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Calzador

Eficiencia

Ojetes

Hormas

Suaje

GLOSARIO

Instrumento utilizado para retirar el
calzado de la horma cuando ya es
producto terminado.

Relacion existente entre el trabajo
desarrollado, el tiempo invertido, la
inversion realizada en hacer algo y el

resultado logrado.

Pieza metalica con forma circular que se le
coloca al calzado para proteger los

agujeros donde van las correas.

Molde para darle forma y la talla al zapato

de seguridad industrial.

Pieza metalica acerada que corta las

piezas que conforman el calzado.



Triquet

Troquel

Eva

Herramienta que sirve para levantar

maquinaria pesada.

Méaquina a base de presion neumatica que
junto a los suajes ayuda a cortar las piezas

gue conforman el calzado.

Plastico fabricado para el calzado que

sirve para mayor confort del mismo



RESUMEN

En Calzado Argus se ha podido observar la necesidad de tener un crecimiento
mas ordenado en sus areas de produccion, con dicha necesidad se requiere de
una distribucion adecuada en planta, para aprovechar al maximo los recursos
de la empresa, con el fin de mejorar la eficiencia y el rendimiento del proceso

productivo de la elaboracion de calzado industrial.

En el proceso productivo dentro de la planta se tomaron varios factores que
pueden afectar la eficiencia de la misma como lo es la mano de obra, el manejo
adecuado de los materiales, la inter-relacion que puede existir dentro de las
diferentes areas de trabajo y de esta manera hacer un analisis exhaustivo de

todos los elementos involucrados, para conseguir una mejora sustancial.

Se quiere conseguir una mejora continua que mantenga una alta eficiencia en
los procesos productivos de la planta y asi conseguir una ventaja competitiva en

el mercado meta de la empresa de calzado industrial.
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OBJETIVOS

GENERAL

Mostrar como la re-distribucién en planta para cualquier tipo de micro o
pequefia empresa, producira mejoras significativas en los costos de produccion,
los cuales mantendran en un ambiente competitivo a las mismas en su mercado

meta.

ESPECIFICOS

1) Facilitar los métodos para la identificaciébn adecuada de la distribucidén en

planta que una empresa puede implementar en sus procesos .

2) Presentar los cambios y obligaciones por parte de la empresa para un

mejor funcionamiento del sistema.

3) Conocer las ventajas que presenta una distribucién en planta adecuada

para cualquier empresa que la quiera implementar.

4) Dar a conocer una distribucion adecuada en planta que garantice la

circulacién efectiva del proceso.

5) Dar a conocer cuales son los elementos que se deben tomar en cuenta
para llevar a cabo una buena ejecucion de la distribucion en planta de
una micro o pequefia empresa que se dedica a la elaboracion de
calzado.

X1



6) Dar a conocer el conjunto de métodos para identificar las herramientas

competitivas que posee una empresa y poderlas explotar.

7) Determinar como lograr el cumplimiento y aplicacién del sistema para

mantener una ventaja competitiva en las empresas.

8) Determinar los muestreos por variable y por atributos de los diferentes

puntos de control del sistema.
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INTRODUCCION

En la actualidad, las organizaciones se enfrentan a situaciones cada vez mas
complejas, ya que con los nuevos tratados donde se logra la liberacion
econdmica como la libre competencia, se provoca un proceso de cambio
constante y de competitividad que envuelve el entorno productivo de la nacién.
Las organizaciones tienen que seguir ocupando el rol que desempefian dentro
del desarrollo, tanto econémico como social, para contribuir al crecimiento de la
nacion, esto obliga a las empresas a producir mejores productos, tanto por
eficiencia como por calidad, para satisfacer las necesidades de los
consumidores y crear procesos mas productivos para mantener la

competitividad con otras empresas.

Con el transcurrir del tiempo, las organizaciones del pais han tenido que
evolucionar, tanto por el crecimiento de las mismas como por las exigencias de
los consumidores y la competitividad de las empresas que funcionan en su
ramo, esto lleva a mejorar procesos de produccion para lograr las metas que
se han trazado; por lo anterior, es necesario administrar correctamente los
recursos de la organizacién e implementar mejoras desde las bases de los

procesos.

Por lo antes expuesto, el presente trabajo de graduacion servira como una
herramienta para las micro y pequefias empresas de calzado, las cuales por su
crecimiento debido a la ampliacibn de mercados en nuestro pais, se ven

obligados a crear medidas técnicas y administrativas que logren una mejora en

XV



el proceso de confeccién de calzado, ya que es un producto de crecimiento

exponencial.

En el actual trabajo de graduacién se va a desarrollar un estudio en la empresa
de calzado llamada “Industria de Calzado ARGUS”, la cual se dedica a la
confeccion de calzado, dicha empresa a experimentado un crecimiento que ha
obligado a la misma a buscar alternativas que le ayuden a cumplir con las
expectativas que se han trazado, por lo cual, se realizar4 una distribucién en
planta, en la cual se llevara a cabo un estudio de la situacion actual y como se
podran llevar a cabo algunas mejoras o situaciones que podrian ser de interés

de la empresa

XVI



1. GENERALIDADES

1.1 Antecedentes de la empresa

1.1.1 Historial

Calzado ARGUS es una empresa guatemalteca que se dedica a la fabricacion
de calzado tipo industrial, catalogada como mediana empresa, con ocho afos
de estar en el mercado. La planta de produccidon se encuentra en la capital,
elaborando calzado de calidad que satisface todas las necesidades que puedan
presentarse en la industria guatemalteca, con el fin de ser pioneros en este

ramo.

Esta empresa, en los ultimos afios ha sufrido precipitadamente cambios
tecnoldgicos, y cambios en el proceso de produccion, lo cual ha dado origen a
una mala organizacion y a una inadecuada optimizacién de recursos. Al mismo
tiempo cre6 muchas operaciones fuera de lugar, procesos no continuos,

creando obstaculos para las demas operaciones que realiza.

Las aspiraciones que tienen los empresarios duefios de Calzado Argus, son las
de optimizar al maximo cada recurso con el que cuenta la planta, como:
recursos naturales (ventilacién, iluminacion, etc.), mano de obra, materia prima

y otros.



Es por esto que actualmente, Calzado ARGUS esté en busqueda de propuestas
para poder realizar todas estas aspiraciones, tomando en cuenta proyectos que
den una propuesta de readecuamiento de la planta de calzado, para
proporcionar un sistema que permita aumentar sus utilidades por medio de
procesos sistematizados identificando todas las necesidades y experiencias
vividas tanto por el historial que posee dicha Empresa como, las experiencias
de los 45 operarios que actualmente trabajan alli; y asi lograr que el
readecuamiento sea muy amigable por parte de todos los colaboradores como
para las personas encargadas de implementar los controles respectivos.

La Empresa actualmente se desempeiia dentro de un entorno en que las
industrias son cada vez mas competitivas y para enfrentarlo debe hacerse
énfasis en la creacion de valor, en la excelencia productiva y en una
extraordinaria atencién a la satisfaccion de los clientes. Es por eso que queda

claro que dicha Empresa requiere de una infraestructura sélida y eficiente.

1.1.2 Funciones importantes

Calzado ARGUS esta comprometido con el cumplimiento de fabricar productos
que cumplan con las necesidades de los clientes, tomando en cuenta las

normas internacionales mas elementales.

Esta Empresa se estd preparando para una nueva etapa de desarrollo,
principalmente orientada hacia una excelencia en el servicio como elemento

generador de valor agregado hacia los clientes. Ademas desde ya se esta



asegurando de contar con la tecnologia y el recurso humano, que es lo mas

importante.

El esfuerzo de Calzado ARGUS es mantenerse en una excelencia constante a
escala nacional y tener bien en mente que esta debe llegar a ser internacional,

dandolo como una directriz que requiere de mucha preparacion y tecnificacion.

1.2 Distribucién en planta

1.2.1 Definicion

La distribucién del equipo (instalaciones, maquinas, etc.) y areas de trabajo es
un problema ineludible para todas las plantas industriales, por lo tanto no es
posible evitarlo. El solo hecho de colocar un equipo en el interior del edificio ya

representa un problema de ordenacion.

Es el proceso de ordenacion fisica de los elementos industriales de modo que
constituyan un sistema productivo capaz de alcanzar los objetivos fijados de la
forma mas adecuada y eficiente posible. Esta ordenacion ya practicada o en
proyecto, incluye tanto los espacios necesarios para el movimiento del material,
almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras actividades o

servicios, como el equipo de trabajo y el personal de taller.

La mayoria de las distribuciones quedan disefiadas eficientemente para las

condiciones de partida, pero a medida que la organizacion crece debe



adaptarse a cambios internos y externos, lo que hace que la distribucion inicial
se vuelva menos adecuada hasta que llega el momento en que la redistribucion
se hace necesaria. Los motivos que hacen necesaria la redistribucion se deben

a tres tipos de cambios:

En el volumen de la produccion.
En la tecnologia y en los procesos.

En el producto.

1.2.2 Principios a seguir

Principio de la integracion de conjunto: La mejor distribucién es la que integra a
los hombres, los materiales, la maquinaria, las actividades auxiliares, asi como
cualquier otro factor de modo que resulte el compromiso mejor entre todas

estas partes.

Principio de la minima distancia recorrida: A igualdad de condiciones, es
siempre mejor la distribucidbn que permite que la distancia a recorrer entre

operaciones sea la mas corta.

Principio de la circulacién o flujo de materiales: en igualdad de condiciones, es
mejor aquella distribucién que ordene las areas de trabajo de modo que cada
operacion o proceso este en el mismo orden 0 secuencia en que se

transforman, tratan o montan los materiales.



Principio del espacio cubico: La economia se obtiene utilizando de un modo

efectivo todo el espacio disponible, tanto en vertical como en horizontal.

Principio de la satisfaccion y de la seguridad: A igualdad de condiciones sera
siempre mas efectiva, la distribucion que haga el trabajo mas satisfactorio y

seguro para los productores.

Principio de la flexibilidad: A igualdad de condiciones, siempre sera mas
efectiva la distribucion que pueda ser ajustada o reordenada con menos costo o

inconvenientes.

1.3 Tipos de distribucion en planta

Aungue pueden existir otros criterios, es evidente que la forma de organizacion
del proceso productivo, resulta determinante para la eleccién del tipo de

distribucion en planta.

Suelen identificarse tres formas basicas de D.P.: las orientadas al producto y
asociadas a configuraciones continuas o repetitivas, las orientadas al proceso y
asociadas a configuraciones por lotes, y las distribuciones por posicién fija,
correspondiente a las configuraciones por proyecto. Sin embargo, a menudo,
las caracteristicas del proceso hacen conveniente la utilizacién de distribuciones
combinadas, llamadas distribuciones hibridas, siendo la mas comun aquella que
mezcla las caracteristicas de las distribuciones por producto y por proceso,

llamada D.P. por células de fabricacion.



1.3.1 Distribucion por producto

El enfoque mas comun para desarrollar una distribucion por procesos es el de
arreglar los departamentos que tengan procesos semejantes de manera tal que

optimicen su colocacion relativa.

En que todas las operaciones de la misma naturaleza estan agrupadas. Este
sistema de disposicion se utiliza generalmente cuando se fabrica una amplia
gama de productos que requieren la misma maquinaria y se produce un

volumen relativamente pequefio de cada producto.

Ventajas:

Menor inversion en maquinas debido a que es menor la duplicidad. Sélo se
necesitan las maquinas suficientes de cada clase para manejar la carga
maxima normal. Las sobrecargas se resolveran por lo general, trabajando

horas extraordinarias.

Pueden mantenerse ocupadas las maquinas la mayor parte del tiempo
porque el niumero de ellas (de cada tipo), es generalmente necesario para la

produccion normal.



Una gran flexibilidad para ejecutar los trabajos. Es posible asignar tareas a
cualquier maquina de la misma clase que esté disponible en ese momento.
Facil, adaptable a gran variedad de productos. Cambios faciles cuando hay
variaciones frecuentes en los productos o en el orden en que se ejecuten

las operaciones.

Los costos de fabricaciébn pueden mantenerse bajos. Es posible que los de
mano de obra sean mas altos por unidad cuando la carga sea maxima, pero
seran menores que en una disposicion por producto cuando la produccién
sea baja. Los costos unitarios por gastos generales seran mas bajos con
una fabricacion moderna. Por consiguiente, los costos totales pueden ser
inferiores cuando la instalacion no esta fabricando a su maxima capacidad o

cerca de ella.

Inconvenientes

No existe ningun conducto mecanico definitivo por el cual tenga que circular
el trabajo. Se tropieza con mayores dificultades para fijar las rutas y los

programas.

La separacion de las operaciones y las mayores distancias que tienen que
recorrer para el trabajo, dan como resultado mas manipulacion de

materiales y costos mas elevados. Se emplea mas mano de obra.



Es necesaria una atencion minuciosa para coordinar la labor. La falta de un
control mecéanico sobre el orden de sucesion de las operaciones, significa el
empleo de dérdenes de movimiento y la pérdida o el retraso posible de

trabajo al tenerse que desplazar de un departamento a otro.

El tiempo total de fabricacion es mayor debido a la necesidad de los
transportes y porque el trabajo tienen que llevarse a un departamento antes
gue sea necesario, con objeto de impedir que las maquinas tengan que

pararse.

Pueden acumularse cantidades de trabajo debido a la considerable
anticipacion en la entrega, a la detencion para inspeccionar la labor
después de su ejecucion, a la espera de peones de movimiento que estén
efectuando otros transportes, y al mismo tiempo necesario para el traslado y

las demoras consiguientes.

1.3.2 Distribucion por proceso

Produccién en cadena en este caso, toda la maquinaria y equipos necesarios
para fabricar determinado producto se agrupan en una misma zona y se
ordenan de acuerdo con el proceso de fabricacion. Se emplea principalmente
en los casos en que exista una elevada demanda de uno o varios productos

mas o menos normalizados.



Ventajas:

El trabajo se mueve siguiendo rutas mecanicas directas, lo que hace que sean

menores los retrasos en la fabricacion.

Menos manipulacion de materiales, debido a que el recorrido a la labor es méas
corto sobre una serie de maquinas sucesivas, contiguas o puestos de trabajo

adyacentes.

Estrecha coordinaciéon de la fabricacién, debido al orden definido de las
operaciones sobre maquinas contiguas. Menos probabilidades de que se

pierdan materiales o que se produzcan retrasos de fabricacion.

Tiempo total de produccion menor. Se evitan las demoras entre maquinas.

Menores cantidades de trabajo en curso, poca acumulacién de materiales en

las diferentes operaciones y en el transito entre éstas.

Menor superficie de suelo ocupado por unidad de producto, debido a la

concentracion de la fabricacion.



Inconvenientes

Elevada inversion en maquinas debido a sus duplicidades en diversas lineas de

produccion.

Menos flexibilidad en la ejecucion del trabajo porque las tareas no pueden

asignarse a otras maquinas similares, como en la disposicion por proceso.

La inspeccidén no es muy eficiente. Los inspectores regulan el trabajo en una
serie de maquinas diferentes y no se hacen muy expertos en la labor de
ninguna clase de ellas; que implica conocer su preparacion, las velocidades,
las alimentaciones, los limites posibles de su trabajo, etc. Sin embargo, puesto
que las maquinas son preparadas para trabajar con operarios expertos en esta
labor, la inspeccion, aunque abarca una serie de maquinas diferentes puede
esperarse razonablemente que sea tan eficiente como si abarcara solo una

clase.

Los costos de fabricacion pueden mostrar tendencia a ser mas altos, aunque
los de mano de obra por unidad, quizas sean mas bajos debido a los gastos
generales elevados en la linea de produccion. Gastos especialmente altos por
unidad cuando las lineas trabajan con poca carga o estan ocasionalmente

ociosas.
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Peligro que se pare toda la linea de produccion, si una maquina sufre una
averia. A menos de que haya varias maquinas de una misma clase. Son
necesarias reservas de maquina de reemplazo o que se hagan reparaciones

urgentes inmediatas, para que el trabajo no se interrumpa.

1.3.3 Distribucion por posicion fija

Este tipo de distribucién es apropiada cuando no es posible mover el producto
debido a su peso, tamafo, forma, volumen o alguna caracteristica particular que
lo impida. Esta situacion ocasiona que el material base o principal componente
del producto final permanezca inmovil en una posicion determinada, de forma
que los elementos que sufren los desplazamientos son el personal, la
maquinaria, las herramientas y los diversos materiales que no son necesarios

en la elaboracién del producto, como lo son los clientes.
Todo lo anterior ocasiona que el resultado de la distribucién se limite, en la

mayoria de los casos, a la colocacion de los diversos materiales y equipos

alrededor de la ubicacién del proyecto y a la programacion de las actividades.

1.4 Diagramas de proceso

1.4.1 Tipos de diagramas
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1.4.1.1 Diagrama de operaciones de proceso

Este diagrama muestra la secuencia cronologica de todas las operaciones,
inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en un proceso de
fabricacion o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el
empaque del producto terminado. Sefiala la entrada de todos los componentes
y subconjuntos al conjunto principal. De igual manera que un plano o dibujo de
taller presenta en conjunto de detalles del disefio como ajustes, tolerancia y
especificaciones, todos los detalles de fabricacion o administracion se aprecian

globalmente en un diagrama de operaciones de proceso.

Antes de que se pueda mejorar un disefio se deben examinar primero los
dibujos que indican el disefio actual del producto. Andlogamente, antes de que
sea posible mejorar un proceso de manufactura conviene elaborar un diagrama
de operaciones que permita comprender perfectamente el problema, y
determinar en qué areas existen las mejores posibilidades de mejoramiento. El
Diagrama de operaciones de proceso permite exponer con claridad el problema,
pues si no se plantea correctamente un problema dificilmente podra ser resulto.
La informacion necesaria para elaborar este diagrama se obtiene a partir de
observacion y medicion directas. Es importante que los puntos exactos de inicio

y terminacion de la operacion en estudio, se identifiquen claramente.

Simbologia Utilizada:

Operacion: Ocurre cuando un objeto estd siendo modificado en
sus caracteristicas, se esta creando o agregando algo, se esta preparando para

otra operacion, transporte, inspeccion o almacenaje. Una operacion también
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ocurre cuando se estd dando o recibiendo informacion o se esta planeando

algo.

Inspeccion: Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son
examinados para su identificacion o para comprobar y verificar la calidad o

cantidad de cualesquiera de sus caracteristicas.

Y

N Actividad Combinada: Cuando se desea indicar actividades

conjuntas por el mismo operario en el mismo punto de trabajo, los simbolos
empleados para dichas actividades se combinan con el circulo inscrito en el
cuadrado.

Elaboracion del diagrama de operaciones de proceso

Cuando se elabora un diagrama de esta clase se utilizan dos simbolos: un
circulo pequefo, que generalmente tiene 10 mm (3/8 pl.) de didmetro, para
representar una operaciéon, y un cuadrado, con la misma medida por lado, que

representa una inspeccion.

Este tipo de diagramas utiliza inicamente dos simbolos, los cuales son: Circulo
y cuadrado: El circulo se debe interpretar como un simbolo que representa una
operacion de trasformacion del producto, aunque algunos autores omiten los

tramites administrativos como papeleo, esferas, etc. El circulo entonces debe
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representar Unicamente las operaciones que transformen el producto en
fabricacion. El cuadrado es un simbolo que representa una inspeccion, o se
especificaciones 0 no, Unicamente bajo este concepto se debe tomar este
simbolo, una revisién rutinaria de un empleado en la linea de produccién, no
significa que tengamos que emplear este simbolo por lo tanto una operacion
ocurre cuando la pieza en estudio se trasforma intencionalmente, o bien,
cuando se estudia o planea antes de realizar algun trabajo de produccion en

ella.

Se usan lineas verticales para indicar el flujo o curso general del proceso a
medida que se realiza el trabajo, y se utilizan lineas horizontales que entroncan
con las lineas de flujo verticales para indicar material, ya sea proveniente de
compras o en el que ya se ha hecho algun trabajo durante el proceso. Por tanto,
las parte pueden mostrarse como entrantes a una linea vertical para ensamble,
o que salen de una linea vertical para desensamble. Los materiales que se
desensamblan o extraen, se representan con lineas horizontales de material
trazadas a la derecha de la linea de flujo vertical, en tanto que los materiales de
ensamble se muestran como lineas horizontales trazadas a la izquierda de la
linea de flujo vertical. En general, el diagrama de operaciones debe elaborarse
de manera que las lineas de flujo verticales y las lineas de material

horizontales, no se crucen.

Los valores de tiempo deben ser asignados a cada operacion e inspeccion. A
menudo estos valores no estan disponibles (en especial en el caso de

inspecciones), por diversas acciones.
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1.4.1.2 Diagrama de flujo de proceso

Este diagrama contiene, en general, mas detalles que el diagrama de
operaciones y va de lo general del diagrama de operaciones a detalles de
operacion mas particulares. Este diagrama no se puede utilizar en procesos de
ensamble muy complicados pues dejaria de cumplir su verdadera mision. Este
diagrama de flujo es especialmente util para poner de manifiesto costos ocultos

como distancias recorridas, retrasos y almacenamientos temporales.

Simbologia:

|:> Transporte: Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son

movidos de un lugar a otro, excepto cuando tales movimientos forman parte de

una operacion o inspeccion.

> Demora: Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un objeto grupo

de ellos, con esto se retarda el siguiente paso planeado.

;; Almacenaje: Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son

reiterados y protegidos contra movimientos o usos no autorizados.
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Ademas de registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de flujo de
proceso muestra todos los traslados y retrasos de almacenamiento con los que
tropieza un articulo en su recorrido por la planta. En él se utilizan otros simbolos
ademas de los de operacién e inspeccién empleados en el diagrama de
operaciones. Una pequefa flecha indica transporte, que se define como el
movimiento de un lugar a otro, o traslado de un objeto, excepto cuando forma
parte del curso normal de una operacion o una inspeccion. Un simbolo como la
letra D mayuscula indica demora o retraso, el cual ocurre cuando no se permite
a una pieza ser procesada inmediatamente en la siguiente estacion de trabajo.
Un triangulo equilatero puesto sobre su vértice indica almacenamiento, o sea,
cuando una pieza se retira y protege contra un traslado no autorizado. Cuando
es necesario mostrar una actividad combinada, por ejemplo, cuando un operario
efectla una operacion y una inspeccién en una estacion de trabajo, se utiliza
como simbolo un cuadro de 10 mm (o 3/8 pl.) por lado con un circulo inscrito de

este diametro.

)

\ / La inspeccion se realiza
efectla junto con una operacion mientras ocurre trasporte

Una operacion se

Elaboracion diagrama de flujo de proceso

Como el diagrama de operaciones, el de flujo de un proceso debe ser
identificado correctamente con un titulo. Es usual encabezar la informacion
identificada con el de “Diagrama de curso de proceso”. La informacion

mencionada comprende por lo general, nUmero de la pieza, nimero del plano,
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descripcion del proceso, método actual o propuesto, fecha y nombre de la

persona que elabora el diagrama.

Algunas veces hacen falta datos adicionales para identificar por completo el
trabajo que se diagrama. Tales datos pueden ser los nhombres de la planta,
edificio o departamento, niumero de diagrama, cantidad de produccion e

informacion sobre costos.

Se continda este procedimiento de diagramacion registrando todas las
operaciones, inspecciones, movimientos, demoras, almacenamientos
permanentes y temporales que ocurran durante el procesado de la pieza o
parte. Se numeran cronologicamente para futuras referencias todos los eventos

utilizando una serie particular para cada clase de evento.

El simbolo de trasporte se emplea para indicar el sentido de la circulacion. Asi,
cuando hay flujo en linea recta se coloca el simbolo con la flecha apuntando a
la derecha del papel. Cuando el proceso se invierte o retrocede, el cambio de
sentido o direccion se sefiala dibujando la flecha de modo que apunte a la
izquierda. Si el proceso se efectia en un edificio de varios pisos, una flecha
apuntando hacia arriba indica que el proceso se efectla siguiendo esa
direccion, y una flecha que apunte hacia abajo indicara que el flujo del trabajo

es descendente.
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No es necesario determinar con exactitud cada movimiento con una regla o
cinta de medir para evaluar las distancias recorridas. Por lo general se obtiene
un valor bastante correcto contado el nimero de columnas del edificio por las
que ha pasado el material al ser trasladado, y multiplicando este numero
menos 1, por el claro entre columnas. Los trayectos de 1.50 m o0 menos, no se
registran comunmente, aunque podria hacerse esto si el analista cree que

influirdn considerablemente en el costo total del método que se estudia.

Es importante indicar en el diagrama todas las demoras y tiempos de
almacenamiento. No basta con indicar que tiene lugar un retraso o0 un
almacenamiento. Cuanto mayor sea el tiempo de almacenamiento o retraso de
una pieza, tanto mayor sera el incremento en el costo acumulado vy, por tanto,
es de importancia saber qué tiempo corresponde a la demora o al

almacenamiento.

El método mas econdmico para determinar la duracion de los retrasos y los
almacenamientos consiste en marcar varias piezas o partes con gris, indicando
la hora exacta en que fueron almacenadas o demoradas. Después hay que
inspeccionar periédicamente la seccién para ver cudndo regresaron a la
produccion las partes marcadas. El analista obtendra valores de tiempo
suficientemente exactos, si considera un cierto niumero de casos, registra el

tiempo transcurrido y promedia luego los resultados.
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1.4.1.3 Diagrama de recorrido de proceso

Aunque el diagrama de proceso suministra la mayor parte de la informacion
pertinente relacionada con un proceso de fabricacion, no es una presentacion
objetiva en el plano del curso del trabajo. Algunas veces esta informacion sirve
para desarrollar un nuevo método. Asimismo es util considerar posibles areas
de almacenamiento temporal o permanente estaciones de inspeccion y puntos

de trabajo.

La mejor manera de obtener esta informacion es tomar un plano de la
distribucién existente de las areas a considerar en la planta, y trazar en él las
lineas de flujo que indiquen el movimiento del material de una actividad a otra.
Una representacion de la distribucion de zonas y edificios, en la que se indica la
localizacion de todas las actividades registradas en el diagrama de curso de
proceso, se conoce como diagrama de recorrido de actividades.

Al elaborar este diagrama de recorrido el analista debe identificar cada actividad
por simbolos y nUmeros que correspondan a los que aparecen en el diagrama
de flujo de proceso. El sentido de flujo se indica colocando peridédicamente
pequefias flechas a lo largo de las lineas de recorrido. Si se desea mostrar el
recorrido de mas de una pieza se puede utilizar un color diferente para cada
una. Es evidente que el diagrama de recorrido es un complemento valioso del
diagrama de curso de proceso, pues en él puede trazarse el recorrido inverso y
encontrar las areas de posible congestionamiento de transito, y facilita asi el

poder lograr una mejor distribucion en la planta.
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1.5 Principios basicos de una distribucién en planta

1.5.1 Factores que afectan una distribucion en planta

Este tipo de distribucion es apropiada cuando no es posible mover el producto
debido a su peso, tamafio, forma, volumen o alguna caracteristica particular que
lo impida. Esta situacion ocasiona que el material base o principal componente
del producto final permanezca inmovil en una posicion determinada, de forma
gue los elementos que sufren los desplazamientos son el personal, la
maquinaria, las herramientas y los diversos materiales que no son necesarios

en la elaboracién del producto, como lo son los clientes.
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2. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

En este capitulo se describe la forma de trabajo, la materia prima y las
herramientas involucradas en el proceso, mencionando solamente la
maquinaria de calzado industrial, ya que por motivos de proceso solo son

necesarios los mismos.

2.1 Tipo de producto elaborado

El producto elaborado dentro de la Empresa es el calzado de seguridad
industrial. Dicho producto tiene gran aceptacién dentro del mercado al que va
dirigido, siendo este el de la industria manufacturera y de almacenaje, esto
porque las empresas han identificado la importancia que tiene la seguridad
ocupacional para mantener el recurso humano, y evitar gastos innecesarios por

condiciones 0 actos inseguros.

Este producto esta catalogado dentro de los productos estrella de la Empresa
ya que es de alta competitividad, rapido y alto crecimiento dentro de su
segmento de mercado.

2.2 Materia prima utilizada

Los materiales involucrados en el proceso del calzado industrial son los

siguientes:
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Piel
Esta piel es 100 % de cuero lo cual le da una mayor durabilidad al calzado y un
mayor confort, ya que este producto es sometido a condiciones extremas de

uso.

Forro sintético
Este es un recubrimiento que lleva la piel para un mejor confort a la hora de un

uso extremo.

Gamusoén
Es un material que también es de cuero, pero este solo se utiliza para el

acabado del zapato.

Puntera de acero
Esta conformado por acero reforzado que puede soportar una tonelada al

impacto.

Bontex

Este es un material sintético el cual sirve para refuerzo de la plantilla

Esponja de 6 mm:

Esta es una fibra sintética que sirve para recubrir la parte interna del calzado.
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Manta:

Es un material sintético el cual es utilizado para mayor confort del cliente.

Protector de punta de acero:
Este es otro recubrimiento sintético que evita que la puntera de acero provoque

algun tipo de lesion en el cliente.

Espongina

Material sintético elaborado de EVA, el cual es parte de proteccién del calzado.

Suela:

Material sintético elaborado de hule, el cual es parte importante del calzado.

Hilo para piel

Material elaborado de polipropileno para mayor resistencia a la tension.

Hilo para la suela (Cafiamo)
Material elaborado de polietileno de baja y de alta densidad para mayor ajuste

del mismo.

Pegamento

Adhesivo amarillo especial para calzado.
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Fibra de talonera de refuerzo en el calzado
Fibra sintética hecha de polietileno de baja densidad, la cual sirve para un mejor

agarre en el talon.
Ojete

Aleacion metalica para recubrir agujeros donde circulan las correas.

Cerquillo

Material sintético que sirve como adorno del calzado.

Cintas
Esta hecho de polietileno de baja y de alta densidad que sirve para sujetar el

calzado.

2.3 Descripcion del proceso de produccion

2.3.1 Area de alistado

Este proceso inicia cuando la materia prima se traslada al area de alistado la
cual se divide en las subareas de corte y de costura. En la subarea de corte se
troquela (se corta) la piel, gamuson, el forro sintético y la manta. En la subarea

de costura se ensambla el corte de piel el forro de recubrimiento, el gamuson,
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los ojetes y los remaches, después se traslada a la siguiente area de trabajo

gue se le denomina ensuelado.

2.3.2 Area de ensuelado (Armado)

En esta &rea se recibe la materia prima preparado previamente por el area de
alistado, se compone de las siguientes operaciones las cuales son, montar
corte en la horma, colocar punta de acero, colocar cerquillo, costura y pegado
cerquillo, colocar entre suela, y la suela se deja secar, luego se desmonta el
zapato de la horma, después se traslada a la siguiente estacién de trabajo

denominada area de terminado del calzado.

2.3.3 Area de terminado

En esta estacion del proceso intervienen las ultimas operaciones, las cuales
son: preparar plantilla y pegarla en el calzado, colocar cintas de amarre,
lustrado de calzado, colocar barniz y se deja secando. Después se traslada el

producto a la ultima &rea de trabajo, la cual es la de empaque.
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2.3.4 Area de empaque

En dicha estacion de trabajo se le da la presentacion al producto, la cual esta
conformada por las siguientes operaciones: se revisa el producto, se le coloca
en una caja con su respectiva marca, se rotula el producto y se traslada al area

de almacenaje.

2.3.5 Evaluacién de diagramas de proceso actual

Aqui se podra observar como fluye el proceso que se utiliza actualmente en la
elaboracion de calzado de seguridad industrial las operaciones, inspecciones,

transporte, almacenaje y demoras que sufre el proceso
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2.3.5.1 Diagrama de flujo del proceso

Figura 1 Diagrama de flujo del proceso

Diagrama de Flujo del proceso de produccion de calzado industrial

Empresa: ARGUS SHOES Diagrama No. 1

Area: Produccion Diagrama del metodo: Actual
Proceso: Calzado Industrial Elaborado por: Gabriel Argueta
Inicio: Bodega Materia Prima Fecha: 06/02/08

Termina: Bodega producto termiando Hoja No 1/4

Corte de Forro

Bodega de materia prima
2.1 min 1 Se traslada la Piel al area de
corte
. El material espera ser
1.5 min trasladado al troquel
0.29 min 1 Se revisa el color de la piel
0.4 min G Se corta la pals_i del Guante de
piel
0.6 min a Se corta el talon
0.6 min a Se corta la talonera
4 Bodega de materia . ]
prima 0.35 min Se corta la tira
. Se traslada el forro al
2.1 min area de corte 0.7 min 2 Se revisan las piezas cortadas
. 4 Se revisa que el forro Se Traslada las piezas
0.47 min sea de calibre 2mm 1 min 2 cortadas a las maquinas de
costura (vespunte)
0.5 min Se corta el forro . Se ensambla la pala, talon,
2.5 min X
talonera, y la tira
1 min 4 S;";:Zf%z iLgE:’aal . 3 Se revisan las piezas
0.91 min ensambladas
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Corte de Suela

Diagrama de Flujo del proceso de produccion de calzado industrial

Empresa: ARGUS SHOES

Area: Produccion

Proceso: Calzado Industrial

Inicio: Bodega Materia Prima
Termina: Bodega producto termiando

Bodega de materia prima 2.1 min

Se traslada la suela al

area de corte 1.3 min

Se corta la suela 2.9 min

14
Se traslada la suela al

10
area de ensuelado

Corte de Entresuela

€ Bodega de materia prima

Se traslada la entresuela
al area de corte

Se corta la entresuela

Se traslada la entresuela
al area de ensuelado

<=

Diagrama No. 1

Diagrama del metodo: Actual
Elaborado por: Gabriel Argueta
Fecha: 06/02/08

Hoja No 2/4

1.24 min Se cose el forro y el guante

Se traslada el guante a la

ok do¥c
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1.3 min _ y
magquina de ojetes
1.9 min Se colocah los hojetes y se
revisa el corte
. Se traslada al area de
0.8 min
ensuelado (armado)
X Se coloca puntera de acero
0.36 min en horma
3.26 min a Se monta corte en horma
) Se coloca, se costuray se
2.76 min pega cerquillo
. Se aplica pegamento al corte
0.75 min y a la entresuela
0.94 min e Se pega entresuela al corte
0.72 min Se aplica pegamento a la
entresuela y a la suela
0.98 min Se pega la suela a la
entresuela y al corte
1.58 min > Se deja secar el pegamento y
\\ / se revisa el zapato



Diagrama de Flujo del proceso de produccion de calzado industrial

Empresa: ARGUS SHOES

Area: Produccion

Proceso: Calzado Industrial

Inicio: Bodega Materia Prima
Termina: Bodega producto termiando

Diagrama No. 1

Diagrama del metodo: Actual
Elaborado por: Gabriel Argueta
Fecha: 06/02/08

Hoja No 3/4

Corte de Plantilla

2.1 min

2.5min

0.8 min

1.35 min

1.4 min
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OROS i

A

Bodega de materia prima

Se traslada Plantilla y
manta al area de corte

0.5 min

17

é@

Se desmonta el zapato de la
horma

Se trasporta el producto al
area de terminado

Se aplica pegamento a 1 min
la plantilla y a la manta
Se pega plantilla con la
manta
20 Se corta plantilla
Se traslada al area de
13 ] terminado
1.25 min
0.35 min
1.11 min
1.30 min
0.5 min
3 min

Se le aplica pegamento al
Zapato y a la plantilla
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Se pega plantilla al zapato

Se le coloca la cinta de
amarre al calzado

Se lustra el calzado

Se le aplica barniz al
calzado

Se deja secando el barniz



Diagrama de Flujo del proceso de produccion de calzado industrial

Empresa: ARGUS SHOES

Area: Produccion

Proceso: Calzado Industrial

Inicio: Bodega Materia Prima
Termina: Bodega producto termiando

Diagrama No. 1

Diagrama del metodo: Actual
Elaborado por: Gabriel Argueta
Fecha: D6/02/08

Hoja No 4/4

)

0.8 min Se traslada el productoe al
arca de empaque

0.45 min Se revisa ?' producto
terminado
0.15 min Se empaca el producto
terminado
Se rotula el producto
0.22 min terminado

2.2 min 15 Se traslada a la bgdeg
de producto terminade

Bedega de preducte
terminado

RESUMEN |
Simbolo Descripcion Cantidad Tiempo {min}
O Operacion 28 32.69
jl Transporte 15 26.8
D_ Demora 1 1.5
- Inspeccion 5 2.1
Inspeccion 2 3.48
[ Operacion
v Almacenaje 6
TOTAL 57 66.48
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2.3.5.1 Diagrama de operaciones

Figura 2 Diagrama de operaciones

Diagrama de Operaciones del Proceso de Produccion de Calzado Industrial

Empresa: ARGUS SHOES Diagrama No. 2
Area: Produccion Diagrama del metodo: Actual
Proceso: Calzado Industrial Elaborado por: Gabriel Argueta
Inicio: Revision piel Fecha: 06/02/08
Termina: Rotulacion producto Hoja No 1/4
Corte de Forro Bota Industrial
I )
0.29 min 1 Se revisa el color de la piel
0.4 min ‘ Se corta la pala del Guante de
piel
0.6 min a Se corta el talon
0.6 min ° Se corta la talonera
0.35 min ’ Se corta la tira
0.7 min 2 Se revisan las piezas cortadas
. Se revisa que el forro S bla | la, tal
0.47 4 X : e ensambla la pala, talon,
min sea de calibre 2mm 2:5min d‘l——? talonera, y la tira
. s el f . Se revisan las piezas
0.5 min e corta el forro 0.91 min 3 ensambladas
1.24 min @ Se cose el forro y el guante
. / X Se colocan los hojetes y se
1.9 min 1 )
\\ / revisa el corte
0.36 min Se coloca puntera de acero
en horma
1.26 min g Se monta corte en horma
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Diagrama de Operaciones del Proceso de Produccion de Calzado Industrial

Empresa: ARGUS SHOES

Area: Produccio

n

Proceso: Calzado Industrial

Inicio: Revision

piel

Termina: Rotulacion producto

Corte suela

2.4 min Q

Corte entresuela

1.3 min QD Se corta la entresuela  2.76 min

D Se corta la suela

Diagrama No. 2

Diagrama del metodo: Actual
Elaborado por: Gabriel Argueta
Fecha: 06/02/08

Hoja No 2/4

Se colocay se costura y se
pega cerquillo

Se aplica pegamento al corte
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0.75 min
y ala entresuela
0.94 min Se pega entresuela al corte
0.72 min Se aplica pegamento a la
entresuela y a la suela
0.98 min Se pega la suela a la
entresuela y al corte
1.58 min Se deja secar el pegamento y
se revisa el zapato
0.5 min Se desmonta el zapato de la

horma
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Diagrama de Operaciones del Proceso de Produccion de Calzado Industrial

Empresa: ARGUS SHOES
Area: Produccion

Proceso: Calzado Industrial
Inicio: Revision piel

Termina: Rotulacion producto

Elaboracion de
Plantilla

Se aplica pegamento a

2.5 min la plantilla y a la manta

0.8 min manta

1.35 min Se corta plantilla

Se pega plantilla con la

Diagrama No. 2

Diagrama del metodo: Actual
Elaborado por: Gabriel Argueta
Fecha: 06/02/08

Hoja No 3/4

©

33

Se le aplica pegamento al

1.25 min 2 Zapato y a la plantilla
0.35 min e Se pega plantilla al zapato
1.11 min Se le coloca la cinta de
amarre al calzado
1.30 min a Se lustra el calzado
0.5 min Se le aplica barniz al
calzado
3 min a Se deja secando el barniz
0.45 min 5 Se revisa gl producto
terminado
0.15 min Se empaca el producto
terminado
) Se rotula el producto
0.22 min terminado



Diagrama de Operaciones del Proceso de Produccion de Calzado Industrial

Empresa: ARGUS SHOES
Area: Produccion

Proceso: Calzado Industrial
Inicio: Revision piel

Termina: Rotulacion producto

Diagrama No. 2

Diagrama del metodo: Actual
Elaborado por. Gakbriel Argueta
Fecha: 06/02/08

Hoja No 4/4
RESUMEN |
Simbolo Descripdon Cantidad Tiempo {min}
Q Operacion 28 32.69
Inspeccion 5 2m
Ihspeccion 2 3.48
b Operacion
TOTAL 35 38.18
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2.4 Descripcion de la distribucion en planta actual

La distribucion en planta actual se podra observar por medio de los planos que
se presentan a continuacion, los cuales muestran la bodega de materia prima,
area de alistado, area de ensuelado, &rea de terminado, &rea de empaque y
bodega de materia prima.

2.4.1 Dimensiones

En esta etapa del estudio se realizaran todas las medidas necesarias para el

proyecto, por ejemplo las areas de trabajo como la maquinaria y las

herramientas utilizado en el proceso de produccién del calzado industrial.

2.4.1.1 Dimensiones del lugar

Las dimensiones de la planta de produccion de calzado ARGUS son las
siguientes: El largo de la planta es de 27 metros, el ancho de 23 metros. Y el
alto de 10 metros. Con un area 621 mts? de (Ver figura 4)

2.4.1.2 Dimensiones de las areas de trabajo

Como ya se ha podido observar la planta de produccion consta de varias areas
de trabajo y de almacenaje, las cuales tiene la siguiente magnitud y distribucion:
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Tabla | Dimensiones de las areas

de trabajo

Descripcién Largo (mts.) Ancho (mts.) Area (mts?)
Bodega de materia prima 12 8 96
Area de costura 12 4 48
Area de Corte 12 4 48
Area de ensuelado 12 3.5 42
Area de terminado 10 5 50
Area de empaque 10 6 60
Bodega de producto terminado 12 7 84

(Ver figura 4)

2.4.1.3 Dimensiones de maquinaria y equipo

En el area de corte se encuentra la siguiente maquinaria, equipo y sus

respectivas magnitudes:

Tabla Il Dimensiones de Maquinaria y equipo

Descripcién Largo (mts) Ancho (mts) Area (mts®)
Troquel 1.5 1 15
Troqueles 0.3 0.2 0.06
Maquinas de coser 1 0.8 0.8
Maquina hojeteadora 2 2 4
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En el &rea de ensuelado se tiene la siguiente informacion

Tabla 1l Dimensiones maquinaria area de ensuelado

Descripcion Largo (mts) Ancho (mts) Area (mts?)
Horno 15 1 15
Pegadora 1 0.8 0.8

En el &rea de terminado solo se utiliza herramientas, ya que no es necesario

maquinaria para la manufactura del producto. Dentro de las herramientas se

encuentran: matrtillos, brochas y aplicador de barniz.
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2.4.2 Elaboracion de planos de la planta actual

Figura 4 Planos de la planta actual
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2.5 Maquinaria y herramientas utilizadas

Esta es una de las secciones que enumera y se especifica la cantidad de
maquinaria y las herramientas involucradas en el proceso de elaboracion de

calzado de seguridad industrial:

2.5.1 Maquinaria utilizada

e Troquel

e Maquinas de coser
e Pegadora de suela
e Maquina de ojetes

e Horno

Figura 5

2.5.2 Herramientas

e Suajes
e Martillo
e Hormas

e Calzador
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3. PROPUESTA DE LA REDISTRIBUCION DE LA PLANTA DE CALZADO
3.1 Planeacién de espacio en planta
En esta etapa se realizara la planeacion de la nueva distribucion de la planta de
produccién y de la relacién de actividades.
3.1.1 Relacion de actividades
En esta parte se trata de relacionar todas las actividades que involucran la
distribucion por medio del orden de cercania deseado el cual se le designa la

siguiente nomenclatura:

Tabla IV Nomenclatura del orden de cercania

A = Muy necesario

E =Especialmente importante

=Importante

N =No importante

X =Indeseable

Después de lograr definir el orden de cercania, se llevo a cabo la relacién de
areas con un disefio de tipo matricial consiguiendo de esta manera la relacion

de lugar de trabajo. Las areas se identificaron de la siguiente manera:

Area 1 = Bodega de materia prima
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Area 2 = Area de Alistado
Area 3 = Area de ensuelado
Area 4 = Area de terminado
Area 5 = Area de empaque

Area 6 = Bodega de producto terminado

3.1.1.1 Relacion de soporte de cercania

Con la informacién previa podemos hacer la relacion de soporte de cercania de
la siguiente manera en cada punto de encuentro se coloco el orden de cercania
gue corresponda y bajo una diagonal el cédigo de razén. El codigo de razon
como su codigo lo indica, es una forma de establecer el criterio por el cual se

asigno un orden de importancia determinado. El cédigo es el siguiente:

Tabla V Relacion de soporte de cercania

Procesos relacionados

Movimiento de Materiales

Areas / Area# | Area# | Area# | Area# | Area# | Area#

Areas 1 2 3 4 5 6
Area # 1 ++++ Al2 N/2 N/2 N/2 N/2
Area # 2 Al2 ++++ A/l N/1 N/1 X/2
Area # 3 N/2 A/l ++++ A/l N/1 X/2
Area # 4 N/2 N/1 A/l ++++ A/l X/2
Area #5 N/2 N/1 N/1 A/l ++++ Al2
Area # 6 N/2 X/2 X/2 X/2 Al2 o+
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En la tabla V se puede observar que entre las areas #1 y #2 existe
movimiento de materiales ya que el &rea 1 es solo bodega de materia
prima, entre las areas #2 hasta la #5 todo el proceso esta relacionado
pasando de una area a otra, esto da la pauta que el procedimiento esta
interrelacionado, y como punto final se puede observar que el area #5 y
la #6 solo existe movimiento de materiales porque el &rea # 6 es bodega

de producto terminado.

3.1.1.2 Procedimiento de inter-relacién

A continuacion por medio del siguiente diagrama podremos observar
todas las areas involucradas en la distribucion mediante unas flechas, las
cuales indican el flujo del proceso. Para dicho diagrama se identificaron

las areas para un mejor entendimiento del proceso utilizado.

Area 1 = Bodega de materia prima
Area 2 = Area de Alistado

Area 3 = Area de ensuelado

Area 4 = Area de terminado

Area 5 = Area de empaque

Area 6 = Bodega de producto terminado
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Figura 6 Procedimiento de inter-relacion

Area 6
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Areaf 4 __ >
<4 Area 1

| € Area 2
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3.2 Distribucién en planta propuesta

La distribucién que se propone es la llamada distribucién por producto, ya
gue no solamente se fabrica calzado de seguridad industrial sino una
gama de calzado para diferentes sectores de mercado, esto nos da la
pauta que debemos trabajarlo por diferentes areas de trabajo, ya que de
esta manera se minimiza la duplicidad de maquinaria para los diferentes

procesos.

A continuacién se mencionan las medidas de la planta las cuales nos
llevara a la distribucion correcta de las diferentes areas de la planta de
calzado. Se analizaron los diferentes factores fisicos y humanos que

pudieran afectar la buena circulacion del proceso.
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3.2.1 Elaboracién de planos en planta propuesta

Figura 8 Planos en planta propuesta
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3.2.2 Manejo de Materiales o Flujo de Materiales

Este principio se aplica en todo el proceso mejorado ya que en la propuesta se
verifica el flujo I6gico del proceso y siempre va en linea recta, evitando que el
proceso se cruce en algun punto de la distribucién, como se muestra en la
figura 10. La operacion de corte se encuentra antes de la de costura, la de
costura antes del montado, la de montado antes del pegado, pegado antes de
la de terminado, y la operacion de terminado antes de la de empacado,
demostrando de esta manera que el manejo de materiales se encuentra con un

flujo continuo que optimiza el proceso.
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3.3 Diagramas de proceso propuesto
3.3.1 Diagrama de Flujo del Proceso
Figura 8 Diagrama de flujo propuesto

Diagrama de Flujo del Proceso de Produccion de Calzado Industrial

Empresa: ARGUS SHOES

Area: Produccion

Proceso: Calzado Industrial

Inicio: Bodega Materia Prima
Termina: Bodega producto termiando

Corte de Forro

2 Bodega de materia
prima

Se traslada el forro al

1.3 min area de corte
47 mi 4 Se revisa que el forro
0.47 min sea de calibre 2mm
0.5 min 6 Se corta el forro
0.8 mi Se traslada el forro al
-8 min al area de costura

Diagrama No. 4

Diagrama del metodo: propuesto
Elaborado por: Gabriel Argueta

Fecha: 21/06/08

Hoja

No 1/4

Calzado Industrial

1.3 min

0.29 min

0.4 min

0.6 min

0.6 min

0.35 min

0.7 min

0.8 min

2.5 min

0.91 min

FOFTHOOOOTH—E

Bodega de materia prima

Se traslada la Piel al area de
corte

Se revisa el color de la piel

Se corta la pala del Guante de
piel

Se corta el talon

Se corta la talonera

Se corta la tira

Se revisan las piezas cortadas

Se Traslada las piezas
cortadas a las maquinas de
costura (vespunte)

Se ensambla la pala, talon,
talonera, y la tira

Se revisan las piezas
ensambladas



Corte de Suela

Diagrama de Flujo del Proceso de Produccion de Calzado Industrial

Empresa: ARGUS SHOES

Area: Produccion

Proceso: Calzado Industrial

Inicio: Bodega Materia Prima
Termina: Bodega producto termiando

4 Bodega de materia prima 1.3 min

Se traslada la suela al

9 area de corte 1.3 min

D Se corta la suela

Se traslada la suela al
area de ensuelado

2.0 min

0]

2

Corte de Entresuela

3 Bodega de materia prima

Se traslada la entresuela
al area de corte

Se corta la entresuela

Se traslada la entresuela
al area de ensuelado

=

Diagrama No. 4

Diagrama del metodo: Propuesto
Elaborado por: Gabriel Argueta
Fecha: 06/02/08

Hoja No 2/4

1.24 min 7 Se cose el forro y el guante
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; Se traslada el guante a la
0.8 min
<:E:| magquina de ojetes
1.9 min 1 Se coloca_n los hojetes y se
/ revisa el corte
. Se traslada al area de
0.8 min
ensuelado (armado)
. Se coloca puntera de acero
0.36 min en horma
3.26 min e Se monta corte en horma
. Se coloca, se costuray se
2.76 min pega cerquillo
. Se aplica pegamento al corte
0.75 min y a la entresuela
0.94 min e Se pega entresuela al corte
0.72 min Se aplica pegamento a la
entresuela y a la suela
0.98 min Se pega la suela a la
entresuela y al corte
1.58 min 2 Se deja secar el pegamento y
/ se revisa el zapato



Diagrama de Flujo del Proceso de Produccion de Calzado Industrial

Empresa: ARGUS SHOES

Area: Produccion

Proceso: Calzado Industrial

Inicio: Bodega Materia Prima
Termina: Bodega producto termiando

Corte de Plantilla

v Bodega de materia prima

1 . Se traslada Plantilla y
-3 min manta al area de corte

. Se aplica pegamento a
2.5 min la plantillay a la manta

. Se pega plantilla con la
0.8 min e peg nﬁanta
1.35 min (2o Se corta plantilla

. Se traslada al area de
18 m|n<|jZ| terminado

Diagrama No. 4

Diagrama del metodo: Propuesto
Elaborado por: Gabriel Argueta
Fecha: 06/02/08

Hoja No 3/4

0.5 min 17 Se desmonta el zapato de la

horma

. Se trasporta el producto al
1 min <IEI| area de terminado

49

Se le aplica pegamento al

125 min 21 Zapato y a la plantilla

0.35 min e Se pega plantilla al zapato
1.11 min Se le coloca la cinta de
amarre al calzado
1.30 min Q Se lustra el calzado
0.5 min Se le aplica barniz al
calzado
3 min e Se deja secando el barniz



Diagrama de Flujo del Proceso de Produccion de Calzado Industrial

Empresa: ARGUS SHOES Diagrama No. 1

Area: Produccion Diagrama del metodo: Propuesto
Proceso: Calzado Industrial Elaborado por. Gabriel Argueta
Inicio: Bodega Materia Prima Fecha: 06/02/08

Termina: Bodega producto termiando Hoja No 4/4

©)

0.8 min 14 Se traslada el preducto al
area de empaque

0.45 min Se revisa _eI producto
terminado
0.15 min Se empaca el producto
terminado
Se rotula el producto
0.22 min terminado

2.0 min 15 Se traslada a |a bodega
de producto terminado

Bodega de producto
terminado

RESUMEN |

Simbolo Descripcion Cantidad Tiempo {min})

Q Operacion 28 32.69
<: Transporte 15 19.3

Inspeccion 5 201
N Inspeccion 2 3.48
Operacion
v Almacenaje 6
TOTAL 56 57.48
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3.3.2 Diagrama de operaciones del proceso

Figura 9 Diagrama de operaciones

Diagrama de Operaciones del Proceso de Produccion de Calzado Industrial

Empresa: ARGUS SHOES
Area: Produccion

Proceso: Calzado Industrial
Inicio: Revision piel
Termina: Rotulacion producto

Corte de Forro

0.47 min

0.5 min

Se revisa que el forro
sea de calibre 2mm

Se corta el forro

Diagrama No. 5
Diagrama del metodo: Propuesto
Elaborado por: Gabriel Argueta

Fecha: 06/05/08

Hoja No

0.29 min
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0.91 min
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Bota Industrial
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1.24 min

1.9 min

0.36 min

1.26 min

020202030

Se revisa el color de la piel

Se corta la pala del Guante de
piel

Se corta el talon

Se corta la talonera

Se corta la tira

Se revisan las piezas cortadas

Se ensambla la pala, talon,
talonera, y la tira

Se revisan las piezas
ensambladas

Se cose el forro y el guante

Se colocan los hojetes y se
revisa el corte

Se coloca puntera de acero
en horma

Se monta corte en horma



Diagrama de Operaciones del proceso de produccion de calzado industrial

Empresa: ARGUS SHOES

Area: Produccio

n

Proceso: Calzado Industrial

Inicio: Revision

piel

Termina: Rotulacion producto

Corte suela

2.4 min G

Corte entresuela

D Se corta la suela

1.3 min GD Se corta la entresuela  2.76 min

Diagrama No. 5

Diagrama del metodo: Propuesto
Elaborado por: Gabriel Argueta
Fecha: 06/05/08

Hoja No 2/4

Se coloca y se costuray se
pega cerquillo

Se aplica pegamento al corte
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0.75 min
y a la entresuela
0.94 min Se pega entresuela al corte
0.72 min Se aplica pegamento a la
entresuela y a la suela
0.98 min Se pega la suela ala
entresuela y al corte
1.58 min Se deja secar el pegamento y
se revisa el zapato
0.5 min Se desmonta el zapato de la

horma
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Diagrama de Operaciones del proceso de produccion de calzado industrial

Empresa: ARGUS SHOES
Area: Produccion

Proceso: Calzado Industrial
Inicio: Revision piel

Termina: Rotulacion producto

Elaboracion de

Diagrama No. 5

Diagrama del metodo: Propuesto
Elaborado por: Gabriel Argueta
Fecha: 06/05/08

Hoja No 3/4

Plantilla

Se aplica pegamento a

2.5min la plantilla y a la manta

Se pega plantilla con la

0.8 min manta

1.35 min Se corta plantilla

Q)

1.25 min

0.35 min

1.11 min

1.30 min

0.5 min

3 min

0.45 min

0.15 min

0.22 min
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Se le aplica pegamento al
Zapato y a la plantilla

Se pega plantilla al zapato

Se le coloca la cinta de
amarre al calzado

Se lustra el calzado

Se le aplica barniz al
calzado

Se deja secando el barniz

Se revisa el producto
terminado

Se empaca el producto
terminado

Se rotula el producto
terminado



Diagrama de Operaciones del Proceso de Produccion de Calzado Industrial

Empresa: ARGUS SHCES
Area: Produccion

Proceso: Calzado |ndustrial
Inicio: Revision piel

Termina: Rotulacion producto

Diagrama No. 5

Diagrama del metodo: Propuesto
Elaborade por. Gabriel Argueta
Fecha: 06/05/08

Hoja No 4/4
RESUMEN |
Simbolo Descripcion Cantidad Tiempo {min}
O Operacion 23 32.69
Ihspeccion 5 2.01
Ihspeccion 2 3.48
h__A Qperacion
TOTAL 35 38.18

Se puede observar que con el método propuesto, el tiempo de ciclo es menor

en el diagrama de flujo, ya que las distancias entre un area y la siguiente se han

acortado. Esto minimiza el tiempo de trasiego entre la diferentes areas como se

puede observar el tiempo de ciclo del método actual es 66.48 min y el del

propuesto es de 57.48 min
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3.3.2 Diagrama de recorrido de proceso

Figura 10 Diagrama de recorrido de proceso
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3.4 Comprobacion de la circulacion de la distribucion en planta

La distribucion en planta debe de cumplir con ciertos puntos basicos los cuales
se deben tomar en cuenta para verificar que los movimientos realizados,
lograran cumplir con su cometido. Se realiza un analisis de la distribucion
propuesta tomando en cuenta ciertos principios y aspectos cuyos resultados

justificaran dicho proyecto.

3.4.1 Principio de flexibilidad

Este es un principio con el cual se debe de medir la efectividad de la
distribucién en planta, ya que por las mejoras en los procesos actuales es

necesario reacondicionamientos en las areas de trabajo.

En el area de producto terminado con la nueva distribucién se puede ampliar 4
mts. mas de ancho, lo cual permitira un mejor acondicionamiento del producto,
un mejor orden y de esta manera mantener una exactitud en los inventarios de

la bodega.
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3.4.2 Principio de minima distancia

Este principio hace énfasis que la mejor distribucién es siempre la que permite
gue la distancia a recorrer entre operaciones sea la mas corta. Este principio
gueda demostrado, ya que todas las areas quedan lo més cercanas posible a la
figura. siempre dejando el espacio de trabajo necesario para mantener un

ambiente comodo.

Otro ejemplo claro de dicho principio es el area de alistado con el area de
ensuelado, ya que el segundo no puede empezar si el primero no se ha
terminado, por lo tanto se colocd uno al costado del otro para mantener el
principio de minima distancia y asi sucesivamente con todos los procesos que

van interrelacionados.
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4. PUESTA EN MARCHA DEL ESTUDIO

4.1  Presentacion del nuevo sistema a la direccion de la empresa

En esta seccidn se dara a conocer a la alta gerencia las condiciones necesarias
para que el proyecto se desarrolle de la mejor manera, y los factores que
puedan afectar el buen funcionamiento del proyecto. Se toman factores como
el humano, ya que se le tiene que comprometer al personal para que las

mejoras se logren maximizar en todo su entorno.

4.1.1 Ventajas y desventajas del mismo

4.1.1.1 Ventajas

Podemos mencionar entre las ventajas, la seguridad de la mano de obra, ya
gue entre los factores que se consideraron es que los accesos y las areas de
trabajo estén libres de obstaculos con sus respectivas sefializaciones. Se cre6
un ambiente de trabajo méas agradable, porque la distribucién en planta obliga a

un nuevo analisis de seguridad.
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En el area de producto terminado donde se empezaban a tener problemas de
almacenaje, se logré aumentar de 84 mts2 a 132 mts2 rescatando 48 mts2 que

anteriormente no se estaban utilizando.

La flexibilidad de la planta se mantiene ya que el proceso sigue manteniendo
una légica de trabajo y se ha tratado de movilizar lo menos posible las areas de
trabajo para no incurrir en gastos innecesarios provocados por la mala toma de

decisiones.

4.1.1.2 Desventajas

Se deben de analizar correctamente los cambios que se avecinan a futuro ya
que esta distribucion esta disefiada para las condiciones actuales del proceso.
Es notorio que las instalaciones casi estan llegando a su capacidad maxima, se
deben de tomar en cuenta las proyecciones que como empresa en vias de

crecimiento se quieran tomar y asi hacer cambios en las instalaciones actuales.

4.1.2 Recursos necesarios para la implementacion

Como todo proyecto, se tiene se debe contar con los recursos necesarios para
su buena implementacion, tomando en cuenta todos los factores externos e
internos que pueden crear cierta incertidumbre para la elaboracion correcta del

estudio.
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En la siguiente parte se describe las acciones a tomar para el
reacondicionamiento de las diferentes areas de produccion y sus respectivos
movimientos de maquinaria con sus tiempos y las personas involucradas en el

proceso de distribucion.

4.1.2.1 Traslado del area de corte

4.1.2.1.1 Desmontaje y montaje de maquinas

troqueladoras

En esta seccion se detalla todas las operaciones para desmontar las
troqueladoras, trasladarlas y montarlas en la nueva ubicacion en la planta de
produccion, el tiempo requerido y quienes realizaran los movimientos

necesarios.

4.1.2.1.1.1 Desmontaje

Las operaciones empiezan cuando los pernos se quitan del suelo, se procede a
levantar el troquel por medio de un triquet y se sube a las tortugas para poder
trasladar la maquina a la nueva ubicacion de las mismas. El personal
involucrado son tres mecanicos, el tiempo necesario para desmontar la

maquinaria es de seis horas.
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4.1.2.1.1.2 Montaje

El tiempo de traslado y de montaje del troquel es de siete horas, las
instalaciones eléctricas ya se han terminado y solo se tiene que conectar los

troqueles, el personal involucrado son los mismos tres mecanicos.

4.1.2.1.2 Traslado de suajes y mesas de trabajo

En esta parte se empieza a trasladar los suajes los cuales se almacenan en sus
cajas respectivos y se trasladan al nuevo lugar de trabajo, las mesas de trabajo
de la misma manera que los suajes se tienen que trasladar a la nueva area de
trabajo, las personas asignadas para llevar realizar este movimiento son dos

operarios, el tiempo para llevar a cabo dicha operacién es de 2 horas.

4.1.2.2 Traslado del area de costura

4.1.2.2.1 Desmontaje y montaje de maquinas de

costura
En esta parte también se detalla todas las operaciones, el tiempo requerido y
quienes realizaran los movimientos necesarios para realizar la nueva

reubicacion de esta area.
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4.1.2.2.1.1 Desmontaje

Se empieza desarmando la cabeza de la maqguina de la mesa de la misma, se
guitan los pernos de las mesas y se colocan sobre la pallet para trasladar las
dos partes a la nueva area de trabajo, el personal involucrado son dos
mecanicos, el tiempo necesario para desmontar las maquinas es de cuatro

horas.

También se desmonta la maquina de colocar los ojetes, el tiempo de desmontar

es de una hora, el personal involucrado es un mecanico.

4.1.2.2.1.2 Montaje

El tiempo de traslado y de montaje de las maquinas de coser es de cuatro punto
cinco horas, la instalacion eléctrica ya estan listas para la instalacion de las

magquinas, el personal involucrado son dos mecanicos.

El montaje y el traslado de la maquina de colocar hojetes tiene un tiempo de

uno punto cinco horas, el personal involucrado es de un mecanico.
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4.1.2.3 Traslado del area de ensuelado

4.1.2.3.1 Desmontaje y montaje de maquina pegadora

Horno

En esta parte se mencionan los Gltimos movimientos que se hicieron para

terminar de hacer la ubicacion propuesta.

41.2.3.1.1 Desmontaje

Con las pegadoras se empieza quitando los pernos de anclaje al suelo, se
procede a levantar la pegadora por medio de un triquet y se sube a las tortugas
para poder trasladarla al nuevo lugar asignado. Por el tamafio de dichas
maguinas es necesario tres mecanicos y dos ayudantes, el tiempo necesario

para poder desmontar las maquinas son de doce horas.

El horno no esta anclado al suelo solamente es el traslado al lugar propuesto,
solamente una persona es la que esté involucrado en el movimiento de dicha

maquina.
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4.1.2.3.1.2 Montaje

El tiempo de traslado y de montaje de las maquinas de pegado es de catorce

horas, el personal involucrado son tres mecéanicos y dos ayudantes y se tiene

qgue nivelar la maquina en el momento del anclaje de la misma para una mejor

seguridad del equipo.

El tiempo de traslado y de montaje del horno es de uno punto cinco horas y el

personal involucrado es de un mecanico.

Tabla VI Horas-hombre por area necesarias para el traslado

Area Personal involucrado Tiempo necesario Horas-Hombre
Corte 3 Mecanicos 13 horas 39
2 Operarios 2 horas 4
Costura 2 Mecanicos 8.5 horas 17
1 Mecanico 2.5 horas 2.5
Ensuelado 3 Mecanicos 26 horas 78
2 Ayudantes 26 horas 52
1 Mecéanico 1.5 horas 1.5
Total horas-hombre mecanicos 138
Total horas-hombre ayudantes 52
Total horas-hombre operarios 4
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Tabla VII Costo de llevar a cabo la nueva distribucion

Horas-Hombre Horas-Hombre Costo mano de
Mano de obra normales extraordinarias obra Costo Total
Mecdnicos 123 15 Q18.43 Q2,681.57
Ayudantes 37 15 Q14.32 Q852.04
Operarios 4 | e Q12.13 Q48.52
Q3,582.13

El equipo necesario para la realizacion de la nueva distribucion en planta es un
triquet y cuatro tortugas las cuales se alquilaran durante una semana. Su costo
es de Q 800.00.

El costo total para poder llevar a cabo la nueva distribucion tomando en cuenta
la mano de obra y el equipo necesario es de Q 4,382.13 solo se toman estos

dos factores, ya que son los Unicos involucrados en el proceso.

4.2 Implementacién y control de las actividades
En esta seccién se da el control y la implementacion de todas las actividades,
para que se consigan de la mejor manera los resultados esperados y que

ocurran la menor cantidad de imprevistos en el proceso de reubicacién de la

magquinaria y el personal que labora en dichas areas.
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Figura 11 Cronograma de las actividades a realizar

Junio
Actividad 9|10 | 11|12 |13 | Horas por actividad

Desmontaje y montaje de las maquinas troqueladoras 8| 5 13
Traslado de suajes y mesas de trabajo 2 2
Desmontaje y montaje de maquinas de costura 3 5 8
Desmontaje y montaje de maquina colocadora de ojetes 2.5 2.5
Desmontaje y desmontaje de la maquina pegadora 3 12|11 26
Desmontaje y montaje del horno 05| 1 1.5
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4.2.1 Induccién a los procesos

4.2.1.1 Mano de Obra

Este es uno de los factores mas importantes que se deben de considerar en el
proceso de redistribucion en planta, ya que se debe de considerar el aspecto de
seguridad del hombre en sus &reas de trabajo y en el proceso de ordenamiento

de las mismas.

Se debe de capacitar al personal involucrado directamente en las operaciones
de traslado de las areas de produccion esto llevara un tiempo aproximado de 4
horas de capacitacion, ya que se debe de sefalizar todas las secciones de
trabajo que se estén utilizando en dicho momento. Los recursos que se
utilizaran son: una cinta amarilla que debe de delimitar el area de peligro y

colocar los letreros de precaucion correspondientes, el equipo de proteccion
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personal no puede faltar, el cual es cinturdn de esfuerzo lumbar, casco, guantes
de cuero y estuche portétil para guardar herramienta, siempre se debe de
mantener limpia y ordenada el area de trabajo para evitar accidentes por mala

ubicacion de las herramientas.

Todas las areas de produccion deben tener sefializado su lugar de trabajo, la
ubicacion de las maquinas, pasos peatonales y su respectiva rotulacion, como
también las salidas de emergencia, extintores, uso obligatorio de equipo de
proteccion personal, sefiales de no fumar, luces de emergencia y rutas de
evacuacion, se debe mantener a los operarios fuera del alcance de objetos que
estén colocados a cierta altura y mantener limpios y ordenados sus lugares de

trabajo.

4.2.2 Descripcion de las mejoras

Se busca que todo proceso tenga una mejora continua para lograr alcanzar sus

metas, por lo mismo se evaluaron las mejoras en la diferentes areas de trabajo.
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4.2.2.1 Mejoras en las areas de trabajo

El espacio fisico se ha distribuido de mejor manera creando un ambiente de
trabajo mas agradable y seguro para los operarios y para todas las personas

que laboran dentro de la planta de produccién.

El movimiento de los materiales es mas corto, esto evita movimientos
innecesarios los cuales dan un tiempo de transporte menor y reduce los
tiempos de operacion del proceso, las demoras por espera del material a ser

trasladado al area de produccion, se reduce.

4.2.2.1 Mejoras en la seguridad del personal

Con un ambiente mas agradable de trabajo se aumenta la productividad de las
personas, haciéndolas sentir mas seguras en su lugar de trabajo, evitando

paros innecesarios por accidentes, asi como la rotacién de personal.

4.2.3 Presentacion a los empleados
Esta presentacion se debe de desarrollar tomando en cuenta todos los factores

gue van a ser afectados, informando de qué manera los mismos involucraran su

participacion en la empresa.
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Se deben mencionar todos los aspectos involucrados y las mejoras
detalladamente, para que los empleados queden comprometidos con el papel
qgue deben desempeniar en la redistribucion de la planta de calzado.

4.3 Capacitacion del personal

4.3.1 Resistencia al cambio

En todo proceso nuevo siempre habra una parte que se resistira al cambio,
debiéndolo tomar en cuenta para que esto no interfiera en el curso normal del
proyecto. Por lo mismo se debe dar la induccion adecuada al personal, para los
mandos medios se deben de dar las directrices de lo que se debe de hacery a
los niveles de operacion se debe de explicar como seran los nuevos meétodos

de trabajo.

El sector que més resistencia al cambio se pudo identificar es el de mandos
medios (supervisores de area). Se reforzé la induccion de las mejoras que en
conjunto como areas de produccién se han obtenido al realizar la nueva

distribucién en planta.
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4.3.2 Salud ocupacional

Las personas para que tengan un mejor rendimiento en las tareas que realizan
normalmente en su trabajo se tienen que sentir comodas y con un ambiente
mas seguro, la salud ocupacional se ha vuelto una parte importante en las

labores diarias de la empresa.

Con la nueva distribucion en planta se ha logrado mejorar las condiciones de
trabajo de las personas involucradas en el proceso, creando un mejor ambiente,
el cual consigue una mejor eficiencia, reduccién en la rotacion de personal y

una merma en los retrasos por accidentes que pueden ocurrir en el trabajo.

4.4  Control de calidad

En esta seccién se menciona brevemente la parte de calidad, ya que para
alcanzar los resultados éptimos con la nueva distribucion en planta debemos
tomar en cuenta que toda la organizacién se encuentra comprometida con las
disposiciones establecidas en los capitulos anteriores y asi conseguir una

mejora continua dentro de la empresa.

Los puntos de control del sistema deben quedar bien establecidos, ya que los

mismos ayudaran a un mejor control de los recursos de la empresa y se podran
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controlar las diferentes areas como la de despunte, ensuelado, terminado y

empaque.

4.4.1 Puntos de control del sistema

4.4.1.1 Area de corte

Siempre en el area de corte se debe de verificar que los materiales necesarios
para dicha operacién tengan las especificaciones necesarias como la de

espesor, color, textura y resistencia.

Al finalizar la operacién de corte se debe de tomar medicion de las piezas
cortadas y verificar que dichas mediciones se encuentren dentro de las

especificaciones establecidas con anterioridad.

4.4.1.2 Area de costura

En el area de costura se debe de revisar el diametro del hilo, color y las

especificaciones de tipo de puntada que se debera utilizar para dicho producto.
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Al finalizar esta operacion, se tiene que verificar que las puntadas sean

uniformes y que las piezas estén encajadas segun las especificaciones.

4.4.1.3 Area de ensuelado

En esta area se revisa el corte previamente ensamblado en el area de costura,
la suela, la entresuela, el pegamento a utilizar y las hormas para el montado del

calzado.

Al finalizar la operacion de montado se deberd de revisar el pegado, el
performance de la suela y el corte como que no exista ningin exceso de

pegamento.

4.4.1.4 Area de terminado

Al inicio de la operacion se revisa que la entreplantilla sea la adecuada, el
pegamento, la cinta tenga la textura y el color adecuado, el barniz tenga las
propiedades adecuadas y el tinte para lustrar sea del color indicado.
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Al finalizar esta operacion se verificara que la plantilla quede con el pegado
adecuado y sin exceso de pegamento, y que el tinte y el barniz queden con el

brillo deseado y sin exceso de los mismos en el calzado.

4.4.1.5 Areade empaque

En el area de empaque se revisa que el calzado cumpla con todas las
especificaciones fisicas requeridas, las cuales entre ellas podemos encontrar la
resistencia a la abrasién, aspecto fisico y resistencia a los esfuerzos del mismo.

4.4.2 Sistema de medicion

El sistema de medicibn se estandarizara convirtiéndolo todo a sistema
internacional de medidas, ya que anteriormente se mezclaba dicho sistema con
el ingles, los diferentes aparatos de medicién que se utilizaran son el vernier,
cinta métrica, abrasometro, y el cédigo de colores, esto le servira a las
diferentes areas para tener las mediciones necesarias para producir un

producto de calidad.
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4.4.3 Procedimiento de control de calidad

Se fijaron tres pasos vitales para el control de calidad de la planta de calzado
industrial los cuales se pueden observar en todas las areas de produccion que

conforman dicho proceso.

4.4.3.1 Caracteristicas de calidad

Es importante mencionar entre las caracteristicas de calidad del proceso las
que afectan directamente al producto final. En el area de corte se fijaron
controles mas estrictos ya que es donde ocurren la mayoria de no
conformidades del proceso, por lo tanto su incidencia en los costos es mayor,
ya que actualmente el 15% de la produccién que se hace en esta operacion se
considera defectuosa. Entre las principales causas de las no conformidades se

encuentra el corte no a la medida deseada, y la rebaba en el corte.

4.4.3.2 Determinacién de la forma de inspeccién

La forma de inspeccion para el area de corte es por variables ya que se puede
medir el espesor del material, el color, la textura, la resistencia y el tamafio de

las piezas cortadas. En el area de costura las inspecciones de diametro del hilo,
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color seran realizadas por variables y las puntadas se realizaran por atributos.
En el &rea de ensuelado el pegado, el performance de la suela y el exceso de
pegamento se realiza por inspeccién de atributos. En el area de terminado

todas las operaciones seran inspecciones por atributos.

4.4.3.3 Determinacién de el numero de unidades que

se compone la muestra

Para el muestreo por variables se establece que para cada lote de 200 piezas
se inspeccionaran 25 piezas que equivale al 12.5 % del lote, de las cuales si 10
piezas salen defectuosas que equivale al 40 % de la muestra se tendra que
revisar el lote completo. Para el muestreo por atributos se revisan 10 piezas de
un lote de 200 piezas siendo esto un 5 % del lote, si 5 piezas salen defectuosas

se debe de revisar el lote completo.
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5. MEJORA CONTINUA Y SEGUIMIENTO

5.1 Comparativo método propuesto frente a método anterior

Evaluaremos el método propuesto con el método actual para ver los beneficios
gue se han podido palpar en la planta de produccion. Es importante mencionar
gue los hombres, materiales y maquinaria tienen que trabajar en conjunto y

efectivamente.

5.1.1 Método propuesto

Con el método propuesto se pudo observar que los tiempos por concepto de
transporte se han logrado disminuir, gracias al reordenamiento que se ha hecho
en las diferentes areas de produccion, esto nos da el parametro que el proceso

necesita para mejorar.

5.1.1.1 Eficiencia

Se toma como indicativo las operaciones mas importantes para medir la
eficiencia del proceso, las cuales son el ensamble de corte, el montado de

corte, y la operacion de colocar cerquillo. Para las operaciones antes
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mencionadas se tom6 como parametro las primeras 1,000 piezas producidas

después de la nueva distribucion en planta.

Ensamble de corte

Ritmo de produccion = Piezas ensambladas / Tiempo de operacién
Ritmo de produccién = 1,000 piezas / 35 horas

Ritmo de produccién = 28 piezas / hora

Para esta operacion el estandar esta fijado en 23 piezas / hora, este parametro
nos da la pauta que la eficiencia ha aumentado desde el traslado de las

diferentes areas de produccion.

Montado de corte

Ritmo de produccion = Piezas ensambladas / Tiempo de operacién

Ritmo de produccién = 1000 piezas / 43 horas

Ritmo de produccién = 23 piezas / hora

Para esta operacion el estandar esta fijado en 18 piezas / hora, este parametro
nos da la pauta que la eficiencia ha aumentado desde el traslado de las

diferentes areas de produccion.
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Colocar cerquillo

Ritmo de produccion = Piezas ensambladas / Tiempo de operacién
Ritmo de produccién = 1,000 piezas / 44.2 horas

Ritmo de produccién = 22 piezas / hora

Para esta operacion el estandar esta fijado en 21 piezas / hora, este parametro

nos da la pauta que la eficiencia se mantiene como en la distribucién original.

Como se observaban los datos anteriores, la nueva distribucion ha sido bien
aceptada por el personal y se ha conseguido aumentar la eficiencia en la
mayoria de las operaciones antes mencionadas, solamente la operacion de

colocar el cerquillo se mantiene con el mismo estandar.

5.2 Inspecciones

El propésito de esta parte es que el sistema implementado con la nueva
distribucion sea controlado con precision para asegurar un producto que llegue
a los clientes, con una calidad éptima y que el proceso siempre se mantenga

bajo control.
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5.2.1 Tipos de inspecciones para el proceso

La inspeccidn que se aplicara sera al principio del proceso y al final. La primera
nos sirve para lograr que ya no se le agregue mas valor a las materias primas
gue se puedan encontrar defectuosas, y el segundo nos servir4 para poder
observar si en algun momento se salié de control el proceso. Se utilizara el
muestreo aleatorio y por variables ya que es mas econdémico y se podra

garantizar con un 5% de error el producto final.

Es importante mencionar que la operacion de corte debe de considerarse con
mayor cuidado en la inspeccion, ya que el 90% de las piezas que conforman el

calzado de seguridad industrial pasan por dicha area.

5.2.2 Estandarizacion de los procesos

Al implementar mas inspecciones y un sistema de calidad al proceso pasamos
a la parte de estandarizacion del proceso, con esto conseguimos mantener una

mejora continua en la planta de produccion.

La mano de obra de la estacion de corte, de alistado, de ensuelado, y terminado
se le capacitd durante 4 horas para establecer nuevos parametros de

produccion y de seguridad en el trabajo.
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5.3 Modificaciones de procedimientos e instructivos

Los procedimientos en las areas de trabajo se modificaron para mejora de los
procesos mediante la documentacion de los mismos, las érdenes de produccion
se dejaran por escrito un dia antes de la elaboracion de estos, y se dejara por
escrito todos los procedimientos necesarios para el buen uso de los recursos de

la planta.

Los instructivos de manejo de materiales y buen uso de la maquinaria y quipo
deben estar al alcance de los supervisores para que los mismos sean utilizados

en proceso de transformacion de la materia prima.

54 Anéalisis de localizacion

La manera de analizar la correcta localizacion de las areas de trabajo y de los
diferentes puestos de operacién se pudo verificar economizando movimientos,
teniendo un flujo continuo del proceso de elaboracién de calzado de seguridad
industrial y la eficiencia de dichas areas aumentado. Esto corrobora que las
medidas tomadas en la redistribucion en planta han alcanzado una mejora
sustancial en el proceso, demostrando que se va en el camino correcto para

una mejora continua.
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CONCLUSIONES

1. La planeacion y la identificacién de la distribucion en planta, se realizo
por medio de la relacion de actividades y relacion de soporte de cercania,
estas herramientas ayudaron a tener una nueva ubicacion de las areas
de la planta de produccién, las cuales son el area de materia prima,
alistado, ensuelado, terminado, empaque, producto terminado. Es
importante mencionar que en la distribucion se tomaron en cuenta
factores como, la economia de movimientos de los materiales y la
cercania que podian tener los procesos dentro del flujo normal de los

mismos.

2. De los cambios que se realizaron se menciona el mas importante, que es
la reubicacion de las areas de trabajo ya existentes con su respectiva
magquinaria y sus herramientas y los recursos necesarios. Entre las
obligaciones podemos encontrar la induccidbn que debe existir con
respecto a la mano de obra ya que esta directamente involucrada con los
cambios que se realizaron, también es importante mencionar el

seguimiento que debe tener cada fase del proyecto

3. Las ventajas que se tienen con la nueva distribucién en planta es la
seguridad de la mano de obra, ya que se consideraron los accesos y las
areas de trabajo se adecuaron para brindar mayor comodidad para el
trabajador, se sefializaron dichas areas, con Ilo anteriormente
mencionado se evitan costos innecesarios por accidentes laborales.

También es importante mencionar que se pudo aumentar el area de
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4. almacenaje del producto terminado en 48 mts? , siendo esto un 37 %
mas, evitando por el momento que se tenga que ubicar en un nuevo lugar

dicha area.

5. La nueva distribucién en planta muestra que el flujo del proceso se ha
mejorado, ya que el tiempo de transporte de materiales ha disminuido en
7.5 minutos, esto quiere decir que se mejoré en un 28% por dicho
concepto, esto demuestra el principio de minima distancia, ya que al
redistribuir las areas lo mas cercana posible, dependiendo del proceso,
se logré conseguir esto, por ejemplo, el area de alistado esta al costado
del 4rea de ensuelado ya que el ensuelado es dependiente de la de
alistado.

6. Se puede observar que con la nueva distribucion la eficiencia se ha
incrementado, ya que el estandar anterior estaba fijado en 23 piezas /
hora, y el ritmo actual se encuentra en 28 piezas / hora, en el area de
montado se pudo observar una mejoria notable ya que anteriormente el
estandar se encontraba en 18 piezas/hora y el actual esta en 23 piezas /
hora. Lo anteriormente expuesto es resultado de un ambiente de trabajo
mas comodo para el operario en sus respectivas areas de trabajo y un

mejor flujo de todo el proceso.

7. La resistencia al cambio se ha manejado de la mejor manera, ya que la
empresa ha realizado las capacitaciones e inducciones necesarias para

una buena puesta en marcha del proyecto, en especial, con el grupo que
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8. presentd mayor resistencia al cambio, el cual fue el de los mandos

medios, los cuales después de la capacitacion se logré su colaboracion.

9. Para el muestreo por variables, se fij6 en poblaciones de 200 piezas de
las cuales el 12.5 % de la poblacion serd sometida a una inspeccion, de
las cuales si el 40 % da resultado defectuoso se revisaré todo el lote de
produccion. Las areas que seran inspeccionadas por este tipo de
muestreo son, la de corte y las inspecciones del diametro del hilo en el
area de costura. En el muestreo por atributos, el 5% del lote de 200
piezas del cual si el 50% de la muestra resulta defectuoso se tiene que
revisar el lote completo; en las areas que se utilizar4d este tipo de
inspeccion son, la de terminado y en el area de corte en la operacion de

la colocacion de las puntadas.

10.Los procedimientos en las areas de trabajo se modificaron para mejora
de los procesos mediante la documentacion de los mismos, las 6rdenes
de produccion se dejaran por escrito un dia antes de la elaboracién de
éstos, y se dejara por escrito todos los procedimientos necesarios para el
buen uso de los recursos de la planta. Los instructivos de manejo de
materiales y buen uso de la maquinaria y equipo deben estar al alcance
de los supervisores para que los mismos sean utilizados en el proceso de

transformacion de la materia prima.
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RECOMENDACIONES

1. Dentro de las medidas a tomar es necesario que la alta gerencia dé la
importancia al seguimiento de la induccion, de los nuevos procesos para
gue los mismos alcancen los resultados deseados por los mismos y se

mejoren los estandares de calidad y de produccién actuales.

2. Por el crecimiento acelerado de la empresa, la redistribucion que quedo
establecida debe ser revisada dentro de dos afios, ya que las
condiciones del mercado son muy agresivas, y la empresa debe estar
innovando constantemente para lograr un posicionamiento mas grande

dentro del mercado del calzado industrial.

3. Los puntos de control del sistema de calidad se deben respetar y
comprometer al personal que actualmente labora dentro de la empresa
para que se logren mantener, y asi alcanzar una alta satisfaccion del
producto elaborado, tanto para el cliente interno como para el cliente

externo.
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ANEXOS

Concepto de calidad total

La Calidad Total es el estadio mas evolucionado dentro de las sucesivas
transformaciones que ha sufrido el término Calidad a lo largo del tiempo. En un
primer momento se habla de Control de Calidad, primera etapa en la gestiéon de
la Calidad que se basa en técnicas de inspeccién aplicadas a Produccion.
Posteriormente nace el Aseguramiento de la Calidad, fase que persigue
garantizar un nivel continuo de la calidad del producto o servicio proporcionado.
Finalmente se llega a lo que hoy en dia se conoce como Calidad Total, un
sistema de gestibon empresarial intimamente relacionado con el concepto de
Mejora Continua y que incluye las dos fases anteriores. Los principios

fundamentales de este sistema de gestidn son los siguientes:

e Consecucién de la plena satisfaccion de las necesidades y expectativas
del cliente (interno y externo).

o Desarrollo de un proceso de mejora continua en todas las actividades y
procesos llevados a cabo en la empresa (implantar la mejora continua
tiene un principio pero no un fin).

o Total compromiso de la Direccién y un liderazgo activo de todo el equipo
directivo.

o Participacion de todos los miembros de la organizacién y fomento del

trabajo en equipo hacia una Gestién de Calidad Total.
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