprueba H2.
p> 0.05 se aprueba HO2.

Tabla N°35. Prueba de hipétesis T-Student, empresa “DANNIS SPORT”

Prueba de muestras emparejadas

95% de ntervalo
Medida

Medi Desviacion p de confianza de la - Sig.
R citknder  SSEUNE derivacion Y 8 (bilateral)
estandar ~Inferior  Superior
T
PP 43000 9358 4185 1379 24620 3.
antes
1: = 4 036
oS
| %S 0000 955 4522 3218 6782 06
después

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”, 2022

Por consiguiente, nuestra P = 0.036 y es menor a 0.05 se aprueba la hipétesis
H2, donde se estipula que se optimiza el proceso productivo tras la implementacion
de la metodologia de ingenieria de métodos de trabajo porque se logra disminuir
considerablemente los tiempos de desviacion estandar de la produccion de calzados
de la empresa “DANNIS SPORT” de la ciudad de Ambato.

Discusion
En la empresa calzado “DANNIS SPORT?”, al determinar el analisis situacional se

evidencid las fallas entorno al desorden y maquinas no mantenidas; esta realidad se

contrasta con las investigaciones realizadas de Tigre y Chisaguano (2017) y de
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Alzate y Sanchez (2013), el cual manifiestan problemas en el armado y hacen
énfasis en la problematica maquinas por una baja productividad, Asimismo, para
determinar las causas y factores que conllevan a las fallas identificadas se utilizé la
herramienta de Ishikawa, se contrasta con lo escrito por equipo de redaccion de
Drew (2021) quien maneja la misma técnica aduciendo que las méas usadas para

hallar conlleva un problema.

El estudio admiti6 determinar diagrama de Pareto que el modelo de mayor rotacion
e ingreso genera es el tipo Plataforma con 37%, asimismo Naranjo y Amores (2021)
en su proyecto aplica la técnica de Pareto en el tipo de producto a quien
implementara métodos; Por otro lado, a traves de mayor tiempo demanda que el
problema es el armado, esta misma situacion se contrasta conla de Drew (2021)
quien declara igual Andrade, et al. (2019) que el cuello de botella para el proceso

productivo es el armado con 1863.02 segundos porpar de calzado

Asimismo, para medir indicadores se determind la productividad actual y la
desviacion estandar total de calzado las cuales ascienden a 0.035 docenas/hora-
hombre y 955.66 minutos; De la Rosa y Cordova (2017), como principales
indicadores determinaron su desviacion estandar y productividad las cuales

ascienden a 156.54 minutos/par zapatos y 3.95 pares/hora-hombre.

Se optimizd el estudio, logrando mejoras en el proceso de produccion, asi mismo

se logro realizar las siguientes acciones:

= Asimismo, Mendoza en su estudio ejecutado por Mendoza (2018) estuvo
enmarcado en las teorias de la mejora de estudios de tiempos y las
metodologias de métodos de estudio de trabajo. Investigacion relevante para
el desarrollo de la investigacion propuesta, para solucionar la falta de
capacidad del area de armado y aplicar el balance de linea en dicha area,
donde tras la mejora se evidencio una reduccién de tiempos 6.52% (se redujo
19.67 minutos) sobre los tiempos actuales, de tal manera dichos datos se

contrastan con la de Andrade, et al. (2019), implantado el balance de line al
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area de perfilado, con lo cual logré un ahorro de tiempo del 10.11% sobre los

tiempos actuales.

Mendoza (2018) en su investigacion da solucion a los problemas detectados,
igual en este desarrollo se da solucion al desorden evidenciado en las
diversas &reas de trabajado, se implementé la metodologia 5S logrando
consigo un cambio cualitativo dentro de las areas de trabajo, por ende como
determina Mendoza (2018) e redujo las diferentesarticulos obsoletos descartando
los mismos, se disminuy6 tiempos en la hora de localizar algun utensilio, se
mostrO areas mas limpiar, se estandarizd los procesos de limpieza,
clasificacion y orden; al igual que Alzate y Sanchez (2013) aplicaron la
metodologia de las 5S, debido a que se evidencid un constante desorden,
tiempo muerto y suciedad, los cuales son muy influyentes para generar un

buen ambiente de trabajo.

Igual que la investigacion de Mendoza (2018), se soluciono el problema de
las paradas imprevistas efectuada por las maquinas, se implemento un plan
de mantenimiento preventivo dando solucion al numero de fallas
identificadas en un antes y después, de la implantacion del plan se redujo en
un 66.67% las fallas antes identificadas; asi mismo Naranjo y Amores
(2021), de la misma manera se evidencié diversas paradas imprevistas
presentadas en las maquinas, logrando consigo tras la mejora del plan con
una disminucién de 74.30% de fallas ante las presentadas al inicio del

proyecto de investigacion.

En el estudio de Andrade, et al. (2019) la aplicacién de mejoras del estudio
de métodos de trabajo, se logré el aumento de la productividad del 5.71%
sobre la productividad actual, dichos datos se contrastan con Naranjo y
Amores (2021) quien luego de la implantacién de la mejora se incrementd
favorable en su productividad global del 15%. Mediante el analisis
estadistico de tiempos de desviacion estandar por area del antes y después,

usando para ello el software SPSS VS 21, en donde los resultados fueron
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probados estadisticamente con la prueba paramétrica T - Student, al
presentar un comportamiento normal de los datos obteniendo una
significancia menor que 0.05 (p=0.036); De igual manera lo hizo De la Rosa
y Cordova (2017) en su investigacion, corroboro con la prueba estadistica
T- Student con una significancia menor a 0. 05 (p= 0.00) sus datos eran

normales.

Cronograma de actividades

El cronograma de actividades presenta el proceso realizado para el
cumplimiento de la propuesta metodologica. Ver Tabla N°36.

Tabla N°36. Cronograma de actividades

N? Detalle Mezs 1 Mes 2 Mes 3

Presentacién de la
propuesta metodologica

Analisis v aprobacion de la

=]

propuesta por parte  del

presidents.

Socializacion de la
propuesta a los integrantes

(V5]

de la organizacidn (sdbados

y domingos)

Mlantener el accesototalala

propuesta (vigencia)

Capacitacion a los

operadores en el tema.

Ordenamiento de estantes
6 | de inzumos de acverdo a la
propuesta (talleres)

Designacidn de actividades
a cumplirse como lo
estipula el manual

g Seguimiente al manval de

Procesos

Fuente: Stalyn Llugsa (2022)

Mediante el cronograma de actividades se da cumplimiento a la propuesta planteada
en el presente documento para optimizar la mejora en la linea productiva, es

esencial mantener un control exhaustivo de la implementacion de ingenieria
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(metodologia), por cuanto a disminuido considerablemente: tiempos de desviacion
estandar en “DANNIS SPORT?”, en el afio 2022.

Analisis de costos

Tabla N°37. Analisis de costos

Costos de implementacién

item y/o actividad Precio o ontidad Periodo Total Observaciones
3 unitario

Las horas

s extras en fines
Socializacion de la

3 d
propuesta (sabados y $10.00 6 horas $600,00 T
PR semanas pagan con el
a 10% de
recargo
Las
capacitaciones
it para los
C t 1 10 2
T $25.00 $250.00 operadores
jornada laboral operadores  semanas :
deben cumplir
en el periodo
de 20 horas
Los estantes
son adquiridos
i para colocar
AquISICIOI:lCS de estantes $20.00 s 1 $40.00 s
para Insumos semana x
herramientas
cerca de las
maquinas.
Propuesta metodologica
para optimizar ¢l proceso Documento
oducti 1 fisi 1
5 b $2500 2 unidades §5000 coparac
implementacion de la semana control de las
metodologia de ingenieria actividades

de métodos de trabajo

Fuente: Stalyn Llugsa (2022)

El estudio de costos para implementar la propuesta se encuentra estimado para dar
cumplimiento respectivo en un periodo de 3 meses, en actividades, el precio

unitario, la cantidad y validando cada item mediante sus observaciones.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se optimizo el proceso de estudio de métodos y tiempos en el area de produccion
“DANNIS SPORT?”, en el afio 2022, con la comprobacion de un anélisis de fallas
que ha venido afectando la productividad de la empresa calzado, en cuanto ha
armado con 11.94%, el desorden existente en las areas de trabajo, generando
congestion igualmente con el mismo porcentaje en mencion, asi, como la falta de
mantenimiento en maquinas en un 10.45%, problemas ocasionados por la falta de
un analisis de mejora en el proceso productivo, asimismo se hallé por el déficits en
la estandarizacion, control y planificacion internamente en todas las acciones que
se ejecutan en el area de produccion, a la vez se determind, que el producto que
genera mayor ingreso y demanda es el calzado deportivo de tipo plataforma, el cual
representa el 37% sobre los ingresos; igualmente, se logro identificar a través del
DAP, que el area que mas tiempo demanda dentro del proceso es del armado en un

tiempo de 397.58 minutos por docenas de pares de zapatos.

Se determino la situacién actual del proceso de calzado, alcanzando a determinar
mediante un analisis de tiempos, la presente desviacion estandar por areas, en lo
que respecta al corte con 117.99 minutos, desbastado con 16.05 minutos, aparado
con 196.48 minutos, armado con 503.58 minutos y alistado con 121.57 minutos.
Asimismo, se determind la mano de obra actual para producir en tiempo real la

cantidad de 0.035 docenas /hora-hombre.
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Se establecid el tiempo estandar de produccion y se estimd la productividad actual,
con la implementacion de la metodologia de estudio de métodos de trabajo que
permitio la mejora de la productividad actual, y por ende a dar solucion a las fallas
localizadas, igualmente, a través de un balance de linea en el &rea de armado se
logré reducir los tiempos en un 6.52% las fallas, mediante la implementacion de la
metodologia 5S, se alcanz6 a eliminar los productos obsoletos, logrando
incrementar la eficiencia en la hora de realizar una actividad, disminuyo el tiempo
en la hora de buscar algin insumo, utensilio o herramientas, logrando un ambiente
mas limpio, aumentando el desempefio laboral, igualmente se estandariz6 los
proceso de limpieza, orden y clasificacion, y por dltimo se consiguié un
compromiso disciplinario de los trabajadores con la empresa y la metodologia

implantada.

Se propuso acciones de mejora para optimizar el proceso productivo de fabricacion
de calzado con la implantacion de la metodologia de estudio de métodos de trabajo,
del cual se logro incrementar significativamente en la productividad la mano de
obra, alcanzando asi, algin incremento de 5.71%, equivalente a una productividad
de 0.03734 docenas/horas hombre, con respecto a la productividad del antes de la
implementacion de la mejora, aprobando estos resultados mediante un analisis
estadistico donde se aprobo la hipétesis reduccion de costos teniendo un nivel de
significacion menor al 0.05 (p=0.000) a través de la prueba paramétrica T-Student

para datos normales.

Recomendaciones

A futuros investigadores se les recomienda identificar fallas en el almacén,
considerando que al implementarse el mapeo de flujos de valor se lograra una mejor
reduccidon de tiempos, igualmente es necesario realizar el balance en linea en base

al software WINQSB debido a su exactitud.

Se sugiere al empresario que para que exista éxito en la implantacién de las mejoras,

la empresa debe capacitar a sus trabajadores mostrandoles de la manera mas
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eficiente como realizar su actividad, ademas estandarizar las mismas. Por lo que, se
sugiere implantar las mejoras planteadas controlando las mismas y verificando su

eficiencia frente a la productividad.

Se recomienda a la empresa realizar un control a la metodologia 5S, mediante un
check list establecido, igualmente efectuar un plan de mantenimiento preventivo
cumpliendo con las fechas establecidas y seguimiento a las diversas fallas
ocasionadas, a la vez, implantar una bitacora donde se anoten las diversas fechas de

fallas causadas y su procedimiento mediante el tipo de mantenimiento.
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ANEXOS

MANO DE OBRA DOS ULTIMOS MESES EN “DANNIS SPORT”

ANEXO 1

MANO DE OBRA FEBRERO-MARZO 2022
Dias FEBRERO MARZO
1 0.070588235 0.069767442
2 0,070588235 0.069767442
3 0,070588235 0.068965517
14 0.070588235 0.068181818
5 0,070588235 0.068965517
6 0.070588235 0.068963517
7 0,070588235 0,068181818
8 0,070588235 0,068965517
9 0.069767442 0.06741573
10 0,070588235 0.068181818
1 0.069767442 0.068181818
12 0,070588235 0,068963517
13 0,069767442 0.069767442
14 0.070588235 0.068965517
15 0,070588235 0.068181818
16 0.070588235 0.068181818
17 0,069767442 0,068965517
18 0,070588235 0.06741573
19 0,070588235 0066666667
20 0,069767442 0.066666667
PROMEDIO 0.070383037 0.068465832
DESV. ESTANDAR 0.000364647 0.000917484

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: se puede observar la variabilidad en la fabricacion
(produccién) la mano de obra en los meses abril-mayo, lleg6 a disminuir

considerablemente a un porcentaje de 0,0066 horas hombre.
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ANEXO 2
PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA, DOS ULTIMOS MESES EN
“DANNIS SPORT”

MATERIA PRIMA FEBRERO-MARZO 2022

Dias FEBRERO MARZO
1 0.048 0.042553191
2 0,047244094 0.043165468
3 0.046153846 0.043478261
- 0.047244094 0.042253521
5 0,046511628 0.04379562
6 0,046153846 0.042253521
7 0,047244094 0.043165468
8 0,045454545 0.042253521
9 0.047244094 0.042857143
10 0,045112782 0.042253521
11 0,045454545 0.043478261
12 0,046153846 0,042253521
13 0.045454545 0.042857143
14 0.047244094 0.042253521
15 0,047244094 0.043478261
16 0,044776119 0.042253521
17 0.04379562 0.043478261
18 0.044444444 0.043165468
19 0.047244094 0.042253521
20 0044442244 0.042857143
PROMEDIO 0,046130944 0.042817893
DESV. ESTANDAR 0,001207447 0.000547027

Fuente: Elaboracién propia
Interpretacion: se puede observar que existe variacion en materia prima

colocada en calzado, en los dltimos meses, disminuyO considerablemente un

porcentaje de 0,043.
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ANEXO 3
PRODUCTIVIDAD TOTAL, DOS ULTIMOS MESES EN

“DANNIS SPORT”

MATERIA PRIMA FEBRERO-MARZO 2022
Dias FEBRERO MARZO
1 0,003293 0.003235
2 0,003288 0,003229
3 0,003288 0,003229
- 0,003279 0.003226
5 0,003275 0.003229
6 0.003279 0.003226
7 0,003275 0.003229
8 0,003272 0,003226
9 0,003273 0.003217
10 0,003270 0.003217
11 0,003268 0.003209
12 0,003272 0,003205
13 0,003275 0,003200
14 0,003268 0.003198
15 0,003264 0,003195
16 0,003261 0,003191
17 0,003256 0.003183
18 0,003252 0,003180
19 0,003247 0,003175
20 0,003243 0.003175
PROMEDIO 0,003270 0.003209

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: se determind que la productividad total colocada en el mes
de febrero obtuvo un porcentaje de 0,003293%, ha ido disminuyendo en elmes de
marzo, en un porcentaje de 0,0031175%, por lo tanto, es necesario utilizar

herramientas que se ajusten a las necesidades del proceso.
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ANEXO 4
IDENTIFICACION DE PROBLEMAS MEDIANTE LLUVIA DE IDEAS

EN “DANNIS SPORT”

: AREAS DE
N® CAUSA RAIZ 6M .
PRODUCCION
1 Productos defectuosos Matenales Area de armado
Ent de trabajo desarreglad :
- s i o ¥ | Medio Ambiente Area de armado
descuidado
3 Tacoipot P oy Qiscac Métodos Area de armado
produccion
4 | Deficiencia para enmendar errores Métodos Area de cortado
5 Escaso control de calidad Medidas Area de armado
6 Residuos de cuero en el proceso Mano de obra Area de cortado
7 Falta de supervision por drea Métodos Area de produccion
8 e o o dcl fteeiton Maquinana Area de produccion
produccion
9 Residuos de materia prima Mano de obra Area de armado
Descuido en la hora de entrega de Almacén de matenia
10 & o -
Ia Materia Prima y en mal estado | Mo Ambiente prima (MP)
1 Mala estructura del local. Medio Ambiente | Arcade produccion
Deficienci 1 uso de :
12 s Mano deobra | Area de amado
herramientas
13 Baja calidad de MP Materiales Area de perfilado
14 | Falta de armonia en los trabajos de Macisdé sbis K daisrndadia
grupo
Almacén de materi
IS Deficiencia comunicativa Mano de obra m‘u..c G
prima (MP)
16 Sin capacitaciones. Mano de obra Area de produccion
SRS » las reclas .
7 | Escaso conour.mcnto Ralesrgleey Mano de obra Area de produccion
normas del area de la empresa.
18 No hay indicadores Medidas Area de produccion
19 | No existe especificaciones técnicas Medidas Area de armado
20 Escases de disciplina Medio Ambiente Area de armado

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 5
TIEMPO ESTANDAR EN “DANNIS SPORT” (AREA DE CORTE)

. : g
= o ~
T | 8% |83l § | 3
Actividades E 2g< | EE g E=
=] - E Fod 2 e - = ‘5
& ST E | == =3 -3
= 7
-
Recepeion de los moldes 121 1.11 134 015 1.55
Inspeccion los moldes antes de 0.94 11 104 [y 46 120
proceder a cortar o
Se marca el cucro 19.91 L1l 22.10 0.1 2542
Se marca la badana 11.61 111 1289 1015 14.82
Se marca la esponja 4.02 1.11 446 015 5.13
Se comicnza a contar ¢l cuero 3714 1.11 4122 015 47.40
Se comicnza a cortar la badana 11.46 L1l 1272 |0.15 14.63
Se comuenza a cortar las esponjas 422 111 468 |0.15 5.38
Se venfica las piczas cortadas 0.94 1.11 1.4 015 1.19
Se transporta las piezas cortadas alarea 0.99 111 110 [o s 1.26
de devastado. L
TOTAL: 92.42 g | TR 117.98

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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ANEXO 6
DESBASTADO TIEMPO ESTANDAR EN “DANNIS SPORT

g <
> ®
K 5 s -3
Actividades % TE & E 3
) P = .
E == = g
g :g E g, .g_ 2
2 g g = v E
= o -
-
Rcccpcibn de las Piezas 1.35 1.09 1.47 0.15 1.70
Devasta las piczas de cuero 0.38 1.09 10.23 0.15 11.76
Verifica las piczas devastadas 1.00 1.09 1.09 0.15 1.26
S transporta las piczas devastadas | o7 [ o9 | 116 0.15 133
al arca de aparado
TOTAL: 12.81 1.09 13.96 0.15 16,05

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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ANEXO 7
APRADO TIEMPO ESTANDAR EN “DANNIS SPORT

- 2
° 3 _i ! b4 a
2 2 3 5 E 5
Actividades ; B £ I
; 3 e X 2
£ s E H
- E X 7
- F e ;!
R on de | de
A e B 115 | 0.15 146
Se afiade jebe hiquado al aintille 5.18 1.11 5.75 0.15 6.61
Eapera secado de jebe Nowlido e 6.12 L1 | g0 0.15 7.81
cintillo N
Pega ¢l cantillo 6.41 1.11 7.11 0.15 s.18
Venfica ¢l pegado del cintillo 117 LI 1.30 0.15 1.50
Echa jebe liquido a piezas de -
capeliada 5.68 1.11 6.31 0.15 7.25
A S O A 7.09 | 4 0.15 9.04
capeliada 7.
Pegado de capellada 9.96 1.11 11.06 0.15 12.71
verifica pegado de capellada 108 1.11 1.20 0.15 1.38
Echa jebe liquid
e o cm o 3.00 B |igs 0.15 183
talonera 3.33
Espera secado de jebe liguido en i
oI 6.10 LI | 677 0.15 7.78
Pegado de talonera 5.36 1.11 5.95 0.15 6.84
verifica pegado de la talonera 1.29 1.1 1.43 0.15 165
Echa jebe liqudo a peczas de c £
plantilia 4.11 1.11 4.56 0.15 524
Espera secado de jebe liquado en - < -
el 6.21 Ll |:ze0 0.1 93
Pegado de plantilla 6.04 1.11 6.71 .15 7.7
Venfica pegado de plantillas 105 111 1.17 0.15 1.35
Coloca hzlos en magquina aparadoray
i e 11.86 | 134 0.15 15.14
Recorte de badana sobrante de
capellad .99 L | 2o 0.15 254
Casxdo de talonera .30 1.11 10.32 0.15 11.87
il e Ddienn scbrmnts de 208 1 o 0.15 262
talonera 225
Cosado de plantilla 6.61 1.1 1.4 0.15 8.44
AR C D S O 2.00 T PR 0.15 255
plantilia 2.2
Venfica cosido de prezas jm 1.11 3.15 0.15 3RS
Coloca adamno en capellada 7.74 1.11 8.59 Q.15 9.87
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Se verifica el adomo en capellada 0.9 LI 1.09 0.15 1.26
Se coloca evilla 5.28 .11 5.86 0.15 6.73
Se venfica la colocacion de la evilla 103 L.11 1.20 0.15 1.38
Se realiza agujeros para la evilla 6.65 111 7.38 0.15 8.48
Se venifica los agujeros (.88 1.11 0.98 0.15 1.12
Se coloca los adomos en la platilla 10.91 111 12.11 0.15 13.93
Se venifica la colocacion de los ; A4
A 0.96 111 1.06 0.15 122
Se realiza un senado por picza 451 L1 5.01 0.15 3.76
§c transporta las piczas devastadasal 111 L1l 0.15 142
area de amado 123
TOTAL: 153.92 L1 [170.85 0.15 196.48

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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ARMADO TIEMPO ESTANDAR EN “DANNIS SPORT

ANEXO 8

k) -
-2 = 5
s|3%8| 6| & | 3
Actividades ; E B H - K
g 3 2 = g
< 2 E ? E
N E X 7z T
T O I Y 206 g | 230 | ass 265
marcado de falsas 83
Venfica corte de falsas 1.05 112 1.17 0.15 1.35
Lleva falsas a maguina de lijar 1.02 L12 | L4 0.15 1.31
Liza las falsas 6.83 112 7.65 0.15 B.80
Venfica las falsas 1.03 1.12 1.15 0.15 132
s 2 101 | 12 |3 | gys 1.30
falsas -8
Echa pegamento a las falsas y espong 6.64 Li2 7.44 0.15 B.55
Espera secado de pegamento en falsasy £.56 L12 9.59 S 11.03
ﬁww .
Pegado de falsas v esponja {forrado) 1143 112 | 1280 0.15 14.72
Venfica el pegado 1.15 1.12 1.9 0.15 1. 48
Echa pegamento a forro y plantilla 7.10 112 7.96 0.15 9.15
BapOL IO e page—cuio . S $.49 12 |9s1 | ois 10.93
plantilia AN
Pegado de forrado y plantillas (base) 9.25 L12 | 1036 0.15 11.91
Venficar el pegadao L10 1.12 1.23 0.15 1.41
Liado de base con cuchilla 1029 .12 11.52 0.15 13.25
Venfica lyxio I.11 112 1.25 0.15 1.42
Marcado en base para armar 1L15 12 | 1249 0.15 14.36
Se trasladan a verifica disponsbilidad de 0.50 L12 0.56 - 0.64
hormas g L
Recogen las hormas necesarias 1.0 i.12 1.12 0.15 1.29
Traslada las hormas al estante de 0.58 112 0.65 S 0.75
trabajo =42
Slgctnm;hhajm‘clu\\o’ 9.25 1.12 10.36 0.15 11.9]1
Echa pegamento a la base 6.94 1.12 7.78 0.1s B.5
Espera secado de pegamento en base 8.80 112 9.86 0.15 11.34
Arma calzado 17.64 1.12 42.16 015 48,48
Ventfica el armado de calzado 1.19 112 133 0.15 1.53
Loy cabiacky semdhy s sy de 4.50 112 | s3s | ois 6.18
lajar
Lzjado de calzado armado 11.75 1.12 13.16 015 15.13
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Lleva calzado armado lijado a su

4.88 1.12 547 0.15 6.29
estante de trabajo
Retiro del clavo del calzado armado 3.83 .12 428 | 0I5 4.93
Echa cemento a la planta 2093 1.12 2344 0.15 26.96
Espera secado de cemento en planta 1026 112 1149 | 015 13.21
Echa cemento a la base del calzado 23 112 25.00 0.15 )75
armado
Espera secado de cemento en la base
10.63 1.12 1190 | 0I5 13.69
del calzado armado
Limpiado de planta 20.72 1.12 2321 | 015 26.69
Echa aguaje a la planta 12.67 1.12 14.19 0.135 16.32
Espera secado de aguaje en planta 10.45 1.12 11.70 0.15 13.46
T A T 2193 | 112 | 2456 [ oas [ 2825
armado
ESCT Sechile 0n Ao S 1 hees et 1054 | 112 | nst [ oas | 138
calzado armado
Ll.c\‘a.calmdo armado y planta al homo 176 112 421 0.15 484
eléctrico
RIS o A0 S I oo 149 | 112 | 166 | 013 1.91
eléetrico
Se espera que homo reactive cementoy | yops | 112 | 1350 | 0as | 1552
aguaje
Faunaparts SR QI St y 340 | 112 | 391 | ous 450
planta a la maquina pegadora.
Pegado de la planta y calzado armado 15.74 1.12 1763 | 0I5 20.27
Verifica el ajuste del pegado de la 3114 L12 151 0.15 4.04
planta y calzado armado ’ i ' ' )
Llc\'g ¢l calzado final a su estante de 4.69 112 5.5 0.15 6.04
trabajo
Retira la horma 5.62 1.12 6.29 0.13 7.24
FRRepiety o Calzado Sal S Soes 00 130 | 112 | 146 | oas 1.68
alistado
TOTAL: s | iz [P | s | sesss

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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ANEXO 9
ALISTADO TIEMPO ESTANDAR EN “DANNIS SPORT

- 2 = b
o | 32 S - 3
T| ££ | 8 g 3
Actividades z 2 < = H 7
g £3 2 2 g
| £z | £ B 2
= E = b b
- -: i— ;
Recepeion del calzado final 116 I.14 1.33 0.15 1.52
Limpian el calzado con bencina 20.10 L14 [ 2291 0.15 26.35
Pintan las imperfecciones del calzado 22.50 L14 | 2611 0.15 30.03
Esperan secado del tinte 5.30 I.14 6.04 0.15 6.95
Esperan secado de cremas 544 .14 6.20 0.15 7.13
Colocan ley de etiquetado en el calzado 2.04 114 2.33 0.15 2.67
Pone calzado final en bolsas 2.02 114 231 0.15 2.65
Armado de cajas 5.09 .14 5.80 0.15 6.67
Colocan calzado final en cajas 3.93 1.14 448 0.15 5.15
Colo§a especificaciones del calzado en 207 114 236 0.15 7]
la caja
SEARSpOrAn of CAACK) Seravin 'y 299 | 114 | 340 | 015 3.91
almacén de Productos Terminado
Entrega calzadq alistado a almacén de 114 114 1.30 015 150
productos terminados
TOTAL: o273 | e ["T s | s

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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ANEXO 10
ESTUDIO DE MUESTREO DE HORAS PRODUCTIVAS E IMPRODUCTIVAS EN LA EMPRESA “DANNIS SPORT

Muestras Horas Productivas Horas Ilmproductivas
“— 'I'icmpn Areas de Produccion Areas de Produccidn
(minutos) Corte Deshastado Aparado | Armado Alistado Total |Corte| Deshastado Aparado Armade | Alistado Total
1 10 2 2 1 2 | ] 2 0 1 0 1 <
2 2 2 | 2 2 | ] L1 1 0 1 0 2
3 29 2 | 1 1 | h | 0 0 1 0 2
4 14 1 | 1 1 2 fy Ll 1 0 1 0 2
5 45 0 LI 2 2 | 3 1 0 0 0 1 2
f a0 1 LI 2 2 1 i L 1 0 0 0 1
7 62 0 1 1 1 1 4 LU 0 0 0 0 0
] 74 0 1 2 0 | 1 0 1 0 1 3
i 79 1 LI 2 2 1 fx L 1 0 2 0 3
10 B 2 1 1 ? | [) 1 0 0 1 0 2
11 LAY 2 LI s 0 | 5 1 0 0 0 0 1
12 115 { 1 1 1 2z 5 1] i (4] i (4] {
13 119 1 1 1 1 2z '] i 1 0 o 2 3
14 124 2 LI 2 1 LIl 5 Ll 0 2 1 1 -
15 128 1 1 2 0 1 5 1 1 0 2 1 5
16 133 1 1 1 1 | 5 1 ] 1 0 L] 2
17 146 0 L] LI 2 2 4 LU 1 0 0 1 2
15 154 2 1 2 1 2 ] 1 0 0 0 0 1
149 166 2 | L1 0 1 4 0 0 1 1 1 3
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20 163 2 2 1 2 8 0 0 0 0 1
21 170 1 1 P 1 5 0 1 0 1 2
22 184 1 2 2 2 8 0 0 0 1 2
23 188 2 1 1 2 7 0 0 1 1 3
24 195 2 2 1 2 8 1 0 1 0 3
25 200 2 2 1 2 8 1 0 0 0 0 1
26 214 1 1 2 0 2 6 0 1 0 0 1 2
27 219 2 1 2 1 0 6 2 0 0 1 1 4
28 224 2 1 1 2 2 8 0 1 I 1 1 4
29 236 2 1 2 2 2 9 0 0 0 0 0
30 240 2 1 1 1 2 7 0 1 1 1 1 <
31 247 2 1 2 2 2 9 0 0 1 0 1
32 255 1 2 2 1 1 0 1 1 1 1 4
33 264 1 0 1 2 0 0 1 0 0 0 1
34 270 2 1 1 2 0 0 0 0 0 1 1
35 276 2 1 2 2 2 9 0 0 0 0 0 0
36 281 1 1 2 2 2 8 2 0 0 0 1 3
37 287 2 1 2 2 2 9 1 0 1 0 0 2
38 290 2 1 2 1 2 8 1 0 0 1 0 2
39 296 2 1 2 2 2 Y 1 0 0 0 0 1
40 304 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
41 309 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
42 312 0 0 0 0 0 0 0 0 0
43 320 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
44 324 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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45 329 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0} ] i
46 334 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
47 337 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
a8 44 u i 0 i i i] i 0 ] i i i
449 39 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
30 352 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 ] 0
3l 337 0 i 0 i i i] i 0 ] 0 0 0
alz 363 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
53 366 i il 0 0 0 ] 0 0 ] i 0 0
34 374 0 0 0 0 0 0 0 1 0 i} 0 0
55 £ 0 i 0l i i 0 i i il i ] i
56 3ER 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0} 0 0
57 394 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38 398 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 i 0
39 40 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il 412 LI} il 0 { ] 0 1] 0 [} L i 0
&l 416 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 i 0
62 421 1 2 2 1 2 8 | 1 | 1 0 4

3 424 1 1 2 1 2 7 0 il 0 i} ] 0
6 427 2 1 2 1 I 7 ] 0 ] 0 1 1
65 434 2 1 2 2 | 8 0 | 0 0 ] I
B 437 2 1 1 1 I 3 1 i ] i 1 2
67 Hb z 1 1 2 2 8 0 i 1 1 1] 2
6l 452 I 1 2 2 | 7 0 0 0 I 1 2
64 457 2 l 2 2 I 4 i i 1 1 ] 2
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T 463 2 1 1 | 6 | 0 0 0 0 1
71 467 2 1 1 2 8 | 0 | | 0 3
12 472 2 1 2 2 9 | 0 0 0 1 2
i3 476 = i 2 i 7 0 il 1 il 0 1
74 483 2 3 i [ 7 1 i ] 1 I 3
73 487 2 1 2 2 9 0 | 0 1 0 2
76 492 2 i 2 1 & i i 1 i 0 1
n 497 1 0 2 2 6 0 0 | 0l 0 1
T8 459 2 2 2 I ! 0 1 | 0 0 2
79 504 | 1 i 2 7 | i il 2 I 4
a0 309 2 2 2 I 9 | 1 | 0 0 3
a1 513 | 1 2 2 f) { 0 { 0 0 0
] 517 0 1 1 I ! 1] i 2 i 0 2
K3 522 1 1 2 2 e i i | 1 0 2
4 530 2 a i 2 7 1 i il il I 2
85 354 | 1 i 2 T 2 1 0 1 0 i
By 336 2 1 2 2 ! 0 1 0 1 1 3
87 339 1 2 | 2 7 0 1 0 0 2 3
&8 542 1 1 2 I & | 0 | | 1 4
B9 346 2 1 | 2 > | 1 0 1 1 4
90 552 1 1 2 2 7 i 1 1 2 ] 4
1 358 1 1 2 I 7 0 0 0 | 1 2
92 362 2 1 2 I # i 1 il i 0 1
93 366 2 0 2 2 7 0 1 0 1 1 3
94 571 1 1 0 2 & 0 | 0 0 0 |

144




95 574 l 1 1 1 2 6 0 1 0 i} 1 2
96 379 2 1 1 2 2 8 0 2 1 2 0 5
97 583 ! 0 2 | ) 6 1 1 ] | 0 3
98 587 I 1 2 0 2 6 0 0 0 i} | 1
99 590 0 1 1 2 2 6 0 0 1 0 1 2
100 594 0 I 7 I 2 6 0 1 0 1 2 4
101 601 0 1 2 0 1 4 I 1 1 1 0 4
102 608 1 1 0 1 2 5 I 0 1 i} 0 2
103 612 2 1 2 2 i} 7 I 1 0 i} 1 3
104 618 0 0 i 1 1 4 0 0 ] 0 0 0
105 622 2 1 2 0 2 7 0 0 1] 0 | 1
106 627 2 I 2 1 1 7 0 0 0 i} 1 1
107 634 ! 1 2 1 2 7 0 0 0 i} 0 i}
108 639 2 1 1 2 2 8 0 1 1 1 0 3
109 645 I 1 2 2 1 7 I 0 1 2 0 4
1o 653 2 1 1 2 2 8 0 0 0 i} 1 1
111 638 2 1 1 i} 1 3 I 0 1 i} 0 2
112 66ty % 0 2 1 2 7 0 1 1] 0 0 1
113 672 2 I | 2 2 8 0 0 i} 0 0 0
114 677 2 I 2 1 1 7 I 0 0 0 0 1
115 682 ! I 2 2 0 i 0 1 0 1 1 3
16 687 ! 1 1 | 1 5 | 0 0 1 0 2
117 689 2 I 2 2 2 9 0 0 1 0 1 2
118 690 2 1 2 0 2 7 1 1 i} 0 1 3
19 694 ! 0 1 2 2 6 | 0 1 0 0 2
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120 697 . | 2 1 2 ] 0 1 1 0 E
121 102 . | | 2 2 8 0 0 ] | 2
122 T 1 ] 2 0 2 5 2 1 2 | §
123 12 I | 2 2 | 7 1 2 1 | 7
124 113 | ] | 2 | 4 1 | 2 | 7
125 718 { 0 0 1 | 2 1 2 2 | g
TOTAL 693 TOTAL 241

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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ANEXO 11
TIEMPO ESTANDAR DE “DANNIS SPORT” (POSTERIORMENTE A LA MEJORA)

TIEMPO ESTANDAR DE MEJORA AREA DE CORTE

-
- = =
E = & £ S g
Actividades E E = é E 2
= g 2 E' s
> £ = . =
Decepciona los moldes 1.10 1.11 1.22 0.15 1.40
Inspeccion los modos antes de proceder a cortar 0.54 1.11 0.60 0.15 0.69
Se marca el cuero 18.16 1.11 20.16 0.15 23.18
Se marca la badana 11.10 1.11 12.32 0.15 14.17
Se marca la esponja 3.34 1.11 3.71 0.15 4.26
Se comienza a cortar el cuero 34.22 1.11 37.98 0.15 43.68
Se comienza a cortar la badana 10.28 1.11 11.41 0.15 13.12
Se comienza a cortar las esponjas 4.10 1.11 455 0.15 5.23
Se verifica las piezas cortadas 0.44 1.11 0.49 0.15 0.56
Se transporta las piezas cortadas al area de devastado. 0.76 1.11 0.84 0.15 0.97
TOTAL: 84.04 1.11 93.28 0.15 107.28

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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i
DESBASTADO TIEMPO ESTANDAR DE MEJORA

Actividades

Promedio

Valoracion del
ritmo de trabajo

Tiempo normal

Suplementos

liempo
estandar

Decepciona las Piezas

1.10

2

1.20

—
wn

1.38

Desbasta las piezas de cuero

9.05

1.09

9.86

ol B

11.34

Venifica las piezas devastadas

0.44

1.09

0.48

0.55

Se transporta las prezas devastadas al drea de aparado

0.78

1.09

0.85

0.98

TOTAL:

11.37

1.09

12.39

14.25

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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W/

APARADO TIEMPO ESTANDAR DE MEJORA

= = :

= - 5 g : =

-= £ = = = P e

Actividades = = = L+
23 & 2
E =
= E

Recepcionan las prezas de desbastado 1.00 1.11 1.11 0n.1s 1.28
Se afiade jebe hquido al cintillo 4.39 1.11 487 0.15 5.60
Espera secado de jebe liguido en cintillo 6. 10 1.11 67T 0.15 7.70
Pega el cintillo 033 1.11 T.03 015 B0
Verifica el pegado del cintillo 1.10 1.11 1.22 0.15 1.40
Echa jebe liquide a piezas de capellada 4 RR 1.11 542 0.15 6.23
Espera secado de jebe higquido en capellada 698 1.11 T.75 0n.1s %01
FPegado de capellada H.52 1.11 946 0.15 1088
verifica pegado de capellada 0.57 1.11 .63 0.15 0.73
Echa jebe liquido a piezas de talonera 2.64 1.11 2.93 0.15 3.37
Espera secado de jebe liquido en talonera 5.04 1.11 662 0n.1s 7.61
Pegado de talonera 437 1.11 4 85 0.15 5.58
verifica pegado de la talonera 0.7 1.11 0.EE 015 1.01
Echa jebe ligudo a piezas de plantilla 4.04 1.11 4. 4% 0.15 5.16
Espera secado de jebe liguado en plantillas 6.19 1.11 HET 015 7.90
Pegado de plantilla 5.58 1.11 L ) 0.15 7.12
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Verifica pegado de plantillas 0.59 A1 0.65 0.15 0.75
Coloca hilos en maquina aparadora y cose capellada 10.23 11 11.36 0.15 13.06
Recorte de badana sobrante de capellada 1.75 11 1.94 0.15 223
Cosido de talonera 8.58 A1 9.52 0.15 10.95
Recorte de badana sobrante de talonera 1.94 11 2.15 0.15 248
Cosido de plantilla 6.34 A1 7.04 0.15 8.09
Recorte de badana sobrante de plantilla 1.47 11 1.63 0.15 1.88
Verifica cosido de prezas 2.03 A1 2.25 0.15 2.59
Coloca adomo en capellada 7.42 A1 8.24 0.15 9.47
Se verifica el adorno en capellada 0.63 11 0.70 0.15 0.80
Se coloca evilla 489 A1 543 0.15 6.24
Se verifica la colocacion de la evilla 0.88 11 0.98 0.15 .12
Se realiza agujeros para la evilla 6.42 11 7.13 0.15 8.20
Se verifica los agujeros 0.51 A1 0.57 0.15 0.65
Se coloca los adornos en la platilla 933 11 10.36 0.15 11.91
Se verifica la colocacion de los adornos 0.63 A1 0.70 0.15 0.80
Se realiza un seriado por pieza 4.36 A1 4.84 0.15 5.57
Se transporta las piezas devastadas al drea de armado 1.04 A1 1.15 0.15 1.33
TOTAL: 138.48 A1 153.71 0.15 176.77

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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W/

ARMADO TIEMPO ESTANDAR DE MEJORA

- =
e <z = 2
Actividades = = = = - =
= = E E S g 3
= - B E g £
Z £s s = = 3
2 - 5 L 2
- - E :
= o
Recepaidn de mezas aparadas v marcado de falsas 156 1.12 208 0.15 2.40
Cortado de falsas 16.20 1.12 1¥.14 .15 2087
Verifica corte de falsas 0.x7 1.12 0.97 0.15 1.12
Lleva falsas a méquina de lijar (.94 1.12 1.05 .15 1.21
Lija las falsas G112 1.12 HhES 15 T.88
Verifica las falsas (.98 1.12 1.10 .15 1.26
Regresa a su estante de trabajo las falsas L 1.12 (.94 .15 1.08
Echa pegamento a las talsas v esponja G 20 1.12 .94 15 T7.99
Espera secado de pegamento en falsas v esponjas ®.63 1.12 Q.67 .15 11.12
Pegado de falsas v esponja (forrado) 10.33 1.12 11.57 15 13.31
Verifica el pegado 1.13 1.12 127 15 1.46
Echa pegamento a forro v plantilla 6.62 1.12 741 0.15 8.53
Espera secado de pegamento en forro y plantilla 3.52 1.12 9.54 0.15 10.97
Pegado de forrado v plantillas (base) 0922 1.12 10.33 015 11.88
Verificar el pegado 1.02 1.12 1.14 0.15 1.31
Lyado de base con cuchilla Q.50 1.12 1064 0.15 12.24
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Verifica lijado 1.14 1.12 1.28 0.15 1.47
Marcado en base para armar 10.84 112 12.14 0.15 13.96
Se trasladan a verifica disponibilidad de hormas 048 1.12 0.54 0.15 0.62
Recogen las hormas necesarnas 0.76 1.12 0.85 0.15 0.98
Traslada las hormas al estante de trabajo 0.52 1.12 0.58 0.15 0.67
Sujeta base a la horma (clavo) .94 1.12 10.01 0.15 11.51
Echa pegamento a la base 6.22 1.12 6.97 0.15 8.01
Espera secado de pegamento en base 8.69 1.12 9.73 0.15 11.19
Arma calzado 36.92 1.12 41.35 0.15 47.55
Verifica el armado de calzado 1.14 1.12 1.28 0.15 1.47
Lleva calzado armado a maquina de lijar 346 1.12 3.88 0.15 446
Lijado de calzado armado 11.08 1.12 12.41 0.15 14.27
Lleva calzado armado lijado a su estante de trabajo 4.16 1.12 4.66 0.15 536
Retiro del clavo del calzado armado 293 1.12 3.28 0.15 3.77
Echa cemento a la planta 19.85 1.12 2223 0.15 25.57
Espera secado de cemento en planta 10.26 1.12 11.49 0.15 13.21
Echa cemento a la base del calzado armado 21.89 1.12 24.52 0.15 28.19
Espera secado de cemento en la base del calzado armado 10.63 1.12 11.90 0.15 13.69
Limpiado de planta 20.72 1.12 23.21 0.15 26.69
Echa aguaje a la planta 11.86 1.12 13.28 0.15 15.28
Espera secado de aguaje en planta 10.42 1.12 11.67 0.15 13.42
Echa aguaje a la base del calzado armado 20.49 1.12 22.95 0.15 26.39
Espera secado de aguaje en la base del calzado armado 10.60 1.12 11.87 015 13.65
Lleva calzado armado y planta al homno eléctrico 3.14 1.12 3.52 0.15 4.04
Se introduce el zapato armado al horno eléctrico 1.38 1.12 1.55 0.15 1.78
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Se espera gque homo reactive cemento ¥ agiaje 11.98 A2 13.42 0.15 1543
Sacan del horno 1.2 12 137 .15 1.57
Transporia el calzado armado y su planta a la maguina 319 12 3.57 .15 4.11
pegadora.

FPegado de la planta v calzado armado 15.26 A2 17.09 .15 19.65
Verifica el ajuste del pegado de la planta v calzado armado 3.10 A2 3.47 (.15 399
Lleva el calzado final a su estante de trabajo 3.75 A2 4.20 .15 4.83
Renra la horma 437 A2 4.59 .15 3.63
Transporta el calzado final al drea de alistado 1.13 A2 1.27 0.15 146
INOTAL: 37149 A2 416.07 015 47848

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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Wi
ALISTADO TIEMPO ESTANDAR DE MEJORA

= 2 -
== =

Actividades .2 % E E é ;‘= .—;.,

E = z z E 2

: 3 E : 2 -

= = ; :'=,:

Recepcion del calzado final 0.95 1.14 1.0 .15 1.25
Limpian el calzado con bencina 18.75 1.14 21.38 .15 2458
Pintan las imperfecciones del calzado 21.76 1.14 2481 15 28.53
Esperan secado del tinte 5.28 1.14 602 15 692
Echan cremas de brillo 17.93 1.14 2044 0.15 23.51
Esperan secado de cremas Y 1.14 6.29 15 124
Colocan ley de etiquetado en el calzado 1.78 1.14 2.03 .15 2.33
Pone calzado final en bolsas 2.4 1.14 2.33 0.15 2.67
Armado de cajas 4.86 1.14 5.54 .15 637
Colocan calzado final en cajas 172 1.14 4.24 015 448
Coloca especificaciones del calzado en la caja 1.68 1.14 1.92 0.15 2.20
Transportan el cazado termunado a almacén de ProductosTerminados 1.65 1.14 1.88 .15 2.16
Entrega calzado alistado a almacén de productos terminados 1.02 1.14 1.16 0.15 1.34

TOTAL: B6.94 1.14 o9.11 0.15 113.9%

Fuente: Empresa “DANNIS SPORT”
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ANEXO 12
CUESTIONARIO PARA COLABORADORES DE “DANNIS SPORT

En este cuestionario, a usted se le da oportunidades para determinar claramente
como se siente en su funcion laboral. Por lo que deber ser franco/a v transparente en las
respuestas, con el fin, de garantizar confidencialidad no se mostrard su nombre a su
empleador, ni a ninguno de sus representantes.

Esta encuesta, le permite al investigador, descubrir que piensan realmente los
clientes internos sobre la eficiencia de su trabajo. Esta indagacion, es importante para
optimizar el proceso productivo, vy mejorar el ambiente de trabajo en todos sus elementos,
por lo que se espera el maximo de su cooperacidn con su respuesta. Marque con una X
seglin corresponda a su respuesta.

1. ;Cémo considera que mfluiria la implementacion de una metodologia de orden,
limpieza v disciplina en el proceso de productividad v eficiencia de la empresa calzado
“DIANNIS SPOET™?

a) Malo
b) Bueno
c) Regular

2. ;iCual es la rapidez de respuesta al solicitar un insumo al almacén de materia prima?
a) Malo
b) Bueno
¢) Regular

3. ;Cual es el estado de las herramientas de trabajo que entrega la empresa “DANNIS

SPORT™?
a) Malo
b) Bueno
¢) Regular

4. ;Tiene conocimiento sobre, si existe un plan de acciones para asegurar la limpieza y
orden dentro de las areas de trabajo?

a) Si
b) No

5. ;Siempre se halla en el mismo lugar sus herramientas de trabajo?

a) Si
b) No

jGracias por su colaboracion!
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ANEXO 13
GLOSARIO DE TERMINOS

Actividad
Es un proceso con un enfoque comercial o industrial para lograr beneficios de

cualquier entidad (Coordinacion empresarial, 2014).

Desviacion estdndar

Se define como el célculo entre la raiz cuadrada de la varianza de una poblacion.
Es de gran importancia la distribucién normal como un estudio de analisis, pues es
uno de los factores que indican la media poblacional y la distribucién (Estimacion
de la desviacion estandar, 2017).

Matriz cruzada

Es la identificacion de actividades estratégicas que, junto con la estrategia principal
de la empresa, deben formar la matriz para el desarrollo de los planes estratégicos
y operativos de la empresa. Sirve para analizar cuidadosamente las variables
internas y externas en beneficio o en posibles soluciones para la empresa (Vaca,
2015).

Operacion
Son cada maniobra indispensable en una accién en la industria como: produccion,

adecuacion y/o transformacién (Iglesia, 2009)

Proceso
Es un conjunto de acciones requeridas para cambiar las propiedades de la materia
prima. Por lo general, se requieren varios pasos separados para obtener un producto

en particular (Iglesia, 2009).

Proceso de alistado
Es la etapa de dar los ultimos terminados a los calzados como: cortar el exceso de
hilo del forro, pulir, barnizar, aplicar suelas, pintar el calzado si es necesario y

guardarlos en cajas adecuadas (Huaman, 2019).
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Productividad

Es una relacion de resultados obtenidos que se puede cuantificar en términos de
unidades de produccién, unidades de ventas, ingresos por ventas o ganancias; y los
recursos utilizados para lograr los resultados anteriores, expresados en términos de
nimero de empleados, tiempo de trabajo, horas maquina, etc. (Tam, 2019). A

continuacion se describe las medidas de productividad:

Producto Producto Producto Producto

Medida parcial =
laa parci Entradas Capital ° Materiales’ Energia

Medida multifactorial

Producto Producto

- Trabajo + Capital + Energiao Trabajo + Capital + Materiales

) Producto Bienesy servicios producidos
Medida total =

0 —
Insumo  Todos los recursos utilizados

o Produccion
Productividad = ——
Insumos

Tarea
Es una labor a realizar en un proyecto, un paso en un proyecto de multiples etapas.
La tarea se completa dentro de un marco de tiempo especifico y debe contribuir al

logro de los objetivos relacionados con el trabajo (Wrike, 2022).

Tiempo ciclo
Es el tiempo en el cual un proceso o actividad se realiza, ya sea un proceso de

maquina o procedimiento manual (Alvarez, 2014).

Tiempo ciclo = Ttrabajo + Tmaquina

Tiempo estandar
Es el valor asignado por medio de tablas de la OIT a la realizacion de distintas
actividades de principio a fin, dado que es realizada por trabajadores calificados

con un método especifico y a un ritmo normal. También cabe destacar que incluye
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la necesidad de descanso y contingencias que comunmente se presenta. (Lopez,
2018). Para obtener el tiempo estandar se debe primero tener los tiempos

cronometrados, después una valoracion de ritmo de trabajo y suplementos.

De los tiempos cronometrados se debe realizar una suma de todos los tiempos

dividido para el total de tiempos para obtener un tiempo promedio

T
¢ Lc

Después de tener una valoracion para cada elemento, se debe realizar el calculo del

tiempo normal

Valor atribuido

Tn=T
n ¢ Valor estandar

Con el tiempo normal se debe sumar las tolerancias por los suplementos que se

vayan a considerar para obtener el tiempo concedido por elemento:

Tt = Tn* (1 + suplemento)

Antes de establecer el tiempo estandar se debe obtener el tiempo concedido total

Ttc =Tt = Frecuencia

Finalmente se debe sumar todos los tiempos concedidos para obtener el tiempo

estandar

z Ttc = Tiempo estandar

Tiempo normal

Tiempo estandar =
1 — suplementos
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Value Stream Mapping (VSM)

Es un implemento sistemético que asiste a las industrias a observar las cadenas de
suministro y comprender el flujo de materiales e informacion sobre los productos.
El diagrama se construye desde un principio desde el proceso hasta la entrega del
producto, eliminando tareas innecesarias. El VSM ayuda en la identificacion de
desperdicios, mejorar la eficiencia del proceso productivo, buscar el bienestar del
trabajador en su area laboral, proporcionar estrategias desde un punto de partida
para el crecimiento a corto o mediano plazo (Aplicacion del mapa de flujo de valor
(VALUE STREAM MAP-VSM) a la gestion de cadenas de suministros de

productos agricolas: un caso de estudio, 2018).
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