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RESUMEN

La presente investigacion titulada “APLICACION DE MEJORA CONTINUA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA DE CALZADO ALAHI
20197, cuyo objetivo general es Implementar un modelo de mejora continua en las
operaciones de la empresa de calzado Alahi, para incrementar su productividad,
enmarcado en las teorias de mejora continua para lo cual empled el método aplicado,
con una investigacion de tipo experimental aplicandolo a una poblaciéon conformada por
los procesos de esta empresa, tomando como muestra el proceso de produccién
obteniendo como principales resultados incrementar la productividad de mano de obra
en un 34%, comprobandose con el analisis estadistico, el cual permitio probar la hipotesis
en la prueba estadistica T- Student, obteniendo como resultado un valor de p<0,05
aceptando que la mejora de procesos incrementa significativamente la productividad de
mano de obra, resultados que comprueban que la aplicacion de mejora continua en esta
empresa 0 en cualquier otra empresa del mismo rubro lograra incrementar la

productividad.

Palabras clave: Mejora Continua, Productividad, Calzado.
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ABSTRACT

The present investigation entitled "APPLICATION OF CONTINUOUS IMPROVEMENT
TO INCREASE THE PRODUCTIVITY OF THE SHOE COMPANY ALAHI 2019", whose
general objective is to implement a continuous improvement model in the operations of the
footwear company Alahi, to increase its productivity, framed in theories of conitnua
improvement for which used the applied method, with an experimental type of research
applied to a population formed by the processes of this company, taking as sample the
production process obtaining as main results increase the productivity of hand of work by
34%, checking with the statistical analysis, which allowed to test the hypothesis in the T-
Student statistical test, obtaining as a result a value of p <0.05 accepting that the process
improvement significantly increases hand productivity of work, results that prove that the
application of improvement continuous in This company or any other company in the same

field will increase productivity.

Keywords: Continuous improvement, Productivity, Footwear.
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INTRODUCCION

En la actualidad mundial, el calzado es uno de los rubros que mas destaca, donde la
competencia se encuentra a un nivel exponencial, paises que son potencias econémicas son
las cabezas en los ranking mundiales, tales como China, Alemania e Italia; participaciones
notorias en 65% (SOCIEDAD NACIONAL DE INDUSTRIAS, 2017), empresas que estan
preocupadas por optimizar sus procesos con el afan de incrementar su productividad, esto
genera abrirse campo en el mercado y ocupar las posiciones de mayor consideracion, si bien
es cierto existen diferencias muy marcadas respecto a las pymes, cada mejora que se realice
a cada una de estas segun las herramientas de mejora, generan una significativa variacion en
sus indices de produccion tanto en subida como en bajada, motivo por el cual industrias en
proceso de desarrollo del 45% & 70% expiran en cuatro afios. (Paulisse, 2017 p. 90)

De acuerdo con (Lopez Herrera, 2017 p. 124) lograr niveles adecuados de productividad
hacen posible a una organizacion crecer y desarrollarse en el largo plazo, en concordancia
con la OIT, la productividad es un indicador, puesto que muestra la salud de la economia de
un pais, ademas brinda ratios de eficiencia, indice de precios, niveles salariales y
consecuentemente niveles de vida en la poblacion; asimismo la productividad en una
empresa es un indicador de la calidad en su gestion, pues es consecuencia de la toma de
decisiones del personal de direccion y de este indicador depende el éxito y desarrollo de todo
negocio.

Segun (Gestion, 2017) El Pert se encuentra en el cuarto lugar como productor de calzado en
América latina con un aproximado de 60 millones de pares anual, considerado asi como un
pais importante para el analisis de estratégias para mantener relaciones comerciales con
paises vecinos productores de insumos y materiales de calzado, La ciudad de la eterna
primavera (Trujillo) las mas importante ciudad a nivel de produccion de calzados en el Perd,
de acuerdo con el portal andina.com.pe empresas del rubro manufacturero del calzado de la
region producen anualmente el 25% del total a nivel nacién, promediando en 250 millones
de soles y estas empresas se encuentran ubicadas en su mayoria en zonas comunes como las
del distrito de El Porvenir.

El elevado indicador de produccion del calzado trujillano permite que cada vez los nuevos
empresarios se inclinen por este rubro, motivados por la alta demanda del producto, el

posicionamiento a nivel nacional del calzado trujillano y la experiencia operativa que puedan



tener en el sector; sin embargo no necesariamente cuentan con conocimientos de gestion
empresarial para administrar la empresa de manera eficiente. La calidad es una caracteristica
primordial para el progreso de un producto o de una empresa, los productores enfrentan
diversas dificultades y problemas, muchas veces por estar del lado incorrecto, el lado de la
informalidad; todo se ve reflejado en los espacios donde operan, en sus casas, cocheras o
patios, lo cual no va permitir que se realice un proceso eficiente, generard caos, procesos
improductivos y tiempos muertos que derivaran en el no cumplimiento con sus clientes, por
lo tanto refleja su gran desventaja ante los calzados de importacion. (BCRP, 2015).

Alahi, empresa manufacturera del rubro del calzado, se encuentra localizada en EI Porvenir
y cuenta con 8 afios de vida institucional; sin embargo los socios de la empresa poseen mas
de 10 afios de experiencia, la empresa tiene clientes mayoristas y minoristas asi distribuyen
sus productos en las ciudades de Trujillo, Chimbote, Tumbes y Lima; durante los Gltimos
afios la empresa ha tenido grandes cambios como resultado del incremento de la demanda,
principalmente el aumento de su mano de obra operativa llegando a tener 7 operarios en su
planilla; esto origind un aumento considerable en los costos fijos; sin embargo la empresa
no cuenta con una adecuada gestion de sus procesos internos, es asi que al incrementar la
produccién también se han incrementado los reprocesos por los movimientos de estacion a
estacion; se incrementaron los tiempos debido a las demoras innecesarias; se ha hecho mas
complicado el control de las operaciones al no contar con estandares de produccion y un bajo
nivel del desempefio del personal, dando origen a las demoras en las entregas comprometidas
afectando la imagen de la empresa; todos estos factores originan un decremento de su
productividad, indicadores expresados con las formulas y herramientas de la ingenieria
industrial y la mejora continua.

La presente investigacion justifica su aplicacion ya que pretende darle un incremento
significativo a la empresa de calzado Alahi a través de un modelo de mejora continua
focalizada en su produccion para reducir los margenes en tiempos que no generan valor.

La tesis “Mejora del sistema productivo en la organizacion empresarial de calzado Beatriz
de Vargas”, realizada por (Gomez, 2014 p. 11), por la Universidad Industrial de Santander,
Bucaramanga, con el objetivo de mejorar los indices de productividad mediante la aplicacion
de la mejora continua, propuesta de mejora aplicada al area de produccion, encontrando
como los principales problemas los siguientes: inadecuanda planificacién de materiales que
no llevan relacion con el control de stocks ni los estandares de materiales, generando

despilfarros y pérdidas, deficiente organizacién del trabajo generando tiempos muertos; para



superar estas debilidades se desarroll6 e implemento la propuesta de mejora, asimismo se
realiz6 la toma de tiempos para su estudio en acciones y movimientos definiendo tiempo
estandar de produccion, calcular la capacidad de produccién y establecer indicadores de
gestion; por ultimo se capacitd a el personal de la empresa en temas relacionados a sus
funciones; la implementacion de la propuesta mejor6 la productividad en un 21%.
Antecedente que contribuye a la presente investigacion como referente metodolégico para
disefiar las mejoras en los procesos de produccion en la manufacturera.

Por otro lado, en la investigacion de (Jijon, 2015 p. 115) “Estudios de tiempos y movimientos
para mejorar los procesos de produccion en la organizacion empresarial Gabriel”, Ecuador,
con un disefio pre-experimental, se busca la mejora de los procesos con un anélisis profundo
en toda la linea de produccion; empleando un cursograma analitico para sus areas en todo el
proceso productivo, identificando actividades que no generan valor, con una productividad
actual del 0,069506 (mano de obra) lotes por hora, empleando estudio de tiempo y diagramas
de recorrido, se dispuso una renovada metodologia en el trabajo para eliminar tiempos sin
valor. Estas mejoras realizadas permitieron reducir el actual tiempo estandar de 863,23 a
766.31 minutos, con una disminucion del tiempo en minutos de 96,92, resultado identificado
con el 11.23% en materia de disminucion, con la nueva distribucion el area utilizada se
reduce en 2062.32m representado en el 51,53%, reduciendo asi las distancias completas y
los recorridos en 246,75 metros generando incremento en su capacidad de 12,65% gracias a
la aplicacion de las herramientas de mejora en la produccion del calzado.

La investigacion de (Ramirez, y otros, 2016 p. 27): “Propuesta de mejora en el proceso
productivo en una linea de calzados para nifios en la empresa Bambini Shoes, Trujillo, a
traves del estudio en un disefio pre-experimental, con el objeto de dar diagnostico utilizando
el método de la observacion y la utilizacion de diagramas y herramientas de la ingenieria.
La productividad de la mano de obra actual era de 0,14 docenas hora/hombre. Se empled
estudios de tiempos y métodos de trabajo para la propuetsa sefialada. El estudio indentifico
un tiempo estandar actual de 659,67 min; cuello de botella del proceso ubicada en el
perfilado 227.66minutos, con la aplicacion esto disminuyo significativamente en 25 minutos
cubriendo asi el 13% de insatisfaccion en la demanda, redujo 45% el tiempo recorrido en los
procesos de la planta, incrementando asi la productividad en 81,70%; este antecendente
contribuye a la investigacién con la demostracion del uso de diagramas y de la observacion
para obtener los items de mejora, y aplicar métodos de trabajo adecuados para subsanar los

procesos productivios deficientes.



La tesis realizada “Propuesta de mejora del proceso productivo para incrementar la
productividad en una empresa de calzado dedicada a la fabricacion de sandalias”, estudiada
por (Chang, 2016 p. 117), publicada por la Universidad Catélica Santo Toribio de
Mogrovejo, Pert — Chiclayo, tuvo por objeto el icnremento de la productividad. Para lo cual
aplicé el diagnostico actual en el proceso productivo con diagramas de bloques, diagramas
de Ishikawa, Pareto y de flujos. Determinando asi que se cubran los pedidos con demora,
detect6 también un 35% en la capacidad de trabajo de la empresa, encontrando un claro
déficit con capacidad ociosa. Emple6 digramas de anélisis de proceso con lo que pudo
constatar que el 25.97% de actividades no generan valor, empleando un estudio de tiempos
y distintos diagramas como de distribucion, también métodos de trabajao para estandarizar
las formas. En conclusion la capacidad logré aumentar en 47%, disminuyendo en un 18% su
capacidad de ocio, la distribucion redujo en 19,5metros, la reduccion de las actividades que
no generan valor en un 4,56%, incrementando produccion y cubriendo las demandas de 61%.
El incremento de la productividad se reflejo en la mano de obra en 68% este antecedente
contribuye a la investigacion con la confirmacion de que los cambios generan el aumento de
la productividad, a través de las mejoras realizadas incrementan su capacidad de produccion.
En el estudio de (Marceliano, 2017 p. 71) con el titulo de: Aplicacion de la mejora de
procesos para incrementar la productividad del area de produccion de una empresa de
calzado. Universidad César Vallejo, Lima, un estudio de disefio pre-experimental empleado
en bien a la mejora de los procesos, como objeto general: se dio el diagndstico en el area de
produccién actual mediante métodos como el de la observacion directa, instrumentos de
ayuda; diagramas y flujos para conocer el orden en la organizacion y el desarrollo de su linea
de produccion, se constatd actividades que no generan valor y métodos de trabajao
inadecuados, dando premisa a mejorar estos para reducir las mermas laborales a través del
estudio de métodos en el trabajo en general; con la mejora de los procesos, obteniendo
favorables resultados, generando valor, de haber sido un 56% del total, el nuevo estudio de
tiempo arrojé 68.22 minutos/par como tiempo estandar. El reflejo de la mejora se encuentra
en el incremento de la productividad de 23.37%.

Segun (Escobar Gomez, Elias, 2018 p. 8) en su articulo para mejorar la distribucion de
productos a través de estrategias en una embotelladora; observéd gracias a los indices de
productividad, diversos problemas con relacién a conceptos basicos en una comunicacién

laboral de estacion a estacion, un inadecuado sistema organizado para llevar a cabo los



fleteos externos por parte de los operarios, no generando seguridad ni orden en el proceso
de distribucion.

El fin de este estudio fue optimizar la eficiencia de la flota en operaciones de transporte. El
objeto planteado beneficia considerablemente no solo el rea de transporte sino que refresca
toda la linea de produccién reflejado toda esta mejora en el consumidor final. Esto ha
permitido la reduccién de tiempos que no generan valor determinadas por el estudio de
tiempos en el area de transporte, generando beneficios econémicos a la organizacion y
mejorando el indice de transporte en 27%; la concientizacion del personal involucrandolos
en la realidad del dia a dia, encontrando y buscando solucién a sus propias fallas, generando
un impacto positivo en sus decisiones y sus acciones a la hora de laborar. Un aspecto
importante en la toma de descisiones es la capacidad de disponer de los recursos vy
administrar el capital con la que cuenta una empresa para evitar excesos en gastos y demas

variables. (Carvalho y otros, 2018 p. 28).

En el estudio de (Lizardi Duarte, Maria del Pilar, 2018 p. 15) Estudio del trabajo en un area
de mano de obra directa de una empresa manufacturera de arneses. la carga de trabajo de los
procesos de mano de obra indirecta del area, por medio de un estudio de tiempos y con la
herramienta ideal de mejora continua con el objetivo de optimizar la accion del personal y
asignar nuevas actividades que apoyen al cumplimiento de los indicadores del proceso. Esto
hara la actividad de “toma de tiempos” mas rapida para que pueda superar el cumplimiento
del indicador ideal y ayudar a reducir el indicador de tiempo de 29% a 20%, el cual, al

cumplirse més rapido, se propone asignar nuevas actividades.

De acuerdo con (Cruelles, 2013 p. 222) la mejora continua constituye la esencia de la gestion
de la calidad, e implica cambios continuos que involucran a todos los niveles jerarquicos de
la empresa. Asimismo indica que la mejora continua tiene lugar a través de cambios
incrementales y permanentes en la empresa que traen mejoras pequefias, conocido como
kaizen; y cambios bruscos que tienen como resultado una mejora mas profunda producto de
una fuerte inversién en tecnologia se denomina innovacion.

El diagndstico realizado por (Ducon Salas, 2018 p. 39) en dodne las organizaciones
manufactureras del sector no tienen un adecuado proceso administrativo, diversas fallas e
improvisaciones en sus planteamientos, lo que les limita obtener mejores niveles y competir
ante la gran oferta en el mercado actual; problemas que con la precaria infraestructura

muchas veces informal que no agrega eficiencia a los procesos sino todo lo contrario.



Segun (Mayorga Abril, 2015 p. 131) La elevada cantidad de merma en las lineas béasicas del
proceso de fabricacion, genera un deficit en los intereses econdmicos de la organizacion. El
no contar con los instrumentos adecuados deriva en retrasos para las entregas con los
clientes. La nula capacitacion al material humano, perjudica a la empresa ya que no genera
actualizacion o mejoras evolutivas para el incremento de su productividad. Inexistente
planeacion para obtener un orden en la distribucion, ningin plan de mantenimiento acorde a
la actualidad con caracteristicas minimas; el despacho de manera no oportunda de sus
productos no mejoran en nada la relacion con la productividad deseada en la empresa.
Tambien coincide (Gutierrez, 2016 p. 121) que el plan de mejora continua de procesos es un
principio basico sobre el que se construye la gestion en calidad a través de un sistema que
busca la satisfaccion general de los clientes. La norma de calidad 1SO 9000:2005 presenta 7
pasos en la inmersion de mejora continua en una organizacion: Analisis, evaluacion, la
situacion actual identificando oportunidades de mejora, definir objetivos influyentes en la
mejora, plantear soluciones posibles para cumplir con el o los objetivos, evaluar las
soluciones propuestas y seleccionar la adecuada, implementar la solucién seleccionada,
monitoreo, medicién, evaluacion y analisis luego de la implementacion con valor en los
resultados, formalizar los cambios.

De acuerdo con (Garcia, 2017 p. 424) el ciclo de mejora continua busca mejorar la calidad
de los procesos siendo esta una muy util metodologia de gestion; asimismo la norma 1ISO
9001:2015 hace referencia a este modelo de calidad y lo integra a la gestion basada en
procesos, en la figura 2 se ilustra las interacciones dentro de un modelo basado en procesos
de como gestionar la calidad y como se pretende buscar la mejora continua dentro del
mismo, se debe notar que el proceso empieza y termina en el cliente.

Segun (Summers, 2018 p. 225), el ciclo de mejora continua es bastante Util para disefiar e
implementar iniciativas en busca de mejorar la calidad y productividad de las
organizaciones, empresa que aplica gestion por procesos e indica que es similar a un
conjunto de mini empresas independientes, las cuales desarrollan un s6lo proceso, y cada
una de estas tiene sus propias operaciones internas, tienen como proveedores a otra mini
empresa y a su vez son proveedores de otras mini empresas; esta analogia grafica claramente
un modelo en los procesos de acuerdo a la gestién donde resalta lo importante del proceso
en los canales y estaciones de la empresa y la necesidad de su adecuada gestion que afecta
directamente al siguiente proceso; a su vez indica que el modelo es flexible y se puede

distribuir facilmente las responsabilidades; para (Chopra, y otros, 2013 p 228) un modelo



de gestion por procesos ademas busca una mejora en los procesos, esto va agregando valor
a sus operaciones.

La norma I1SO 9001-2015, establece controles en cada etapa del proceso para asegurar su
calidad, en la figura 4 se presenta la grafica del proceso propuesto por la norma ISO 9001-
2015. Las politicas son importantes dentro de la configuracion de estandares para una
empresa manufacturera ya que cada operario tiene y esta en la obligacion de llevar consigo
las normas de convivencia dentro de los proceos como en cualquier area de la fabricacion de
productos, las politicas abarcan todo, es la existencia de seguir una institucionalidad en
valores y en compromiso de trabajo (Machado, 2018 pp. 632-655).

Consiste en una herramienta muy Util para graficar a nivel macro los procesos de la empresa,
segun (Chase, y otros, 2014 pp. 19-22) en el mapa de procesos se representan las
interacciones que ocurren entre los procesos de una organizacion, los mismos que tienen
como fin principal la satisfaccion del cliente; por tanto es necesario lograr un adecuado
funcionamiento colectivo de todos los procesos, mas que Optimos funcionamientos
individuales; s6lo asi se conseguira la satisfaccion del cliente. En la figura 6 se presenta un

modelo del mapa de procesos.

Para definir el concepto de productividad existe un amplio consenso entre todos los autores
consultados; estos definen la productividad en relacion a que existe produccion entre ella
obteniendo producto final utilizando recursos; por tanto todas las definiciones encontradas
apuntan a la misma férmula para la productividad, relacion con la cantidad producida y los
recursos (insumos) que se utilizan en el proceso productivo. La productividad rentable que
genera un impacto de ganancias para una empresa no solo es el triunfo de la empresa en si,
sino que también tiene que ser el de los colaboradores y todo ente involucrado con esta, sean
externos o internos a la misma (Paula y Da Silva, 2018 pp. 533-550).

Del mismo modo (Yauri, 2015 p.120) indican que la productividad parcial se utiliza para
cuantificar y controlar en el tiempo el nivel de aprovechamiento que la empresa obtiene de
un insumo determinado. Por tanto los tipos de productividad son:

Productividad Total. Indicador que define la produccion total en relacion a los recursos
utilizados, recursos productivos totales. Por tanto este indicador presenta la forma en que
han utilizado los recursos para la fabricacién de los productos. La iniciativa es encontrar en

las mejoras de la productividad el éxito de momento y de futuro, depende de las



metodologias y herramientas que se elijan eficientemente para cada proceso, esto seguido de
una auditoria interna y externa de las partes (Oliveira y otros, 2018 pp. 610-630).

También es necesario el sistema de Calificacion Westinghouse. (Anexo Tabla 18 y 19) se
tiene en cuenta factores de valoracion en el trabajador, factores como: habilidad, esfuerzo,
consistencia y las condiciones. También es pertinente calcular el tiempo normal, que se
manifiesta como tiempo normal en un operario, para identificar la informacion estandar,
busca tener minimas o inexistentes demoras en el trabajo. Su correcta utilizacién de los
productos industriales y dispositivos deben ser capaces de agregar valor al producto final
sean estos diversos como componentes de materia prima (Leal da Silva y otros, 2018 pp.
273-282).

De igual forma también es importante considerar los tiempos suplementarios (Anexo tabla
20) que refiere el equilibrio en los cambios que existen durante las actividades de los
operarios, ya sean sus necesidades personales.

Del mismo modo (Heizer, y otros, 2017 p. 280) el tiempo estandar debe de ajustarse al
tiempo normal, con la inclusion de suplementos. Con experiencia en el tiempo demuestra
que es una herramienta poderosa para cumplir los objetivos y tener los indicadores a tope,
es necesario establecer criterios 1SO9001 ya que esto aplica a la mejora continua de un

sistema de calidad (Fabregas y otros, 2015 pp. 17-23).

Para un estudio de tiempo real en los procesos es necesario y muy importante aplicar los
métodos de trabajo con tiempos, esto nos permite tener un éptimo control y monitoreo del
rendimiento de los operarios, minimizar tiempos recurrentes o requeridos en las ejecuciones
de los procesos, conservando recursos y minimizando costos, cumplir con nuestros clientes
y que ellos cumplan con el consumidor final, aumento de la produccion. (Prokopenko, 2018
pp.52-72).

Estos métodos tienen el objeto de incrementar la productividad, segun (Gutierrez, 2018 p.
225) el uso eficiente de los recursos para cumplir los objetivos. Las industrias
manufactureras tratan de innovar no solo en sus procesos sino también en sus recursos, los
materiales que obtienen entran en un campo de estudio para su diversidad y sus demas aristas
en busca de la mejora continua, generando actualizaciones periddicas gracias a la
globalizacion (Reyes, 2018 p. 157-167).

También mediante la productividad se mide la eficiencia de tal manera si la organizacién

llega a cumplir sus requerimienos demuestra eficacia, teniendo ambos llegamos a la



efectividad. (Cruelles, 2012 p. 304). Es importante analizar el comportamiento de los
operadores para cada uno de los procesos en una linea de produccion que no esté
estandarizada ya que el objetivo final es lograr este concepto, clasificando a los trabajadores
con puntuaciones y resultados para comparar alguna aplicacion de mejora continua realizada
a sus funciones. (Paiva, 2018 pp. 732-747).

La actualizacion de los procesos en esta era nos lleva al mundo de las maquinas que cada
vez son mas sofisticadas generando eficiencia en los procesos esto combinado con un
operario calificado y capacitado nos genera efectividad en el trabajo (Tobase y otros, 2018
p. 111), es importante definir la productividad en la organizacion segun su rubro, encontrar
los indicadores en los procesos y en los mismo operarios, la medicion es importante decidir
y concretar los objetivos deseados se necesitan evaluar todas las fases en un proceso
productivo y en general, con la finalidad de tomar las decisiones correctas. (Lopez Herrera,
2017 p. 124). Es importante identificar mediante instrumentos a las partes interesadas, la
eficiencia a la hora de realizar los trabajos en la empresa deben ser corroborados por un test
0 una guia que confirme el desarrollo efectivo de las acciones segun el puesto que desemperia
el operario (Cunha, 2018 pp. 533-549).

La contribucion de una mejora en la produccion conlleva a las soluciones y problematicas
que generalmente enfrentan las empresas manufactureras, se centra en el desempefio de sus
colaboradores, involucrando sus vidas a estar motivados y comodos en sus funciones
laborales (Bautista y otros, 2015 pp. 72-84).

En concordancia con (Gutierrez, 2016 p. 225) cuando se presenta una mejora de calidad
eliminando las causas de diversos errores encontrados, disminuyen los reprocesos, y por
tanto el resultado serd mayor considerando una misma cantidad, por tanto indica que la

mejora de calidad es directamente proporcional a la productividad.

Problema: ¢Qué efecto produce la implementacion de un modelo de mejora continua sobre

la productividad de la empresa de calzado Alahi, en el afio 2019?

La presente investigacion se justifica técnicamente ya que pretende ayudar a la
organizacion a superar debilidades, mejorando su gestion de operaciones aplicando la
filosofia de calidad de mejoramiento continuo, y propiciando la eliminacién de despilfarros,
logrando asi el incremento de la productividad. Su justificacion préactica se basa en que la

presente investigacion brindara una solucién real a la empresa de calzado Alahi, mejorando



sus operaciones productivas dando lugar a una gestion eficiente que mejorard la
competitividad de la empresa. Ademas se justifica metodolégicamente a traves de las
herramientas de la ingenieria en conjunto a sus variables de estudio, mejorando el sentido
econdmico Y la eficiencia en sus procesos con la finalidad de incrementar la productividad.
Se justifica ambientalmente con la reduccién de materiales no reutilizables, desperidicios

al minimo para contribuir con el medio ambiente y la salud del planeta.

Objetivo General: Implementar un modelo de mejora continua en las operaciones de la

empresa de calzado Alahi para incrementar su productividad en el afio 2019.

Obijetivos Especificos: Diagnosticar la situacion actual de la empresa Alahi, medir la
productividad actual, aplicar un modelo de mejora continua, medir la productividad despues
de aplicar el modelo de mejora continua.

Hipdtesis. La aplicacion de la mejora continua incrementa la productividad de la empresa

de calzado Alahi, en el afio 2019.
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Il.  METODO
2.1. Tipoy disefio de investigacion
La presente investigacion es de tipo aplicada, pues de acuerdo a (Bautista y otros,

2014 p. 72), una investigacion es aplicada cuando emplea los conocimientos tedricos
existentes y los aplica a una determinada realidad, en este caso se plantea una
propuesta bajo la filosofia de mejora continua para el incremento de la productividad
en la organizacion manufacturera, asimismo se trata de un estudio experimental, se
pretende incrementar la productividad aplicando el modelo de mejora continua y
longitudinal, pues la informacion de la empresa es recolectada en dos oportunidades,
antes y después de la implementacion.

El disefio de la presente investigacion es pre experimental con una pre prueba y post

prueba. Este disefio se diagrama asi:
G-01-X-02

Estimulo x
01 02

Pre - test Post - test
Donde:

G = Laempresa de calzado Alahi
O1 = La productividad antes del estimulo.
02 = La productividad después del estimulo.

X = Laaplicacion de mejora continua.
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2.2.

Operacionalizacion de variables
Variable independiente, cuantitativa: Mejora continua, grupo de técnicas y

herramientas que tiene como objetvo el incremento de la productividad en la
organizacion, disminuyendo tiempos y recursos (Summers, 2018 p. 225) para la
velocidad de obtencion del producto sin afectar la calidad y caracteristicas en el
proceso se mide tiempos fundamentales como el estandar, implicancia de actividades

que generan valor agregado.

Variable dependiente, cuantitativa: Productividad, variable cuantitativa en el
proceso productivo; se obtiene por relacionar produccion con el sistema integrado de
recursos y servicios, utilizando indices de productividad en la materia humana.
(Garcia, 2017 p. 424).
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Tabla 1: Operacionalizacion de Variables

DEFINICION

unidades, ventas,
produccion, etc".
(Gutiérrez, 2017)

dicha informacion de los
reportes diarios de
produccion.

de obra

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES FORMULA ESCALA
OPERACIONAL
"La mejora continua es . . .
una forma consecuente Se llevara a cabo Operacion Indice de ejecucion de Seguimiento del Check List de Concientizacién |Raz6n
de la correcta mediante un analisis de planes de accion
administracion de los procesos para identificar
recursos en una las oportunidades de
organizacion con fines de | mejora, estableciendo
MEJORA optimizacién en sus objetivos y desgtrollando - N o o
CONTINUA |Procesos constantes, plr?mes de accion para EvaluaC|on~deI Ef_ectmdad _d,e la P; = Productividad inicial Raz6n
descubriendo toda causa dichos objetivos, los desempefio implantacion .. )
gue no pertenezca al cuales seran Py = Productividad final
propdsito en comun, con |monitoreados realizando
propuestas innovadoras las correcciones que
que generan valor a todos | sean necesarias para su
los niveles”. (Gutiérrez, exito. Mejora indice de acciones Técnica del Cuestionario, Ishikawa Razén
2017)
Produccion indice de produccién indice de Produccién =%ﬁl:ase Razén
"La productividad se mide La productividad se
através de larelacion de [ incrementara mejorando
nuestros recuros en el indice de produccién
produccién como en y reduciendo las horas
PRDUCTIVIDAD |utilizacidn; pueden hombre ociosas de los .
medirse en tiempos, operarios. Se obtendra Productividad de Mano Productividad de M.0, =—roduccion_
Mano de obra HH empleadas Razon

Elaboracion: Propia

13




2.3.

Poblacion, muestra y muestreo

La poblacion compuesta por las distintas actividades del proceso productivo en la

linea de botines, siendo su muestra el total de la poblacion, en este caso los

colaboradores que operan directamente al area de produccién y de los procesos,

conformado por 4 operarios, donde 20 resulta el nGmero de observaciones. EI marco

muestral dado con un diagrama del proceso productivo y actividades determinado en

su unidad de analisis por cada actividad. Por tanto s6lo procedera la inclusién de

actividades del proceso; como el cortado, el perfilado, el armado y el alistado,

excluyendo toda actividad que apunte a otros fines.

2.4.

Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

OBJETIVO

TECNICA

INSTRUMENTO

Diagnosticar la situacion
actual de la empresa de

Guias de informacion y

calzado Alahi. Analisis de Doc;umentos data historica de la
v Observacion Directa
empresa.
Medir la actual
productividad en la
empresa de calzado Alahi. v Toma de Tiempos Hojas de registros de toma
de tiempos

v" Cuestionario

v Check — List
Aplicar un modelo de v Diagramacion v Diagrama Ishikawa
mejora continua a la v' Interrogatorio v Diagrama de Pareto
empresa de calzado Alahi. | v* Distribucion v DOP

v

v

DAP
Redistribucién

Medir la productividad
después de aplicar el
modelo de mejora continua
en la empresa de calzado
Alahi.

v" Toma de Tiempos

v Hojas de Registro de
toma de tiempos
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2.5.

Procedimiento
Para identificar la situacion actual en la organizacion se realizara la técnica de

observacion de campo Y data historica para la identificacion de causas probables del
déficit en productividad o el no cumplimiento en los pedidos en el tiempo estimado.

Para diagnosticar la productividad actual de la organizacion; en la cual se registrara
la produccion diaria y el instrumento serdn hojas de registros, fichas de registro
(ver anexo final) la toma de tiempos que se emplean en las actividades del proceso,
calculadas también con el sumado de la mano de obra en productividad total, con su
formula y sus tiempos observados como también el tiempo estandar, encontrando el

en el armado el cuello de botella.

Por tanto realizar el 6ptimo disefio del modelo de mejora continua contando con la
prodcutividad en los procesos de la organizacion, en referencia a incrementar dicho
indicador, proponiendo las mejoras empleando un estudio de tiempo. La propuesta
nueva de procesos que se complementara con el estudio de métodos, con el
objeto de mejorar los procesos, se aplicara diagramas como herramienta base,
herramientas DOP (ver anexo figura 30, 31, 32y 33), ISHIKAWA y PARETO (ver
anexo figura 13), asi como la técnica de interrogacion, DAP (ver anexo tabla 15,
21 y 22) y al idear y examinar el estudio recurrimos a tiempos innecesarios por
distancia de una estacion a otra por lo que se realizara una redistribucién de

planta (ver anexo tabla 20).

El funcionamiento de la aplicacion; la propuesta de disefio de mejora continua
incremento la productividad de mano de obra en 34% comprobado, el cual
permitid probar la hipotesis en la prueba estadistica T-Student, dando como
resultado el valor de p<0,05 aceptando que la mejora de los procesos
incrementa la productividad. (SPSS 25) (Ver anexo tabla 33 y 34).
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2.6.

2.1.

Método de analisis de datos
Luego de recolectar la data de la muestra se procedera a tabular y cuantificar cada

dimension de las variables en estudio; asimismo se utilizaran los siguientes
metodos: Analisis descriptivo, mediante la elaboracion de la matriz de base de datos
resultante de la aplicacion del instrumento disefiado, elaboracién de tablas de
distribucion de frecuencias para presentar la informacién recolectada. Elaboracion de
graficos descriptivos que presenten mejor el nivel de cada dimensién de la variable.

Determinacion de estadisticos descriptivos: media aritmética.

Para analizar los datos recolectados de la muestra en estudio mediante los
instrumentos disefiados; se utilizara la técnica de analisis de contenido, empleando el
Software estadistico SPSS 25, hojas de calculo y graficos de Excel, ademas de
herramientas administrativas como el mapa de procesos, diagramas de flujo y ficha

de caracterizacion de procesos.

Aspectos éticos
La informacidén obtenida es recolectada directamente de la empresa en estudio,

contando con la autorizacion expresa de los accionistas de la empresa, manteniendo
el compromiso de hacer de esta informacion un medio de uso significativo

estrictamente para medios estudiantiles.
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RESULTADOS
Diagnostico de situacion actual de la empresa de calzado Alahi

3.1.

ALAHI es una microempresa manufacturera que se encuentra en Calle Liberacion A.H.

Miguel Grau, El Porvenir Nro. 1500; Porvenir y cuenta con 6 afos de vida institucional, la

empresa tiene clientes mayoristas y minoristas y distribuye sus productos en las ciudades

de Lima, Chimbote y Guayaquil (Ecuador), la organizacién resgistrada de RUC es

10477241811, a nombre de Edgar Alexander Lopez Garcia. Los principales productos que

la empresa comercializa son: zapatos, botines, balerinas y sandalias.

Considerando que la toma piloto fue de 20 muestras de tomas de tiempos a las actividades

de produccion de calzado para dama modelo Botin.

Tabla 9: Productividad diaria de la empresa Calzados Alahi, 2019

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA - CALZADOS ALAHI - ABRIL
bia| PRODUCCION H-H PRODUCTIVIDAD MANO DE
(DOC. BOTINES) | (HORAS -HOMBRE) OBRA (DOC BOT./H-H)

1 4 63.81 0.063
2 5 74.99 0.067
3 5 63.83 0.078
4 4 65.74 0.061
5 5 68.42 0.073
6 5 72.32 0.069
7 4 58.58 0.068
8 6 62.62 0.096
9 5 68.46 0.073
10 5 56.89 0.088
11 5 65.48 0.076
12 5 64.32 0.078
13 5 61.24 0.082
14 5 65.07 0.082
15 5 65.07 0.077
16 5 63.10 0.079
17 6 65.68 0.091
18 6 65.68 0.091
19 5 68.60 0.073
20 6 64.26 0.093
PROMEDIO 0.078
TOTAL DOCENAS 101
TOTAL HORAS 1304

Fuente: Calzados Alahi
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Interpretacion: En la tabla 9 observamos productividad del dia en un perido de 20, se
obtiene este resultado midiendo la produccién del dia y el tiempo por docena por dia es de
0.078 docenas botines/horas-hombre. También las 101 docenes de botines en el periodo.
3.2.  Productividad actual de la empresa Alahi.

Después de indentificar el estudio en cuestion para el seguir con el proceso, se registra toda
data de interés en el area de armado, lo mas importante en el registro de todo actividad
fundamental del operario, actividades improductivas como también las productivas, el
registro se realizd poniendo en evidencia los problemas que derivan en el cuello de botella,
inicia la aplicacion de la propuesta nueva con el objeto de lograr el incremento en la

productividad.

TIEMPOS MUERTOS = ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS 25

TOTAL DE ACTIVIDADES 53
= 0,472 *100%
= 47%

En un periodo de 15 dias seguidos, utilizando ficha de registro como instrumento principal,
resgistrando lo mas importante con el objeto de indicar la cantidad de incidencias que surgen

en las labores de los operarios.

Tabla 13: Total de Observaciones respecto a las causas presentes en el Proceso de Armado-
Calzados Alahi Abril 2019

TOTAL DE OBSERVACIONES CON RESPECTO A LAS CAUSAS QUE
GENERAN LOS MOVIMIENTOS Y LAS DEMORAS INNECESARIAS

ITEM CAUSAS TOTAL DE OBSERVACIONES
1 RECORRIDOS DE LARGAS DISTANCIAS 12
2 MATERIALES MAL UBICADOS 9
3 TRABAJOS NO COORDINADOS 7
4 FALTA DE SUPERVISION EN LOS 5
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PROCESOS

5 MANO DE OBRA INSUFICIENTE 6

OBSERVACIONES TOTALES 39

Fuente: Tabla 12 Porcentaje de causas que generan los Movimientos Innecesarios y las Demoras
Innecesarias

3.3.  Aplicacién de la mejora continua a la empresa de calzado Alahi.

Célculo del Porcentaje del Area Utilizada: En la actualidad la organizacion tiene un area
de 280 m? como se observa en la figura 10, en el que 231 m? es realmente aplicado en

labores. Entonces obtiene el procentaje de area utilizada=83%

Aplicando el método de Richard Muther el cual consta relacionar las areas totalmente

diferentes con el fin de encontrar proximidad y relacion entre las mismas.

Tabla 20: Comparacion entre las Distancias de Recorrido antes y después de la Redistribucion en
el area de Produccion - Calzados Alahi — Abril 2019

DISTANCIAS DE RECORRIDOS EN EL AREA DE PRODUCCION - CALZADO ALAHI

2019
DISTANCIA DE
AREAS RECORRIDCD)ESPUES
ANTES (m)
, (m)

ALMACEN M.P. CORTE 17 m 6 m
CORTE PERFILADO 8 m 7 m
PERFILADO ARMADO 13.00 m 9 m
ARMADO ALISTADO 11 m 7 m
ALISTADO ALMACEN P.T 8 m 5 m
TOTALIDAD 57 m 34 m

DISMINUCION -0.403508772

% -40%

Fuente: Figura 11y 14 Diagramas de Hilos Pre y Pro.

Interpretacion: En la tabla 20, observamos el proceso productivo con un recorrido inicial
de 57m, ahora con la mejora obtiene un recorrido de 34m, lo cual reduce en 40%

El método propuesto en el area de produccion lleva un continuo seguimiento, se condujo con

un estricto régimen con la finalidad de mejorar los indices de productividad, se aplico el
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cheklist, y mediante la ficha de registro se obtiene un real del cumplimiento con respecto a

la produccion y las variaciones con el método propuesto.

Interpretacion: En la tabla 29 (ver anexo), el tiempo estandar para fabricar una docena de
botines, donde el tiempo que de principio se estudio en abril, arroja 32323.19seg en
equivalencia con 538,72 min, obteniendo una diferencia de 29,42 min en relacién al primer
tiempo estandar; un 5% en menos para el tiempo del rpoceso de los botines k.231.

Tabla 30: Comparacion del Cuello de Botella después de la Mejora de Procesos - Proceso de
Armado- Calzados Alahi, 2019

COMPARACION DEL PROCESO EN ESTUDIO - CALZADOS ALAHI 2019
TIEMPO ESTANDAR PROCESO SEGUNDOS MINUTOS
TIEMPO ESTANDAR ARMADO 15623.10 260.39
INICIAL
NUEVO TIEMPO ARMADO 14436.62 240.61
ESTANDAR
% DISMINUCION 8%

Fuente: Tabla 29 Comparacion Pre y Post del tiempo estandar Alahi 2019.
3.4.  Medicion de la nueva productividad luego de aplicar la mejora continua.

Interpretacion: En la tabla 30 obervamos en el armado el cuello de botella, logré disminuir
en 14436,62 seg, cambiados a minutos da 240,61 min, en relacion al primer tiempo estandar,
el actual requiere para su fabricacion un tiempo total de 15623seg ya con la disminucion

efectuada, representando una disminucion del 8% en el armado.
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Tabla 31: Productividad Mano de Obra, Calzados Alahi 2019 Junio

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA - CALZADOS ALAHI - MES DE JUNIO
2019
Lia | PRODUCCION H-H PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA (DOC
(DOC. BOTINES) | (HORAS -HOMBRE) BOT./H-H)

1 7 60.34 0.116
2 7 72.04 0.097
3 7 66.24 0.106
4 6 60.54 0.099
5 6 55.47 0.108
6 6 58.74 0.102
7 6 57.91 0.104
8 6 55.95 0.107
9 6 66.08 0.091
10 6 56.85 0.106
11 6 59.36 0.101
12 6 55.20 0.109
13 7 58.21 0.120
14 7 61.70 0.113
15 6 59.08 0.102
16 6 61.19 0.098
17 6 63.13 0.095
18 6 59.08 0.098
19 6 61.19 0.102
20 6 57.53 0.104
PROMEDIO 0.104

TOTAL DOCENAS PRODUCIDAS 113
TOTAL HORAS EMPLEADAS 1206

Fuente: Calzados Alahi 2019

Elaboracion: Propia

En la tabla 31, observamos que la organizacién en mano de obra tiene para productividad un
promedio de 0,104 docenas de botines/horas-hombre, mejorando la productividad en 34%.

Tabla 34: Prueba Estadistica T- Student — Calzados Alahi

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza

Desv. Desv. Error de la diferencia Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Antes - - 2,64575 1,52753 -29,57241 -16,42759 - 2 ,004
1 Después 23,00000 15,057

Fuente: SPSS 25, Tabla 32 de Comparacion del Productividad Pre y Post Calazados Alahi 2019.
Se demuestra que la hip6tesis es aceptada ya que 0,004 es menos a 0,05 y aplicar la mejora continua
logra el incrementro significativo de mano de obra en la empresa representado en la productividad;

de calzado Alahi.
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DISCUSION
Al realizar la evalucién de la actualidad en la organizacién Calzados Alahi, pudo

determinar su productividad diaria para la elaboracién de un producto en en 20 dias,
que se miden mediante la produccion diaria el tiempo que toma hacer una docena
, Tiempo utilizado = docena es de 0.078 docenas bot/horas-hombre, un total de 101
docenas en ese periodo, se pudo incrementar el indice de productividad con la mejora
continua aplicada en 34% con 113 docenas producidas; de igual manera (Gomez,
2014 p. 11), tuvo como objetivo el icnremento de la productividad en una empresa
de calzados mediante implementacién propuesta de mejora aplicada al area de
produccion, para este fin se realizé el diagnostico de inicio de las actividades en la
fabricacion, encontrando de problema principal la deficiente organizacion del trabajo
generando tiempos muertos; para superar estas debilidades se desarrollo e
implemento la propuesta de mejora, asimismo el estudio de movimientos para definir
el tiempo estandar de produccion, calcular en cuanto esta la capacidad de producir
en la empresa; establecer indicadores de gestion; por ultimo se capacité al personal
de la organizacion en temas relativos a sus funciones; la implementacion de la
propuesta mejoré la productividad en un 21%. Todos estos métodos abarcan en un
contexto de mejora continua donde se constituye la escencia de la gestion de la
calidad (Cruelles, 2013 p. 222).

Con la determinacion del tiempo estandar 530.72min encontrando el tiempo de ciclo
en el proceso de armado con 260.39min aplicando la mejora continua se pudo
disminuir este indicador en 5% con 240.61min en el proceso del armado,
comparando estos resultados con (Jijon, 2015 p. 115) el determind el tiempo estandar
actual de 0,069506 lotes de producto por hora, plante6 una significativa mejora en
los tiempos a través del estudio empleado; como propuesta, asi también como los
diagramas de recorrido, adecuada implementacion de los materiales para cada
estacion de trabajo eliminando los tiempos que no dan valor. En conclusion estas
mejoras aplicadas con las herramientas de mejora continua se concretan con una
correcta redistribucion de planta. El estandar en tiempo 863,23 a 766.31 minutos,
bajé 96,92 min sin valor que denotan en el significativo 11%. Estos indicadores son
de relacién directa en la influencia de la productividad donde segln (Lopez, 2017, p.
124), la productividad bien establecida genera un impacto de ganancias para una

empresa.
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Implementar la instruccion del uso de materiales permitidos, logrd reducir las
demoras sin sentido, el 47% en actividades que no generan valor para un 23%: de 20
operaciones a 18, de 15 demoras a 1, de 4 operacion-inspecciéon a 3 y de 10
transportes a 6, de 4 inspecciones a 2; reflejo de disminuir recorridos de 128 metros
a 22 metros, obteniendo 82,81 % en reduccion de distancias, de 251,97 minutos
requeridos en 207,17 min, reduciendo en 44,8 min en comparacion al inicio, logrando
un porcentaje significativo de 17,78%; datos que corroboran la investigacion
realizada por (Chang, 2016) quién identifico en el proceso productivo un 25,97% de
sin valor en actividades: 5,75% en tiempos de transporte 20,22% en relacién a
tardanzas, disminuyendo actividades que no generan valor en un 4,56%, el
decremento en distancias y recorridos 45,5 metros a 26 metros, logrando el reducido
de 42,86% el tiempo de ejecucion de 39,55 minutos a 28,49 minutos, reduciendo
27,96%, investigacion que mejord estas actividades. La variabilidad de los datos
encontrados segun esta tesis ayudan a entender la importancia de las mediciones in
situ de las actividades, esto se utiliza para cuantificar y controlar el tiempo y en el
mismo el nivel de aprovechamsiento que la empresa obtiene en sus totales y en sus
parciales (Yauri, 2015 p. 120).

La identificacion de los problemas que afectan directamente el proceso de
produccién; se utilizd diagramas ishikawa y pareto, encontrando moviemientos
inncesarios en uno de ellos recurriendo a una redistribucion de planta en donde
disminuyo este indicador en 40%, como (Ramirez, y otros, 2016) la investigacion:
“Propuesta de mejora en el proceso de produccion en la linea de Calzados para el
incremento de la productividad en la empresa manufacturera Bambini Shoes, con un
disefio pre-experimental, con el afan de mejorar el proceso e incrementar la
productividad parcial y total de cada proceso en la organizacion. El diagndstico
mediante isntrumentos de ingenieria con relevancia directa en todo el proceso, la
nueva distribucion en la planta redujo el 45% recorridos. Por eso la actualizacion de
los procesos contribuyen a encontrar las soluciones a las distintas problematicas que
enfrentan las empresas en su mayoria manufactureras, en pro de la produccion
Optima, involucrando a los colaboradores a méaximizar el rendimiento en sus

funciones laborales (Bautista y otros, 2015 pp. 78-84).
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V.

CONCLUSIONES

Se identifico dos problemas en el proceso de produccién afectando directmente la
productividad y al tiempo de mas en el proceso del armado, efectuando la toma de los
tiempos, las demoras y traslados innecesarios; contenidos en diagramas Ishikawa,
examinados con las herramanientas de la mejora continua como la técnica del

interrogatorio.

De acurdo al estudio y el diagnéstico que se realiz6 en la organizacion se determiné para
la productividad, hacer cada docena, tiempo utilizado 0.078 docenas/horas-hombre es
ineficiente respecto a la competencia, muchas empresas en las mismas condiciones, razon
que deriva fundamentalmente en una incorrecta distribucion de la planta en todas sus
areas, los métodos no coordinados y sobre todo la falta de protocolos y capacitacion con
los operarios, la ausencia inaudita de materiales y supervision en las labores de la

produccion.

Nuestro estudio de tiempos inicial permitié tener un diagnostico real y el estandar total
en el proceso, el tiempo total como estandar para elaborar una docena de botines k-231
es de 538.72min, de igual forma el cuello de botella se pudo ubicar en el armado de
260.39min, excesivo tiempo frente a la competencia en igualdad de condiciones, y en la
interna frente a los otros tiempos en los distintos procesos, corte, perfilado, alistado; la
actualizacion con la mejora aplicada, con la concientizacion y las redistribucion en la
planta para acortar recorridos innecesarios se pudo reducir este tiempo sustancialmente
8% en el proceso del armado y un 5% en el tiempo total, incrementando

significativamente su productividad.

Con la mejora aplicada incremento en la mano de obra como razén a productividad 34%,
corroborado con el andlisis estadistico, el que permite probar la hipdtesis T- Student,
dando un valor resultante de p<0,05 afirmando que la mejora del proceso da un
icnremento significativo en la productividad con razén a la mano de obra, situacién que
se comprueba; la aplicacion de mejroa continua en esta empresa o0 en cualquier otra

empresa del mismo rubro logrard aumentar sus indices de productividad.

24



VI.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la microempresa manufacturera Alahi realizar continua y periédicamente
capacitaciones y reuniones motivacionales a sus colaboradores, para que despierte en ellos
el compromiso y la identificacion con el trabajo en equipo, de esta manera mejoraran sus

indices de efectividad y asi se podra alcanzar los objetivos propuestos.

Se sugiere a la empresa de calzado Alahi, tomar cartas en el asunto y no descuidar el
compromiso de seguir en constante optimizacién en la aplicacion de la mejora en su area,
asi ayudara a fortalecer el sentido de avance organizacional, reducir actividades que no
generen valor, aumentar la funcién de capacidad para incrementar la productividad en

relacion a su produccion.

A futuros investigadores, seguir una metodologia de la mejora continua empleando los
diversos estudios y las herramientas que esta ofrece, para aplicar en organizaciones etapa
por etapa, identificando causas de demora y lentitud para los procesos, identificar cuello de
botella en un proceso de produccion es muy importante, va generar una magnitud real del
problema, los tiempos y recorridos, toda falencia que no este bien estructurada perjudicara
significativamente el proceso productivo, lo ideal es aplicar el estudio a los procesos totales

en forma de obtener mejores resultados; se alcanzaran las metas propuestas.

Por otro lado, acordar de antemano con el encargado de la empresa en donde se realiza el
estudio, es muy importante el aval y apoyo de este, constatarle que se traera consigo
resultados que aporten; con la finalidad del estudio para un bien comun, brindar compromiso
y lealtad a la informacidn recibida y darse integro para buscar el resultado ideal aplicando

las herramientas de la ingenieria y la mejora continua.
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Tabla 2: Tamafo de muestra de la toma de tiempos de las actividades del proceso de produccion de botin Calzados Alahi

TOMAS INICIALES (min)

20 ZX Z(X)Z ZXZ "

N° ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

1 Recepcién del cuero 03 04 03 03 03 04 04 04 03 04 03 04 04 04 04 03 04 04 03 03 7.02 49.28 249 19.21
2 Inspeccién del cuero 06 07 07 08 06 05 05 05 06 05 05 07 06 06 07 06 06 06 0.6 0.6 12.02 144.48 7.32  20.19
3 Alistado del cuero 04 04 04 04 03 04 03 04 04 03 04 03 04 04 03 03 03 04 03 04 7.13 50.84 2.57 18.04
4 Marcado de moldes 04 04 04 04 04 04 05 04 04 04 05 04 05 04 04 04 04 04 05 05 828 68.56 3.47 17.77
5 Cortado de moldes 07 06 06 0.7 06 06 06 06 07 06 07 06 06 06 07 07 06 06 0.6 0.6 1254 157.25 7.89 5.62
6 Colocar molde sobre el cuero 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 554 3069 1.54 6.90
7 Cortado cuero 18 18 1.8 19 19 19 19 18 18 18 17 18 18 18 18 17 1.7 19 19 19 36.26 131479 65.80 1.50
8 Marcado en microporoso 04 04 03 04 03 04 03 04 04 04 03 04 04 04 04 04 03 03 04 04 743 55.20 2.79 19.51
9 Cortede plantillas 05 05 04 05 04 04 04 04 04 05 05 05 05 04 05 04 04 04 05 04 897 80.46 4.05 9.41
10 Verificar cortes 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 322 10.37 0.52 6.73
11 Codificar cortes 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 01 220 4.84 0.24  9.26
12 Transportar piezas cortadasadreadeperfilado 10 1.0 1.1 12 11 10 12 11 10 12 10 1.2 12 12 12 12 11 11 10 12 2195 48180 2419 6.51
13 Recepcidn de piezas cortadas 03 03 04 03 03 03 03 03 04 03 03 04 03 03 03 03 03 03 04 03 648 4199 211 494
14 Inspeccion de cortes 03 02 02 02 02 03 02 02 03 02 03 03 02 02 02 02 03 02 02 02 460 2116 1.06 9.98
15 Desbaste 12 12 13 12 13 12 13 12 13 12 12 12 12 13 12 12 12 13 13 12 2449 599.76 30.03 242
16 Pasado de pegamento 45 46 45 46 A5 44 44 44 44 45 46 46 46 46 46 44 45 45 45 4.4 89.83 8069.43 403.58 0.45
17 Doblado de bordes 33 36 35 37 36 36 35 35 36 34 33 33 36 34 36 35 3.6 33 34 3.7 69.97 489580 245.05 1.72
18 Unién de piezas 44 45 45 45 46 44 43 47 44 44 44 46 44 45 45 46 46 4.4 4.4 4.4 8941 7994.15 399.89 0.74
19 Cosidode cuero 94 87 80 91 80 86 92 94 93 85 80 94 93 81 89 81 88 89 83 86 174.71 30523.58 1531.09 5.14
20 Verificar cosido cortando hilos sobrantes 03 03 03 03 03 03 04 03 04 03 04 04 04 04 03 03 03 03 03 03 659 4343 218 434
21 Colocado de accesorios 09 10 10 09 08 10 09 08 09 09 08 08 09 10 09 10 09 09 08 09 1777 31577 1586 7.08
22 Transportar piezas perfiladasa dreadearmado 0.6 0.6 06 0.6 06 06 05 07 05 07 05 06 06 05 06 07 05 06 0.6 0.7 11.77 138.53 6.98 11.29
23 Recepcion de piezas perfiladas 03 04 04 04 04 04 03 03 04 03 04 04 04 03 04 04 03 03 03 04 6.9 48.44 243 5.76
24 Inspeccion de piezas perfiladas 02 02 02 02 02 03 03 02 02 02 02 03 02 02 02 02 02 02 02 02 450 20.25 1.02 8.69
25 Trazado de retacény plantilla 1.2 13 14 13 13 12 13 13 13 13 13 12 13 12 13 14 13 12 13 13 2552 65127 3259 144
26 Recortarretacony plantilla 15 14 15 14 14 15 14 14 14 14 15 14 15 14 14 14 14 14 14 14 2841 807.13 4039 1.38
27 Aplicar pegamentoa retacony plantilla 13 13 13 14 12 13 14 12 12 13 12 12 12 13 13 13 14 12 12 14 2567 65895 33.03 3.94
28 Pegarretaconyplantilla (formarfalsa) 03 03 03 03 03 04 04 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 637 40.58 2.04 6.83
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TOMAS INICIALES (min)

— Sx > w2

N° ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

29 Martillar falsa 03 03 03 03 03 04 03 03 03 03 03 04 03 03 04 03 03 03 03 03 640 409 206 672
30 Desbastar falsa 0.7 0.6 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 07 06 1209 14617 734 584
31 Ordenar forros y falsas por modelo y talla 04 04 04 03 04 04 03 03 04 03 04 04 04 03 04 03 04 04 03 04 724 5242 265 1863
32 Marcar punta ytalon 06 0.7 07 06 06 06 06 06 07 0.7 07 06 06 07 06 06 06 07 06 06 1257 15800 791 167
33 Armado en hormas 30 30 30 29 29 31 30 31 31 31 31 29 30 30 31 30 29 31 30 31 6051 366146 183.18 0.97
34 2sarpegamentoenforros yfalsas sobrefa 12 12 11 13 13 11 13 12 12 12 11 11 12 11 12 12 12 12 12 12 2364 55885 27.98 2.39
35 Enfiiar 53 53 53 52 50 51 52 49 51 54 54 52 51 51 52 50 50 50 53 50 102.99 10606.94 530.74 1.19
36 Doblado de bordes 21 21 22 24 24 23 23 21 24 22 20 22 23 23 20 22 20 22 23 23 4417 1950.99 97.82 4.44
37 Cementado sobre la horma (forroy falsa) 65 64 64 62 65 62 64 62 65 63 63 65 62 65 64 65 64 62 64 65 127.23 16187.47 809.59 0.44
38 Enfriar 59 56 59 61 58 60 59 61 58 56 59 60 58 56 61 58 56 55 55 61 116.61 13597.89 680.69 1.87
39 Lijado de planta 08 08 07 08 07 08 09 07 08 09 07 08 08 08 08 08 08 0.8 0.8 07 1558 24274 1217 443
20 Cementado de planta 11 13 10 12 12 12 11 10 12 11 12 12 10 13 10 10 12 11 11 11 2246 50445 2535 810
41 Unir planta con armado 20 20 22 22 23 21 21 23 22 23 23 23 22 22 21 22 21 22 20 23 4348 189051 9473 3.43
42 Pegado de planta (maquina pegadora) 47 43 46 41 42 43 42 46 43 47 48 50 47 45 44 41 47 42 42 44 8923 7961.99 39939 520
23 Descalzado 20 20 20 20 21 23 22 22 21 21 21 21 20 22 22 21 21 21 20 21 418 174891 8754 172
44 Ordenar por modeloy talla 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 03 03 02 02 02 02 02 02 02 441 1945 098 937
45 Transportar piezas armadas a rea de alistado 0.5 0.6 0.6 0.5 05 0.7 06 05 0.6 06 06 07 05 06 07 06 07 05 06 05 1180 13924 7.03 16.09
46 Recepcion de piezas amradas 03 04 03 03 03 04 04 03 03 03 03 03 03 03 03 03 04 03 03 04 652 4251 213 533
47 Cortado de plantillas sobrefalsas 06 05 05 06 05 0.6 06 06 05 0.6 06 06 05 05 06 06 06 05 05 06 11.07 12254 616 7.43
48 Pasado de pegamentoa plantillas 05 05 06 06 06 05 06 05 06 06 05 05 06 05 06 05 05 05 05 05 1088 11837 593 408
49 Pegar plantilla a zapato 04 05 06 05 06 06 04 04 06 05 05 05 05 06 05 04 06 05 05 05 1015 103.02 521 1838
50 Cortado de cuero dorado (marca) 03 04 04 03 04 03 03 04 04 04 04 04 04 04 03 04 04 04 04 04 750 5625 284 1553
51 sellado de marca 03 03 03 03 04 03 03 03 03 03 04 03 03 03 03 03 03 03 03 03 58 338 171 1869
52 Ordenar portalla 03 03 03 02 03 03 03 03 03 03 02 02 02 02 03 02 03 03 03 03 513 2632 133 19.77
53 Limpiez 05 04 05 05 05 05 05 05 04 05 05 04 05 05 04 04 05 05 05 05 960 9216 465 1576
54 Etiquetado 02 03 02 03 02 02 02 02 02 03 03 03 02 02 03 02 03 03 02 02 478 228 115 13.70
55 Embolsado 02 03 03 02 02 03 02 03 02 02 03 02 03 03 03 02 03 03 03 03 506 2560 129 7.52
56 Encajado 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 554 3069 154 607
57 Transporte a almacén de P.T. 04 05 05 04 04 04 05 04 04 04 04 04 04 04 04 04 04 04 05 04 844 7123 357 347

Fuente: La empresa calzados Alahi
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Tabla 3: Estudio de tiempos de Subproceso Cortado

Toma de tiempos (por par) - Operacién cortado

Muestras Recepcion Inspeccion Alistado | Marcado de | Cortado de | Colocar molde | Cortado Marcado en Cortgz de Verificar Codificar Ig??:ggsrgagrpe'aezda:

del cuero del cuero del cuero moldes moldes sobre el cuero cuero microporoso plantillas cortes cortes perfilado
Muestra 1 0.32 min 0.57 min 0.40 min 0.42 min 0.68 min 0.30 min 1.83 min 0.40 min 0.48 min 0.17 min 0.10 min 1.01 min
Muestra 2 0.38 min 0.67 min 0.35 min 0.41 min 0.58 min 0.25 min 1.79 min 0.40 min 0.45 min 0.16 min 0.12 min 1.03 min
Muestra 3 0.30 min 0.71 min 0.40 min 0.43 min 0.64 min 0.26 min 1.75 min 0.31 min 0.42 min 0.17 min 0.10 min 1.05 min
Muestra 4 0.31 min 0.75 min 0.38 min 0.37 min 0.67 min 0.30 min 1.87 min 0.42 min 0.50 min 0.18 min 0.11 min 1.15 min
Muestra 5 0.30 min 0.64 min 0.30 min 0.36 min 0.62 min 0.26 min 1.85 min 0.31 min 0.43 min 0.15 min 0.12 min 1.05 min
Muestra 6 0.37 min 0.50 min 0.41 min 0.43 min 0.64 min 0.25 min 1.86 min 0.40 min 0.41 min 0.15 min 0.12 min 1.02 min
Muestra 7 0.41 min 0.50 min 0.31 min 0.49 min 0.62 min 0.28 min 1.88 min 0.34 min 0.44 min 0.16 min 0.10 min 1.20 min
Muestra 8 0.40 min 0.51 min 0.38 min 0.40 min 0.59 min 0.30 min 1.78 min 0.38 min 0.42 min 0.18 min 0.11 min 1.07 min
Muestra 9 0.34 min 0.62 min 0.40 min 0.36 min 0.66 min 0.27 min 1.84 min 0.35 min 0.44 min 0.15 min 0.12 min 1.00 min
Muestra 10 0.41 min 0.53 min 0.33 min 0.37 min 0.63 min 0.29 min 1.76 min 0.37 min 0.50 min 0.16 min 0.12 min 1.15 min
Muestra 11 0.30 min 0.53 min 0.37 min 0.47 min 0.66 min 0.26 min 1.73 min 0.30 min 0.50 min 0.15 min 0.10 min 1.04 min
Muestra 12 0.36 min 0.65 min 0.32 min 0.37 min 0.64 min 0.29 min 1.82 min 0.39 min 0.51 min 0.15 min 0.11 min 1.17 min
Muestra 13 0.39 min 0.62 min 0.36 min 0.48 min 0.56 min 0.27 min 1.75 min 0.40 min 0.48 min 0.17 min 0.11 min 1.20 min
Muestra 14 0.36 min 0.57 min 0.39 min 0.36 min 0.60 min 0.25 min 1.83 min 0.38 min 0.41 min 0.15 min 0.10 min 1.15 min
Muestra 15 0.39 min 0.66 min 0.30 min 0.37 min 0.68 min 0.30 min 1.83 min 0.43 min 0.45 min 0.16 min 0.12 min 1.16 min
Muestra 16 0.31 min 0.62 min 0.31 min 0.44 min 0.67 min 0.28 min 1.71 min 0.36 min 0.41 min 0.16 min 0.10 min 1.20 min
Muestra 17 0.36 min 0.61 min 0.33 min 0.42 min 0.62 min 0.28 min 1.74 min 0.33 min 0.42 min 0.16 min 0.11 min 1.09 min
Muestra 18 0.38 min 0.62 min 0.36 min 0.39 min 0.57 min 0.29 min 1.89 min 0.32 min 0.44 min 0.18 min 0.12 min 1.05 min
Muestra 19 0.31 min 0.59 min 0.32 min 0.47 min 0.64 min 0.30 min 1.88 min 0.40 min 0.46 min 0.15 min 0.11 min 1.01 min
Muestra 20 0.32 min 0.55 min 0.41 min 0.47 min 0.57 min 0.26 min 1.87 min 0.44 min 0.40 min 0.16 min 0.10 min 1.15 min
Promedio 0.35 min 0.60 min 0.36 min 0.41 min 0.63 min 0.28 min 1.81 min 0.37 min 0.45 min 0.16 min 0.11 min 1.10 min
Total 6.63 min

Factor de valoraciéon 1.08

Habilidad Cl 0.06

Esfuerzo C2 0.02

Condiciones D 0.00

Resistencia D 0.00

Tiempo Normal 7.16

Suplementos % 9%

Necesidades personales 5%

Fatiga 2%

Tedio 2%
Tiempo Estandar 7.80 min

Fuente: Tabla 2 Tamafio de muestra de la toma de tiempos de las actividades del proceso de produccion de botin Calzados Alahi
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Tabla 4: Estudio de tiempos de Subproceso Perfilado

Toma de tiempos (por par) - Operacion perfilado

Recepcion de

Inspeccion

Pasado de Doblado | Unién de | Cosido de

Verificar cosido

Colocado de

Transportar piezas perfiladas

Muestras piezas cortadas de cortes Desbaste pegamento | de bordes piezas cuero co;all)r:'c;cr)]tzgos accesorios a area de armado

Muestra 1 0.32 min 0.25 min 1.16 min 4.47 min 3.30 min 4.44 min 9.44 min 0.33 min 0.85 min 0.64 min
Muestra 2 0.30 min 0.23 min 1.16 min 4.56 min 3.64 min 4.50 min 8.69 min 0.33 min 0.98 min 0.57 min
Muestra 3 0.35 min 0.23 min 1.27 min 4.50 min 3.53 min 4.52 min 8.04 min 0.33 min 0.95 min 0.55 min
Muestra 4 0.30 min 0.22 min 1.20 min 4.64 min 3.65 min 4.47 min 9.12 min 0.33 min 0.87 min 0.64 min
Muestra 5 0.34 min 0.22 min 1.30 min 4.49 min 3.57 min 4.62 min 8.04 min 0.30 min 0.80 min 0.63 min
Muestra 6 0.31 min 0.25 min 1.23 min 4.43 min 3.59 min 4.38 min 8.62 min 0.32 min 0.99 min 0.56 min
Muestra 7 0.32 min 0.20 min 1.27 min 4.39 min 3.53 min 4.32 min 9.15 min 0.35 min 0.85 min 0.54 min
Muestra 8 0.31 min 0.21 min 1.24 min 4.42 min 3.54 min 4.65 min 9.44 min 0.32 min 0.83 min 0.65 min
Muestra 9 0.35 min 0.25 min 1.25 min 4.39 min 3.59 min 4.44 min 9.27 min 0.35 min 0.88 min 0.54 min
Muestra 10 0.32 min 0.21 min 1.22 min 4.45 min 3.40 min 4.35 min 8.54 min 0.33 min 0.92 min 0.65 min
Muestra 11 0.32 min 0.25 min 1.18 min 4.57 min 3.30 min 4.41 min 8.04 min 0.35 min 0.83 min 0.51 min
Muestra 12 0.35 min 0.25 min 1.17 min 4.58 min 3.34 min 4.55 min 9.36 min 0.35 min 0.80 min 0.64 min
Muestra 13 0.31 min 0.20 min 1.15 min 4.58 min 3.59 min 4.39 min 9.30 min 0.35 min 0.92 min 0.60 min
Muestra 14 0.32 min 0.24 min 1.29 min 4.58 min 3.41 min 4.52 min 8.07 min 0.35 min 0.95 min 0.52 min
Muestra 15 0.30 min 0.22 min 1.17 min 4.58 min 3.55 min 4.45 min 8.87 min 0.33 min 0.88 min 0.55 min
Muestra 16 0.30 min 0.24 min 1.20 min 4.39 min 3.49 min 4.58 min 8.12 min 0.30 min 0.98 min 0.65 min
Muestra 17 0.34 min 0.25 min 1.23 min 4.45 min 3.55 min 4.64 min 8.79 min 0.34 min 0.85 min 0.53 min
Muestra 18 0.34 min 0.24 min 1.26 min 4.46 min 3.32 min 4.43 min 8.93 min 0.30 min 0.94 min 0.59 min
Muestra 19 0.35 min 0.24 min 1.30 min 4.46 min 3.43 min 4.38 min 8.30 min 0.32 min 0.84 min 0.56 min
Muestra 20 0.33 min 0.20 min 1.24 min 4.44 min 3.65 min 4.37 min 8.58 min 0.31 min 0.86 min 0.65 min
Promedio 0.32 min 0.23 min 1.22 min 4.49 min 3.50 min 4.47 min 8.74 min 0.33 min 0.89 min 0.59 min
Total 24.78 min

Factor de valoracién 1.09

Habilidad Cl 0.06

Esfuerzo Cl 0.05

Condiciones D 0.00

Resistencia E -0.02
Tiempo Normal 27.01129

Suplementos % 10%

Necesidades personales 5%

Fatiga 2%

Tedio 3%
Tiempo Estandar 29.71 min

Fuente: Tabla 2 Tamafio de muestra de la toma de tiempos de las actividades del proceso de produccién de botin Calzados Alahi
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Tabla5:

Estudio de tiempos de Subproceso Armado

Toma de tiempos

por par) - Operacién armado

Pasar
egam
T Aplicar Pegar Ordena pegto Cemen
razado . tado . Transpor
Recepcion | Inspeccion de Recor‘gar pegame | retacon . rforros Marca | Armado en Doblado | sobre .| Lijado | Cement Unir Pegado de Ordena tar piezas
Muestras de piezas | depiezas | retacon retacon nto§1 Y. Martill | Desbast | y falsas r punta en forros Enfriar de la Enfria de ado de planta plant_a Descalza rpor armadas
erfiladas erfiladas Yy retacon | plantilla | arfalsa | arfalsa por talén | hormas Y bordes | horma r lanta lanta con (maquina do modelo aareade
p p Y. plantilla y (formar modelo | ¥ falsas p p armado | pegadora) y talla "
plantilla . (forro alistado
plantilla | falsa) y talla sobre
la y falsa)
horma
Muestra 1 0.33 min 0.22min | 1.22min | 1.48 min | 1.30 min | 0.29 min .34 min |0.69 min | 0.43 min | 0.61 min| 3.01 min | 1.20 min| 5.31 min | 2.08 min | 6.49 min| 5.92 Min0.78 min| 1.05 min [2.01 min 473 min | 201 min | 0.22 min | 0.50 min
Muestra 2 0.38 min 0.23min | 1.27 min | 1.35min | 1.27 min | 0.32 min P.31 min |0.59 min | 0.37 min | 0.65 min| 2.97 min | 1.16 min| 5.31 min | 2.12 min | 6.37 min| 5.58 Min0.83 min| 1.25 min [2.03 min 433 min | 2.02min | 0.20 min | 0.58 min
Muestra 3 0.36 min 0.22min | 1.35min | 1.47 min | 1.31 min | 0.33 min P.31 min [0.56 min | 0.45 min | 0.65 min| 3.02 min | 1.11 min| 5.25 min | 2.20 min | 6.35 min| 5.90 Min0.72 min| 1.02 min [2.16 min 461 min | 2.02min | 0.24 min | 0.59 min
Muestra 4 0.36 min 0.20min | 1.31min | .37 min | 1.35min | 0.31 min P.29 min |0.58 min | 0.30 min | 0.64 min| 2.89 min | 1.25 min| 5.17 min | 2.36 min | 6.21 min| 6.05 Min0.75 min| 1.19 min [2.23 min 410 min | 202min | 0.21 min | 0.54 min
Muestra 5 0.37 min 0.24min | 1.25min | 141 min | 1.24 min | 0.29 min P.31 min |[0.58 min | 0.35 min | 0.60 min| 2.92 min | 1.25 min| 4.97 min | 2.38 min | 6.49 min| 5.84 min0.74 min| 1.20 min [2.33 min 4.16 min | 208 min | 0.20 min | 0.52 min
Muestra 6 0.37 min 0.25min | 1.22min | 1.47 min | 1.30 min | 0.35min P.35min |0.62 min | 0.42 min | 0.62 min| 3.06 min | 1.14 min| 5.12 min | 2.25 min | 6.24 min| 5.95 Min0.80 min| 1.22 min [2.06 min 433 min | 2.25min | 0.20 min | 0.69 min
Muestra 7 0.31 min 0.25min | 1.30min | 1.43min | 1.41 min | 0.35min P.29 min |0.56 min | 0.33 min | 0.63 min| 3.02 min | 1.25 min| 5.21 min | 2.34 min | 6.35 min| 5.93 Min0.85 min| 1.06 min [2.08 min 4.19min | 2.15min | 0.23 min | 0.60 min
Muestra 8 0.33 min 0.24min | 1.26 min | 1.40 min | .23 min | 0.34 min P.31 min [0.58 min | 0.31 min | 0.63 min| 3.12 min | 1.21 min| 491 min | 2.07 min | 6.21 min| 6.13 Min0.73 min| 1.04 min [2.32 min 460 min | 217 min | 0.21 min | 0.53 min
Muestra 9 0.36 min 0.23min | 1.30min | 1.35min | 1.21 min | 0.32 min P.32 min |0.57 min | 0.40 min | 0.65 min| 3.11 min | 1.20 min| 5.05 min | 2.35 min | 6.45 min| 5.84 Min0.75 min| 1.15 min [2.16 min 434 min | 2.05min | 0.22 min | 0.63 min
Muestra 10 0.32 min 0.23min | 1.30min | 1.38 min | 1.32 min | 0.32 min P.31 min [0.63 min | 0.33 min | 0.65 min| 3.12 min | 1.24 min| 5.38 min | 2.19 min | 6.25 min| 5.58 Min0.85 min| 1.13 min [2.30 min 472 min | 207 min | 0.24 min | 0.57 min
Muestra 11 0.35 min 0.24min [1.30min | 1.48 min | 1.23 min | 0.29 min D.34 min |{0.61 min | 0.45 min | 0.65 min| 3.14 min | 1.12 min| 5.36 min | 2.02 min | 6.28 min| 5.91 min0.74 min| 1.18 min [2.27 min | 480 min | 2.06 min | 0.23 min | 0.63 min
Muestra 12 0.36 min 0.25min [1.24min | 1.42min | 1.23 min | 0.33 min D.35min |0.61 min | 0.42 min | 0.60 min| 2.93 min | 1.14 min| 5.17 min | 2.16 min | 6.50 min| 5.95 min0.82 min| 1.16 min [2.33 min 5.03min | 2.14min | 0.25min | 0.67 min
Muestra 13 0.37 min 0.21min [1.27min | 1.48 min | 1.23 min | 0.32 min D.31 min |[0.61 min | 0.36 min | 0.60 min| 3.02 min | 1.16 min| 5.12 min | 2.31 min | 6.24 min| 5.80 min0.75 min| 1.01 min 2.15min | 472 min | 2.02min | 0.25 min | 0.52 min
Muestra14 | 0.33 min 0.21min [1.24min | 1.44min | 1.25min | 0.29 min D.29 min |{0.59 min | 0.32 min | 0.65 min| 2.95 min | 1.11 min| 5.13 min | 2.31 min | 6.45 min| 5.59 Min0.81 min| 1.25 min 220 min | 451 min | 2.19 min | 0.20 min | 0.64 min
Muestra 15 0.37 min 0.20min  [1.31min | 1.44min | 1.34 min | 0.34 min D.35min |[0.64 min | 0.37 min | 0.62 min| 3.10 min | 1.20 min| 5.22 min | 2.03 min | 6.43 min| 6.12 Min0D.79 min| 1.02 min 2.11 min | 436 min | 2.16 min | 0.20 min | 0.65 min
Muestra 16 0.36 min 0.23min [1.35min | 1.42min | 1.25min | 0.30 min D.29 min |{0.61 min | 0.30 min | 0.61 min| 3.01 min | 1.19 min| 5.02 min | 2.18 min | 6.46 min| 5.81 min0.80 min| 1.04 min [2.17 min | 414 min | 2.06 min | 0.24 min | 0.61 min
Muestra 17 0.34 min 0.21min [1.26 min | 1.43min | 1.38 min | 0.31 min D.34 min |0.56 min | 0.37 min | 0.64 min| 2.94 min | 1.15 min| 5.01 min | 2.03 min | 6.35 min| 5.62 MinD.77 min| 1.21 min 2.10 min | 4.67 min | 2.14 min | 0.23 min | 0.67 min
Muestra 18 0.33 min 0.20min | 1.22min | 1.42min | 1.21 min | 0.29 min .32 min |0.62 min | 0.40 min | 0.65 min| 3.12 min | 1.17 min| 4.95 min | 2.23 min | 6.20 min| 5.50 Min0.81 min| 1.05 min [2.18 min 424 min | 207 min | 0.21 min | 0.52 min
Muestra 19 0.31 min 0.23min | 1.29min | 1.41 min | 1.21 min | 0.34 min P.34 min [0.69 min | 0.32 min | 0.63 min| 3.00 min | 1.23 min| 5.32 min | 2.31 min | 6.44 min| 5.50 Min0.78 min| 1.12 min [2.04 min 423 min | 201 min | 0.21 min | 0.63 min
Muestra 20 0.35 min 0.21min | 1.26 min | 1.36 min | 1.40 min | 0.34 min .33 min |0.59 min | 0.39 min | 0.59 min| 3.06 min | 1.16 min| 5.01 min | 2.25 min | 6.47 min| 6.09 Min0.71 min| 1.11 min [2.25 min 442 min | 2.13min | 0.22 min | 0.51 min
Promedio 0.35 min 0.23min | 1.28 min | 1.42min | 1.28 min | 0.32 min .32 min [0.60 min | 0.37 min | 0.63 min| 3.03 min | 1.18 min| 5.15 min | 2.21 min | 6.36 min| 5.83 MinD.78 min| 1.12 min 2.17 min 446 min | 209 min | 0.22 min | 0.59 min
Total 41.99 min
Factor de valoracién 1.02
Habilidad Cl 0.06
Esfuerzo Cl 0.05
Condiciones F -0.07
Resistencia E -0.02
Tiempo Normal 42.83
Suplementos % 11%
Necesidades personales 5%
Fatiga 3%
Tedio 3%
Tiempo Estandar 47.54 min

Fuente: Tabla 2 Tamafio de muestra de la toma de tiempos de las actividades del proceso de produccion de botin Calzados Alahi.
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Tabla 6: Estudio de tiempos de Subproceso Alistado

Toma de tiempos (por par) - Operacion alistado

L, Cortado de Pasado de Pegar Cortado de
Muestras pli?ei(;ip;rl%naggs plantillas pegamento a plantilla a cuero dorado Serlrizcrigade gg?f;?; Limpieza | Etiquetado | Embolsado | Encajado al-;r:g:;npggtger
sobrefalsas plantillas zapato (marca) o

Muestra 1 0.31 min 0.56 min 0.53 min 0.43 min 0.34 min 0.30 min 0.29 min 0.54 min 0.21 min 0.24 min 0.30 min 0.40 min
Muestra 2 0.35 min 0.50 min 0.51 min 0.53 min 0.38 min 0.29 min 0.30 min 0.40 min 0.26 min 0.28 min 0.28 min 0.45 min
Muestra 3 0.30 min 0.52 min 0.59 min 0.55 min 0.42 min 0.26 min 0.28 min 0.45 min 0.23 min 0.26 min 0.30 min 0.45 min
Muestra 4 0.31 min 0.60 min 0.56 min 0.50 min 0.32 min 0.25 min 0.23 min 0.48 min 0.27 min 0.24 min 0.27 min 0.41 min
Muestra 5 0.32 min 0.51 min 0.58 min 0.55 min 0.35 min 0.35 min 0.22 min 0.54 min 0.20 min 0.24 min 0.25 min 0.40 min
Muestra 6 0.35 min 0.58 min 0.53 min 0.58 min 0.31 min 0.34 min 0.26 min 0.46 min 0.21 min 0.27 min 0.26 min 0.41 min
Muestra 7 0.35 min 0.60 min 0.58 min 0.42 min 0.34 min 0.28 min 0.26 min 0.53 min 0.20 min 0.23 min 0.25 min 0.45 min
Muestra 8 0.32 min 0.60 min 0.51 min 0.43 min 0.35 min 0.25 min 0.23 min 0.54 min 0.24 min 0.26 min 0.25 min 0.40 min
Muestra 9 0.34 min 0.51 min 0.59 min 0.57 min 0.40 min 0.29 min 0.28 min 0.44 min 0.24 min 0.23 min 0.30 min 0.40 min
Muestra 10 0.30 min 0.60 min 0.58 min 0.45 min 0.44 min 0.26 min 0.29 min 0.49 min 0.25 min 0.23 min 0.30 min 0.43 min
Muestra 11 0.31 min 0.59 min 0.53 min 0.52 min 0.40 min 0.35 min 0.20 min 0.52 min 0.25 min 0.25 min 0.29 min 0.44 min
Muestra 12 0.30 min 0.58 min 0.50 min 0.48 min 0.44 min 0.30 min 0.20 min 0.42 min 0.27 min 0.24 min 0.26 min 0.44 min
Muestra 13 0.30 min 0.50 min 0.55 min 0.54 min 0.35 min 0.25 min 0.20 min 0.46 min 0.24 min 0.25 min 0.28 min 0.41 min
Muestra 14 0.33 min 0.50 min 0.52 min 0.60 min 0.41 min 0.25 min 0.22 min 0.54 min 0.24 min 0.28 min 0.28 min 0.43 min
Muestra 15 0.34 min 0.56 min 0.56 min 0.49 min 0.34 min 0.29 min 0.29 min 0.40 min 0.27 min 0.26 min 0.28 min 0.40 min
Muestra 16 0.33 min 0.58 min 0.53 min 0.44 min 0.37 min 0.28 min 0.22 min 0.42 min 0.21 min 0.23 min 0.28 min 0.44 min
Muestra 17 0.35 min 0.55 min 0.53 min 0.58 min 0.40 min 0.31 min 0.30 min 0.45 min 0.25 min 0.27 min 0.26 min 0.42 min
Muestra 18 0.34 min 0.54 min 0.54 min 0.53 min 0.40 min 0.32 min 0.26 min 0.51 min 0.26 min 0.25 min 0.29 min 0.41 min
Muestra 19 0.32 min 0.51 min 0.54 min 0.49 min 0.36 min 0.30 min 0.30 min 0.49 min 0.24 min 0.27 min 0.27 min 0.45 min
Muestra 20 0.35 min 0.58 min 0.52 min 0.47 min 0.38 min 0.30 min 0.29 min 0.52 min 0.24 min 0.28 min 0.29 min 0.40 min
Promedio 0.33 min 0.55 min 0.54 min 0.51 min 0.38 min 0.29 min 0.26 min 0.48 min 0.24 min 0.25 min 0.28 min 0.42 min
Total 4.52 min

Factor de valoracion 1.02

Habilidad C2 0.03

Esfuerzo Cl 0.05

Condiciones F -0.07

Resistencia C 0.01

Tiempo Normal 461

Suplementos % 9%

Necesidades personales 5%

Fatiga 2%

Tedio 2%
Tiempo Estandar 5.03 min

Fuente: Tabla 2 Tamafio de muestra de la toma de tiempos de las actividades del proceso de produccion de botin Calzados Alahi
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Tabla 7: Tiempo Estandar procesamiento de un par de calzado Alahi

N° ACTIVIDAD TIEMPO OBS/ N° OBS. (min) FACTOR DE VALORACION T.N.(min) % SUPLEMENT TIEMPO ESTANDAR (min)
1 Recepcion del cuero 0.3510 1.08 0.3791 9% 0.41
2 Inspeccidn del cuero 0.6010 1.08 0.6491 9% 0.71
3 Alistado del cuero 0.3565 1.08 0.3850 9% 0.42
4 Marcado de moldes 0.4140 1.08 0.4471 9% 0.49
5 Cortado de moldes 0.6270 1.08 0.6772 9% 0.74
6 Colocar molde sobre el cuero 0.2770 1.08 0.2992 9% 0.33
7 Cortado cuero 1.8130 1.08 1.9580 9% 2.13
8 Marcado en microporoso 0.3715 1.08 0.4120 9% 0.44
9 Corte de plantillas 0.4485 1.08 0.4844 9% 0.53
10 Verificar cortes 0.1610 1.08 0.1739 9% 0.19
11 Codificar cortes 0.1100 1.08 0.1188 9% 0.13
12 Transportar piezas cortadas a area de perfilado 1.0975 1.08 1.1853 9% 1.29
13 Recepcion de piezas cortadas 0.3240 1.09 0.3532 10% 0.39
14 Inspeccidn de cortes 0.2300 1.09 0.2507 10% 0.28
15 Desbaste 1.2245 1.09 1.3347 10% 1.47
16 Pasado de pegamento 4.4915 1.09 4.8957 10% 5.39
17 Doblado de bordes 3.4985 1.09 3.8134 10% 4.19
18 Unidn de piezas 4.4705 1.09 4.8728 10% 5.36
19 Cosido de cuero 8.7355 1.09 9.5217 10% 10.47
20 Verificar cosido cortando hilos sobrantes 0.3295 1.09 0.3592 10% 0.40
21 Colocado de accesorios 0.8885 1.09 0.9685 10% 1.07
22 Transportar piezas perfiladas a area de armado 0.5885 1.09 0.6415 10% 0.71
23 Recepcion de piezas perfiladas 0.3480 1.02 0.3550 11% 0.39
24 Inspeccion de piezas perfiladas 0.2250 1.02 0.2295 11% 0.25
25 Trazado de retacon y plantilla 1.2760 1.02 1.3015 11% 1.44
26 Recortar retacon y plantilla 1.4205 1.02 1.4489 11% 1.61
27 Aplicar pegamento a retacon y plantilla 1.2835 1.02 1.3092 11% 1.45
28 Pegar retacon y plantilla (formar falsa) 0.3185 1.02 0.3249 11% 0.36
29 Martillar falsa 0.3200 1.02 0.3264 11% 0.36
30 Desbastar falsa 0.6045 1.02 0.6166 11% 0.68
31 Ordenar forros y falsas por modelo y talla 0.3620 1.02 0.3692 11% 0.41
32 Marcar punta y talon 0.6285 1.02 0.6411 11% 0.71
33 Armado en hormas 3.0255 1.02 3.0860 11% 3.43
34 Pasar pegamento en forros y falsas sobre la horma 1.1820 1.02 1.2056 11% 1.34
35 Enfriar 5.1495 1.02 5.2525 11% 5.83
36 Doblado de bordes 2.2085 1.02 2.2527 11% 2.50
37 Cementado sobre la horma (forro y falsa) 6.3615 1.02 6.4887 11% 7.20

38 Enfriar 5.8305 1.02 5.9471 11% 6.60




39 Lijado de planta 0.7790 1.02 0.7946 11% 0.88
40 Cementado de planta 1.1230 1.02 1.1455 11% 1.27
41 Unir planta con armado 2.1740 1.02 2.2175 11% 2.46
42 Pegado de planta (maquina pegadora) 4.4615 1.02 4.5507 11% 5.05
43 Descalzado 2.0910 1.02 2.1328 11% 2.37
44 Ordenar por modelo y talla 0.2205 1.02 0.2249 11% 0.25
45 Transportar piezas armadas a area de alistado 0.5900 1.02 0.6018 11% 0.67
46 Recepcion de piezas armadas 0.3260 1.02 0.3325 9% 0.36
47 Cortado de plantillas sobrefalsas 0.5535 1.02 0.5646 9% 0.62
48 Pasado de pegamento a plantillas 0.5440 1.02 0.5549 9% 0.60
49 Pegar plantilla a zapato 0.5075 1.02 0.5177 9% 0.56
50 Cortado de cuero dorado (marca) 0.3750 1.02 0.3825 9% 0.42
51 Sellado de marca 0.2910 1.02 0.2968 9% 0.32
52 Ordenar por talla 0.2565 1.02 0.2616 9% 0.29
53 Limpieza 0.4800 1.02 0.4896 9% 0.53
54 Etiquetado 0.2390 1.02 0.2438 9% 0.27
55 Embolsado 0.2530 1.02 0.2581 9% 0.28
56 Encajado 0.2770 1.02 0.2825 9% 0.31
57 Transporte a almacén de P.T. 0.4220 1.02 0.4304 9% 0.47

Fuente: Tablas 2,3,4,5y 6

Tabla 8: Resumen de estudio de tiempos de produccion de calzado Alahi

IDENTIFICACION DEL CUELLO DE BOTELLA - CALZADOS ALAHI 2019

TIEMPO ESTANDAR

PROCESOS TIEMPO ESTANDAR (seqg) | TIEMPO ESTANDAR (min) (horas)
CORTE 3634.43 60.57 1.01
PERFILADO 10705.43 178.42 2.97
ARMADO 15623.10 260.39 4.34
ALISTADO 2360.23 39.34 0.66
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 32323.19 538.72 8.98

Fuente: Observacion del proceso
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Tabla 9: Productividad diaria de la empresa Calzados Alahi, 2019

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA - CALZADOS ALAHI - ABRIL
bia| PRODUCCION H-H PRODUCTIVIDAD MANO DE
(DOC. BOTINES) | (HORAS -HOMBRE) OBRA (DOC BOT./H-H)
1 4 63.81 0.063
2 5 74.99 0.067
3 5 63.83 0.078
4 4 65.74 0.061
5 5 68.42 0.073
6 5 72.32 0.069
7 4 58.58 0.068
8 6 62.62 0.096
9 5 68.46 0.073
10 5 56.89 0.088
11 5 65.48 0.076
12 5 64.32 0.078
13 5 61.24 0.082
14 5 65.07 0.082
15 5 65.07 0.077
16 5 63.10 0.079
17 6 65.68 0.091
18 6 65.68 0.091
19 5 68.60 0.073
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64.26 0.093
PROMEDIO 0.078
TOTAL DOCENAS 101
TOTAL HORAS 1304
Fuente: Calzados Alahi

Tabla 10: Registro en el Diagrama de Actividades del Proceso en el area de Armado- Calzado Alahi

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ARMADO - CALZADO ALAHI- ABRIL

2019

CALZADO ALAHI
PROCESO: ARMADO
LUGAR. TALLER
MODELO: K -231
CANTIDAD: UNA DOCENA
REALIZADO DAVILA CARO ALBERTO
MAQUINA: MAQUINA PEGADORA
MAQUINA REMATADORA
EMPIEZA: RECEPCION DE PIEZAS PERFILADAS
TERMINA: PIEZAS ARMADAS AL AREA DE ALISTADO
METODO: ANTES DE
ITEM

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

Espera la llegada de las piezas perfilados

Recepcion las piezas perfiladas

OPERACION
TRANSPORTE
INSPECCION

DEMORA
ALMACENAJE
OPERACION- INSPECCION
TOTAL DE TIEMPO (min)
TOTAL DE DISTANCIA (m)
TIPO DE ACTIVIDAD

Om ONY

REGISTRO 1

REGISTRO N&1

ACTUAL
ACTIVIDAD

20

10

4

15

0

4

251,97

128
TIEMPO DISTANCIA  ACTIVIDADES
MIN: MIN (M) PRODU = IMPROD
SEG
0:04:10 4.7 1
0:01:20  1.33 1
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3 Inspecciona las piezas perfiladas X 0:02:48  2.80

4 Se dirige hacia la mesa para el trazado de falsas 0:00:14 0,23 6

5 Traza los moldes en el cart6n para las falsas f < 0:03:24 3,40

6 Recorta las falsas k— 0:12:08 12,13

7 Trabajador descansa \)\ 0:00:15 0,25
Inspecciona los cortes de las falsas - 0:00:47 0,78

9 Se dirige a la maquina Rematadora 0:00:07 0,12 3

10 Prende la maquina rematadora >< 0:00:03 0,05

11 Trabajador espera que prenda la maquina — 0:00:08 0,13

12 Lija los bordes de las falsas *—] 0:10:10 10,17

13 Inspecciona los bordes de las falsas 0:01:48 1,80

14 Ordena los falsas y forros por talla 0:03:08 3,13

15 Apaga la méaquina rematadora X< 0:00:03 0,05

16 Regresa a su puesto con las falsas lijadas 0:00:12 0,20 6

17 Busca las hormas a utilizar \>7 0:00:47 0,78

18 Empieza a sacar las hormas del saco /Q 0:00:35 0,58

19 Empieza a ordenarlas 0:01:50 1,83

20 Armado en hormas < 0:32:10 32,17

21 Se dirige al almacén en busca de pegamento 0:00:29 0,48 22
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22 Busca el galon de pegamento \ 0:00:10 0,17
23 Revisa el tarro de pegamento N 0:00:07 0.12 1
Regresa con el tarro de pegamento a su puesto X .00:29 | 048 | 22
24 ~ 0:00: ,
Se sienta en su silla'y comienza a vaciar el pegamento a un recipiente mas pequefio X< -
25 /> 0:00:20 | 0,33
Comienza a pasar pegamentos a los forros y falsas sobre la horma
26 pasar peg \k\ 0:17:20 | 17,33 1
_—
27 | Enfriar XI ~ 0:05:08 | 5,13
Se quita el pegamento de los dedos x L 01-
28 | & qu Peg P 0:01:08 | 1,13
29 Dobla los bordes (sella con el martillo) ’FT 0:27:10 | 27,17 1
tad los forros y falsas sobre la horma ! 0%
30 Cementado en lo y \L\ 0:05:08 | 5,13 1
31 | Enfriar | X F 0:25:13 | 25,22
32 | Se dirige al almacén en busca de plantas < 0:00:29 | 0,48 22
33 | Busca el cddigo de plantas B 0:00:16 | 0,27
Inspecciona las plantas .09
34| P P Py 0:02:13 | 2,22 1
35 | Regresa con la docena de plantas a su puesto // 0:00:29 | 048 | 22
36 | Coloca las plantas en su pequefia mesa de trabajo ( 0:00:13 | 0,22 1
37 Vasea el liquido limpio pren en un frasco pequefio >< 0:00:26 | 0.43
—1 '
38 Limpia las plantas l—r 0:10:39 | 10,65 1
39 | Cementado de planta "'x — 0:12:33 | 12,55 1
40 | Enfriar X 0:08:20 | 8,33
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_ —
41 | Unién de piezas plantay horma ’fl’ 0:20:12 | 20,20
42 Coloca la docena de sandalias en una canasta *J\\ 0:00:35 | 0,58
Se dirige a la maquina Pegadora ( Maquina Bocadesapo) _
43 g g 0.00:29 | 0.23
44 Prende la maquina pegadora ( Maquina bocadesapo) X 0:00:05 | 0,08
45 Trabajador espera que cargue la maquina /)i— 0:00:06 | 0,10
46 Empieza el pegado ( uno por uno) X\ 0:03:10 | 3,17
47 | Apaga la maquina { 0:00:02 | 0,03
4g | Regresa a su puesto con la docena pegada — 0:00:14 | 0,23
49 | Trabajador descansa - | X = 0:02:04 | 2.07
50 | Descalzado \ = 0:15:04 | 15.07
51 Clavado de pernos (accesorios) ! * 0:12:20 | 12,33
5o | Ordenar por talla X// 0:03:10 3.17 1
53 Piezas armadas transportado al &rea de Alistado X 0:00:15 | 0.25 11 1
TOTAL 20 10 15 251.97 min | 128 mt |28 | 25

Fuente: Calzados Alahi
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Tabla 11 Actividades que no Generan valor al Proceso de Armado — Calzado Alahi.

ACTIVIDADES QUE NO GENERAN VALOR AL PROCESO DE METODO:
ARMADO - CALZADO ALAHI PRE

TIPO DE ACTIVIDAD

ITEM AC#’:\READ DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD -
1 1 Espera la llegada de las piezas perfilados
2 4 Se dirige hacia la mesa para el trazado de -
falsas
3 7 Trabajador descansa
4 9 Se dirige a la maquina Rematadora »
5 11 Trabajador espera que prenda la maquina
6 16 Regresa a su puesto con las falsas lijadas »
7 17 Busca las hormas a utilizar
8 18 Empieza a sacar las hormas del saco
9 21 Se dirige al almacén en busca de pegamento #
10 22 Busca el galon de pegamento
11 24 Regresa con el tarro de pegamento a su puesto »
12 25 Se sienta en su siIIe_l y comienza a vaciar el
pegamento a un recipiente mas pequefio
13 27 Enfriar
14 28 Se quita el pegamento de los dedos
15 31 Enfriar
16 32 Se dirige al almacén en busca de plantas »
17 33 Busca el codigo de plantas
18 37 Vasea~el liquido limpio pren en un frasco
pequefio
19 35 Regresa con la docena de plantas a su puesto
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20

21

22

23

24

25

Fuente: Tabla 10 Diagrama de Actividades del Proceso de Armado- Calzado Alahi.

40

43

45

48

49

53

Enfriar

Se dirige a la maquina Pegadora ( Maquina
Bocadesapo)

Trabajador espera que cargue la maquina
Regresa a su puesto con la docena pegada
Trabajador descansa

Piezas armadas transportado al area de
Alistado

TOTAL

% ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS

113

19%

15
28%
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Tabla 12: Porcentaje de incidencias presentes en el Area de Armado- Calzado Alahi Mayo 2019

CAUSAS QUE GENERAN LOS MOVIMIENTOS Y LAS DEMORAS INNECESARIAS EN EL PROCESO DE ARMADO -

CALZADOS ALAHI
CAUSAS
DiA LARGAS DISTANCIAS A o amoa Ak TRABAIOS NO COORDINADOS SUPERVISIONEN | OBRA
LOS PORCESOS ~ INSUFICIENTE
1 X X X X
2 X
3 X X X
4 X X
5 X
6 X X X
7 X X X X X
8 X
9 X X X
10 X X
11 X X
12 X X X
13 X X X X
14 X X
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15 X X X

TOTAL DE
OBSERVACIONES 12 9 ! > 6
% CANTIDAD 80% 60% 47% 33% 40%

Fuente: Calzado Alahi

Tabla 13: Total de Observaciones respecto a las causas presentes en el Proceso de Armado- Calzados Alahi Abril 2019

TOTAL DE OBSERVACIONES CON RESPECTO A LAS CAUSAS QUE GENERAN LOS MOVIMIENTOS Y LAS DEMORAS
INNECESARIAS

ITEM CAUSAS TOTAL DE OBSERVACIONES
1 RECORRIDOS DE LARGAS DISTANCIAS 12
2 MATERIALES MAL UBICADOS 9
3 TRABAJOS NO COORDINADOS 7
4 FALTA DE SUPERVISION EN LOS PROCESOS 5
5 MANO DE OBRA INSUFICIENTE 6
TOTAL DE OBSERVACIONES 39

52



Fuente: Tabla 12 Porcentaje de causas que generan los Movimientos Innecesarios y las Demoras Innecesarios

Tabla 14: Tabla de Frecuencias para la elaboracion del Diagrama Pareto- Calzado Alahi

DETERMINACION DE CAUSAS A ELIMINAR A TRAVES DEL DIAGRAMA DE

PARETO
TOTAL ”
DE FRECUENCIA
ITEM  CAUSAS OBSERVADAS Ot = FR-CUENCA % ACAl‘J[I)\/éUL
NCIAS
RECORRIDOS DE LARGAS
A RIDOS OF 12 12 31% 31%
MATERIALES MAL . .
B RS 9 21 23% 54%
TRABAJOS NO . .
c COORDINADOS ! 28 18% 2%
MANO DE OBRA . .
D INSUFICIENTE 6 34 15% 87%
c FALTA DE SUPERVISION . % ™ L00%

EN LOS PROCESOS

TOTAL 39

Fuente: Tabla 12 Porcentaje de causas que generan los Movimientos Innecesarios y las Demoras Innecesarias
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Tabla 15: Técnica de Interrogatorio

TECNICA DEL INTERROGATORIO

ASPECTO PREGUNTA

¢Qué se hace?

¢Por qué se
hace?

¢Queé otra cosa

PROPOSITO >
podria hacerse?

¢Que deberia
hacerse?

;Donde se
hace?

¢Por que se
hace alli?

¢En que otro
lugar podria

LUGAR hacerse?

;Donde
deberia
hacerse?

RESPUESTA

Se realizd el registro de todo el proceso de armado, a través del

diagrama de actividades de proceso.

Porque es importante conocer todo el proceso que realiza el
trabajador y a través de esta herramienta se pudo registrar todas
las actividades y movimientos que se ejecuta en el proceso de
armado.

Se podria hacer un diagrama de recorrido , donde también se
muestra todas las actividades y movimientos que realiza el
trabajador

A través de este registro empleado en el proceso de armado se
determind todas las actividades improductivas que realiza el
trabajador es decir actividades que no generan ningun valor al
proceso, y de esos problemas identificados se procedié analizar
las causas, con el fin de hallar una mejor manera de realizar el
trabajo.

El registro diagrama de operaciones del proceso se hizo en el

proceso de Armado en la empresa Alahi

Porque es el &rea donde se identificd el cuello de botella a
través de un estudio de tiempos, por lo tanto es el area critica
que se debe mejorar.

El registro de diagramas podria ser utilizado en cualquier otro
lugar del éarea de produccion, ya que para la fabricacion de
sandalias pasa por diferentes procesos y cada proceso tiene

diferentes actividades.

El registro diagrama de operaciones de procesos es una
herramienta el cual se utiliza para recolectar la mayor
informacidn posible que realiza el trabajador para luego aplicar
el andlisis y examinar los problemas que afecta al método de
trabajo, por lo tanto este registro se puede aplicar en cualquier
otro proceso que se necesite conocer el método de trabajo de un
trabajador.
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¢Cuando se
hace?

¢Por qué se
hace entonces?

podria hacerse?

¢Cuando
deberia
hacerse?

¢Quién lo
hace?
¢Por que lo
hace esa
persona?

¢Qué otra
persona podria
hacerlo?

PERSONA

¢Quién
deberia
hacerlo?

¢Como se
hace?

¢Por qué se
hace de ese
modo?

MEDIOS

¢De qué otro
modo podria
hacerse?

Se hace cuando se necesita informacion para conocer el método
de trabajo de un trabajador.

Se hace porque se necesita conocer el método de trabajo y las
actividades que realiza el trabajador ya sea actividades
productivas e improductivas; desde la recepcién de piezas
perfiladas hasta la entrega de piezas armadas al area de alistado.
Podria hacerse cuando se necesite mejorar el método de trabajo,

detectar fallas e irregularidades en un flujo de procesos.

Deberia hacerse cuando el duefio de la empresa lo permita y dé
la autorizacién de aplicar el seguimiento de sus procesos a
través de registros ya sea diagramas de operaciones, hombre-
maquina entre otros que Se necesita para recolectar
informacion.

El trabajador del area que es el encargado de armar los calzados.

Porque tiene afios de experiencia y conoce todo el

procedimiento de armar las sandalias respectivas.

Podria hacerlo otra persona capacitada que conozca todo el
proceso de armado para la elaboracién de botines y que realice

su trabajo de una manera correcta.

Deberia hacerlo un trabajador capacitado y que sepa el método
de trabajo adecuado sin que realice alguna actividad
improductiva que retrase la produccion de los botines.

Se registra todas las actividades que realiza el trabajador desde
la recepcion de piezas perfiladas hasta la entrega de las pieza
armadas, de esta manera se podra evidenciar las actividades
productivas e improductivas que realiza el trabajador.

Porque es necesario conocer los movimientos que realizar el
trabajador, de esta manera se identificara los problemas que
afectan a este proceso, a partir de ahi se podré aplicar las
mejoras del caso, con el fin de que la empresa trabaje con
métodos eficientes y que su tiempo de trabajo sea productivo.
Obteniendo resultados favorables para la empresa en cuanto a
su productividad.

Se tendria que aplicar métodos de trabajo adecuados que
favorezca tanto a la empresa como al trabajador con el fin de

incrementar la productividad.
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Deberia hacerse de una forma que no perjudique al trabajador

ni incomode al propietario de la empresa, para ello se tomaré las

¢COmo deberia  gecisiones correctas con el fin de disminuir esas actividades
hacerse? ) . .

improductivas que retrasa la produccion y que no conlleva

ningun beneficio a la empresa de calzados Alahi.

Fuente: Calzados Alahi
Elaboracién: Propia
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Tabla 16: Idear el Método Propuesto - Calzados Alhi 2019

CAUSAS A ELIMINAR

IMPACTO

IDEAR

Recorridos de Largas Distancias

Demora en el Proceso

Redistribucion de planta

Materiales en mala ubicacion

Demora en el Proceso

Implementacion de materiales

Trabajos sin coordinacion

Incumplimiento con la produccién
establecida

Capacitar al Personal

Fuente: Calzados Alhi
Elaboracion: Propia
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Tabla 17: Definir método Propuesto

DEFINIR EL METODO PROPUESTO

IDEAR

DEFINIR

REDISTRIBUCION DE PLANTA

Establecer una nueva distribucion de Planta en el éarea de Produccion se eliminaria
los recorridos y los movimientos innecesarios asi mismo las demoras, ya que cada

transporte innecesario genera demora, y de esta manera se agilizaria el proceso.

Implementacion de Materiales

Implementar un lugar especifico para los materiales cerca de los trabajadores se
eliminaria los transportes y ya no habria demora. Todo ello con el fin de agilizar el
proceso y como también el trabajador ya no tendria que ir en busca de sus materiales

hasta al almacén.

Capacitar al Personal

Capacitar al Personal permitird informales a los trabajadores a tomar conciencia
que el trabajar en equipo se puede alcanzar las metas mucho mas rapido, e
informarles también que el trabajar de manera eficiente aumenta la productividad en
la empresa y por ende sus trabajadores pueden incrementar su salario y mejorar su

calidad de vida.

Fuente: Calzados Alahi
Elaboracion: Propia
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Tabla 18: Simbologia del Método de Guerchet, Calzado Alahi 2019

N NUmero de equipos
L,AH Dimensiones en metros
N Ndmero de lados Utiles
K Hm / 2*Hs
Ss Superficie Elastica = L*A
Sg Superficie Gravitacional = Ss*N
Se Superficie de Evolucion = (Ss+Sg) *K
St Superficie Total = Ss+Sg+Se
Hm Atura promedio de elementos de tipo movil
Hs Altura promedio de elementos de tipo fijo

Fuente: (Estudio de Métodos, 2014).
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Tabla 19: Determinacion de Areas y Dimensiones en el Area de Produccion- Alahi 2019

ELEMEN
TO

Mesa de
corte

AREA

CORTE Andamio

Troquelado
ra
Maquina

PERFILADO de coser

Andamios

Pegadora
boca de
sapo
Maquina
rematadora

ARMADO Andamios

Mesa de
trabajo
Mesa de
Trazado
Mesa de
alistado
ALISTADO
Andamio

ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO

Andamio

Fuente: Calzado Alahi 2019
Elaboracion: Propia

TIP
O

F1J
0]
MO
VIL
F1J
0]
FIJ
0]
F1J
0]

FIJ
0]

F1J
0]

MO
VIL

MO
VIL
MO
VIL
MO
VIL

MO
VIL

MO
VIL

L( A( H(
) ) )
12 06 11
0O 5 5
21 02 11
0 8 0
12 10 08
0 0 0
11 05 04
5 5 5
13 02 11
O 8 5

14 08 05
5 2 7

1,4 06 07
5 5 0

21 02 21
0 6 0

11 02 11
5 5 0
13 0,7 13
5 0 0
1,1 05 12
0 0 0

21 05 12
o 7 0

1

3

21 11 05
0 5 0

N

K

0,54
0,54
0,54
0,54

0,54

0,54

0,54

0,54

0,54
0,54

0,54

0,54

0,54

TO
TA
L

Ss

0,
78
0,
59
1,
20
0,
63
0,
36

11
19

01
94

01
55

0,
29
0,
95
0,
55

11
20

21
42

11
,6
4

Sg

0,
78
1,
18
1,
20
0,
63
0,
73

11
19

01
94

11
09

1,
15
3,
78
1,
10

21
39

4!
83

20
9
9

Se

0,
85
0,
96
1,
31
0,
69
0,
59

11
30

11
03

01
89

0,
78
2,
57
0,
90

11
96

31
95

17
4
8

1

>

4

Tabla 20: Comparacién entre las Distancias de Recorrido antes y después de la Redistribucion en
el &rea de Produccion - Calzados Alahi — Abril 2019

DISTANCIAS DE RECORRIDOS EN EL AREA DE PRODUCCION - CALZADO ALAHI 2019

AREAS

ALMACEN M.P
CORTE
PERFILADO
ARMADO
ALISTADO

CORTE
PERFILADO
ARMADO
ALISTADO
ALMACEN P.T

DISTANCIA DE RECORRIDOS
DESPUES

ANTES (m)

17
8
13.00
11
8

3 3 3 3 3

Ol N © N O
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TOTAL 57 m 34
DISMINUCION DE RECORRIDO -0.403508772
% -40%
Fuente: Figura 11 y 14 Diagramas de Hilos Pre y Pro.

Tabla 21: Registro en el Diagrama de Actividades del Proceso en el area de Armado- Calzado
Alahi — Junio 2019

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ARMADO - CALZADO ALAHI- MAYO 2019 POST

PROCESO: ARMADO RESUMEN
LUGAR. TALLER ACTIVIDAD PRE- TEST POST -TEST
MODELO: K- 231 OPERACION 20 18
CANTIDAD: UNA DOCENA TRANSPORTE 10 6
REALIZADO DAVILA CARO ALBERTO INSPECCION 4 2
o MAQUINA PEGADORA DEMORA 15 2
MAQUINA: .
MAQUINA REMATADORA ALMACENAJE 0 0
EMPIEZA: RECEPCION DE PIEZAS PERFILADAS OPERACION- INSPECCION 4 3
TERMINA: PIEZAS ARMADAS AL AREA DE ALISTADO TOTAL DE TIEMPO (min) 252.60 200.42
TIPO DE ACTIVIDAD TIEMPO DISTANG] ACTIVIDADES
ITEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD ‘ - D v MIN: SEG MIN A (M) PRODU |[IMPROD
Espera la llegada de las piezas perfilados | X .01~
1 | 12:01:15 p.m. | 1.25 1
2 Recepciona las piezas perfiladas s 12:01:05 p.m. | 1.08 1
3 Inspecciona las piezas perfiladas 7 12:02:02 p.m. | 2.03 1
Se dirige hacia la mesa para el trazado de falsas
4 12:00:08 p.m. | 0.13 3 1
5 Traza los moldes en el carton para las falsas '{ 12:03:12 p.m. | 3.20 1
6 Recorta las falsas L\ 12:12:08 p.m. | 12.13 1
—
7 Inspecciona los cortes de las falsas [~~x 12:00:39 p.m. | 0.65 1
Se dirige a la maquina Rematadora /e/ 00
8 12:00:05 p.m. | 0.08 1 1
9 Prende la maquina rematadora >T/ 12:00:03 p.m. | 0.05 1
10 Lija los bordes de las falsas L\ 12:10:08 p.m. | 10.13 1
11 Inspecciona los bordes de las falsas — 12:01:48 p.m. | 1.80 1
12 Ordena los falsas y forros por talla | x| 12:03:08 p.m. | 3.13 1
13 Apaga la méquina rematadora >< 12:00:03 p.m. | 0.05 1
14 Regresa a su puesto con las falsas lijadas >< 12:00:12 p.m. | 0.20 4 1
15 Armado en hormas ( 12:30:15 p.m. | 30.25 1
Comienza a pasar pegamentos a los forros
16 lenza a pasar peg Y 12:12:10 p.m. |12.17 1
falsas sobre la horma
17 Dobla los bordes (sella con el martillo) 12:20:10 p.m. |20.17 1
18 Cementado en los forros y falsas sobre la horma e S 12:05:08 p.m. | 5.13 1
19 Enfriar —x 12:20:13 p.m. | 20.22 1
20 Limpia las plantas r 12:10:39 p.m. | 10.65 1
21 Cementado de planta Jf 12:12:33 p.m. | 12.55 1
22 Union de piezas planta y horma )t 12:20:12 p.m. | 20.20 1
23 Se dirige a la maquina Pegadora ( Maquina 7 0.00:09 0.15 3 1
Bocadesapo)
Prende la maquina pegadora ( Maquina v .
2u bocadesapo) 12:00:05 p.m. | 0.08 1
25 Pegado de sandalias 12:03:00 p.m. | 3.00 1
26 Apaga la maquina 12:00:02 p.m. | 0.03 1
27 Regresa a su puesto con la docena pegada )( 12:00:07 p.m. | 0.12 4 1
28 Descalzado 1/ 12:15:04 p.m. | 15.07 1
29 Clavado de pernos ( accesorios) ' 12:12:20 p.m. |12.33 1
30 Ordenar por talla P 12:02:10 p.m. | 2.17 1
31 Piezas armadas transportado al area de Alistado X~ 12:00:12 p.m. | 0.20 7
TOTAL 18 6 3 2 2 0 200.42 min 22 mt 23 8
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Fuente: Calazado Alahi 2019

Tabla 22: Actividades Improductivas en el Proceso de Armado Post- Calazado Alahi

Junio 20109.
ACTIVIDADES QUE NO GENERAN VALOR AL PROCESO DE ARMADO - CALZADO
ALAHI
TIPO DE ACTIVIDAD
iTEM N DE DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD
ACTIVIDAD ‘
1 1 Espera la llegada de las piezas perfilados
5 4 Se dirige hacia la mesa para el trazado de -
falsas
4 9 Se dirige a la maquina Rematadora -
5 16 Regresa a su puesto con las falsas lijadas ‘
7 40 Enfriar
Se dirige a la maquina Pegadora ( Maquina
8 43 Bocadesapo) ‘
9 48 Regresa a su puesto con la docena pegada ‘
Piezas armadas transportado al area de
10 53 Alistado
TOTAL 6 2
% ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS 19% 6%

Fuente: Calazados Alahi 2019

Tabla 23: Cuadro Resumen Comparativo del Registro DAP Pre y Post Calazado Alahi,

Junio 2019

RESUMEN DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE
ARMADO - ALAHI, 2019

ACTIVIDAD
OPERACION
TRANSPORTE
INSPECCION

DEMORA

ALMACENAJE
OPERACION- INSPECCION
TOTAL DE TIEMPO (min)
TOTAL DE DISTANCIA (m)

TIEMPOS MUERTOS

DISMINUCION DE TIEMPOS MUERTOS

PRE POST
20 18
10 6

4 2
15 2
0 0
4 3
252.60 @ 200.42
156 22
47% 26%
21%
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Fuente: Tabla 10 DAP Abril 2019 y Tabla 21 DAP Junio 2019.

Tabla 24: Checklist respecto al Método Propuesto — Alahi 2019.

CHECK LIST AL METODO PROPUESTO- CALZADOS ALAHI 2019

ITEMS

La Nueva distribucion de
Planta se implantd en el &rea
de produccion.

Las distintas areas de
produccion se encuentran
proximados entre si.
Estan todos los materiales que
pertenecen al proceso de
Armado.

Estan todos los materiales
identificados y ordenados.

Los movimientos innecesarios

gue realizan los trabajadores

estan eliminados en el proceso
de armado.

Las demoras innecesarias que
realizan los trabajadores estan
eliminados en el proceso de
armado.

Los tiempos muertos
presentes en el area de
armado se redujeron
satisfactoriamente.

Las actividades improductivas
presente en el area de armado
se redujeron
satisfactoriamnte.

Las distancias de recorridos
gue realiza el armador se
redujeron satifactoriamnete.
El tiempo de fabricacion de
armado ha disminuido con
respecto al tiempo inicial
requerido.

El tiempo estandar para la
fabricacion de botines ha
disminuido con respecto al
tiempo estandar actual.

CUMPLE
NO A COMENTARIO
VECES

63



Todos los trabajadores del
area de Produccion trabajan

en equipo y coordinadamente.

Esta todo el personal
totalmente motivado en las
tareas que se les asigne.

Se cumple la orden de
produccion establecida.

Fuente: Calazados Alahi.

Es necesario realizar talleres
motivacionales minimo 1 vez
al mes, el cual ayudara a los
trabajdores a votar todo el
estrés que tienen dentro de si
mismos, como tambien
ayudara a que se
complementen mas como
equipo de trabajo.
Es necesario para avanzar con
la produccion establecida, que
el duefio coloque trabajadores
de contingencia, de esta
manera se podria cumplir con
la produccion.
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Tabla 26: Calculo del Numero de Muestras, Calzado Alahi, Mes de Junio 2018.

CALCULO PARA DETERMINAR EL NUMERO DE MUESTRAS - CALZADOS ALAHI JUNIO 2019

PROCESO ACTIVIDAD Y 2 x2 L 2;"7"& )
Recepcion de material 1200.54 144365.98 3
Inspeccion de material 1587.94 252310.45 1
Alistar el material 1331.58 177750.26 4
Marcado de moldes en el carton 1765.42 311975.35 2
Recorte de molde 3609.63 1303879.35 1
Colocar el molde sobre el cuero 1740.64 303412.33 2

CORTE Afilado de cuchilla 664.36 44252.55 4
Corte del cuero ( forro para los cortes y falsas) 8281.13 6883265.57 6
Trazado de las plantillas 3676.61 1353133.59 2
Corte de las plantillas 1429.65 205653.79 2
Verificar los cortes 1145.45 131381.88 2
Enumerar y ordenar los cortes por talla 1273.38 162227.92 1
Piezas cortadas llevado al area de perfilado 1216.45 148129.18 2
Recepcion de piezas cortadas 872.37 76215.90 2
Revisar los cortes 1240.71 154058.53 1
Desbaste del cuero 4872.42 2377997.71 3
Echar pegamento a los bordes 8090.36 6571843.14 6
Doblar los bordes 13377.83 17905129.35 1
Empastar (cortes y forros) 12898.58 16669162.90 3

PERFILADO Union el forro con el cuero 11192.42 12547502.84 3
Cocido de los bordes 18113.17 32819804.76 1
Cortar los hilos sobrantes 2521.02 636418.62 2
Poner las hebillas 5454.95 2978568.80 2
Ordenar por tallas las piezas 1321.92 175103.62 3
Piezas perfiladas llevado al area de armado 1230.83 151731.48 3
Recepcion de piezas perfiladas 830.58 69090.00 2
Inspeccion de las piezas 1569.31 246779.69 3
Trazado de falsas sobre el molde 1846.78 342171.06 5
Recorte de las falsas 5662.25 3216732.77 5
Lijar las falsas 3098.29 963563.61 6
Ordenar los forros y falsas por talla 1841.81 340356.67 5
Armado en hormas (lados del corte sobre la h.) 20659.27 42698768.93 1
Pasar pegamento a los forros y falsas sobre la horma 5232.56 2748058.72 6
Enfriar 2636.8 696843.09 4
Doblar los bordes (uso del martillo para sellar el forro) [ 15036.26 22620134.69 1
Cementado sobre la horma (forro y falsa) 12616.97 15937721.33 2

ARMADO [enfriar 3425.28 1175564.31 3
Recepcion de plantas 2362.31 559000.62 3
Inspeccion de Plantas 1150.88 132818.76 4
Limpiar las plantas 3545.3 1257959.05 1
Cementado de la planta 3617.29 1309174.01 1
Enfriar 3067.22 941510.85 1
Union de la planta y horma 9509.52 9052859.61 2
Pegado en la maquina Bocadesapo 1233.04 152133.00 1
Descalzado 4337.56 1885301.83 3
Clavado de pernos (accesorios) 6169.49 3823768.02 7
Ordenar por talla 1824.43 333383.62 3
Piezas armadas llevado al area de alistado 1210.44 146719.64 2
Recepcion de piezas armadas 1101.16 121475.47 3
Corte de Plantillas 1805.45 326521.73 3
Pasar pegamento a las plantillas 2626.7 691044.31 3
Pegar las plantillas al zapato 3433.47 1181183.37 3
ALISTADQ |Ordenar por talla 1685.67 284890.97 4
Colocar etiqueta 1702.83 290547.24 3
Limpiar los zapatos (restos de pegamento) 3646.28 1331331.17 2
Poner en bolsas 2727.87 747569.91 7
Llevado al almacén PT 1072.85 115361.89 4

Fuente: Calazados Alahi
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Tabla 27: Calculo Promedio del Tiempo Observado Total de Acuerdo al Tamafio de la Muestra — Calzado Alahi 2019 - Mes de Junio.

CALCULO DEL TIEMPO OBSERVADO TOTAL DE ACUERDO AL TAMANO DE LA MUESTRA, PROCESO PRODUCTIVO,

CALZADOS ALAHI - JUNIO 2019

N2 DE TIEMPO OBSERVADO (TO) EN SEGUNDOS PROMEDI
PROCESO ACTIVIDAD MUESTRA TO TolTolTO [ TOl TO [TO [ TO1 o0TO
S Tl T8 4 s 6|78 ]9 o0
Recepcion de material 3 110 | 122 | 115 116
Inspeccion de material 1 150 150
Alistar el material 4 130 | 137 | 120 | 128 129
Marcado de moldes en el carton 2 170 | 165 168
Recorte de molde 1 340 340
Colocar el molde sobre el cuero 2 168 | 180 174
CORTE Afilado de cuchilla 4 60 | 72 | 64 | 70 67
Corte del cuero ( forro para los cortes y 6 820 | 830 | 827 | 780 | 835 | 820 819
falsas)

Trazado de las plantillas 2 350 | 370 360
Corte de las plantillas 2 150 | 142 146
Verificar los cortes 2 112 | 110 111
Enumerar y ordenar los cortes por talla 1 130 130
Piezas cortadas llevado al area de perfilado 2 120 | 115 118
PERFILAD Recepcion de piezas cortadas 2 90 | 82 86
o Revisar los cortes 1 124 124

66



Desbaste del cuero 3 510 | 460 | 474 481

Echar pegamento a los bordes 6 851 | 855 | 760 | 755 | 820 | 760 800

Doblar los bordes 1 185 1350

Empastar (cortes y forros) 3 125 1220 185 1308

Union el forro con el cuero 3 1g6 1140 116 1123

Cocido de los bordes 1 185 1850

Cortar los hilos sobrantes 2 250 | 240 245

Poner las hebillas 2 555 | 554 555

Ordenar por tallas las piezas 3 120 | 135 | 140 132

Piezas perfiladas llevado al area de armado 3 120 | 115 | 124 120
Recepcion de piezas perfiladas 2 80 | 84 82
Inspeccion de las piezas 3 150 | 165 | 153 156

Trazado de falsas sobre el molde 5 185 | 172 | 194 | 192 | 168 182
Recorte de las falsas 5 560 | 580 | 620 | 520 | 560 568

ARMADO Lijar las falsas 6 350 | 330 | 282 | 288 | 294 | 306 308
Ordenar los forros y falsas por talla 5 180 | 182 | 194 | 192 | 210 192

Armado en hormas (La;ios del corte sobre la 1 283 2030
Pasar pegamento a los forros y falsas sobre la 5 750 | 780 765

horma
Enfriar 3 310 | 340 | 322 324
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Dablar los bordes (‘uso del martillo para 1 152 1520
sellar el forro) 0

Cementado sobre la horma (forro y falsa) 2 132 1260 1240

Enfriar 3 240 | 240 | 222 234

Recepcion de Plantas 3 220 | 230 | 224 225

Inspeccion de Plantas 4 105 | 110 | 120 | 121 114

Limpiar las plantas 1 340 340

Cementado de la planta 1 360 360

Enfriar 1 310 310

Union de la planta y horma 2 960 | 900 930

Pegado en la maquina Bocadesapo 1 120 120

Descalzado 3 430 | 420 | 460 437

Clavado de pernos (accesorios) 7 540 | 650 | 630 | 648 | 645 | 620 | 634 624

Ordenar por talla 3 180 | 185 | 190 185

Piezas armadas llevado al area de alistado 2 120 | 112 116

recepcion de piezas armadas 3 110 | 115 | 107 111

Corte de Plantillas 3 190 | 181 186

Pasar pegamento a las plantillas 3 270 | 252 | 245 256

ALISTADO

Pegar las plantillas al zapato 3 350 | 326 | 324 333

Ordenar por talla 4 165 | 180 | 170 | 182 174

Colocar etiqueta 3 185 | 173 | 175 178
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Limpiar los zapatos (restos de pegamento) 2 390 | 345 368
Poner en bolsas 7 220 | 290 | 272 | 276 | 276 | 283 | 275 270
Llevado al almacén PT 4 110 | 104 | 101 | 101 104

Fuente: Tabla 26 Calculo del Namero de Muestras, Calzado Alahi, Junio 2019.

Tabla 28: Calculo del Nuevo Tiempo Estandar — Calzado Alahi Junio 2019.

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO PRODUCTIVO DE BOTINES - CALZADOS ALAHI -

JUNIO 2019

PROMEDIO

WESTINGHOUS
E

FACTOR DE | TIEMPO TIEMPO
PROCESO ACTIVIDAD IR UlIEIEO) VALORACIO | NORMA | SUPLEMENT | o inpA
OBSERVADO H | E C|C N L 0S R
(TO) D|S
Recepcion de material 0.0 002/ 0|0 1.08 125.00 145.34
115.74 6 ) ) ) )
. . 0.0
Inspeccion de material 150.12 6 002/ 0|0 1.08 162.13 188.52
. . 0.0
Alistar el material 129.09 6 002010 1.08 139.42 162.11
Marcado de moldes en el carton 167.79 Oéo 002010 1.08 181.21 210.71
CORTE AT
Recorte de molde 340.10 6 002/ 0|0 1.08 367.31 427.10
0.0
Colocar el molde sobre el cuero 174.92 6 002/ 0|0 1.08 188.15 218.78
. . 0.0
Afilado de cuchilla 66.51 6 002/ 0|0 1.08 71.83 83.53
Corte del cuero ( forro para los cortes y 0.0
falsas) 818.87 6 0.02/ 0|0 1.08 884.38 1028.34
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0.0

Trazado de las plantillas 36015 6 0.02 1.08 388.96 452.28
Corte de las plantillas 146.03 Oéo 0.02 1.08 157.71 183.38
Verificar l0s cortes 0.0 1602 1.08 120.03 139.57
111.14 6
Enumerar y ordenar los cortes por talla 130.10 Oéo 0.02 1.08 140.51 163.38
Piezas cortadas llevado al area de perfilado 11755 Oéo 0.02 1.08 126.95 147.62
Recepcion de piezas cortadas 56.03 OéO 0.02 1.08 92.91 108.03
Revisar los cortes L2404 oéo 0.02 1.08 133.96 155.77
Desbaste del cuero 48142 oéo 0.02 1.08 510.93 604.57
Echar pegamento a los bordes 800,20 OéO 0.02 1.08 864.21 1004.90
Doblar los bordes 1350.01 oéo 0.02 1.08 1458.01 1695.36
PEREILAD | Fmrester (cortes y forros) 1308.38 oéo 0.02 1.08 1413.05 1643.09
- - 14%

O Union el forro con el cuero 12304 O(.SO 0.02 1.08 1212.88 1410.33
Cocido de los bordes 1850.00 oéo 0.02 1.08 1998.00 2323.26
Cortar los hilos sobrantes 245 18 O(.SO 0.02 1.08 264.79 307.89
Poner las hebillas s 50 oéo 0.02 1.08 508.88 696.37
Ordenar por tallas las piezas 13173 060 0.02 1.08 142 97 165.43
Piezas perfiladas llevado al area de armado 11072 oéo 0.02 1.08 129.30 150.35
Recepcion de piezas perfiladas 0.0 0.02 1.08 88.58 15% 104.21

82.02 6
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0.0

198.28

231.65

721.72

391.80

243.50

2579.29

972.04

411.70

1931.29

1575.53

297.35

285.53

145.10

432.01

457.44

393.88

Inspeccion de las piezas 156.06 6 0.02 1.08 168.54
Trazado de falsas sobre el molde 18231 Oéo 0.02 1.08 196.90
Recorte de las falsas 568.02 Oéo 0.02 1.08 613.46
Lijar las falsas s | o |00z 1.08 333.03
Ordenar los forros y falsas por talla 191.64 Oéo 0.02 1.08 206.98
ﬁ;mado en hormas (lados del corte sobre la 2030.00 OéO 0.02 1.08 2192.40
Ili;aﬁirr rpr)]e;lgamento a los forros y falsas sobre 265,03 OéO 0.02 1.08 826.23
Enfriar aos | o |00z 1.08 349.95
sDe?gfg Il?és)rtr)g)rdes (uso del martillo para 152000 OéO 0.02 1.08 1641.60
Cementado sobre la horma (forro y falsa) 1240.00 Oéo 0.02 1.08 1339.20
Enfriar paaos | o |00z 1.08 252.75
Recepcion de Plantas 29479 Oéo 0.02 1.08 242.70
Inspeccion de Plantas 114.20 Oéo 0.02 1.08 123.33
Limpiar las plantas 340.01 Oéo 0.02 1.08 367.2108
Cementado de la planta 360.02 Oéo 0.02 1.08 388.8216
Enfriar oo | o002 1.08 334.8
Union de la planta y horma 930.03 Oéo 0.02 1.08 1004.432
Pegado en la maquina Bocadesapo 120.00 Oéo 0.02 1.08 129.6

1181.69

152.47
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Descalzado et | fooz| o |0 1.08 471.6468 554.88

Clavado de pernos (accesorios) 623.88 Oéo 002 0|0 1.08 673.7904 792.69

Ordenar por talla wsos | e looz| 0 |0 1.08 199.8324 235.10

Piezas armadas llevado al area de alistado 116.06 Oéo 002|010 1.08 125.3448 147.46
recepcion de piezas armadas 110.78 O:.%O O.-O4 01]0 0.99 109.6755 129.03

Corte de Plantillas wsen | a looal 010 0.99 1836797 216.09

Pasar pegamento a las plantillas 255 81 Oéo 0_64 010 0.99 53,9552 297.95

Pegar las plantillas al zapato 33335 Oéo 0_64 010 0.99 330.0198 388.26

ALI %TAD Ordenar por talla L7420 oéo ooal 010 0.99 172 453 15% 202.89
Colocar etiqueta 177.71 Oéo 004] 0|0 0.99 175.9329 206.98

Limpiar los zapatos (restos de pegamento) 36753 Oéo O._04 01]0 0.99 363.8547 428.06

Poner en bolsas s030 |3 |ooa] O] 0 0.99 267.6903 314.93

Llevado al almacén PT 103.96 Oéo O._04 0|0 0.99 102.9204 121.08

TIEMPO ESTANDAR TOTAL PARA FABRICAR UNA DOCENA DE BOTINES DEL CODIGO K-231 (seg) 30557.92

TIEMPO ESTANDAR TOTAL PARA FABRICAR UNA DOCENA DE BOTINES DEL CODIGO K-231 (min) 509.30

Fuente: Tabla 26 Célculo del promedio del tiempo observado total de acuerdo al tamafio de la muestra Calzado Alahi - Mes de Junio.
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Tabla 29: Comparacion entre el Tiempo Estandar Pre y Post Calzado Alahi 2019.

COMPARACION DE LOS TIEMPOS ESTANDAR PRE Y POST DEL PROCESO PRODUCTIVO - CALZADOS ALAHI

2019

PROCESOS PRE-(seq) POST-(seq)

CORTE 3634.43 3550.68

PERFILADO 10705.43 10265.34
ARMADO 15623.1 14436.6228

ALISTADO 2360.23 2305.28

TIEMPO ESTANDAR TOTAL (seg) 32323.19 30557.92

TIEMPO ESTANDAR TOTAL (min) 538.72 509.30

% DE DISMINUCION

5%

Fuente: Tabla 8 tiempo estandar pre Abril y tabla 28 Junio Calazados Alahi 2019.

Tabla 30: Comparacién del Cuello de Botella después de la Mejora de Procesos - Proceso de

Armado- Calzados Alahi, 2019

COMPARACION DEL PROCESO EN ESTUDIO - CALZADOS ALAHI 2019

TIEMPO ESTANDAR PROCESO SEGUNDOS MINUTOS
TIEMPO ESTANDAR ARMADO 15623.10 260.39
INICIAL
NUEVO TIEMPO ARMADO 14436.62 240.61
ESTANDAR

% DISMINUCION

8%

Fuente: Tabla 29 Comparacién Pre y Post del tiempo estandar Alahi 2019.
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Tabla 31: Productividad Mano de Obra, Calzados Alahi 2019 Junio

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA - CALZADOS ALAHI - MES DE JUNIO
2019
oia | PRODUCCION H-H PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA (DOC
(DOC. BOTINES) | (HORAS -HOMBRE) BOT./H-H)

1 7 60.34 0.116
2 7 72.04 0.097
3 7 66.24 0.106
4 6 60.54 0.099
5 6 55.47 0.108
6 6 58.74 0.102
7 6 57.91 0.104
8 6 55.95 0.107
9 6 66.08 0.091
10 6 56.85 0.106
11 6 59.36 0.101
12 6 55.20 0.109
13 7 58.21 0.120
14 7 61.70 0.113
15 6 59.08 0.102
16 6 61.19 0.098
17 6 63.13 0.095
18 6 59.08 0.098
19 6 61.19 0.102
20 6 57.53 0.104
PROMEDIO 0.104

TOTAL DOCENAS PRODUCIDAS 113
TOTAL HORAS EMPLEADAS 1206

Fuente: Calzados Alahi 2019
Elaboracién: Propia
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Tabla 32: Comparacion de la Productividad de Mano de Obra- Pre-Test y el Post- Calzados Alahi
20109.

COMPARACION DE LA PRODUCTIVDAD DE MANO DE OBRA PRE Y POST DESPUES DE LA MEJORA DE
PROCESOS - CALZADOS ALAHI, JUNIO 2019
DIA nggx?;zﬁgswyo%? PRFC))(I)D;TC TPSE?D D'\gAC'\'gODTE/S E'RA' DIFERENCIA
BOT./H-H) ) ( HH)
1 0.060 0.116 0.056
2 0.070 0.097 0.027
3 0.080 0.106 0.026
4 0.060 0.099 0.039
5 0.070 0.108 0.038
6 0.070 0.102 0.032
7 0.070 0.104 0.034
8 0.100 0.107 0.007
9 0.070 0.091 0.021
10 0.090 0.106 0.016
11 0.080 0.101 0.021
12 0.080 0.109 0.029
13 0.080 0.120 0.040
14 0.080 0.113 0.033
15 0.080 0.102 0.022
16 0.090 0.098 0.008
17 0.070 0.095 0.025
18 0.080 0.113 0.033
19 0.090 0.098 0.008
20 0.090 0.104 0.014
PROMEDIO 0.078 0.104 0.026
DOCENAS PRODUCIDAS 101 113
INCREMENTO 20%
PORCENTUAL %

Fuente: Tabla Productividad Pre Abril y Tabla 31 Productividad Post Junio Mano de Obra Alahi
2019.
Tabla 33: Prueba de Normalidad de la Productividad de Mano de Obra - Calzados Alahi 2019.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Antes ,385 3 . ,750 3 ,000
Después ,285 3 . ,932 3 ,497
Diferencia 314 3 . ,893 3 ,363

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: SPSS 25, Tabla 32 Comparacion de la Productividad de Mano de Obrar Pre y Post Alahi
20109.
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Tabla 34: Prueba Estadistica T- Student — Calzados Alahi

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza

Desv. Desv. Error de la diferencia Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Antes - - 2,64575 1,52753 -29,57241 -16,42759 -2 ,004
1  Después 23,00000 15,057

Fuente: SPSS 25, Tabla 32 de Comparacién del Productividad Pre y Post Calazados Alahi 2019.
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Tabla 18: Tabla Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO

0.15 | A1 |Habilisimo 0.13 A1 |Excesivo
0.13 A2 ‘ Habilisimo 0.12 A2 |Excesivo
0.11 Bl Excelente 0.1 Bl |Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 |Excelente
006 | C1 |Bueno 005 C1 |Bueno
0.03 C2 Bueno 0.02 C2 |Bueno

0 D | Medio o) D Medio
-0.05 E1 | Regular -0.04 E1 |Regular
-0.1 E2 Regular -0.08 E2 |Regular
-0.16 F1 | Malo -0.12 F1 |Malo
-0.22 F2 ' Malo -0.17 F2 |Malo

CONDICIONES CONSISTENCIA

0.06 A | Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelentes 0.03 B |Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena

o D | Medias 0 D |Media
-0.03 E | Regulares -0.02  E |Regular
-0.07 F | Malos -0.04 F Malo

Fuente: Ingenieria de Métodos, Movimientos y Tiempos
(Palacios, 2016).

Tabla 19: Tabla Westinghouse

Descripcion del desempeno
Escala del individ
O ~ Actividad nula
Muy lento, movimienios torpes e
50 inseguros, operador somnoliento, sin

interés en =l trabajo

Constante, resvelto, sin prisa, como
75 de obrero no pagado a destajo, pero
bien supervisado. Parece lentoc pero

no pierde tiempo voluntariamente

Trabajador active y capaz; operario
100 .
calificado promedic, logra con
tranquilidad el nivel de calidad y
precision fijado

[Ritmo
esténdar)

Muy rapido; el operario actia
con gran seguridad, destreza Yy
coordinacion de movimientos, superior
al ritmo astandar

125

Excepcionalmente rapido,

150 concentracidn y esfuerzo intensos

sin probabilidad de durar asi por
periodos largos de tiempo

Fuente: Ingenieria de Métodos, Movimientos y Tiempos
(Palacios, 2016).
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Tabla 20: Suplementos por descanso como porcentaje sobre los tiempos

SUPLEMENTOS CONSTANTES MHOMBRE MUJR SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
Necesidades personales S 7 e) Condiciones atmdsfericas
Basico por fatiga Indice de enfriamento, termémetro de
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUER  [LEICIE IR T
a) Trabajo de Ple 16 0
Trabajo de ple 2 4 14 0
12 0
10 3
Ligeramente incomoda 0 1 ) 10
Incdmoda (nchinado) 2 3 6 2]
Muy mcdmoda (echado, 5
estirado) 7 7 3
- 45
¢) Uso de la fuerza o energla 3 64
muscular (levantar, tirar o
empujar) : 100
.
Trabajos de cierta precisidn 0 0
25 0 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precsion 5 5
s I —
10 3 4 Continuo 0 0
125 < 6 Intermitente y fuerte 2
15 5 R Intermitente y muy fuente 5 5
175 7 10 Estridente y muy fuerte 7 7
225 1 16 Proceso algo complejo 1
25 13 20 (mdx.) Proceso complejo o atencidn dividida 4
30 17 Proceso muy complejo -
5 2
Trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastarte manstono
Ligeramente por debajo de la 0 0 Tfﬂ”i' 0 muy mondtono 4 4
potencia calculada j) Monotonia fisica
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo aburrido 0 0
Absolutamente msuficente 5 Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Técnicas de Medicion del Trabajo (Caso Neira, 2016).p109, 110.
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Tabla 21: Simbolos para elaborar diagrama de operaciones

Simbolo

Significado

¢Para que se utiliza?

Origen

Este simbolo sirve para identificar
el paso previo que da origen al
proceso, este paso no forma en si
parte del nuevo proceso.

/\
O

Operacién

Indica las principales fases del
proceso, método o procedimiento.
Hay una operacién cada vez que
un documento es cambiado
intencionalmente en cualquiera
de sus caracteristicas.

Inspeccion

Indica cada vez que un
documento o0 paso del proceso se
verifica, en términos de: la
calidad, cantidad 0
caracteristicas. Es un paso de
control dentro del proceso. Se
coloca cada vez que un
documento es examinado.

Transporte

Indica cada vez que un
documento se mueve o traslada a
otra oficina y/o funcionario.

Indica cuando un documento o el
proceso se encuentra detenido,
ya que se requiere la ejecucion de
otra operacién o el tiempo de
respuesta es lento.

Almacenamiento

Indica el depésito permanente de
un documento o informacion
dentro de un archivo. También se
puede utilizar para quardar o
proteger el documento de un
traslado no autorizado.

< |0

Almacenamiento Temporal

Indica el depdsito temporal de un
documento o informacion dentro
de un archivo, mientras se da
inicio el siquiente paso.

Fuente: Estudio del trabajo Ingenieria de métodos y medicion del trabajo
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Figura 1: Localizacion de la empresa Alahi, 2019.

Fuente: google Maps
Organigrama Organizacional

DEPARTAMENTO

ADMINISTRATIVO

| CONTABEILIDAD Iﬁ

Figura 2: Organigrama Organizacional de la empresa de calzado Alahi.

Fuente: Calzado Alahi
Elaboracién: Propia
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MAPA DE PROCESOS DE EMPRESA DE CALZADO ALAHI

PLANEAMIENTO
ESTRATEGICO AUDITORIA

NECESIDADES DE PARTES
INTERESADAS

MANTENIMIENTO

GESTION DE
DE MAQUINARIA
ALMACENES Y/0 EQUIPOS

Figura 3: Mapa de procesos de calzado Alahi
Elaboracion: Propia
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Diagramas de operaciones del proceso (DOP)

EMPRESA: CALZADOS ALAHI

AREA: PRODUCCION
PROCESO: CORTADO

Cuero

METODO: ACTUAL
FECHA: 21/04/2019
DIAGRAMADOR: DAVILA

Recepcion de cuero

Inspeccidn del cuero

Alistado del cuero

Colocar molde sobre el
cuero

Cortar cuero

Verfficar cortes

Codificar cortes

Transportar piezas cortadas
a area de perfilado

Piezas cortadas

i 0.41 min 11
Cartén
0.49 min 13 Marcado de moldes Lo s 21
0.74 min 14 Cortado de moldes 0.42 min 12
| |
Microporoso |
0.33 min 5
| Marcado en =
0.45 min 17 microporoso
| 213 min 16
0.53 min 1.8 Corte de plantillas
0.19min 2
Actividades Cantidad
0.13 min 1.9
O Operacion g
D Inspeccidn 2 .
1.29 min 3.1
J::> Transporte 1
Operacién/ o
Inspeccién
A Almacenamiento o
D Demora o
Total 12

Figura 4: Diagrama de operaciones de proceso (DOP) de subproceso CORTADO
Fuente: Tabla 11: Tiempo Estandar procesamiento de un par de calzado Alahi.
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EMPRESA: CALZADOS ALAHI

AREA: PRODUCCION
PROCESO: PERFILADO

Piezas cortadas

Actividades

Cantidad

Operacion

Inspeccion

Transporte

Operacion/
Inspeccion

Almacenamiento

Demora

op>|alllio|o

Total

10

0.39 min

0.28 min

1.47 min

539 min

419 min

5.36 min

1047 min

0.40 min

1.07 min

0.71 min

1.1

13

1.4

3.1

1.7

41

METODO: ACTUAL
FECHA: 21/04/2019
DIAGRAMADOR: DAVILA

Recepcion de piezas
cortadas

Inspeccidn de cortes

Desbaste

Pasado de pegamento

Doblado de bordes

Unidn de piezas

Cosido de cuero

Verificar cosido y cortar hilos
sobrantes

Colocar accesaorios

Transportar piezas
perfiladas a drea de armado

Piezas perfiladas

Figura 5: Diagrama de operaciones de proceso (DOP) de subproceso PERFILADO
Fuente: La empresa de calzado Alahi.

Elaboracion: Propia
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EMPRESA: CALZADOS ALAHI
AREA: PRODUCCION
PROCESO: ARMADO

Celuksa, Celastic

METODO: ACTUAL
FECHA: 22/09/2018
DIAGRAMADOR: DAVILA

| Piezas perfiadas
1.44 min 12 Trazado de retacon y plantila
|
1.61 min 13 Caortar retacon y plantilia
|
1 45 min 14 Aplicar pegamento a retacdn
i y plantilia
0.36 min 15 Pegar retacdn y plantilia (formar
' falsa)
0.36 min 16  Martilar falsa 0.39 min 11
' l
0.68 min 17 Desbastar falsa 0.25 min 21
| |
042 min il
|
071 min 18
I
343 min 19
|
1.24 min 110
583 min 41
Planta |
I 250 min L1
088min 113 Lijado de plania I
| 7.20 min 112
127min 112 I
Cementado de planta 8 60 min P4
I |
1
Actividades Cantitod 2 46 min 113
O Qperascion h I
505 min 116
L__] nspeccion 1 l
d} Tranzpore 1 237 min 147
0 Operacian/ 2 l
nspeccion
a Alnace nasiento 0 0.25 min 32
D |oemon 3 0.67 min _J.l
Total 3

Recepaidn de piezas
perfiadas

Inspeccidn de pezas
perfiadas

Ordenar forras y falsas por
modelo y talla

Marcar punta y talén

Armado de hormas

Pasar pegamento en forros
y laisas sobre la horma

Enfriar

Doblado de bordes

Cementado sobre la horma
(forro y faisa)

Enfriar

Unir planta con armado

Pegado de planta

Descalzado

Ordenar por modelo y talia

Transportar piezas armadas

¢~ /& drea de akstado

Plezas armadas

Figura 6: Diagrama de operaciones de proceso (DOP) de subproceso ARMADO
Fuente: Empresa de Calzado Alahi 2019.

Elaboracion: Propia
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EMPRESA: CALZADOS ALAHI

AREA: PRODUCCION
PROCESO: ALISTADO

Plantillas
0.62 min

0.60 min

1.2

13

Piezas cortadas

Cortado de plantillas

Pasado de pegamento a

Actividades

Cantidad

Operacion

Inspeccién

Transporte

Operacién/
Inspeccion

Almacenamiento

Demora

oi>lallliolo

Total

12

Figura 7: Diagrama de operaciones de proceso (DOP) de subproceso ALISTADO
Fuente: Empresa de Calzado Alahi

Elaboracion: Propia

0.36 min

0.55 min

0.42 min

0.33 min

0.28 min

0.53 min

0.27 min

0.28 min

0.31 min

0.47 min

11

14

15

1.6

2.1

2.2

17

18

1.9

METODO: ACTUAL
FECHA: 23/04/2019
DIAGRAMADOR: DAVILA

Recepcion de piezas
armadas

Pegar plantillas a zapato

Cortado de cuero dorado
(marca)

Sellado de marca

Ordenar por talla

Limpieza

Etiquetado

Embolsado

Encajado

Transportar a almacén de
P.T.

Producto terminado
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Medio Ambiente

Materiales Mano de Obra
|

Mala distribucion del Area de

Personal con deficiente Produccin

Mala ubicacion de . .
calificacion

MOVIMIENTOS
7 INNECESARIOS
l (traslados)

Instalacion inadecuada de
maguinaria

Trabajos no coordinados

Madguinaria

Figura 8: Ishikawa de Movimientos inncesarios
Fuente: Tabla 11, Actividades Improductivas- Alahi
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[ Materiales ] [ Mano de Obra

)

Mano de obra insuficiente \

>

Mala ubicacion de Trabajador desacansa

Falta de apoyo entre trabajadores

v

[ Medio Ambiente ]

Falta de cultura Organiacional

Instalacion inadecuada de

maquinaria Trabajos no coordinados

[ Madaquinaria ] [ Método

Figura 9: Diagrama de Ishikawa- Demoras Innecesarias
Fuente: Tabla 11, Actividades Improductivas — Alahi 2019

DEMORAS
INNECESARIAS
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DIAGRAMA DE PARETO

55 /. 100% 100%
50

A 58% 0%
45 80%
74%
40 - 70%
35 60%
30 57% ’
50%
25
: 40%
20 36%
15 30%
10 20%
5 I l l 10%
0 l 0%
A B C D E

CAUSAS

. FRECUENCIAS sl % ACUMULADO

Figura 10: Diagrama de Pareto de las causas a eliminar en el el Armado — Alahi
Fuente: Tabla 14, tabla de frecuencias para la elaboracién del Diagrama de Pareto

ACUMULADO
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METODO PROPUESTO
REDISTRIBUCION DEPLANTA: MODO: ACTUAL
ANTES: CALZADO ALAHI / PROD. DIAGRMADOR: DAVILA CARO ALBERTO

Calzados Alahi - 2019

-El:1 25o bl ity L Tﬁ-
_r“ - . - - - |
0D &5 DAl - oEhOOD
S L =
3 S
H e e W g [l [l
E — -_— [
“ AREM DE CORTE
— / REA NFE DEFRFE ™
ALWACEN WP E | AREA DERERFLADO
1 i i I . AREADEARMADO A
H — - L
B_ ] o

[
l ARE A DE ALISTADO |E|
|
|
|

LN - -

=200

18

Figura 10: Distribucion de Planta del Area de Produccion — Actual
Fuente: Empresa de Calzado Alahi
Elaboracion: Porpia
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DIAGRAMA DE HILOS

EMPRESA: CALZADO ALAHI MODELO: PRE
AREA: PRODUCCION DIAGRAMADOR: DAVILA CARO ALBERTO

- 7 5536
P.T,
—12 0
n ] -

WE AREA DE PERFILADC

| i AREA DE ARMADO |
E‘\‘ | ALISTADO
II\-"'\..b"| II\-"'\..b“
— m ' — m m m m m m

Figura 11: Diagrama de Hilos Pre — Calzado Alahi
Fuente: AutoCAD

Elaboracion: Propia
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DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES

1. ALMACEN DE
MATERIA
PRIMA " T
1. AREADE AL — T
CORTE TV
2. AREADE T~ AZ— T~ T~
PERFILADO " ~—_ U _— 5~ O — 0o~
3. AREADE A2 U~ U
ARMADO " "T—_ U g~ — U~ —
4 AREA DE V\/N/
ALISTADO -~~~ U _— ~  _—
5. ALMACEN A2
A \ /
PRODUCTOs
TERMINADOS

6. SERVICIOS o _—
HIGIENICOS

Figura 12: Diagrama de Relaciones de Actividades Alahi 2019

Fuente: Método de Richard Muther

Elaboracion: Propia

LEYENDA

VALORES DE PROXIMIDAD DE AREAS

. RAZONES DE PROXIMIDAD
Absolutamente necesario

Especialmente importante 1 Movimiento de material
Importante 2 Proximidad de Proceso
Opcional 3 Control
No importante 4 Seguridad y Limpieza
Indeseable
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DESPUES:

EMPRESA: CALZADO ALAHI

AREA: PRODUCCION

MODELO: PROPUESTO
DIAGRAMADOR: DAVILA CARO A.

Calzados Alahi - 2019

“E—ﬁ—aaa = | SRS | 2500
- - - - -—J_.
OO0 oD DD siiinssas) DD
55 HH. E — = -; q I |
Gy o .
————— _ AREA DE CORTE ,
| | | AREA DE ARMADO
|

AREADE ALISTADD

M a

dl=

-

F
F

b D e oo

AREA FT.
1 1 1] e I —
i }, saaaa]aannn|nnnan agana naiii) rnnnnnnin] H
" -:'F:'l':l'J — = -

Figura 13: Distribucion de Planta del Area de Produccion — Propuesto- Alahi 2019
Fuente: AutoCAD
Elaboracion: Propia



EMPRESA: ALAHI
AREA: PRODUCCION

DIAGRAMA DE HILOS

MODELO: PRO

DIAGRAMADOR: DAVILA CARO A.

:14+ AREA DE CORTE

S0

D433

AREA DE FERFILADD

Sis7Ta
@"/ AREA DE ALISTADO

ARE A DE PRODUCTO TE RMINADO

AREADE ARMADD

Figura 14: Diagrama de Hilos Propuesto — Alahi 2019
Elaboracion: Propia
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PRE Y POST - TIEMPOS MUERTOS

47%

0% 10% 20% 30% 40% 50%
TIEMPOS MUERTOS

B POST EmPRE

Figura 15: Pre y Pos de Tiempos Muertos — Alahi 2019 Junio.
Fuente: Tabla 23 cuadro comparativo de actividades Pre y Post.

PRE Y POST - ACTIVIDADES

25

38%; 20
20

6; 18 28%; 15
15
19%; 10
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. 0/« 0,
66 8% 4 . 8%, fhos 3
. C] m % []

0%; 0
OPERACION TRANSPORTE  INSPECCION DEMORA  ALMACENAJE OPERACION-
INSPECCION

[6,]

B PRE M POST

Figura 16: Pre y Post de Actividades Alahi 2019 Junio
Fuente: Tabla 23 cuadro comparativo de Actividades Pre y Post.
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PRE Y POST - DISTANCIAS (M)

180
160
140
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100
80
60
40
20

156

22

DISTANCIAS

W PRE mPOST

Figura 17: Pre y Post de Distancias Calzado Alahi 2019 Junio.

Fuente: Tabla 23 cuadro comparativo de Actividades Pre y Post.

PRE Y POST DE TIEMPO

300.00
252.60
250.00
200.42

200.00
150.00
100.00
50.00
0.00
TOTAL DE TIEMPO
(min)

W PRE ®POST

Figura 18: Pre y Post de Tiempos Calzados Alahi — Junio 2019
Fuente: Tabla 23 cuadro comparativo de Actividades Pre y Post.
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Despuess

Figura 19: Empaquetado en bolsas
Fuente: Calzados Alahi

Antes Despuess

i
.vt:l""":‘_
o

Figura 20: puntos de pasado de hilo
Fuente: Calzados Alahi
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Despuess

Figura 21: cortado de los hilos
Fuente: Calzados Alahi

Antes Despuess

Figura 22: Expandido de pegamento
Fuente: Calzados Alahi
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Antes

Despuess

Figura 23: Marcado con patrén en forro
Fuente: Calzados Alahi

Antes

Figura 24: Centrado de talones
Fuente: Calzados Alahi
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Figura 25: Area de perfilado
Fuente: Calzados Alahi

Despuess

Figura 26: Area de perfilado, después del nuevo metodo
Fuente: Calzados Alahi

Despuess
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Figura 27: Area de alistado
Fuente: Calzados Alahi

Despuess

Figura 28: Area de cortado
Fuente: Calzados Alahi

Antes Despuess

A

Figura 29: Molde de carton para talones
Fuente: Calzados Alahi
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EMPRESA: CALZADOS ALAHI
AREA: PRODUCCION
PROCESO: CORTADO

Cuero
Carton
452.28" 13 Marcado de moldes
183.28" 14 Cortado de moldes
Microporoso

Marcado en
139.57" 17 microporoso
163.38" 18 Corte de plantillas

Actividades Cantidad
Q Operacion 9
I:l Inspeccion 2
|:> Transporte 1
Operacién/ 0
Inspeccion

A Almacenamiento 0
D Demora 0
Total 12

Figura 30: DOP Post de Cortado Alahi 2019

145.34"

188.52"

162.11"

210.71"

427.10"

218.78"

83.53"

1028.24"

11

2.1

1.2

15

1.6

2.2

1.9

84

Fuente: Tabla 28, tiempo estandar total post Alahi Junio 2019.

METODO: POST
FECHA: 22/06/2019
DIAGRAMADOR: DAVILA

Recepcion de cuero

Inspeccién del cuero

Alistado del cuero

Colocar molde sobre el
cuero

Cortar cuero

Verificar cortes

Codificar cortes

Transportar piezas cortadas
a area de perfilado

Piezas cortadas
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EMPRESA: CALZADOS ALAHI

AREA: PRODUCCION
PROCESO: PERFILADO

Piezas cortadas

Actividades

Cantidad

Operacién

Inspeccion

Transporte

Operacién/
Inspeccion

Almacenamiento

o>lal oo

Demora

Total

11

Figura 31: DOP Post del Perfilado.

108.03"

155.77"

604.57"

1004.90"

1695.36"

1643.09"

2323.26"

307.89"

696.37"

165.43"

11

2.1

1.2

1.3

1.4

15

1.6

3.1

1.7

METODO: POST
FECHA: 22/06/2019
DIAGRAMADOR: DAVILA

Recepcién de piezas
cortadas

Inspeccion de cortes

Desbaste

Pasado de pegamento

Doblado de bordes

Unién de piezas

Cosido de cuero

Verificar cosido y cortar hilos
sobrantes

Colocar accesorios

Transportar piezas
perfiladas a area de armado

Piezas perfiladas

Fuente: Tabla 28, tiempo estandar total post Alahi Junio 2019.
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EMPRESA: CALZADOS ALAHI

AREA: PRODUCCION
PROCESO: ARMADO

Celulosa, Celastic

Piezas perfiladas

285.53" L2 Trazado de retacén y plantilla
1575.53" 1.3 Cortar retacon y plantilla
152.47" 14 Aplica( pegamento a retacon
y plantilla
1181.69" 15 Pegar retacén y plantilla (formar
falsa)
399.99" 1.6 Martillar falsa
554.88" 1.7 Desbastar falsa
Planta
792.69" 113 Lijado de planta
152.47" 114 Cementado de planta
Actividades Cantidad
Operacién 17
Inspeccion 1
Transporte 1
Operacién/

Inspeccion

Almacenamiento

op>|glllo|o

Demora

Total

23

Figura 32: DOP past del Armado Junio 2019
Fuente: Tabla 28, tiempo estandar total post Alahi Junio 2019.

104.21"

192.28"

231.65"

721.72"

2579.29"

972.04"

411.70"

1931.29"

1575.33"

297.35"

285.53"

145.10"

554.88"

235.10"

147.46"

METODO: POST
FECHA: 22/06/2019

DIAGRAMADOR: DAVILA

11

2.1

3.1

1.8

1.9

105

4.1

a3

112

4.2

115

116

117

32

Recepcion de piezas
perfiladas

Inspeccion de piezas
perfiladas

Ordenar forros y falsas por
modelo y talla

Marcar punta y talén

Armado de hormas

Pasar pegamento en forros
y falsas sobre la horma

Enfriar

Daoblado de bordes

Cementado sobre la horma
(forro y falsa)

Enfriar

Unir planta con armado

Pegado de planta

Descalzado

Ordenar por modelo y talla

Transportar piezas armadas
a area de alistado

Piezas armadas
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EMPRESA: CALZADOS ALAHI

AREA: PRODUCCION
PROCESO: ALISTADO

Plantillas
2167.09"

297.95"

1.2

13

Piezas cortadas

Cortado de plantillas
sobrefalsas

Pasado de pegamento a
plantillas

Actividades

Cantidad

Operacion

Inspeccién

Transporte

Operacién/
Inspeccion

Almacenamiento

op>o|lljo|o

Demora

Total

11

129.03"

388.26"

420.10"

329.65"

202.89"

428.06"

514.96"

314.93"

370.11"

121.08"

Figura 33: DOP Post Alistado Calzados Alahi Junio 2019

Fuente: Tabla 28, tiempo estandar total post Alahi Junio 2019.

11

14

15

1.6

2.1

2.2

17

18

1.9

METODO: POST
FECHA: 22/06/2019
DIAGRAMADOR: DAVILA

Recepcion de piezas
armadas

Pegar plantillas a zapato

Cortado de cuero dorado
(marca)

Sellado de marca

Ordenar por talla

Limpieza

Etiquetado

Embolsado

Encajado

Transportar a almacén de
P.T.

Producto terminado
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TIEMPOS POR PROCESO ( segundos)

18000.00 15623.1031
16000.00
14000.00
8 12000.00 10705.43 14436.6228
S 10000.00
8 8000.00 10265.34
w
o 600000 300, 43
lzlggggg I 3550.68 2360.23
. 2305.28
0.00 .
CORTE PERFILADO ARMADO ALISTADO
PROCESOS

M PRE-(seg) POST-(seg)

Figura 34: Tiempos de ejecucion por Proceso para la fabricacion de botines — Calazado
Alahi 2019

Fuente: Tabla 29, comparacion de Pre y Post del tiempo estandar

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA

i PRE-TEST POST-TEST
Figura 35: Comportamiento de la Productividad de la Mano de Obra Pre — Test y Post Calzados Alahi

2019.
Fuente: Tabla 32 Comparacién de la Productividad Mano de Obra pre y Post Calzados Alahi.
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MAPA DE PROCESOS

PROCESOS
RATEGICOS

PLANEAMIENTOD CONTROL DE

ESTRATEGXO CALDAD

v

PRODUCCION COMERCIALZACION

e

NT Y
PROCESOS OERnen O MANTENINUENTO GesTon Loaistica [IOESTION CONTABLE
DE APOYO PERSONAL FINANCIERA

Figurall: Mapa de procesos
Fuente: (SCHROEDER, y otros, 2018)

o
=
3
8
]
5}
<
&
=
b1

NECESIDADES DEL CLIENTE

40 [n' Y x2-Y(x)?)
Y

= )?

siendo:

n =Tamano de la muestra que deseamos calcular (nimero de observaciones)
n'=Numero de observaciones del estudio preliminar

X =Suma de los vaiores

x =Valor de las observaciones.

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%

Figura 12: Formula de Kawanaty
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CAUSA 3 CAUSA 2 CAUSA 1
Subcausas
Subcausas
PROBLEMA
———— /
/ i :
CAUSA 6 CAUSA S CAUSA 4

Figura 13: Ishikawa
Fuente: (D"ALESSIO, 2014)

Figura 36: Collage de evidencia del trabajo in situ.
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ALAHI 2019

REGISTRO
TRABAJ. POR PRODUCCION PRODUCTIVIDAD
PROCESO | CANT.OPER AREA (DOC) H.H DIARIA
CORTE
PERFILADO 0
ARMADO 0
ALISTADO 0

BOTINES TERMINADOS ( DOCENAS)

TOTAL HORAS

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA (DOC
BOT./H-H)

Fichas de Registro toma de tiempos.
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CHECK LIST AL METODO PROPUESTO- CALZADOS ALAHI 2019

~ CUMPLE
SI NO A VECES

ITEMS COMENTARIO

La Nueva distribucion de Planta se implant6 en el area de
produccién.

Las distintas areas de produccion se encuentran proximados
entre si.

Estan todos los materiales que pertenecen al proceso de
Armado.

Estan todos los materiales identificados y ordenados.

Los movimientos innecesarios que realizan los trabajadores
esta eliminado en el proceso de armado.

Las demoras innecesarias que realizan los trabajadores estan
eliminado en el proceso de armado.

Los tiempos muertos presentes en el area de armado se
redujeron satisfactoriamente.

Las actividades improductivas presente en el area de armado
se redujeron satisfactoriamnte.

Las distancias de recorridos que realiza el armador se
redujeron satifactoriamnete.

El tiempo de fabricacion de armado ha disminuido con
respecto al tiempo inicial requerido.

El tiempo estandar para la fabricacién de botines ha
disminuido con respecto al tiempo estandar actual.

Todos los trabajadores del area de Produccion trabajan en
equipo y coordinadamente.

Esta todo el personal totalmente motivado en las tareas que
son responsables.

Se cumple la orden de produccion establecida por el duefio
de la empresa.

Check List para seguimiento de Metodo Propuesto.
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FICHA DE CONTROL

SEGUIMIENTO DE LA PRODUCCION - CALZADOS ALAHI 2019

FEC
HA

CORTE PERFILADO ARMADO ALISTADO
OPE | MODE CANTI OPE | MOD CANTI OPE | MOD CANTI OPE | MOD CANTI
R LO DAD R ELO DAD R ELO DAD R ELO DAD
' (DOC) ' (DOC) ' (DOC) ' (DOC)

Ficha de Control: Seguimiento de la Produccion Calzados Alahi 2019
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