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INTRODUCCION

El presente informe plantea el “ANALISIS Y DISENOS DE PROCESOS DE
PRODUCCION EN LA EMPRESA INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA
K'TOCALZA”, UBICADA EN LA CABECERA MUNICIPAL DE SANTA
CATARINA MITA, JUTIAPA.

El epesista de la carrera de Licenciatura en Administracion de Empresas del
Centro Universitario de Jutiapa -JUSAC- de la Universidad de San Carlos de
Guatemala, pretende con esta investigacion aportar la aplicacion de los
procesos de produccién en una empresa de fabricacién de calzado artesanal y
compartir conocimientos que ayuden a la implementacion de procesos de
fabricacion estructurados y que facilite el crecimiento de la empresa. Dicho
estudio se realiz6 durante un periodo de trescientas horas de trabajo de campo
durante el mes de noviembre del afio dos mil catorce, en el que se realizaron
entrevistas dirigidas y observaciones que brindaron la informacion necesaria
para establecer un diagndstico y propuesta segun las necesidades que se
determinaron. Basados en la informacion bibliografica referente a los temas de
procesos de produccion, se pudo proporcionar de manera concluyente la

situacion del objeto de estudio y recomendar segun dichas conclusiones.

La empresa estudiada ha tenido que enfrentar a la competencia local e
industrializacion. Los conocimientos operativos cuentan con un papel elemental,
los cuales, utilizados apropiadamente, pueden mejorar los procesos de

produccion.

Actualmente la empresa bajo estudio carece de conocimientos y herramientas
gue ayuden a mejorar sus procesos de fabricacién llevandolos a cabo de
manera empirica, debido a que los conocimientos son pasados de boca en

boca, de una generacién a otra. Sin embargo estan convencidos de que quieren



mejorar y, con el tiempo desean convertirse en empresa mas grande.

Es de suma importancia el apoyo que se pueda proporcionar a esta empresa a
través de un estudio que permita conocer como realizan las actividades
operativas actualmente. Este estudio busca conocer cémo se aplican los

procesos de fabricacion.

Al conocer el proceso de fabricacion, se pudo determinar la capacidad instalada,
el disefio y distribucion, ubicacion, control de inventarios de materia prima,
productos en proceso y terminados, asi como establecer los diagramas de
proceso y de flujo, implementacién de tecnologia y la aplicacion de las medidas
de seguridad e higiene en la empresa. Para obtener la informacion de los
procesos de fabricacidn, se aplicaron encuestas a los propietarios y operadores,
si mismo se utilizé una guia de observacion para recabar informacion de como

se fabrican el calzado.

El proceso de fabricacion de calzado en la empresa de estudio se divide en tres
partes fundamentales: el alistado o corte de los materiales, el pespunte de las
piezas y el ensuelado. El corte, pespunte y ensuelado se realiza de manera
artesanal en la mayor parte del proceso, la tecnologia es implementada para

realizar el corte y detalles finales de fabricacion.
La presente investigacion se realiz6 con la colaboracion de los propietarios y
empleados del objeto en estudio, aportando tiempo, amabilidad e informacion

primordial cada vez que se necesitaba acudir a ellos.

Para la comprension secuencial de la informacion planteada en el documento,

se elaboraron cuatro capitulos que se describen a continuacion:

Capitulo I; hace referencia a la informacién obtenida la de industria del calzado



en Guatemala y los antecedentes del objeto en estudio que dan a conocer su

fundacién y estructura actual.

Capitulo II; da a conocer teorias de los procesos aplicadas en la administracion
operativa, los cuales sirvieron como base en el trabajo de campo realizado en la

empresa. Coadyuvara a una mejor compresion del presente informe.

Capitulo Ill; muestra los resultados obtenidos durante el trabajo de campo,
analizados segun la aplicacidon en el area operativa y da a conocer la forma de

trabajo actual de los procesos de fabricacion.

Capitulo 1V; se plantea una propuesta de disefios de distribucidén y diagramacion

de procesos en la empresa para mejorar sus actividades productivas.

Finalmente se da a conocer las conclusiones y recomendaciones obtenidas en
la investigacidon, la bibliografia como documentacién para la verificacion de
informacion tedrica, y anexos; en los que se muestran un glosario con las
palabras utilizadas comunmente en la fabricacion de calzado, los cuestionarios
realizados a los socios y colaboradores, también se encuentra la guia de
observacion utilizada para las anotaciones de interés en la investigacion que

sirvieron como base para establecer el diagndstico del objeto en estudio.



CAPITULO |
MARCO REFERENCIAL

Se presenta una breve descripcién del origen del calzado en Guatemala y en el
municipio de Santa Catarina Mita, Jutiapa. Este marco le ayudara al lector a
conocer los antecedentes historicos sobre la industria del calzado y la evolucion

gue ha tenido en el transcurso del tiempo.

1.1 ORIGEN DEL CALZADO

Desde el comienzo de la humanidad, el hombre tuvo necesidad de
protegerse el cuerpo y los pies, para ello, utiliz6 cueros y pieles. En la
actualidad, en la produccion masiva de calzado, se utiliza el caucho en lugar del
cuero, piel o gamuza, aunque también se aplican elementos como el corcho,

materiales plasticos y otros. (www.quiminet.com)

Existen evidencias que nos ensefian que la historia del zapato comienza
a partir del afio 10,000 A. de C., es decir, al final del periodo paleolitico (pinturas
de esta época en cuevas de Espafia y sur de Francia, hacen referencia al
calzado). Entre los utensilios de piedra de los hombres de las cuevas, existen
diversas de estas que servian para raspar las pieles, lo que indica que el arte de

curtir el cuero es muy antiguo. (www.sapatosite.com)

A través del tiempo ha evolucionado el trabajo y las técnicas empleadas
para lograr un material bien curtido, suave y flexible, que resista el sol y la

humedad.

Los tratamientos con sales minerales lograron cada vez mejor calidad
del material para la fabricacion del calzado. Los cueros mas blandos se
emplean en la realizacion del empeine y los mas duros en las suelas. Su
elaboracion lleva varios pasos, como la costura, el encolado, la colocacién del

forro, el lavado, estirado y pulido, aplicacién de hebillas, cordones, presillas y


http://www.quiminet.com/
http://www.sapatosite.com/

otros accesorios. (Www.quiminet.com)

1.1.1 Surgimiento y desarrollo del calzado en Guatemala

La utilizacion de calzado en Guatemala inicié por la necesidad de los indigenas
de proteger el cuerpo y los pies. Es por ello que empezaron a usar las pieles de
los animales que cazaban y para que les duraran mas tiempo las procesaban

con sales minerales.

Al llegar los espafioles a Guatemala se tecnific6 el proceso para elaborar
calzado, llegaron expertos artesanos de manufactura y curtidores de cuero. En
ese tiempo la produccién se realizaba en talleres ubicados en la casa del duefio,
los cuales se consideraban un patrimonio familiar, el proceso era llevado a cabo

por el padre, hijos y otros miembros de la familia.

Tiempo después se introdujo maquinaria altamente tecnoldgica, con ello la
actividad se industrializé. A pesar de contar con herramientas que hicieran todo
el proceso de produccion de calzado, siempre se necesitd la mano de obra
guatemalteca porque ellos elaboraban calzado que se distinguia por la
elegancia, moda y calidad. Los talleres pasaron a ser empresas formales, se

hizo uso de tecnologia industrial pero con ideas de productor artesanal.

1.1.2 Industria de calzado en Guatemala
Segun el diccionario de la Real Academia Espafiola, la industria, es el conjunto
de operaciones materiales ejecutadas para la obtencién, transformacién o

transporte de uno o varios productos naturales.

La industria de calzado en Guatemala esta integrada por empresas fabricantes
de zapatos, suela, curtidores de cuero, fabricantes de accesorios, productos
afines y los importadores. Estas empresas son los principales productores de

calzado en Centroamérica y son miembros de la Camara de la Industria de


http://www.quiminet.com/

Guatemala a través de la GRECALZA.

La GRECALZA es la Gremial de Fabricantes de Calzado y Productos
Afines, adscrita a Camara de Industria de Guatemala, es una institucion sin fines
de lucro, que promueve el desarrollo de la industria de calzado, productos afines
y la cadena productiva, cuya mision es lograr mantener estable la industria,
luchar contra adversidades comerciales, politicas y socioeconémicas del pais.
Con el propésito de competir en un mercado globalizado y tener

representatividad a nivel latinoamericano. (www.industriaguate.com)

La industria de calzado guatemalteco adscrita a la GRECALZA se compone de

42 empresas y se estima que 40,000 personas dependen de esta actividad.

La GRECALZA también se encarga de la comercializacion de los productos.
Organiza ferias de calzado en el parque de la Industria, con el propésito de
poner en contacto a productores, consumidores y hacer negociaciones con

empresas nacionales e internacionales.

Hoy en dia, la tecnologia empleada para la fabricacion de calzado es moderna,
innovadora y compleja, ya que requiere de capacitaciones previas que logren

gue los procesos de produccion sean eficientes.

La importancia del calzado radica basicamente en que la mano de obra
guatemalteca es de mucha calidad, esta orientada en producir zapatos para
exportacion. Por afiadidura este tipo de negocios viene de generaciones atras,
en donde el abuelo, le ensefia al papa, y el papa al hijo, y asi se va hasta que se
le se instruye a todos los miembros de la familia. Actualmente Guatemala tiene
la ventaja que muchas personas que se desenvuelven en este tema tienen un
conocimiento amplio sobre corte, costura, hormas, entre otras, haciendo que

este sector se pueda desarrollar con facilidad en el transcurso de los afos,


http://www.industriaguate.com/

indico el Lic. Edgar Rojas, Presidente de la Comision de Manufacturas Diversas
de AGEXPORT. La Asociacién Guatemalteca de Exportadores AGEXPORT, es
una entidad privada, no lucrativa, fundada desde 1982, con el propdésito de
promover y desarrollar las exportaciones de productos y servicios en

Guatemala.

Agrupa y representa a empresas guatemaltecas pequeinas, medianas y
grandes, ofreciendo apoyo para posicionarse y permanecer en el mercado
mundial. Asi mismo hace alianzas estratégicas con el sector publico, privado y la
comunidad internacional para incorporar a las MIPYMES a la actividad

exportadora. (www.agexport.com.gt)

1.1.3 Industria de calzado en Santa Catarina Mita, Jutiapa

Santa Catarina Mita, es un municipio del departamento de Jutiapa,
pertenece a la region sur-oriente del pais, tiene un area aproximada de 132
kilbmetros cuadrados, con una poblacion en el area urbana de 10,147
habitantes y en el area rural de 18,616 habitantes para hacer un total de
habitantes de 29,763.

Esta ubicada a 149 kilometros de la ciudad capital de Guatemala, al
norte del departamento de Jutiapa y colinda al norte con San Manuel Chaparrén
(Jalapa); al este con Agua Blanca (Jutiapa); al oeste con El Progreso (Jutiapa) y
Monjas (Jalapa); al sur con Asuncion Mita y El Progreso (Jutiapa). Tiene una
altura de 700.02 metros sobre el nivel del mar; Latitud 14, 27°,02” y Longitud 89,
44’, 34”. La cabecera esta cercana a las faldas del volcan Suchitan.

(www.munisantacatarinamita.gob.gt)

La elaboracién de zapatos constituye la mayor fuente de trabajo para la
poblacién catarineca en el area urbana, la cual es realizada por familias durante

varias generaciones, actualmente se estima que existen unas cuarenta familias,


http://www.munisantacatarinamita.gob.gt/

cada una de ellas cuentan con talleres donde generan empleo directo a un
promedio de cinco personas, estos cuentan con el respaldo y apoyo de una
cooperativa de zapateros en donde a los socios ademas de brindar facilidades
econdmicas para la capitalizacion, los asesora en la busqueda de nuevos
estilos, segun lo demande el mercado y facilitar algun tipo de maquinaria que

por su alto costo es dificil que lo tenga cada micro empresario.

La industria de la elaboracién de calzado esta organizado por medio de
la cooperativa pro calzada R.L. (COOPROCALZA, RL), esta organizacion es la
entidad coordinadora y representante de la industria en el municipio, ademas es
parte de la Gremial de Calzado y Productos Afines de Guatemala.

Se puede mencionar que alrededor de 1,500 personas trabajan como
operarios en talleres de calzado, conformado aproximadamente por 450
familias. Se presenta el detalle por tallas de la produccion de calzado diaria y

semanal.

Cuadro 1
Produccién diaria de calzado

TALLAS PARES

Pequefias 10
Medianas 20
Grandes 30

Fuente: elaboracion propia, con base en datos obtenidos de www.deguate.com



Cuadro 2
Produccion mensual de zapatos

TALLAS PARES

Pequefas 75al75
Medianas 300 a 350
Grandes 600 a 950

Fuente: elaboracion propia, con base en datos obtenidos de www.deguate.com

Los cuadros representan la produccion diaria y mensual aproximada de calzado
en tallas pequefas, medianas y grandes. El margen de ganancia oscila entre el
8y el 12 % en la mayoria de productores y los expendedores del 40 al 60%.

La produccién se comercializa a nivel local y/o a tiendas ubicadas en la
cabecera departamental de Jutiapa, a la cabecera departamental de Chiquimula
o bien a Izabal, especialmente en el calzado tipo bota vaquera para trabajo que

es la especialidad del municipio. (www.deguate.com)

1.2 ANTECEDENTES INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA
(Empresa objeto de estudio)

K'TOCALZA es una industria y comercializadora de calzado en el municipio de
Santa Catarina Mita, Jutiapa. Esta empresa fué creada por una fundaciéon
cristiana llamada “Christian Foundation for children and agin” (CFCA) que
significa Fundacion Cristiana para nifios y ancianos. Es una organizacion sin
fines de lucro con sede en Kansas City. CFCA fue fundada principalmente por
Roberto Hentze y por los trabajadores catélicos laicos James Hentzen, Bernard
Hentzen, Jerry Tolle y Philip Brinkman que actian sobre el llamado del
evangelio para servir a los pobres. EIl objetivo es entregar un programa de

apadrinamiento que proporciona Vvarias necesidades basicas como la



alimentacion, educacion, ropa y acceso a la atencion médica a los nifios y
ancianos en algunas de las comunidades mas pobres del mundo. Hoy en dia,
los patrocinadores de la CFCA; admiten méas de 300,000 nifios, jovenes y

adultos mayores, dentro de 21 paises.

En Guatemala CFCA, es dirigida desde su central en el municipio de San Lucas
Tolimén, Solol4, por los estadounidenses Roberto y Cristina Hentzen. Ellos
promueven programas de capacitacion técnica a los beneficiados para el
desenvolvimiento personal y familiar. El mecanismo para establecer y encontrar
candidatos es a través de sondeos, los cuales le ayudan a determinar que
departamentos tienen mas necesidad con el objetivo de brindarles una calidad

de vida aceptable para que se sientan apoyados y queridos.

Con el propésito de crear una cultura de apoyo mutuo, y no dependiente por
parte de los beneficiados, la fundaciobn empieza a evaluar y analizar las
capacidades productivas de las familias a la cuales apoyarian, inicia asi con la
organizacion de pequefios grupos productivos en base a las necesidades que la
fundacion cubre. Hace seis afios, el cinco de septiembre Roberto Hentzen,
director de CFCA, en Guatemala, les envia una invitacion a veintisiete padres de
familia de los nifios beneficiados en Santa Catarina Mita, Jutiapa. En una
segunda reunién solo asistieron doce personas. En una tercera reunién
asistieron once personas (dos madres de familia) relacionados con la
produccién de calzado. Tras inconvenientes personales, se retiran las dos
madres de familia, permanecen nueve personas interesadas en el proyecto.
Dos afios después de fundada la empresa renuncié un socio, por lo que queda

conformada por ocho personas quienes integran la empresa actualmente.

La empresa “INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”, inici6 a
organizarse informalmente en agosto de 2006, pero fue hasta el cinco de

octubre del afio 2008, que se inauguré como una industria y comercializadora de



calzado. La propuesta de desarrollo se basé en un aporte inicial que la
fundacion concederia a los productores para el proyecto. El monto otorgado
como aporte fue de Q.40,000.00, con el que debian adquirir maquinaria,
materia prima y algunas herramientas para fabricar los zapatos y empezar las
actividades en un pequefio local dentro de la cabecera municipal de Santa

Catarina Mita, Jutiapa, con los socios como Unicos productores.

Actualmente se encuentra ubicada en la 5. Av. Zona 1, Barrio El Centro, Santa
Catarina Mita, Jutiapa y cuenta con veinte colaboradores: ocho socios y doce
empleados (nueve operarios, dos empaquetadoras y uno de mantenimiento).
Los colaboradores son supervisados por cada uno de los socios segun el area
de produccion en la que se especialice. KTOCALZA tiene como clientes
principales a la Institucion de CFCA. Esta organizacion después de la muerte
del fundador cambi6 de nombre, hoy en dia se le conoce como UNBOUND; que

en espafiol significa sin limites.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

Para sustentar la investigacion en el area operativa de la empresa “INDUSTRIA Y
COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”, se realiza la creacion de un marco tedrico

enfocado en la administracion de operaciones con los siguientes temas:

2.1. ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION

La administracion de los procesos involucra disefio de procesos para
desarrollar y entregar productos y servicios que cumplan con las necesidades de
los clientes, un control diario para que funcione como se ha especificado y su
mejora continua. Procesos bien disefiados conducen a productos y servicios de
mejor calidad y a menos desperdicio y reproceso. Las actividades de la
administracion de los procesos hacen énfasis en la prevencién. Esta se
consigue mejor al disefiar la calidad de los productos y servicios y los procesos
gue los producen. (Evans y Lindsay, 2000, p.329)

La administracion de operaciones se refiere al disefio, direccion y
controles sisteméticos de los procesos que transforman los insumos en servicios
y productos para los clientes internos y externos. En términos generales, la
administracion de operaciones esta presente en todos los departamentos de una
empresa porque en ellos se llevan a cabo muchos procesos. (Krajewski,
Ritzman y Malhotra, 2008, p.4),

El conocimiento de la administracion de operaciones ayuda en la toma de
decisiones a través de la aplicacion eficiente de los procesos operativos dentro

de una empresa.

2.1.1. Produccioén

La produccion como la creacién de bienes y servicios. En otras
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palabras, la produccion es el proceso por el cual se transforma la materia prima
en producto terminado. En estas transformaciones se efectian muchos cambios

como lo pueden ser:

Alterar su forma,

Cambios quimicos,

Insertar partes,

Modificar sistemas de informacion, entre otros. (Heizer y Render, 2001, p.4)

En una organizacion que no crea un bien tangible, la funcién de
produccion puede ser menos evidente. A menudo estas actividades son
llamadas servicios. Los servicios pueden estar “escondidos” para el publico e
incluso para el cliente. El producto puede tomar formas como la transferencia de
fondos de una cuenta de ahorros a una de cheques, el trasplante de un higado,
la ocupacion de un asiento vacio en una aerolinea, o la educacién de un
estudiante. Sin importar que el producto final sea un bien o un servicio, las
actividades de produccibn que ocurren en la organizacibn se conocen

comunmente como operaciones, o administracién de operaciones.

Para crear bienes y servicios, todas las organizaciones desarrollan tres
funciones. Estas funciones son los ingredientes necesarios no soélo para la
produccion sino también para la supervivencia de la organizacién. Dichas

funciones son:

e Marketing, la cual genera la demanda o, al menos, toma el pedido de un
producto o servicio (nada ocurre sino hasta que hay una venta).

e Produccion y operaciones, crean el producto.

e Finanzas y contabilidad, hacen un seguimiento de cOmo una organizacion

funciona, paga facturas y recauda dinero.
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La creacion de bienes y servicios aporta a una empresa el flujo de
efectivo y establecimiento de costos que permitan establecer las medidas
necesarias para cubrir las necesidades del cliente y la aceptacion del mismo.
(Heizer et. al., 2009, p.158)

2.1.2. Andlisis de proceso

Es necesario que todas las partes de una organizacion se interesen en
el analisis de procesos simplemente porgue son ellas las que hacen el trabajo, y
el andlisis de procesos se centra en cOmo se realiza realmente el trabajo. A
menudo, operaciones y ventas son las primeras areas en las que se piensa
porque tiene relacion estrecha con los procesos centrales. Los procesos de
apoyo en contabilidad, finanzas y recursos humanos también son cruciales para
el éxito de una organizacion. La alta direccion debe participar, lo mismo que los
demas departamentos. En este cambio de direccion, las desconexiones suelen

ser lo peor y las oportunidades para mejorar, lo mejor.

2.1.2.1. Método sistematico

El andlisis de procesos es la documentacion y compresion detallada de
como se realiza el trabajo y cdmo puede redisefiarse. Comienza con la
identificacion de las nuevas oportunidades para mejorar y termina con la
implementacion del proceso revisado. El dltimo paso conecta con el primero,

creando asi un ciclo de mejoramiento continuo.

Los pasos del método sistematico son:

Identificar oportunidades.
Definir el alcance.
Documentar el proceso.

Evaluar el desempeiio.

a r w DN RE

Redisefar el proceso.
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6. Interpretar los cambios. (Krajewski et al., 2008, p.153)

La implementacion de las técnicas que permiten establecer un analisis
fundamentado en datos reales, permite la creacion de estrategias que

coadyuven al aumento de produccion.

2.1.3. Anélisis de la cadena de valor:

Basado en el concepto de McKinsey quien pensaba que una empresa
era un grupo o sistema de funciones entre las que se encontraban la
produccién, el mercadeo, la investigacion, los recursos humanos, otros y que

cada uno de ellos debia ser analizado. (Porter, 1985, p.352)

En base a estas ideas expuso el término cadenas de valor, dijo que
debia ser desglosada cada una de las funciones antes mencionadas, en las
actividades individuales para hacer un mejor andlisis y encontrar las relaciones
gue estas tuvieran entre si. Una cadena de valor es una herramienta innovadora
en donde se examinan paso a paso todos los eslabones de una cadena
productiva, desde el momento en el que se concibe la idea del producto o
servicio hasta el producto final, y el momento en el que el producto o servicio

llega al consumidor final.

La mayoria de los servicios o productos se obtiene por medio de una
serie de actividades empresariales interrelacionadas. La vision de los procesos
de una empresa es Util para entender cdmo se obtienen los servicios o
productos y por qué es importante la coordinacion entre funciones, pero
esclarece cuales son las ventajas estratégicas de los procesos. El trabajo
acumulado de los procesos de una empresa es una cadena de valor, que es la
serie interrelacionada de procesos que produce un servicio o bien que satisface
a los clientes. Cada actividad en un proceso debe agregar valor a las

actividades precedentes; deben eliminarse el desperdicio y los costos
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innecesarios. (Krajewski et al., 2008, p.372).

Se define el valor como la suma de los beneficios que recibe el
consumidor, menos el costo que le lleva a éste, el adquirir dicho bien. (Porter,
1985, p.351).

Por lo que se dice que el valor de una empresa se encuentra en todas
las actividades que le generen valor agregado a su producto o servicio. (Ayala,
2003, p.175).

El término del andlisis de la cadena de valor el cual la dividieron en
simple y extendida, definiendo la cadena de valor simple, como la que describe
la gama de actividades que se llevan a cabo para traer a la realidad un producto
0 servicio que estd solamente en idea; ademas, de las diversas fases de la
produccién que implican una combinacion de la transformacion fisica y la
intervencién de varios productos y servicios, incluye también la entrega a los
consumidores finales y uso final. Mencionan también que la produccién es sélo
uno de los eslabones en el que se le agrega valor al producto final, pero en la
vida real, las cadenas de valor no son sélo verticales, son mas complejas y es
de donde se origina el término de cadena de valor extendida, en esta se
describe como la idea de un producto o servicio llega a su concepciéon por medio
de la utilizacién de varios productos que al mismo tiempo necesitan de otros.
(Kaplinsky y Morris, 2001, p.267),

La cadena de valor extendida describe todos los eslabones de la cadena
como por ejemplo: la produccion de muebles. Solamente para la produccion de
la madera se necesitan recursos como tierra, semilla, fertilizantes, etc. los
cuales deben ser proporcionados por productores de cada uno de los insumos,
luego se da el proceso de permisos para la tala legal del bosque y se procede a

darle el tratamiento indicado a la madera para luego poder pasar a formar parte
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de un mueble que seréa utilizado por alguna persona, y para que ese mueble
esté en casa de esa persona, todos los recursos utilizados por los productores
los generaron otros productores y asi sucesivamente, dandole con este
concepto una mayor complejidad a los analisis de la cadena de valor. (Kaplinsky
et al., 2001, p.271).

La cadena de valor es una forma de andlisis de las actividades
empresariales en las que se descompone la empresa en sus actividades
constitutivas, buscan las principales fuentes de ventajas competitivas y
convertirlas, entonces, en las principales actividades generadoras de valor,
haciéndolo de manera mas eficiente y menos costosa que la de sus rivales.
(Porter, 1985, p.351).

La cadena de valor de una empresa o sector esta constituida por todas
aquellas actividades que generan valor agregado y los margenes que ésta
aporta (Ayala, 2003, p.175).

Las cadenas de valor genéricas estan constituidas por tres elementos
basicos que son las actividades primarias, que son todas aquellas que tienen
gue ver con el desarrollo del producto, las de su produccion, logistica de
comercializacién y los servicios de post venta. Las actividades de soporte que
son aquellas que como la misma palabra lo dice, sirven de soporte a las
actividades primarias como la administracion de recursos humanos, la compra
de bienes y servicios, desarrollo tecnolégico y las de infraestructura empresarial
como la contabilidad, finanzas, relaciones publicas, etc. y por ultimo, el margen
gue es la diferencia entre el valor total y los costos totales incurridos por la
empresa para desempefar todas las actividades generadoras de valor. (Ayala,
2003, p.176).

Para poder aprovechar todas aquellas ventajas competitivas de la
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empresa o del sector, existen tres actividades cruciales, entre estas estan las
actividades directas, las cuales son las que estan comprometidas con la
generacion de valor en el producto para el consumidor, estas actividades suelen
ser muy variadas pero unos ejemplos pueden ser el ensamblaje de piezas, el
disefio de productos, fuerza de ventas y la publicidad. Otras actividades
importantes son las indirectas las cuales son todas aquellas que le permiten
funcionar de forma continua a las actividades directas como la contabilidad y el

mantenimiento. (Porte, 1985, p.269)

Y por ultimo, pero no por ello menos importante, se encuentra el
aseguramiento de la calidad el cual se mide por medio del desempefio de todas

las actividades de la empresa. (Ayala, 2003, p.172).

La cadena de valor definida por Porter, la extendié a un sistema de valor
en donde considera que la empresa 0 sector esta inmersa en un conjunto
complejo de actividades ejecutadas por un gran numero de actores diferentes lo
gue hizo que llegaran a incluir tres cadenas de valor ademas de la genérica. La
cadena de valor de los proveedores la cual crea y aportan los abastecimientos
esenciales a la propia cadena de la empresa o0 sector ya que los proveedores
incurren en gastos para despachar y producir los insumos y suministros que
necesita la empresa y el costo y la calidad de los suministros influyen en los

costos de la empresa y en su diferenciacion. (Ayala, 2003, p.170).

La cadena de valor de los canales que son los mecanismos de la
entrega de los productos de la empresa al usuario final o al cliente y su
importancia radica en que también el consumidor paga en el producto final los
costos y margenes de distribucion y esta actividad influye en la satisfaccion del
cliente. La cadena de valor de los compradores que son la fuente de
diferenciacion por excelencia ya que en ellos la funcion del producto determina

las necesidades del cliente (Ayala, 2003, p.177).
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El establecimiento del valor efectivo y eficaz de cada una de las actividades de
la empresa, ayuda al mejoramiento y eliminacion de funciones de los entes
implicados en el proceso para desarrollar acciones de beneficio para los

mismos.

2.1.4. Proceso productivo
El proceso productivo tiene la finalidad la elaboracion de productos
de forma repetitiva, con idénticas caracteristicas, consiguiendo unos

estandares de calidad constante y un precio competitivo. (Vértice, 2008, p.59)

Aunque en cada empresa el proceso productivo tiene unas
caracteristicas diferentes, cualquier proceso de este tipo se representa

esquematicamente asi:

Al analizar y disefar procesos de transformacion de recursos en bienes

y servicios, surgen preguntas como las siguientes:

e ¢ El proceso esta disefiado para lograr una ventaja competitiva en términos
de diferenciacion, respuesta o bajo costo?

e ¢(El proceso elimina pasos que no agregan valor?

e ¢ El proceso maximiza el valor para el cliente segun lo percibe el cliente?

e ¢ El proceso permitira obtener pedidos? (Heizer et. al., 2009, p. 266).

Desarrollar procesos que permitan la transformacion de materias primas, a un
producto terminado, ayuda a la optimizacién de tiempo, aumento de producto y

optimizaciéon de costos.

2.1.5. Diagramas del proceso
Los diagramas del proceso operacional, muestra la secuencia

cronologica de todas las operaciones, inspecciones, holguras y materiales que
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se usan en un proceso de manufactura o de negocios, desde la llegada de la
materia prima hasta el empaque del producto terminado. La gréfica describe la
entrada de todos los componentes y sub ensambles al ensamble principal.
(Niebel y Freivalds, 2004, p.30)

De la misma manera que un plano muestra detalles de diseiio como
ajustes, tolerancias y especificaciones, el diagrama de proceso de la operacién
proporciona detalles de manufactura o de negocios a simple vista. (Heizer et al.,
2009, p.268).

2.1.5.1. Tipos de diagramas

Diagrama de flujo. Es un esquema o dibujo del movimiento de
materiales, productos o personas. Estos diagramas ayudan a entender, analizar
y comunicar un proceso. El nivel de detalle con el que se describen los pasos
dependera de las necesidades de medicion, control o mejora. (Roldan, 2006,
p.23).

La ventaja mas importante del flujograma es la posibilidad de revelar
problemas potenciales, tales como cuellos de botella, pasos innecesarios,
duplicaciones de trabajo, entre otros, asi como mostrar las mejoras introducidas.
Entre las aplicaciones mas comunes figuran las que se muestran a

continuacion.

Diagrama de funcion tiempo. Una segunda herramienta para el analisis
y disefio del proceso también es un diagrama de flujo, pero con el tiempo
agregado en el eje horizontal. Esta grafica se denomina grafica de funcion
tiempo o mapeo del proceso. En las graficas de funcién tiempo, los nodos
indican actividades y las flechas la direccion del flujo en el tiempo, con el tiempo
en el eje horizontal. Este tipo de analisis permite que los usuarios identifiquen y

eliminen desperdicios, como pasos extra, duplicidades y demoras.
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Diagrama de procesos. Los diagramas del proceso usan simbolos,
tiempo y distancia para proporcionar una forma objetiva y estructurada sobre
como analizar y registrar las actividades que conforman un proceso. Permiten
enfocar la atencién en las actividades que agregan valor. La identificaciéon de
todas las operaciones que agregan valor (al contrario de la inspeccion, el
almacenamiento, las demoras y el transporte, que no agregan valor) nos permite
determinar el porcentaje de valor agregado correspondiente a todas las
actividades. El trabajo del administrador de operaciones es reducir el
desperdicio e incrementar el porcentaje de valor agregado. Los elementos sin
valor agregado son desperdicio; son recursos que la empresa y la sociedad
pierden por siempre. (Heizen et al., 2009, p.268).

La implementacién de diagramas ayuda a la deteccion de rutas y tiempos

0ciosos que minimizan la capacidad de producir.

2.1.6. Ubicacion o localizacion de la empresa

La localizacién es el proceso de elegir un lugar geogréafico para realizar
las operaciones de una empresa. Las opciones de localizaciébn pueden tener
importancia crucial para las empresas y producen un profundo impacto en la
cadena de valor de una empresa. Por ejemplo, afectan el proceso de relaciones
con los proveedores. El proceso de relaciones con los clientes también pueden
resultar afectadas por decisiones de la empresa respecto a la localizacion. Si,
por otro lado, el contacto con el cliente es mas pasivo e impersonal, o si los
materiales o informacién se procesan mas que las personas, la localizacién

puede representar un problema menor. (Krajewski et al., 2008, p 420).

Existen cuatro elementos muy importantes a considerar, para determinar

la ubicacién de la empresa:

e Distancia al cliente.
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e Distancia a los proveedores.
¢ Distancia de los trabajadores.

e Requerimientos legales (limitaciones).

Las compaiias toman decisiones de localizacion con poca frecuencia,
usualmente porque la demanda ha superado la capacidad actual de la planta o
por cambios en la productividad laboral, el tipo de cambio, los costos o las
actitudes locales. Las compafilas también reubican sus instalaciones de
manufactura o servicios debido a cambios demograficos o en la demanda del

consumidor.

Las alternativas de localizacion incluyen:

e Expandir una instalacion existente en lugar de moverla;

e Mantener los sitios actuales mientras se abren instalaciones en algun otro
lugar, o

e Cerrar las instalaciones existentes y cambiarse a una nueva localizacion. La

decision de localizacion a menudo depende del tipo de negocio.

Para las decisiones de localizacion industrial, la estrategia usual es
minimizar los costos, aunque la innovacién y creatividad también pueden ser
criticas. Para las organizaciones de venta al menudeo o servicios profesionales,
la estrategia se enfoca en maximizar el ingreso. Sin embargo, la estrategia de
localizacion de almacenes puede ser guiada por una combinacion de costos y
rapidez de entrega. El objetivo de la estrategia de localizacion es maximizar el

beneficio de la ubicacion para la compaiiia.

2.1.6.1. Localizacion y costos
Debido a que la localizacion es un factor significativo del costo y del

ingreso, con frecuencia tiene el poder de constituir (0 romper) la estrategia de
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negocios de una compafia. Las multinacionales claves de todas las industrias
importantes, desde automoviles hasta teléfonos celulares, hoy tienen o planean
tener presencia en cada uno de sus mercados principales. Las decisiones de
localizacion que sirven de base a una estrategia de bajo costo requieren una
consideracion particularmente cuidadosa. Una vez que la administraciéon se
compromete con una localizacion especifica, muchos costos firmemente
afianzados resultan dificiles de reducir. Por ejemplo, si la localizacion de una
fabrica esta en una regién con altos costos de energia, incluso una buena
administracion con una estrategia de energia sobresaliente comienza con una
desventaja. La administracion se encontrara en una situacion parecida con su
estrategia de recursos humanos si en la localizacién seleccionada la mano de
obra es cara, esta mal capacitada o tiene poca ética laboral. En consecuencia,
realizar un trabajo duro para determinar la localizacion Optima de las

instalaciones es una buena inversién. (Krajewski et al., 2008, p 423).

2.1.6.2. Localizacién e innovacion
Las inversiones en creatividad, innovacién, e investigacion y desarrollo
son cruciales para la estrategia de operaciones, los criterios de localizacién

pueden cambiar su enfoque normal en los costos.

El enfoque esta en la innovacion, hay cuatro atributos que parecen

afectar la competitividad global tanto como la innovacién:

La presencia de entradas especializadas y de alta calidad como el talento
cientifico y técnico.

Un entorno que estimula la inversién y la rivalidad local intensa.

Presién y conocimiento obtenido a partir de un mercado local sofisticado.

Presencia local de industrias relacionadas y de apoyo.
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2.1.6.3. Localizacion de una sola instalacion
La mayoria de los problemas de localizacion de instalaciones involucra
criterios multiples. En el caso de problemas de una sola instalacion pueden

utilizarse varios criterios directamente. (Schroeder, 1992, p.303)

En otros casos se selecciona un solo criterio para simplificar el analisis.
Los criterios multiples para la toma de decisiones pueden clasificarse en dos
tipos: factores de costos y factor con criterios no relacionados con el costo. Los
de costo pueden medirse de manera objetiva aunque existan inseguridades
sustanciales. Los que no se relacionan con costo incluyen varios intangibles
como las actitudes de la comunidad, las relaciones laborales y las relaciones
con el gobierno. Si estos fueran intangibles, se les puede evaluar de manera

sistemética y estudiar en forma l6gica o con los de costos.

Analizar la localizacién de una empresa permite determinar la factibilidad de una

produccion eficiente.

2.1.7. Disefio y distribucion de planta

Es la forma en que se dispondran las maquinas, herramientas y los
flujos de produccion, lo cual permitira organizar el trabajo eficientemente. El
lugar de trabajo es el espacio fisico donde se relinen personas, equipos,

herramientas y materias primas para elaborar un producto terminado.

Para poder disefar la distribucion de la planta es necesario considerar
el orden de las actividades a realizar y, de esta forma, evaluar cual es la

secuencia optima del equipo y el lugar mas apropiado para las herramientas.

Otro aspecto muy importante a considerar es la distancia entre los
distintos puntos de operacién, pues si el equipo estd muy distante entre una

operacion y otra, pueden ocasionarse altas pérdidas de productividad; por otro
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lado, si esta muy cercano, puede incurrirse en problemas de flujo de materia

prima o bien en problemas de seguridad.

2.1.7.1. Instalaciones

La correcta distribucion de las areas de trabajo operativa, es una de las
decisiones clave que determinan la eficiencia de las operaciones a largo plazo.
Tiene numerosas implicaciones estratégicas porque establece las prioridades
competitivas de la organizacion en relacion con la capacidad, los procesos, la
flexibilidad y el costo, igual que con la calidad de vida en el trabajo, el contacto
con el cliente, y la imagen. Una distribucion eficiente puede ayudar a una
organizacion a lograr una estrategia que apoye la diferenciacién, el bajo costo o

la respuesta.

En todos los casos, el disefio de la distribucion debe considerar la

manera de lograr lo siguiente:

Mayor utilizacién de espacio, equipo y personas
Mejor flujo de informacion, materiales y personas
Mejor animo de los empleados y condiciones de trabajo mas seguras

Mejor interaccién con el cliente

a bk~ w0 N e

Flexibilidad (cualquiera que sea la distribucion actual, debera cambiar).
(Heizer et al., 2009, p.348).

“Para la distribucion de las instalaciones la meta es encontrar el disefio
mas eficiente y eficaz para un proceso de produccién determinado”. (Gitman vy
McDaniel, 2007, p.241).

a. Tipos de distribucion
Las decisiones de distribucién incluyen la mejor colocacion de maquinas

(en situaciones de produccion), oficinas y escritorios (en casos de oficina), o
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centros de servicio (en entornos de hospitales o tiendas departamentales). Una

distribucién efectiva facilita el flujo de materiales, personas e informacion en vy

entre las areas. Para lograr estos objetivos, se han desarrollado varios métodos:

Distribucién de oficina: posiciona a los trabajadores, su equipo, y sus
espacios y oficinas para proporcionar el movimiento de informacion.
Distribuciébn de tienda: asigna espacio de anaquel y responde al
comportamiento del cliente.

Distribucién de almacén: aborda los intercambios que se dan entre espacio y
manejo de materiales.

Distribucién de posicion fija: estudia los requerimientos de distribucion de
proyectos grandes y voluminosos, como barcos y edificios.

Distribucién orientada al proceso: abarca la produccion de bajo volumen y alta
variedad (también llamada “taller de trabajo” o produccién intermitente).
Distribuciébn de célula de trabajo: acomoda maquinaria y equipo para
enfocarse en la produccion de un solo producto o de un grupo de productos
relacionados.

Distribucién orientada al producto: busca la mejor utilizacién de personal y

magquinaria en la produccién repetitiva o continua. (Heizer et al., 2009, p.348).

Hay tres tipos de basicos de distribucion de las instalaciones:

a.l. Por procesos: dispone el flujo del trabajo en torno al proceso de

produccion. Todos los trabajadores que desempefian las tareas similares,

estan agrupados, los productos pasan de una estacion de trabajo a otra.

a.2. Por productos: disefio de las instalaciones en el cual las estaciones de

trabajo o los departamentos estan dispuestos en una linea por la que

transitan los productos.

a.3. Puestos fijos: disefio en el cual el producto permanece en un lugar y

los trabajadores y las maquinas se dirigen hacia él, segun se requiera.
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El area operativa establece las técnicas para la correcta aplicacion de

los procesos operativos para mejorar las lineas productivas.

Los procesos productivos deben ser aplicados evaluando cada una de

las areas de la produccion. (Alcaraz, 2003, p.143).

La correcta distribucién de las diferentes areas y espacios en las instalaciones
permite un mejor desempefio operativo y controlar las actividades en cada uno
de los procesos para garantizar una produccion optimizada en tiempo y recursos

materiales y humanos.

2.1.8. Capacidad

Después de realizar la seleccion de un proceso de produccion,
necesitamos determinar la capacidad. La capacidad es el “volumen de
produccion” (throughput) o numero de unidades que puede alojar, recibir,
almacenar o producir una instalacién en un periodo de tiempo especifico de
tiempo. A menudo, la capacidad determina los requerimientos de capital y, por
consiguiente, una gran parte del costo fijo. La capacidad también determina si
se cumplira la demanda o si las instalaciones estaran desocupadas. Si la
instalacion es demasiado grande, algunas de sus partes estaran ociosas y
agregardn costos a la produccion existente. Si la instalacion es demasiado
pequefia, se perderan clientes y quiz4d mercados completos. Por lo tanto, la
determinacién del tamafio de las instalaciones, con el objetivo de alcanzar altos

niveles de utilizacion y un elevado rendimiento sobre la inversion, resulta critica.

La planeacion de la capacidad puede verse en tres horizontes de

tiempo:

1. En el largo plazo (mayor a 1 afio) es una funcién de agregar instalaciones y

equipos que tienen un tiempo de entrega largo.
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2. En el plazo intermedio (3 a 18 meses) se podra agrega equipo, personal y
turnos; subcontratar, y almacenar o utilizar el inventario. Esta es la tarea de la
planeacion agregada.

3. En el corto plazo (por lo general hasta 3 meses), la mayor preocupacion
consiste en programar los trabajos y las personas, asi como asignar
magquinaria. En el corto plazo es dificil modificar la capacidad; se usa la
capacidad que ya existe. (Heizer et al., 2009, p. 288)

2.1.8.1. Capacidad de planta

La evaluacién de las opciones que se tienen de un sistema de
operaciones, para elaborar un numero determinado de unidades de cada
producto en un periodo determinado. Lo cual permitird saber cuantos articulos
de determinado disefio se pueden producir en la empresa, partiendo de este
supuesto se analiza si se necesita agregar o reducir la capacidad actual.
(Robbins, 2000, p.236)

La capacidad instalada, se refiere al nivel maximo de produccion que
puede tener una empresa con base en los recursos que cuenta, refiriéndose
principalmente a maquinaria e instalaciones fisicas. La determinacion de la
capacidad instalada de la empresa permitirA determinar cuantas unidades se

produciran y tiempos de entrega. (Niebel et al., 2001, p.98).

2.1.8.2. Capacidad de disefio y capacidad efectiva

Es la produccién tedrica maxima de un sistema en un periodo dado bajo
condiciones ideales. Normalmente se expresa como una tasa, como el nimero
de toneladas de acero que se pueden producir por semana, por mes o por afno.
Para muchas compafias, medir la capacidad resulta sencillo: es el numero
maximo de unidades producidas en un tiempo especifico. Para otras
organizaciones puede ser mas dificil. Se puede medir en términos de camas (un

hospital), miembros activos (una iglesia) o tamafo de los salones de clase (una
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escuela). Otras organizaciones usan el tiempo de trabajo total disponible como

medida global.

La mayoria de las organizaciones operan sus instalaciones a una tasa
menor que la capacidad de disefio. Lo hacen porque han encontrado que
pueden operar con mas eficiencia, no tienen que extender sus recursos hasta el
limite. En vez de esto, prefieren operar quizd a un 82% de la capacidad de

disefio. Este concepto se denomina: capacidad efectiva.

La capacidad efectiva espera alcanzar las restricciones operativas
actuales. A menudo la capacidad efectiva es menor que la disefiada debido a
gue la instalacion puede haber sido creada para una version anterior del
producto o para una mezcla de productos diferente que la que se produce

actualmente.

Dos medidas del desempefio del sistema son particularmente utiles: la

utilizacién y la eficiencia.

La utilizacion es simplemente el porcentaje de la capacidad de disefio
gue realmente se logra. La eficiencia es el porcentaje efectivo que se alcanza en
realidad. La forma en la que se usen y administren las instalaciones, puede ser

dificil o imposible alcanzar el 100% de eficiencia. (Robbins, 2000, p.237)

Los administradores de operaciones tienden a ser evaluados con base
en la eficiencia. La clave para mejorar la eficiencia se encuentra frecuentemente
en la correccion de los problemas de calidad, asi como en una programacion,
capacitacion y mantenimiento efectivos. A continuacion se calculan la utilizacion

y la eficiencia:
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Utilizacion = Produccién real/Capacidad de disefio

Eficiencia = Produccidn real/Capacidad efectiva

2.1.8.3. Tiempo estandar
El tiempo estandar en minutos por pieza es la suma de los tiempos

elementales con suplemento. (Niebel et al., 2001, p.397)

Tiempo Estandar (TS) = Tiempo Normal x (1 + suplemento)

e Suplemento

Ningun operario puede mantener un paso promedio todos los minutos
del dia de trabajo. Pueden tener lugar tres clases de interrupciones para las que
debe asignarse tiempo adicional. Estas son interrupciones personales, fatiga y
retrasos inevitables. (Niebel et al., 2001, p.395).

Conocer la capacidad de produccién maxima y minima de la empresa determina

el nivel de cumplimiento en las requisiciones de produccion.

2.1.9. Cuello de botella

La mayoria de las instalaciones tiene multiples operaciones vy
regularmente sus capacidades efectivas no son iguales. Concuerdan que el
cuello de botella es la operacion que tiene la capacidad efectiva mas baja entre
todas las de la instalacion y que limita la salida de productos del sistema. (Niebel
et al., 2001, p.72).

Los cuellos de botella pueden ocurrir en procesos de manufactura y de
negocios. Un cuello de proceso en manufactura es una demora que ocurre en
una parte del proceso que se mueve mas lento o mas rapidamente respecto de
los pasos previos. El resultado es una acumulacion de un componente en un

puesto del proceso. Esto lleva a ineficiencias, pérdidas de tiempos de
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fabricacion y clientes insatisfechos, lo cual le cuesta dinero a la empresa. Los

cuellos de botella pueden tener muchas causas distintas.

La utilizacion de técnicas de control y medicion de produccion, ayuda a
determinar el area que presenta la problematica o bien el factor que impide el

cumplimiento cualitativo y cuantitativo de los estandares de produccion.

2.1.10. Mano de obra requerida

Se refiere a las personas que forman parte del proceso productivo
0 prestan el servicio, que con su esfuerzo y trabajo transforman la materia
prima y obtienen el producto terminado. Planear la mano de obra para la
produccion o prestacion del servicio significa definir caracteristicas que la
persona debe poseer para desempenfiar el trabajo. Conocer la capacidad de la

mano de obra facilitara el proceso productivo.

2.1.11. Materia prima
Son todos aquellos componentes sujetos al cambio o transformacién para crear

un producto que satisfaga las necesidades del consumidor.

2.1.11.1. Necesidades de materia prima

La materia prima se refiere a los elementos, partes o sustancias de las
gue esta compuesto el producto de la empresa o a los insumos necesarios
para prestar un servicio. Es conveniente que cuando se especifiquen las
cantidades a utilizar de materia prima, se contemple cuanto se requerira por

un volumen dado de produccion o en relacidén con cierto periodo.

2.1.11.2. Identificacion de proveedores y cotizaciones
Eso facilitara el inicio de actividades productivas. Para ser mas
eficiente en la seleccion de proveedores, es indispensable estableces criterios;

entre otros, se encuentran:
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e Cumplimiento en fechas de entrega.
o Calidad.

e Precio.

e Servicios que ofrece.

e Créditos.

e Localizacion del proveedor.

Si son identificados los proveedores, se facilitara el proceso de
seleccion del tipo de materia prima que se desee utilizar en el proceso de
produccion del bien. Es recomendable identificar a varios proveedores, y llevar
a cabo la evaluacion de cada uno de ellos con base en los criterios

establecidos anteriormente.

Es conveniente diversificar la adquisicion de la materia prima entre
varios proveedores para no establecer un lazo de dependencia Unica, esto
puede llegar a representar problemas en el area de produccién si se tienen
desacuerdos con el proveedor o si se presenta desabasto de una materia prima

en particular.

2.1.11.3. Compras

Para realizar una compra se debe tener una guia, las politicas de
compra son importantes, sobre todo por los continuos cambios de precio y la
escasez de los materiales. La funcion de compras radica en el establecimiento
de las especificaciones de las cantidades a adquirir y el detectar el momento
en que se necesitara materia prima. Debe establecer la posibilidad de pago de
flete por parte del proveedor, si hay un incremento fijo de precios en la materia
prima. Es conveniente saber si hay descuentos por pronto pago o por volumen

de compra de la materia prima en cuestion.

La correcta seleccion de materia prima establece el primer paso en el proceso
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productivo para el cumplimiento de los mismos, debido que aportan cualidades
especificas y particulares al producto en algunos aspectos como: estandares
de calidad, precio e innovacion.

2.1.12. Tecnologia

Las industrias que descubren constantemente técnicas para producir a
menor costo no pueden instrumentarse sin invertir en nuevas plantas y equipos,
por lo que se requiere tiempo para que un avance tecnoldgico se generalice en
una industria, las empresas producen a un precio mas bajo al aplicar nueva
tecnologia. (Parkin., 2009, p.195).

Es importante determinar la tecnologia disponible para elaborar el

producto. Es necesario especificarla porque a través de ello es posible:

a. Asegurar que se usara un nivel de tecnologia apropiado al tipo de proyecto y
a la region donde se piensa desarrollar.

b. Tomar en cuenta todas las alternativas de tecnologia, para considerarlas
en la seleccion. Al elegir la tecnologia, es necesario tomar en cuenta

aspectos tales como:

e Facilidad para adquirir la tecnologia.

e Condiciones especiales para su uso (pago de patentes, acuerdos).

e Aspectos técnicos especiales de la tecnologia, aplicandola al proceso de
produccion (capacitacion, equipo, instalaciones).

e Posibilidad de copiado (si la tecnologia es original, lo mas conveniente es

buscar las formas de registro y proteccion legal). (Alcaraz, 2006, p.123).

2.1.12.1. Creatividad e innovacion
‘La creatividad, especialmente la grupal, estd considerada como la

primera fase del proceso innovador. Aforisticamente, el pensamiento creativo
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piensa en cosas nuevas y la innovacidon las ejecuta con éxito y ejerce un
seguimiento sobre ellas. Asi interpretada, la innovacion consta de dos etapas:
el desarrollo de ideas y la aplicacién de las mismas, con la intencion de ser
Gtiles para el incremento de la productividad. Ambos procesos son interpretados
como una funcion de caracteristicas individuales (capacidades y conocimiento),

grupales (cohesion y diversidad) y sociales (normas y cultura).

La innovacién serd alta por un lado, en el momento que los
componentes del grupo tengan habilidades creativas y confianza en si mismos,
conozcan con claridad sus metas, estén integrados y acepten la diversidad de
sus miembros y, por otro, la sociedad y la economia valoren la innovacion y

favorezcan el intercambio y la comunicacion”. (Sanz, 2010, p.77).

La creatividad y la innovacion son parte esencial de lo que se denomina
proceso emprendedor, puesto que desear e intentar hacer algo relevante

conlleva producir algo nuevo y practico.

La tecnificacibn e innovacion en las lineas de produccién ayuda en la
optimizacién de tiempos y aporta un incremento en la produccion en cada una
de las siguientes fases: materia prima, producto en proceso, producto

terminado.

2.1.13. Control de calidad

La calidad significa mejor desempefo, caracteristicas mas atractivas y
otras mejoras (algunas veces costosas). Para los gerentes de produccién, la
calidad se basa en la manufactura. La calidad significa cumplir con los
estandares y “hacerlo bien a la primera vez”. El producto ve a la calidad como

una variable precisa y que se puede medir.
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2.1.13.1. Implicaciones de la calidad
Ademas de ser un elemento critico en las operaciones, la calidad tiene
otras implicaciones. Se presentan tres razones por las que la calidad es

importante:

e Reputacion de la compafiia: una organizacion puede esperar que su
reputacion de calidad buena o mala la siga. La calidad se mostrara en la
percepcién que se tenga acerca de los nuevos productos, las practicas
laborales y las relaciones con los proveedores de la empresa. La
autopromocion no es un sustituto de los productos de calidad.

e Responsabilidad del producto: las autoridades piensan cada vez mas que las
organizaciones que disefian, producen o distribuyen productos o servicios
defectuosos son responsables por los dafios o perjuicios que resulten de su
uso.

e Implicaciones globales: en esta era tecnologica, la calidad es una
preocupacion internacional tanto como de la administracion de operaciones.
Para que tanto un pais como una compafiia compitan de manera efectiva en
la economia global, los productos deben satisfacer las expectativas de
calidad, disefio y precio. Los productos inferiores dafan la rentabilidad de una

empresa y la balanza comercial de una nacién. (Heizen et al., 2009, p.195).

Las empresas que operan con control de calidad, aumentan las posibilidades de
competir en los mercados nacionales e internacionales, por medio de la
aplicacién eficiente de los procesos, apoyado de los avances tecnolégicos que

dan como resultado la disminucion del desperdicio en la produccion.

2.1.14. Higiene y seguridad industrial
Es un conjunto de normas y procedimientos tendientes a la
proteccion de la integridad fisica y mental del trabajador, preservandolo de

los riesgos de salud inherentes a las tareas del cargo y al ambiente fisico donde
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se ejecutan. La higiene en el trabajo esta relacionado con el diagnéstico y la
prevencion de enfermedades ocupacionales, a partir de un estudio y control de
dos variables: el hombre y su ambiente de trabajo. (Alcaraz, 2006, p.142).

La seguridad y la higiene son actividades ligadas que repercuten de
manera directa en la continuidad de la produccion y la moral de los empleados.
La seguridad en el trabajo es el conjunto de medidas técnicas, educativas,
médicas y psicologicas empleadas para prevenir accidentes y eliminar las
condiciones inseguras del ambiente, y para instruir o convencer a las personas
acerca de la necesidad de implantar practicas preventivas. Su empleo es
indispensable para el desarrollo satisfactorio del trabajo.

La higiene y seguridad industrial contempla tres areas principales

de actividad, a saber:

e Prevenciéon de accidentes
e Prevencion de robos

e Prevencion de incendios

La creacion de medidas de seguridad dentro de una empresa ayuda a la
prevencién de dafos y perjuicios de las instalaciones, maquinaria, materia

prima, producto en proceso, producto terminado y mano de obra.



CAPITULO Il
ANALISIS DE PROCESOS DE PRODUCCION EN LA EMPRESA

“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”, UBICADA EN LA
CABECERA MUNICIPAL DE SANTA CATARINA MITA, JUTIAPA

3.1. AREA DE PRODUCCION

Se presentan los resultados obtenidos a través de cuestionarios realizados a los
socios y colaboradores de la empresa “INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA
K’TOCALZA”, ubicada en la cabecera municipal de Santa Catarina Mita, del
departamento de Jutiapa, especificamente en el area de produccién; en la que
se analizé la aplicacion de las funciones operacionales, como lo son: la
capacidad, ubicacion, distribucion, control de inventarios, proceso productivo y

seguridad e higiene.

La funcion de produccién en una empresa, consta de todas las actividades que
convierten materia prima en bienes y servicios. La administracion del &rea de
produccion se refiere a la transformacion de materia prima a través de
magquinaria y mano de obra, hasta lograr un bien que satisfaga las necesidades
del consumidor. Para que un proceso productivo cumpla de forma eficiente los
objetivos, debe realizar la aplicacién correcta de las funciones, como lo son; el
conocimiento de la capacidad instalada de los maximos y minimos en la
produccion, la estrategia de la ubicacién de la empresa, la correcta distribucion
de las diferentes areas o procesos, el conocimiento claro de los inventarios para
el mantenimiento y disponibilidad de materia prima, la determinacion de los
tiempos en cada uno de los procesos y la aplicacion de medidas de seguridad e

higiene adecuadas.

Segun la informacién obtenida por medio de los cuestionarios realizados a dos
socios y cinco colaboradores, expresan la ausencia de lineamientos que den a
conocer la importancia y necesidad de aplicar de forma ordenada y organizada

los diferentes procesos de produccion por parte del personal, y dificulta el
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cumplimiento de objetivos de dicha éarea. La aplicacion en las tareas del
conocimiento empirico de las funciones dentro del departamento operativo

impide el crecimiento y competitividad dentro del mercado.

3.1.1. Capacidad
Se refiere a determinar los niveles 6ptimos de produccién: maximos y minimos.
El conocimiento de la capacidad de produccion de la empresa ayuda en la

creacion de prondsticos, programacion y analisis de produccion.

Los socios y los colaboradores desconocen la capacidad de produccion que la

empresa posee.

La produccion en la empresa esta basada en los pedidos de temporada, los
cuales son solicitados por el Unico cliente. Debido a ello es dificil establecer la

capacidad minima y maxima en la produccién constante anual.

La dependencia de produccién de un solo cliente dificulta el calculo de la
capacidad. La necesidad de establecer esta funcion en la fabricacién de calzado
no es de relevancia para los socios y colaboradores; trabajan Unicamente sobre
pedido, los cuales varian de acuerdo a la temporada y no contribuye al
crecimiento productivo de la empresa, en consecuencia al establecimiento de

las demas funciones productivas.

La informacion recabada, coincide con el andlisis elaborado a la funcién de

capacidad de la empresa.

3.1.2. Distribucion y disefo
Muestra como se dispondran las maquinarias, herramientas y flujos de
produccion y almacenaje, que permite organizar eficientemente las lineas

productivas para la transformacién de la materia prima hacia un producto
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terminado con tiempos 6ptimos y eficientes.

La empresa “INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K’TOCALZA”, al aplicar de
manera empirica los procesos de produccion, refleja el desconocimiento de la
importancia que aporta el correcto disefio y distribucion de la planta, por lo que
la secuencia de produccion es inexistente y los tiempos entre el alistado o corte
de los materiales, el pespunte de las piezas y el ensuelado, no son 6ptimos, lo

gue provoca bajos niveles de productividad.

El disefio de las instalaciones no permite un proceso de fabricacién fluido para la
optimizacion de tiempos. Se analizé cada una de las areas del departamento de
produccion y la actual distribucion de maquinaria y materia prima, debido a que
se encuentran ubicados en un edificio creado para vivienda, se observo que
todos los materiales, maquinaria y herramientas son colocadas en espacios
inadecuados e inseguros para almacenarse, sin una clasificacion especifica

como a continuacién se describe.

Para la comprensién de la distribucion, se presentan los disefios actuales de la

planta:

a. Figura 1, planta baja: muestra la distribucién de la maquinaria y areas de
trabajo. Esta distribucion limita el espacio motor entre los colaboradores vy el
proceso de produccion lineal, utilizan espacios con aglomeracién de
actividades, herramientas y ocupan otros como bodegas de articulos varios.

b. Figura 2, planta alta: es utilizada como area de bodega y oficinas. Esto
dificulta la optimizacion de tiempo debido al esfuerzo en subir y bajar la
materia prima, productos en proceso y terminados, repercuten en el control

de inventarios por encontrarse distribuidos entre la planta baja y alta.
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e Distribucién y disefio de la planta baja; observar figura 1
Se presenta la distribucion de forma numérica para la identificacion de cada
area y actividad de trabajo. La numeracidn entre paréntesis representa la

cantidad de maquinaria derivado que hay mas de una.

1. Estanterias:
1.1. Materia prima
1.2. Suelas

1.3. Muestras

1.4. Hormas

1.5. Quimicos

1.6. Plantillas y suelas

2. Mesas de trabajo:
2.1. Ensamblaje
2.2. Corte

2.3. Muestras

3. Maquinaria:

3.1. Para coser

3.2. Ensueladora

3.3. Troqueladora

3.4. Cortadora de plantillas

3.5. Afinadora o desmotadora

4. Bodegas:

4.1. Materia prima

4.2. Plantillas y producto terminado

4.3. Producto terminado

4.4. Maquinaria, equipo, herramientas y productos desechados.



5. Areas:
5.1. Ensuelado
5.2. Empaquetado

6. Escalones a planta alta (bajo los escalones se encuentra un bafio)

7. Bafosy pila

38
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Figura 1
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Disefio planta baja &rea de operaciones
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Fuente: elaboracion propia. Investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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e Distribucién y disefio de la planta alta; observar figura nimero 2
Se presenta la distribucion de forma numérica para la identificacion de cada

area y actividad de trabajo:

1. Bodegas:
1.1. Producto en proceso, terminado y hormas
1.2. Producto terminado

1.3. Producto terminado y materia prima

2. Oficinas:

2.1. Jefe de produccion
2.2. Jefe financiero
2.3. Gerente general
2.4. Reuniones

Areas

3.1. Empaquetado

4. Escalones a planta baja
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Figura 2
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
Disefio planta alta del &rea de operaciones
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Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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3.1.2.1. Distribucidén de materia prima

Debido al cuidado que necesitan los diferentes materiales utilizados para la
fabricacion de calzado, estos son colocados en espacios frescos; sin embargo,
debido a la falta de espacios, también son almacenados en la misma area de los

materiales explosivos o toxicos.

No se aplica la utilizacion de anaqueles, en consecuencia no se realiza
clasificacion y rotulacién de materiales, dejando a la experiencia de los socios y
colaboradores la identificacion de los mismos. Debido a la variedad de tallas en
relacion a las suelas utilizadas, éstas son las Unicas que se encuentran
ordenadas e identificadas, sin embargo la ausencia de control en los demas
materiales, genera que ésta clasificacibn no sea efectiva y produce

desorganizacion en los mismos.

3.1.2.2. Distribucion de herramientas

Al igual que la materia prima, la falta de espacios adecuados para el
almacenamiento y clasificacion real, no permite producir eficientemente, debido
a que los colaboradores mantienen en los espacios de trabajo algunas de las
herramientas; no obstante las que se encuentran organizadas y rotuladas

guedan alejadas del area laboral.

3.1.2.3. Distribucion de maquinaria

Debido a que el edificio fue diseiiado para vivienda, la maquinaria, materia prima
y herramientas se encuentran en espacios donde pueden ser utilizadas para
aplicar los procesos productivos. La ubicacion no es estratégica, por lo que no
proporciona un orden en la produccién, lo que impide la optimizacion de tiempo

de fabricacion de la empresa.

3.1.2.4. Disefio de la planta

La falta de una distribucion adecuada y eficiente de las areas de la planta,
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interfiere en la elaboracion de un disefio productivo lineal que contribuya a la

optimizacién de tiempos y asi reducir el desperdicio de materia prima.

La observacion y los cuestionarios dirigidos a los socios y colaboradores,
coinciden con el andlisis de la funcién de distribucion y disefio de fabrica en la

empresa.

3.1.3. Ubicacion
Esta funcion contribuye a la creacidbn de estrategias comerciales, con
informacion que ayude a la empresa a ser reconocida, y asi mismo de facil

acceso a proveedores y clientes.

El objeto en estudio se encuentra ubicada en un punto estratégico del centro de
la localidad, tiene facil acceso vehicular y peatonal, sin embargo, la falta de
espacio de parqueo para proveedores, clientes, socios y colaboradores, es un

factor negativo en el posicionamiento comercial.

3.1.4. Inventarios

Dentro del departamento, estos ayudan al control de la materia prima, producto
en proceso y terminado; para mantener la existencia en bodega de acuerdo a la
capacidad minima y maxima de produccion, con el objetivo de evitar faltantes o

sobrantes que perjudiguen el cumplimiento de las metas.

Debido a que es una empresa manufacturera, los conocimientos que poseen
respecto al control de los inventarios en la produccion, son aplicados segun las
necesidades que presenten en el proceso productivo o conforme los calculos

realizados de forma empirica sobre los pedidos realizados por los clientes.

Para mejor comprension de la utilizacion de inventarios en el departamento de

produccion, es necesario clasificar los elementos, como: la mano de obra,



44

materia prima, producto en proceso y terminado.

3.1.4.1. Mano de obra

La dependencia comercial de un solo cliente, dificulta establecer la
disponibilidad de mano de obra constante. Segun la temporada y cantidad de
pedidos, inician la contratacion de personal sin tomar en cuenta la capacidad de
produccién, distribucion de planta para la optimizacion de tiempo, materia prima

disponible, producto en proceso y terminado.

3.1.4.2. Materia prima

Los inventarios o controles de materia prima, son evaluados al momento de
iniciar la temporada de produccion, la cual es determinada por el Unico cliente
gue poseen. Segun el pedido realizado, verifican el inventario existente a la
fecha y gestionan con los proveedores el material que consideran necesitar

para cumplir con la produccion.

3.1.4.3. Producto en proceso

La ausencia de inventarios de productos en proceso, dificulta establecer si se
cumplird en las fechas establecidas la entrega del pedido. La confianza de
contar con mercaderia en proceso, es asimilada como garantia para el
cumplimiento de la entrega de los pedidos. Los controles de calidad son
confiados a los empleados con base en la experiencia; y la calidad varia segun
los criterios que tengan cada uno de ellos.

Al no aplicar controles de calidad en este tipo de inventarios, al finalizar la
temporada productiva quedan sin concluir algunos procesos en la fabricacion del
calzado y confian en que después de algunos meses los modelos aun seran
aceptados en el proximo pedido, y asi agilizaran la produccién en la préxima

temporada debido a que ya cuentan con mercancias en proceso.
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3.1.4.4. Producto terminado

Al igual que en el resto de los controles de inventarios en la produccion, el de
producto terminado se basa en el pedido del unico cliente. El objetivo principal
es el cumplimiento de dicho pedido, sin tomar en cuenta los rechazos por
entrega fuera de tiempo o mala calidad. La produccion de calzado existente en
bodega de la temporada anterior es incluido dentro del pedido actual, sin
embargo, no se considera la aceptacion o rechazo por parte del cliente, por lo

gue se vuelve improductivo dentro de la empresa.

3.1.5. Proceso productivo

Se refiere al disefio del sistema de produccion fluido, por medio de mano de
obra y maquinaria, se toma en cuenta la distribucion y disefio de las
instalaciones, analisis de las lineas de procesos y transporte de materia prima,

producto en proceso y terminado.

3.1.5.1. Flujograma

La ausencia de una linea de produccién secuencial y ordenada, impide el
establecimiento de un flujograma que especifique los tiempos, paso a paso en el
proceso de produccion. La falta de implementacion de esta herramienta dentro
del control y analisis de los procesos productivos, ha influido en el acoplamiento
de tiempos establecidos por los mismos colaboradores para realizar el trabajo,
pero no con el cumplimiento de estandares y cantidad de produccion
programada por los socios, lo que dificulta el alcance de las metas.

Para la comprension de la linea de produccion actual, se presenta un flujograma
representativo de la planta. Cada diagrama indica los procesos utilizados
actualmente durante los tres pasos o fases de produccion de calzado. Se tomo
en cuenta el tiempo que cada proceso utiliza. Se presenta también la
simbologia diagramatical utilizada para la elaboracién y comprension de los

diagramas:
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Cuadro 3
Simbologia de diagramas de flujos

SiMBOLO

NOMBRE

ACCION ‘

Representa el inicio y el fin del

- Terminal _ _
diagrama de flujo
Representa la supervision de los
y datos o actividades. Puede ser
Inspeccion - ) )
utilizado juntamente con cualquier
otro dato.
Indica el movimiento de un lugar a
Transporte 5 »
otro dentro de la linea de produccién.
—_— ] _ Indican el sentido de la informacion
€< Lineas de flujo de _ _ )
_ _ obtenida y su uso posterior en algun
informacion o
proceso subsiguiente.
Este simbolo permite identificar la
Conector continuacion de la informacion si el

diagrama es muy extenso.

Conector de

procesos

v

Indica el inicio de otro proceso dentro

de la misma linea de produccion.

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 3
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Diagrama del proceso de produccién actual
Paso 1de 3
Corte

a7

Cuchilla, piedras, chairas.

Se afilan las cuchillas e
inspecciona que se encuentren
todos los materiales.

Cuchilla.

Se cortan las piezas.

Selladora, tinta.

Se marcan las piezas.

Lapiz, pegamento.

Se inspecciona, raya y unen las
primeras piezas con pegamento.

Maquina.

Se cosen los primero adornos y
el bolsoén.

Pegamento.

Se ensamblan las piezas con
pegamento y arma el bolsoén.

Min. Seg.
1 25
10 5
2 15
4 5
11 15
8 20

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 4

“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
Diagrama del proceso de produccién actual

Paso 2de 3
Ensamblaje

48

Maquinas.

Perforador, pegamento,
maquina.

Cuchillas.

Cuchillas.

Pegamento.

Alicate, martillo y
pegamento.

00+

‘
J

w

7
AS

Se cosen las piezas.

Se perfora el corte, se coloca la lengueta
y pasa la costura.

Se afilan las cuchillas e inspecciona.

Se cortan las taloneras, las punteras y
prepara el corte.

Se le aplica pegamento al corte, coloca
la puntera, la talonera y arma la plantilla.

Se toma un tiempo de espera para el
secado del pegamento.

Se monta el corte en la horma, coloca
pegamento blanco, y a la plataforma.

Min.

11

Seg.

41

50

20

50

50

40

Fuente: elaboracion propia. Investigacion de campo Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 5
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Diagrama del proceso de produccién actual
Paso 3de 3
Detalles y afinado

49

Se toma un tiempo de espera para que
seque el pegamento blanco.

Estufa.

Se calienta el corte junto con la
plataforma y unen.

Trapo, thiner o gas.

Se inspecciona y eliminan los reciduos
de pegamento con un trapo humedecido
con gas o thiner.

Gancho.

Se extrae la horma del zapato.

Pasadora, tijera.

Se cose la planta del zapato, inspecciona
y cortan los hilos.

Cuchilla, selladora, cinta
y bolsa.

Se corta, sella, coloca la plantilla. Coloca
cinta de atar si llevara el estilo de calzado
y embolsa el zapato.

Min. Seg.
15
5 30
2 30
20
2 2
2 20

Fuente: elaboracion propia. Investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 6
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Diagrama del proceso de produccién actual
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Resumen
No. SIMBOLO ACTIVIDAD .T'EMPO
Min. Seg.
14 OPERACION 84 36
OPERACION E
S INSPECCION 1 22
TOTAL 95 58

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 7
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Diagrama de flujo
Paso 1de 3
Corte
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Piedra y chaira.
Min. Seg.

Se afilan las cuchillas e

inspecciona que se encuentren 25

todos los materiales.

Cuchilla.
° Se cortan las piezas. 10 5
» Se transporta al area de sellado. 1 45
Selladora, pintura.
° Se marcan las piezas. 2 15
» Se transporta al area de alistado. 1 45

Lapiz, pegamento.

Se inspecciona, raya y unen las

N
A4

NG = primeras piezas con pegamento. 4 S
Maquina.
Zebglizenr-] los primeros adornos y 11 15
Pegamento.
Se ensamblan las piezas con 8 20

pegamento y arma el bolsoén.

Mts.

360

360

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 8

“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”

Diagrama de flujo

Paso 2de 3
Ensamblaje

52

Maquina.

Perforador, plomo y
pegamento.

Chaira, piedra.

Cuchillas.

Pegamento.

Martillo, alicate ,
peragento.

v 0-0-0

N/

[ —
[N

Se cosen las piezas.

Se perfora el corte, coloca la
lengueta y pasa a costura.

Se transporta al area de
ensuelado.

Se afilan las cuchillas e
inspecciona.

Se cortan las taloneras, punteras y
prepara el corte.

Se aplica pegamento al corte,
coloca la puntera, taloneray arma
la plantilla.

Se toma un tiempo de espera
para el secado de pegamento.

Se monta el corte en la horma,
aplica pegamento blanco y a la
plataforma.

11

Seg. Mts.

41

50

45 360

20

50

50

40

Fuente: elaboracion propia. Investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 9

“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”

Diagrama de flujo

Paso 3de 3

Detalles y afinado
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Estufa hechiza.

Trapo, thiner o gas.

Gancho.

Pasador.

Cuchilla, selladora,
cinta y bolsa.

[/ \
=FOHOHO-O-o

N
A4

<0

Se toma un tiempo de espera
para que seque el pegamento
blanco.

Se calienta el corte junto con la
plataforma, y unen.

Se inspecciona y eliminan los
residuos del pegamento con un
trapo humedecido con thiner.

Se extrae la horma del zapato.

Se transporta para el area de
cosido.

Se cose la planta del zapato,
inspecciona y cortan los hilos.

Se traslada al area del
empaquetado.

Se corta, sella y coloca la plantilla.

Coloca cinta de atar si asi lo
requiere el estilo del calzado y
embolsa el zapato.

Se traslada al almacén el
producto terminado.

Min.

15

Seg.

30

30

20

10

35

20

10

Mts.

312

312

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 10
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
Diagrama de flujo
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Resumen
No.  SIMBOLO ACTIVIDAD TIEMPO  DISTANCIA
Min.  Seg. (MTS)

Va )
c A OPERACIONE . - 0

INSPECCION

N/

14 OPERACION 86 23 0
6 TRANSPORTE 9 10 1,710
TOTAL 106 86 1,710

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 11
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Flujograma

AREA DE PASADORA AREA DE ENZUELADO

00000 0TO=>

\

AREA DE SELLADO AREA DE ENIPAQUETADO AREA DE PRODUCTOS
TERMINADOS

_/\

AREA DE ALISTADO

/\

:
§

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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3.1.6. Tecnologia

La aplicacion de nuevas tecnologias para fomentar una produccién eficiente y
Optima, forma parte de la nueva era, en donde el mercado exige prontitud,
exactitud, cantidad, calidad, creatividad e innovacién en los productos ofertados,

para ser competitivos.

Con el poco conocimiento de la aplicacién de las nuevas tecnologias como
instrumentos para una produccion eficiente y eficaz, la empresa cuenta con
maquinaria tecnificada que facilita ciertas actividades productivas. La técnica
manufacturera es la mayor forma de producir, sin embargo, la adquisicion de
nuevo equipo que contribuya a la tecnificacion de los procesos, no es uno de los
principales intereses, y el temor a la implementacibn de herramientas que
faciliten el trabajo y garanticen el cumplimiento de los objetivos productivos,

reduce el nivel de competencia operativa.

El internet como fuente anexada a los medio tecnolégicos para una producciéon
creciente, es utilizado unicamente como medio de busqueda de disefio para

nuevos productos y muestran temor en la utilizacion de esta herramienta.

La informacién proporcionada, estd basada en los resultados obtenidos a través
de la observacion y el andlisis de resultados gréficos de los cuestionarios

dirigidos a los colaboradores y socios.

3.1.7. Seguridad e higiene

Esta funcién garantiza el bienestar fisico y mental de los colaboradores, y el
correcto mantenimiento de la infraestructura, maquinaria y herramientas de la
empresa, a través de medidas técnicas para prevenir riesgos en las tareas a

desempeiiar en la produccién.

El area de produccibn muestra deficiencia en la aplicacion de sistemas de
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seguridad que garanticen el bienestar fisico de los colaboradores. Se limitan a
proporcionar Unicamente mascarillas para protegerlos de ciertos quimicos o
desechos en el proceso de produccién. Esto se debe a la falta de conocimiento
de medidas que coadyuven a los trabajadores a mantener una salud Optima y

como resultado de ello contribuya a la eficiencia y eficacia en la produccion.

La cultura de los colaboradores se orienta errbneamente a no necesitar equipo
de seguridad en el trabajo, lo cual apoya la renuencia de los socios a invertir en
la adquisicion de los mismos, ya que lo ven como un gasto y ho como una
garantia de la seguridad financiera para la empresa, al presentarse accidentes
dentro del departamento de produccion.

El hecho de contar con maquinaria y herramientas Optimas en el area de
produccién es considerado como una ventaja competitiva para la empresa, sin
embargo, no se cuenta con la disponibilidad financiera para darles
mantenimiento y realizar reparaciones oportunas. No obstante al surgir un
desperfecto en el equipo operativo, debe ser contratado personal externo y
capacitado para realizar los trabajos requeridos, esto provoca retraso en la
produccién y obliga a utilizar nuevamente las técnicas manuales para lograr el

cumplimiento de los objetivos productivos.

El analisis de la funcién de seguridad e higiene esta basado en los resultados
obtenidos a través de la observacion y cuestionarios dirigidos a los socios y

colaboradores.



CAPITULO IV
DISENO DE PROCESOS DE PRODUCCION EN LA EMPRESA “INDUSTRIA
Y COMERCIALIZADORA K’TOCALZA”, UBICADA EN LA CABECERA
MUNICIPAL DE SANTA CATARINA MITA, JUTIAPA

Al realizar la investigacion y andlisis de los resultados obtenidos de la empresa
“INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K’TOCALZA’, ubicada en la cabecera
departamental de Santa Catarina Mita, Jutiapa, se presenta la propuesta para el
mejoramiento de la actividad productiva del objeto en estudio. Asi mismo se dan
a conocer las necesidades de implementar instrumentos y herramientas

necesarias para el correcto proceso de fabricacion.

Para que ello se lleve a cabo, se ha creado una nueva distribucion de la planta,
un manual de procedimientos de fabricacion y diagramas de procesos que
ayudaradn a la optimizacién de tiempos y mejoras en el control del proceso

operativo.

4.1. DISTRIBUCION DE PLANTA, FLUJOGRAMAS, MANUALES DE
PROCESOS DE PRODUCCION Y CONTROL DE INVENTARIOS COMO
HERRAMIENTAS EN EL AREA DE PRODUCCION EN LA EMPRESA
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K’TOCALZA’

4.1.1. Introduccion
Actualmente la industria del calzado ha evolucionado por la implementacién de
estrategias que ayuden a las empresas a ser competitivas en cuanto a servicio y

calidad.

Basados en la realidad de competencia del mercado de fabricacion de calzado,
se mantiene en este comercio quien sabe identificar las debilidades de la

empresa y las corrige, y quien utiliza herramientas efectivas que mejoren los
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procesos productivos para asegurar un espacio en la preferencias de los

consumidores.

Luego de un andlisis a la empresa en estudio, se ha podido observar que
cuenta con capacidades para el reconocimiento y posicionamiento dentro del
mercado del calzado, gracias a la trayectoria y experiencia en la fabricacién de
este producto por parte de los socios, pero aun trabajan con procesos

operativos poco eficientes.

Por dicha razon, se ha elaborado un nuevo disefio de distribucion, flujogramas
eficientes y manual de procesos de produccién, como una herramienta que
permita apoyar las lineas de trabajo, para fortalecer el aprendizaje y motivacion
a los socios y colaborador al mostrarle una forma organizada de producir,
establece la capacidad real de produccién basados en tiempos y espacio, y
sobre todo, para obtener la preferencia del consumidor final.

4.1.2. Justificacion

Al haber realizado la investigacion correspondiente, se identific6 que
“INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”, desconoce la capacidad
de produccion que posee. Basados en un correcto uso de los espacios o
disefios de distribucion, igualmente, desconoce la necesidad de crear rutas de
produccién que ayude a la optimizacién de tiempos y aumento en la fabricacion
de calzado, ademas no utilizan manuales de procesos de produccion que
permita detallar paso a paso cada uno de ellos, y no cuenta con un formato de
control de inventarios de materia prima, producto en proceso y terminado que
sirva de guia para establecer la cantidad de calzado a fabricar, y ayudar asi, a

una produccion eficiente y eficaz.

Los instrumentos a proponer son herramientas administrativas que incorporan

informacion sobre la secuencia de las operaciones relacionadas entre siy con el
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propoésito de contribuir a una produccion eficiente. Se proponen los siguientes
documentos que recopilan cada uno de los pasos a desarrollar para la

transformacion de materia prima en un producto final como lo es, el calzado.

Al poner en practica dichas herramienta se busca mejorar el rendimiento y
aumento de la produccion y, que los socios y colaboradores puedan tomar el
lugar que les corresponde como pieza importante para el desarrollo de dicho
producto; asi mismo, estandarizar la calidad en la produccion mediante el

correcto desempefio de los procesos.

4.1.3. Objetivos
Para fortalecer la propuesta planteada y las mejoras en el disefio de la planta de
produccion, se presentan los objetivos orientados a la busqueda de cambios

favorables al &rea operativa.

4.1.3.1. Objetivo general:
Proporcionar a la empresa “INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA
K’TOCALZA”, las herramientas necesarias en los procesos de producciéon que

permitan mejorar la fabricacién de calzado.

4.1.3.2. Objetivos especificos:

e Brindar a los socios y colaboradores de la empresa “INDUSTRIA Y
COMERCIALIZADORA K’TOCALZA’, una guia que facilite el correcto
aprendizaje de los procesos productivos.

e Proporcionar a la empresa “INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA

K’TOCALZA” herramienta practicas que fortalezcan la produccion.
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4.1.4. Disefio y distribucion de la planta de produccion de la empresa
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”

Se presenta la propuesta de distribucion con las rutas de trabajo que ayuden a
la optimizaciéon de tiempo, controles de calidad claros y orientacion a los
procesos de produccion, que contemplen desde la busqueda de materia prima,

producto en proceso y terminado.

Para mejor comprension de la reorganizacion, se muestran las areas de forma
numerada, las lineas que indican las rutas de trabajo y que enmarcan las fases

de produccién:

e Distribucién y disefio de la planta baja; observar figura nimero 12:

1. Bodega materia prima:
1.1. Quimicos

1.2. Hormas

1.3. Pieles

1.4. Materiales varios

1.5. Suelas

1.6. Plantillas

1.7. Materiales decorativos
1.8. Producto en proceso

2. Mesas:

2.1. Marcado de piezas

2.2. Corte de piezas

2.3. Control de calidad fase 1
2.4. Ensamblaje

2.5. Control de calidad fase 2
2.6. Decoracion



2.7.

3.1.
3.2.
3.3.
3.4.
3.5.

4.1.
4.2.
4.3.

Muestras de producto

Maquinaria:

Coser

Troqueladora
Cortadora de plantillas
Ensambladora

Desmotadora o afinadora

Areas:

Ensamblado

Aprobacién o rechazo de producto en proceso
Producto en proceso aprobado

Banos

Escalones a planta alta

e Rutas y fases de produccion:

—>
1

Rutas
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12, Fase
Corte y costura

22. Fase
Ensamblado

32. Fase
Detalles y afinados
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Figura 12
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Disefio planta baja del &rea de operaciones
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Fuente: elaboracion propia. Investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



e Distribucién y disefio la planta alta; observar figura 13:

1. Bodegas:
1.1. Producto terminado

2. Oficinas:
2.1. Jefe de produccion

2.2. Gerente general, jefe financiero y reuniones

Areas:

3.1. Empaquetado

e Rutas y fases de produccion:

Rutas

42, Fase
Empaquetado y
almacenamiento

65
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Figura 13
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
Disefio planta alta del &rea de operaciones
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Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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4.1.5. Diagramas de procesos de la planta de produccion de la empresa
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”

Segun en la necesidad de optimizar tiempo y mejorar la linea de produccion, se
presenta a continuacion una reorganizacion de las areas segun los espacios

disponibles en el edificio que la empresa ocupa.

La propuesta esta basada en la necesidad de optimizar el tiempo en cada una

de las fases y procesos de produccion.
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Figura 14
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Diagrama de procesos de produccion
Paso 1de 3
Corte

INICIO

Cuchilla, pridras, chairas.
Min. Seg.

Se afilan las cuchillas e

inspecciona que se encuentren 1 25

todos los materiales.

Cuchilla.

Se cortan las piezas. 10 5

Selladora, tinta.

Se marcan las piezas. 2 15

Lapiz, pegamento.

Se raya y unen las primeras

piezas con pegamento e 4 5
inspecciona.

Maquina.
Se cosen los primero adornos y 6 0
cose el bolson.

Pegamento.
Se ensamblan las piezas con 8 20

pegamento y arma el bolsén

Fuente: elaboracion propia. Investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 15
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Diagrama de procesos de produccion
Paso 2 de 3
Ensamblaje

Maquinas.
Min. Seg.

Se cosen las piezas (e} 45

Perforador, pegamento,

maquina.
Se perfora el corte, coloca la
lengleta y pasa la costura
Cuchillas.
Se afilan las cuchillas e 20
inspecciona.
Cuchillas.
Se cortan las taloneras, punteras y
prepara el corte.
Pegamento.

Se coloca pegamento al corte,
coloca la puntera, talonera y 5 50
arma la plantilla.

Se toma un tiempo de espera
para el secado del pegamento.

Alicate, martillo y
pegamento.

Se monta el corte en la horma,
coloca pegamento blanco y a la 11 40
plataforma.

N i w
o
o o

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



70

Figura 16
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
Diagrama de procesos de produccion
Paso 3de 3
Detalles y afinado

Min. Seg.
Se toma un tiempo de espera
para que seque el pegamento 5
blanco.
Estufa.
Se calienta el corte junto con la 5 30
plataforma y unen.
Trapo, thiner o gas.
Se inspecciona y eliminan los
reciduos de pegamento con un
h 2 30
trapo humedecido con gas o
thiner.
Gancho.
Se extrae la horma del zapato. 20
Pasadora, tijeras.
Se cose la planta del zapato, 2 >
inspecciona y cortan los hilos.
Cuchilla, selladora, cinta
y bolsa.
Se corta, sella, coloca la plantilla.
Coloca cinta para atar si el estilo > 20

del calzado lo requiere y embolsa
el zapato.

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 17
“INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K’TOCALZA”
Resumen
No. SIMBOLO ACTIVIDAD T'EMPO
Min. Segqg.
r O\ OPERACION E
S INSPECCION 1 22
N,/
14 OPERACION 66 25

TOTAL 1 47

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.

4.1.5.1. Analisis diagramas de procesos

e Para una actividad productiva eficiente, en los instrumentos disefiados y
presentados en este documento, se propone utilizar una maquina eléctrica
para realizar las costuras en un tiempo mas corto. La reduccion de tiempos
entre las actividades serian: el cosido de adornos reducirlo de, 11 minutos
con 15 segundos a, 6 minutos; y la unién de piezas de, 1 minuto con 41

segundos a, Unicamente 45 segundos.

e La implementacién de un ventilador disminuira el tiempo de secado del
pegamento amarillo de, 4 minutos con 50 segundos a, 2 minutos y 30

segundos; y el secado de pegamento blanco de, 15 minutos a, 5 minutos.



Figura 18

“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Diagrama de flujo
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Paso 1de 3
Corte
Piedra y chaira.
Min. Seg. Mts.
Se afilan las cuchillas e
1 inspecciona que se encuentren 1 25
N todos los materiales.
Cuchilla.
° Se cortan las piezas. 10 5
» Se transporta al area de sellado. 1 45 360
Selladora, pintura.
° Se marcan las piezas. 2 15
» Se transporta al area de alistado. 1 45 360
Lapiz, pegamento.
l > ' Se raya y unen las primeras piezas a 5
N\ J con pegamento e inspecciona.
Maquina.
Se cosen los primeros adornos y 6
cose el bolsén.
Pegamento.
Se ensamblan las piezas con 8 20

00

pegamento y arma el bolsén.

Fuente: elaboracion propia.

Investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 19

“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Diagrama de flujo

Paso 2 de 3
Ensamblaje

73

Maquina.

Perforador, plomo y
pegamento.

Chaira, piedra.

Cuchillas.

Pegamento.

Matrtillo, alicate ,
pegamento.

Se cosen las piezas.

Se perfora el corte, coloca Ila
lengleta y pasa a costura.

Se transporta al area de
ensuelado.

Se afilan las cuchillas e
inspecciona.

Se cortan las taloneras, punteras y
prepara el corte.

Se coloca pegamento al corte,
coloca la puntera, talonera y arma
la plantilla.

Se toma un tiempo de espera para
el secado de pegamento.

Se monta el corte en la horma,
coloca pegamento blanco y a la
plataforma.

11

45

50

45

20

50

30

40

. Seg. Mts.

360

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 20

“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Diagrama de flujo

Paso 3de 3

Detalles y afinado
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Estufa hechiza.

Trapo, thiner o gas.

Gancho.

Pasadora.

Cuchilla, selladora, cinta y
bolsa.

& N\
L HH A

D
\ 4

<03

Se toma un tiempo de espera para
que seque el pegamento blanco.

Se calienta el corte junto con la
plataforma y unen.

Se quita los residuos del
pegamento con un trapo
humedecido con thiner e

inspecciona.

Se extrae la horma del zapato.

Se transporta al area de cocido.

Se cose la planta del zapato,
inspecciona y cortan los hilos.

Se traslada al area de
empaquetado.

Se corta, sella y coloca la plantilla.
Coloca cinta para atar si el estilo
del calzado lo requiere y embolsa
el zapato.

Se traslada al almacén el producto
terminado.

Min.

Seg.

30

30

20

10

35

20

10

Mts.

312

312

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 21
“INDUSTRIAY COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”
Diagrama de flujo

Resumen
. TIEMPO DISTANCIA
No. SIMBOLO ACTIVIDAD Min. _Seg. MTS)
' l OPERACION E
5 INSPECCION 1 22 0
N,/
14 OPERACION 66 25 0
6 TRANSPORTE 6 40 1,710
TOTAL 84 27 1,710

Fuente: elaboracion propia. Investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.

4.1.5.2. Analisis diagramas de flujo

e Se propone utilizar una maquina eléctrica para realizar las costuras en un
tiempo mas corto. El cosido de adornos reducirlo de, 11 minutos con 15
segundos a, 6 minutos; y el tiempo de unién de piezas de, 1 minuto con 41

segundos a, Unicamente 45 segundos.

e La implementacién de un ventilador disminuira el tiempo de secado del
pegamento amarillo de, 4 minutos con 50 segundos a, 2 minutos y 30

segundos; y el secado de pegamento blanco de, 15 minutos a, 5 minutos.



Figura 22
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K’'TOCALZA”

Flujograma
AREA DE PASADORA AREA DE ENZUELADO
[
1 7 8 i 10 11 12 4 13 4
D 4
AREA DE SELLADO AREA DE ENPAQUETADO AREA DE PRODUCTOS

TERMINADOS

_/\

/\

AREA DE ALISTADO %

Fuente: elaboracion propia. Investigacion de campo EPS, segundo semestre 2014.
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4.1.6. Manual de procedimiento para el area de produccion en la empresa
“INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K’TOCALZA”

Apoyados en la necesidad de conocer e implementar las instrucciones que
guien a una produccion eficiente y eficaz en cada una de las fases, se presenta

el siguiente manual.

4.1.6.1. Objetivo: proporcionar las herramientas necesarias para que puedan

realizar el trabajo.

4.1.6.2. Alcance: desde el traslado de la materia prima hasta el almacenamiento
del zapato.

4.1.6.3. Responsabilidad: alistador y pespuntador

4.1.6.4. Vocabulario:

e Canutos: elemento de la pala de los zapatos formados por varios
componentes superiores.

e Desbaste: quitar el exceso de piel de la orilla del corte.

e Forro: el interior de la pala se cubre de piel u otro material sintético. El forro
esta en contacto directo con la piel y por tanto debe ser suave.

e Palas: parte superior del zapato.

e Plantilla: suave cubierta de piel u otro material sintético. Esta en contacto con
el pie.

e Retacones: corte de piel, que va situado en la parte interior del zapato.

e Taloneras: zona posterior del zapato.

4.1.6.5. Procedimiento:
a. Corte
Escoger la piel o material sintético (que no tenga demasiados hoyos para

aprovecharla mejor), que sea del color deseado.
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. Escoger el molde para el zapato.

. Se corta la piel o material sintético con cuchilla alrededor del molde, se debe

de cortar:
canutos

retacones
taloneras

palas

. Se desbasta la orilla de cada corte en la desbastadora para poder doblarla.
. Se aplica pegamento en la parte desbastada.
. Se dobla las partes con pegamento.

. Se cortan las piezas del forro, se utiliza el mismo molde que se utilizé para el

corte de la piel o material sintético.

. Se corta la manta para la pala, se hace a mano y se utiliza el mismo molde.

8. Se dobla la talonera a la mitad para darle forma al talén.

9. Se aplica pegamento en toda la pieza de piel o material sintético y se coloca

el forro para que se pegue.

10. Ya pegadas las piezas que conforman el zapato, se les dan al pespuntador.

11. Se cortan a mano o en la cortadora las plantillas, se usan los moldes segun

b.

. Se colocan las piezas y se empiezan a unir con la ayuda de una maquina de

el tamafio escogido al principio, para darselas al ensuelador.

Pespunte

coser plana, se unen la pala, las taloneras, los canutos.

2. Se saca el molde del disefio elegido.

. Se hace el disefio en la piel con aguja, guiados los mismos hoyitos que estan

en el molde.

. Se cose sobre el disefio.

. Empaquetado y embodegado
. Se verifica la calidad del calzado terminado.



2. Inicia el empaquetado en bolsas de plastico transparentes.

3. Se traslada a las bodegas.
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CONCLUSIONES

Al finalizar el andlisis del disefio de los procesos productivos de la empresa
“INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”, se presentan las

siguientes conclusiones:

1. Posterior al analisis de la informacion, se comprob6 la hipotesis y se
establecio que las causas que provocan los problemas en el area operativa,

se deben a la falta de procesos definidos y el disefio adecuado de la planta.

2. Los procesos operativos realizados, son aplicados de forma inapropiada, lo
gue da como resultado una produccion ineficiente, sin orden secuencial de
actividades y falta de aprovechamiento de recursos materiales y humanos,
fabricando calzado basados en los conocimientos empiricos y no en los
métodos de la administracion de operaciones.

3. La capacidad instalada no se utiliza en su totalidad ya que dependen de un
Unico cliente, la demanda la realizan en temporadas especificas y su
volumen de produccion no es suficiente, lo que provoca tiempo ocioso de la

maquinaria y mano de obra.

4. Se determiné que el departamento de producciéon, no cuenta con una
distribucién adecuada de la planta en las diferentes areas y fases de
produccion; lo que dificulta realizar controles de calidad, materia prima,

producto en proceso y terminado.
5. La falta de diagramas de distribucion de planta, dificulta establecer un orden
adecuado del proceso productivo e impide el calculo y optimizacion de

tiempos que ayuden a obtener una produccion constante y eficiente.

6. El desconocimiento y ausencia de manuales, interfiere en el cumplimiento



81

de metas y dificulta los controles en cada una de las fases productivas que

deben ser aplicadas en los procesos.



RECOMENDACIONES

Posteriormente de establecer las conclusiones del andlisis y disefio de procesos
de produccion de la empresa “INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA

K’TOCALZA”, se presentan las siguientes recomendaciones:

1. Se sugiere a los socios de la empresa, evaluar y poner en practica la
propuesta presentada en el presente informe para solucionar los problemas

existentes en el area operativa.

2. Se recomienda que el Gerente Operativo, tome en cuenta los procesos de
produccion propuestos para crear una administracion de operaciones

eficiente y eficaz dentro de la empresa.

3. Se sugiere al Gerente Operativo, juntamente con los socios de la empresa,
crear estrategias de mercadeo que ayuden a incrementar la demanda de

sus productos durante todo el afio.

4. Se sugiere al Jefe de Produccion, realizar cambios en la distribucion de
planta segun la propuesta, para contar con una produccion lineal y fluida, lo

gue mejorara los tiempos de traslados entre cada fase operativa.

5. Se exhorta a los Supervisores de cada proceso de produccién, tomar en
cuenta e implementar diagramas de proceso para obtener los conocimientos
necesarios de los tiempos utilizados en cada una de las fases productivas,
establecer los cuellos de botella que dificulten el cumplimiento de metas de
fabricacion, e identificar y crear rutas que consideren sean mas efectivas

dentro de la empresa.

6. Se recomienda al Jefe de Produccion dar a conocer y aplicar el manual y

diagramas de los procesos de fabricacion propuestos, como forma de



capacitacion para empleados nuevos y agilizar el aprendizaje de los

procedimientos de fabricacion de calzado.
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GLOSARIO

Cambrellon
Es un resorte de acero de 10 cm. De longitud y 1.5 cm. De anchura que se

introduce entre la plantilla y la suela. Se introduce para dar estabilidad al pie.

Cafia o Canuto
Elemento de la pala de los zapatos formados por varios componentes

superiores.

Cerquillo

Orilla superior para detener horma en suelas hechas a mano.

Corte
Corte de los elementos de la pala. Se obtienen de la piel correspondiente

mediante los patrones del modelo.

Desbastadora
Maquina que desbasta.

Desbaste

Quitar el exceso de piel de la orilla del corte.

Forro
El interior de la pala se cubre de piel de curtido vegetal. El forro esta en contacto

directo con la piel y por tanto debe ser suave.

Horma
Herramienta de madera o de plastico para la confeccion del zapato. Se utiliza

para dar forma al zapato.
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Lezna

Aguja de 8 cm. de longitud, curvada. Se utiliza para coser la plantilla y el corte.

Maquina Plana

Maquina de coser plana.

Pala

Parte superior del zapato.

Plantilla
Suave cubierta de piel. Esta en contacto con el pie.

Punta

Refuerzo de piel situado en la punta del zapato.

Retacon

Corte de piel o material sintético, que va situado en la parte interior del zapato.

Suaje

Molde de hierro para cortar piel en la troqueladora.

Suela
Superficie del zapato que esta en contacto directo con el suelo.

Tacon
Forma que consta de varios estratos de piel y que ofrece apoyo al pie mientras

camina.

Talonera

Zona posterior del zapato.



Troquelar

Cortar con troquel.
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Cuestionario dirigido a socios
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Universidad de San Carlos de Guatemala
Centro Universitario De Jutiapa JUSAC
Licenciatura en Administracion de Empresas
Estudio Profesional Supervisado EPS

Este cuestionario tiene por objetivo ayudarnos a diagnosticar los procesos
administrativos en las areas funcionales que la empresa aplica. Por favor responder las
preguntas objetivamente, marcando la opcion a elegir en los espacios en blanco. Estamos
realizando este cuestionario con el compromiso que los datos que usted proporcione,
seran tratados confidencialmente y solo seran para ser analizados como parte de un
estudio en el proceso de implementacién.

Fecha:
Empresa:
Direccion: Teléfonos:
Correo Electrénico: Pagina Web:
Nombre: Cargo:
Area: No. de trabajadores de area

Ubicacién de la planta:

1. ¢Laempresa cuenta con instalaciones efectivamente localizadas y disefiadas?

Si Defina

No ¢Por qué?

2. ¢Cbémo es la accesibilidad a las instalaciones respecto a proveedores, clientes y
colaboradores?

Excelente

Buena

Regular

3. ¢Qué medio de transporte es utilizado para accesar a la empresa?

Bus

Auto
Motocicleta
Bicicleta
Caminando




4. Cuenta con parqueo para:

5. El servicio de entrega de materia prima por parte de los proveedores la realizan por
medio de:

Proveedores
Clientes
Socios
Colaboradores
No tiene

Transporte propio
Encomienden la empresa
Entrega

Otros

Ninguno

Propia

Alquilada

Encomienda

Entrega en la empresa

La ubicacién de la empresa se encuentra en:

Area urbana
Area rural

¢En qué ambiente afecta a los vecinos los procesos productivos de la empresa?

Sonoro

Visual

Vehicular

Peatonal

Todas las anteriores
Ninguna de las
anteriores

Capacidad instalada:

1.

¢,Conoce la capacidad instalada de la empresa?

Si Defina

No ¢Por qué?
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2. ¢Conoce la capacidad usada de la empresa?

Si Defina

No ¢Por qué?

3. ¢Conoce la capacidad de mantenimiento que tiene la empresa?

Si Defina

No ¢Por qué?

Disefio y distribucién de planta:

4. ¢Los puestos de trabajo estan disefiados segun proceso productivo?

Materia prima
Producto en
proceso

Producto terminado
No tienen definidos

5. La planta cuenta con equipos y maquinas:

Nuevas

De 2 a 5 afios
De 5 a 10 afos
Mas de 10 afios

6. ¢Cbmo es la ubicacién y distribucién de la maquinaria para los colaboradores?

SegUln proceso
Donde quepa
Donde esté segura

7. Posee la empresa sistema de bodegaje:

Propias
Alquiladas
Prestada

8. ¢Tienen clasificadas sus bodegas?

Por materia prima

Por producto en proceso
Por producto terminado
Todas las anteriores
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Ninguna de las anteriores l:l

9. El manejo de materia prima lo realiza con:

Equipo especializado
Manualmente

Mixto
Otros
Ninguno

10. Para el almacenamiento de materia prima utiliza:

Estibas

Estanterias

Otros
Ninguno

11. ¢Las bodegas estan identificadas, rotuladas?

Si

No

Defina

¢Por qué?

12. ¢Conoce los requerimientos minimos que se deben manejar en el transporte y

bodegaje?

Materia prima
Producto en proceso
Producto terminado

Ninguno

13. ¢El acceso a materias primas y bodegas es accesible para los colaboradores?

Si

No

Defina

¢ Por qué?

Manejo de inventarios, obra requerida y materia prima

14. ¢Se conoce el costo de operacion diario de la planta?

Si

No

Defina

¢ Por qué?
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.
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¢Maneja un control de maximos y minimos de inventarios?

Materia prima
Producto en proceso
Producto terminado
Ninguno

Se realizan inventarios:

Selectivos
Totales
Ninguno

¢Lleva registro de la entrada y salida de materiales de la empresa?

Si Defina

No ¢Por qué?

¢ Conoce los tiempos para cada proceso, desde que se toma un pedido hasta la entrega
al cliente?

Si Defina

No ¢ Por qué?

¢ Tiene un procedimiento establecido para el manejo de devoluciones?

Si Defina

No ¢Por qué?

¢, Qué mano de obra requiere para el proceso productivo?

Calificada
No calificada

La empresa calcula el tamafio mensual de los pedidos a sus proveedores de acuerdo
con:

Necesidad inmediata del cliente

De acuerdo al histérico de ventas

De acuerdo a temporadas de produccion
Ninguna de las anteriores




22. ¢Qué sistema de pago a proveedores utiliza?

Crédito
Contado

Contra reembolso

Variado

23. Si su sistema de pago es al crédito, ¢,a cuanto tiempo se lo otorgan?

De 0 a 15 dias
De 15 a 30 dias
De 30 a 45 dias
De 60 dias o

mas

24. ¢La empresa considera los costos de transporte al calcular el precio de venta de los

productos?

Si

No

Proceso productivo

Defina

¢Por qué?

25. ¢ Hay definido un flujograma del proceso productivo?

Si

No

Defina

¢Por qué?

26. Qué clase de sistema de produccién utiliza?

En linea
Lotes
Otro

27. ¢ Existe un sistema de planificaciéon de la produccién?

Materia prima
Producto en proceso
Producto terminado

28. ¢ Como llevan registros en el area de produccion?

Materia prima
Producto en proceso
Producto terminado
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29. ¢Cuenta con procesos estandarizados? (realiza las actividades siempre de la misma
manera):

Todos los procesos
Algunos procesos
Ninguno

Control de calidad y tecnologia

30. El producto que se ofrece al cliente es de calidad:

Alta
Media
Baja

31. ¢Se tienen estandares de calidad en la produccion?

Si Defina

No ¢Por qué?

32. Se realiza control de calidad en:

Materia prima
Producto en proceso
Producto terminado
A lo largo del proceso
Otro

33. ¢Hay un programa de capacitacion para la calidad claramente definido?

Si Defina

No ¢Por qué?

34. ¢ Existe un sistema de participacion para la calidad?

Equipos de mantenimiento
Circulos de calidad
Equipos de patrticipacion
Otro

35. ¢ Existe un manual de calidad en la empresa?

Si Defina

No ¢ Por qué?




36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.
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¢ Tiene la empresa una politica de calidad?

Si Defina

No ¢Por qué?

¢,De qué forma informa al personal la importancia sobre la calidad de su trabajo?

Reuniones

Evaluaciones de desempefio
Otros

Ninguno

¢ Se encuentra el personal comprometido con los requerimientos de calidad del cliente?

Si Defina

No ¢Por qué?

¢, Se realizan revisiones periddicas y planificadas a los procesos de produccion

Si Defina

No ¢Por qué?

¢, Qué recursos proporciona para implementar y mantener la calidad en el producto?

Humano
Financiero

Tecnoldgicos
Otro

Ninguno

El proceso productivo cuenta con tecnologia:

Automatizada
Manual
Ambas

Ninguno

Utiliza Internet para:

Correo electronico

Conseguir nuevos clientes
Investigar otros productos
Comunicarse con proveedores
Otros

Ninguno
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43. ¢Conoce la tecnologia que existe actualmente para sus procesos productivos?

Si Defina

No ¢Por qué?

44. ;Cuéando desea actualizarse en innovacién y tecnologias porque medio lo hace?

Ferias

Talleres
Internet
Otros

45. ¢Con qué regularidad lo hace?

2 meses

3 meses
Semestral
Anual

Seguridad e higiene

46. ¢Con qué sistemas de seguridad cuenta la planta?

Salud ocupacional

Fisica
Industrial
Ninguna de las anteriores

47. ¢ Conoce las medidas de seguridad?

En orden y limpieza

En equipo de proteccion individual
En herramientas manuales

En electricidad

En incendios

En emergencias
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48. ¢ Proporciona equipo de seguridad a sus colaboradores?

Mascarillas
Guantes

Anteojos
Monos de trabajo
Fajines

Tapones auditivos
Otros
Todos los anteriores

Ninguno de los anteriores

49. ¢ Cada cuanto tiempo da mantenimiento a su maquinaria y equipo?

Diariamente

Semanalmente

Quincenalmente

Mensualmente

Trimestralmente

50. ¢ Cémo da mantenimiento a su equipo?

Los operarios la realizan

Tiene personal de mantenimiento

Servicio externo
Otros
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Anexo 3
Cuestionario a colaboradores
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Universidad de San Carlos de Guatemala
Centro Universitario De Jutiapa JUSAC
Licenciatura en Administracion de Empresas
Estudio Profesional Supervisado EPS

Este cuestionario tiene por objetivo ayudarnos a diagnosticar los procesos
administrativos en las areas funcionales que la empresa aplica. Por favor responder las
preguntas objetivamente, marcando la opcién a elegir en los espacios en blanco. Estamos
realizando este cuestionario con el compromiso que los datos que usted proporcione,
seran tratados confidencialmente y solo seran para ser analizados como parte de un
estudio en el proceso de implementacién.

Fecha:
Empresa:
Direccion: Teléfonos:
Correo Electrénico: Pagina Web:
Nombre: Cargo:
Area: No. de trabajadores de &area

Ubicacion de la planta:

1. ¢Como es la accesibilidad a las instalaciones respecto a proveedores, clientes y
colaboradores?

Excelente
Buena
Regular

2. ¢Qué medio de transporte es utilizado para accesar a la empresa?

Bus

Auto
Motocicleta
Bicicleta
Caminando

3. Cuenta con parqueo para:

Proveedores
Clientes
Socios
Colaboradores
No tiene




La ubicacion de la empresa se encuentra en:

Area urbana
Area rural

¢En qué ambiente afecta a los vecinos los procesos productivos de la empresa?

Sonoro

Visual

Vehicular

Peatonal

Todas las anteriores
Ninguna de las
anteriores

Disefio y distribucién de planta:

6.

7.

8.

9. El manejo de materia prima lo realiza con:

¢ Los puestos de trabajo estan disefiados segun proceso productivo?

Materia prima

Producto en
proceso

Producto terminado

No tienen definidos

¢,Como es la ubicacion y distribucion de la maquinaria para los colaboradores?

SegUln proceso

Donde quepa

Donde esté segura

¢ Tienen clasificadas sus bodegas?

Por materia prima

Por producto en proceso
Por producto terminado
Todas las anteriores
Ninguna de las anteriores

Equipo especializado

Manualmente

Mixto

Otros

Ninguno
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10. Para el almacenamiento de materia prima utiliza:

Estibas
Estanterias
Otros
Ninguno

11. ¢Las bodegas estan identificadas, rotuladas?

Si Defina

No ¢Por qué?

12. ¢Conoce los requerimientos minimos que se deben manejar en el transporte y
bodegaje?

Materia prima
Producto en proceso
Producto terminado
Ninguno

13. ¢El acceso a materias primas y bodegas es accesible para los colaboradores?

Si Defina

No ¢Por qué?

Manejo de inventarios, obra requerida y materia prima

14. Le realizan inventarios:

Selectivos
Totales
Ninguno

15. ¢ Le realizan un registro de la entrada y salida de materiales de la empresa?

Si Defina

No ¢ Por qué?

16. ¢Conoce los tiempos para cada proceso que se realiza?

Si Defina

No ¢Por qué?




17. ¢Qué mano de obra requiere para el proceso productivo?

Calificada
No calificada

Proceso productivo
18. ¢Hay definido un flujograma del proceso productivo?

Si Defina

No ¢Por qué?

19. ¢/ Qué clase de sistema de produccién utiliza?

En linea
Lotes
Otro

20. ¢ Existe un sistema de planificacién de la produccién?

Materia prima
Producto en proceso
Producto terminado

21. ¢ Cémo llevan registros en el area de producciéon?

Materia prima
Producto en proceso
Producto terminado

22. ¢Cuenta con procesos estandarizados? (realiza las actividades siempre de la misma
manera):

Todos los procesos
Algunos procesos
Ninguno

Control de calidad y tecnologia
23. El producto que se ofrece al cliente es de calidad:

Alta
Media
Baja
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24. ¢Se tienen estandares de calidad en la produccién?

Si Defina

No ¢Por qué?

25. ¢ Conoce los estandares de calidad del producto?

Si Defina

No ¢Por qué?

26. Le realiza control de calidad en:

Materia prima
Producto en proceso
Producto terminado
A lo largo del proceso
Otro

27. ¢Le otorgan un programa de capacitacion para la calidad claramente definido?

Si Defina

No ¢Por qué?

28. ¢ Existe un sistema de participacién para la calidad?

Equipos de mantenimiento
Circulos de calidad
Equipos de participacion
Otro

29. ¢Existe un manual de calidad en la empresa?

Si Defina

No ¢Por qué?

30. ¢ Tiene la empresa una politica de calidad?

Si Defina

No ¢Por qué?
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31. {,Cbémo le informan la importancia sobre la calidad de su trabajo?

Reuniones

Evaluaciones de desempefio
Otros

Ninguno

32. ¢Se encuentra el personal comprometido con los requerimientos de calidad del cliente?

Si Defina

No ¢Por qué?

33. ¢Se realizan revisiones periédicas y planificadas a los procesos de produccion?

Si Defina

No ¢Por qué?

34. ¢ Qué recursos proporciona para implementar y mantener la calidad en el producto?

Humano
Financiero

Tecnoldgicos
Otro

Ninguno

35. Su trabajo lo realiza de manera:

Automatizada
Manual
Ambas

Ninguno

Seguridad e higiene

36. ¢ Con qué sistemas de seguridad cuenta la planta?

Salud ocupacional

Fisica
Industrial
Ninguna de las anteriores
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37. Conoce las medidas de seguridad?

En orden y limpieza

En equipo de proteccion individual
En herramientas manuales

En electricidad

En incendios

En emergencias

38. ¢ Qué equipo de seguridad le proporcionan?

Mascarillas
Guantes

Anteojos
Monos de trabajo
Fajines

Tapones auditivos
Otros
Todos los anteriores

Ninguno de los anteriores

39. ¢Cada cuanto tiempo da mantenimiento a su maquinaria y equipo?

Diariamente

Semanalmente

Quincenalmente

Mensualmente

Trimestralmente

40. ¢Como da mantenimiento a su equipo?

Los operarios la realizan

Tiene personal de mantenimiento

Servicio externo
Otros
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Anexo 4

Guia de observacion
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GUIA DE OBSERVACION

Mediante la observacion se pretende reunir informacion acerca de las instalaciones y procesos
gue se llevan a cabo en la empresa “INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”,
ubicada en la cabecera municipal de Santa Catarina Mita, Jutiapa. La observacion estara a
cargo del entrevistador quien anotara lo que considere conveniente para poder realizar el
andlisis.

1. Estado en que se encuentran las instalaciones.
a. Excelente
b. Bueno
c. Malo

2. Herramienta y maquinaria que se utiliza:
a.

~0oo0CT

3. Distribucién fisica del mobiliario y maquinas.

4. Verificar la forma de almacenar los materiales y producto terminado (inventario)

5. Conocer y analizar el proceso de elaboracion.

6. Fases del proceso de fabricacion.
a.

-0 00T




113

7. Materiales que se utilizan para la elaboracion del producto.
a.

~0oo0oT

8. Calidad de los materiales que se utilizan para elaborar el producto.
a. Excelente
b. Bueno
c. Regular
9. Ambiente de trabajo dentro de la empresa.
a. Excelente
b. Bueno
c. Regular

Comentario




114

Anexo 5
Figuras disefio y distribucion de planta
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Figura 1
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
Area de corte y costura

G 52 ,." A i3 -
Fuente: investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.

Figura 2
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Area de corte y costura

I ;

Fuente: investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 3
“INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
Area de almacenamiento

Fuente: investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.

Figura 4
“INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
Area de almacenamiento

=

fo'a .

EP,A segundo semestre §0I4.

po. Grupb
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Figura 5
“INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
Area de almacenamiento

Fuente: investigacién d camo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.

Figura 6
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
~ Area de almacenamiento

Fuente: investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 7

“INDUSTRIA Y COMERCIALIZADORA K'TOCALZA”
Area de ensamblaje

Db

Fuente: investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 8
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”Estanteria para
hormas y mesa de ensamblaje

\
)

o g - 4 )
Fuente: investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 9
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Bodega producto en proceso, terminado y hormas

Fuente: investicién de cémpo. Grupo EP§, segundo semestre 2014.

Figura 10
“INDUSTRIA 'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Bodega producto en proceso, terminado y hormas

Fuente: investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.



Figura 11
“INDUSTRIA 'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Bodega producto terminado

Fuente: investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 12
“INDUSTRIA 'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Bodega de producto terminado y area de empaquetado

Fuente: investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 13
“INDUSTRIA 'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Bodega de producto terminado y area de empaquetado
y almacenamiento materia prima

Figura 14
“INDUSTRIA 'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
istg desde la planta alta a planta baja

w&;—m.ﬁ g s
Fuente: investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 15
“INDUSTRIA 'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Vista desde la planta alta a planta baja

Fuente: investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.

Figura 16
“INDUSTRIA 'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”

Vista desde la planta alta a planta baja
— __ LAy

MV st p )

Fuente: investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 17

“INDUSTRIA 'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Vista desde la planta alta a planta baja e ingreso a

area de empaquetado y oficinas

Fuente: investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.

Figura 18
“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Maquina ensueladora y area de corte y costura

——
“ - - =

Fuenté: investigacion de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.
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Figura 19

“INDUSTRIA'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Area para corte de plantillas, costura y ensamblaje

£ -

=

o B i e s “
Fuente: investigacién de campo. Grupo EPS, segundo semestre 2014.

Figura 20
“INDUSTRIA 'Y COMERCIALIZADORA “K'TOCALZA”
Sistema de iluminacion y conexiones eléctricas en el area
de corte y costura

't’ “,;.y""l é‘ /

Fuente: investigacit’m de campo. Grupo PS, segundo semestre 2014.



