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RESUMEN

En el inicio del proyecto se identifico, diagnosticé y documenté la situacion
actual del proceso de produccion de las lineas, realizando una descripcion de

las operaciones, diagramas de operaciones, Flujo, y de recorrido.

De igual manera se realiz6 diagramas de hombre-maquina bimanuales
gue sirven para tener documentado como deberia de realizarse una operacion y
para corroborarla. Se procedidé a obtener la eficiencia, produccion, balances de
lineas, cargas laborales, tablas de ritmo de produccion, todo esto comparando

el método actual de la empresa y la propuesta por parte del proyecto

En la fase de investigacion se desarroll6 un plan de ahorro de energia
eléctrica, el cual tiene como fin dar instrucciones a la empresa para tener una
cultura de ahorro energético, asi como las acciones inmediatas a seguir. Cuenta

con trifoliar informativo para el ahorro energético dentro de la empresa.

Para finalizar el proyecto se desarrolla la fase de docencia, en la cual se
identifican puntos de mejoras en el sistema. Se obtuvo que temas eran de
mayor importancia, se programaron y se llevaron a cabo las capacitaciones en

la empresa.
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OBJETIVOS

General

Realizar una optimizacion los procesos productivos en la linea de calzado
Evolution S. A.

Especificos

1. Realizar un estudio de tiempos en el area de produccién para establecer

el tiempo estandar por operacion, el balance de lineas etc.

2. Documentar los diagramas de procesos, de flujo, layout, diagrama

hombre-méaquina, bimanual etc.

3. Aumentar la eficiencia en todas las areas de la planta de produccion,

mediante un estudio de cargas laborales.

4. Incrementar la rentabilidad por produccién, reduciendo los costos en

mano de obra, materia prima y maquinaria.
5. Realizar un plan de ahorro propuesto en la empresa
6. Entrenar a los colaboradores en la correcta utilizacion de los métodos de

trabajo propuestos e informando sobre los cambios referentes a los

meétodos de trabajo propuestos.
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INTRODUCCION

Con el propésito de optimizar los procesos productivos de la empresa, el
presente estudio toma en cuenta los siguientes temas: estudio de tiempos,
tiempos estadndares, diagramas de procesos, diagrama de Flujo, distribucion de
cargas mejor definidas médulos de trabajo bien disefiados.

El sistema de produccién modular consiste en unir componentes en un
solo ensamble llamado modulo donde se puede manufacturar productos

variados, para asi satisfacer las necesidades del consumidor.

La principal preocupacion de las empresas en el momento actual es el
crecimiento siempre buscando un mayor control y eficiencia. En un entorno mas
inestable donde clientes y empresas miden mas sus inversiones, los
crecimientos en base a recursos adicionales han dado lugar a un mayor analisis
del potencial de la empresa. Esto incluye la mejora de procesos y optimizaciéon

de las capacidades.

Cuando se piensa en una necesidad real en cualquier empresa,
rapidamente entra el concepto de la eficiencia. Algo tan simple como contar
con los recursos indispensables para obtener el maximo beneficio. Es decir, un

mayor rendimiento a un menor coste.

En el proyecto de EPS titulado: “Optimizacion de los procesos en la linea
de calzado Evolution S. A”, se presenta la propuesta de solucion a las

necesidades de la empresa: que esta logre mejorar los procesos industriales.
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1. GENERALIDADES DE LA INDUSTRIA DE CALZADO
EVOLUTION S. A.

1.1. Descripcion de la empresa

A continuacion se presenta la descripcion de la empresa Evolution S. A.
Se muestra la historia, vision, mision, valores, departamentos, estructura
organizacional y ubicacién de la misma. Las actividades de la empresa es la
produccién y comercializacion de calzados de hombre, mujer, nifio y nifia
realizandolos en diferentes estilos, algunos de estos estilos son para la

exportacion a diferentes paises.

1.1.1. Historia

“Industrias de Calzado Evolution S. A. inicia operaciones a finales de los
afnos ochenta bajo el nombre de Intecalza ante la necesidad de producir
calzado de piel con suela de poliuretano con el fin de suministrar en el mercado

nacional y regional de este tipo de calzado.

Ha generado fuentes de trabajo a lo largo de estos 25 afios y a la vez se
ha especializado en varios tipos de construccion de calzado de guante, corte
abierto, sandalias, calzado escolar de nifia y nifio, los cuales actualmente se

producen en la nueva ubicacién de la planta de Calzado Evolution.



1.1.2. Visién

Consolidarnos como una de las mejores empresas de calzado a nivel
regional, cubriendo las exigencias del mercado y forjando cada dia el
compromiso de ofrecer siempre un producto con calidad y servicio a la

vanguardia®.
1.1.3. Mision
Ser una empresa integral, comprometiendo nuestros mejores esfuerzos y
recursos en recrear y fortalecer nuestra cultura de calidad y servicio, ofreciendo

un producto que cubra las expectativas de nuestros clientes?.

1.1.4. Valores

o Integridad

o Honestidad

o Lealtad

o Trabajo en equipo
. Comunicacion™

! Pagina web de la empresa Evolution S. A.: www.calzadoevolution.com. Consultado el
22 de abril de 2014

? Ibid.

* Ibid.



1.1.5. Departamentos

El area de produccion de la empresa esta conformada por cuatro
departamentos, Corte, Costura/Preparado, Avios y Montado. Las cuales fueron

las areas de interés del proyecto de EPS.

1.1.6. Organigrama

Los organigramas son representaciones graficas, estas representaciones
son lineofuncionales debido a que la division de trabajo, las lineas de autoridad

y comunicacién se representan de forma grafica.

La empresa Evolution S. A. trabaja con un organigrama mixto ya que
mezcla tanto el vertical como el horizontal, pues tiene un gran namero de
divisiones en la base de la organizacion. Una ventaja del organigrama son las
relaciones entre superior y subordinado, no por el diagrama, si no por a la
relacion jerarquica. Pero las estructuras son dinamicas, por lo que estos

diagramas tienden a desactualizarse dejandolos en el descuido

Figura 1. Organigrama administrativa de la empresa Evolution S. A.
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Fuente: elaboracion propia.
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El gerente de produccidn tiene a cargo cuatro areas, que se encuentran
distribuidas de la siguiente manera: area de corte, de costura, de montado y de
desarrollo. A su vez tiene comunicacion directa con los supervisores de cada
area de produccion, los cuales son los encargados de llevar a cabo todas las
tareas en la produccion de calzado y de asignar las tareas de produccién a

cada operario de la planta. A continuacion se representa graficamente.

Figura 2. Organigrama Departamento de Produccion de la empresa
Evolution S. A.

Gerente de
Produccion

Supervisor de | | Supervisorde | |Supervisor de | |Departamento
corte costura montado de Desarrollo

Operarios Operarios Operarios Auxiliar

Fuente: elaboracion propia.



Figura 3. Organigrama de planificacion y control de la empresa
Evolution S. A.

Gerencia de
Planificacion y
Control

Compras Bodega M.P Programacion

t Auxiliar t Operador

Fuente: elaboracion propia.

Figura 4. Organigrama de Desarrollo y Logistica de la empresa
Evolution S. A.

Gerencia de
Desarrollo y
logistica

Auxiliar de
costeo

Fuente: elaboracion propia.



1.1.7. Ubicacion
La empresa Evolution S. A. se encuentra ubicada en el kilbmetro 16,5
carretera a San Juan Sacatepéquez, zona 6 de Mixco, Fraccionamiento

Industrial Mixco norte lote A4y AS5.

Figura 5. Ubicacion de la empresa Evolution S. A.

Fuente: Google earth 2014.



2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL.
OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS EN LA LINEA DE
CALZADO EVOLUTION S. A.

2.1 Situacion actual de la empresa

La empresa cuenta con un deficiente sistema de produccién, ya que en
cada departamento genera altos tiempos de produccién, afectando cada

eficiencia tal y como se mostrara mas adelante.

2.1.1. Diagnostico de la situacion actual

Actualmente la empresa Evolutién S.A tiene un baja eficiencia (ver tablas
paginas 90 a la 94) en la produccion de calzados. Asi también la falta de un
sistema de trabajo por médulos crea la necesidad de disefiar un sistema que
consiste en unir componentes en un solo ensamble llamado moédulo donde se
pueda manufacturar productos variados para asi satisfacer las necesidades del

consumidor.

Este tiene por objetivo la union de los operarios en un solo modulo de
trabajo, no importando el estilo de calzado que se va a producir, con un nivel

satisfactorio para realizar varias operaciones.

Se realiza un diagrama Causa-Efecto para conocer las causas y sub-
causas que ocasionan la baja eficiencia y falta del sistema, tal como se vera a

continuacion.



21.1.1. Diagrama Causa-Efecto

El método que se utilizé para realizar y representar el problema a tratar fue
el diagrama de Causa-Efecto, en el cual se el problema se representa en el
plano horizontal, mostrando un bajo indice de eficiencia en la produccion de
calzado. De igual manera se obtuvo las categorias que se consideraron
apropiadas al problema, los cuales fueron: mano de obra, materiales,

maguinaria, medio ambiente, mediciones y el método de trabajo.

Figura 6. Diagrama Causa-Efecto
Faad
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Fuente: elaboracion propia.

El reflejo del problema, es que: se tiene poco control del personal por parte
de los superiores; estos no tienen el conocimiento de los beneficios de una alta
eficiencia. Muestran poca utilizacion de materiales, la maquinaria da problemas

8



a la hora de utilizarla; no cuentan con una documentacion de los procedimientos

o cualquier otro tipo de estudio, entre otros.

2.1.2. Descripcion del proceso actual

Un andlisis de los procesos productivos tiene como objetivo eliminar las
principales deficiencias que pueden existir en ellos, y lograr un mejor método de

trabajo, una mejor distribucién de la maquinaria, equipo y el area de trabajo.

Por este motivo es necesario tener el conocimiento del procedimiento
general para la elaboracion de cualquier tipo de calzado en la planta de

produccion de Evolution S. A.

La empresa Evolution S. A. se dedica a la fabricacion, produccion,
transformacion, elaboracién, ensamble, industrializacion, transporte vy
distribucion de todo tipo de calzado de hombre, mujer, nifio o nifia para

consumo interno y de exportacion.

2.1.2.1. Procesos de produccién

Cada uno de los departamentos se encuentra alojados en la misma
bodega industrial de la empresa, por lo que cada uno de los departamentos
tiene sus respectivas areas de trabajo, equipo y maquinaria a utilizar, de igual

manera los materiales que ingresan a cada area.

El proceso de produccion inicia con el Departamento de Corte donde se
ingresa el material desde la bodega de materia prima. Este se prepara para ser
cortado en las diferentes piezas que se compone el calzado, se desbasta, se

tifie y se pintan las piezas. A continuacion se detalla mas a fondo este proceso.



2.1.2.2. Corte

Como se habia mencionado, el proceso de produccion de cualquier tipo
de calzado se inicia en el Departamento de Corte, donde por medio de
maquinas hidraulicas llamadas troqueles se realiza el trabajo de una mejor
manera. Este proceso tiene varios subprocesos los cuales se describen a

continuacion.

Figura 7. Departamento de Corte

Fuente: Evolution S. A.
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21.2.2.1. Preparar material

Con el material que se utiliza es necesario que se revise si existen marcas
en la piel cuando este es de cuero, ya que traen marcas de garrapatas o amarre
que perjudican a la calidad del calzado. Estos tienen que estar previamente
sefialados para no cortar en areas afectadas, de igual manera tiene que estar el

material enrollado para mayor facilidad del troquelador.

2.1.2.2.2. Cortar piel a mano

El proceso de corte a mano se realiza mayormente en ciertas situaciones
requeridas por parte de los supervisores, o0 bien, por el area de modelaje. Se
efecta cuando se requieren cortes de moldes para los calzados, porque falta
una pieza de este. El proceso es simple, con la cuchilla se corta a mano lo

requerido, no se realiza grandes volumenes, ya que se realizan muestras.
2.1.2.2.3. Cortar piel en troquel
Cuando se requieren grandes volumenes de calzado se utiliza una
trogueladora de brazo. El material de piel es enrollado para la facil manipulacién
del troquelador y se cortan las diferentes matrices que conforman el calzado.
Se utilizan los suajes, los cuales son los moldes de las piezas que

componen al calzado, para que el troquel realice la presién necesaria para

cortar la piel.
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Figura 8. Troquel de brazo

Fuente: Evolution S. A.

2.1.2.2.4. Cortar forros y velcros

El corte de forros se realiza con material espuma latex que conforman las
plantillas que proporcionan el confort y suavidad a la hora de utilizar el calzado.
Los velcros y los forros se cortan de igual manera en una maquina troqueladora
de brazo, realizando el troquelado de 2 capaz a la vez. Los velcros sirven

cuando el calzado lleva hebilleros o cinchos.
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2.1.2.2.5. Cortar plantas, puntero,
inserto y medias plantas

De igual manera que los forros, las plantas, puntero, inserto, medias
plantas llevan un proceso similar pues se toman 2 capas a la vez para realizar

el troquelado ya que es un material mas suave en comparacion a las pieles.

Las plantas del mismo material del forro sirve para tener un mayor confort
en la planta del calzado. El puntero sirve para proteger el empeine del pie a fin
de que no quede directamente expuesto a la piel del calzado. De igual manera

son las medias plantas y el inserto que sirve al talén del calzado.

2.1.2.2.6. Desbastar

El desbaste sirve para reducir o quitar grosor de piel en ciertos lados de
los componentes del calzado con el fin que sea mas facil la union de estos. Es
decir que se realiza un desbaste a la pala, plato, laterales, talonera, ribetes,
cinchos, hebilleros, etc.

El desbaste sirve para los préximos procesos en el area de costura y

preparado, ya que se requiere una mejor manipulacion de los elementos del

calzado. De igual manera se puede pegar mas rapido con otros elementos.
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Figura 9. Desbastadora

Fuente: Evolution S. A.

2.1.2.2.7. Rayar/marcar y pintar corte

Se refiere a rayar o marcar donde las costureras deben realizar uniones
con costura o bien adornos. Este se realiza con patrones de carton ya
establecidos. El rayado se realiza con portaminas.

El proceso de pintado es para tener una diferencia entre tallas de
calzados. En el cual se utilizan diferentes colores ya establecidos para
diferenciar las tallas.
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2.1.2.2.8. Revisar

El dltimo proceso en el area de corte es el de revisar. Primero se cuenta la
cantidad de piezas y tallas comprobando con la programacion recibida si el

corte fue realizado de la mejor manera al igual que el desbaste.
2.1.2.3. Preparado y costura
El segundo proceso es el preparado y costura, donde las colaboradoras

van uniendo las piezas del calzado segun sea el estilo. En este proceso es de

suma importancia utilizar costura y pegamento para la elaboracién del calzado.

Figura 10. Departamento de Preparado y Costura

Fuente: Evolution S. A.
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2.1.2.3.1. Hacer zig-zag

Este proceso se ve en el area de costura. Es una puntada muy importante,

ya que asegura que el calzado no se abra y dure mas tiempo.

El proceso es el de juntar los extremos de la pala, doblarlos y coser en

zigzag para hacer la union del calzado.

Figura 11. Zig-zag

Fuente: Evolution S. A.
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2.1.2.3.2. Cementar corte

En las secciones de preparado se requieren pegar con adhesivo corte los
forros de pala junto a su pala, cementar el forro de plato, la talonera, cementar

la punta, ribetes, adornos, entre otros.
2.1.2.3.3. Costurar corte
Costurar corte se refiere a las costuras que deben tener los componentes
del calzado, como el zigzag. En esta parte también se realizan costuras en el

plato, la talonera, la puntera, los adornos completos, se unen los ribetes, entre

otros.
2.1.2.3.4. Martillar ribetes
Después de pegar los ribetes, se deben pasar por la maquina martilladora.
La funcién de éste proceso es aplanar de mejor manera el ribete, para después

coserlos. Esto se hace en lugar de hacerlo manual.

Figura 12. Martilladora

Fuente: Evolution S. A.
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2.1.2.3.5. Hacer quemados

Dependiendo del estilo se hacen quemados, es decir se quema en el
cuero el nombre del estilo o bien la marca del calzado. Esto se realiza con la

maquina quemadora.
2.1.2.3.6. Foliar corte
Este proceso se realiza en ciertos estilos de calzado de piel, para colocar
en el interior del plato el programa al que pertenece y tipo de talla, y asi tener
un mejor control.
2.1.2.3.7. Poner ojetes
Se realiza con una maguina neumatica ojeteadora, es decir, es la maquina

encargada de colocar los ojetes por donde se introduce las cintas del calzado, y

es capaz de colocar la cantidad de ojetes que se necesite.

Figura 13. Foleadoray Ojeteadora

Fuente: Evolution S. A.
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2.1.2.3.8. Limpieza de corte

En la limpieza de cortes, se limpia cualquier imperfeccion de los procesos
anteriores, asi como las marcas realizadas para proceder a costura. De igual

manera se limpia cualquier residuo de pegamento.

2.1.2.3.9. Quemar hilos

En este proceso se queman hilos con un mechero, con el fin de reducir el
largo de los hilos dejados por las costuras y asi tener una mejor calidad de

calzado.

2.1.2.3.10. Recortar hilos

Cuando los hilos han sido quemados, se pasa a utilizar el despitador, para

cortar los hilos dificiles de quemar, y asi tener una mejor calidad de calzado.

Figura 14. Quemadora de hilos

Fuente: Evolution S. A.
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2.1.2.4. Avios y premontado

En el departamento de Avios y premontado lo elemental es realizar las
plantillas de los calzados, coser el strobel y darle una preforma al talén de los

calzados. De igual manera se explicara los procesos a continuacion.

Figura 15. Departamento de Avios y premontado

Fuente: Evolution S. A.

2.1.2.4.1. Preparar material

El preparado de material se refiere a pegar varias yardas de forro, el cual

sera usado para el calzado, con la manta y luego se manda al area de

troquelado.
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2.1.2.4.2. Cementar manualmente

planta, relleno y media luna

El cementado manual se refiera a no utilizar una pistola para aplicar el
pegamento a la planta, a los rellenos y a la media luna. Pero el proceso manual
es lento por lo que se cambia a la pistola para reducir tiempo.

2.1.2.4.3. Forrar plantilla

El forro en la plantilla como ya se habia mencionado, es para proporcionar
confort en el calzado y no solo dejar la plantilla como un latex, si no también,

darle otra textura a la plantilla.
2.1.2.4.4. Coser plantilla
Se realiza una costura en el contorno de la plantilla, pero sin alcanzar a la
media luna, para darle mas seguridad a la plantilla y que no solo sea el
pegamento la union con el forro.
2.1.2.45. Coser strobel
Al usar strobel, un tipo de forro o tela que se utiliza para el ahorro de piel

en el calzado, se protege el pie del contacto directo con el calzado y se reduce

el calor producido por la piel.
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Figura 16. Maquina de coser y de strobel

Fuente: Evolution S. A.

2.1.2.4.6. Desbastar retacon y serigrafia

El desbaste del retacon se realiza cuando se requiere unir dos retacones a

la vez, también para que empiece a tener forma del talén humano. En cuanto a
la serigrafia, se realiza en las plantillas para colocar la marca del calzado.

2.1.2.4.7. Rayar plantilla para montado

Se realiza rayado de la plantilla sobre el forro en el préximo proceso de
montado para que se sepa donde realizar el trabajo.
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Figura 17. Serigrafia

Fuente: Evolution S. A.

2.1.2.4.8. Empalmado de plantilla

El siguiente proceso se trata del empalmado de la plantilla, que es la

unién de esta. Y de igual forma es de forro latex.

2.1.2.4.9. Doblillado de plantilla

El dobladillado de plantilla es esencialmente para plantillas tipo sandalia o

bien un estilo de calzado que aplique la plantilla, donde el forro se une a la

sobreplantilla de la sandalia.
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2.1.2.4.10. Revisar plantas y plantillas
De igual manera se revisa que ambas estén hechas correctamente. Por
ejemplo se revisa que la serigrafia esté completa, que las plantillas estén bien
cortadas y que la costura de la plantilla sea correcta

2.1.2.4.11. Empalmado de retacén

Se unen dos retacones mediante pegamento para darle mas altura y para
que el pie no esté expuesto a la suela del calzado.

Figura 18. Premoldeadora de retacon

Fuente: Evolution S. A.
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2.1.2.4.12. Puesta de insertos

Se aplica manualmente pegamento al inserto y al interior del talén para
después unirlos. Se realiza para dar un mayor confort al pie. Luego se manda al

preformado de talon.

2.1.2.4.13. Preformado de talon

El preformado de talon se realiza después de colocar el inserto. Se pasa a
la maquina premoldeadora que se realiza en caliente y en frio, para que el talon

guede fijo y sea mas facil de trabajar en el area de montado.

2.1.2.4.14. Puesta de puntera

En este proceso, de igual manera que el inserto, la puntera pretende dar
confort al pie por lo que se une mediante un horno activador para pegar de

mejor manera la puntera.
2.1.2.4.15. Supervisar
En todos los procesos se supervisan y revisan los trabajos que se estén
realizando, para no tener defectos ya que representan desperdicio para la

empresa y un gasto innecesario. De igual manera se supervisa que cada

colaborador tenga trabajo para realizar.
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Figura 19. Premoldeadora de talén

Fuente: Evolution S. A.

2.1.2.5. Montado

El proceso de montado es donde toma la forma final el calzado. En
general se empiezan a dar las formas a las puntas, se pega las suelas, se

lustran, limpian y se empacan.
2.1.2.5.1. Premoldeado de puntas.
El premoldeado de puntas se realiza para darle forma de la horma de
aluminio que se calienta para que la piel tome la forma de la horma, al mismo

tiempo se martilla las puntas para que se ajuste mejor en lugar de ajustarlos

manualmente.
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Figura 20. Departamento de montado

Fuente: Evolution S. A.

Figura 21. Maqguina premoldeadora de puntas

Fuente: Evolution S. A.
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2.1.25.2. Preparar horma segun

programa

Se prepara las hormas segun el programa que fue entregado. Es
sumamente importante que se utilice la horma exacta y no parecida, porque en
los siguientes procesos dara problemas, es decir que se rompa el calzado asi

como la suela, y sea un desperdicio de tiempo y dinero.

2.1.2.5.3. Puesta de hormas

Al tener seleccionadas correctamente las hormas se deben colocar
exactas para no tener problemas. El problema fundamental al no colocarlos
correctamente es que el producto final es un calzado torcido, es decir

asimétrico.
2.1.2.5.4. Embauchar
El siguiente proceso se trata de hacer el embauche, que significa colocar
el retacon a la base de la horma por medio de una engrapadora para asegurarla
a la misma y que quede firme.
2.1.25.5. Emplantillar retacon
Después de tener embauchado el retacdén se pasa a emplantillarlo, estos

procesos son cortos en su tiempo de ciclo, por lo que no se tienen gran

cantidad de movimientos.
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Figura 22. Puesta de hormas y embauche

Fuente: Evolution S. A.

Figura 23. Emplantillar retacon

Fuente: Evolution S. A.
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2.1.2.5.6. Aplicar pegamento a la orilla

del zapato

Realizado el emplantillado, se aplica pegamento en la orilla del zapato,
proceso previo a la parrilla activadora. Este proceso es para tener una mejor

union de lo que se estd armando hasta el momento del calzado.
2.1.25.7. Engomar corte
El siguiente proceso a realizar es el engomado de los cortes, el cual se
trata de aplicar pegamento entre la horma y los dobleces de la piel del calzado

para que sigan en el proceso de matrtillado.

2.1.2.5.8. Ordenar el trabajo en el

transportador
El calzado se ordena en el 3er nivel de la banda transportadora y se
colocan boca arriba para no afectar el engomado anterior; las suelas de cada
estilo se colocan respectivamente debajo del calzado en 2do nivel.
2.1.2.5.9. Montar puntas lados y talén
El montado de puntas y talon se hace con una herramienta de agarre y de

martillado para estirar mejor la piel del calzado y que se ajuste mejor. Todo esto

se realiza en la planta del calzado.
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Figura 24. Banda transportadora

Fuente: Evolution S. A.
2.1.2.5.10. Marcar suela en el corte
El marcado de suela en el corte del calzado se realiza para que en el

montado de la suela se tengan guias para la correcta colocacién de la suela y

no se obtenga un producto defectuoso.
2.1.25.11. Cardar planta del zapato
El cardado se realiza en un esmeril donde tiene en su disco una lija

rotativa, el cual se utiliza para reducir la cantidad de piel que tiene la planta del
zapato; se realiza para tener una mejor unién entre el calzado y su suela.
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Figura 25. Cardado

Fuente: Evolution S. A.

2.1.25.12. Pegar toda la orilla del zapato

Se vuelve a aplicar pegamento en la orilla del calzado, para obtener un

pegamento mas activo y una mejor union con la suela

2.1.25.13.  Resanar zapato

En el proceso de resanar zapato se deja secar por una pequefa cantidad

de tiempo con un ventilador. Este proceso se realiza antes del activado en el

horno para obtener un mejor pegado.
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2.1.2.5.14. Limpiar y reactivar suela

En el siguiente proceso se limpia la suela de cualquier suciedad que
pueda afectar la union con el calzado y se aplica otro tipo de adhesivo para la

reactivacion del pegamento.

2.1.2.5.15. Poner el trabajo engomado en

el horno

Después del secado, el calzado y la suela se colocan en el horno activador
donde pasa por aire seco. El proceso se realiza para volver a activar el

pegamento en ambos.
2.1.2.5.16. Ensuelar
Después del proceso de activado, se recibe del horno el calzado y la suela
para unirlos guiandose de las guias previamente marcadas, el proceso se
realiza a mano, pero para una mejor unién se realiza un prensado por medio de
magquinas.
2.1.2.5.17. Limpieza de orilla del zapato
Se verifica la limpieza del calzado, es decir, que busca excesos de

pegamento entre la suela y el calzado. De igual manera se limpia con agua

cualquier suciedad en el calzado.
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Figura 26. Horno activador y planchas

Fuente: Evolution S. A.

2.1.25.18. Acabados al zapato, lustrar y

cepillar

Se realiza el lustrado y cepillado del calzado para darle el brillo deseado.

Si se requiere colocar pegamento en la suela se aplica en este proceso.

2.1.25.19. Guardar horma

Realizado el cepillado y el lustrado, se procede a extraer la horma del

calzado, y se coloca en la banda transportadora para que sean guardadas

hasta que se requieran nuevamente.
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Figura 27. Banco de lustrado y de cepillado

Fuente: Evolution S. A.

2.1.2.5.20. Empaque

El empague se realiza cuando se hace la ultima revision del calzado, se le
coloca en el interior papel para darle soporte en la punta del calzado,
seguidamente son empacados en cajas de carton debidamente sefialados a

cual estilo pertenecen y su talla.

Figura 28. Empaque

Fuente: Evolution S. A.
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2.1.2.6. Analisis de los procesos de produccién

El procedimiento del analisis de la operacion es tan efectivo para planear
nuevos centros de trabajo como para mejorar los existentes, es decir, optimizar
los procesos de produccion para hacer cada proceso en menor tiempo, por
ejemplo, mejorar en tiempos de preparacion de materiales o buscar los suajes
en la estanteria. A base de interrogar todo lo relacionado a la estacion de
trabajo, o de las que dependen de ella y del producto, se puede proyectar un

centro de trabajo mucho mas eficiente.

Se puede empezar con obtener toda la informacién relacionada, los cuales
son: el volumen de pedidos, la vida util del trabajo y la posibilidad de cambios
en el area de trabajo, con el fin de reducir distancias innecesarias entre
procesos, y posiblemente una mejor distribucion de maquinaria en los
departamentos; como también el contenido de la mano de obra por operacién, a

fin de obtener el tiempo y esfuerzo necesario para mejorar el método.

Esta informacion abarcara todas las operaciones de cada departamento y
tiempos de operacion, instalaciones para el desarrollo de la produccion; todos
los movimientos o transportes, distancias e inspecciones de los mismos. Esto
se realiza para conocer la situacion de la empresa, y asi realizar mejoras donde

sea necesario.

Una de las maneras mas efectivas para hacer esto es por medio del
diagrama de Proceso de Flujo. En este diagrama se presenta graficamente toda
la informacion necesaria del proceso. Una vez realizado el diagrama del
Proceso de Flujo, es necesario revisar el problema teniendo siempre en cuenta

la idea de realizar mejoras.
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2.1.2.7. Tiempos cronometrados en produccion

El estudio de tiempos con cronometro. Es el mas empleado en la industria
para tareas muy repetitivas. Existen dos procedimientos principales para tomar

el tiempo con cronémetro, estos son: Acumulativo y vuelta a cero

Este tipo de cronometraje consiste en tomar los tiempos de manera directa
de cada proceso, es decir, al acabar cada proceso se hace volver el reloj a

cero.

En las siguientes tablas se presentaran los tiempos cronometrados los
cuales sirven para tener el estudio de la eficiencia de la planta, realizar los
diagramas de operaciones, Flujo, diagramas de Hombre—M&quina, obtencién de
las cargas laborales, el balance de lineas etc.

Tabla I. Tiempos cronometrados del Departamento de Corte Piel

Descripcion Actividades (Piel) |Tiempo (s)
Seleccion de piel segun programa | 180
Traslado al area de corte 20
Preparar material 15
Traer suajes a estanteria 150
Ordenar suajes 60
Corte de plato 21
Corte de pala 20
Corte de ribete 15
Corte de talon 11
Corte de pita 15
Traslado de desbaste 10
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Continuacion de la tabla I.

Desbastar (plato, pala, talon, ribete) | 22
Traslado a marcado 10
Tendir y rayar 44
Inspeccion 15
Traslado a Costura y Preparado 55,74
TOTAL 663,74

Fuente: elaboracion propia.

Al tener una documentacion sobre el proceso de corte en el departamento,
se puede visualizar el tiempo de produccion y en que se puede mejorar. En la
toma de tiempos se visualiza el modo de trabajar de los colaboradores y si se
pueden realizar los procesos mas rapido. Por ejemplo, en la tabla anterior el
proceso de traer suajes a la estanteria es sumamente lento debido al tipo de
estanteria que utilizan, es incobmodo, impréctico para trabajar y les quita mucho

tiempo de produccién.

Tabla Il. Tiempos cronometrados del Departamento de Corte Forro

Descripciéon Actividades (Forros) | Tiempo (s)

Seleccion de forros segun programa | 180

Traslado al area de corte 20

Preparar material 15

Traer suajes a estanteria 150

Ordenar suajes 60

Corte de lateral 11
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Continuacioén de la tabla |Il.

Corte de cuello 10
Corte de plato 11
Corte de velcros 13
Corte de plantillas 10
Corte de retacén 10
Corte de strobel 10
Traslado a marcado 10
Inspeccion 15
Traslado a Costura y Preparado | 55,74
TOTAL 580,74

Fuente: elaboracién propia.

De igual manera, al mismo tiempo de estar cortando pieles se procede al
corte de los forros, plantillas, retacon, strobel, etc. Se hace notar que el tiempo
para traer los suajes a la estanteria es igual que en el Departamento de Corte
Piel. Estos son ejemplos de procesos con tiempos excesivos en el

Departamento.

Tabla Ill. Tiempos cronometrados del Departamento de Costura

Descripcion Actividades Tiempo (s)
Traslado de estanteria a maquina de zigzag | 15
Hacer zigzag 24
Traslado a modulos 10
Coser talonera 36
Traslado a martilladora 10
Martillado de talonera 10
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Continuacioén de la tabla lll.

Traslado modulos 10
Aplicar pegamento a talonera 13
Aplicar pegamento a pala 19
Aplicar pegamento a relleno 5
Aplicar pegamento a plato 7
Coser lateral 31
Martillado de ribete 28
Doblar y coser ribete 61
Coser lateral en el plato 15
Coser plato complemento 16
Traslado a perforado 15
Perforado manual 13
Ojeteadora 22
Foleado 10
Traslado a post costura 10
Recortar hilos 61
Quemar hilos 115
Traslado a premontado de talén 10
TOTAL 566

Fuente: elaboracion propia.

En este Departamento, se observan procesos con tiempos muy tardios,
como por ejemplo, recortar y quemar los hilos. A su vez entre varios procesos
se cuentan con varios traslados, por lo que es necesaria una mejor distribuciéon
de la planta para que el colaborador tenga a la mano la maquinaria requerida; y

la que no se use que sea eliminada del area del trabajo.
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Siempre es requerido hacer una disminucion de tiempos en los procesos,
ya que al ver la capacidad de los colaboradores, se nota que tienen la

capacidad para trabajar a un mejor nivel de lo que estan realizando.

Tabla IV. Tiempos cronometrados del Departamento de Avios

Descripcion Actividades (Piel) | Tiempo (s)

Traslado de yardas de mat.prima | 76,15

Aplicar pegamento por yarda 139

Union de las yardas 78
Traslado a corte 65,15
Traslado a avios 65,15
Colocar manta en la mesa 58

Aplicar pegamento a la manta 86

Cementan forro 52
Colocar forro sobre la manta 33
Traslado a corte 65,15
Traslado a avios 65,15
Colocar luna en la mesa 9
Aplicar pegamento a la luna 8
Colocar luna a la plantilla 15
Coser plantilla 19
Desbastar retacon 7
Preforman retacon 9
Serigrafiado 15
Cementar retacon 7
Unién de retacon 15
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Continuacion de la tabla IV.

Colocar inserto de talén 64

Traslado a premontado de tal6n | 17,5

Premontado de talén 80

Traslado a maquina de strobel |10

Coser strobel 40
Traslado a montado 20
TOTAL 1118,25

Fuente: elaboracion propia.

Al igual que en el departamento de Costura, es elemental que el
Departamento de Avios se distribuya de mejor manera para reducir las
distancias entre Departamentos lo que generan pérdidas de tiempo de
produccién. A su vez genera un mejor control y comunicacion entre los

departamentos.

Tabla V. Tiempos cronometrados del Departamento de Montado

Descripcién Actividades (Piel) Tiempo (s)

Traslado de Avios a estanteria

Traslado a premoldeadora de puntas |10

Premoldeado de puntas 38

Traslado a banco de hormas 10

Seleccién de hormas segun programa | 60

Engrapado de horma 10
Puesta de horma 16
Cementan planta del zapato 6

Traslado a parrilla 10
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Continuacion de la tabla V.

Puesta de zapato en parrilla activadora a7
Martillado de planta 30
Rayado de suelas 43
Traslado a cardado 12
Cardado 43
Traslado a flameado 10
Flameado 15
Traslado a cementado 12
Cementado de suela 57
Cementado de planta 53
Traslado a horno activador 5
Activado 160
Puesta de suela 25
Prensado de zapato 5
Lijado del zapato 13
Cristalizar 177
Lustrar 20
Cepillar 22
Sacar horma 13
Traslado a plantillas 10
Inserto de plantillas 31
Traslado a empaque 10
Revision y empaque 27
Almacén en bodega de producto terminado | 15
TOTAL 1015

Fuente: elaboracion propia.
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En el departamento de montado, no es tan factible el movimiento de la
magquinaria debido a que ya esta empotrada en el suelo. Lo que se procede en

el departamento es la reduccion u optimizacion de los procesos involucrados.

Tabla VI. Tiempos cronometrados de la linea de pantuflas
Descripcion de la Operacién Seg/par
Zigzag de pala 128,66
Zigzag a plantilla 46,68
Remate de talonera 28,2
Cerrar forro 17,46
Martillar pala 14,7
Martillar forro 13.22
Unidn de la pala con forro 116,08
Volteado 24,68
Coser orilla de forro 148,1
Unidn plantilla a forro 183,32
Engomado trasera 8,7
Dobladillado 46,38
Poner elastico 80,9
Tubular 84,38
Union de plantilla con pala (con marca y
talla) 364,92
Volteado 66,36
Unidn de talon 68,24
Pegar cola 55,8
Costura a cola 51,76
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Continuacion de la tabla VI.

Planchar 150
Revisar, despitar y empacar 70,8
TOTAL 1769,34

Fuente: elaboracion propia.

El departamento de Montado al ser un nuevo involucrado en la empresa,
es necesario un buen seguimiento en el area de produccion para poder tener
mejores tiempos, y precios a los clientes. De igual manera es necesaria una
revision si son importantes ciertos procesos 0 si se pueden cambiar. Al ser
nuevos procesos de produccion la curva de aprendizaje es lenta por lo que
debe de tener mejoras en el transcurso del tiempo.

2.1.2.8. Diagrama de Operaciones del proceso

A continuaciébn se presentaran los Diagramas de Flujo de los
departamentos de corte, costura, avios, montado y el de la linea de pantuflas
feelgoodz. Estos diagramas son una representacion grafica de un proceso, que
a su vez, es representado por un simbolo diferente que contiene una breve
descripcién de la etapa, estos simbolos estan unidos entre si con flechas que

indican la direccién del flujo del proceso.

Estos diagramas facilitan la rapida comprension de cada actividad y su
relacion con las demas, el flujo de la informacién y los materiales, las ramas en
el proceso, la existencia de bucles repetitivos, el nimero de pasos del proceso,

las operaciones de interdepartamentales.
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2.1.2.8.1. Diagrama de Flujo

A continuacion se presenta el Diagrama de Flujo del departamento de

Corte, Pieles y Forro.

Figura 29. Diagrama de Flujo del Departamento de Corte, Pieles y forro

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO EN DEPTO, DE CORTE
Metada Actual Mo
RESUMEN i Tiempo
0 Operaciones 22 1033 El Ciagrama Empieza: EMP
= Transporte 7 133 El Ciagrama Termina: Cap
U Cantroles Z a0 Elaborada por: Roberto Guera
D Esperas Fecha 2014
v Almacenamiento
TOTAL 1136
Descripcion Actividades (Piel) |Op. Ctr. Trp. Esp. Alm. Tiempo (5 Dist (m)
1 Seleceitn de piel seqin programa. e D v 180
2| Traslado a drea de come - |l D v pill 5
3| Preparar material 4 ﬁ--‘;’!' ) v 15
4| Traer sugjes a estanteria . m] = D v 130 1
5| Ordenar suajes m| = D v Bl
B| Cornte de plata % | = D v 21
7| Conte de pala @ O = D v il
&) Conte de ribete O = D v 15
3| Corte de talén m] = D v 1l
10| Carte de pita = D v i3]
1| Traslada de desvaste - D v 10 1
12| Desvastar [plato, pala,talon, rbete] g:; |l = D v 22
13| Traslado a marcada -] D v 1 1
4| Tefir yrayar f— = D v 44
15| Inspecaian -] "‘E.____ = D v i3]
16| Trazlada a Costura yPreparado -] O = D v 5a T 40
TOTAL F63.74 BT




Continuacién de la figura 29.

Descripcion Actividades (Forros) [Op.  (Cr.  |Tip.  |Esp.  |Alm.  |Tiempo (5 Dist (m)
1 Seleccian de famos seqin programa E"--L.I.____=l' ] v 10
2| Traslado a area de corte = H,j ] v il |
3| Preparar material = » v |3
4| Traer suajes a estanteria N = D v 150 I
5| Crdenar suajes N = D v il
B|Conte e ateral 0 B D v f
7| Carte de cuello O = D v 0
B{Carte de plato O B D v 1l
3| Corte de veloros O B D v f3
1] Cone e planles O B D f
M| Cante de retacen 0 B D v il
17| Carte de el ds.___E = D ¥ 1l
13| Traslado amarcady D B D v 1l 1
W] Inspeceian D uf: = D v [
15| Traslado aCosturay Preparado -] 0 == D V o, 1 40
TOTAL 580,74 BB

Fuente: elaboracién propia.

De igual manera que se ha mencionado anteriormente, se observa
graficamente problemas como los traslados a otros departamentos, es decir que
toman demasiado tiempo en el traslado. De igual manera el proceso de traer

suajes a la estanteria.
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Figura 30. Diagrama de Flujo del Departamento de Costura

DIAGRAMA DE FLUIO DEL PROCESO EN DEPTO. DE COSTURA Y PREPARADD
Metodo Actual Mo,
RESUMEN i Tiempo
[#] Operaciones 18 486 El Diagrama Empieza: BEMF
= Transporte g A El Diagrama Termina: Fremaontado
O Contrales Elaborada por: Roberto Guerra
1= Ezperas Fecha: 2014
v Almacenamiento
TOTAL g5
Descripcion Actividades Op. Chr. Trp. Esp. Alm. Tiempo [| Dist [m]
1| Traslado de estanteria a maquina de sigzag = ] ¥ 15 3
2| Haer sigzag = ] i 24
3| Trazlado a modulos D v 10 3
4] Conzer talonera =] v 3
G| Trazlado a martilladora D v L1 e
B Martillada de talonera D v 10
7| Traslada mddulas —~ D v 0 3
3| Aplicar pegamento a talonera = D Vv 13
4| Aplicar peqamenta a pala |m] = D v 13
10 Aplicar pegamenta a rellen m] = ) v g
1] Aplicar pegamenta a plato |m| = D v 7
12| Coser lateral L] = ] ¥ H
13[ Martillado de ribete Ll = D v ]
14| Dbl ar y coser ribete || = ] ¥ il
15| Coser lateral en el plato L = ] ¥ 15
16| Coser plato complemento "'“———.H = D ¥ 16
17| Traslada a perforada = D ¥ 15 3
13| Perforado manual '? L = ] ¥ 13
19 Djeteadora = ] ¥ 22
20| Foleada D v 0
| Traslado a post costura B Vv 10 2
22| Recortar hiloz = ¥ £l
23| Guemar hiloz Ll = D v 115
23| Trazlado a premontado de taldn o —— D v 10 3
TOTAL | FEE 281

Fuente: elaboracion propia.

Al inicio del proceso se nota varios traslados entre maquinarias y tener
grandes espacios en el departamento hace innecesario estas distancias, o bien

no esta bien organizada la distribucion de la maquinaria en el departamento.
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Figura 31. Diagrama de Flujo del Departamento de Avios

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO EN DEPTO. DE A¥iDS
Metado Actual Ha.
RESUMEN E Tiempm
] QOperazioner 2 T2d ElDiaqramaEmpicza: EMF
= Tranrporke ] 354,25 ElDiaqrama Termina: Montado
O Contraoler Elakoradopor: Fokerko Guerra
] Erperar Fecha:20id
v Almacenamicnko
TOTAL 54,25
Daxcripcilin Actividadar [Fial} Op. Cr. Trp. Exp. Alm. Tiampm q Dirt [m])
1| Trarladn de yardar 4o mat.prima - D_,—-—'_'ﬁ D v TE.15 e
&| Bplizar peqamento por varda i O — D o 139
3 Unitin 4c lar yardar SN = O V T3
| Trarladn a orte i 0 —= ] v T
Bl Carke en dreade troquelado '\g——\__ D — [ v
&| Trarladn a avior - [ ) v £5. 15 TiLH
T|Colozar mantacnlamera :ﬁ-_'_ O = [ v g
#| Aplicar peqamento alamanka [ O = [ v £1)
4| GementanForro %] O = [ v LT
10| GolozarForrorobre lamanta i T g = [ v 33
[ ] Trarlado 2 zrte =] [ —F% ) 7 £5.15 i1
| 12| Corke en Srea de kroqueladn H = D v
[ 13[Trarladna aviar — | — ) v £5.15 7011
| 14| Calazar lunaen lamera ",5'-"_ L = D v 4
15| Aplizar peqamento alaluna Ll — D v ]
16| Calozar luna alaplantilla '11:' Ll — D v 15
17] Garer plantilla L = ] v 14
1#| Derbarkar rekazén "II' Ll — D v T
19| FreForman retacdn fb O = [ v 9
&l Serigrafiado ] O = v 15
ti| Gementar rotacdn U — v T
[ 2| Unidn i retazéin i) O — ) 7 15
| &3 Colozarinrertn e kalén i:l—\__ g — [l v £d
| 2d| Trarladoa premantado e kaldn il D_.—-:I&:-" [ v 17.5 16
| 28| Fremontadode baldn os— |-L_ — D v 20
2k|Trarlado a méquina derirokel "—‘_'-'i . .I--I—-—'_E D v 10 1
27| Carerrirokel bt | — D v i
2%|Trarladoa maontadn b Ll — D v 2l 15
TOTAL 111%.25 §5.50

Fuente: elaboracion propia.

Las distancias entre los departamentos como se puede observar es
sumamente excesiva, por lo que si se mejora también pueden mejorar los

tiempos de produccion.
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Figura 32. Diagrama de Flujo del Departamento de Montado

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO EN DEPTO. OE MONTADO
Mekndn Actual Ma.
RESUHEH E Tiempn
L] Qperacioner cd agd ElDiaqramaEmpicza: EMF
—=r |Trarrporte 3 ™ ElDiaqrama Termina: EFT
O Controler Elaboradopor: Fokerto Guerra
D Erperar Fezha: 20id
v Almazenamicnto 1 15
TAOTAL 1015
Darcripcilinm Actividadar [Fial) Op. Cr Trp. Erp. Al Tiampm [ Dirt [m])
1| Trarlado de Auior aertanteria o —] I--l._ — D b
2| Trarladoapremoldeadora de puntar = LL__ﬂ' D W in K
3|Fremoldeadode puntar E—_D — [ W 3%
d|Trarladoabanzode hormar ::::' g E— = D v L] K]
8| =Zclezziéin de hormarregdn programa :EI O — [ v 1] 3
&|Enqrapadadehorma :;E' O — [ v in
T|Fuerta dc harma ) O — [ v 1%
| Gementanplantadel zapato ﬁ;‘ O — [ v 3
A Trarlado aparrilla fal O — [ v in 4
10| Fugrta de zapatoen parrilla dora ﬁ? O — [ 1" q7
M| Martillado de planta EEP O — [ L™ 0
12| Fayadoderuclar = O — [ 7 I
12| Trarladoa zardadn i D ) [ kTS 1z 3
14| Car dada = |0 = =) v )
15| Trarlada aflameadn [ g_ J—— [ LT} in 1
16| Flameadn | = =) v 15
17| Trarladoa cementado [ O __E:Il ] w i 3
1#| Gementado derucla :E:'__ O — [ v L
19| Gementado de planta IA'.‘E:l__ | = | ] v L]
20| Trarlado ahornoaztivador b O e [ v 5 1
21| Bztivadn ﬁ__ O — [ kTS 160
22| Fucrta dorucla 2] O = [ 7 5
2X|Frenradndezapatn % O — D LT} L3
zd| Lijadn 4l zapata ] = ) 7 B
25| Grirtalizar 2] | = [ 7 177
z6{Lurtrar 03] O = O v &
27| cepillar ) O = > 7 2
8| Sazar horma 3 |0 = > 7 [E
9] Trarlada aplantillar i O —as ™ v in 3
20| Inreren de plantillar = | = [ v =
H|Trarladoaempaque il D_ — [ v in 1
32| Reuirign y empaque s i |y | — [ kT) T
3| Almazen enbadeqa de produstoterminads 2 O — U__Pl? 15 3
ToTAL | 1015 x|

Fuente: elaboracion propia.

En el departamento de montado no se puede cambiar la maquinaria por lo

gue es necesaria una reduccion de tiempos en los procesos.
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Figura 33. Diagrama de Flujo de la linea de pantuflas

DIAGRAMA DE FLUIO DEL PROCESD EN LA LINEA FEELGOODZ
Metoda Actual Ma.
RESUMEN L Tiempo
] Dperaciones P R El Diagrama Empieza: EMP
= Transparte 1 36 El Diagrama Termina: Empaque
g Contrales Elaborado por: Roberto Guerra
Esper az Fecha: 2014
Almacenamiento
TOTAL 177294
Descripcion Actividades Op. Crr. Trp. Esp. Alm. Tiempo [| Dist [m])
1| Zigzag de pala D ¥ 10 3k
2| Zigzag a plantila = D v 12856
3| Remate de talonera U = D v 4663
4| Cerrar forra U = D v 2.2
| Martillar pala [m ] = =] v 1748
| Martillar forro O = D ¥ 147
7| Unicn de la pala con formo m] = D v 13.22
2| Voleado O = D ¥ 116,08
9] Coser orilla de farro O = D v 2458
10{ Unidn plantilla a forra O = D v 1481
fi| Engornada trazera m] = D v 18332
12| Dobladilade E = B v a7
13| Poner elistico = v 4638
4] Tubular 5 = ) v 809
16| Unicin de plantila con pala [con marca y tal U = D v 4.2
1§ Valteado 5 = ) v 364,92
{7] Linidn de taldn 5 = ) v B3
18| Pegar cola O = D v £8.4
18] Costura a cola U = D v FR 2
20| Plang har 8] = D v B17E
21| Reviz ar, de-pitar § empacar [m ] = D v 16
22| Rievis ar, despitar y empacar ] = D v 04
TOTAL | 170354 18

Fuente: elaboracion propia.

En la nueva linea de produccion, se observa gran cantidad de tiempos
invertidos en la mayoria de los procesos. Tentativamente puede que al ser un
nuevo proceso los colaboradores tienen desconocimiento de cémo realizarlos

de una mejor manera.
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2.1.2.8.2. Diagrama de Recorrido de
actividades

A continuacion se presentaran los diagramas de recorrido de la planta de
produccién de Evolution S. A.

Figura 34. Diagrama de Recorrido 1° nivel de la planta de produccion
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Fuente: elaboracion propia, con programa Office Project.
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A continuacion se presentaran los diagramas de recorrido del método
actual de las areas de la empresa Evolution S. A.

Figura 35. Diagrama de Recorrido actual del Departamento de Corte
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Fuente: elaboracion propia, con programa Office Project.

En éste diagrama se puede notar el movimiento existente en el area de
corte, donde los operarios pasan a las estanterias por los suajes, cortan el

material, desbastan, dobladillan y pintan los elementos del calzado.
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Figura 36. Diagrama de Recorrido actual del Departamento de Costura
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Fuente: elaboracion propia, con programa Office Project.

En el diagrama se puede notar grandes espacios entre maquinarias, esto afecta

en los tiempos de produccion, por no estar cerca.
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Figura 37. Diagrama de Recorrido actual del Departamento de Avios
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Fuente: elaboracién propia, con programa Office Project.

De igual manera entre el departamento de costura y el de avios existe una
considerable distancia. Esta afecta en el tiempo de traslado de calzado al
siguiente proceso. De igual manera se desperdicia la capacidad de la planta al

tener de esta manera la distribucion.
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Figura 38. Diagrama de Recorrido actual del Departamento de Montado
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Fuente: elaboracion propia, con programa Office Project.

Como se ha mencionado anteriormente, en este Departamento, la

maguinaria no se puede mover.
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El proceso de montado se inicia en la premoldeadora de puntas y el
calzado es puesto en la banda transportadora para su siguiente proceso. Por la
distribucion de la maquinaria se observa que es una produccion lineal, en donde

la maquinaria esta localizada dependiendo del proceso requerido.

Tabla VII.  Descripcion de maquinara en el Departamento de Montado

Letra Descripcion

A Engrapadora

B Mesa puesta de horma

C Maquina para montar
puntas

D Maquina para montar
puntas

E Parrilla para activar

F Banco de matrtillado

G Flameador

H Cardador

H2 Cardador

11 Mesas de cementado
de suela

12 Mesas de cementado
de suela

J Banco de acabado

Fuente: elaboracién propia.

Para tener una mejor visualizacion en el diagrama se dispuso nombrar la
maquinaria de una manera mas amigable para no tener un diagrama

demasiado extenso y pesado.
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Figura 39. Diagrama de Recorrido actual de la linea de pantuflas
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Fuente: elaboracion propia, con programa Office Project.

En la nueva linea de produccion de pantuflas se tiene planeado iniciar con
una banda transportadora, para tener una produccion lineal, dénde la mayoria

de maquinaria son de coser apoyadas en mesas de preparado.
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2.1.2.8.3. Diagrama Hombre-Maquina
A continuacion se presentan los diagramas de hombre-maquina de la
planta de Evolution S. A.; que es la combinacion de la mano de obra del hombre

y de las maquinas.

Figura 40. Diagrama Hombre-Maquina Premoldeadora

| DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA |
Operacion: Premontado Fecha: 2014
Maquina tipo: Fremoldeadora Fealizado por: Roberto Guerra
Dlepartamento: fnios Fag.lo 1 de 2
Tiempo Hombre TW1&quina 1 T1aquina 2 Waquina 3 [Waquina 4
Carga M1 Carga M1
Dzegs
U3 zapabo y carga Carga M2
izegs
Jzegs Dicio inneces aric
Carga M3 Carga M3
=]
o
R zens E=d
-
(=]
2 seqs Do innece sario E
m
3 Carga M4
Carga M4
Eseqs TIEMP O FUERTO
[ RESUMERN ]

Tiempo productivo del operario: 22 segs
Tiempo de operacidn de maquinas: 15-16 segs
Tiempa improductive de méagquina: 5 segs
Tiempo de ocio del operario: 11 segs

Ciclo de 4 maguinas: 32 segs

=
=
wm
w1
m
[n]
[

Fuente: elaboracion propia.
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Del diagrama anterior de la maquina premoldeadora, la carga entre
méaquinas puede ser un problema en el transcurso de la jornada ya que el

operario puede tener la opcion de cargarla de una manera mas rapida.

Figura 41. Diagrama Hombre-Maquina Activadora

DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA

Operacidn: Montar calzada Fecha: 2014
Maquina tipo: Harnas Reazlizada por: Roberto Guerra
Departamento: Montado Pag Mo 1 de
Tiempao Hombre M&quina 1 MM&quina 2 Maquina 3
Carga M1 CargalMil
10 segs

Buzca zapatay une
con suela

14 zegs

Carga Mz

4 zegs Carga M2

SIS 09T T WNINDWIN 4340

Lija calzado y Carga M

Bcegs
Oleio innesesario E
=
S
Fseqs =
m
=
=
Carga k3
L_S=egs TIEMPO MUERTO
| RESUMERM 1

Tiempo productivo del operario: 32 segs
Tiempo de operacidn de maguinas: 15; 177 segs
Tiempo improductivo de maguina: 5-10 segs

Tiempo de ocio del operario: 7 segs

Ciclo de 3 miguinas: 45 cegs

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.2.8.4. Diagrama bimanual

Se presentan los diagramas bimanuales de los procesos productivos del
calzado. Estos diagramas fueron realizados en las areas de corte, costura,

avios y de montado.

Figura 42. Diagrama bimanual de troquelado del Departamento de

Corte

Empresa: Evolution 5.8
Departamento : Troquelado Metoda de trabajo: Actual
Proceso: Troquelado Elaborado par : Roberto Guerra
Inidad de analizis: una pieza
MAND IZQUIERDA o ;’;ED% = O ;"':;E':'% = MAND DERECHA
Alzanza piel ] M Alcanza piel
Fane &n mesa Fone en meza
Diabla piel b Diobla piel
Poziciona suaje [t Alcanza suaje
Sostiene suaje . =] Caloca suaje sobre picl
Tomabrazo de roque]  w—fF— = Mlucws mane 3 palanca
Toma suaje [y = | Presiona botan
Guita piel del zuaje ] b Mg braze de troguel
Toma pieles b Traslada mano a suajg
Trazlada pitles 2 mesa = Guita zuaje
Sostiene pieles [ [N Toma corkes de piel
Dleja pigles —t = Trazlada picles 2 mesa
Cuenta pieles
= Trazlada zuaje a mezy
|
RESUMEN
ACTUAL FROFUESTO | ECOMNOMIA
ACTIVIDAD 120 JOER |23 12 JOER
OFERACION 7 8
TEANSPORTE 3 5
ESFERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTC 2
TOTAL 12 14

Fuente: elaboracion propia.
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El diagrama anterior representa los movimientos que realiza el operario
con ambas manos para hacer el corte de los elementos que componen al

calzado. Cabe destacar que se utiliza mas de la mano derecha.

Figura 43. Diagrama bimanual de desbaste del Departamento de Corte
| DIAGRAMA BIMANUAL |
Empresa; Evolution 5.4
Departamento : Troquelado Método de trabajo: Aitual
Procesa: Desbastar pala Elabarado por : Roberta Guernra
Uridad de analisiz: lnapala
MAND ZGLIERDA AMEELOS SIMEOLO MANO DERECHA
Alzanzapala B o B - Alzanzapala
Tomapala Hf; Tomapala
Sostiene pala | — [ Sostiene pala
Colazar en posicion | ] Colozar en posician
Mueve pala ! k Mueve pala
Suelapala k ;a Yoleapala
i Sueltapalaenlamesa
RESLMEN
ACTUIAL PROPUESTD | ECOMNCMIA
ACTIVIDAD
20 JOER  |I20) Ic0 OER

OPERACION 4 5
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCICON
ALMACEMNAMENTO 1 1

TOTAL B T

Fuente: elaboracion propia.
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De igual manera que en el proceso anterior, la mayoria de movimientos es

realizada por la mano derecha, aunque en menos procesos. El desbaste es un

proceso corto de realizar.

Figura 44.

Diagrama bimanual de tinte del Departamento de Corte

DIAGRAMA BIMANUAL

Empresa: Evalution 5.4

Departamenta: Troqueladeo Método de trabajo: Actual
Proceso; Tinte Elabarado par: Roberta Guena
Uridad de analisis:

MANDIZOUERDA O SMBOLS O SMBOLS MANC DERECH
flzanzaribetes - " - e Alzanza ibetes
Cuertaribetes :-::: k‘_}'?-i Sostiene ribetes
Sostiene ribetes ] el Alzanza espuma de tinta
Suekarbetes ol I | Aplicatinta 2 espuma

L‘_ Aplicatinta a ribetes
r‘"jﬁ Alzanza trapo
=] Quita el enceso detinta]
] Oejatrapo
4 Oejaribetes
RESUMEN
ACTUAL FROPLUESTO | ECONOMIA
ACTVIDAD
l2d  JOER |I20 l20  JOER
OPERACION 2 5
TRANSPORTE 3
ESPERA
INSPECCION
ALMACEMAMIENTO 1 1
TOTAL g 3

Fuente: elaboracion propia.
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En el proceso de tinte, la mano izquierda sirve para sostener y alcanzar en

lugar de realizar procesos importantes de tinte como lo hace la mano derecha.

Figura 45. Diagrama bimanual de zigzag del Departamento de Costura
DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution 5.4
Departamento : Costura Métado de trabajo: Actual
Proceso: Hacer zigzag a pala Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Una pala
MANO IZQUIERDA 2IMBOLOS SIMBOLOS MAND DERECHA
Alcanza pala K o Alcanza pala
Dobla pala | Dobla pala
Sostiene pala _--';l ﬁl"ﬂ Sostiene pala
Suelta pala ol Vol Suelta pala enla mesa
) Levanta punta de maq
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120, DER 120 120 DER

OPERACION 2 3
TRANSPORTE 1 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 1

TOTAL 4 5

Fuente: elaboracion propia.

El proceso de zigzag es un proceso simple ya que la mayoria de trabajo lo

realiza la maquina de coser. Por lo que los movimientos son pocos.
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Figura 46. Diagrama bimanual de perforado del Departamento de
Costura

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa; Evelution 5.A
Departamento : Costura Método de trabajo: Actual
Proceso: Perforado Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Una pala
MAND IZQUIERDA SIMEOLOS SIMEOLOS MAMO DERECHA
O=2IVIDO=RIVID
Alcanza calzado Y ) Alcanza calzado
Sostiene calzado } Alcanza perforador
Toma perforadar ﬂ_—;—- ) Alcanza martillo
Sostiene perfarador - r‘"’" Martilla
Suelta perforador ] ! Deja martillo
Deja calzado k
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120 DER 120 120} DER

OPERACION 3 2
TRANSPORTE 1 3
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 2

TOTAL B 5

Fuente: elaboracion propia.

Este proceso consiste en perforar el calzado para tener los agujeros donde
seran insertados, por ejemplo, las cintas o algin adorno del calzado. El proceso
es simple y como se aprecia la mano derecha es la que realiza el martillado del

calzado, y la mano izquierda sirve de apoyo a la derecha.
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Figura 47. Diagrama bimanual de forro a pala del Departamento de
Costura

DIAGRAMA BIMANUAL
Empreza; Evalution 5.8
Departamento ; Costura Métoda de trabajo: Btual
Procezo: Pegar forro a pala Elaborado por : Foberto Guerra
Unidad de analisis: una pieza
MAND IZGUIERD, O ;’”':;E":'%r = O ;;BD% = MAND DERECHA,
Sostiens pala A Alcanza pistola
Toma pala =T - Aplica pegamento
Traslada pala ':‘;;x b Toma Forros
Toma Formos b Cologa Farros on la mesa
Sostiens karros ] ——p N Dleja Farros
Sostiens Formos en mesa b r‘::u Alanza pistola
Alcanza pala T'#! =] Aplica pegamenta 3 Forrd
Alzanza Forro I L"“ Dieja piztola
Feqa farm =] I Sostiens pala
Toma palaydawelkal ko T Alzanza Forro
Aleanza forro [y ] Fega farro
Feqa formg con pala il b Toma palay da voelta
— Blcanza farro
] Fega harra
] Oleja pala
RESUMEN
ACTUAL FPROFPUESTO | ECOMOMIA
ALTHIDAD 20  |CER 120 20 |DER

OFERACION 5 g
TRAMNSFORTE 4 g
ESFERA
INSPECCION
ALMACERAMIERTO 3 1

TOTAL 12 15

Fuente: elaboracion propia.

Al ser un proceso netamente artesanal es necesario utilizar ambas manos.
En el proceso de pegar el forro a la pala, la mano derecha es la que realiza la
mayor parte de las operaciones; y en donde la izquierda sirve de sostén, para

alcanzar o tomar alguna parte del calzado.
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Figura 48. Diagrama bimanual de martillado de ribete del Departamento
de Costura

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution S.A
Departamento : Costura Métada de trabajo: Actual
Proceso: Martillado de ribete Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Una pala
WMAND [ZOUIERDA SIMBOLOS 2IMBOLOS MANC DERECHA
Sostiene calzado - et Alcanza calzado
Suela calzado bl Voltea ribete
L=_ Coloca en martilladord
"':_:x Sostiene calzado
T Deja calzado
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120 DER 120 120 DER

OPERACION 1 3
TRANSPORTE 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 1

TOTAL 2 5

Fuente: elaboracién propia.

En el martillado del ribete, como se puede apreciar, no se requiere gran
cantidad de movimientos por parte de las manos, es mas una operacion del
equipo de martillado. Pero en el analisis la mano izquierda es la que sostiene el
calzado para que sea realizado el proceso por parte de la mano derecha, que
es la que realiza el volteado y la mano derecha la coloca en el lugar de
martillado.
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Figura 49. Diagrama bimanual de foleado del Departamento de Costura

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution 5.A
Departamento Costura Método de trabajo: Actual
Proceso: Foleado Elaborado por - Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Una pala
MANGC IZOUIERDA 2IMBOLOS 2IMBOLOS MANC DERECHA

QP VIDIOP=V|D

Alcanza grupo de platos
Sostiene platos ),i} )1_;‘)( cuenta platos
Suelta platos ]r"' :L_ Coloca en maguina
! =
:rf

Alcanza platos

Sostiene platos

Deja platos
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120 DER 120 120 DER

OPERACION 7 E
TRANSPORTE 1 ]
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 ]

TOTAL 4 P

Fuente: elaboracion propia.

De igual manera el proceso de foleado se asemeja al de martillado, ya que
la mano izquierda es la que sostiene el calzado, mientras la mano derecha es la
que realiza la mayor parte del proceso. En este proceso es utilizada una

maquina foleadora.
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Figura 50. Diagrama bimanual de coser ribete del Departamento de
Costura
DIAGRAMA BIMANUAL
Empreza: Evolution 5.4
Departamerta Costura Método de trabajo: Actual
Proceso: Caszerribete Elaborado por: Foberta Guena
Inidad de analizis: Unapala
MAND ZGLIERDA O AMBOLOS O AMBOLDS MAND DERECHA

dlzanza ribets - 5 - o Alzanza ribete
Sostiene ribete _ - Sostiene ribete
Toma ribete =l = Acciona botdn
Sostiene ribete _“::1-: =+ Sostiene ribete
Dajaribets =] | il Acciona batdn

L.‘ Levana punta de mag

[ Alzanza tijera
ﬁ‘”} Coarta hilo
l Deja tijgra
RESUMEN
ACTIAL FROPUESTO | ECOMNOMIA
ACTIVIDAD
IZ0  JOER |20 IZd  JOER
OPERACION 2 o
TRANSPORTE 1 2
ESPERA
INSPECCION
ALMACEMAMENTO i i
TOTAL o 3

Fuente: elaboracion propia.

En este proceso se puede apreciar mas cantidad de movimientos de la

mano derecha, ya que esta es la que acciona la maquina de coser y con la que

trabaja el operario; en cambio la izquierda sirve de apoyo a la derecha.
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Figura 51. Diagrama bimanual de cerrar trasera del Departamento de
Costura

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution S.A
Departamento . Costura Metodo de trabajo: Actual
Proceso: Cerrar trasera Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Una pala
MAND IZOUIERDA SIMBOLOS SIMBOLOS MANC DERECHA

Q= VIDIO=VD

Alcanza trasera Alcanza trasera

Sostiene trasers Dobla trasera

et
Suelta trasera | ﬁc"";.x Sostiene trasera
Toma trasera | =

Deja trasera
—

sostiene traseras Alcanza tijera
Deja traseras =1 Cortar hilo

RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OPERACION 7 :
TRANSPORTE 1 ]
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 1
TOTAL 2 2

Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar en este proceso, hay igual cantidad de
movimientos entre la mano derecha y la izquierda. En el proceso se aprecia que
la mano derecha dobla la trasera mientras la izquierda la sostiene y cuando la
derecha sostiene, la otra toma la trasera, es decir que en éste proceso se

complementan ambas manos a la vez.

70



Figura 52. Diagrama bimanual de cementar retacén del Departamento
de Avios

| DIAGRAMA BIMANUAL |
Empreza: Evolution 5.4
Departamenta fvios Método de trabajo: Atz
Proceso: Cementa retacan Elabarado por: Foberta Guerra
Unidad de analisis: Retacdn
MAND [ZOLIERDA SMeOLDS AMBOLDS MAND DERECHA
Sostiene retacan B B e flzanzabrocha
Sueltaretacan H::_"FH_FH fipliza pegaments
filcanza retacan L_=_ fplica peg aretacdn
Sastiens retacon :‘;\a -EH“‘T:-H Sostiene brocha
Pegaretacan =T ] flzanzaretacan
Sueltaretacan k | Pegaretacan
! Sueltaretacdn
RESUMEN
ACTUAL PROPUESTO | ECOMOMIA
ACTIVIDAD
20 |DOER |IZ20 I  JOER

OPERACION 3 4
TRANSPORTE 1 2
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMENTO 1

TOTAL g 7

Fuente: elaboracion propia.

El cementado de retacdn es simplemente aplicarle pegamento, por lo que
se nota que la mano izquierda sirve de apoyo en el proceso a la mano derecha,

la cudl es la que le aplica pegamento al recaton y lo une.
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Figura 53. Diagrama bimanual de coser plantilla del Departamento de
Avios

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution S.A
Departamento ; HAvios Metodo de trabajo: Actual
Proceso: Coser plantilla Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  plantilla
MANO IZQUIERDA 2IMBOLOS 2IMBOLOS MAND DERECHA
Alcanza plantilla -r,') P Toma plantilla
Sostiene Sostiene plantilla
Mueve plantilla Suelta plantilla
Suelta plantilla
RESUMEN
ACTUAL PROPUESTO ECONORMIA
ACTIVIDAD
20 |DER [IZ0 120 DER
OPERACION 3 3
TRANSPORTE 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO
TOTAL 4 3

Fuente: elaboracion propia.

Como se aprecia en el diagrama, es un proceso sumamente sencillo, ya
gue la mano derecha solamente realiza tres movimientos, y la izquierda es la

gue mueve la plantilla en la maquina de coser.
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Figura 54. Diagrama bimanual de pegar luna y sobreplantilla del
Departamento de Avios

DIAGRAMA BIMANUAL

Empresa: Evalution 5.8
Departamenta : &vias Metado de trabajo: Bztual
Proceso: Luna y sabre plantilla Elaborada por : Foberto Guerra
Unidad de anlisis: Plantilla

MAND IZGUIERDA, O ;?;ED$ = O ;":;E":'% = MAND DERECHA
Alzanza plantilla B i B - Alzanza plantilla
Colocaplantilla en mef 4=z Coloca plantilla en mesa
Sostiene plantilla " Alzanza pistola
Toma luna ] Aplica pegamento
Pegaluna : 'l Cieja pistola
Guita plantilla [ Alzanzaluna
Tomaeva | Sostiene luna
Coloca ewaenla mes - l=j_‘;--u Alzanza eva
Sostiene evay plantild = Colocaevaenlamesa
Tomaeva 1 [ Alzanza pistola
Fega eva con plantilla el Aplica pegamenta 3 e

: Toma eva
Feqa eva aplantilla
RESMEN
ACTUAL FROPUESTO | ECOMORMIA
ACTIVIDAD 120 JOER 120 20 |DER
OPERACION 8 g
TRAMSFPORTE 1 4
ESPERS
INSPECCION
ALMACERAMIENTCE 2
TOTAL 11 13

Fuente: elaboracion propia.

Este procedimiento por lo que se aprecia en el diagrama es de varios
movimientos por cada mano. La mano derecha es la que alcanza la mayoria de
los elementos, mientras que la mano izquierda es la que realiza los

movimientos importantes en el proceso, como lo es pegar la luna y la plantilla.
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Figura 55. Diagrama bimanual de serigrafia del Departamento de Avios

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution S.A
Departamento : fwvios Metodo de trabajo: Actual
Proceso: Serigrafia Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de andlisis:  plantilla
MANC IZQUIERDA SIMBOLOS SIMB0L0S MANO DERECHA
O VDORIVID
Alcanza plantilla Alcanza brocha
Coloca plantilla /,) ﬁi Levanta tapadera
Levanta tapadera ™= Sostiene tapadera
Quita plantilla :—J sostiens brocha
x-"'"""r Aplica serigrafia
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL FROPUESTO ECONOMIA
20 |DER  [IZ0 120 DER

OPERACION : 2
TRANSPORTE 1 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO J

TOTAL 4 5

Fuente: elaboracion propia.

El proceso de serigrafia es de facil realizacion ya que la mano izquierda
solamente coloca la plantilla, levanta la tapadera y quita la plantilla. En cambio

la mano derecha es la que aplica la tinta de la serigrafia.
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Figura 56. Diagrama bimanual de cementar planta del Departamento de

Montado

DIAGRAMA BIMANUAL
Emprasa: Evolution 5.4
Departamento : Montado Matodo de trabajo: Actual
Proceso: Cementar planta Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Plantilla
MAND IZOUIERDA SIMBOLOS SIMBOLOS MANC DERECHA
Alcanza calzado oy A Alcanza brocha
Sostiene calzado e Aplica pez. & plantilla
Oa vuelta calzado
Sostiene calzado
Deja calzado =
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120 |DER |20 120 DER

OPERACION 2 1
TRANSPORTE 1 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 2

TOTAL 5 2

Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar en este proceso la mano derecha solo realiza
dos movimientos: alcanzar y aplicar pegamento. En cambio la mano izquierda

tiene alcanzar, sostener, voltear y dejar el calzado.
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Figura 57. Diagrama bimanual de cementar plantilla del Departamento

de Montado

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution S.A
Departamento Montado Meétodo de trabajo: Actual
Proceso: Cementar plantilla Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Plantilla
MANC [ZQUIERDA 2IMBOLOS SIMBOLOS MANO DERECHA
Alcanza horma - P - A Alcanza brocha
Sostiene horma :_)( e Aplica peg. A plantilla
Suela horma =T
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120 |DER |IZQ 120 |DER
OPERACION 1 1
TRANSPORTE 1 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1
TOTAL 3 2

Fuente: elaboracion propia.

Similar al proceso anterior, la mano derecha es la que menos realiza
movimientos, es decir, solo alcanza y aplica pegamento. En cambio la izquierda

realiza un proceso mas.
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Figura 58. Diagrama bimanual de embauche del Departamento de
Montado

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution 5.A
Departamento Montado Meétodo de trabajo: Actual
Proceso: Embauche Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de anilisis:  Plantilla
MANO IZQUIERDA =IMBOLOS 2IMEOLOS MAND DERECHA
Alcanza horma } ¥ } o Alcanza horma
Alcanza plantilla ___}. Sostiene horma
Coloca plantilla )c‘.':__ Coloca plantilla
Sostiene horma _-l*::( ﬁi‘"‘:ﬁ Sostiene horma
Suelta horma N T Suelta horma
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120 DER 120 120 DER

OPERACION 2
TRANSPORTE 2 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 2

TOTAL 5 5

Fuente: elaboracién propia.

El embauchado es un proceso simple, como se han visto otros procesos
anteriormente, donde la maquina es la que se acciona, y las manos son el
medio para realizar el proceso. Como se puede apreciar, cada mano realiza

cinco movimientos y ambas trabajan complementandose a la otra.
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Figura 59. Diagrama bimanual de martillado del Departamento de
Montado

DIAGRAMA BIMANUAL

Empreza; Evalution 5.4
Oepartamenta: Montada Métoda de trabajo: fctual
Frocesa: Martillada Elaborada por: Roberta Guernra
Unidad de analisis: Calzado

MAND [ZQLIERDA O ;;ED% D O éﬁ;ﬁﬂ% D MANCD DERECHA
Toma calzado -:r: - i flzanza calzada
Colocaen bancao h_ e | i Caloza enbanco
Sostiene calzado [ flzanza martila
Alzanza destornilladar d_,,:-r""ﬁ x"'} Martilla
Saca grapa el ?-: Suelta martila
Sacacalzado ] ;: Sacacalzado
Oejacalzada ] ! Oeja calzado

RESUMEN
ACTUAL | PROPUESTOD | ECOMOMIA
ACTIVIDAD
7o |DER  |i20 73 |OER
OPERACICH g g
TRANSPORTE 1 2
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1
TOTAL 7 7

Fuente: elaboracion propia.

En este proceso se puede apreciar que el operario usa ambas manos para
realizar el trabajo. La mano izquierda saca la grapa del calzado, y la derecha es

la que realiza el martillado del calzado.
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Figura 60. Diagrama bimanual de rayado del Departamento de Montado

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution 5.4
Departamento Montado Método de trabajo: Actual
Proceso: Rayado Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Suela
MANQ [ZQUIERDA 2MBLOS 2IMBOLO3 MANC DERECHA
Alcanza portaminas ] ¥ j A Alcanza calzado
Alcanza suela YC_: Colocaensuela
ostiene suela -:'"‘"E...x Sostiene csozado
Raya suela (ol o Deja cdezado
Deja calzado !
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUEETO ECONOMIA
IZ0 |DER [IZQ 120 |DER

OPERACION 2 2
TRANSPORTE ] 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 1

TOTAL 5 4

Fuente: elaboracion propia.

El proceso de rayado consiste en marcar ciertos patrones para que en
siguientes procesos se tenga conocimiento en donde debe de ir la suela del
calzado. La mano izquierda sirve para alcanzar, sostener y rayar, mientras que

la mano derecha sirve de apoyo con la suela utilizada para realizar el patron.
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2.1.3. Produccion actual
Para mostrar la produccion actual se presentan a continuacion las tablas
de la produccion por area de la empresa Evolution S. A., donde se muestra la

descripcion de las actividades.

Tabla VIIl.  Produccién actual del Departamento de Corte

Descripcién Actividades (Piel) Tiempo (s)
Seleccién de piel segun programa 180
Traslado al area de corte 20

Preparar material 15

Traer suajes a estanteria 150
Ordenar suajes 60

Corte de plato 21

Corte de pala 20

Corte de ribete 15

Corte de talon 11

Corte de pita 15
Traslado de desbaste 10
Desbastar (plato, pala, talén, ribete) 22
Traslado a marcado 10

Tenir y rayar 44
Inspeccién 15
Traslado a Costura y Preparado 55,74
TOTAL 663,74
Tiempo en minutos 11,0623333
Minutos de trabajo por dia 525
Colaboradores disponibles 5

Factor de produccion por minuto 2,21246667
Produccion Actual 237,291711

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IX. Produccién actual del Departamento de Costura

Descripcion Actividades Tiempo (s)
Traslado de estanteria a maquina de zigzag | 15

Hacer zigzag 24
Traslado a médulos 10

Coser talonera 36
Traslado a martilladora 10
Martillado de talonera 10
Traslado mdédulos 10

Aplicar pegamento a talonera 13

Aplicar pegamento a pala 19

Aplicar pegamento a relleno 5

Aplicar pegamento a plato 7

Coser lateral 31
Martillado de ribete 28

Doblar y coser ribete 61

Coser lateral en el plato 15

Coser plato complemento 16
Traslado a perforado 15
Perforado manual 13
Ojeteadora 22

Foleado 10
Traslado a pos costura 10
Recortar hilos 61

Quemar hilos 115
Traslado a premontado de tal6n 10

TOTAL 566
Tiempo en minutos 9,43333333
Minutos de trabajo por dia 525
Colaboradores disponibles 8

Factor de produccion por minuto 1,17916667
Produccion Actual 445,229682

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla X. Produccién actual del Departamento de Avios

Descripciéon Actividades (Piel) Tiempo (s)
Traslado de yardas de mat.prima 76,15
Aplicar pegamento por yarda 139
Union de las yardas 78
Traslado a corte 65,15
Traslado a avios 65,15
Colocar manta en la mesa 58
Aplicar pegamento a la manta 86
Cementan forro 52
Colocar forro sobre la manta 33
Traslado a corte 65,15
Traslado a avios 65,15
Colocar luna en la mesa 9
Aplicar pegamento a la luna 8
Colocar luna a la plantilla 15
Coser plantilla 19
Desbastar retacon 7
Preforman retacon 9
Serigrafiado 15
Cementar retacén 7

Union de retacon 15
Colocar inserto de talén 64
Traslado a premontado de talén 17,5
Premontado de talon 80
Traslado a maquina de strobel 10
Coser strobel 40
Traslado a montado 20
TOTAL 1118,25
Tiempo en minutos 18,6375
Minutos de trabajo por dia 525
Colaboradores disponibles 4

Factor de produccion por minuto 4,659375
Produccion Actual 112,676056

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XI.

Produccién actual del departamento de Montado

Descripcién Actividades (Piel) Tiempo (s)
Traslado a premoldeadora de puntas 10
Premoldeado de puntas 38
Traslado a banco de hormas 10
Seleccién de hormas segun programa 60
Engrapado de horma 10

Puesta de horma 16
Cementan planta del zapato 6

Traslado a parrilla 10

Puesta de zapato en parrilla activadora 47
Martillado de planta 30

Rayado de suelas 43
Traslado a cardado 12
Cardado 43
Traslado a flameado 10
Flameado 15
Traslado a cementado 12
Cementado de suela 57
Cementado de planta 53
Traslado a horno activador 5

Activado 160
Puesta de suela 25
Prensado de zapato 5

Lijado del zapato 13
Cristalizar 177
Lustrar 20

Cepillar 22

Sacar horma 13
Traslado a plantillas 10

Inserto de plantillas 31
Traslado a empaque 10
Revisién y empague 27
Almacén en bodega de producto terminado 15

TOTAL 1015
Tiempo en minutos 16,9166667
Minutos de trabajo por dia 525
Colaboradores disponibles 7

Factor de produccion por minuto 2,41666667
Produccion Actual 217,241379

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XII.

Produccién actual de la linea de pantuflas

Descripcion de la operacion seg/par
Zigzag de pala 128,66
Zigzag a plantilla 46,68
Remate de talonera 28,2
Cerrar forro 17,46
Martillar pala 14,7
Martillar forro 13,22
Unidn de la pala con forro 116,08
Volteado 24,68
Coser orilla de forro 148,1
Union plantilla a forro 183,32
Engomado trasera 8,7
Dobladillado 46,38
Poner elastico 80,9
Tubular 84,38
Unién de plantilla con pala (con marca y talla) | 364,92
Volteado 66,36
Unién de talon 68,24
Pegar cola 55,8
Costura a cola 51,76
Planchar 150
Revisar, despitar y empacar 70,8
TOTAL 1769,34
Tiempo en minutos 29,489
Minutos de trabajo por dia 525
Colaboradores disponibles 13
Factor de produccién por minuto 2,26838462
Produccién Actual 231,442233

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.4.

Eficiencia actual

De igual manera se presentan las tablas de las deficiencias de
departamentos de la empresa Evolution S. A.
Tabla XIll.  Eficiencia actual del Departamento de Corte
Tiempo de | Segundos

Descripcién Actividades (Piel) Tiempo (s) |espera Permitidos
Seleccion de piel segin programa 180 0 180
Traslado a area de corte 20 160 180
Preparar material 15 165 180
Traer suajes a estanteria 150 30 180
Ordenar suajes 60 120 180
Corte de plato 21 159 180
Corte de pala 20 160 180
Corte de ribete 15 165 180
Corte de talon 11 169 180
Corte de pita 15 165 180
Traslado de desbaste 10 170 180
Desbastar (plato, pala, talén, ribete) 22 158 180
Traslado a marcado 10 170 180
Tenir y rayar 44 136 180
Inspeccion 15 165 180
Traslado a Costura y Preparado 55,74 124,26 180
TOTAL 663,74 2 880
Produccién Actual 237,291711
Eficiencia en porcentaje 35,7507

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIV.

Eficiencia actual del Departamento de Costura

Descripcion Actividades Tiempo (s) | Tiempo de | Segundos
espera Permitidos

Traslado de estanteria a maquina | 15 100 115
de sigsag
Hacer sigsag 24 91 115
Traslado a médulos 10 105 115
Coser talonera 36 79 115
Traslado a martilladora 10 105 115
Martillado de talonera 10 105 115
Traslado modulos 10 105 115
Aplicar pegamento a talonera 13 102 115
Aplicar pegamento a pala 19 96 115
Aplicar pegamento a relleno 5 110 115
Aplicar pegamento a plato 7 108 115
Coser lateral 31 84 115
Martillado de ribete 28 87 115
Doblar y coser ribete 61 54 115
Coser lateral en el plato 15 100 115
Coser plato complemento 16 99 115
Traslado a perforado 15 100 115
Perforado manual 13 102 115
Ojeteadora 22 93 115
Foleado 10 105 115
Traslado a pos costura 10 105 115
Recortar hilos 61 54 115
Quemar hilos 115 0 115
Traslado a premontado de tal6on 10 105 115
TOTAL 566 2 760
Produccién Actual 445,229682

| Eficiencia en porcentaje | 78,66

Fuente: Elaboracion propia.

86




Tabla XV.

Eficiencia actual del Departamento de Avios

Fuente: elaboracion propia.
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Descripcion Actividades (Piel) | Tiempo (s) | Tiempo de | Segundos
espera Permitidos

Traslado de yardas de materia | 76,15 62,85 139
prima
Aplicar pegamento por yarda 139 0 139
Unién de las yardas 78 61 139
Traslado a corte 65,15 73,85 139
Traslado a avios 65,15 73,85 139
Colocar manta en la mesa 58 81 139
Aplicar pegamento a la manta 86 53 139
Cementan forro 52 87 139
Colocar forro sobre la manta 33 106 139
Traslado a corte 65,15 73,85 139
Traslado a avios 65,15 73,85 139
Colocar luna en la mesa 9 130 139
Aplicar pegamento a la luna 8 131 139
Colocar luna a la plantilla 15 124 139
Coser plantilla 19 120 139
Desbastar retacon 7 132 139
Preforman retacon 9 130 139
Serigrafiado 15 124 139
Cementar retacon 7 132 139
Unién de retacon 15 124 139
Colocar inserto de talon 64 75 139
Traslado a premontado de tal6n | 17,5 121,5 139
Premontado de talén 80 59 139
Traslado a maquina de strobel 10 129 139
Coser strobel 40 99 139
Traslado a montado 20 119 139
TOTAL 1118,25 3614
Produccion Actual 112,676056

| Eficiencia en porcentaje | 10,0761




Tabla XVI. Eficiencia actual del Departamento de Montado

Descripcion Actividades (Piel) | Tiempo Tiempo  de | Segundos
(s) espera Permitidos
Traslado a premoldeadora de | 10 167 177
puntas
Premoldeado de puntas 38 139 177
Traslado a banco de hormas 10 167 177
Seleccibn de hormas segun | 60 117 177
programa
Engrapado de horma 10 167 177
Puesta de horma 16 161 177
Cementan planta del zapato 6 171 177
Traslado a parrilla 10 167 177
Puesta de zapato en parrilla | 47 130 177
activadora
Matrtillado de planta 30 147 177
Rayado de suelas 43 134 177
Traslado a cardado 12 165 177
Cardado 43 134 177
Traslado a flameado 10 167 177
Flameado 15 162 177
Traslado a cementado 12 165 177
Cementado de suela 57 120 177
Cementado de planta 53 124 177
Traslado a horno activador 5 172 177
Activado 160 17 177
Puesta de suela 25 152 177
Prensado de zapato 5 172 177
Lijado del zapato 13 164 177
Cristalizar 177 0 177
Lustrar 20 157 177
Cepillar 22 155 177
Sacar horma 13 164 177
Traslado a plantillas 10 167 177
Inserto de plantillas 31 146 177
Traslado a empaque 10 167 177
Revisibn y empaque 27 150 177
Almacén en bodega de
producto terminado 15 162 177
TOTAL 1015 5 664
Produccién Actual 217,2413
Eficiencia Actual 21.4030

Fuente: elaboracion propia.

88




Tabla XVII. Eficiencia actual de la linea de pantuflas

Descripcion de la | Seg/par | Tiempo | Segundos
Operacion de Permitidos
espera

Zigzag de pala 128,66 236,26 364,92
Zigzag a plantilla 46,68 318,24 364,92
Remate de talonera 28,2 336,72 364,92
Cerrar forro 17,46 347,46 364,92
Matrtillar pala 14,7 350,22 364,92
Martillar forro 13,22 351,7 364,92
Union de la pala con forro | 116,08 248,84 364,92
Volteado 24,68 340,24 364,92
Coser orilla de forro 148,1 216,82 364,92
Union plantilla a forro 183,32 181,6 364,92
Engomado trasera 8,7 356,22 364,92
Dobladillado 46,38 318,54 364,92
Poner elastico 80,9 284,02 364,92
Tubular 84,38 280,54 364,92
Union de plantilla con pala | 364,92 0 364,92
(con marca y talla)
Volteado 66,36 298,56 364,92
Union de talon 68,24 296,68 364,92
Pegar cola 55,8 309,12 364,92
Costura a cola 51,76 313,16 364,92
Planchar 150 214,92 364,92
Revisar, despitar y | 70,8 294,12 364,92
empacar
TOTAL 1769,34 7 663,32
Produccion Actual 231,4422

| Eficiencia en porcentaje | 13,0807 |

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.5. Sistema de Trabajo actual

El sistema de trabajo actual de la empresa de calzado Evolution S. A. no
cuenta con los estudios de tiempos, Diagramas de Flujos, Recorrido, de
Hombre-Maquina o Bimanuales. De las operaciones en la produccion de
calzado el control que se tenia era solamente verbal. El estudio de tiempos es
un estimado, un porcentaje y esto perjudica a la empresa ya que no se tiene
documentado para poder hacer un mejor costeo del producto y asi cobrar de

una mejor manera.

En cuanto a las asignaciones de tiempos que utilizaban para realizar
costos se tenia un supuesto tiempo, pero carecian de toma de tiempos reales
los departamento. En las areas de trabajo se daba por normal las pérdidas de
tiempo innecesarias, por ejemplo basqueda de suajes. No se tenia una mejor

organizacion del puesto de trabajo en ningun departamento.

La distribucibn de maquinas no era la que mejor se adaptaba a la
capacidad de la planta, los operarios perdian el tiempo en ir de su puesto de
trabajo hacia la maquina requerida. De igual manera se tenian grandes
distancias entre los procesos, provocando que el traslado de los calzados

fuesen mas tardado y tedioso.

Entre departamentos las distancias, de igual manera, eran
innecesariamente grandes, por lo que era necesaria una modificacion en ciertos
departamentos. También se debian tener los procedimientos mejor organizados
para que en la distribucion de la maquinaria estas estuvieran lo mas cerca
posible y eliminar tiempos innecesarios. Por ultimo, no se contaba con el

personal mas éptimo para la realizacién de las operaciones.
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2.2. Propuesta de mejora

La necesidad de realizar mejoras en los departamentos se refleja en la
eficiencia actual, en los tiempos cronometrados, diagramas actuales, etc, que
reflejan bajo desempefo. Por ejemplo, de mejoras en departamentos se puede
mencionar mejoras en los tiempos de produccién, cambios en departamentos
como en la distribucion de maquinaria y de igual manera, cambios de

distribucion de planta.

2.2.1. Cambios propuestos para el mejoramiento de las

operaciones.

Los cambios propuestos para el mejoramiento de las operaciones surgen
gracias a la toma de tiempos que se realiz6. El principal componente para la
reduccion de tiempos fue tener a los colaboradores mas optimos para el trabajo
y para el departamento, obteniendo asi un grupo de trabajo méas eficaz en las

operaciones.

De igual manera en las areas de trabajo se hicieron modificaciones para la
reduccion de distancias entre los departamentos; asi también en la maquinaria,
para que todo estuviera mas cercano y no perder el tiempo, es decir, se
modificd la distribucion de la planta. Se redujo tiempos en busqueda de

herramientas aplicando la metodologia de las 5’s

2.2.2. Estudio de tiempos

Al no contar con una documentacion sobre los estudios de tiempos, es

necesario realizarlos ya que refleja una realidad en los procesos, es decir, si se
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pueden mejorar, ademas para utilizarlos en los diagramas requeridos y en la

logistica, y en el costo de los procesos.

2.2.2.1. Observaciones necesarias para calcular el

tiempo normal

El tamafio de la muestra o calculo de niumero de observaciones es un
proceso vital en la etapa de cronometraje, dado que de este depende en gran
medida el nivel de confianza del estudio de tiempos. Este proceso tiene como
objetivo determinar el valor del promedio representativo para cada elemento.

El método estadistico requiere que se efectien cierto numero de

observaciones preliminares (n'), para luego poder aplicar la siguiente férmula:

Nivel de confianza del 95,45% y un margen de error de + 5%

40 /n'z (x)?- zx2\2
n= S5 /

Donde:

n=Tamafo de la muestra que deseamos calcular (nimero de
observaciones)

n' = Numero de observaciones del estudio preliminar

2 = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones.

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%
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2.2.2.2. Valoracion del ritmo de trabajo

Tabla XVIIl. Ritmo observado

Descripcion Valor
Acelerado 120
Réapido 115
Optimo 110
Bueno 105
Normal 100
Regular 95
Lento 90
Muy lento 85
Deficiente 80

Fuente: Criollo, Roberto. Estudio del Trabajo.

2.2.2.3. Tiempos normales de procesos
Se presentan los tiempos normales de los procesos productivos de la

empresa Evolution S. A., donde se puede observar el tiempo cronometrado, el

ritmo observado y el tiempo normal.
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Tabla XIX. Tiempo Normal del Departamento de corte

Ritmo Tiempo
Descripcion Actividades | Tiempo observado |Normal
(Piel) Cronometrado (s) (Te*R)
Seleccion de piel segun
programa 180 105/100 189
Traslado al area de corte 20 105/100 21
Preparar material 15 105/100 15,75
Traer suajes a estanteria 150 105/100 157,5
Ordenar suajes 60 105/100 63
Corte de plato 21 105/100 22,05
Corte de pala 20 105/100 21
Corte de ribete 15 105/100 15,75
Corte de talon 11 105/100 11,55
Corte de pita 15 105/100 15,75
Traslado de desbaste 10 105/100 10,5
Desbastar (plato, pala, talon,
ribete) 22 105/100 231
Traslado a marcado 10 105/100 10,5
Teiflir y rayar 44 105/100 46,2
Inspeccién 15 105/100 15,75
Traslado a  Costura vy
Preparado 55,74 105/100 58,527
TOTAL 663,74 105/100 696,927

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XX.  Tiempo Normal del Departamento de Costura

Tiempo Ritmo Tiempo
Descripcién Actividades Cronometrado (s) |observado Normal (T.*R)
Traslado de estanteria a maquina de
zigzag 15 100/100 15
Hacer zigzag 24 100/100 24
Traslado a médulos 10 100/100 10
Coser talonera 36 100/100 36
Traslado a martilladora 10 100/100 10
Martillado de talonera 10 100/100 10
Traslado médulos 10 100/100 10
Aplicar pegamento a talonera 13 100/100 13
Aplicar pegamento a pala 19 100/100 19
Aplicar pegamento a relleno 5 100/100 5
Aplicar pegamento a plato 7 100/100 7
Coser lateral 31 100/100 31
Martillado de ribete 28 100/100 28
Doblar y coser ribete 61 100/100 61
Coser lateral en el plato 15 100/100 15
Coser plato complemento 16 100/100 16
Traslado a perforado 15 100/100 15
Perforado manual 13 100/100 13
Ojeteadora 22 100/100 22
Foleado 10 100/100 10
Traslado a post costura 10 100/100 10
Recortar hilos 61 100/100 61
Quemar hilos 115 100/100 115
Traslado a premontado de talon 10 100/100 10
TOTAL 566 100/100 566

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXI.

Tiempo Normal del Departamento de Avios

Tiempo Cronometrado | Ritmo Tiempo  Normal
Descripcion Actividades (s) observado (Te*R)
Traslado de yardas de mat.prima 76,15 100/100 76,15
Aplicar pegamento por yarda 139 100/100 139
Union de las yardas 78 100/100 78
Traslado a corte 65,15 100/100 65,15
Corte en area de troquelado 0 100/100 0
Traslado a avios 65,15 100/100 65,15
Colocar manta en la mesa 58 100/100 58
Aplicar pegamento a la manta 86 100/100 86
Cementan forro 52 100/100 52
Colocar forro sobre la manta 33 100/100 33
Traslado a corte 65,15 100/100 65,15
Corte en area de troquelado 0 100/100 0
Traslado a avios 65,15 100/100 65,15
Colocar luna en la mesa 9 100/100 9
Aplicar pegamento a la luna 8 100/100 8
Colocar luna a la plantilla 15 100/100 15
Coser plantilla 19 100/100 19
Desbastar retacon 7 100/100 7
Preforman retacon 9 100/100 9
Serigrafiado 15 100/100 15
Cementar retacon 7 100/100 7
Union de retacon 15 100/100 15
Colocar inserto de talén 64 100/100 64
Traslado a premontado de talén 17,5 100/100 17,5
Premontado de talén 80 100/100 80
Traslado a maquina de strobel 10 100/100 10
Coser strobel 40 100/100 40
Traslado a montado 20 100/100 20
TOTAL 1118,25 100/100 1118,25

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXII.

Tiempo Normal del Departamento de Montado

Descripcién Actividades Tiempo Ritmo Tiempo
Cronometrado (s) observado Normal
(Tc*R)
Traslado de Avios a estanteria 0 100/100 0
Traslado a premoldeadora de puntas 10 100/100 10
Premoldeado de puntas 38 100/100 38
Traslado a banco de hormas 10 100/100 10
Seleccién de hormas segun programa 60 100/100 60
Engrapado de horma 10 100/100 7
Puesta de horma 16 100/100 15
Cementan planta del zapato 6 100/100 6
Traslado a parrilla 10 100/100 10
Puesta de zapato en parrilla activadora 47 100/100 47
Martillado de planta 30 100/100 30
Rayado de suelas 43 100/100 43
Traslado a cardado 12 100/100 12
Cardado 43 100/100 43
Traslado a flameado 10 100/100 10
Flameado 15 100/100 15
Traslado a cementado 12 100/100 12
Cementado de suela 57 100/100 57
Cementado de planta 53 100/100 53
Traslado a horno activador 5 100/100 5
Activado 160 100/100 160
Puesta de suela 25 100/100 25
Prensado de zapato 5 100/100 5
Lijado del zapato 13 100/100 13
Cristalizar 177 100/100 177
Lustrar 20 100/100 20
Cepillar 22 100/100 22
Sacar horma 13 100/100 13
Traslado a plantillas 10 100/100 10
Inserto de plantillas 31 100/100 31
Traslado a empaque 10 100/100 10
Revisién y empaque 27 100/100 27
Almacen en bodega de producto | 15 100/100 15
terminado
TOTAL 1015 100/100 1015

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIll. Tiempo Normal de la linea de pantuflas

Ritmo Tiempo Normal
Descripcion de la Operacién Seg/par |observado |(Tc*R)
Zigzag de pala 128,66 100/100 128,66
Zigzag a plantilla 46,68 100/100 46,68
Remate de talonera 28,2 100/100 28,2
Cerrar forro 17,46 100/100 17,46
Martillar pala 14,7 100/100 14,7
Martillar forro 13,22 100/100 13,22
Union de la pala con forro 116,08 100/100 116,08
Volteado 24,68 100/100 24,68
Coser orilla de forro 148,1 100/100 148,1
Union plantilla a forro 183,32 100/100 183,32
Engomado trasera 8,7 100/100 8,7
Dobladillado 46,38 100/100 46,38
Poner elastico 80,9 100/100 80,9
Tubular 84,38 100/100 84,38
Unién de plantilla con pala (con marca y | 364,92 100/100 364,92
talla)
Volteado 66,36 100/100 66,36
Union de talon 68,24 100/100 68,24
Pegar cola 55,8 100/100 55,8
Costura a cola 51,76 100/100 51,76
Planchar 150 100/100 150
Revisar, despitar y empacar 70,8 100/100 70,8
Totales 1769,34 |100/100 1769,34

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.4. Suplemento del estudio de tiempos
Este sistema de suplemento por descanso muestra el porcentaje de los
tiempos basicos para esto se requiere que se efectlen ciertas observaciones
gue se presentan en la figura 61.

Figura 61. Suplementos del estudio de tiempos
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Fuente: Criollo, Roberto, Estudio del Trabajo.
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2.2.2.5. Justificaciéon de los suplementos

Se muestra en la figura 61 el porcentaje de los tiempos basicos, tales
como necesidades personales, suplemento basico por fatiga, levantamiento de
peso, entre otros. Y las siguientes tablas muestran la justificacion de los

suplementos.

Tabla XXIV. Suplementos del Departamento de Corte

Suplementos

Personales

Fatiga

Tension visual

Tensioén auditiva

Monotono
Aburrido
Total

O N| | N N & O

,16

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXV. Suplementos del Departamento de Costura

Suplementos

Personales

Fatiga

Tensién visual

Tension auditiva

Monétono
Aburrido
Total

O N[ | N N| & N

,18

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXVI. Suplementos del Departamento de Avios

Suplementos

Personales

Fatiga

Tension visual

Tension auditiva

Monétono
Aburrido
Total

O N| | N| N| & O

,16

Fuente: elaboracién propia.

Tabla XXVII. Suplementos del Departamento de Montado

Suplementos

Personales

Fatiga

Tension visual

Tensioén auditiva

Mondtono
Aburrido
Total

O N | N N & O

,16

Fuente: elaboracion propia.

2.2.2.6. Tiempos estandar de produccion
Se presentan los tiempos estandar de la produccion de la empresa

Evolution S. A., donde se da a conocer desde la seleccion de la piel hasta la

costura.
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A continuacion se presentan los tiempos estandar por area productiva.

Tabla XXVIIl.Tiempos estandar del Departamento de Corte

Tiempo |Suplementos
Descripcion Actividades [normal Tiempo estandar
(Piel) (s) (Tn*(1+S) (s)
Seleccion de piel segun
programa 189 0,16 219,24
Traslado al area de corte 21 0,16 24,36
Preparar material 15,75 0,16 18,27
Traer suajes a estanteria 63 0,16 73,08
Ordenar suajes 31,5 0,16 36,54
Corte de plato 17,85 0,16 20,706
Corte de pala 13,65 0,16 15,834
Corte de ribete 12,6 0,16 14,616
Corte de taldn 5,25 0,16 6,09
Corte de pita 10,5 0,16 12,18
Traslado de desbaste 10,5 0,16 12,18
Desbastar (plato, pala, talon, 0,16
ribete) 13,65 15,834
Traslado a marcado 10,5 0,16 12,18
Tefiir y rayar 46,2 0,16 53,592
Inspeccién 15,75 0,16 18,27
Traslado a  Costura vy 0,16
Preparado 58,527 67,89132
TOTAL 535,227 (0,16 620,86332

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIX. Tiempos estandar del Departamento de Costura

Descripcion Actividades | Tiempo Suplementos | Tiempo estandar
normal (S) (Ta*(1+S) (s)
Traslado de estanteria a 0,18 17,7
maguina de sigsag 15
Hacer sigsag 24 0,18 28,32
Traslado a modulos 10 0,18 11,8
Coser talonera 36 0,18 42,48
Traslado a martilladora 10 0,18 11,8
Martillado de talonera 10 0,18 11,8
Traslado modulos 10 0,18 11,8
Aplicar pegamento a 0,18 15,34
talonera 13
Aplicar pegamento a pala | 19 0,18 22,42
Aplicar pegamento a 0,18 5,9
relleno 5
Aplicar pegamento a plato | 7 0,18 8,26
Coser lateral 31 0,18 36,58
Martillado de ribete 28 0,18 33,04
Doblar y coser ribete 61 0,18 71,98
Coser lateral en el plato 15 0,18 17,7
Coser plato complemento | 16 0,18 18,88
Traslado a perforado 15 0,18 17,7
Perforado manual 13 0,18 15,34
Ojeteadora 22 0,18 25,96
Foleado 10 0,18 11,8
Traslado a post costura 10 0,18 11,8
Recortar hilos 61 0,18 71,98
Quemar hilos 115 0,18 135,7
Traslado a premontado de 0,18 11,8
talon 10
TOTAL 566 667,88

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXX. Tiempos estandar del Departamento de Avios

Descripcién Actividades Tiempo Suplementos Tiempo estandar (s)
normal(s)
Traslado de vyardas de | 76,15 0,16 88,334
materia prima
Aplicar pegamento por yarda | 139 0,16 161,24
Unién de las yardas 78 0,16 90,48
Traslado a corte 65,15 0,16 75,574
Corte en area de troquelado 0,16 0
Traslado a avios 65,15 0,16 75,574
Colocar manta en la mesa 58 0,16 67,28
Aplicar pegamento a la| 86 0,16 99,76
manta
Cementan forro 52 0,16 60,32
Colocar forro sobre la manta | 33 0,16 38,28
Traslado a corte 65,15 0,16 75,574
Corte en area de troquelado | 0 0,16 0
Traslado a avios 65,15 0,16 75,574
Colocar luna en la mesa 9 0,16 10,44
Aplicar pegamento alaluna | 8 0,16 9,28
Colocar luna a la plantilla 15 0,16 17,4
Coser plantilla 19 0,16 22,04
Desbastar retacon 7 0,16 8,12
Preforman retacon 9 0,16 10,44
Serigrafiado 15 0,16 17,4
Cementar retacén 7 0,16 8,12
Union de retacon 15 0,16 17,4
Colocar inserto de talén 64 0,16 74,24
Traslado a premontado de | 17,5 0,16 20,3
talén
Premontado de talon 80 0,16 92,8
Traslado a maquina de |10 0,16 11,6
strobel
Coser strobel 40 0,16 46,4
Traslado a montado 20 0,16 23,2
TOTAL 1118,25 1297,17

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXI.

Tiempos estandar del Departamento de Montado

Descripcién Actividades Tiempo Suplementos Tiempo estandar (s)
mormal (s)
Traslado de Avios a estanteria 0 0,16 0
Traslado a premoldeadora de | 10 0,16 11,6
puntas
Premoldeado de puntas 38 0,16 44,08
Traslado a banco de hormas 10 0,16 11,6
Seleccion de hormas segun | 60 0,16 69,6
programa
Engrapado de horma 10 0,16 11,6
Puesta de horma 16 0,16 18,56
Cementan planta del zapato 6 0,16 6,96
Traslado a patrrilla 10 0,16 11,6
Puesta de zapato en parrilla | 47 0,16 54,52
activadora
Martillado de planta 30 0,16 34,8
Rayado de suelas 43 0,16 49,88
Traslado a cardado 12 0,16 13,92
Cardado 43 0,16 49,88
Traslado a flameado 10 0,16 11,6
Flameado 15 0,16 17,4
Traslado a cementado 12 0,16 13,92
Cementado de suela 57 0,16 66,12
Cementado de planta 53 0,16 61,48
Traslado a horno activador 5 0,16 5,8
Activado 160 185,6
Puesta de suela 25 0,16 29
Prensado de zapato 5 0,16 5,8
Lijado del zapato 13 0,16 15,08
Cristalizar 177 0,16 205,32
Lustrar 20 0,16 23,2
Cepillar 22 0,16 25,52
Sacar horma 13 0,16 15,08
Traslado a plantillas 10 0,16 11,6
Inserto de plantillas 31 0,16 35,96
Traslado a empaque 10 0,16 11,6
Revision y empaque 27 0,16 31,32
Almacen en bodega de producto | 15 0,16 17.4
terminado
TOTAL 1015 1 069.52

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXII. Tiempos estandar de la linea de pantuflas

Descripcion de la Operacion Seg/par | Suplementos | Tiempo
Estandar
Zigzag de pala 128,66 0,18 151,88
Zigzag a plantilla 46,68 0,18 55,08
Remate de talonera 28,2 0,18 33,276
Cerrar forro 17,46 0,18 20,6028
Martillar pala 14,7 0,18 17,346
Martillar forro 13,22 0,18 15,5996
Union de la pala con forro 116,08 0,18 136,9744
Volteado 24,68 0,18 29,1224
Coser orilla de forro 148,1 0,18 174,758
Union plantilla a forro 183,32 0,18 216,3176
Engomado trasera 8,7 0,18 10,266
Dobladillado 46,38 0,18 54,7284
Poner elastico 80,9 0,18 95,45
Tubular 84,38 0,18 99,567
Union de plantilla con pala (con | 364,92 0,18 430,6056
marca y talla)
Volteado 66,36 0,18 78,3048
Unién de talon 68,24 0,18 80,5232
Pegar cola 55,8 0,18 65,844
Costura a cola 51,76 0,18 61,0768
Planchar 150 0,18 177
Revisar, despitar y empacar 70,8 0,18 83,544
Totales 1769,34 2 087,8212

Fuente: elaboracion propia.
2.2.3. Diagramas de método propuesto
A continuacion se presentaran los diagramas del método propuesto de las

areas de produccion, las cuales son: de corte, costura/preparado, avios,

montado y la nueva linea de pantuflas.
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En cada departamento se realizé una optimizacion de tiempos y mejoras
en el area de trabajo, como por ejemplo: cambio de estanterias en el area de
suajes, ya que los operarios perdian tiempo en buscar los suajes sumandole
gue no era practico sostener las bandejas mientras buscaba los suajes; ademas

con las nuevas estanterias se obtuvo méas espacio disponible.

En areas como la de costura y avios, se logré la union de los
departamentos para tener cerca los procesos. Ademas de una mejora en la
distribucién de planta, ya que se introdujo una nueva linea de produccion,

también sufrié cambios en los procesos y a la vez en los tiempos productivos.
2.2.3.1. Diagrama de Operaciones
Para poder realizar una comparacion del proceso de operaciones en los
diferentes departamentos de la empresa de calzado Evolution S. A., se hace un

Diagrama de Flujo el cual se presenta a continuacion.

Figura 62. Diagrama de Operaciones del Departamento de Corte

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO ENM DEPTO. DE CORTE
Metado Actual Mo,
RESUMERM i1 Tiempo
[=] Operaciones 10 ETL El DHmgrame Empieza: BRAF
—= Transporte Fl rimgrama Terminms: ClP
=1 Caontroles i a0 Elaborado por: Roberts Guerra
— Esperas Fecha: 2014
e Almmcensmilento
TOTAL 414
Descripoidn Actividades (Plel) Op. Cir g Exp. Al Tiempo (=] |Dist {m)
1[Beleccidn de plel segan programs I | -] e 1AD
a|Preparar material — - —= hvd 15
S| Ordenar suajes b [ | = — hvd =15
| Corte de plato | - | — [ = 17
7| Corte de pala g E —— — hvd 18
8|Corte de ribate = [ h"d 12
9| Corte de talén = — > b 5
10|Corte de pits o = ——— [ i 10
12 |Desvastar (plato, pala talan, ribete) | — — (] " ia
1a|TeRir v rayar [ = (=] v FT
15| Inspeccién — — > b4 15
TOTAL | A 0

Fuente: elaboracion propia.
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Al realizar una comparacion del método actual versus el propuesto, se
puede apreciar la disminucién de tiempos en la produccién del departamento de
Corte, (ver paginas 41-42). Se tiene una reduccion de 34 segundos en

operaciones.

Figura 63. Diagrama de Operaciones del Departamento de Costura

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO EN DEPTO. DE COSTURA Y PREPARADO
Metoda Actual Ma.
RESUMEN ¥ Tiempo
[s] Operaciones 1 an El Diagrama Empieza: BMP
= Tranzparte El Dizgrama Termina: Premaontada
O Controles Elaborads por: Foberto Guerra
] Ezperas Fecha: 2004
\4 Almacenamienta
TOTAL 411
Descripcion Actividades Op. Cr. Trp. Esp. Alm. Tiempo [ Dist (m])
2|Hacer sigsag - L % ] v 13
4| Cazertalanera O h D Vv K|
G| Martillado de talonera O = D Vv a
3| Aplicar pegamenta atalonera ] h D v 3
3| Aplicar pegamenta a pala L h D v 13
0| Aplicar pegamenta a relleno E O h D v 2
11| Aplicar pegamenta a plata O D v 5
12| Caser lateral O L v 26
13| Martillado de ribete g [ M) D v 25
14| Doblary coser ribete ‘f M| D v Sk
13| Caser lateral en el plata M| D v 3
16| Coser plato complementa | ] v 1l
18| Perfarada manual - M) D v 3
13| Ojeteadara M| D v 17
20| Foleado L D v a
22 |Recortar kilas - O g L v 1
23| Cuemar hilos @ O = D v 115
TOTAL | 41 0

Fuente: elaboracion propia.
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Al realizar una comparativa de 411 segundos con el método propuesto

versus los 486 segundos (ver paginas 43-44), se tiene una optimizacion de 75

segundos en el departamento de costura.

Figura 64. Diagrama de Operaciones del Departamento de Avios
DIAGRAMA DE OPERACIOES DEL PROCESO EN DEPTO. DE AViOS
Metado Actual Mo,
RESUMEN ] Tiempo
o Operaciones 20 703 ElDiagrama Empieza; EMP
= |Transporte ElDiagrama Termina: Martado
U Cantrales Elaborado por. Roberta Guerra
D Esperaz Fecha 2014
Vv Almacenamiento
TOTAL 03
Descripcion Actividades [Piel] |Op. Chr. Trp. Esp. Alm. Tiempo [ Dist [m)
2| Aplicar pegamento por yarda U E D v 133
3| Unidn de laz yardas ' U D) v 8
3| Carte en drea de roquelado ] = D v
7| Colocar manta en la mesa | = D v 50
5| Aplicar pegamento alamanta O h D v i
3| Cementan farra U = D v 5d
10| Colazar forro sobre la manta 4 | Vv 33
12| Carte en drea de traquelads . O B v
14| Colazar lunaenlamesa d D v g
15| Aplicar pegamenta 2 |z luna U D v B
16| Colocar luna ala plantila d D v 12
17| Caser plantilla U D v 13
18| Desbastar retacdn u D v ]
13| Preforman retacon K U = D v 3
20| Serigrafiada || g B vV 12
21| Cementar retacan O v ]
22| Unidn de retacdn U = D v 13
23| Calocarinserta de talon | B v B4
20| Premantada de taldn ﬁ O E v i
27| Caser strabel u D v 4/
TOTAL | | 03 0

Fuente: elaboracion propia.
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En el Departamento de Avios las operaciones del método actual se tenia
en 734 segundos (ver paginas 45-46). Actualmente se tiene de 703 segundos;

es decir un ahorro de 31 segundos en el departamento.

Figura 65. Diagrama de Operaciones del Departamento de Montado

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESD EN DEPTO, DE MONTADO
Metodo Actual Mo
RESUMEN ¥ Tiempo
[#] Operaciones 24 763 El Diagrama Empieza: =/
= Tranzporte El Diagrama Termina: EFT
] Controles Elaborado por: Roberto Guerra
=] Esperas Fecha, 2014
v Almacenamiento 1 L]
TOTAL Tré
Descripcion Actividades [Piel] Op. Chr. Trp. Esp. Alm. Tiempo [ Dist [m)
1] Trazlado de Auios aestantera O D v
3| Premaldeado de puntaz [m| D v 3
&|Engrapado de horma ] = D v 7
7| Puesta de horma ] = D v 15
8| Cementan planta del zapato O = D v ]
11| Puesta de zapata en parrilla activadara O = D v 47
11| Martillado de planta O = D v 25
12| Rayada de suelaz O = D v ki
14| Cardado ] = D v 7
%|Flameada o] O = D v 15
1| Cementado de susla g m] = D v 20
13| Cementada de planta O = D v 13
21| Activado O B D v 160
22| Puesta de suela ] = D v 2
23| Prenzada de zapata O = B v 5
24| Lijada del zapato O ; v 12
26| Cristalizar O D v 177
26| Lustrar % ] = D v 15
27| Cepillar m] = D v 1
28| Sacar horma O = D ¥ 3
30| Inzerta de plantillas O = D v o
22| Fewigion y empaque ?E B I ; v A
33| Almacen en bodeqa de producta terminad o 1 £
TOTAL | | 763 g

Fuente: elaboracion propia.
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Al revisar el anterior tiempo de 926 segundos (ver paginas 46-47) con el
actual de 763 segundos se tiene una disminucién de 163 segundos.

2.2.3.2. Diagrama de Flujo
Para que se entienda el proceso de los departamentos, se muestra de la
figura 66 a la 70 Diagramas de Flujo, con los respectivos pasos que los

operarios deben realizar.

Figura 66. Diagrama de Flujo del Departamento de Corte

DIAGRAMA DE FLUIO DEL PROCESO EN DEPTO. DE CORTE

Metoda Actual Mo
RESUMEN i Tiempo
[=] Operaciones 22 363 ElDiagrama Empieza: BEMP
= Transporte T 133 ElDiagrama Termina: Cap
] Contrales 2 a0 Elaborade por: Foberto Guerra
D Esperas Fecha: 2014
v Almacenamiento
TOTAL 126
Descripcion Actividades (Piel]l |Op. Cr Trp Esp. Alm. Tiempo [ Dist (m]
1| Seleccidn de piel zeqln programa D v 1a0
2| Trazlado a &rea de corte L D v 20 15
3|Preparar material h D v 15
4| Traer suajes a estanter a O = D v 150 10
3| Ordenar susjes ! ] = D v 1]
fi| Carte de plata g O = D v 17
T|Corte de pala O = D v 13
8| Coarte de ribete @ D h D Vv 12
3| Corte de talén O = D v 5
10{Corte de pita = E_ = D v 10
M| Traslado de desvaste =] ) D v 0 1
12| Dezvastar [plato, pala talan, ibsete) |l = D \4 13
13| Traslada a marzada -] n:h D v i 1
14| Tediir w rawar f‘- = D \4 dd
15| Inspecridn -] -""‘E.._____ h D v 15
16| Traslado a Costura y Preparada =] O &= D v 55.74 40
TOTAL | 623,74 67

Fuente: elaboracion propia.
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En comparativa del diagrama de flujo actual versus el propuesto se hace

una reduccion de tiempo de 34 segundos (ver pagina 50).

Figura 67. Diagrama de Flujo del Departamento de Costura
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO EN DEPTO, DE COSTURA Y PREPARADO
Metoda Actual Mo
RESUMEN L Tiempo
] Operaciones 13 Ll El Diagrama Empieza: EMP
= | Transparte ] 4] El Diagrama Termina: Premontady
] Contrales Elaborado por: Foberta Guerra
=] Esperas Fecha: 2014
v Almacenamiento
TOTAL 476
Descripeion Actividades Op. Ctr. Trp. Esp. Alm. Tiempao [ Dist [m]
1| Traslada de estanteria a maguina de sigsag D v 15 B
2| Hacer sigsag D v 13
3| Trazlado a maduloz D v 10 3
4| Cozer talonera = =] v 3
§| Traslado a martilladora D v 10 b3
§| Martilado de talanera = D v f
7| Trazlado maduloz =] g;:” D v 10 ki
& | Aplicar pegamenta a talanera = D v ]
3| Aplicar pegamenta a pala O = D v 13
10] Aplicar peqamento a relleng m] = D v 2
11| Aplicar peqamento a plato E B v ]
12| Cinger |ateral v 2
11| Martllada de ribete U =] v 25
14 Dokl ar y coser ribete U D v b
16| Cozer lateral en el plata U D v 3
16| Cioser plata complementao — D v 11
17| Traslado a perfarado ~ | D v 16 §
13| Perforado manual H] D v ]
13| Cjeteadara g U D v 17
20)|Faleado e D v 5
21] Traslado a post eostura B v 10 2
22| Recortar hilos v £l
23| Guemar hilos U = D v iif
23| Traslado a premantada de taldn [ ——— D v il 3
TOTAL | 431 283

Fuente: elaboracion propia.
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Anteriormente se tenia 566 segundos (ver pagina 52). Actualmente se
tiene 491 segundos, es decir, se redujo 75 segundos.

Figura 68. Diagrama de Flujo del Departamento de Avios

DIAGRAMA DE FLUJD DEL PROCESO EN DEPTO. DE A¥i05
Metodn Actual Ha.
RESUHEH E Titmpn
[ Qperazioner i I ElDiaqramaEmpicza: EMF
= Tranrporte H 384,25 ElDiaqrama Termina: Montadn
O Controler Elabaradopar: RoberkoGuerra
.D Erporar Focha: 2014
v Almacenamientn
TOTAL 105725
Daxcripcilin Actividadar [Pisl) Dp. Cir. Trp. Exp. Alm. Tiempn [} Dirt [m)
| Trarlado de vardar de mat.prima -] D_——' = D K .15 e
| Aplizar peqamento por varda R L = D v 1349
3 Uniin de lar yardar e [ = L v T
d Trarlada 2 zoree ] [ ] v g615 Tl
Bl Gorke en dreade traqueladn - . D — [ v
§f Trarlado 2 avioe -] [ O v g615 Tl
T|Golozarmantaenlamera i o || — [ v B
4| Aplizar peqamento alamanta ol O = [ v ik
9| Gementan Forro civ] | = [ v 52
10| Golozar Forrorobre lamanka | g = [ v 33
| Trarladoacorke -] I[]— —= [ v 515 i
12| Garke on drea de kroquelado —] H = D K
1 Trarlada aaviar = | — D v 55 o
| Colozar lunaenlamera "5'- O =] D K q
15| Aplizar peqamenta alaluna L = D ¥ E
16| Golozar lunaalaplantilla H L = D ¥ 12
17 Carer plansilla U = ] v 1
1%| Derk artar rekazéin R L = D ¥ 5
19| Frefarmanretazén fp H| — [ v 4
el Zeriqrafiado 1T H| — v 12
tl| Gemontar rekactin U = v &
22| Uniin do ratachin ) ] = D v 5
23| Colozarinrerto de kaléin 5— — g = [ v kd
¢d| Trarlado apremontado di kaldn -] 0— — [ v 115 16
25| Fremontado 4o baldn = |l — = D K |
k| Trarlado amdquina dertrobel F— . | — _a D K 10 1
27| Corerrirobel | - =] D K 40
¢#| Trarlado amaontadn = L = D ¥ K] 15
TOTAL 1047.25 344,55

Fuente: elaboracion propia.
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En el Departamento de Avios anteriormente el proceso se realizaba en
1 118,25 segundos (ver pagina 53). Actualmente se tiene una reduccion de 31

segundos.
Figura 69. Diagrama de Flujo del Departamento de Montado
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESD EN DEPTO. DE MONTADO
FMekodo Actwal Ha.
RESUHEH E Tiampn
] Qperazioner cd EA ElDiagramaEmpicza: EMF
= |Tranrporte ] ™ ElDiagramaTermina: EFT
O Cantraler Elakoradopor: Fokerto Guerra
| ] Erperar Fecha:2iid
v Almazenamicnto 1 15
TOTAL iz
Darcripcilin Actividadar [Fizl] Op. [HTH Trp- Erp- Al Tiampn g Dart [m)
1| Trarlado e Auior 3 erkankeria - — _ — D W
g|Trarladoapremoldeadora de puntar -] |—_| _ = D W i 3
¥|Fremaldeado di punkar — D — o W 3%
d| Trarladoakanzo de harmar ::' g e = E:' v 10 3
8| Z¢lezcifin de harmarreqinprograma '\-\.E' O — =] v (A1} 2
E|Enqrapadode harma :;3' O — =] v T
T|Fucrtade horma x5 ] O — [ v 15
| Gementan planta del zapako ﬁ' O — [ v 3
4 Trarlado a parrilla g O = ) v i g
10| Fucrta de xapato enparrilla dora O — [ v q7
11| Martillado 4¢ planta i:' O — [ v ]
12| Fayado deruclar = (=] = [ 7 T
13| Trarladoa zardadn i g — ] ] v iz 3
1d| Gardado i D — [ v 3T
15| Trarlado aFlameadn - | o =) [ v 10 1
1&|Flameadn —] — =] v 15
17| Trarlado a zementadn - | o _If:i |8 v iz 3
1% Gementadoderucla i a — [ v a1}
14| Cemenkadode planta IIEJ_ _ O = =] v k3
Nl Trarladoahorno activador i} O == [ v Ll 1
ci| Aztivado =i S O = i v 160
2E| Fusrta dorucla o] O —% ) v 1
2¥| Frenradode zapatn g O =1 D v g
2| Lijadn el zapata O = D v 1z
28| Crrirkalizar 5] ] = ) 7 177
Z&|Lurkrar Cﬂ:‘ a [} ] v 15
ET| Cepillar HE:! O = [ v 13
2% Zazarhorma l:jl. _ O [} ] v 9
29| Trarlado aplantillar - | O e (] v 10 3
30| Inrerta de plantillar o O = =] v Fay
H|Trarladoaempaque i} O —e= [ v L] 1
22| Reuiriin y empaque i | — D v 21
22| Almacen cnbodeqa de productoterminadn o O — D - 'I'i:u' 15
TOTAL | 4z EF

Fuente: elaboracion propia.
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En el Departamento se obtuvo una optimizacion de tiempos de 103

segundos, anteriormente era de 1015 segundos (ver pagina 54).

Figura 70. Diagrama de Operaciones de la linea de pantuflas

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO EM LA LINEA FEELGOODZ
Metado Actual M.
RESUMEN i Tiempo
Q  |Cperaciones Al 12304 ElDiagrama Empieza: EMP
= | Transporte 1 2B ElDiagrama Termina; Empaque
U [Controles Elaborado por: Rioberto Guerra
=) Ezperas Fecha: 2014
v Almacenamiento
TOTAL 123354
Descripcion Actividades Op. Ch. |Trp. Esp. Alm.  |Tiempo [ Dist [m]
1| Traslado 2 estanteria D v 10 15
2| Cozer etiqueta para marga D v 23
3| Cozer Dverloock, 3 uppers U 9] v 4513
4| Comer Querloock, a planta de upper U ] v 248
| Coser estremos a upper 4 12 mm ] = =] v 2.3
| Coser taldn de famo ] = D v 14
7| Planichar taldn de upper m] = D v 252
8| Planchar talan de forra ] = D v 17.08
9| Coser farra & upper ] = D v 1if.47
10)| Coser Farro a upper intemo m] = D v 100,03
M| Marcar para colocar elastico y coser a talan | = D v W43
12| Coger tubular E B v 45
13| Coser forra plantilla & Forro upper v 11865
14| Dbl adillar y aplicar pegamento atira % U 9] v 226
16 Coser upper a suela colocar tira a taldn B ] v 13016
16| Coser atraque  taldn con oo = 8] 9] v £33
17| Waltear upper ya cosido = U 9] v 14167
18 Uinir taldn para coloar tira u D v 45,96
1] Aplicar pegamento atira § pegarla 8] 9] v 3096
20| Cosertira de taldn 8] ) v %27
21| Planichar pantufla ] = D v i
22| Revisar, despitar y empacar | = D v Bh4E
TOTAL | 117458 a8

Fuente: elaboracion propia.
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Anteriormente era de 1 708,54 segundos (ver pagina 55). En la actualidad

es de 1 174,88 segundos, es decir, una optimizacion de 533,66 segundos.
2.2.3.3. Diagrama de Recorrido
Se sugiere cambiar las estanterias que representan problemas en los

operarios. A continuacion se presenta el diagrama del Departamento de Corte y

su recorrido.

Figura 71. Diagrama de Recorrido del Departamento de Corte
3.24mts 3.11 mts ﬁ 3.12 mts 3.14 mts
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<
E DOBLILLADD
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K 1261 mts 4

Fuente: elaboracion propia, con programa Office Project.
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En el Departamento de corte la mejora realizada fue la sustitucion de las

antiguas estanterias que representaban problemas en los operarios, unas que
fueran de mejor utilidad.

Tabla XXXIII. Matriz de Relacién
Cédigo Relacion por unidad
A Absolutamente necesario
E Especialmente importante
I Importante
0 Ordinaria (Importancia ordinaria)
U No importante
X Indeseable
Fuente: Elaboracion propia.
Figura 72. Matriz de relacion
1.costural
Z: Zigzi
3. Perforador
4. Ojeteador
5. Martillo
6. Dobladillador
7. Foleado
8. Remachado
9. Costura 2
10. Premol.
11. Strobel
12. Cortadora
13. Dobladora
14. Retacon
15. Desbast.
16. Horno

Fuente: Elaboracidn propia.

117



Figura 73. Diagrama de Recorrido de los Departamento de Costura y

Avios
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Fuente: elaboracion propia, con programa Office Project.

Como se puede observar se unieron dos departamentos, también se
hizouna mejor distribucion de maquinaria esto con el fin de reducir tiempos

productivos.
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Figura 74. Diagrama de Recorrido de la linea de pantuflas
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Fuente: elaboracion propia, con programa Office Project.

Se puede observar la reduccion de espacio en la nueva linea, asi como, la

asignacion de otras maquinas de coser en comparacion al diagrama anterior.
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2.2.3.4. Diagrama de Hombre-Maquina

En el siguiente diagrama se puede observar el tiempo productivo del
operario; asi como el tiempo de operacion de las maquinas e incluso se calcula

el tiempo de ocio.

Figura 75. Diagrama Hombre-Maquina Premoldeadora
| DI AGRAMA HOMBERE-MAQUINA |
Oiper acidn: Fremontado Fecha: 2014
MAquina tipo: Fremoldeadora Fiealizado por: Roberto Guerra
Departamento: Aoz Fag.Mo 1 de 2
Tiempo Hombre MAquina 1 PMiquina & M3quina 3 Maquina 4
Carga k11 Carga M1
b cegs
Bus=ca zapato y carga Carga M2
Bzegs
Bzegs Dcio innecesario
Carga M3
-
m
b cegs %
Carg s Rl
B regs E
i EEQE Colo innscsx aric E
arga P14 —
=TT TIERFD MYEATS ‘:':
£ s
L HESURER ] =
5=
TIemps productlive del Sperario, S0 SegE =
TIamie O Cpd Sl oy O (T Egu I aE; 16 EdgE =
b W g e pr e b =
Immps de ooio del operars: ¢ segr —
Ciclo de & mbquines: =7 segs o

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 76. Diagrama Hombre-Maquina Activadora

DIAGRAMA HOMBRE-MACQUIMNA

Operacion: Montar calzado Fecha: 2014
Maquina tipo: Hornos Realizado por: Roberto Guerra
Departamento: Montado Pag.Mo 1 de
Tiempo Hombre Maquina 1 Maquina 2 Maquina 3
Carga M1 Carga M1
5 segs
Busca zapato yune o]
=
3
con suela =
=
=
10 segs "
2
=
* Carga M2
=
4 5egs Carga M2 -
(53]
=]
w o
i 2
Lija calzado y Carga M3 & z
=
=
5 segs =
L2
(.:
=
- e N
Qcio iNnnNnesesano 3 >
= ’
ey
=]
5 sep ;‘:_
=
Carga M3 Lo Carga M3
2segs TIEMPO MUERTO
| RESUMEN |
Tiempo productivo del operano: 29 segs l
Tiempo de operacion de maquinas: 15; 177 segs
Tiempo improductivo de maquinsa: b segs
Tiempo de ocio del operario: S segs

Ciclo de S maquinas: 34 segs

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3.5. Diagrama Bimanual

El siguiente diagrama muestra la manera en como se realizan ambas
manos, siendo la derecha la que por lo regular posee mas destreza y la
izquierda un poco mas lenta.

Figura 77. Diagrama Bimanual de desbaste del Departamento de Corte

| DIAGRAMA BIMANUAL |
Empresa: Evolution 5.4
Departamento Troquelada Méatada de trabaijo: Actual
Frocesa: Desbastar pala Elaborada por : Roberto Guerra
Unidad de analisis: Unapala
MANO IZOUIERDA SMBOLOS SMEOLOS MANO DERECHA
Alcanzapala H ) Alcanza pala
Toma pala Toma pala
Sostiene pala T S ey Sostiene pala
Colocar en posicidn —1 e Colocar en posicidn
Musue pala L L Musue pala
Suelta pala ) ) ‘Woltea pala
) Sueltapalaenlamesza
RESUMEM
GCTLAL PROPLUESTCO ECOMNOMIA
ACTIIDAD
[} OER 120 12 OER

OPERACICN 4 5
TRANSPORTE 1 1
ESPERA
INSPECCICN
ALMACENAMIENTCZ 1 1

TOTAL E i

Fuente: elaboracion propia.

De igual manera que en el proceso anterior, la mayoria de movimientos es
realizada por la mano derecha, aunque con menos procesos. El desbaste es un

proceso corto de realizar.
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Figura 78. Diagrama Bimanual de tinte del Departamento de Corte

| DIAGRAMA BIMANUAL |
Empreza; Evolution 3.4

Oepartamenta: Trogquelado Métoda de trabajo: Actual

Proceso: Tinte Elaborado por: Foberta Guerra

Uridad de analisis:

MANO ZGLIERDA O oL = O SIS = MEND DEFECHA
Alcanza ribetes 5 B Alcanzaribetes
Cuenta ribetes h}ﬂ Sostiene betes
Sostiene ribetes T ] Alcanza ezpuma de tinta
Suelaribetes i | Aplicatinta 2 espuma

|-z\_ Aplicatinta aribetes
[ Alcanza trapo
=" Cluita el enzeso de tints
L Oaja trapo
i Ogja ribates
RESUMEN
ACTUAL FROPUESTD | ECONOMIA
ACTIVIDAD
lZ3  JOER |IZ0) IZ0  JOER
OPERACICN 2
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
ALMACEMAMENTD 1 1
TOTAL 4 3

Fuente: elaboracion propia.

En el proceso de tinte, la mano izquierda sirve para sostener y alcanzar

gque para realizar procesos importantes de tinte como lo hace la mano derecha.
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Figura 79. Diagrama Bimanual de zigzag del Departamento de Costura

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution S.A
Departamento Costura Metodo de trabajo: Actual
Proceso: Hacer zigzag a pala Elaborado por: Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Una pala
MANQ IZQUIERDA O SIMB0L03 O IMB0L03 D MANC DERECHA
Alcanza pala ) ) Alcanza pala
Dobla pala )ﬁf Dobla pala
Sostiene pala -""? --..':j Sostiene pala
Suelta pala bl 'l Sueltapalaenla mesa
! Levanta punta de mag
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120 |DER |lZd 120 |DER

OPERACION | 3
TRANSPORTE 1 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 1

TOTAL 4 5

Fuente: elaboracion propia.

El proceso de zigzag es un proceso simple ya que la mayoria de trabajo lo

realiza la maquina de coser. Por lo que los movimientos son pocos.
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Figura 80. Diagrama Bimanual de perforado del Departamento de
Costura

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution S.A
Departamento : Costura Método de trabajo: Actual
Proceso: Perforado Elaborado por - Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Una pala
MAND IZOUIERDA SIMBOLOS 2IMBOLOS MANC DERECHA

OIPIVIDIOI=IVID

Alcanza calzado
Alcanza perforador
Alcanza martillo

r"‘ Martilla
k

tlcanza calzado

Sostiene calzado

Toma perforadar
Sostiene perforador

fit

Suelta perforador Deja martillo
Deja calzado
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120 |DER [IZQ 120 |DER

OPERACION 3 2
TRANSPORTE 1 3
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 2

TOTAL b 5

Fuente: elaboracion propia.

Este proceso consiste en perforar el calzado para tener los agujeros donde
seran insertados, por ejemplo, las cintas o algin adorno del calzado. El proceso
es simple y como se aprecia la mano derecha es la que realiza el martillado del

calzado, y la mano izquierda sirve de apoyo a la derecha.
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Figura 81. Diagrama Bimanual de martillado de ribete del Departamento
de Costura

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution 5.A
Departamento : Costura Meétodo de trabajo: Actual
Proceso: Martillado de ribete Elaborado por - Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Una pala
WMANG IZOUIERDA 2IMBOLOS 2IMEOLOS MANO DERECHA
Sostiene calzado L = Alcanza calzado
Suela calzado = Voltea ribete
L=_ Coloca en martilladors
"'y Sostiene calzado
ot I Deja calzado
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL FROPUESTO ECONOMIA
120 DER 120 120 DER

OPERACIGN 1 3
TRANSPORTE 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 1

TOTAL 2 5

Fuente: elaboracién propia.

En el martillado del ribete, como se puede apreciar, no se requiere gran
cantidad de movimientos por parte de las manos, es mas una operacion del
equipo de martillado. Pero en el analisis la mano izquierda es la que sostiene el
calzado para que sea realizado el proceso por parte de la mano derecha, que

es la que realiza el volteado y coloca la mano derecha en el lugar de martillado.
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Figura 82. Diagrama Bimanual de foleado del Departamento de Costura

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution 5.A
Departamento : Costura Método de trabajo: Actual
Procesd: Foleado Elaborado por - Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Unapala
MANGC IZOUIERDA 2IMB0L03 2IMEOLOS MANO DERECHA

O=IVIDIOPIVID

Alcanza grupo de plato
Sostiene platos 5 )1//( cuenta platos
Suelta platos ]r"' )L_ Coloca en maquina
! ="
:rﬂ

L

Sostiene platos

Deja platos
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO |  ECONOMIA
iza  |DEr  |za iza  |oer
OPERACION 7 3
TRANSPORTE ] )
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 1
TOTAL 4 F

Fuente: elaboracion propia.

De igual manera el proceso de foleado se asemeja al de martillado, ya que
la mano izquierda es la que sostiene el calzado, mientras la mano derecha es la
gue realiza la mayor parte del proceso. En éste proceso es utilizada una

maguina foleadora.
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Figura 83. Diagrama Bimanual de coser plantilla del Departamento de
Avios

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution S.A
Departamento : Avios Metodo de trabajo: Actual
Proceso: Coser plantilla Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  plantilla
MANO IZOUIERDA SIMBOL0 2IMBOLOS MANO DERECHA
Alcanza plantilla /’) y Toma plantilla
Sostiene Sostiene plantilla
Mueve plantilla Suelta plantilla
Suelta plantilla
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
IZ0  |DER |1ZQ IZ0  |DER

OPERACION : ]
TRANSPORTE 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO

TOTAL 4 3

Fuente: elaboracion propia.

Como se aprecia en el diagrama, es un proceso sumamente sencillo, ya
gue la mano derecha solamente realiza tres movimientos, y la izquierda es la

gue mueve la plantilla en la maquina de coser.
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Figura 84. Diagrama Bimanual de serigrafia del Departamento de Avios

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution S.A
Departamento : Avios Metodo de trabajo: Actual
Proceso: Serigrafia Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  plantilla
MANQ IZOUIERDA SIVBOLOS SINE0L0 MANC DERECHA

Alcanza plantilla /"1 Alcanza brocha
Coloca plantilla di Levanta tapadera

Levanta tapadera ™=y Sostiene tapadera
Quita plantilla _=_J Sostiene brocha
x-"'""'-r Aplica serigrafia
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
20 |DER |iZ0 120 |DER

OPERACION 3 2
TRANSPORTE 1 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO Z

TOTAL 4 5

Fuente: elaboracion propia.

El proceso de serigrafia, es de facil realizacién ya que la mano izquierda
solamente coloca la plantilla, levanta la tapadera y quita la plantilla. En cambio

la mano derecha es la que aplica la tinta de la serigrafia.
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Figura 85. Diagrama Bimanual de cementar planta del Departamento de

Montado

DIAGRAMA BIMANUAL
Emprasa: Evolution 5.4
Departamento : Montado Matodo de trabajo: Actual
Proceso: Cementar planta Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Plantilla
MAND IZOUIERDA SIMBOLOS SIMBOLOS MANC DERECHA
Alcanza calzado oy A Alcanza brocha
Sostiene calzado e Aplica pez. & plantilla
Oa vuelta calzado
Sostiene calzado
Deja calzado =
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120 |DER |20 120 DER

OPERACION 2 1
TRANSPORTE 1 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 2

TOTAL 5 2

Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar en éste proceso la mano derecha solo realiza
dos movimientos: alcanzar y aplicar pegamento. En cambio la mano izquierda

tiene alcanzar, sostener, voltear y dejar el calzado.
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Figura 86. Diagrama Bimanual de cementar plantilla del Departamento

de Montado

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution S.A
Departamento Montado Meétodo de trabajo: Actual
Proceso: Cementar plantilla Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Plantilla
MANC [ZQUIERDA 2IMBOLOS SIMBOLOS MANO DERECHA
Alcanza horma - P - A Alcanza brocha
Sostiene horma :_)( e Aplica peg. A plantilla
Suela horma =T
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
120 |DER |IZQ 120 |DER

OPERACION 1 1
TRANSPORTE 1 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1

TOTAL 3 2

Fuente: elaboracion propia.

Similar al proceso anterior, la mano derecha es la que menos realiza
movimientos, es decir, solo alcanza y aplica pegamento. En cambio la izquierda

realiza un proceso mas.
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Figura 87. Diagrama Bimanual de embauche del Departamento de

Montado

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa; Evolution S.A
Departamento : Montado Método de trabajo: Actual
Proceso: Embauche Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Plantilla
MANC [ZQUIERDA SIMBOLOS SIMBOLOS MANO DERECHA

QP VIDIO=IVID

Alcanza horma Alcanza horma

! o
Alcanza plantilla ::3!( Sostiene horma
Coloca plantilla I{i Coloca plantilla
Sostiene horma L:‘.( %}a Sostiene horma
x—t-l'

Suelta horma x-"‘""r Suelta horma
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO | ECONOMIA
0 |DER  |iza 120 |DER
OPERACION 2 2
TRANSPORTE 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 2
TOTAL 5 5

Fuente: elaboracion propia.

El embauchado es un proceso simple, como se han visto otros procesos
anteriormente, donde la maquina es la que se acciona, y las manos son el
medio para realizar el proceso. Como se puede apreciar, cada mano realiza

cinco movimientos y ambas trabajan complementandose a la otra.
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Figura 88. Diagrama Bimanual de rayado del Departamento de Montado

DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: Evolution 5.4
Departamento Montado Método de trabajo: Actual
Proceso: Rayado Elaborado por : Roberto Guerra
Unidad de analisis:  Suela
MANQ [ZQUIERDA 2MBLOS 2IMBOLO3 MANC DERECHA
Alcanza portaminas ] ¥ j A Alcanza calzado
Alcanza suela YC_: Colocaensuela
ostiene suela -:'"‘"E...x Sostiene csozado
Raya suela (ol o Deja cdezado
Deja calzado !
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUEETO ECONOMIA
IZ0 |DER [IZQ 120 |DER

OPERACION 2 2
TRANSPORTE ] 1
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAMIENTO 1 1

TOTAL 5 4

Fuente: elaboracion propia.

El proceso de rayado consiste en marcar ciertos patrones para que en
siguientes procesos se tenga conocimiento en donde debe de ir la suela del
calzado. La mano izquierda sirve para alcanzar, sostener y rayar, mientras que

la mano derecha sirve de apoyo con la suela utilizada para realizar el patron.
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2.2.4. Eficiencia por operacion del método propuesto

En las siguientes tablas se encuentras las deficiencias del método

propuesto de las areas de produccion de la empresa Evolution S. A.

Tabla XXXIV. Eficiencia del Departamento de Corte

Descripcion Actividades (Piel) Tiempo (s)
Seleccidn de piel segun programa 180
Traslado al area de corte 20
Preparar material 15
Traer suajes a estanteria 60
Ordenar suajes 30
Corte de plato 17
Corte de pala 13
Corte de ribete 12
Corte de talon 5
Corte de pita 10
Traslado de desbaste 10
Desbastar (plato, pala, talén, ribete) 13
Traslado a marcado 10
Tefiir y rayar 44
Inspeccién 15
Traslado a Costura y Preparado 55,74
TOTAL 509,74
Descripciéon Actividades (Forros) Tiempo (s)
Seleccidn de forros segun programa 180
Traslado a area de corte 20
Preparar material 15
Traer suajes a estanteria 60
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Continuacién de la tabla XXXIV.

Ordenar suajes 30

Corte de lateral

Corte de cuello

Corte de plato

Corte de velcros 13

Corte de plantillas

Corte de retacon

Corte de strobel

Traslado a marcado 10
Inspeccion 15
Traslado a Costura y Preparado 55,74
TOTAL 424,74
Tiempo en minutos 8,4957
Minutos de trabajo por dia 525
Colaboradores disponibles 5
Factor de produccion 1,6991
Eficiencia 308,98

Fuente: elaboracion propia
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Tabla XXXV. Eficiencia del departamento de Costura

Descripcion Actividades Tiempo (s)
Traslado de estanteria a maquina de zigzag 5
Hacer zigzag 13
Traslado a médulos 10
Coser talonera 31
Traslado a martilladora 5
Martillado de talonera 5
Traslado médulos 5
Aplicar pegamento a talonera 8
Aplicar pegamento a pala 13
Aplicar pegamento a relleno 2
Aplicar pegamento a plato 5
Coser lateral 26
Martillado de ribete 25
Doblar y coser ribete 56
Coser lateral en el plato 9
Coser plato complemento 11
Traslado a perforado 15
Perforado manual 9
Ojeteadora 17
Foleado 5
Traslado a post costura 10
Recortar hilos 61
Quemar hilos 115
Traslado a premontado de talén 5
TOTAL 466
Tiempo en minutos 7.767
Minutos de trabajo por dia 525
Colaboradores disponibles 8
Factor de produccion 0,9708
Eficiencia 540,7725

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXVI.  Eficiencia del Departamento de Avios

Descripcién Actividades Tiempo (s)
Traslado de yardas de materia prima 76,15
Aplicar pegamento por yarda 139

Union de las yardas 78
Traslado a corte 65,15

Corte en area de troquelado

Traslado a avios 65,15
Colocar manta en la mesa 58
Aplicar pegamento a la manta 86
Cementan forro 52
Colocar forro sobre la manta 33
Traslado a corte 65,15

Corte en area de troquelado

Traslado a avios 6515
Colocar luna en la mesa 4
Aplicar pegamento a la luna 6
Colocar luna a la plantilla 12
Coser plantilla 16

Desbastar retacén

Preforman retacén

Serigrafiado 12
Cementar retacon 5

Unién de retacon 13
Colocar inserto de talon 64
Traslado a premontado de tal6n 17,5
Premontado de talon 71
Traslado a maquina de strobel 10

Coser strobel 30
Traslado a montado 20
TOTAL 1077,25
Tiempo en minutos 17,9541
Minutos de trabajo por dia 525
Colaboradores disponibles 4

Factor de produccién 4.488541
Eficiencia 116,9644

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXVII. Eficiencia de la linea pantuflas

Descripcion de la Operacion Seg/par
Coser etiqueta para marca 23,21
Coser Overloock a uppers 95,19
Coser Overloock a planta de upper 42,88
Coser extremos a upper a 12 mm 21,31
Coser talén de forro 9,42
Planchar talén de upper 21,52
Planchar talén de forro 17,08
Coser forro a upper 116,87
Coser forro a upper interno 100,08

Marcar para colocar elastico y coser a | 34,43
talon
Coser tubular 27,83

Coser forro plantilla a forro upper 118,65
Dobladillar y aplicar pegamento a tira 32,06
Coser upper a suela colocar tira a talén | 190,16

Coser atraque a talon con forro 6,33
Voltear upper ya cosido 141,67
Unir talon para colocar tira 45,96
Aplicar pegamento a tira y pegarla 33,96
Coser tira de talén 26,27
Planchar pantufla 60
Revisar, despitar y empacar 65,46
Totales 1 230,34
Tiempo en minutos 20,5057
Minutos de trabajo por dia 525
Colaboradores disponibles 13
Factor de produccion 1,5773
Eficiencia 332,8348

Fuente: elaboracion propa
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2.2.5.

Este balance muestra el rendimiento de la empresa, desde como preparar
el material, hasta el traslado de costura y preparacion. A continuacion se

presentan los balances de lineas de la empresa Evolution S. A.

2.2.5.1.

Balance de lineas

Determinacion

necesarios

En las tablas siguientes se presentard la cantidad de operadores

necesarios por area de produccién, la descripcion de sus actividades y su

del

rendimiento para la empresa Evolutidon s. A.

Tabla XXXVIII.

de corte

niamero de operadores

Cantidad de operadores necesarios en el Departamento

Descripcion Tiempo {(s) Pares/hora paress dia Horas/Requer OperfRequer
Actividades (Piel)

Traslado a area de | 20 130 300 1,666666667 0,18047619
corte

Preparar material 15 240 300 1,25 0,142857143
Traer suajes a| 60 80 300 5 0,571428571
estanteria

Ordenar suajes 30 120 300 25 0,285714286
Corte de plato 17 211,764708 300 1,416666667 0,161904762
Corte de pala F 276,923077 300 1,083333333 0,123805524
Corte de ribete 12 300 300 1 0,114285714
Corte de talon 5 720 300 0,415666667 0,047615048
Corte de pita 10 350 300 0,833333333 0,055233055
Traslado de | 10 360 300 0,833333333 0,0595238055
desbaste

Desbastar (plato, | 13 276,823077 300 1,083333333 0,123805524
pala, talén, ribete)

Traslado a marcado | 10 360 300 0.833333333 0,055238055
Tenir y rayar a3 81,8181818 300 3,656666667 0.415047619
Inspeccion 15 240 300 125 0,142857143
Traslado aCosturay | 55,74 84 5855759 300 4,645 0,530857143
Preparado

Corte de lateral 5 720 300 0,416666667 0,047615048
Corte de cuello 4 S00 300 0,333333333 0,038085238
Corte de plato 4 S00 300 0,333333333 0,038055238
Corte de velcros 13 276,923077 300 1,083333333 0,123805524
Corte de plantillas 4 S00 300 0,333333333 0,038055238
Corte de retacon 4 SC0 300 0,333333333 0,038055238
Corte de strobel 5 720 300 0,416666667 0,0476190438
Traslado a marcado | 10 360 300 0,833333333 0,055238085
Inspeccion 15 240 300 1,25 0,142857143
Traslado aCosturay | 55,74 64,5855759 300 4,645 0,530857143
Preparado

TOTAL 449 43 4280761505

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXIX. Cantidad de operadores necesarios en el Departamento

de Costura
Descripcion Actividades Tiempo {s) | Pares/hora | pares/ dig | HorasiRequer | OperiRequer
Traslado de estanteria a maquina de sigsag | & 720 300 0416566667 0,047515048
Hacer sigsag 13 276923077 | 300 1083333333 | 0,123308524
Traslado a modulos 10 380 300 0833333333 | 0,0B523800R
Cosertalonera H 118128032 | 300 2583333333 | 0295238085
Traslado a martilladara [ 720 300 0416666667 | 0047518043
Martillada de talonera [ 720 300 0416688667 | 0,047515043
Traslado modulos [ 720 300 0416686687 | 0047518043
Aplicar pegamento a talonera a 450 300 0,666565667 0,076190475
Aplicar pegamento a pala 13 276823077 | 300 1,083333333 0,123808524
Aplicar pegamento a refleno 2 1 800 300 0, 166666667 0,019047615
Aplicar pegamento a plato 5 720 300 0,416568667 0,047515048
Coser [ateral 28 138,451538 | 300 2,168666867 [ 0247518043
Martillada de ribete 25 144 300 2083333333 [ 0,23809R238
Doblar y eoser ribete [ B4 2857143 | 300 4 BRAGAERET | 0533333333
Coser |ateral en el plato 9 400 300 0,75 0,085714286
Coser plato complemento 1 2T 20277 | 300 0,016568687 0,104751805
Traslado a perforado 15 240 300 125 0142857143
Perforado manual ] 400 300 0,75 0085714256
Ojeteadora 17 291784705 | 300 1416666667 | 0,161904752
Foleado [ 720 300 0416666667 | 0047518043
Traslado a post costura 10 360 300 0,633333333 0,085238085
Recortar hilos 81 BB 0183934 | 300 5083333333 | 0530862351
Quemar hilos 118 313043478 | 300 0533333333 | 1,085238095
Traslado a premontado detalon 5 720 300 0416565667 0,047515048
TOTAL 458 4 438085238

Fuente: elaboracién propia, Adobe illustrador.
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Tabla XL.

Cantidad de operadores necesarios en el Departamento de

Avios

Lescripcion Actividades Tiempo (5] | Paresihora | paresidia | HorasiHequer | UpernRequer
Traslado de yardas de matena prima 2,15 47 2is1148 | 500 badbodaaas | 072523008k
Aplicar pegamento por yarda 138 2hoslale [ 300 M hoddadad | 1,323008524
Union delas yardas o 4, Thaodhs | 300 .5 U, 742057143
Traslado a core &5, 15 B J5T0ES  [300 5 4I018EEET | 0B2047ET0
Traslado a avios &b, 15 Bh2biUEY [ 300 bdHebtel | 002047878
L-olocar manta en [a mesa b &, Ububiabb | 500 4 baazdazas | Ubh2aulbhl
Aplicar pegamento a la manta ] 41, ooldobT | 300 flobobotol | 0815047518
Cementan forro B 60,2307e5 [ 300 4333333333 | 0485235005
L-olocar forro sobre |2 manta 33 109, 060500 | 500 2,15 Ua1d2ob/14
Traslado a core &5, 15 B J5T0ES  [300 5 4I018EEET | 0B2047ET0
Traslado a avios &b, 15 Bh2biUEY [ 300 bdHebtel | 002047878
Colocarfuna gn fa mesa 4 o00 200 0333333333 | 0038005230
Aplicar pegamento a la luna b G 00 U5 0.06/14.2057
L-olocar luna a la plantilla 12 U0 00 1 0114205714
Coser plantilla TG 225 300 1333333333 | 0152300557
Desbastar refacon [ 720 300 U4Teebeeey | 0047570048
Freforman retacan ] 400 00 0,75 0,0a5714206
Serigrafiado 12 300 300 1 0114255714
Cementar refacon [ 720 300 UATEe5E607 | 0047510048
Union de retacan T3 23007 [ 300 Tlnazdasds | 0123005524
L-olocar Insena de talon ol b b 00 baddzasdas | OEUSE2301
Traslado a premontado detalon e 205 M42ee |00 14b0333333 | U, 106000007
Fremoniado defalon 71 BD 7042754 1300 L OToEeeeeT | 0675100475
Traslado a maquina de strobel 0] ol 00 Ubsazdasas | OUBbI3000s
Coser sirobel 30 120 300 25 0285714256
Traslado a montado 20 1ol 300 1obbobbobs | 0,15047B71H
TOTAL 107,25 10,25852357

Fuente: elaboracion propia, Adobe illustrador.
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Tabla XLI. Cantidad de operadores necesarios la linea de pantuflas

Descripcion de la Operacion Seg/par |Paresihora |pares/dia |Horas/Requer | Oper/Requer
Coser etiqueta para marca 231 165,105558 | 300 1934166667 | 02210476149
Coser Overloock a uppers 95 19 378190886 | 300 79325 09065714249
Coser Overloock a planta de upper 42 B 83 952239 {300 3h73333333 | 0, 408380852
Coser extremos a upper a 12 mm 2131 168934772 | 300 1775833333 [ 0,202952381 ||
Coser talon de forra 942 382165605 | 300 0,785 0,089714236
Planchar taldn de upper 2152 [ 167286245 | 300 1793333333 | 0,204952381
Planchartalan de forro 1708 [ 210772834 | 300 1423333333 | 0,162666667
Coserforro a upper 116,87 [ 30,8034568 | 300 §,739166667 | 1,113047619
Coserforro a upper interno 10008 (35971223 |[300 834 0,953142857
Marcar para colocar elastico y coser atalon | 3443 [ 104,558977 | 300 2,869166667 | 0327904762
Coser tubular 2783 [129,356809 | 300 2319166667 | 0,265047619
Coserfarro plantilla a forro upper 118656 (303413401 (300 92874 1,13
Dobladillary aplicar pegamento a tira 3206 | 112289457 | 300 2671666667 | 0,305333333
Coser upper a suela colocar fira a talon 19016 189314262 | 300 15, 84666667 | 1,8110476149
Coser atraque a talon con forro 6,33 hEB 720379 | 300 05275 0060285714
Voltear upper ya cosido 14167 [254111668 | 300 1180583333 | 1,349238095
Unir talon para colocar tira 45 06 783289817 | 300 383 0437714286
Aplicar pegamentn a tira y pegarla 3396 106,007067 | 300 283 0323428571
Cosertira de talon 2627 [ 137,038447 |300 2189166667 | 0,250190476
Flanchar pantufla ] ] 300 ] 0571428571
Revisar, despitary empacar G5 46 h4 99R417 | 300 h 45h 0623428571
Totales 1230,34 102,5283333 | 11,71752381

Fuente: elaboracion propia, Adobe illustrador.

Las tablas anteriores son necesarias para obtener la cantidad de operarios
requeridos en la produccion de cada area, ademas se analiza la cantidad de
pares que puede realizar, horas requeridas para una cierta cantidad de

produccion.
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2.2.6. Tabla comparativa de ritmo de producciéon con el
método actual y el método propuesto

A continuacion se presentaran las tablas comparativas de los ritmos de
produccién con el método actual y el método propuesto, las cuales ayudan a
comprender el avance que se ha obtenido referente a la eficiencia dentro de la

empresa.

Tabla XLII. La eficiencia dada en calzados obtenidos por tiempo de
produccion del area de corte; ritmo de produccién del

Departamento de Corte

Eficiencia Anterior

237,29

Eficiencia Actual

308,98

Fuente: elaboracién propia.

Tabla XLIII. La eficiencia dada en calzados obtenidos por tiempo de

produccion del area de costura; ritmo de produccién del

Departamento de Costura

Eficiencia Anterior

445,2296

Eficiencia Actual

540,7725

Fuente: elaboracion propia.

143




Tabla XLIV. La eficiencia dada en calzado obtenido por tiempo de
produccion del area de avios; ritmo de produccion del

Departamento de Avios

Eficiencia Anterior |112,6760
Eficiencia Actual 116,9644

Fuente: elaboracién propia.

Tabla XLV. La eficiencia dada en calzados obtenidos por tiempo de
produccion del area de pantuflas; ritmo de produccion de

la linea de pantuflas

Eficiencia Anterior 231,4422

Eficiencia Actual 332,8348

Fuente: elaboracién propia

2.2.7. Distribucion de cargas de trabajo
Son necesarias para obtener la cantidad de carga requerida en la
produccién de cada area. Ademas se analiza la cantidad de pares que puede

realizar, horas requeridas para una cierta cantidad de produccion.

Se presentan las tablas de las cargas de trabajo para las areas de
produccion de la empresa Evolution S. A.
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Tabla XLVI. Cargas de trabajo del Departamento de Corte

Descripcion Actividades (Piel) | Tiempo (s} | Pares/hora | pares/ dia | Horas/Requer | Oper/Requer | Carpas
Traslado a area de corte 0 180 300 1666666667 | 0,19047813 | 195238095
Preparar material 15 240 300 125 0142857143

Traer suajes a estantera &0 60 300 L 0571428571

Ordenar sugjes Kl 120 300 25 0285714288

Corte de plato 7 211764708 | 300 1416666867 | 0,161904782

Corte de pala 13 276823077 | 300 1083333333 | 0,123308524

Corte de ribete 12 300 300 1 0,114285714

Corte de talon 3 720 300 0416666667 | 0,047513043

Corte de pita 10 360 300 0833333333 | 0,0952330%5

Traslado de desbaste 10 360 300 0833333333 | 0,085233095

Desbastar (plato, pala, talon, ribete) | 13 276923077 | 300 1083333333 | 0,123308524

Traslado a marcado 10 360 300 0833333333 | 0,085233095 |1,311B0952
Tenir y rayar 44 §1,8181818 | 300 3666666667 | 0,419047518

Inspeccion 15 240 300 125 0,142857143

Traslado a Costura y Preparado | 55,74 64 RB57R8 | 300 4645 0530857143

Corte de lateral 3 720 300 0416666667 | 0,047513045

Corte de cuello 4 500 300 0333333333 | 0,038005238

Corte de plato 4 900 300 0333333333 | 0038085238

Corte de velcros 13 276823077 | 300 1083333333 | 0123308524 | 101657143
Corte de plantillas 4 900 300 0333333333 | 0,038085238

Corte de refacon 4 500 300 0333333333 | 0,038005238

Corte de strobel 5 720 300 0416666867 | 0,047513045

Traslado a marcado 10 360 300 0833333333 | 0,085233095

Inspeccion 15 24D 300 125 0,142857143

Traslado a Costura y Preparado | 55,74 64 RBRETRD | 30D 4845 0530857143

TOTAL 449 43 4 230781905

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLVII. Cargas de trabajo del Departamento de Costura
Descripcion Actividades Tiempo (s) | Pares/hora | pares/ dia | HorasiRequer | OperfRequer | Cargas
Traslado de estantena @ maquina | 5 720 300 0418666667 | 0047518048 |1,21804782
de sigsag
Hacer sigsag 13 276,923077 | 300 1083333333 | 0123308524
Traslado & modulos 10 360 300 0833333333 | 0095233035
Cosertalonera k] 116,128032 | 300 2533333333 | 0,285238085
Traslado a martilladara 3 720 300 0416666667 | 0047518043
Martillado de talonera 3 720 300 0416666667 | 0047518043
Traslado modulos 5 720 300 0416686667 | 0047513043
Aplicar pegamenta a talonera i 450 300 0,666666667 | 0,076100478
Aplicar pegamento a pala 13 276923077 | 300 1083333333 | 0123808524
Aplicar pegamento a relleno 2 1800 300 0168666667 | 0019047619
Aplicar pegamento a plato ] 720 300 0416686667 | 0047615043
Coser lateral 2% 138451538 | 300 2166686667 | 0,247619043
Martillado de ribete 25 144 300 2083333333 | 0238095238 |1 4052381
Ooblar y coser ribete [ 842857143 | 300 4 6566667 | 0533333333
Coser lateral en &l plato 3 400 300 0,75 0085714285
Coser plato complementa 11 3T 27T | 300 0,016666667 | 0,1047615905
Traslado a perforado 15 240 300 1,25 0,142857143
Perfarado manual ] 400 300 075 0085714286
Ojeteadora 17 211784706 | 300 1416666667 | 0,161904752
Foleado 3 720 300 0416686667 | 0047513043
Traslado a post costura 10 360 300 0833333333 | 0095233085 |1,72380852
Recartar hilos B1 590163934 | 300 5083333333 | 0500052381
Quemar hilos 115 33043478 | 300 9583333333 | 1,085233085
Traslado a premontado detalon | & 720 300 0416686667 | 0047615043
TOTAL 468 4 438095238

Fuente: elaboracion propia, Adobe illustrador.
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Tabla XLVIII.

Cargas de trabajo del Departamento de Avios

Descripzion Acfividades

Tiempo (s) |Paresthora | pares/dia | HorasiRequer | OperiRequer | Cargas

Trazlado de yardas de maters pring | 76,15 472751140 (300 6,345033333  |0725238085 | 204804762
Aplicar pegamento por yards 138 26,8092806 | 300 1158333333 [ 1323809524

Unian de e yardes [ 46,1528462 | 300 65 0742857143 | 1,80380952
Trazlado 8 corte 65,15 55257083 | 300 5429166667 |0 62047518

Trazlado 8 svios 65,15 55,257083 [ 300 5429166667 | 0.62047615

Calocar mants en la mess ] 62,0683655 | 300 4033333333 |0,552380952 | 2,18095238
Aplicar pegamento & ls mants a6 418604551 | 300 7166656667 | 0,819047619

Cementan fam b2 69,2307652 | 300 4333333333 |0,495238085

Calocar foma sobre I mants e 109,060903 | 300 275 0314285714

Trazlado 8 corte 65,15 55257083 | 300 § 429166667  |062047618 | 202180476
Trazlado 8 svios 65,15 55257083 | 300 5429166667 |0 62047518

Colocarluna en |s mess 4 500 300 0333333333 (0038095238

Aplicar pegamento & la luna ] 600 300 0.4 0057142857

Calocar luna 8 |s plantilla 12 00 300 i 0114285714

Cozerplantils 18 225 300 1333333333 |0,152380952

Deshastar retacan § 720 300 0416686667 |0, 047619043

Frefarman retacon § 400 300 0,75 0,085714286

Sengrafiado 12 300 300 1 0114285714

Cementar retacan § 720 300 0416656667 | 0,047615043

Unian de retacon 13 276923077 | 300 1083333333 |0,123808524

Colocarinserto de talon fi4 56,28 300 5333333333 |060B52381 | 202380952
Trazlado & premontada de talon 175 205714286 | 300 1458333333 0,166665068T

Pramantada de talon 71 507042254 | 300 916656667 |0 676190475

Trazlado & maquing de strobal 10 260 300 0433333333 |0,085233085

Cozerstmbel 0 120 300 25 0285714286

Trazlado & montado 2 120 300 1666666667 | 0,19047618

TOTAL 107725 10,25952381

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLIX.

Cargas de trabajo de la linea de pantuflas

Descripcion de la Operacion Segipar | Paresihora | pares/ dia | HorasiRequer | OperfRequer | Carpas
Coser efiqueta para marca 2321 | 155105558 | 300 1934168667 (0221047818 |2
Coser Overloock a uppers g519 | 378190986 | 300 79325 0906571428

Coser Overloock a planta de upper 4288 | 839682238 | 300 357333338 | 0408330052

Coser extremos & upper a 12 mm A3 (168934772 | 300 1775833333 | 0202052381

Coser talon deforro 042 | 362185505 | 300 0,785 0,089714286
Planchar talon de upper 2150 | 167286045 | 300 1793333333 | 0,204352381 | ACAB
Planchar talon deforro 1708 (210772834 | 300 1423333333 | 0,162666667

Coser farro a upper 11687 | 303034568 | 300 o7316667 |1, 113047819 |4
Coser forro a upper interno 10008 |3IMZ3 | 300 iR 0953142857
Marcar paracolocar elasticoy coseratalon | 3443 | 104 558977 | 300 2869166667 | 0327904762

Goser tubular 83 | 128356808 | 300 2 319168667 | 0,265047619

Coser forro plantilla & forra upper 11865 | 303413401 | 300 58875 113

Oobladillar y aplicar pegamento a tira 3206 (112289457 | 300 2671666667 | 0305333333 | ACAB
Coserupperasuelacolocartiraatalon [ 180,16 [ 189314262 | 300 1504666007 | 1811047619 |2
Coser atraque a talon con forro 633 | 568720379 | 300 05275 0060285714
Voltear upper ya cosido 14167 | 54111868 | 300 1180583333 |1, 349236095 | ACAB
Unirtalon para calocar tira 45096 (783289817 |30 3,83 0437714236
Aplicar pegamento atira y pegarla 339 (108007067 | 300 283 0323428571

Coser fira de talon B2 | 137038447 | 300 2 189166667 | 0250190478 (1
Planchar pantufla 60 60 300 5 0571428571 | ACAB
Revisar, despitar y empacar Bhdo | 540935417 | 300 5455 0623426571
Tofales 1230 34 1025283333 | 11, 117R2381

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.8. Disefio de médulos de trabajo por estilos.

Es el sistema de produccion modular que une componentes en un solo
ensamble llamado modulo y donde se puede manufacturar productos variados

para asi satisfacer las necesidades del consumidor.

Debido al sistema de produccion utilizado en la empresa, la ubicacion de
las operaciones no es la adecuada; se cuenta con distancias innecesarias entre
procesos, los cuales afectan en el tiempo de produccién y no se puede tener un
control dentro del médulo, o bien de los operarios. Con estos disefios se logré
disminuir estos movimientos innecesarios, reduciendo tiempos y se obtuvo una

mejor distribucion.

2.2.9. Implementacion y operacion

En la implementacién realizada en los modulos de trabajo se tomé6 en
cuenta el espacio disponible de la planta (ver pagina 58), colaboradores y
magquinaria. La idea de esa implementacién era dejar un médulo con todos los
requerimientos, es decir maquinaria 0 bien siguientes procesos, la

implementacion se puede observar con el siguiente disefio:
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Figura 89. Implementacion de los modulos
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ESTAMNTERIA

Fuente: elaboracién propia.

Como se puede observar, la union de los modulos en el area de costura
ayuda al supervisor a tener un mejor control en el area, ademas de contar con
el departamento de Avios mas cercano al de Costura, lo cual ayuda a mejorar

distancias entre procesos y tiempos productivos.
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Figura 90. Implementacion de modulos

Fuente: Evolution S. A.
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Figura 91. Implementacion de modulos

Fuente: Evolution S. A.

Figura 92. Maquinaria en departamento de costura

Fuente: Evolution S. A.
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Figura 93. Maquinaria en departamento de costura

Fuente: Evolution S. A.

Figura 94. Departamento de Avios

Fuente: Evolution S. A.
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Figura 95. Departamento de Avios

Fuente: Evolution S. A.

Figura 96. Departamento de Avios

Fuente: Evolution S. A.
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Figura 97. Linea de pantuflas Feelgoodz

Fuente: Evolution S. A.

Figura 98. Linea de pantuflas Feelgoodz

Fuente: Evolution S. A.
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2.2.9.1. Procedimiento de funciones, responsabilidades
y autoridad

Este procedimiento ayuda a verificar las responsabilidades de cada
empleado y la manera en que las desempefian. También sirve para medir la

eficacia de los mismos.

Figura 99. Procedimiento de funciones, responsabilidades y autoridad.

Procedimiento de funciones, responsahilidades y autoridad

AT R

Inicia: Gerencia Termina: Supervision
Realizado por: Roberto Guerra N*dehojas:1del
Unidad Rezponsable Fazon® Actividad
Recibe ordenes de compra de
1 clientes
ADMINISTRACION Gerencia
2 Werifica materia prima en existenci
Elabora érdenes de produccicn para
3 los supervizores de area
Wela por la produccion de su area
4 respectiva
FRODUCCION Supervisores HeallzaIzllsprl}gramal:mnes[\rer
tabla XLI¥) de lo= calzados; realiza
5 la= programaciones Urgentes.
Dezglosa los diferentes procesos de
su area a cada colaborador, forma
B grupos detrabajo.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.9.2. Procedimiento de comunicaciones internas y

externas
Este procedimiento ayuda a llevar un control tanto interno como externo de
la produccion de la empresa de calzado Evolution S. A. Asimismo de la entrada

por programacion..

Figura 100. Procedimiento de comunicaciones internas y externas

Procedimiento de comunicaciones internas y externas

EVOLUTION
CALZADO QUE IMPONE TU PERSONALIDAR

Inicia: Produccidn Termina: Administracidn
Realizado por: Roberto Guerra N’ de hojas: 1del
Unidad Responsable Pason’ Actividad

Realizan un controlinterno de la

1 produccion
. Supervisares ) )
PRODUCCION Realizan un control interno de la
2 entrada por programacion
Llenado de los formatos de los
3 controles de produccion
ADMINISTRACIGN Gerencia 4 Verifican la produccion en el sistema

Validan lo producido con lo
3 programado

Fuente: elaboracion propia.
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En cada cuaderno de control se maneja de la siguiente manera:

Tabla L. Programacién de calzados

Programacién Estilo Pares Hora

Fuente: elaboracién propia.

El control interno se maneja de la siguiente manera: donde se tiene el

namero de programa, el estilo, talla, total de pares y la salida del calzado.

Tabla LI. Control Interno
Programa | Estilo | 34 |35 | 36 | 37 | 38 | 39 | Total salida
pares

110 64 6 |6 |6 (6 |6 |6 |36
111 64 6 |6 |6 (6 |6 |6 |36
112 66 4 |12 |8 |4 |6 |4 |38
113 66 4 |12 |8 |4 |6 |4 |38
114 66 4 |12 |8 |4 |6 |4 |38
115 65 6 |6 |6 |6 [6 |5 |35
116 65 6 |6 |6 (6 |6 30
117 67 6 (119 8 |5 |39
118 67 6 |11 /9 (5 |8 39
119 53 3 |4 |5 (109 |10 |41
120 53 3 |4 |5 (109 |10 |41
121 53 3 |4 |7 10 | 8 10 | 42
Total 453

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.9.3. Procedimiento de documentacion
Este procedimiento ayuda a verificar la documentacion interna de cada
departamento para tener el control de la produccién diaria de la empresa

Evolution S. A.

Figura 101. Procedimiento de documentacion

Procedimiento de documentacian

EVOLUTION
CALZARD QUE IMPONE TU PERSONALIDAD

Inicia: Administracion Termina: Produccion
Realizado por: Roberto Guerra N°de hojas:1del
Unidad Responsable Pason’ Actividad

Documentan internamente de cada
departamento para tener el control

ADMINISTRACION Gerencla 1 de la produccion diaria.

Documentacian externa en donde la
informacion la transmiten a las otras
2 areas

Documentan internamente cada
departamento para tener el control
1 de la produccion diaria.

. Supervisores
PRODUCCION Documentan externamente en donde

|a informacidn se guarda en los

2 servidores de la empresa.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.9.4. Procedimiento de control operacional
Este procedimiento de realiza para el levantamiento del maestro de
operaciones, asimismo el balanceo de lineas y carga laboral: realiza el listado

de operaciones junto con sus tiempos.

Figura 102. Procedimiento de control operacional

Procedimiento de control operacional

EVOLUTION
CALZARD QUE IHPONG T PERSOMALTATR

Inicia: Administracian Termina: Produccion
Realizado por: Roberto Guerra N de hojas:1de ]
Unidad Responsable Paso n® Actividad

Realizar el levantamiento del
1 Maestro de operaciones.

ADMINISTRACION Gerencia .
Realizar balenceo de lineas ycarga

2 laboral.

Realizacion de listado de
4 operaciones, junto con sus tiempos

Seguir los procesos de operaciones
5 previamente establecidos

i Lievar a cabo el balenceo de lineas
Supenisores

PRODUCCION b y carga laboral.
Asignar labores por parte a los
7 colaboradores

Realizar el contral de cantidad
& producida

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.10. Verificacion

Este procedimiento ayuda a verificar las responsabilidades de cada
empleado y la manera en que las desempefian. También sirve para dar

seguimiento al avance de cada departamento.
2.2.10.1. Procedimiento de seguimiento y medicion

Se utiliza para darle seguimiento a los formatos de control de la
produccién de cada area, se valida lo producido con lo programado y se verifica

la produccioén en el sistema.

Figura 103. Procedimiento de seguimiento y medicion

Procedimiento de seguimiento y medicidn

EVOLUTION
CALZADD QUE IMPONE TU PEESDMNALIDAT

Inicia: Produccion Termina: Administracidn
Realizado por: Roberto Guerra N°de hojas: 1de 1
Unidad Responsable Pason® Actividad
Seguimiento de cada programa al
1 ingresar a cada departamento.

Se utilizan los formatos para el
PRODUCCION SUPERVISORES 2 control de la produccion de cada area

Se valida lo producido con lo
3 programado.

4 Verificar la produccion en el sistema.

ADMINISTRACION GERENCIA

Verificar la produccién con los
5 programas impresos.

Fuente: elaboracion propia.

161



2.2.10.2.

Sirve para revisar en la base de datos la cantidad de calzado. Si hay

defectos en el calzado se le comunica al supervisor encargado y se vuelve a

correctiva.

Procedimiento de no conformidad, accion

revisar para confirmar que ya no hay calzado con defecto.

Figura 104. Procedimiento no conformidad, accion correctiva

Procedimiento de no conformidad, accion correctiva

EVOLUTION

CALZADOD QUE IMPONE TU PERSONALIDAR:

Inicia: Produccidn

Termina: Produccidn

Realizado por: Roberto Guerra

N’ de hojas: 1de 1

Unidad

Responsable

Actividad

PRODUCCION

Supervisores

Revisa con hase a la programacidn
|3 cantidad de calzados.

Se le comunica al supervisor si falta
algun calzado.

PRODUCCION

Supervisores

Realiza una inspeccion al calzado

Si hay defecto en el calzado se le
comunica al inspector

Se hace la Ultima revision en el
drea de empaque, si hay defectos
se retoma con los supervisores

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.11.  Revision por la direccion.

Todo trabajo realizado dentro de la empresa tiene que ser revisado por la
direccion de la empresa, para obtener su aval o modificacion en alguna de sus
partes. En este caso en la realizacion del proyecto siempre se obtuvo el aval
por parte de la direccion.

2.3. Costos de la propuesta
A continuacion se presentaran los costos de las propuestas, como por
ejemplo: el costo de la nueva distribucion de la planta; asi también como el
costo de disefiar un médulo de trabajo.
2.3.1. Costo de la nueva distribucién de la planta.
Después que se presentan los costos de las nuevas propuestas se toma la
decisién de optar por los mas convenientes, tomando en cuenta la calidad y

eficacia.

El costo de la nueva distribucion de la planta se tomara la implementacion

de la linea de Feelgoodz

TablaLIll.  Costo de distribucién de planta
Descripcion Cantidad en quetzales
Banda transportadora 35 000
8 maquinas de coser de 1 poste 24 000
2 maquinas de coser overlock 7 000
6 mesas de preparado 600
Total en Quetzales Q 66 600
Total en Délares (1$/Q7.76) $8583

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.2. Costo de disefiar un médulo de trabajo.

Para poder disefiar un médulo de trabajo, primero se sacan los costos de

los materiales que se utilizaran, se hace un presupuesto y se busca la mejor

opcion.
Tabla LIll.  Costo del modulo de trabajo
Descripcion Cantidad en quetzales
3 maquinas de 1 aguja 33 000
2 maquinas de 2 agujas 26 000
2 pistolas 600
5 mesas 500
1 martilladora 4 000
1 dobladilladora 11 000
Total en Quetzales Q75100
Total en Délares (1$/Q7.76) $9678

Fuente: elaboracién propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PLAN DE AHORRO DE
ENERGIA ELECTRICA EN LA EMPRESA DE CALZADO
EVOLUTION, S. A.

3.1. Consecuencias ambientales del consumo energético

Los contaminantes producidos por la combustion, extraccion, produccion,
transporte y consumo de energia producen alteraciones ambientales afectando

la vida y desarrollo del ser humano, entre ellas:

. Contaminacion visual

Producida por la construccion de torres de extraccion de petréleo, de alta
tension, miles de cables eléctricos que cruzan los cielos de ciudades y pueblos,

molinos edlicos, etc.

. Contaminacién atmosférica

Alteracion de la composicién natural del aire por emisiones de gases
toxicos, por la combustion del petréleo o sus derivados gas, carbon o lefia. Es
una de las mas conocidas, siendo la contaminacion urbana la mas seria por el
dafo inmediato que se produce en la salud de las personas que viven en las

ciudades.
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. Lluvia acida

Alteracion de la composicion de la lluvia, producto de los elementos
contaminantes que se transforman en &cido al contacto con el agua, y al caer,
mata la vida vegetal y corroen construcciones de piedra caliza y metales
(estatuas, edificios, puentes). La lluvia acida se ve con frecuencia en las zonas

industrializadas y en las grandes ciudades.

o Calentamiento del planeta

Se produce por la cantidad de gases acumulados en la atmésfera
(dioxidos de carbono, 6xidos de nitrdgeno, etc.) convirtiendose en un fenbmeno
de "inversion térmica”, conocido también como efecto invernadero, el que

provoca un aumento en la temperatura global del planeta.

° Alteracion de ecosistemas con destrucciéon de la biodiversidad

La pérdida del equilibrio en los ecosistemas (extincibn de especies
vegetales y animales) puede ser producida por distintos tipos de contaminacién,

entre ellos: contaminacién del aire, agua y tierra.

Este tipo de contaminacién puede darse, ademas, por la construccién de
embalses y centrales hidroeléctricas donde es necesario inundar extensas

areas, alterando el ecosistema.

. Pérdida de vegetacion y erosion de suelos

La tala indiscriminada de arboles y arbustos para usarlos como

combustibles u otros fines.
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o Agotamiento de los recursos naturales

La explotacion sostenida, y sin control alguno, de los recursos energéticos
fosiles y biomasa (lefia) se produce un agotamiento.

Se analizaran los impactos que produce el consumir energia de las

distintas fuentes energéticas.
o El Petroleo y sus Derivados

La combustién de los principales derivados del petrdleo ya refinado
(gasolina, bencina, parafina, petréleo diesel, etc.), genera gran cantidad de
hollin (carbén sin quemar) CO (monéxido de carbono), que es un veneno; y
CO2 (dioxido de carbono) principal constituyente del smog de las grandes
ciudades y causante principal del efecto invernadero en la planeta.
. El Gas Natural

El impacto ambiental de este energético es la combustién, sin embargo es
el combustible que menos contamina porque es considerado el mas limpio en la
actualidad.

° El Carbdén

La combustién del carbon genera hollin, monoéxido y diéxido de carbono,

ademas de otros polutos derivados del azufre y del nitrégeno.
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. La Electricidad

La electricidad es un energético limpio, es decir, no contamina el medio
ambiente al ser utilizada, sin embargo se debe poner atencion en los procesos

gue son necesarios para producirla y transportarla hasta el lugar de uso.

. Produccioén Hidroeléctrica

Es si misma, la generaciéon de hidroelectricidad es un sistema limpio, que
no atenta contra el medio ambiente, pues no genera contaminantes
atmosféricos. Sin embargo, los embalses y lagos artificiales que se deben
construir para almacenar y controlar el agua alteran el medio ambiente.Todo
esto modifica el sistema ecoldgico natural del area, afectando drasticamente la

vida de las especies animales y vegetales.
. Produccién Termoeléctrica:

Provoca impacto ambiental atmosférico. Libera a la atmdsfera grandes
cantidades de gases contaminantes, debido al uso de combustibles fosiles
como petréleo, carbdén y gas natural.

o La Biomasa (Lefia)
Su combustion impacta al ambiente de la misma manera que los

combustibles citados anteriormente, con el agravante que su combustién libera

mucho mas hollin que los otros.

168



3.2. Diagnostico de la situacion actual

Para realizar el diagnostico, y conocer la situaciéon de la empresa se

realizd una observacion directa en las areas de trabajo de la empresa, y se tuvo

platicas no programadas con el personal para conocer los habitos de consumo

eléctrico que tenian por areas, para después realizar la gestion del ahorro

energeético.
Figura 105. Diagrama Causa-Efecto.
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Fuente: elaboracion propia.
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3.2.1. Consumo anual de la empresa en los ultimos 5 afios
Se presenta el consumo de la energia eléctrica de la empresa Evolution
S. A. A continuacion se presenta el consumo anual de la empresa por los

ultimos 5 afnos:

Figura 106. Consumo de energia eléctrica
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 107. Consumo de energia eléctrica
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Fuente: elaboracién propia.

Como se puede observar en las graficas anteriores, el consumo de
energia eléctrica se ha mantenido estable durante los afios a analizar. Aunque
en los ultimos dos afios se ha incrementado el gasto, que pudo haber sido
originado por el aumento al coste de energia, aumento de maquinaria, aumento

de trabajo en la planta de produccién, aumento en electrodomeésticos.

Al mismo tiempo que se incrementa todo lo anterior también lo hace el
gasto stand-by que tienen los aparatos eléctricos. Pero otro factor observado
dentro de la empresa es el mal manejo de maquinas dentro del area de

produccion
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3.2.2. Variacion del precio del agua en los ultimos 5 afios
De la misma manera como se mide es gasto de la energia eléctrica de la
empresa, asimismo se mide el gasto de agua, asi que a continuacion se

presenta el consumo anual de la empresa por los ultimos 5 afios:

Figura 108. Variacion del precio del agua
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 109. Variacion del precio de agua
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Fuente: elaboracion propia.

De igual manera en los Ultimos dos afios se ha mantenido estable el
consumo de agua. Por ser una empresa con una cantidad considerable de

colaboradores es razonable ese consumo de agua.
Aunque al tener platicas con los gerentes y supervisores se entendié que

los colaboradores también abusaban del tiempo en los sanitarios, al punto que

ya se notaba un exceso de pérdida de tiempo y de gasto en el agua.
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3.2.3. Consumidores
Después de sacar las tablas de consumo de energia eléctrica y el gasto de
agua por afo, se justifica ese gasto calculando los watts de cada aparato que

se conecta en la empresa.

A continuaciéon se presenta la tabla de consumidores de energia eléctrica

en la empresa Evolution S. A.

Tabla LIV. Consumidores

Consumidores Watts
Horno activador 1 000 watts
2 Matrtilladores 400 watts
Prensadora de plancha 1 000 watts
Cristalizadora 1 000 watts
Horno activador 1 230 watts
Activador por vapor 1 130 watts
Activador de punta 1 130 watts
Parrilla de suela 1 000 watts
15 computadoras de escritorio 300 watts
8 ups 300 watts
3 microondas 800 watts
1 cafetera 900 watts
5 impresoras 200 watts
1 modem 6 watts
2 Maquinas colocar punta 480 watts
1 Impresora laser 8,2 watts
2 Altavoces Pc 9,9 watts
6 Teléfonos inalambrico 2,6 watts
1 Interphone 3 watts
1 portero automatico 3,3 watts
1 Premoldeador 432 watts

Fuente: elaboracion propia.
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En esta fase los encargados de velar por desconectar los aparatos y
maquinas serdn los mismos trabajadores supervisando los propios jefes, para

asi obtener una cultura ahorradora.
3.2.4. Indicadores
Estos son los que indican la cantidad de consumo por cada aparato o
equipo eléctrico que se conecta en la empresa, y se mide segun los watts que
consumen por hora y por dia para hacer un célculo total de lo que se gasta en

un mes.

A continuacion se presentaran los indicadores del mes del consumo

eléctrico de la empresa Evolution S. A. La formula se presenta a continuacion:

Consumo Eléctrico” (watts* horas-dia* 21).

TablaLV. Indicadores al mes
Consumidores Watts Horas Dias Total
Horno activador 1 000 watts 8,75 21 183 750
2 Martilladores 400 watts 8,75 21 147 000
Prensadora de plancha 1 000 watts 8,75 21 183 750
Cristalizadora 1 000 watts 8,75 21 183 750
Horno activador 1 230 watts 8,75 21 226 012,5
Activador por vapor 1 130 watts 8,75 21 207 637,5
Activador de punta 1 130 watts 8,75 21 207 637,5
Parrilla de suela 1 000 watts 8,75 21 183 750
15 computadoras de escritorio 300 watts 8,75 21 826 875
8 ups 300 watts 8,75 21 441 000
3 microondas 800 watts 8,75 21 441 000
1 cafetera 900 watts 8,75 21 165 375
5 impresoras 200 watts 8,75 21 183 750
1 modem 6 watts 8,75 21 1102,5
2 Maquinas colocar punta 480 watts 8,75 21 176 400
1 Impresora laser 8,2 watts 8,75 21 1 506,75
2 Altavoces Pc 9,9 watts 8,75 21 3 638,25
6 Teléfonos inalambrico 2,6 watts 8,75 21 2 866,5
1 Interphone 3 watts 8,75 21 551,25
1 portero automatico 3,3 watts 8,75 21 606,38
1 Premoldeador 432 watts 8,75 21 79 380
TOTAL kwatts 3847,339

Fuente: elaboracion propia.
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Consumo en stand-by” de los electrodomésticos

Tabla LVI. Consumo stand-by
Aparato Eléctrico Consumo en Watts
Cargador de Celular 0,26 watts
Radio reloj 2 watts
Cafetera o Tetera 1,14 watts
Microondas o tostador 3,08 watts
Computadora de Escritorio 2,84 watts
Laptop 8,9 watts
Cargador de laptop 4,42 watts
Monitor de computadora 12 watts (standby)
Modem (Internet) 3,84 watts
Impresora y Fax 5,31 watts
Impresora laser 8,2 watts
Altavoces Pc 7,5
Teléfonos inalambrico 2,6 watts
Interphone 3 watts
Portero automatico 3,3 watts

Indicadores en area administrativa: KWh/persona, KWh/area

Existen 8 computadoras de escritorio mas 5 ups por persona en al area

administrativa es decir:

Fuente: elaboracién propia.

0,3kw*8,75horas*13

personal

Existen 7 computadoras de escritorio por persona en al area de

produccion es decir:

=34,13kw/personal

0,3kw*8,75horas*7

personal

=18,4kw/personal
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Existen 3 microondas:

0,8kw*8,75horas*3
personal

=21kw/personal

Una cafetera:

0,9kw*8,75horas
personal

=7,9kw/personal

Un modem:

0,9kw*8,75horas
personal

=7,9kw/personal

Cinco impresoras:

0,2kw*8,75horas
personal

=8,75kw/personal

3.3. Plan de ahorro propuesto

El disefio del plan de mejora es el principal objetivo dentro de esta fase de
investigacion, sin embargo cobra importancia en las etapas anteriores y
fundamentalmente, en la participacion de todos los colaboradores de la

empresa.
3.3.1. Areas de mejoramiento
Las areas de mejoramiento que toma ésta fase de investigacién son las
siguientes: areas de produccion: Corte, costura/preparado, avios y montado;

administracion de produccion, administracion de contabilidad y administracion

de logistica.
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3.3.2. Objetivos

Los objetivos de cada area como tal es la reduccién del consumo de

energia eléctrica en cada area de la empresa. También se recalcdé en la

necesidad de tener la cultura de ahorro energético, para no volver a caer en el

antiguo método.

3.3.3. Medidas de reducciéon de consumo

A continuacion se presentaran las medidas para la reduccion de consumo

eléctrico en la empresa, tomando en cuenta cada departamento de la planta de

produccion y el area de administracion.

Tabla LVII.

Medidas de reduccion de consumo

Area de Mejoramiento

Medidas para reduccion de consumo

Troquelado

Desenchufar dobladilladora y apagar cuando no se
use la computadora

Costura y Avios

Apagar completamente los martilladores y el horno
activador de puntas

Montado

Apagar el activador de puntas, el activador por
vapor, desenchufar la parrilla activadora de suelas, y
las maquinas que colocan puntas, apagar el horno
activador, el cristalizador y la plancha

Administraciéon Contabilidad

Apagar completamente cualquier electrénico
ofimatico cuando no se utilice, desconectarlos al
finalizar labores y desconectar de la red cualquier
electrénico con consumo stand-by

Administracién Produccién

Apagar completamente cualquier electrénico
ofiméatico cuando no se utilice, desconectarlos al
finalizar labores y desconectar de la red cualquier
electrénico con consumo stand-by

Administracion Logistica

Apagar completamente cualquier electrénico
ofimatico cuando no se utilice, desconectarlos al
finalizar labores y desconectar de la red cualquier
electrénico con consumo stand-by

Fuente: elaboracion propia.
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3.3.4. Ahorro total estimado

Después de estudiar las tablas de consumo de energia eléctrica, se

propuso un plan para la reduccion de consumo eléctrico en la empresa,

tomando en cuenta cada departamento de la planta de produccion y el Area de

Administracion.

En la siguiente tabla se presenta el ahorro estimado

ahorro de energia eléctrica.

con la propuesta de

Tabla LVIII. Ahorro total estimado
Aparato Eléctrico Consumo en Watts Horas Dias Total
7 Cargadores de Celular 0,26 watts 2 21 76,44
Radio reloj 2 watts 8,75 21 367,5
Cafetera 1,14 watts 8,75 21 209,48
3 Microondas 3,08 watts 8,75 21 1 697,85
15 Computadoras 2,84 watts 8,75 21 7 827,75
Laptop 8,9 watts 8,75 21 1 635,38
Cargador de laptop 4,42 watts 8,75 21 812,18
15 Monitor de computadora 12 watts (standby) 8,75 21 33075
Modem (Internet) 3,84 watts 8,75 21 4 878,56
5 Impresora y Fax 5,31 watts 8,75 21 975.71
1 Impresora laser 8,2 watts 8,75 21 1 506,75
2 Altavoces Pc 2,4 watts 8,75 21 882
6 Teléfonos inalambrico 2,6 watts 8,75 21 2 866,5
1 Interphone 3 waltts 8,75 21 551 25
1 portero automatico 3,3 watts 8,75 21 606 38
1 Premoldeador 432 watts 4,75 21 43 092
2 M&quinas colocar punta 432 watts 8,75 21 158 760
Horno activador de puntera 1 000 watts 8,75 21 183 750
2 Matrtilladores 400 watts 8,75 21 147 000
Parrilla de suela 1 000 watts 8,75 21 183 750
1 Prensadora de plancha 1 000 watts 1 21 21 000
Cristalizadora 1 000 watts 1 21 21 000
Horno activador 1230 watts 1 21 25 830
Activador por vapor 1130 watts 1 21 23 730
Dobladilladora 1000 watts 8,75 21 183 750
Activador de punta 1130 watts 1 21 23 730
Total 1 073.09kw

Fuente: elaboracion propia.
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Q1,382557

1 073,09kw W

=Q1 483,61

Se tendria un aproximado de Q1 483,61 al mes en ahorro de energia
eléctrica con los electrodomésticos y maquinaria que mas se utilizan. Tomando

en cuenta sus modos stand-by.
3.3.5. Responsable
Para poder llevar a cabo el plan para la reduccién de consumo de energia
eléctrica de la empresa, es necesario poner encargados para que la dicha

propuesta se cumpla.

Tabla LIX. Responsable

Area de Mejoramiento Ahorro total estimado
Troquelado Edwin Barrera

Costura y Avios Renzo Pineda
Montado César Batres
Administracién Contabilidad Nora Enriquez
Administracion Produccion Oscar Salazar
Administracién Logistica Vinicio Arzu

Fuente: elaboracion propia.

3.4. Costos de la propuesta.

El costo de la propuesta es practicamente nulo, ya que consistiria en la
implementacion de la cultura de ahorro por parte de los colaboradores que seria
formar e informar debidamente a los colaboradores sobre este tema. Por el
simple hecho de desconectar los aparatos electronicos y apagar completamente
la maquinaria no se crea un costo sobre la propuesta de ahorro, simplemente

es la capacitacion realizada.
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3.5.

Plan de mejora propuesta

El objetivo de las medidas para la reduccion de consumo eléctrico en la

empresa es principalmente reducir el sonsumo por afios, como se ve en la tabla

LX.

Se presenta el plan de mejora propuesta, donde se tiene contemplado los

objetivos, medidas, el ahorro de esas medidas y el responsable de ellas.

Tabla LX. Plan de mejora propuesta
Area de | Objetivos Medidas para | Ahorro total | Responsable
Mejoramiento reduccién de | estimado (s)
consumo
Reduccion de | Desenchufar 184,43kw mes
consumo de | dobladilladora y Edwin
Troquelado energia apagar cuando Barrera
eléctrica no se use la
computadora
Reduccion de | Apagar 330,76kw mes
Costuray Avios | consumo de | completamente Renzo
energia los martilladores Pineda
eléctrica y el horno
activador de
puntas
Apagar el
activador de
puntas, el
activador por
vapor,
Reduccién de | desenchufar la | 432,17kw mes | César Batres
Montado consumo de | parrilla
energia activadora  de
eléctrica suelas, y las
maquinas  que

colocan puntas,
apagar el horno
activador, el
cristalizador y la
plancha
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Continuacioén de la tabla LX.

Apagar
completamente
cualquier
electrénico
ofimatico 9,71kw mes Nora Enriquez
Reducciéon de | cuando no se
Administracién consumo de | utilice,
Contabilidad energia desconectarlos
eléctrica al finalizar
labores y
desconectar de
la red cualquier
electrénico con
consumo
stand-hy
Apagar
completamente
cualquier
Reduccién de | electrénico 3,3kw mes Oscar Salazar
consumo  de | ofimatico
Administracién energia cuando no se
Produccién eléctrica utilice,
desconectarlos
al finalizar
labores y
desconectar de
la red cualquier
electronico con
consumo stand
Apagar
completamente
cualquier
electronico
Reducciéon de | ofimatico
Administracion consumo de | cuando no se | 5,92kw mes Vinicio ArzU
Logistica energia utilice,
eléctrica desconectarlos
al finalizar
labores

Fuente: elaboracion propia.

182




Figura 110. Trifoliar informativo sobre el ahorro energético
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4. FASE DE DOCENCIA. CAPACITACION AL PERSONAL

4.1. Diagnostico de procesos de capacitacion

Con base en entrevistas no estructuradas, se pregunté al personal sobre
cuales eran los problemas que afectaban en el area de trabajo de los
colaboradores para tenerlos en cuenta en las capacitaciones y en los cambios.
De igual manera se reunid con los gerentes sobre problemas que afectaban el

area de trabajo para tener el aval de ellos y asi capacitar a los colaboradores.

Con los problemas que afectaban de igual manera se hablé con los
supervisores para tener en cuenta cuales eran los problemas, y asi tratarlos de
resolver. De igual manera se utilizé la observacion directa para corroborar el

problema.
4.2. Planificacion de capacitacion

Es necesario capacitar a los colaboradores de la empresa, para poder
delegar sus respectivas responsabilidades y ensefiarles a tener iniciativa dentro

de la empresa.

A continuacion se presentaran los alcances deseados, acciones y medios,

el contenido a impartir, a quien se capacitara y la programacion de la misma.
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4.2.1. Establecimiento de alcances deseados
La capacitacion sobre la utilizacion y beneficios de los métodos de trabajo
y el plan de ahorro de energia eléctrica aplica para todo el personal que labora
en la empresa Evolution S. A.
Acciones y medios:
o Crear plan de capacitacion a colaboradores.
o Crear material de apoyo para el entrenamiento.
o Coordinar entrenamiento a colaboradores.
o Entrenamiento de colaboradores.
o Supervisar sobre correcto método de trabajo.
4.2.2. Definicién de contenido a impartir
Planificacion de induccién al personal sobre la importancia del aumento de
la eficiencia. Planificacion de cambios de distribucion del Area de Costura y
Avios.
Propuesta de una nueva linea de produccién. Planificacion de cambios de

distribucion del Area de Costura y Avios. Capacitacion de la metodologia 5s a

los supervisores de produccion, para la mejoras en las Areas de Produccion.
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Capacitacion de 5 minutos al supervisor de costura y avios sobre la
necesidad de un ahorro energético. Andlisis del consumo de energia eléctrica
por parte del area de produccion. Capacitacion de la propuesta del ahorro de

energia en el area de administracion y de produccion
4.2.3. Definicién de personal a participar

El personal que sera capacitado como se habia mencionado antes
involucra a todo el personal que labora en la empresa, ya que se requiere del
apoyo y compromiso de la direccion para que las capacitaciones se lleven a
cabo y asi también los cambios dentro de la empresa.
4.3. Programacién de capacitacion

Es necesario que los colaboradores de la empresa entiendan la
importancia del aumento de la eficiencia para obtener una mejor produccion.

Para esto se planifica una capacitacién de la metodologia de las 5s.

A continuacioén se presenta la programacion de las actividades del plan de

capacitacion:
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Tabla LXI.

Programacién de capacitacion

Fecha Hora Actividad Personal
Planificacion de
induccién al personal
7/11/13 10:00-11:00 sobre la importancia del | Supervisores
aumento de la eficiencia
Propuesta de una nueva
5/12/13 13:00-14:00 linea de produccion Gerentes
Capacitacion de la
metodologia 5s a los
supervisores de | Supervisores
18/2/14 11:00-13:00 produccién, para la
mejoras en las areas de
produccion
Planificacion de cambios
de distribucion del area
18/1/14 12:00-13:00 de costura y avios Supervisor de
Costura
Distribuir trifoliares
sobre la implementacion
21/2/14 11:00-12:00 de la metodologia 5s Supervisores
15/3/14 10:00-11:00 Capacitacion de 5
minutos sobre la
necesidad de un ahorro | Supervisores
energeético.
20/3/14 10:00-13:00 Capacitacibn de la

propuesta del ahorro de
energia en el area de
administracion 'y de
produccién

Todo el personal

Fuente: elaboracion propia.
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4.4. Metodologia de trabajo

Consiste en dar a cada colaborador de la empresa sus propias
responsabilidades, las cuales deberan realizar tanto con eficacia como con

eficiencia.

A continuacion se presentara el plan de entrenamiento de cinco minutos y

el modelo de cascada utilizado en la metodologia de trabajo.

4.4.1. Plan de entrenamiento de 5 minutos

Al tener a los colaboradores ocupados en todo momento por el trabajo que
realizaban era necesario mantener capacitaciones cortas, en momentos que
pudieran estar menos ocupados y solamente capacitar con charlas no

programadas de 5 minutos.
4.4.2. Modelo de cascada
El Método de cascada consiste en brindar capacitacion a grupos de
personas, los cuales posteriormente asumiran el rol de capacitadores de
nuevos grupos sobre los mismos temas recibidos y asi sucesivamente, hasta

que las habilidades funcionales se transmitan al personal de menor nivel.

A continuacion, los niveles del modelo de cascada de acuerdo a la

organizacion:

o Primera linea: Gerentes y Jefes de area

o Segunda linea: Supervisores de area y personal administrativo
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o Tercera linea: Personal Operativo
4.5. Evaluacion de capacitacion

Después de dar a conocer la metodologia de las 5s a los colaboradores de
la empresa. Se espera que su desempefo sea eficaz para obtener una mejor

produccion; pero para esto se evaluara el desempefio de cada uno.

Se presentara el diagnostico, evaluacién correctiva y resultados de la

capacitacion realizada en la empresa de calzado Evolution S. A.
4.5.1. Diagnéstico.
La forma de evaluar si se estaba cumpliendo con los cambios, fue la
observacion directa con los colaboradores de la empresa, es decir si estaban

trabajando con el nuevo método o seguian con el anterior. Otro método utilizado

fue la toma de tiempos para comprobar la disminucién de tiempos de trabajo.
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Figura 111. Diagndstico

Haguinusia eveeo sh abajy

Mardin Ambiants
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Fuente: elaboracion propia.

45.2. Metodologia cinco eses
Es una préactica de calidad ideada en Japdn referida al “Mantenimiento

Integral” de la empresa no sélo, de maquinaria, equipo e infraestructura, sino
del, mantenimiento del entorno de trabajo por parte de todos.
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Tabla LXIl. Clasificacién 5S

Seiri Clasificacion
Seiton Organizacion
Seiso Limpieza
Seiketsu Estandarizacion
Shitsuke Autodisiplina

Fuente: elaboracion propia.

Seiri (Clasificacion y Descarte): Significa separar las cosas necesarias y
las que no la son manteniendo las cosas necesarias en un lugar

conveniente y en un lugar adecuado.

SEITON (Organizacién): Es una cuestiéon de cuan rapido uno puede
conseguir lo que necesita, y cuan rapido puede devolverla a su sitio
nuevo.

SEISO (Limpieza): La limpieza la debemos hacer todos.

SEIKETSU (Higiene y Visualizacion): Esta S envuelve ambos significados:

Higiene y visualizacion.
SHITSUKE (Compromiso y Disciplina) Disciplina quiere decir voluntad de
hacer las cosas como se supone se deben hacer. Es el deseo de crear un

entorno de trabajo en base de buenos habitos.

Para realizar una evaluacion de la metodologia 5s se utilizo el siguiente

formato.
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Tabla LXIIl. Evaluacion de la metodologia 5S

PREGUNTA RESPUESTA

,Por qué es importante a la empresa
implementar una metodologia de 5's

¢,Qué se realiza en la etapa de
seleccionar?

¢, QUué se realiza en la etapa de organizar?

¢Qué se hace en la etapa de limpiar?

¢, Cudles deberian de ser las etapas para
una buena limpieza y orden?

¢Quién es el encargado de evaluar el drea de
trabajo?

éPor qué las areas de trabajo deben de estar
limpias y ordenadas?

¢Qué entendid por estandarizar?

¢Qué no debe de haber en su puesto de
trabajo?

¢Aplicaria este método de trabajo? ¢Por qué?

Fuente: elaboracién propia.

45.3. Evaluacién correctiva

Cuando se notaba que se seguia trabajando con el anterior método se
platicaba con el supervisor del area para hacerle ver el problema, hasta que los
propios colaboradores se acostumbraban a lo requerido. De igual manera se

uso un listado para la metodologia 5s.
4.6. Resultados
Después de capacitar y dar a conocer la metodologia de las 5s, se

compara el desempefo de los trabajadores, de cero a cien para analizar los

alcances obtenidos.
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A continuacion se presentan los resultados de la evaluacion y los alcances
logrados.

46.1. Calificacion de evaluacion

Para poder clasificar el rendimiento de cada departamento, se califico el
desempefio de cada uno, para saber cual de todos los departamentos ha
mejorado.

Se evalud las areas de produccion y se asigné un punteo entre ceroy

cien, los resultados de las areas fueron los siguientes:

Tabla LXIV. Resultados de evaluacion

Area Punteo
Troquelado 100
Costura y preparado 100
Avios 100
Montado 85

Fuente: elaboracién propia.

4.6.2. Determinacion de alcances logrados
Efectivamente se logré cumplir con los objetivos propuestos, el personal
participante tiene el conocimiento de la aplicacion del nuevo método de trabajo

y de ahorro de energia eléctrica.

Asi también tiene la capacidad para transmitir el conocimiento a sus

subordinados y la implementacion del mismo en la empresa.
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Figura 112.  Trifoliar informativo sobre la metodologia 5s

SEIKETSU-
ESTANDARIZAR
“PRESERVAR ALTOS NiI-
VELES DE ORGANIZA-
CION, ORDEN Y LIMPIE-

ZA

Se aplican prindpios de er-
gonomia para eliminar acti-
vidades que causen despilfa-
ITOS, ¥ crear un ambients de
trabajo mas seguro y send-
llo. El estandarizar o unifor-
mar reduce el nimero de ob-
jetos que uno necesita tener
v controlar.

SEIRI—CLASIFICAR
“DESECHAR LO QUE NOSE
NECESITA™

SHITSUKE -DISCIPLINA
“CREAR HABITOS BA-
SADOS EN LAS ANTE-
RIORES"

La quinta “S” se refiere a
ladisciplina necesaria pa-
ra sostemer las mejoras
lograd as al poner en prac-
ticaSi1, S2, S3y S4q.

SEITON-ORDENAR “UN
LUGAR PARACADA COSA Y
CADA COSAEN SULUGAR"

Tna vez que todos Jos objatas mnacesarios
han sido descartados v o] Jugar de traaja
esti Empia, Joz aZjstos Tastantes a
necemrios  deberdn  ser  ordenados
cuidadomments

Toda debe estar safiakzado de manera que
el gar de cada com esté vismalments
clato, ek so pare pna persona nueva en el

Fuente: elaboracion propia.
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12 mayoria de empresas de clase mun-
dial practican el principio de las 55. Al
aplicar Ias 55 se crea un lugar de trabgjo
visual y se incrementa la preductividad
al facilitarse sl trabajo.

ED 1na organizacién donde se han im-
plamentado efectivamente 1as 55, el per-
sonal daberd responder afirmativamente
1as siguientes preguntas:

£Conoce exactamenta qué cosas s Daga-
sitan y qué no se pacesita en su lngar de
trabajo?

éPuade ubicar de un simple vistazo don-
da todas L 52

<Estan las cantidades da las cosas dara-

mente visibles a simple vista?

&Sa ba facilitado &l trabajo mas qua an-

tes?

Eeneficios:

*  Poss mayarproductiidad

*  Produce menosdefactos

® CompErcon fechasdeentrega

+  Cuomple phzoscon mayar faciBdad

*  Tiene un efects pasitvo en 1a moml del
pemsanal

SEISSO-LIMPIAR “LIMPIAR
EL SITIO DE TRABAJO YLOS
EQUIPOS Y PREVENIR LA
SUCIEDAD Y DESORDEN
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CONCLUSIONES

La empresa no contaba con ningun documento que ayudara a determinar
eficiencias, métodos utilizados, distribuciones realizadas, resultados de la
produccién, ni mucho menos un estudio de tiempos. Por lo que se
elaboraron todos los diagramas tomando los que utilizan para tener una
mejor vision de los procedimientos erréneos o innecesarios para asi

tener puntos a mejorar.

Se logré establecer tiempos estandares de produccion para cada una de
las operaciones de los departamentos de corte, costura, avios y montado
y mediante la observacién de campo y toma de tiempos se logré realizar

una optimizacion a los procesos en cada departamento.

El consumo energético de la planta puede llegar a reducirse
considerablemente si se aplican las recomendaciones y acciones

establecidas en el plan de ahorro energético.

Con base en el diagnéstico de capacitacion y segun las necesidades y
requerimientos del personal, se desarroll6 un plan de capacitacion
dirigido a los operarios y personal de la planta en general, acerca de los
nuevos métodos de trabajo y el plan de ahorro energético dentro de la

empresa
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RECOMENDACIONES

La Gerencia debe tomar en cuenta todas las herramientas utilizadas en
el proyecto para asi mejorar la produccidon, ya que con estas se

obtendran mejoras en los procesos que seran de beneficio.

La toma de tiempos en produccion se pueden utilizar para futuras
referencias de la empresa y asi cumplir con los tiempos de entrega y
evitar inconvenientes con los clientes. De igual manera sirve para tener

un mejor costeo por parte de la empresa.

En el area de produccion se debe tener una area de trabajo 6ptimo ya
que el rendimiento de los colaboradores se debe principalmente a las
condiciones que afectan el estado emocional de cada uno y dan lugar a
la oposicién de todo cambio que sea propuesto, la cual no se daria a

lugar si las condiciones de trabajo fueran 6ptimas.

Es necesaria la constante capacitacion del personal para la mejora
continua y el aumento a la calidad del calzado de la empresa.
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Apéndice 1. Trifoliar informativo sobre la metodologia 5’s
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ESTANDARIZAR
“PRESERVAR ALTOS NiI-
VELES DE ORGANIZA-
CION, ORDEN Y LIMPIE-

ZA

Se aplican prindpios de er-
gonomia para eliminar acti-
vidades que causen despilfa-
ITOS, ¥ crear un ambiente de
trabajo mas seguro y send-
llo. El estandarizar o unifor-
mar reduce el nimerode ob-
jetos que uno necesita tener
v controlar.

SEIRI—CLASIFICAR
“DESECHAR LO QUE NO SE
NECESITA™
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Fuente: elaboracion propia
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Metodologiz os

La mayoria de empresas de clase mun-
dial practican el principio de las 5S5. Al
aplicar 1as 55 se crea un lugar da trabgjo
visnal yse i la ividad
al facilitarse &l trabajo.

En una organizacién donde se han im-
plementado efactivamenta las 55, el par-
sonal dsbard responder afirmativamenta
las siguientes prezuntas:

<Copoce exactaments qué COsas S8 Dace-
sitan ¥ qué po s2 pacesita en su lngar da
trabajo?

éPuada ubicar da un simple vistazo don-
deseencuentran todas las cozas?

<Estin las cantidades de las cozas dara-
mente visibles a simple vista?

&Sa ba facilitado &l trabajo mas gque an-

tes?

Eeneficios:

*  Poses mayor productiidad

* Produce menosdefectos

* CompErcon faechasdeentrega

« Cumple phzoscan mayarfaciBdad

®  Tiene un efecto positivo en 1a moral del
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Apéndice 2. Trifoliar informativo sobre el ahorro energético
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Fuente: elaboracion propia.
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