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RESUMEN EJECUTIVO

El presenteestudiose centra emlisefiar la propuesta pala optimizacion del
proceso productivo de cal zacdcmpleandold a empr
herramientaVlapa de flujo de valor Value Stream Mappin/SM) y la técnica
5S,enmarcadsen las teorias de la noep de tiempgametodologia de estudio de
trabajoy la productividad; para lo cual se emple6 el método deductivo, con una
investigacion deipo exploratoriaanalizando el problema dndas las actividades

dd proceso de fabricacion de los modelos de dalzBeportivo de mayor demanda

Se empled técnicase instrumentas observacion directaestudio de tiempos,
diagrama de Ishikawa, Pareidiagrama de Operaciones del Proceso (DOP) y el
Diagrama Analitico del Proceso (DAREN los resultados del diagnostide 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 produccion, como resultados se espera la
reducion de tiempos en 6.52% de 19.67 minutos / tiempo acegpcurddar
solucion al desorden evidenciado en las diversas areas de,trzrajdo cuake
presenta la propuesta cdam metodologia 5Sse esperaredicir los diferentes
articulos obsoletoslisminuirtiempos muertosnantene@readimpias y en orden

se presenta lestandariacion de loprocesoslelimpieza, clasificacion y ordesg

espera corregiel problema de las paradas imprevistag vez que se implemente

el plan de mantenimiento se reihd a un 66,67% las fallas identificadasn
resumen se espera mejolamproductividadenun 571% vy optimiza el proceso
productivoeni DANN SPORTO.

DESCRIPTORES: mapa de flujo de valor (VSM)ptimizacion proceso podudivo,
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 38chnique, 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 procesthefmost 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 currardtsn,

it was found: the lack of skills in the areaasisembly, 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%6a@frhthutes

/ 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/ afio, estoson, los paises que registraron el crecimiento notable en esta
industria, desplazandose a naciones que en su momento fueron grandes
productores, como ltalia, cuya produccion se ha reducido a 400 millones de
pares/aRgECONLINK (sf), 2013)

Con respecto a las pequefias y medianas empresas en América Latina que realizan
estudios de trabajA Study on Time and Motion to Increase the Efficiency of a
Shoe Manufacturing Company, 201&8tablecen que son competitivas, mientras

gue las empresas que operan empiricamente presentan multitud de problemas en su
gestion productivaWhy 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
reduccion de costos y una mejora de calidad en los prodBetosl, 2014)Dentro

de esta pergetiva 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 mpetductiva 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 procesosdeqgeion optimizando

las condiciones en que se desarrolla el proceso prody@piimizacion de las
Condiciones de Operacion de la Microgasificacién de Biomasa para Produccién de
Gas de Sintesis, 2016pe ahi, se puede eBStacer 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 perapsetipuede
afirmar que las empresas que aplican apropiadamente estudios de trabajo producen
mas eficientement@ime-andMotion Regained, 1993)

De acuerdo, la productividad se mide por el grado de eficiencia con que sarempl

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

acelear los efectivos, se debe emplear un mé{btiebel, y otros, 2014)

Asi mismo, (Reduccion del Tiempo de Terminacién en la Programacion de la
Produccion de una Linea de Flujo Hibrida Flexible (HR8},5)ha propuesto un
modelo de programacion de la producciéon mediante la aplicaciéon de una meta
heuristica para lograr la reduccion del tiempo de terminacion del dltimo trabajo.
Alternativamente, un método que las empresas puedan optimizar aglel dst

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 erdt@nercado nacional con una estrategia
de bajos precios en comparacién 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, debidmenjaetitividad de algunas
empresas del sector, principalmente ubicadas en la ciudad de Ambato, en los
distritos: Izamba, Cevallos, Pasa, Quisapincha, PicgiAudtudy on Time and

Motion to Increase the Efficiency of a Shidanufacturing Company, 2019)

En nuestra region, exactamente en el distrito del cantébn 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 idimana la economia
regional(Senplades, 2017kEn 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 aatigglde 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 pequefas cantidades, baja capacidad de desarrdikefie y

modelaje, bajo nivel de tecnificacidbn, poco conocimiento de canales de
distribucion, escasa y en algunos vasos débil disposicion a la asociatividad y escases

del insumo principal para la producciéon de calzado, cuero; de acuerdo al parrafo
anteria, el sector enfrenta la importacion de calzado cfimaya, y otros, 2019)

La empresa de cal zado ADANI SS SPORTO, <col
se encuentra ubicada en la ciudad de Ambato, parroquia Izamba, barriolSanta C

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 launglt r i a Manuf acturas HADANI S

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

Cal zado ADANNIS SPORTO se razgsesfabriieaque8 un ar
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 desdipcie la empresa, en donde se
analizard la situacion actual de los procesos del departamento de produccién y se
presentara una propuesta de optimizacion del proceso productivo utilizando
diferentes metodologias de trabajo, donde se respeten los prindpios
funcionalidad y se eliminen los riesgos. Al mismo tiempo se aportara ideas sobre el
uso y el manejo de los desechos sélidos.

Haciendo un estudio se logra concluir algunos problemas, como: existencia de
actividades que no generen y valoren el proaps® 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 lasangore
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

botdla en la linea establecida.

En relacidén 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 desperditagsaetividades 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 elegegloo
permite competir con el mercado nacional. La alta competitividad y el mercado le
exigen incrementar la producciéon manteniendo la calidad del producto con los
recursos existentes y tiempos mas optimos, ya que el factor mas importante que se
esta tomndo 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 produccién 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 méodos 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, locual 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 colocacion fisica ordenada de los medios industriales, tales como:
maquinaria, equipdrabajadores 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 reckion 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 razon, se pretende
ayudar a | a epORB@, NDAGHUSSt enga un cono
proceso correcto que debe seguir para optimizar el estudio de métodos y tiempos,

gue ayudara a la empresa a tener un proceso de produccion mas eficiente y eficaz,

y asi, poder incrementar la productividad dedmpresas, y asimismo satisfacer las

necesidades del cliente en el tiempo deseado.

Antecedentes

La empresa delSc &§PORJd 0o afelRO®2 sbmaeunm groyecto

de emprendimiento familiabajo la direccion dejerentepropietario 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, tmdega,
cortado, estampado, cosido, empastado, armado, plantado y acabado con la ayuda

de 4 operarios que van rotando por las areas existémes.estudio, se hall6 que



no hay unorganigrama estructural, ni funcional, tampoco estan proyectado sus

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

La razon sociatlelc al zad olSABREORTO con RUC NA180327
halla registrado en Junta Nacional del Artesano de la ciudad de Ambato, no
pertenece a la camara de Tungueafaltu). 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 email: danyllugsaa@gmail.com, con numede movil: 0991334589, esta

empresa no es obligado a llevar contabilidad.

El problema detectaden A DANN SPORTO, son | os ti emj
ocasionados, por: el transporte, tiempos de espera, sobreproduccion y defectos en

los productos, asi como cambiosrdedelosen elcorte, la mala distribucion del

area de trabajo, la utilizacion de métodos inadecuadasoydeeparacion limita las

adividades capacidad de produccignel no cumplimientpestos inconvenientes

hace que la direccion administrativa opte pabajamas tiempolo cual, hace mas

costosa y reduce las utilidadss el artesano

Los procesos presenteslae mpr esa de ¢St IIRIQ®figuia 2) N N
internamentea 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 afrorga especialmenteen
materiales, pegamento, suelas, falta de capa@dadmado, desorderpaadas

imprevistas de maquinagentre otras.

El motivode estudio,eh a e mpr es a dSa | ROEDOpdin2a N
procesos productivosmediante 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 sistematicagcon acciones

mancomunaasapoyadcen el Decreto Ejecutivo 2393, loa permitira mejorar el



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

comounlegandoen ser masompetitiva.

En esteestudio se encontro los siguientes antecedentes que hace referencia, como

aporte del proyectde titulacion, entre estos son:

Implementacion de una linea de inyeccion de plantilliasénez y Bilbag2020)
industria de calzado Jovical S,Aara generar el diagnostico se abordd primero el
contexto general, dentro del cual se pudo describir las principales caracteristicas
organizacionales. Luego se analiz6 los indicadores de gestion correspondientes al
ultimo afo, denotandose una afectaciorddesd subproceso de montepe.analizé

la problematicacon el disefio Andradest al. (2019) del diagrama de Ishikawa,
dando como resultado la dependencia absoluta de proveedores para la finalizacion
del pooducto, en este caso para el suministro de plantillas en el subproceso de

montaje.

Con base a este hallazgo, se determiné alterngtarasrealiar una evaluacionle
conveniencia La alternativa que obtuvo el mejor puntaje correspondié a la

adquisicibnde una maquina inyectora de plantillas.

Posteriormente, senalizé un estudio de gran relevancia de Andratlal. (2019)

que efectuarorun analisisAngarita y Rojas(2019) de la viabilidad técnica,
operativa y financiera de la alternativa propuesta, variables como el recurso
humano necesario para la operacion de la maquina, salarios y prestaciones sociales
de dicho personal, has 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 calcul6é el valor por cada par de plantillas
fabricadas co 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, calcukd 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 patarianc
dentro segun Andradeet al (2019) del proceso de fabricacion de calzado de
proteccion y seguridad de la empresa Industria de calzado JOVICAleSuio

de tiempos y movimientos para la eficiencia de la productividad en la produccién
de calzado, que investigadores cofmmirade et al (2019)emplean Ishiwaka vy el
método de las 6M para comprobar la causa de la baja productividad, seguidamemte,
estandariza las tareas utilizando procesos de operaciones bimanuales. Finalmente,
se estableci@iempo de produccion por cronémetros; argagabajodistribuido
equitativamentereasignacion dereas de una estacion a paplicando una hoja

de verificacion se evidencia resultadosomprueban que el uso de técnicas de
gestion productiva, incrementa la productividad y eficiencia en prodyccion
evidenciandancrementcenla 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 esmlgresa de calzado

ADANISS SPORTestimar el nuevo tiempo estandar después de haber aplicado la
ingenieria de métodos para proceder nuevamente en cada actividad, después de
haberasumido el ritmo normal del trabajo, toma de tiempos cronometrado de tipo
Aved ta a ceroo, haciendo uso de hojas de
formulas de tiempo estandar para plasmar el resultadsstimar la nueva
productividad se utiliza la formula de productividad, considerando la observacion

presencial en capo.

Moyano,et al (2016)el estudio de optimizacidon en la linea de soldadura, manejé
tiempos estandarizados para el balanceo de la produccion del automévil modelo
Great Wall M4 ensamblado por CIAUTO; se inicid con un analisis de la
fundamentacion tedrica, luego se verifico la idaacion de los procesos de

produccion 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 desempé@baje 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 retribucién de trabaj
Con la nuevapermuta 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 &R igual a 37 minutos con

24 segundos, JIG IGUAL a 42 minutos con 12 segundos, JIG 4 con 36 minutos
con 42 segundos, JIG 3IG 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 meatinua(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, distribucién en planta, analisis de precio
de fabricacionLos 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%tiempo y 20. % en el costo; mediante la

modificacion del orden de ensamipeuananga, 2010)

La situacion actual de la fabrica de productos de Noelita y al EVA pisa negro, con
el estudio ejecutado mediante diagramas de popceperacion 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 trabe§s yer

circulaciénenoptimizar recursos técnicos, humanos y econéniielmses, 2010)

El Articulo de tiempos y movimientos elaborado en Calzado Gabriel se redujo de
863.23 a 766.31 min, disminuyendo 96.92 minutos improdwg;ipemitiendo un
incremento de capacidad de produccion de 12 .@&&&nhchez, y otros, 2013pdas



las referencias antes mencionadas, contribuirdn fundamentalmente a tener una
orientacidon para que estas empresas logren dignasuiiempos improductivos y
optimizar los procesos de produccion.

Andrade,et al (2019) en el presente trabajo se contemplara la documentacion de

| os procesos que se |l eva SPORITad, emipsesa ¢
inicio de receptar materia prima como el final que es el producto terminado, y mas
documentos que ayudan a llevar un orden y control en la produceéodologia

usada en este estudio es permanente con el método desarrollatiorp&r Pak

(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
incluidasen este modelo: mejora del proceso del trabajo de ensamgtdéigencia

del equilibrio de la linea de produccién, esta investigacion se encamina en la
primera actividad, ya que, el proceso de produccion de calzado en la empresa que

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

La presente investigacion para el desarrollo de la Propuesta Metodoldgica, es de

gran interés, 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 tiempes AIDANISSSPORT o0, en el afo 20:
permitira productividad, es de gramerés para la industria tener estrategias y
herramientas que ayuden a un buen desemgeaé@germite el registro y examen

critico de las formas de cumplir las actividadeserminandgrocess criticos en

las areas de trabajo y asi dar solucion al proale

La importancia d e | proceso productivo de <cal zad
SPORTO0O de Ambato, se radica en |l a opti mi:
en el area de produccidnejorando erendimiento de las maquinag,evitando
repercusionedirecta 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

10



en un mercado competitivo, alcanzando estandares de calidad anticipadamente

sefalados por la industria.

Los productos seran de gliampacto enseguridad de tenerlos a tiempo y aun menor
costo.

La utilidad es la mejora de los procesos de produccién, 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 gleduccion y administrativo; por ser, aquellos

gue ejecutan la produccion de las piezas, y quienes desarrollaran y calificaran la
propuesta para el establecimiento del tiempo estandar de produccion y la estimacion
de la productividad actual, implementadonhejora 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 ieeocon la préactica, fuentes
bibliograficas que seran de relevancia para encontrar la mejor solucion y mejora de
la produccion de la empresa, por otra parte, el espacio fisico que posee la empresa
artesanal es adecuado, y el volumen de trabajo es conatien&s con el permiso

del gerentegpropietario, se logro recolectar informacién sin restriccién alguna, a la
vez entrevistar a los operari®or otro lado, se justificametodolégicamentepues,

el investigador propone herramientas para medir las varialelesstudio que

pueden servir de guia a futuros investigadores.
Finalmente, se justificacon6micamenteya que, con los resultados conseguidos

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

se incrementara su rentatdid

11



Linea de investigacion

La actual investigacién pertenecesiatemas industriales, especificamente al

campodein Model ado de sistemas industriales,
sistema industrial con el objetivo de me]
Objetivos

Objetivo general

Optimizar el proceso del estudio de métodos y tiempos en el area de produccion de
| a e mMPANSSSEPORTO, en el afo 2022

Objetivos especificos

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

fabricacion de calzado.

CAPITULO Il

INGENIERIA DEL PROYECTO

Situacién actual de la empresa

La empresa de cal zado ADANI SS SPORTO, C O |
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

12



misién de esta empresa@®ducir 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 mejorade laproducv i dad d eDANISSSPORITEs a i
en el aflo 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 manejodtEumentacion 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 sistemafvocwa generado

gue 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 cdmo contar con un tiempo
estandar ddabricacion lo que frecuentemente con lleva a demoras, originando

cuellos de botella en la linea establecida.

Para realizar |l a descri PDANISSEPORT aacisenal
efectla un diagndstico en base al analisis documental de la eroprestdio para

conocer los aspectos generales, como: historia, misién, vision, tipos de productos

gue ofrece, organigrama de la empresa y su respectiva descripcion de cada area; asi
como los procesos dentro de su gestion empresarial, asi mismo, progldato d
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

gue afectan a $amismas.

Por eso, se ha visto necesario evaluar el actual proceso que ejecuta la empresa
cal z BANGSS 8PORT 0, a trav®s de | a observac
productivo del calzado, con el propdsito 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 recogié data histde las ventas, para efectuar un andlisis a través
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 cuedliga a

través del registro de los tiempos empleados en cada actividad con la utilizacion de

un cronometro usando el tipo de toma de t
proceso productivo y se tomd 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 prodatividad considerando la observacion presencial en campo y el tiempo
estandar obtenido.

Esta informacién 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 caqad de dicha area, por lo que se ha previsto
ejecutar un plan de mantenimiento preventivo con el fin de evitar paradas
imprevistas en la produccion, con la implementacion de la metodologia 5S, asi se
mejorara el proceso productivo, a la vez, se evitashonzertas y se generara un

ambiente de trabajo mas eficiente.

Desde ese punto de vista, es preciso estimar el nuevo tiempo estandar, después de

gue se optimice el proceso en la ingenieria de métodos, nuevamente hay que
proceder a la toma de tiempos enaples 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 Avuelta a cerood haci

da lugar a la utilizacion de las formulas de penmestandar 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 uiadisinte la

observacion directa en campo. Por ello, se debe realizar un diagnostico 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 coméénido

proyecto esta constituido por un diagnostico de las condiciones del proceso
productivo de | a fabricaci-n delS cal zad
SPORTO0, en donde se pretende determinar |
vienen presentando en ptoceso operativo que ha afectado los indicadores de
productividad, cumplimiento y satisfaccion del cliente. Posteriormente, se
formulara una alternativa que permita dar solucion a la probleméatica determinando

la viabilidad técnica operacional y finan@erPor ultimo, se presentaran los

resultados conseguidos.

El alcance general de este proyecto es la formulacion de una propuesta para la
optimizacién del proceso productivo de la fabricacion de calzado en la empresa
ADANN SPORTO enmar c diagadsticoeda ka causa daiz deulan
problematica identificada para mejorar de forma transversal los indicadores de

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

Somos una organizacion que produeamnercializa 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

per manentemente | a satisfacci-n de nuest.

Vision
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ASer wuna organizaci-n que produce y comert
disefios innovadores, comprometidos con el mejoramiento continuo de nuestros
productos y servicios a través de un alto nivel de competitividad, buscando

per manentemente | a satisfacci-n de nuest|

Organigrama funcional

EMPRESA:d e cal z a dS sS FOMRATNON, affo 2022

=  GERENTE
GENERAL

L ADMINISTRACION

|

AREA DE AREA DE FINANZAS l AREA DE VENTAS
PRODUCCION | -
|

I AREA DE LOGISTICA l| OPERACIONES

Figura N° 1. Organigrama de la empresa calzado DANNYS SPORT
Fuente: Empresa calzadd DANSNS P ORT o

1

DPTO. FINANCIERO

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.

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

la empresy 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 (produccioén): programa la produg@n 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 dempulsar y demostrar productos y servicios a posibles
clientes, pudiendo ser locales comerciales donde se distribuiran dicllostps
y/o a clientes finales que quieran comprar o también contratar, ya sea el producto o

el servicio que se esta ofertando

Proceso del tSa | SzZPaOdRol 04 D A NN

Para que la empresa tenga un correcto desarrollo de sus politicas y dar
cumplimiento a sumision y vision, asi como para satisfacer sus propias
necesidades, es necesario que se apoyen en un sistema tecnologico de informacion

gue represente y sirva a la empresa para encadenar todos los procesos internos y
objetos que tienen la misma y mostradesforma grafica a través del mapa de
procesopara comprender las necesidades y objetivos de la empresa y para aplicar

el desarrollo de un modelo tecnoldogico de informacion, ver figura N°2 que
pertenece a los procesos presentes en la gestion de laednpresa st udiSo A DANN
SPORTO0, internamente en su gesti-n empr e:
internos, estos procesos corresponden a: Procesos de Direccion, Procesos

Operativos y Procesos de Soporte.
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Los procesos de direcci@orresponden a la planificacion y direccién, control y
mejora continua y disefio del producto. Estos procesos tienen como fin saber a qué
se quiere llegar con la elaboracién de este producto, controlando los procesos y
proponiendo periédicamente mejoras ,qien un valor agregado a la calidad del
mismo, sin dejar de lado el disefio éptimo del producto como, por ejemplo: el

material, los colores adecuados y el tamafio perfecto.

Dentro de los procesos operativos se encontrd 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. Igualmee, se hallé 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 cuergecesos 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 gestion contable y financiera, y finalmente la gestion

administrativa.
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Mapa de Procesos

Empresa: calzados "DANNYS SPORT"
Aiio: 2022

PROCESOS DE DIRECCION

$

IS
3

g

PROCESOS OPERATIVOS

Cliente

Gestion logistica:almacen y distribucion

=,
S

» - Cortado ~ Perfilado Armado  Alistado

U §

8

PROCESOS DE SOPORITE

aquaipP

Figura N° 2. Mapa de procesos de la empresa calzado DIESNBPORT

Fuente: Empresa calzadd DANN SPORTO

Fallas en el procesproductivo 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 materialegegamento, 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

organizacioal 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,

|l a empresa delSc &IPORA o

MDANNent

a

con u

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 g
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SPORTO0O no hayan podido i mplementar un ¢

fabricacion de calzado.

Desde ese punto de vista, la propuesta metodoldgica final propone llevar a cabo un
Relevamiento de Procesos Operativos con Propuestas deaMigotro 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 Ya rentabilidad de la empresa, por lo que se decidio enfocar los esfuerzos

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

Los objetivos especificos, que llevan al objetivo general son: realizar una
descripcion situacionaledla 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 estingacde la productividad en base al metodo

mejorado, con el fin de optimizar los procesos necesarios, reducir tiempos,
aumentar | a productividad, calidd® y renc

SPORTO0, beneficiando tantentea | a empresa

Por lo que, se realizé un muestreo de las fallas identificadas en la base de datos de

|l a empresa ckl zSSRIORBRTONADANN | o0 que <corres
productivo, para ello se efectué un nimero de observaciones para distinguir cuantas

veces seepiten dichas fallas y que tanta redundancia tienen las fallas identificadas

a través del método de observacién directa
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TablaN°1L.Reporte de fallas procl@8SBORToductivo, calzado ADANN

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

Fuente: Empr esa de c Bl SPORS od DANN
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Fallas en el proceso

9 120.00
2 100,00
6 80.00
5
2 60.00
3 40.00
% 20.00
0 0.00

R

R

C"Q’b
¥ b@(\ &P

I Series1l =@mSeries2

Figura N° 3. Diagrama de Pareto de las fallas identificadas en el proceso productivo, calzados
DANNIS SPORT.

Fuente:Empresacalzadd DANN SPORTO

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 Parete das 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 theplesa, en
donde, se realiz6 un estudio de muestreo de horas productivas e improductivas, del
cual se analiz6 la situacion actual de los procesos del departamento de produccién,

como se detalla, seguidamente. Ver (Tabla N°2).
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Elaborado por: Stalyn Llugsa

callg aSIPORMDA NN

Fuente:Empr e s a
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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 figasacBales
serian 3 fallas, asi mismo, se realizé la presente identificacion para asi poder
efectuar las mejoras a los problemas identificados.

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

FiguraN°4.Di agrama de | shikawa de | a actividad
calzados DANNS SPORT.
FuenteeTomado de |l as actividades @SelSPpOROTcoes o de

Falla (2): Desorden en las areastdabajo

29
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Efecto principal Solucién Herramienta

Implementacién de una

Desorden en area de trabajo metodologia de orden y Metodologia 5S
limpieza

Figura N°5.Di agr ama de |1 shi kawa de | a trabejd, calzaddsad fide s
ADANN SPORTO, 2022.
Fuente:Tomado de | as actividades #SelSPpORiTcoeso de fabr

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

N

—

DESCRIPCION INDICADOR HERRAMIENTA

Falta de criterios para eso de
maquinas % de cumplimiento de Plan de mantenimiento

Falta de un plan de regulaciones preventivo

mantenimiento de los equipos

FiguraN°6.Di agr ama de | shi kawa de | a a ontantenimdntod fpar ad
de m8quinas, I8afR@QRDHE, NTDANN.
Fuente:Tomado de | as actividades del proceso de fabr

Valoracién del proceso productivo actual de calzado

Para evaluar el proceso productivo de calzado se aplicO unevistar al
representante | egad SIPORTa , e npporre ssae rit DeAIN Nr
proceso, y a la vez, controlar y dar seguimiento en la produccion, y es la persona

gue autorizé para la recoleccion de datos dentro de su empresa. Con la aplicacion

de k 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 solucidn en su gestion productiva.

Cal zado ADANNI S SPORTO e prodacbi@jda calcadon un a
deportivo para dama y caballero (plataforma). Esta investigacion se enfoca
solamente en la linea de produccién de tipo deportivo que es el tipo que tienen mas
demanda vy la visién es innovar y no tener fallas al momento de armano Co

materia prima tienen el cuero y como insumos los moldes, pegamento, hilos, falsas,
plataformas diversas. Actualmente las maquinas utilizadas en el proceso son:

magquina fijadora, maquina dobladora, maquina de coser

iy I

Figura N° 7. M8quina fijador a; m8quina dobl adl8ra y m8ag
SPORTO, 2 .
Fuente:Tomado de ADANNI S SPORTO

El responsable de la produccion menciond que todas las actividades realizadas
dentro del proceso de praomiudn 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 mas significativo al bienestar del usuario.

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

manera de tralj@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

gue tiene al momento con los operarios, es la de armado, debido daéhanmeaa
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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. Seguidamenteesgapeés
producto de | a empresa calzados ADANNI S

—

== 11C¢ e S s Sa"os ———

Figura N° 8. Zapato deportivo con plataformaglzadoiDANNIS SPOR®, 2022
Fuente: Tomado déi D A NINSPORT

Con respecto a la productividad, inform6é 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 propietasiasegura 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 mas

conocimiento pars evitar fallas engdeoduccion y desperdicio del material.

Medir la productividad actual de la empresa de calzadoBDANISSS P OR T o

Par a

c al

ar | a

cul productivi dd® SRORBG

antes de la implementacion de la herramienta, inicialmenteatieéaen 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, Matene, Py
Productividad Total.

a) Productividad mano de obra dos ultimos meses

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

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

0,071
0,07
0,069

0,068
0,067

Productividad

0,066
]

Productividad Mano de Obra

eosssssq A A o4 o
L BRI §  sea "
Itl" -’#ﬁ- ,ru.- ia: hl .-'1%.
B W\ e e\
¥ o
e
35 40 45

= 10 15 20 5 30

Dias

Figura N° 9. Comparacién mano de obra pre implementacién

Fuente:T o ma d o

de | a empliSeSORalozado ADANN
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Interpretacion: se puede observar en la figura que la variabilidad de la
productividad de mano de obra en los meses, llegd a disminuir considerablemente

a un porcentaje de 0,066 horas hombre.

b) Productividad materia prima dos ultimos meses

Para obtener la productidad en Materia Prima de los Ultimos 2 meses se hizo un

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

Productividad Materia Prima
0.049
0,048 o
0047 R A R % o S
0,046 * @\ \
0.045 g :
0.044 ,; \ pe

0,043 \VANR A A
0,042 b ¥ VY VY ¥ ¥

0,041

Productividad

h

10 15 20 25 30 35 40 4

(=}
h

Figura N° 10. Productividad en materia prima pre implementacion
Fuente: Tomado de laempresalca ado IBDARBMRTO

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 ultimos
meses disminuyd considerablemente un porcentaje de 0,043.

c¢) Productividad total dos dltimos mess

Para reducir la Productividad Total de s Gltimos meses se realizé un célculo

individual mes a mes; del cual se obtuvo la siguiente comparativa.
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Productividad Total
E 0.0033 o
£ 0.00323 *oey
b
= %:ﬂ-##&&i‘ua_
= 0.0032 g
2 ﬁ""%\a
Ay .
0.00315
0 5 10 15 20 25 J0 3 0 45
Dias
Figura N° 11 Productividad total pramplementacion
Fuente:Tomado de | a emplSe SPORAI6zado ADANN

Interpretacion

En el grafico 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

obteneren el Ultimo mes, un porcentaje de 0.003175%, por lo tanto, es necesario

utilizar herramientas que se ajusten a las necesidades del proceso.

l denti ficaci - n de herr ami

SPORTO

ent as

ISonveni

Para establecer que herramientas se maneja a nivel empresarial, se identifico 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 d 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 procediates, a aplicar las herramientas para la

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

MATRIZ CRUZADA ANALISIS DE HERRAMIENTAS

HERRAMIENTAS

N° PROBLEMAS ENCONTRADOS i iu: =
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
18 Deficiencia ¢ ZEIToy Almacenamiento X

! wciencia comunicativa de Materia Prima )
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. Armado X
20  Escases de disciplina Armado ' X
INCIDENCIAS 5 14

Fuente:Tomado de | a emplSesSsPORAdIozado ADANN

La productividad se mideor 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 medie grado de eficiencia. Para equilibrar
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la linea de trabajo, eliminar reducir los movimientos no efectivos y acelerar los
efectivos.

Area de estudio

A Dominio: Tecnologia y sociedad
A Campo: Empresarial productiva
A Area: Optimizacién del proceso productivo.
A Aspecta Disponibilidad del sistema de gestion.

A Delimitacion espacial  Area de produccién
A Periodo de ardlisis: febrero 2022agosto 2022.

A Linea deinvestigacion Tecnologia y produccion

Desarrollo del modelo operativo

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

gue hay en la empresa y para eso se capacitara a los operarios
Diagnastico:

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
continuamete 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
gue se emplean loseaursos humanos y otros. para alcanzar los objetivos
empresariales se trabaja asimismo con el Diagrama Bimanual que es una herramienta
de Registro de la Informacion para el manejo en el estudio de movimientos del
operario, en el que se refleja la secuedei@peraciones 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 profefonales que seran modificados de acuerdo a las caracteristicas de las
mismas, que del resultado se obtendra una vision general de lo que se va a
implementar para una correcta optimizacion del proceso productivo de calzado en la
empresa ADANI SSudgslBeANmbalo de | a

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:

A Realizar objetivos de la implementacion que aprueben guiar las acciones

estratégicas para poner en marcha las 5S.

Cronograma de implementacion:

A Implementar un plan de acci6on 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

A Ejecutar una socializacion a todos los colaboradores y empresariel 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

-

A Reconocer las areas de trabajo que tiene la empresa.

A Identificar la maquinarig herramientas.
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A Realizar un criterio de seleccion para diferenciar lo necesario y lo no
necesario.

A Implementar tarjetas rojas a la maquinaria.

Organizar el area de trabajo

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

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

A Elabora un cédigo de colores para el marcaje del pisoatapeesa.

Limpieza y orden del areade trabajo

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

A Otorgar a la empresa materiales necesarios para la limpieza.

A Identificar una lista de metiales de limpieza para un correcto orden e

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

Crear disciplina

Realizar cada cierto tiempo segun la planificacion c#pzEones a los

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

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

J>\

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

J>\

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
efectuara las mejoras debidas para que se aleamgtmizar eproceso productivo

con un método nuevo que serad 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 la vez, & ejecutea una intervencion en la empresa para explicar todas las mejoras,
esto ayudar8 a | os DANSSsPOROOesayqgael al e
se lo efectle correctamente de forma apropiada, precisa y sin desperdiciar tiempos.

Asi es, como la empresa alcanzafdncionar de una manera mas optimay rentable.
Modelo operativo
Evidentemente seumplié con un conversatmr con los actores (personal) de la

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

eficaces y competitiva¥er (figura 12).
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Figura N° 12 Diagrama de blogues modelo operativo
Fuente.Llugsa S (2022)
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CAPITULO 1l

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de la propuesta

Se optimiapormétodos y tiemposnlapr oducci -n de ADANI SS
afio 2022, determinando la situacién actual de la empresa, para esto fue necesario
establecer tiempo estandar y estimar la productividad actual para proponer

acciones de mejora y optimizasfasespropuestas

Ahora bien, el proceso inicia con ddtencion proveniente de nuestros distintos
proveedores; estos sdatistribuidos al departamentdogistico para luego ser
utilizados segunconvenga,empezando basicamente con el cortado, donde se
utilizan los moldes nesarios segumodelo y pedido. Luego de cortado el cuero,
se procede a trasladar al area de perfithmaeescocidoformandosasila primera
estructuralel calzadoqueluegopasaraal area de armado para realizar el pegado
correspondiente, dejamos secar en la horma parfingimente sea descalzado al

momento que este posea la forma y dureza necesaria.

El procesancluyetambiénotraspartescomola inspecciordel mismo,empacady

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 tom6 en cuenta cuando el modelo a fabricar, es sumamente nuevo,
aqui se realiza el disefio del calzadala obtencion 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
conseguitlas piezas en esta estagigrse usan como guia los moldes, para que el

cuero se ajuste al modelo de calzadocod@ a fabricar.

Perfilado de los moldes del cuero

En esta fas€humbimune(2014)pasan da estructura de principal del calzado con todos
los cortes del cuero previamente moldeados, del disefio elegido platarisacion, para
ello se realiza el cocido correspondiente con el fin de fijar las piezas yadarteamayor

seguridadparael momentalel armado.

Armado y pegado (suela y cortes)

En esta areade armadose realizandiferentesactividadeslas cualesse mencionana

continuacion:

>

Unir la hormaal cueroque yahasidoperfilado.

Sedaformaal calzado.

> >

Se lijaal calzado.

>

Se realizael pegadode la plantadel calzado deportivo. (Suela, Neoli, Huella
plataforma)
A Secolocael calzadaal aire libre paraqueseque (Tiempade secadcsegurelcuero
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usado)
A Finalmente se descalza la horma obteniendo el producto casi terminado, listo para

alistar.

Alistado

En esta estacidéamsimismo Chumbimunet al.(2014)realizan la limpieza correspondiente
de los restos de pegamentotrosinsumogjuepuedarestarsobrelos zapatoserminados,
Ademasseprocedapegalasplantillasy a darle loscabadofinalesal productoque luego
esencajadqlpar/caja).

Finalmente, la mercaderia por docenas es llevada a almacén para ser distinuridaes

depedido(docenapor modelo)y stockdetienda.

Ventas mensuales de los tipos de calzados

Para la eleccion del modelo de zapatgoderejecutarAndrade,et al. (2019)en

el analisisde estudiale tiempos y mejora de la productividad, se realizé segun el
analisis de lalemanda y se demostré a travesdiljrama de ParetaerTabla N°4

se logra apreciar que el calzado que mas rotacion y mayor ingreso genera es el
calzado deportivo de plataformase aprecidas ventas eB7%quese generan del

mismo.asimismo semuestra a continuacion, Figura 8.

Tabla N°4. Ventasdemeses ener@a br i | . DEBNNISSROR®D , i 202 2
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dia

Paredes
vendidos
Codigo  Descripcion Precio Costo Ye Acumulado
(febrero-
abril)
221 Platatorma 550 S/.80.00 S/, 44,000 37% 37%
108 Zucco 400 SL75.00 S/. 30.000 25% 62%
221-R Sandalias 380 S/, 75.00 S/. 28,500 24% 86%
311 Alpargatas 320 S/.50.00 S/. 16,000 14% 100%%

TOTAL  SLIISS00  100%  100%

Fuente:Tomado de c¢cd$ zaRPIORTMDANN

En particularse plasmdéel resumen derentas en laFigura N°13, se apreciael
diagrama de Paretmbservando que el modelo plataformas egjua mayor

demandduvoYy seriael elegidoaaplicar.

VENTA MENSUAL POR MODELO DE CALZADO
ENERO-ABRIL 2022

$/.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/.5,00C

S/.0 0%

Plataforma Zueco Sandalias

[ Series === Series

Figura N° 13 Paretode lasventasenexdo r i | , c alSz SPORADANN
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Fuente:Tomadodel® mpr es a c¢ allS& aSIPoO RATDOA NN

Diagrama de recorrido

Asi mismo en la Figur&l®14,se muestra el recorrigdyg se observdas areas por
donde paa la materia prima para luego terminal producto,las areas son 5
(cortado, desbastado, aparado, armado y alistada)gesie apreciar que el proceso
manufacturero recorre area tras &phatrasformaciérdel cueroy otros materiales

enun calzadodeportivo deplataforma.

46



Areade Cortado _@____@_A
i 2 E Almacende
Materia Prima

1 Almacen de
r— Producto
i Terminado
2 ) Areade /
> 4 Desbastado

, r—
—':>—

Areade Armado Areade Alistado
Areade Aparado

l_®_®i — 2

FiguraN°14. Recor r i d
Fuente cal zado

, &l SRART &G DANN

0
iDannys Sporto
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Diagrama de operaciones (DOP) proceso productivo ge#ataforma

Parapoderaprecialasoperacionesgeproduccion zapatosie plataformaseejecutd
el DOP en donde se aprecia 4 operaciones combiradasspeccionegjue

corresponden cadaarea.

Materia prima
Corte del cuero
(cuero)

Desbastado

Armado del zapato deportivo

Armado del zapato

Resumen

Alistado ’ 3

FiguraN°15.Di agr ama de oper add oReGRTocal zado ADANN
Fuente:Tomado de c¢cd$ z&3RIORTMDANN

Diagrama de actividades proceso (DAP)

El DAP, sonactividades enlazadasconduce tu emprega018)entre siguetodo
proceso parte de uno 0 mas inputs,dosvierte creandouno o mas outputs. Por
eso, para analizarlo el proceso se descompuso easasfases deeompromiso

Se estudid, cual es el punto de partidgartida para la mejora de los procesos. En
este caspactividadesde recorrido paral procesode fabricaciéd de calzados

deportivos de plataforma.
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TablaN°5.Di agrama de

activ

i dadd$SSPSORTad cort e.

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
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Tabla N°6. Diagrama de actividades del areale s bast ado.

CsPDOD&T 0O

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

Realizado por: Stalyn Llugsa

Método propuesto

FuenteeTomado de cal

TablaN°7.Di agrama de

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
0

zado ADANNYS SPORT

actividades de aparado.

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

Realizado por: Stalyn Llugsa

Método
propuesto

Descripcion de actividades

TIEMPO/MIN

Recepciona las piezas de debastado

1.17

Se anade jebe liquido al cintillo

Espera secado de jebe liquido al cintillo

6.40

Pega el cintillo

6.37

Verifica el pegado de cintillo

1.20

0 oboo
OO ooolC
INEEEE

Vv \ V[ ilwilw,

NN
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el

[N
~

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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é/
el

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

armado

FuenteeTomado de c¢d$

ZARIORTMDANN
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TablaN°8.Di agr ama de

actividadelSSRR@GRBGdG mado.

Cal zado

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 X

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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él
el /
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

53



D~
~
~

e/ /
—
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

alistado

Fuente:Tomado de c¢cd$ zaRIORTDANN
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TablaN°9.Di agrama de actividadelSSEHE@R®a0Ii st ado.
FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO Fecha
AI‘EH de Alistado 15/4/2022
Unidad de producto: Docena de zapatos deportivos
Modelo: Plataforma
DStod ncout X Realizado por: Stalyn Llugsa
Método propuesto
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 22.71 Q I:I |:> > : ;
——
P
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
| —]
L—""
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 2.12 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 deDANNISIZSRORT @
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Determinacion resultados esperados

Determinar el tiempo estandar del proceso y estimar la productividad

Se determind la desviacién estandar por cada actividad y proceso que se genera en
cada area delataforma la cual nos enfaaaiello de botella y los tiempos estimados

por proceso productivo, asi mismo, se determiné la productividado de obra
actual de cl23PRQ@RIT00 AIDaAAKNONr a en el present e

Determinacion tiempo estandar por proeso productivo

TablaN°1l0.Desvi aci -n est8ndar por 8realSd&SPORAID®eso pro

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
Deshastado 12,81 1,09 13,96 0.15 16.05
Aparado 153,92 1,11 170.85 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, erda Tabla N°11, se logra identificar la desviacion estandar del proceso
productivo donde se logra apreciiempo total productivo de 956,66 minutos y

gue cuello de botella identificando se deeearmadode 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 factsr como tiempo, tener los tiempos base empleados, el
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tiempo en porcentaj 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 indic6 los primeros pastscesarios edeterminada muestra, las
actividades que son productivas y las que no la son. Por ende, gasab&abajo

esde 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 tiempbhallazgo de trabajo productivo e improductivo.

Tabla N°11 Resumen de muestras productivas e improductivas tomada segin muestro de trabajo.
Cal zadolSA BRORT 0

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

TOTAL 934 100,00%

Fuente:Cal zadolSA BRMMRTO

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

férmula del muestreo donde igomo para la formula aplicada

N=—

Doénde:

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%)

h

¢
T
>
1v)

N =

N =294,19

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

Célculo del tiempo base

SE toma en cuental porcentaje de horas productivas la cuéles se tomaron en
funcidn a la eficiencia global de equipos, esta misma se multiplicé por nUmero de
horas trabajadas a la semana (se trabajo de martes a sabado y el denratuggo
hasta el mediodia), asi mismo los datos a asaal calculo del tiempo base se

muestran a continuacion

Datos:

Horas Hombre Trabajadas a la semana 3960 minutos.

HH: (60— * (12— *5.5 b))

HH: 3960———

Porcentaje de jornada laboral productiva: 74,20%

En torno a los datos expuestos anteriormente se plasmé el nUmero de ohénutos

semana trabajagaoductivamente.

Tiempo Base: HH * % horgwoductivas.
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Tiempo Base: 3966—— *

Tiempo Base: 3938——

74,20%

El actual tiempo base calculado nos indica que de los 5 dias y medio trabajados solo
3938 minutos

0s ut

b) Determinacién del tiempo ciclo

Z a

para | a fabrica:

Andrade et al. (2019)para la determinacion del tiempo ciclo se tomé en clesta

tiempos, el cual lo podemos apreciBabla N°12, asi mismo, se tomara en cuenta

los siguiengs datos:

Numero de operarios por area de trabajo en calzado:

> > > >y >

Area 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 mostraddmdrade,et al (2019)también procedieroa calcular

tiempo estandar por produccion en conformidash el nimero deartesanos

trabajando en cada area.

Tabla N°12 Tiempos estandaracl z a d o IS DSAPNONRicietnbre 2021.

Area de Produccién l":mpo . Tiempo estindar total
estindar Operarios .
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
Fuenteee st udi o de tiempo. Calzado ADANNYS S POPRTO
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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 pduoctiva

Tiempo Ciclo: 251,79

c¢) Determinacion de produccion
Se necesit@el calculo de tiempbase y tiempo ciclo,redocenas de calzados que

se fabrican en torno a un tiempo base estimado por consiguiente degaiaids

expuestos a continuacion:

Tiempo Base: 3938——

Tiempo Ciclo 251, 79

En particular:

Produccion=

Produccion

Produccion: 15,64 doceas de pares a la semana

d) Determinacion del recurso horas hombre a utilizar

Las horas hombre a utilizar se procedera a madegatos tomados de la fabrica
decdzado ADANNI S SPORTO
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Datos

Cantidad de operarios (A): 9 operarios.

Horastrabajadas por un jornal de trabajo diario (B): 12 horas.
Dias trabajadosemanale$C): 5,5 dias.

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

> > > >

Horas Hombre: A*B*C*D

Horas Hombre: 9 *12 * 55 b

*74,20%

Horas Hombre: 440,748 hh/semana.

e) Determinacién de la productividad actual

Para calcular la productividad actuahseesito el registro del recurso hora hombre
empleado y la produccién actual, la cual nos indicé el nUmero de pares producidos
por horas de hombre empleada, seguidamente se detalla:

Datos:

Hora Hombre: 440,748 HH/Semana

Produccion: 15,64 docena dag@ade calzado/semana.

¢

Productividad:

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

hombre trabajadas.

Estudio e implementacionde métodos de trabajo

El tiempo estandagestimado eta productividad actual para proponer acciones de
mejora, optimizarla fabricacion de calzado, la implantacion de estudio a los

problemas detectades elcalzado deportivo tipo plataforma.

a) Falta decompetitividad en elarmado

Presentauello debotellay sehaidentificado fallas dentro de su proceso de armado
por ello el balancele lineaessu funcidn principal en laproducciéndela misma

balanceandtasactividadesjecutadas

Balance de linea

Implico analizar laactividadesy 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, Actividadesen elarmadoc al zado DANNO023 SPORTO

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 focrado 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 eléctneo 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

TOTAL: 30145

Fuente Tablal13. Estudiodetiemposdel &readearmado.

La linea de produccion esxaminadapara producir grandes cantidades de
elementos normalizados a costos bajos. Los inconvenignézdrentarse &ratar

de balancear una linea de produccion en las pymes de calzado, son las lineas
diferentes en tasas de producciéne inadecuada distribuciéon de planta, y

variabilidadentiempos de operacion.
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En laTablaN°13, se observa que actualmemaiemomentade armar, glo trabaja
con una estacion, asi mismo se sabelgsiactividades que se asignan a los dos
operarios se ejecutan sin ningun critehiaciéndolode maneraempirica,seguna

disponibilidadliaboral

Determinacion del numero de estaciones que tendgd armado

El nimerode estacionegjue deberiatenerel armadopara poder balancear las
actividadesque se ejecutanen dicha areaparael célculo senecesitélos datos a

mostrarcontinuacion:

Tiempociclo: 251.79 minutos / docenas por pares de zapatos
Tiempo total real301.45 minutos / docena de pares de zapatiences:

ADo6aQuERi oo QNE Wik

4 7 I3 ) ” « ’ by v T e v, By ¥ 173 [ rﬁ
AODOa QDI 0 Ww®NE Qu:w:ﬁ

A Numero de estaciones minimas = 2 estaciones.

Cabesenalagueel nimerodeestacionequedebedetenerel areade armado dentro
de su area, es de 2 estaciones como minimo, dgthaidrsedetermindmediante

la divisibndetiempototalquedemoreel proceso de armadotiempo ciclo.

Diagrama de procedencia del area de armado

Asi mismo se realizd la procedenciadondese evidencia lasactividades que se
efectlia y su procedencia dstasenanalizarsegunla estacion Unica encerrada en
una curva, dicho diagrama malizoen elarmado y las actividades las mostramos

acontinuaciéonVer Tabla N214.
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Tabla N°14.. Actividadesdeprocedencia cal zado ADANNI S SPORTO

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  Echapegamento 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 20.72 25
25  Echaaguaje a la planta 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 149 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 j2
32  Lleva el calzado final a su estante de trabajo 4.69 33
33  Retira la horma 5.62 34
34 Transporta ¢l calzado final al drea de alistado 1.30 -
TOTAL: 30145

FuentetEmpr esa calzado ADANNI S SPORTO
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Figura N° 16. DiagramadeProcedenciacCal zado A DANNI S SPORTO
Fuente: TablaN°14. Actividadesdel diagramade procedencia
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Seleccion de estacion por actividades

Luego de haber seleccionado el nimero de estaciones minimas que téelee ele
areadearmadadel proces@roductivodeplataformassedeterminaael nUmero de
trabajadores que tendngar estacidrsabiendaueel tiempopor estaciordebe ser
menorigual al tiempo ciclo (TC: 251.79 minutos/docena de pares de zapssos).

mismo seadetermind dichodatos.
TiempoTotal de Actividadespor estaciorl: 151.91 minuto$ docenade zapatos
TiempoTotal de Actividadespor estacior?: 148.29minutos/ docenale zapatos

Calculodel numero de trabajadoresr estacion:

A N° Trabajadoreg&stacion 1

Estacion 1 =

3¢

Estacion 1 =

Estacion 1 = 1 Trabajador

A Ne Trabajadores Estacion 2

Estacion 2 =

3¢

Estacion2=

Estacion2 = 1 Trabajador
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Determinad la estaciéna continuacionse detalla ungabla resumen en donde se

muestra los tiemposseguna estaciory tiempostotalespor estacion.

Tabla N°15. Nimerode estacioneaimplementar emrmadoCal zado A DANNI S SPORTO

Tiempo  Actividades por estacién

Actividundes (tiempos) i . Total
Recepeian de piezas aparadas y marcado de 206 1 0 i
falsas
Cortado de falsas 17.39 i 0 i
Licva falsas a maquena de lijar 1.02 | 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 ka horma (clavo) 925 0 | i
Echa pegamento a la base 6.94 0 i 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
Limpeado de planta 20.72 0 1 1
Echa aguaije a ka 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 i
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:i DANNI S SPORTO
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Asignacion de trabajadores por actividades

Continuando con el balance de armado deldgecalzado Plataforma, se procedié
a asignar las actividades que tendrian loogesarios, teniendo en cuenta la mucha
habilidad que tiene uno por la experieril@aada en la empresa y la poca habilidad
qgue tiene el 2do operario que es aydanteen el armado, asi mismo a
continuacion TablaN°16 seobservaa la asignacion correspondiente.

Tabla N°16. AsignaciondeactividadegorhabilidadesCalzadodD ANNI S SPORTO
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 ka 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
Lleva calzado armado lijado a su estante de wrabajo 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 2232 X
Limpiado de planta 20.72 X
Echa aguaje a la planta 12.67 X
Echa aguaje a la base del calzado armado 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 drea de alistado. 1.30 X

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

Fuente:tEmpr esa calzado ADANNI S SPORTO
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Posteriormente luego de haber determinado actividades que deben lbs toer
operarios segun mucha o poca habilidad, se procedio a determiaetiatades

por trabajadar
Tabla N°17. Asignaciondeactividadegortipo detrabajadore mpr esa A DANNI S SPORTO

5 Tiempo Habilidad
Astinine (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 horno 17.39 X
Transporta ¢l calzado armado y su planta a la 1.02 X
maquina 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 area de alistado 1.30 X

TOTAL: 301145 157.95 143.50

Fuente:Cal zado DANNI S SPORTO
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Se aprecian la Tabla N°1 %l balanceo de actividades por operario, donde ya antes
visto ibahacerde2, asimismoacontinuaciorenlaFigura N°2Gse detalldéa actividad
portrabajadoendondesemuestrajueesmenoroigualal tiempociclo (TC: 251.79).

Tiempo ciclo vs. Tiempo total por operario

300.00
200.00

100.00

® Tiempo operario™ Tiempo

Figura N° 17. Tiempociclo vstiempototal por_operario
Fuente: TablaN°17, asignaciéndeactividadesportipo detrabajador

Balance decarga de trabajadores por actividades

Asi mismo ya determinado actividad®escada trabajador, @limero de estaciones
y trabajadores por estacion, se evidencidalance en armado por ello se realizé
un nuevo estudio de tiempoodemosapreciada disminuciénde tiemposfrentea

los tiemposante®bservados. Por ello a continuacion effddla N°18semuestra

tiemposy sureducciorfrenteal tiempoobservad@anteriormente.
Tabla N°18. Estudiodetiempo(después)cal zado DANNI S SPORTO

it Tiempo Habilidad
Activicades {minutlz::s) Mucha Poca
Trabajador Trabajador
1 maestro 2 ayudante
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 612 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 hornoeléctrico 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

FuentetEmpresa calzado ADANNI S SPORTO

Figura N° 18. Tiempociclo vstiempototal por operario (después)
Fuente: TablaN°. Estudiodetiempoacordeal balancedelinea(después

Asi mismo demostrocomo infiere el resultadotras la aplicaciondel balance
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