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El mejoramiento de procesos es una metodologia que permite a las empresas identificar
los procesos importantes, buscando aumentar la productividad, reducir el tiempo de ciclo
de los procesos e incrementar la velocidad en el funcionamiento del proceso; es por esto
que partiendo de las situaciones particulares del proceso productivo de CRAINICH
IMPEX, se disefio una propuesta de mejora continua, con el propésito de que la
productividad se incremente cuando esta sea implementada. Inicialmente se llevo a cabo
un diagndstico de los procesos productivos, con el objetivo de identificar factores
generadores de oportunidades de mejora, donde se cred una propuesta de un plan de
mejoramiento continuo.

En el plan se establecen temas como; estrategia de las 5S’s, la elaboracion de un plan
de inspeccién de calidad, plan de mantenimiento preventivo, entre otras herramientas de
la ingenieria y un estudio de tiempos en los procesos de la elaboracion del calzado para
dama. A su vez la sensibilizacion y capacitacion del personal quien en ultimas debe ser el
mas orientado para llevar a cabo estas practicas. Se dio fin a la propuesta con las
conclusiones, asi mismo las respectivas recomendaciones especificas al proceso
productivo de calzado para dama de CRAINICH.
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ABSTRACT

The process improvement is a methodology that allows the companies to identify the
important processes, seeking to increase the productivity, to reduce the time of cycle of
the processes, to increase the speed in the functioning of the process, For this reason, of
the particular situations of CRAINICH's productive process IMPEX, | design an offer of
constant improvement, which the productivity increases when this one is implemented. At
first, there was done a diagnosis of the productive processes, with the aim to identify
generating factors of opportunities of improvement, where there was created an offer of a
plan of constant improvement.

In the plan topics are established as; strategy of them 5S’s, the production of a plan of
guality inspection, plans of preventive maintenance, between other tools of the
engineering and a study of times in the processes of the production of the footwear for
lady. In turn the sensitization and training of the personnel who in last must be most
orientated to take to end these practices. One gave end to the offer with the conclusions,
likewise the respective specific recommendations to the productive process of footwear for
lady of CRAINICH.
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INTRODUCCION

Una de las principales areas y mas fundamentales de una empresa es precisamente el
area productiva, en ella se encuentra la razén de ser de las empresas, pues de ella
depende gran parte la satisfaccion del cliente en lo referente al producto, su disponibilidad

cuando es solicitado y el cumplimiento en su entrega.

Las organizaciones constantemente implementan estrategias de operaciones,
manufactura, calidad y/o administracion, que les permita generar una ventaja frente a los
demés de modo que esta crezca y se fortalezca. Para ello es importante no solo buscar la
mejora reduciendo los costos de produccion sino también creando un ambiente laboral
mas afable, teniendo el apoyo y compromiso de la gerencia y el personal operativo en

cada una de las propuestas.

Calzado CRAINICH, sabe de la importancia de mejorar sus procesos operativos en el
area de produccion, con el &nimo de que esta responda de la mejor manera al entorno
gue cada vez es mas exigente. Por esto se realizé un estudio en el area de produccion de
la empresa considerada como caso de estudio, con el fin de identificar los problemas
principales y de esta forma establecer mecanismos que contribuyan al mejoramiento del

sistema productivo.

En este documento se presenta el proceso de analisis desarrollado en la problematica de
produccién, del anterior analisis se presentan los siguientes aspectos: se propone un
nuevo sistema de distribucion que permitir4 disminuir los tiempos de produccion, de igual
forma las actividades necesarias para implementar la estrategia de las 5S’s, y planes de
mejoramiento continuo, que les permitira controlar y llevar un seguimiento de los

productos en proceso.
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1. DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1. IDENTIFICACION

En la actualidad, la globalizacién ha encaminado a las empresas del calzado a supervivir
con productos O servicios que brinden una ventaja competitiva frente a las demas
empresas del sector; lo que encausa en lograr mejores y mayores beneficios a las

personas que estan involucradas en el proceso.

El sistema de produccibn en una empresa, con Sus procesos estandarizados la
implementacion y utilizacion de herramientas que permitan medir el desempefio de las
empresas, aseguran que los productos O servicios entregados cumplan con los

requerimientos de los clientes.

Debido a esta situacion y al trabajo realizado en CRAINICH IMPEX, se llevé a cuestionar
la posicion del sistema productivo que actualmente se administra, y por ello se tomoé la
determinacién de proponer un iniciativa correctiva con miras en identificar y mejorar el

Sistema Productivo de Crainich impex.

1.2. JUSTIFICACION

Las organizaciones tienen la necesidad de mejorar el desempefio, de ser mas eficaces y
eficientes ofreciendo un producto y/o servicio que busque satisfacer a sus clientes, dando
respuestas a las exigencias que hay en el mercado y asi lograr una diferenciacion entre

las otras organizaciones y mayor reconocimiento en el mercado.

Para CRAINICH IMPEX, esta situacion representa un compromiso de proporcionar un
producto orientado hacia el cliente, mejorar las operaciones internas e instituir parametros
de control en el sistema de produccién, para alcanzar dicho compromiso. La presentacion

de esta propuesta de mejora le permite a la organizacion tener un instrumento que

17



permite el desarrollo de sus procesos y control de los mismos, mejora en la comunicacién
interna y externa, entre otras.

Con base en lo anterior, las operaciones obtendrian y mejorarian la productividad actual,
obtenida por un sistema productivo y recursos bien utilizados, logrando que la empresa

crezca y obtenga una mayor participacion de mercado de este sector.

1.3. ALCANCE

El alcance del presente proyecto comprende el analisis del sistema de produccién para la
fabricacién de calzado de dama de la empresa, y una propuesta de mejora enfocado a

esta area, que le permitan incrementar la productividad de la empresa.

En la primera etapa, se realizara un diagnéstico en el que se identificaran las condiciones

actuales en el area de produccion.

En la segunda etapa, un estudio de tiempos que permita determinar la capacidad
productiva actual de la empresa, asi mismo estudiar la distribucion de los puestos de
trabajo y encontrar los problemas que se presenta por dicha distribucion, a la que
llamaremos escenario 1, los problemas encontrados seran minimizados por medio de una
propuesta en la que se disefiara una nueva distribucidon, que mas convenga en la
empresa y sera llamada escenario 2.

En una tercera etapa, y teniendo en cuenta el estudio anterior, definir una propuesta
basada en la estrategia de las 5S’s para la organizacion del trabajo, con el propésito de
que en cada “S” plantee las actividades necesarias hacia la mejora en la eficiencia en el

sistema de produccion de la empresa considerada como caso de estudio.

Como cuarta etapa, se propone un sistema de mejoramiento continuo con planes béasicos
para maximizar las deficiencias del sistema de produccion. En los planes propuestos se
encuentra; un sistema de inspeccion de calidad, capacitacion para el mejoramiento
continuo, un plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria y un levantamiento de

procedimiento con el fin de dar cumplimiento a las especificaciones que el cliente solicite.

18



Finalmente se realizara una reunion para exponer el estado actual del sistema de
produccién de la empresa y las respectivas propuestas para mejorarlo. Con esto se quiere
sensibilizar al personal acerca de la importancia que tiene la propuesta y asi mejorar la

dinamica del area de produccion.

1.4. OBJETIVO GENERAL

Proponer un plan de mejoramiento continuo en los procesos productivos de CRAINICH

IMPEX, como instrumento para mejorar la productividad.

1.5. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagnostico general de la empresa para conocer las condiciones actuales
de operacion en el area de producciébn y asi detectar posibles despilfarros e

ineficiencias.

e Analizar la capacidad instalada y utilizada por medio de un estudio de tiempos, y
distribucion fisica de los procesos de manufactura, mediante escenarios que describan

el proceso de produccién de calzado para dama en la empresa.

o Disefiar un sistema de mejoramiento continuo, mediante propuesta que incluyen
planes de mejora para garantizar que el producto terminado cumpla con las

especificaciones requeridas por el cliente.
e Exponer y entregar la propuesta de este proyecto de modo que la gerencia pueda

evaluarla y asi tomar la decision de implementar las propuestas de mejoras

plasmadas.

19



2. MARCO REFERENCIAL

2.1. MARCO HISTORICO

“A lo largo de la historia, las personas han desarrollado métodos e instrumentos para
establecer y mejorar las normas de actuacion de sus organizaciones e individuos. Desde
los antiguos egipcios se desarrollaron métodos con el deseo de mejorar sus sistemas.

El mejoramiento continuo mas que un enfoque o concepto es una estrategia, y como tal
constituye una serie de programas generales de accién y despliegue de recursos para
lograr objetivos completos, pues el proceso debe ser progresivo. No es posible pasar de

la oscuridad a la luz de un solo brinco.

En la actualidad el Sistema Empresarial se encuentra en un proceso de
perfeccionamiento que en si constituye un programa de mejora, pero en la medida en que
este se apoye en enfoques utilizados en la practica mundial se obtendrdn mejores

resultados.”

“En 1950 el Dr. W. Edwards Deming, un especialista en estadistica que habia trabajado
en la Bell System, donde se desarrollaron los primeros gréaficos de control estadistico de
la calidad, tuvo la oportunidad de manifestar sus ideas frente a los principales directivos y

hombres de negocios del Japén.

A partir de ese momento y como consecuencia de las ensefianzas y conceptos que
Deming volc6 en sucesivas conferencias y actividades desarrolladas en ese pais,
comienza lo que hoy se conoce como la revolucion en calidad y productividad mas
importante de la historia. En efecto, los industriales japoneses, adoptaron integralmente el

método propuesto por Deming, consiguiendo como consecuencia resultados

' Arenas Pérez, Pilar. Criterios para evaluar técnica y econémicamente la aplicacion del
sistema de mejoras de gestion de la produccion. Revista Estudios Empresariales No. 85,
1996.
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extraordinarios que los llevaron a liderar los mercados mundiales en un sin nimero de
actividades.

Deming fue el principal impulsor del ciclo de la mejora continua, pero en realidad este
ciclo fue definido por Shewhart quien lo considera como “Un proceso metodoldgico
elemental aplicable en cualquier campo de la actividad, con el fin de asegurar la mejora

continua de dichas actividades™?

La rueda de Deming, es un proceso metodoldgico que significa aplicar a un proceso una
accion ciclica que cuenta de cuatro pasos fundamentales, PDCA; plan (planificar a fondo),
DO (efectuar, realizar, hacer), CHECK (verificar, comprobar), ACT (actuar). (Ver Figura 1)

Figura 1. Rueda de Deming

B
o d

Fuente: Autora

2 http://www.monografias.com/trabajos-pdf/mejoramiento-calidad-lavado-envases-gas/mejoramiento-
calidad-lavado-envases-gas.pdf
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2.2. MARCO TEORICO

2.2.1. Estudio de Tiempos

“Esta técnica de Organizacién sirve para calcular el tiempo que necesita un operario
calificado y realizar una tarea determinada siguiendo un método preestablecido. El
conocimiento del tiempo que se necesita de ejecucién en un trabajo es tan necesario en la
industria, como lo es para el hombre en su vida social. De la misma manera, la empresa,
para ser productiva, necesita conocer los tiempos que permitan resolver problemas

relacionados con los procesos de fabricacion.

Para controlar el funcionamiento de las maquinas, departamentos; saber el % de paradas
y sus causas, programar la carga de las maquinas, seleccionar nueva maquinaria,
estudiar la distribucion en planta, seleccionar los medios de transporte de materiales,

estudiar y disefiar los equipos de trabajo, determinar los costes de mecanizado, etc.

El procedimiento técnico empleado para calcular los tiempos de trabajo consiste en
determinar el denominado tiempo tipo o tiempo estandar, entendiendo como tal, el que
necesita un trabajador cualificado de ejecutar la tarea a medir, segan un método definido.
Este tiempo tipo, (Tp), comprende no solo el necesario y ejecutar la tarea a un ritmo
normal, sino ademas, las interrupciones de trabajo que precisa el operario y recuperarse
de la fatiga que le proporciona su realizacién y sus necesidades personales. El tiempo de
reloj (TR), Es el tiempo que el operario estd trabajando en la ejecucién de la tarea
encomendada y que se mide con el reloj. (No se cuentan los paros realizados por el
productor, tanto de atender sus necesidades personales como para descansar de la fatiga

producida por el propio trabajo)”.?

3http://www.virtual.unaI.edu.co/cu rsos/sedes/manizales/4100002/lecciones/lecturas/EstudioOperaciones/t
iempos%20.pdf
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2.2.2. Analisis de Despilfarros

Es una estrategia efectiva para el mejoramiento de la productividad empresarial, esta trata
de identificar aquellas actividades que no agregan valor, qgue son improductivas, con el
objetivo de minimizar el impacto de estas en el procesos productivo. Para la empresa es
importante saber que tipos de despilfarro se generan, este despilfarro se puede relacionar
en el proceso productivo como el transporte, operaciones en el proceso, con

sobreproduccion, tiempos vacios o con defectos, entre ellos se pueden encontrar:

¢ Movimientos de personas para transportar herramientas.

¢ Busqueda de herramientas en los puestos de trabajo.

¢ Averias en los equipos por falta de mantenimiento.

¢ Defectos en los productos, tiempo extra, mayores gastos.

De esta forma es facil identificar los diferentes tipos de despilfarros en la empresa y asi
mismo determinar la magnitud de dicho despilfarro con el propdsito de disefiar métodos
gue permitan tanto aumentar la productividad como minimizar los despilfarros en la
organizacion.

2.2.3. Estrategia de las 5S’s

Es importante tener en cuenta que para implementar y disefiar un plan de mejoramiento
continuo es indispensable que la empresa se encuentre ordenada y limpia. Se llama
estrategia de las 5S’s porque representan acciones que son principios expresados con

cinco palabras japonesas que comienza por S. Cada palabra tiene un significado

importante para la creacion de un lugar digno y seguro donde trabajar®. (Ver Figura 2).

4 ORTIZ, Néstor Raul, andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa, Escuela de Estudios Industriales
y Empresariales, Bucaramanga, 1999, Publicaciones UIS
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Figura 2. Lascinco eses

Acomodar los
objetos que son

Separar todo lo necesarios

quees
innecesario ShitsuKe

Segurconla

mejora

SeiKetsu

Encontrar los focos de
suciedady tomar
medidas para que no
vuelvan a causarla

SeiSo

Encontrar las
anomaliasen los
procesos

Fuente: Autora

Clasificar. (Seiri): consiste en identificar y separar los materiales necesarios de los

innecesarios y en desprenderse de estos mismos.

Orden. (Seiton): consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse
los materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y

reponerlos.

Limpieza. (Seiso): consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad,
asegurando que todos los medios se encuentren siempre en perfecto estado de salud.

Limpieza Estandarizada. (Seiketsu): consiste en distinguir facilmente una situacion

normal de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos.
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o Disciplina. (Shitsuke): consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las

normas establecidas.

Las cinco "S" son el fundamento del modelo de productividad industrial creado en Japén y
hoy aplicado en empresas occidentales. Algunas personas practican las 5S’s en la vida

personal y en numerosas oportunidades.

Las empresas puede beneficiarse mucho con la aplicacion de esta estrategia, ya que es
importante en diferentes areas, por ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado
permite mejorar las condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a la empresa y

sus empleados. Algunos de los beneficios que genera la estrategias de las 5'S son:

Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion de los

empleados.

Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.

Mayor calidad.

Tiempos de respuesta mas cortos.

Aumenta la vida atil de los equipos.

Genera cultura organizacional

Una empresa que aplique las 5'S: Produce con menos defectos, cumple mejor los plazos,
es mas segura, es mas productiva, realiza mejor las labores de mantenimiento, es mas

motivante para el trabajador, aumenta sus niveles de crecimiento.”

> SACRISTAN, Francisco Rey, Orden y Limpieza en el Puesto de Trabajo, 5’s. Pag.26
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2.2.4. Planeacion y Programacion de la Produccion

Para el desarrollo de las organizaciones y su crecimiento econémico es muy importante
mantener la planificacibn y control sobre las actividades productivas, mediante la
utilizacion de planes y estrategias que ayuden a controlar por anticipado recursos como

mano de obra, materias primas, maguinaria y equipo, entre otros.

“La funcion control de la produccion consiste en investigar los diversos medios de
establecer planes para realizar una actividad, de tal manera, que todos los elementos
necesarios para dicha actividad estén disponibles antes de que esta comience”.® Al
realizar la planeacién de la producciéon se deben tener en cuenta aspectos como las
utiidades que la empresa desea obtener, la demanda del mercado, la visiébn de la
empresa. “Un gerente de produccién de un centro de trabajo utilizara los resultados de la
programacién en decisiones relacionadas con la aceptacion de los pedidos,
especificaciones de fechas de vencimiento y consideraciones respecto a la mezcla de

productos”. ’

Llevar una correcta planeacion ayuda a que la empresa disponga de materias primas y
herramientas para cubrir demandas en el momento y lugar requerido, también ayuda a
reducir el tiempo inactivo, ya que se tiene controlada la asignacién de labores a cada
puesto de trabajo, por tanto se evitara sobrecarga o subutilizacion de recursos. Esta
consiste en la fijacion de planes y horarios donde se deben tener en cuenta factores como
la prioridad de fabricacion, plazo de entrega del producto, la cantidad de materia prima a
utilizar, todo esto con el &nimo de mantener un movimiento mas uniforme, como también
preveer pérdidas de tiempo, sobrecargas en la produccion, logrando asi que la empresa
crezca aumentando la productividad y competitividad al cumplir eficientemente con los

clientes.

6 WIMMERT, Sheele. Como implantar el control de produccién. Ediciones Deusto Pag.15.
" BUFFA, Elwood. RAKESH Sarin. Administracién de la produccién y de las operaciones, Noriega Editores Pag.
332.
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2.2.5. Diagramas de Causa Efecto

“El Diagrama Causa-Efecto es llamado usualmente Diagrama de “Ishikawa” porque fue
creado por Kaoru Ishikawa, también conocido como “Diagrama Espina de Pescado”
porque su forma es similar al esqueleto de un pez: Esta compuesto por (Ver Figura 3), un
recuadro (cabeza), una linea principal (columna vertebral), y 4 0 mas lineas que apuntan
a la linea principal formando un angulo aproximado de 70° (espinas principales). Estas
dltimas poseen a su vez dos o tres lineas inclinadas (espinas), y asi sucesivamente

(espinas menores), segun sea necesario.

2.2.5.1. Pasos para construir un Diagrama de Causa Efecto.

2.2.5.1.1. ldentificar el Problema.

Identificar y definir con exactitud el problema, fenédmeno, evento o situacion que se quiere
analizar. Este debe plantearse de manera especifica y concreta para que el analisis de las
causas se oriente correctamente y se eviten confusiones. Una vez el problema se delimite
correctamente, debe escribirse con una frase corta y sencilla, en el recuadro principal o

cabeza del pescado, tal como se muestra en la Figura 3.
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Figura 3. Diagrama espina de pescado
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Esquema elaborado con el software CmapTools
(http://vonw. Eduteka.org/HerramientasVisuales.php)

2.2.5.1.2. Identificar las principales categorias de las cuales pueden clasificarse las

causas del problema.

Para identificar categorias en un diagrama Causa-Efecto, es necesario definir los factores
0 agentes generales que dan origen a la situaciébn o problema que se quiere analizar y
que hacen que este se presente de una manera determinada. Se asume que todas las
causas del problema que se identifiqguen, pueden clasificarse dentro de una u otra
categoria. Generalmente, la mejor estrategia para identificar la mayor cantidad de
categorias posibles, es realizar una lluvia de ideas. Cada categoria que se identifique
debe ubicarse independientemente en una de las espinas principales del pescado, (Ver

Figura 3.)
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2.2.5.1.3. Identificar las causas.

Mediante una lluvia de ideas y teniendo en cuenta las categorias encontradas, identifique
las causas del problema. Estas son por lo regular, aspectos especificos de cada una de

las categorias que, al estar presentes de una u otra manera, generan el problema.

Las causas que se identifiguen se deben ubicar en las espinas, que confluyen en las
espinas principales del pescado. Si una o mas de las causas identificadas son muy
complejos, ésta puede descomponerse en subcausas. Estas Ultimas se ubican en nuevas
espinas, espinas menores, que a su vez confluyen en la espina correspondiente de la

causa principal.

También puede ocurrir que al realizar la lluvia de ideas resulte una causa del problema
que no pueda clasificarse en ninguna de las categorias previamente identificadas. En este
caso, es necesario generar una nueva categoria e identificar otras posibles causas del

problema relacionadas con ésta.

2.2.5.1.4. Analizary discutir el diagrama.

Cuando el Diagrama ya esté finalizado, pueden discutirlo, analizarlo y, si se requiere,
realizarle modificaciones. La discusion debe estar dirigida a identificar la(s) causa(s) mas
probable(s), y a generar, si es necesario, posibles planes de acciéon. Los Diagramas
Causa-Efecto pueden elaborarse con lapiz y papel, como también de algunas

herramientas como; “Cmap Tools” y “OpenOffice.org Draw”.

Como se puede observar, la construccion de Diagramas Causa-Efecto es sencilla y

promueve el andlisis de diferentes aspectos relacionados con un tema.”

® http://www.eduteka.org/DiagramaCausaEfecto.php
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2.3. MARCO CONCEPTUAL

2.3.1. El Tiempo de Reloj (TR)®:

Es el tiempo que el operario esta trabajando en la ejecucién de la tarea encomendada y
gue se mide con el reloj. (No se cuentan los paros realizados por el productor, tanto para
atender sus necesidades personales como para descansar de la fatiga producida por el

propio trabajo).

2.3.2. El Factor de Ritmo (FR)™:

Este nuevo concepto sirve para corregir las diferencias producidas al medir el TR,
motivadas por existir operarios rapidos, normales y lentos, en la ejecucion de la misma
tarea. El coeficiente corrector, FR, queda calculado al comparar el ritmo de trabajo
desarrollado por el productor que realiza la tarea, con el que desarrollaria un operario

capacitado normal, y conocedor de dicha tarea.

2.3.3 El Tiempo Normal (TX)':

Es el TR que un operario capacitado, conocedor del trabajo y desarrollandolo a un ritmo
«normal», emplearia en la ejecucion de la tarea objeto del estudio.

Su valor se determina al multiplicar TR por FR:

TN =TR X FR = Cte.

Y debe ser constante, por ser independiente del ritmo de trabajo que se ha empleado

en su ejecucion.

9http://www.virtual.unaI.edu.co/cu rsos/sedes/manizales/4100002/lecciones/lecturas/EstudioOperaciones/t
iempos%20.pdf
0| D<http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/lecturas/EstudioOperaci
ones/tiempos%20.pdf>
Yehttp://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/lecturas/EstudioOperacione
s/tiempos%20.pdf>
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2.3.4. Los Suplementos de Trabajo (K)':

Como el operario no puede estar trabajando todo el tiempo de presencia en el taller, por
ser humano, es preciso que realice algunas pausas que le permitan recuperarse de la
fatiga producida por el propio trabajo y para atender sus necesidades personales. Estos
periodos de inactividad, calculados segun un K% del TN se valoran segun las
caracteristicas propias del trabajador y de las dificultades que presenta la ejecucion de la

tarea.

En la realidad, esos periodos de inactividad se producen cuando el operario lo desea.
Suplementos = TN X K=TR x FR x K

2.3.5. El Tiempo Tipo (Tp)*:

Segun la definicion anteriormente establecida, el tiempo tipo estd formado por dos

sumandos: el tiempo normal y los suplementos Es decir, es el tiempo necesario para que

un trabajador capacitado y conocedor de la tarea, la realice a ritmo normal mas los

suplementos de interrupcion necesarios, para que el operario descanse de la fatiga

producida por el propio trabajo y pueda atender sus necesidades personales.

2.3.6. Crupon*:

2.3.6.1 Medio Crup6n; La mitad de un crup6n de un cuero bovino, obtenido dividiéndolo

a lo largo de la linea del espinazo.(elaboradas de la parte mas rigida, firme fina y de

mayor consistencia de la piel del ganado vacuno).

2| D<http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/lecturas/EstudioOperaci
ones/tiempos%20.pdf>

Bg| D<http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/lecturas/EstudioOperaci
ones/tiempos%20.pdf>

% http:/Aww.cueronet.com/glosario/glosariom.htm
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2.3.6.2. Medio Crupd6n al Cromo Seco; Medio crupén curtido al cromo, flexible, para
suelas de calzado, que no ha sido impregnado con cera, grasa o0 agentes similares; se

utiliza principalmente en calzado deportivo.

2.3.6.3. Medio Crupédn Flexible; Medio crupdn para suelas, curtido y acabado de forma
gue sea suave Y flexible, algunas veces esmerilado por ambos lados de la flor y de la

carne.

2.3.6.4. Medio Crupdn Igualado; Medio crupdn curtido para suelas, que ha sido dividido o
aserrado para darle un espesor uniforme en toda el area del medio crupén acabado. Es

mas flexible que el medio crupén para fabricacién de calzado.

2.3.6.5. Medio Crup6n Impregnado; Medio crupdn curtido para suelas que ha sido
sumergido en cera, una grasa dura o0 un agente similar, para darle mayor

impermeabilidad; puede ser curtido al cromo o al vegetal.

2.3.6.6. Medio Crup6n para fabricacién de Calzado; Medio crupdn curtido para suelas,
producido para la fabricacion de calzado nuevo. Normalmente es menos grueso y mas

flexible que un medio crupon utilizado en la reparacién de calzado.
2.3.6.7. Medio Crupdn para preparacion de Calzado; Medio crupdn curtido para suelas,
producido para la reparacion de calzado. Puede ser curtido al vegetal y cilindrado o

curtido al cromo e impregnado con cera u otros materiales, para hacerlo impermeable.

2.3.6.8. Medio Crupdn para Suelas; Medio crupén de cuero vacuno, curtido y acabado

para suelas de calzado. Véase Medio Crupdn.

2.3.7. Neolite®®;

Phttp:/vww.plasticaucho.com.ec/productos.php?id_opcion=3&id=1&expandable=1&id_productos=
2&id_productos1=3&id productos2=15
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Son fibras elaboradas en base a una mezcla de caucho natural y sintético, el mismo que
fue desarrollado para ofrecer al fabricante industrial y artesanal de calzado vistosas

alternativas que cautiven a su clientela al momento de definir su preferencia en calzado.
Se utiliza en la fabricacion de calzado en tapas, tacos, suelas, asi mismo su alta
resistencia permite que este producto sea utilizado en la industria automotriz como
guardalodos.

Este producto se encuentra disponible en calibres como: 2,5mm; 3,0mm; 3,5mm; 4,0mm;
5,0mm; 7,0mm en colores como: negro, café, blanco, suela, suela especial en un formato
de 1 metro cuadrado con disefios lisos y labrados como punta de diamante, circular, punta
diamante ondulado, entre otros.

2.3.8. Odena™:

Laminas 100% cuero, articulos como; plantillas, tacén, suela, antillana, vira.

2.3.9. Eva expandida'”:

Material utilizado para suelas y entresuelas de sandalias y calzado.

2.3.10. PVC expandido®:

Planchas ligeras de PVC Espumado disponible en varias densidades en funcion de la

aplicacion. Aptas para aplicaciones interiores y exteriores por su resistencia UV.

Recomendado para aplicaciones con demanda de pesos ligeros.

16 . .

http://www.colombiaexport.com/titanse.htm
7 http://colombia.acambiode.com/empresa_12068080082669656854705755654548.html
18 . .

http://www.plasticsat.com/pvcexpandido.html
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2.3.11. Viras':
Las viras 0 cercos se usan como suplemento decorativo del calzado, ubicadas en la parte
superior de la suela pegada al corte, dandole cuerpo y realce para lograr mas elegancia y
presentacion.

3. DESCRIPCION DE CRAINICH IMPEX
3.1. INFORMACION GENERAL
3.1.1. Identificacién de la Empresa
Nombre de la empresa: CALZADO CRAINICH
Actividad Comercial: Fabricacion y comercializacion de calzado para Dama
Representante Legal: Elvira Lépez Morantes
Direccion y teléfonos: Calle 31 No 14-18

Tel. (057) 6424690

Bucaramanga - Colombia — Suramérica

3.1.2. Resefia Historica

La empresa fue fundada en el afio 1992 por el sefior John Crainich y la sefiora Elvira
Lopez Morantes, como una pequefia empresa familiar prestando solo los servicios de
troquelado y repujados, con una planta fisica pequefia y pocos empleados. En el
transcurso de los afios su capital humano ha trabajado fuertemente en los producto y por
los clientes creando y especializandose no sélo en los insumos para calzado si no en su

propia linea para dama, en la actualidad ha logrado posicionarse en el sector del calzado

¥ http://www.viraselpony.com/viras.asp
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con una gran diferencia entre las demas, como también aumentando sus instalaciones y
empleados, por medio de este gran cambio y aumento en sus ventas, ha logrado la

exportacion y participacion de ferias internacionales con sus productos.

3.1.3. Mision

“Somos una empresa Santandereana dedicada a la fabricacion y comercializacion de
calzado para dama, con disefios innovadores, ofreciendo un calzado de calidad, estilo y
comodidad, comprometidos con el mejoramiento continuo de nuestros productos y
servicios buscando permanentemente la satisfaccion de nuestros clientes.”

3.1.4. Vision

“En el 2012, serd una empresa lider en la fabricacion y comercializacién de calzado para
dama en Santander y buscara tener un buen posicionamiento en mercados nacionales e
internacionales por la calidad, precio y disefos es sus productos.”

3.2. ESTRUCTURA ADMINISTRATIVA

3.2.1. Recursos Humanos

A la fecha la empresa cuenta con 16 empleados distribuidos segin como se presenta en

la Figura 4.0rganigrama Crainich.
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Figura 4. Organigrama Crainich
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Fuente: Autora

3.2.2. Recursos Fisicos

Calzado CRAINICH, desarrolla sus actividades en la calle 31 No14 — 18 con 7 metros de
ancho por 15 metros de largo, para un area de 105 m2 (area 1), y en la carrera 14 No 31-
25 del centro de la ciudad de Bucaramanga, con 8 metros de ancho por 10metros de

largo, para un area de 80 m2 (area 2). Ver anexo A.

La maquinaria que posee para sus procesos de produccion se detalla a continuacion,
véase llustracién 1. Maquina Troqueladora, llustracién 2. Maquina Repujadora, llustracion
3. Maquina de coser.



Eneléreal En el &rea 2
2 Troqueladoras 1 Maquina de Coser

2 Repujadoras 1 Horno
1 Compresor

llustracion 1. Maquina Troqueladora
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llustracion 2. Maquina Repujadora
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3.2.3. Portafolio de Productos
Calzado CRAINICH, ofrece calzado para dama desde las tallas 34 a la 40; en planta baja

o plataforma (alta). Teniendo como resultado: la sandalia que es la que por ahora se
maneja.

llustracion 4. Sandalia Plataformay Plantabaja
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4. METODOLOGIA DE DESARROLLO DEL PROYECTO

4.1. EL PROCESO PRODUCTIVO DE CALZADO PARA DAMA CRAINICH

Para el desarrollo de los objetivos planteados en el proyecto, se debe tener en cuenta una
descripcion e identificacion del ambiente en el que se llevaran a cabo la propuesta de las

actividades, por tanto en esta etapa se realiza la descripcion del proceso productivo.

La informacién primaria se recolect6 a partir de las entrevistas realizadas a los empleados
de la empresa posteriormente se ampli6 con una investigacion y trabajo directo de 6
meses aproximadamente, esto con el fin que se permitieran identificar los problemas y

fortalezas de la empresa.

4.2. DIAGNOSTICO Y ESTADO ACTUAL

El diagnostico a partir del estado actual de la empresa comprende los estudios de
tiempos, control de calidad, distribuciéon de planta y se usaran herramientas especificas
de la Ingenieria Industrial como estrategia de las 5S’s, control y mejoras de produccion,
en cada una de la areas, con el fin de lograr la realidad mas cercana a lo que vive la

empresa.

4.3. PROPUESTA PLAN DE MEJORA

Con la informacion recolectada, y el trabajo realizado directamente en la empresa, se
debe definir la propuesta concreta de mejora, que seran reunidas en un plan y cuya
ejecucién dependera de la gerencia lo cual deben estar a disposicion para su realizacion.
La propuesta de plan de mejora estara dividida en actividades especificas enfocadas a la
solucion de las situaciones encontradas con el fin de lograr un mejor trabajo en los

procesos de produccion de la empresa.
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4.4. RECOMENDACIONES

Es importante que la empresa implemente el plan de mejora el cual beneficia a todos los
que pertenecen a la empresa, esta propuesta, no requiere de gran inversion para
implementarla, y si tiene mayores beneficios para enfrentar las situaciones que dia a dia

se presentan dentro de la empresa y que repercute en el cliente interno como externo.
5. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

5.1. IDENTIFICACION DEL PROCESO

5.1.1. Generalidades del Producto

Los zapatos son usados por las personas para proteger los pies al caminar y evitar las
heridas. La fabricacion de dichos articulos ha evolucionado a tal punto, que es
imprescindible reunir caracteristicas de funcionalidad, belleza, comodidad en un mismo

zapato.

Para comprender de una mejor forma el proceso productivo es importante conocer las

partes principales que conforman el calzado, Véase la llustracion 5. Partes del Calzado.

llustracion 5. Partes de la Sandalia
Banda Decorativa Plantilla

Capellada =

Suela

Tacon
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La capellada del zapato es la parte superior del mismo, algo que diferencia los disefios de
la empresa es que la capellada por lo general es artesanal, implementando materiales
como pepas de diferentes tamafios, canotillos, ladrillos, entre otros materiales. Hechos a
mano, y en algunas de las capelladas se utilizan flores que son troqueladas en tala, esto

para darles un mejor disefio a las capelladas.

La suela esta compuesta de dos piezas, la interior y la exterior la interior esta dentro del
zapato que en algunos casos se cose, Y la exterior, es la que esta en contacto con el
suelo, cuanto mas suave sea la suela mejor absorbe los golpes. Por otro lado es
importante destacar la curva leve que se encuentra en el arco del pie y que se ajusta a la

forma del pie, es la curvatura que permite distinguir el zapato derecho del izquierdo.

El calzado para dama, en la empresa se encuentra en diferentes estilos de materiales
para todos los gustos estos se dividen, en tala alta, tala baja, sintético alto y sintético bajo.

Para las plantas altas estos van desde tacon 3 %2 cm,y 5 cm.

5.1.2. Materias Primas

5.1.2.1 Material Sintético de PVC o Poliuretano®

La demanda de cuero sintético crecié debido a la insuficiencia y altos costos del cuero
genuino. El poliuretano y el PVC son los materiales mas usados en la produccién de
cuero sintético. El cuero sintético de poliuretano (PU) es mas flexible y tiene una alta
resistencia a la extension, y explosion. El cuero sintético de PVC es usado para hacer
productos con una baja tolerancia de extensibn mientras que el cuero sintético de
poliuretano es un material duro con una alta tolerancia a la extension usado para hacer
una gran variedad de productos tales como botas, bolsas para calzado, equipajes,

correas, guantes y tapizados para muebles y asientos de carros. Es conocido también el

20http://turnkey.taiwantrade.com.tw/showpage.asp'.r’subid=025<‘3(fdname=RU BBER+%26+PLATICS&Pagenam
e=Planta+de+Produccion+de+cuero+sintetico+de+poliuretano
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sintético de base mixta (PVC y Poliuretano), y para algunos disefios especificos el

sintético de base de tela.

5.1.2.2. Pegantes™:

5.1.2.2.1. Pegante Amarillo (Cemento de Contacto)

Adhesivo de contacto de alto desempefio, basado en cauchos de cloropreno y resinas
fendlicas. Es de color amarillo, con alto contenido de soélidos y alta viscosidad, asi como
amplia duracion en exposicion al aire. Presenta buena brochabilidad y un olor
caracteristico a solventes orgénicos. En calzado su uso es muy comun en la adherencia
de materiales como cueros grasos, semigrasas y no grasos, crupén, neolite, odena,
carnazay caucho en general.

5.1.2.2.2. Pegante Blanco (Adhesivo de Poliuretano)

Adhesivo de contacto de alto desempefio, reactivable al calor basado en resinas de
poliuretano, de apariencia lechosa y con un olor caracteristico a solventes organicos, su
viscosidad le permite ofrecer sobresalientes pegues en productos e dificil adhesion y
posee secado rapido. En la industria del calzado es usado con regularidad en el proceso
de soladura, en pegues de materiales como PVC, PVC expandido, poliuretano, neolite,

caucho vulcanizado, cueros grasos, semigrasos, secos y lonas.

5.1.2.2.3. Pegante Caucho Adhesivo de Caucho Natural)

El latex de caucho natural es una emulsién adhesiva de color blanco y con un olor
caracteristico, obtenida mediante un proceso de centrifugado. Posee baja viscosidad y
alto rendimiento debido a su gran contenido de solidos activos. Es empleada en la
industria del calzado para unir superficies sometidas a bajos esfuerzos de traccién o como

sostén para piezas que posteriormente serdn sometidas a cosido.

! Http:/www.pegaucho.com/espanol/calzado.asp
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5.1.2.3. Lamina de Neolite?*:

Su presentacion comercial es en laminas. Esta elaborada a base de caucho
Butadienoestireno (SBR), en diferentes colores que por su dureza, resistencia de
abrasion, tension y desgarre es utilizada para la fabricacion de suelas y tacones. De igual
forma por no poseer ningun tipo de grabado también es utilizada para la fabricacion de

entresuelas y viras.

5.1.3. Descripcién del Proceso Productivo

El proceso para la fabricacion de calzado en CRAINICH IMPEX, (Ver Figura 5)

5.1.3.1. Disefio; Se plasman ideas de nuevos modelos de calzado en bocetos tomando
en cuenta las tendencias de la temporada. Ya con los bocetos se realizan respectivos

tratamientos y juegos con los colores, de acuerdo a los materiales y diferentes texturas.

5.1.3.2. Modelado; En el desarrollo de los nuevos disefios de calzado se realizan una
muestra tal cual se plasma en el disefio, y esta a su vez en los diferentes tamafios en el

gue se va a fabricar el calzado, luego se entrega a los cortadores.

5.1.3.3. Corte; Es la operacion donde se cortan los materiales como sintéticos, talas,
entre otros, este proceso inicia tan pronto llega el material a este punto, se le entrega al
cortador el material que necesita para el desarrollo de la tarea, minimizando al maximo el

material y evitando al maximo los desperdicios

22
www.evacaucho.com
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FiguraS. Descripcion del Proceso Productivo

CALZADO CRAINICH IMPEX

, —— S
MODELADO 5 -
| TERMINADO
]
CORTE \
| E
]
ARMADO \
:
]
COSTURA \
GUARNICION !
-
i B e eeeeeeeeeeeeeeeasSOLADURA |
EMBALAJE

-

r

Fuente: Autora

5.1.3.4. Guarnicién; Este proceso comprende dos subprocesos importantes el Armado y

Costura.

5.1.3.4.1. Armado; si la pieza de sintético es hiladillada, esta actividad consiste en pegar
caucho alrededor de la pieza para darle resistencia a la misma, posteriormente es
matrtillada y asi lograr buena adherencia y acabado en el orillo. Cuando el modelo del
proceso requiere tiras, estas se hiladillan y posteriormente se doblan, luego se le ponen

las hebillas en el extremo correspondiente y se perforan si es el caso.
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Se aplica pegante caucho al forro y a la capellada, se dejan pegar las piezas durante unos
minutos y se van uniendo las partes matrtillando a la vez para que lograr un buen pegue.
En algunas circunstancias los modelos u estilos mas complicados van acompafiados de
armadores, que son moldes que se entregan a las armadoras para que tengan

conocimiento de la forma en que deben ubicarse las piezas.

5.1.3.4.2. Costura; se utiliza una maquina de coser plana, para la costura superior y la
costura interna, se cosen tanto las capelladas como las tiras. La costura se ubica sobre el
hiladillado, paso seguido se corta el excedente y de esta forma se da el acabado final al

orillo.

5.1.3.5. Soladura; Este proceso esta compuesto por los subprocesos de Terminado,

Montaje y Tacén.

5.1.3.5.1. Montaje; la funcién principal de esta operacion es que el corte guarnecido

tome la forma de la horma, que es la similitud del pie humano.

Se pega la puntera aplicando pegante amarillo, y contrafuerte al zapato para darle mayor
resistencia. El corte ya guarnecido se coloca encima de la horma, con una pinza se alarga
alrededor de esta, se clavan puntillas para sostenerlo y se recorta con cuchilla al par, para
asi quitar las partes de material que sobresalgan ya por Gltimo se espera a que el pegante

seque y pase a terminado.

5.1.3.5.2. Tacon; Algunos disefios de CRAINICH, requiere de tacén, este es adquirido
por diferentes proveedores, y este es procesado de acuerdo al modelo del zapato.
Cuando el tacén requiere ser pintado, primero se debe lijar para dar aspereza a la
superficie y que los productos empleados se adhieran facilmente. Se aplica con un
soplete un fondo de pintura corriente blanco catalizado, sobre el cual se aplica una laca
de color de acuerdo al modelo, al final se aplica un catalizador seguido de un esmalte

transparente para dar mayor resistencia y duracion.
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5.1.3.5.3. Terminado; las suelas son fabricadas en neolite, para tal fin se coloca una
lamina de dicho material en la trogueladora y se cortan de acuerdo a la numeracién
solicitada, se coloca la suela al zapato ya montado se llevan a la terminadora para dar un

buen acabado a los orillos y que el tamafio de la suela corresponda. Después de un

tiempo de secado se retira la horma del zapato y se pasa para emplantillarlo.

5.1.3.6. Emplantillado; Dentro del proceso de emplantillado, se troquela una pieza de
sintético que sera ubicada al fondo del zapato cubriendo la plantilla, esta misma pieza es
estampada con el nombre de la empresa para que el producto pueda ser mejor

reconocido en el mercado.

5.1.3.7. Embalaje; En este proceso se realiza actividades de limpieza como es quita el
exceso de pegante, quitar los hilos que estén sueltos, se colocan los tacos, se guardan en

cajas y se marcan con la respectiva talla, color y referencia.

5.2. FACTORES CRITICOS QE AFECTAN LA PRODUCCION

Durante el andlisis y la descripcion efectuados al proceso productivo, se realizaron
entrevistas a los empleados, asi como observacion directa a las actividades especificas
donde se pudo identificar situaciones que representan inconvenientes dentro de la
evolucibn normal del proceso de produccién para CRAINICH, que se detallan a

continuacion:

Uno de los principales problemas que posee el sistema de produccion de la empresa es la
distribucién de las maquinarias necesarias para los procesos, ya que estos se encuentran
distribuidos en diferentes lugares de la empresa, especificamente existen dos puntos de
produccién en el cual se divide el trabajo generando mayor tiempo de produccion por las

distancias que hay que recorrer de una maquina a otra.

Existen desordenes en el transporte de producto en proceso de una estacion a otra,

especificamente desde el area de Guarnicién a Soladura, lo que ocasiona retrasos en la
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produccion, porque en ocasiones no se localiza rapidamente el lote que se encuentra en

proceso.

Al realizar el modelado, se deben preparar y reunir todas las piezas, por lo que al hacerlo
se pierde tiempo al buscarlas ya que estas no se encuentran ubicadas en un mismo sitio
si no que al contrario estan acumuladas, generando pérdida de tiempo para buscar la que
se necesita, y en muchas ocasiones los operarios salen lastimados ya que se aplastan

las manos al sacarlas.

Las labores de mantenimiento a la maquinaria se realizan de manera correctiva, no se
desarrollan jornadas de mantenimiento preventivas, que permitan mejorar y controlar el
funcionamiento de las maquinas y asi evitar fallas futuras que afecten al proceso de

produccion.

En cuanto a los disefios realizados estos son plasmados en unos bocetos que en muchas
ocasiones se pierden, o se confunden cuando se van a pasar a produccién, es por esto
gue seria necesario tomar una foto y escanearlos de modo que queden guardados en un
archivo del computador y asi cada vez que se necesite ese disefio se pueda sacar una
copia; de igual forma sistematizar los pedidos ya que estos se manejan sin ningun

formato.

Ya realizado el diagnéstico al proceso productivo e identificado las situaciones
generadoras de dificultades dentro del mismo, se determiné realizar un estudio en cada
uno de los aspectos por los cuales esta siendo afectado el sistema de produccion; con
esta informacién, se construird la propuesta de mejoramiento de los procesos de la

empresa.
A continuacion se realizo un estudio interno de la empresa, asi mismo las oportunidades

de mejora en cuanto a capacidad (tiempos de produccion), orden y limpieza (estrategia de

las 5S°s), calidad, control en miras del mejoramiento de la produccion.
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6. DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL PARA LA FABRICACION DE CALZADO DE
DAMA CRAINICH (ESCENARIO 1)

Teniendo en cuenta el escenario 1, y después de haber realizado un diagnostico de los
problemas que presenta el sistema de produccién de calzado para dama, se encontraron,
problemas que afectan el buen funcionamiento de la planta, como principal problema
detectado en el escenario 1, es que las estaciones de trabajo no se encuentran cerca una
de las otras, entorpeciendo el flujo de produccién de calzado para dama, ya que los
operarios deben realizar desplazamientos grandes de un puesto al otro, incrementando

asi el tiempo de produccion diario de calzado.

En el escenario 1 se observa, graficamente la ubicacién de las dos plantas que son
utilizadas para la elaboracién del calzado para dama, el primero (verde) corresponde a la
primera planta de produccion de la empresa, en el cual solo funcionan dos tareas (corte y
armado), de las ocho que se realizan. En esta se encuentra la oficina de la gerencia
donde alli mismo se realiza el modelado (disefio), del calzado. Alli mismo se encuentra la
bodega de insumos, en donde se ve la cantidad de materia prima pero ninguna tiene una
posicion fija, lo que hace que las cajas y materias primas se encuentren tirados en

cualquier lugar de la bodega.

En el mismo escenario 1, dibujo (morado), se encuentra la otra planta que se encuentra a
tan solo una cuadra de la primera, en ella funciona las 6 operaciones restantes, (costura,

montaje, tacén, emplantillado, terminado y el embalaje).

De acuerdo al estudio de tiempos realizado anteriormente se observo y analizo que los
tiempos para la produccion de calzado aumentan debido al transporte que debe realizarse
de una planta a la otra, del mismo modo este transporte se ve reflejado en que los
operarios tienen que hacer desplazamientos grandes, ocasionando en ellos fatiga y tedio

al realizar estas operaciones.
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Este no es un escenario digno para el trabajo que se realiza alli, por doquier se
encuentran cajas y materiales sin utilizar. Por eso se decidié conocer la capacidad que
tiene la produccién de calzado, con dos plantas en funcionamiento. De acuerdo a ello se
decidié proponer un escenario 2, con el objetivo de eliminar y distribuir los espacios de la

empresa, para que asi, la productividad y eficiencia de la empresa se incremente.
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ESCENARIO 1:

ESCENARIO 11.med (ESCENARIO 1) - [Layout - Student Version]
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7. ANALISIS INTERNO DE LA EMPRESA

7.1. ESTUDIO DE LA ESTRATEGIA DE LAS 5S’s

7.1.1. GENERALIDADES

“La metodologia de 5S’s es considerada como uno de los principios basicos de la
manufactura esbelta para maximizar la eficiencia en los lugares de trabajo, y dar la
posibilidad de contar con diversificacion de productos, calidad méas elevada, menores
costos, entregas fiables, etc. La estrategia de las 5S’s es un concepto sencillo que a
menudo las personas no le dan la suficiente importancia, sin embargo, una fabrica limpia

y segura nos permite orientar la empresa y los talleres de trabajo hacia:

e Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacién de

despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion.

e Facilitar crear las condiciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias a

la inspeccién permanente por parte de la persona quien opera la maquinaria.

¢ Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para mantener
ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el proceso

productivo”.?

Mantener un ambiente en condiciones inadecuadas no solo es preocupante en términos
de desempefio empresarial sino también humano, ya que para cualquier operario es
desagradable realizar sus labores bajo estas condiciones esto causaria a la empresa
disminuciéon en la rendimiento de los trabajadores, como también ocasionaria estrés
laboral producido también por estas situaciones, por eso, para manejar entornos en
donde los niveles de productividad y eficiencia son elevados, es necesario que las
operaciones y todas las actividades se realicen en las mejores condiciones ambientales,

seguros y motivantes con ambientes de trabajos limpios y seguros.

% http://www.emagister.com/implantacion-5-eses-5-s
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De igual forma, se desea mejorar las condiciones de seguridad industrial, eliminar
despilfarros, disminuir los tiempos de respuesta y aumentar la productividad para obtener

una ventaja competitiva con respecto a otras empresas del sector.

7.1.2. ESTADO INICIAL ESTRATEGIA DE LAS 5S’s

Para establecer el estado actual en relacion con la estrategia de las 5S’s dentro de la
empresa se realizo un formato con el que se determinan algunas preguntas por cada s, y
asi saber que cumplimiento tienen frente a esta, de este modo se podran definir los pasos

a seguir para la implementacion.
La calificacion estd definida de una forma facil para los operarios, de forma que no

tuvieran complicaciones ni enredos a la hora de responder, como se muestra en la Tabla
1.

Tabla 1 | Calificacdn encuesta Estrategia 55's

1 2 3

Siempre AIQUNAS VeCes Pocas veces MUNCA

Fuente Autors

En la Tabla 2., se observan los resultados obtenidos de la encuesta realizada a cada uno
de los operarios, es mas facil visualizar los beneficios si se llega a implementar la

estrategia.
Al analizar la situacion inicial respecto a la estrategia de las 5S’s, se pudo evidenciar que
en los puestos de trabajo existen herramientas y otros elementos sin clasificar y sin una

ubicacién especifica en el area de trabajo, como se observa en las ilustraciones 6y 7.

Estos elementos se encuentran en muchas ocasiones mezclados con los que diariamente

se utilizan lo que ocasiona cierto tiempo perdido por la busqueda de estos.
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La mayoria de herramientas en la empresa no cuenta con un lugar especifico para un
mayor orden si no que por el contrario, estas se ponen en cualquier lugar como piso,
mesas de trabajo, vitrinas entre otros. Por lo que genera que el area dedicada a la
produccion sea desordenada.

Tabla 2. Estado Inicial de estrategia 95 s en la empresa

OPERACION

CALZADO PARA DAMA CRAINICH ESTADO INICIAL g E
-
FECHA: FEBRERO 2010
ASIGNT UNA CALIFICACION A CADA PRIGUNTA SIENDO 1= SIEMPRE 2+« ALGUNAS VICES 3= POCAS VICES 4% NUNCA
SEIRI(CLASIFICAR)
ENCUENTRA OBJETOS INNECESARIOS EN EL LUGAR DE TRABAJO? 2 2 2 3 4
EL PISO SE ENCUENTRA LLENO DE HERRAMIENTAS O MATERIAL? 1 2 1 2 3
EL PUESTO DE TRABAJO PRESENTA TUBOS, CABLES, O PAPELES? 2 3 3 2 2
DXISTEN HUECOS,MANCHAS EN EL PISO QUE INCURREN EN EL DESORDEN? 1 1 1 3 3
LAS HERRAMIENTAS UTILUZADAS ESTAN LEJOS DEL AREA DE TRABAJIO? 3 2 2 3 4
HAY MATERIAL OBSTACULIZANDO EL PASO? 1 1 1 2 2
SEITON{ORGANIZAR)
LOS MATERIALES NO SE ENCUENTRAN EN SU LUGAR DE ALMACENAMIENTO? 1 2 2 1 2
£S5 DIFICIL ENCONTRAR MATERIALES E INSUMOS PARA SER UTILIZADOS ? 2 2 2 2 3
NO ESTAN SERAUZADOS LOS PUESTOS DE TRABAJO? 3 4 3 3 3
NO EXISTE UN CONTROL PARA LAS HERRAMIENTAS UTIUZADAS? 2 3 4 3 4
HAY OPERARIOS BUSCANDO HERRAMIENTAS POR TODA LA EMPRESA? 2 2 2 2 3
SEISO(UMPIAR)
EL PISO Y LAS ESCALERAS SE ENCUENTRAN EN DESASEO? 2 2 2 2 2
HAY MANCHAS POR LAS PAREDES? 2 2 1 2 1
AHI PEGANTE ADHERIDO POR TODOS LOS PUESTOS DE TRABAJO? 2 3 2 2 3
SEIKETSU(BIENESTAR)
EL PERSONAL CUENTA CON DOTACIONES DE SEGURIDAD? 4 4 4 4 4
£XSTE BUENA ILUMINACION EN LOS PUESTOS DE TRABAJO? 3 4 3 4 4
LOS PUESTOS DE TRABAJO CUENTAN CON UNA COMODIDAD MINIMA ? 3 3 3 3 3
SHITSUKE(DISCIPLINA)
LOS OPERARIOS REAUZAN (L ASEO SIN QUE SE LES RECUERDE? 3 3 3 2 3
NO EXISTE UN PROGRAMA PARA EL MANTENIMIENTO DE LA MAQUINARIA? 4 4 4 3 N
EL PERSONAL LLEGA RETRASADO? 2 3 2 2 2
TOTAL | 47 s2 |47 |s0 |59

Fuente: Autora
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[lustracion 6. [lustracion 7

La mayoria de herramientas en la empresa no cuenta con un lugar especifico para un
mayor orden si no que por el contrario, estas se ponen en cualquier lugar como piso,
mesas de trabajo, vitrinas entre otros. Por lo que genera que el area dedicada a la

produccién sea desordenada.

Se observd que en los puestos de trabajo se encuentran excesos de acumulacion de
material que no tiene un puesto fijo como tarros de tiner desocupados y cajas que
contienen material que se ha deteriorado con el tiempo. Esto uUltimo se debe los
materiales dentro de esas cajas no se utilizan durante varios dias, ocasionando pérdidas

a la empresa.
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llustracion 9.

llustracion 8.

La situacidén anterior se presenta gracias a que no existe una organizacion de estas cajas
y materiales en los estantes de la bodega, ya que la desorganizacién conduce a que no

existan espacios disponibles para su respectivo almacenamiento.

llustracion 11.

llustracion 10.

Adicionalmente, en la ilustracion 10, se observa que en varios lugares donde se encuentra
el proceso de produccion existen agrietamientos y losa destruida, esto conduce a que en

muchas ocasiones se presenten accidentes de trabajo, asi en la ilustracién 11 se observa
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la obstaculizacién en los espacio de movilidad como escaleras, pasillos, gracias que se
deja material en el piso. Segun la gerente de la empresa, esto demuestra la falta de
compromiso de algunos empleados hacia la empresa y hacia ellos mismos ya que la
productividad de su trabajo seria deficiente.

En la empresa no se encuentra sefializados los puestos de trabajo, no existe politicas de

seguridad industrial, esto es muy negativo ya que la empresa maneja materiales

inflamables como el pegante, tiner; los cuales podrian generar un incendio.

[lustracion 12.

llustracion 13.

Las ilustraciones 12 y 13, son ejemplos de cémo se trabaja a diario en la empresa para la

produccion de calzado para dama.
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llustracion 15.

llustracion 14.

La bodega de materia prima esta desordenada lo que hace mas dificil la ubicacién de lo
gue se esté buscando, generdndose pérdida de tiempo y desplazamientos excesivos.
También se encontr6 que las maquinas troqueladoras generan ruido que atenta contra la

salud ocupacional de los empleados de la empresa.

La empresa no cuenta con una politica de aseo y de cultura organizacional dentro de
cada puesto de trabajo; los empleados no tienen conciencia de limpiar y recoger los
desordenes como los que se presentan en las ilustraciones 14 y 15. La viruta que arroja la
troqueladora no es recogida, generando a través del tiempo una acumulacion que afecta

el funcionamiento de esta maquina y por ende, reduce su vida util.

En el proceso de guarnicion, las hormas no se almacenan en forma ordenada.
Adicionalmente, es importante que los empleados cuenten con dotacién de vestuario que
les permita el desarrollo de las labores sin riesgo de accidentes laborales, asi como
establecer politicas de seguridad industrial y salud ocupacional con el animo de promover

su bienestar.

58



La gerente ha programado el aseo de la empresa los sdbados, sin embargo, tienen que
esperar una semana para poder arreglar todo, por eso es mejor que se replanteen este

tipo de politicas ya que esto afecta la produccion de una semana de trabajo.

7.2. SISTEMA DE INSPECCION DE CALIDAD

7.2.1. GENERALIDADES

“La calidad de un producto se define como el grado de satisfaccion que este proporciona
al consumidor durante su uso, al menor costo posible para la empresa. Para lograr un alto
nivel de satisfaccién en el cliente, y por tanto reconocimiento en la calidad del producto,

esta debe lograrse con un control estricto sobre el proceso productivo.”?*

Para evitar la ocurrencia de errores o la detencion de los mismos, en caso de que
ocurran, es importante conocer los puntos criticos que afectan la calidad del producto
durante su proceso, para ello existen herramientas estadisticas de control de calidad,
herramientas que pueden ser descritas genéricamente como "métodos para la mejora
continua y la solucién de problemas", ademas, de técnicas dirigidas a la comprensién de
situaciones complejas, la identificacion de oportunidades de mejora y el desarrollo de

planes de implementacion.

Dentro de las herramientas estadisticas anteriormente mencionadas se destaco el
diagrama de causa efecto, creado por Kaoru Ishikawa, experto en direccion de empresas
interesado en mejorar el control de la calidad, que va ser utilizada como propuesta de

mejora dentro del proyecto.

7.2.2. ESTADO INICIAL

Calzado para dama Crainich, no cuenta con ningun sistema de calidad en su proceso de
produccién, por lo que el producto es liberado sin ningan control llegando al cliente con
frecuencia con defectos, malas terminaciones, entre otros. Por ello es indispensable que
los procesos cuenten con un sistema de inspeccion de calidad para obtener los resultados

esperados por el cliente y a su vez lograr su satisfaccion.

** GARCIA DIAZ, José Joaquin. Control de Calidad. Bucaramanga, Editorial. UIS pag. 18
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8. ESTUDIO DE TIEMPOS

8.1. GENERALIDADES

Esta técnica de Organizacion sirve para calcular el tiempo que necesita un operario
calificado para realizar una tarea determinada siguiendo un método preestablecido. El
conocimiento del tiempo que se necesita para la ejecucién de un trabajo es tan necesario
en la industria, como lo es para el hombre en su vida social. De la misma manera, la
empresa, para ser productiva, necesita conocer los tiempos que permitan resolver

problemas relacionados con los procesos de fabricacion.

En relacion con la maquinaria:

Para controlar el funcionamiento de las maquinas, departamentos; para saber el % de
paradas y sus causas, para programar la carga de las maquinas, seleccionar nueva
magquinaria, estudiar la distribucién en planta, seleccionar los medios de transporte de
materiales, estudiar y disefiar los equipos de trabajo, determinar los costes de
mecanizado, etc.

En relaciéon con el personal:

Para determinar el n°® de operarios necesarios, establecer planes de trabajo, determinar y
controlar los costes de mano de obra, como base de los incentivos directos, como base
de los incentivos indirectos, etc.

En relacion con el producto:

Para comparar disefios, para establecer presupuestos, para programar procesos

productivos, comparar métodos de trabajo, evitar paradas por falta de material.

Métodos de medicion de tiempos:
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“Existen muchos procedimientos distintos para medir los TR (tiempo de reloj), valorar los
FR (factor de ritmo), y determinar los K(los suplementos de trabajo), no nos debe extrafiar
gue existan muchos sistemas para medir los tiempos tipo. El industrial elige el que le sea
mas econdmico, pues por un lado se encuentra el coste de su determinacion y, por otro,

la economia que le produce su exacta determinacion.

Se empleara un procedimiento de valoracién rapido, sencillo y sin grandes pretensiones
de exactitud, si lo ha de aplicar a la fabricacién de una o muy pocas piezas. Utilizara el
sistema més exacto posible, realizando gran nimero de observaciones, si ha de colaborar
gran namero de tareas iguales. En el primer caso, los errores cometidos al calcular el
tiempo tipo, repercuten en una sola pieza y, en general, la economia de los resultados con
la empresa con creces a los gastos producidos por su determinacién. En el segundo caso
le interesa realizar muchas mediciones para determinar el tiempo tipo con una gran
exactitud, porque los beneficios econémicamente producidos al trabajar sobre muchas
piezas es superior a los gastos ocasionados por el calculo de dicho tiempo.”®

Los sistemas mas empleados por los industriales son: estimacién, datos historicos,

muestreo, tiempos predeterminados, empleo de aparatos de medida: el cronometraje.

8.2. ANALISIS DE LA CAPACIDAD INSTALADA EN LA EMPRESA

Término que se usa para hacer referencia al volumen de produccion que puede obtenerse

en un periodo determinado en una cierta rama de actividad?.

Para poder realizar proyecciones en cuanto a produccién, demanda que se puede suplir y
requerimientos futuros respecto a equipo y personal de una empresa, se hace
imprescindible conocer su capacidad instalada. La planta de produccién de Crainich,
cuenta con recurso humano y maquinaria la cual le permite llevar a cabo la transformacion
de la materia prima en un producto con valor agregado, en este caso “calzado para dama”

A continuacion se detalla los recursos con los que cuenta la empresa. Tabla 3.

2 http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/ger/estudtiemtrab.pdf
2 http://www.eco-finanzas.com/diccionario/C/CAPACIDAD_INSTALADA.htm
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Tabla 3. Maquinaria

MAQUINARIA CANTIDAD

Troqueladora 2
Repujadora 2
Maquina de coser 1
Horno 1
Compresor 1

Fuente: Autora

El nUmero de operarios en los diferentes puestos de trabajo varia en algunas ocasiones,
dependiendo de las operaciones que se estén realizando, de manera que los operarios
conocen de todos los procesos y puedan rotarse y apoyar estos en cuanto sea necesario
de acuerdo a las necesidades del proceso. Ver Tabla 4.

Para estimar el rendimiento y capacidad de los recursos se realizo un estudio de tiempos
de cada una de las operaciones del proceso y a su vez estandarizar los tiempos de los
procesos de la empresa, el sistema empleado para el estudio fue el muestreo y se empleo

como aparato de medida, el cronometro.
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Tabla 4. Operarios por Centro de Trabajo

PUESTODE TRABAJO No OPERARIOS

Disefo 1
Corte 1
Armado 4
Guarnicion Costura 1
Montaje 1
Terminado 1
Soladura Tacén 1
Emplantillado 1
Embalaje 1

Fuente: Autora

El tiempo tipo de cada operacion del proceso de elaboracién del calzado para dama se
estimé por medio de un estudio de tiempos por cronémetro aplicado a tres referencias que

representan mayor porcentaje en ventas para la empresa. (Ver anexo B).

8.2.1. Estudio de Tiempos en la Produccion de Calzado para Dama.

El procedimiento técnico empleado para calcular los tiempos de trabajo se llevo a cabo en

los siguientes pasos:

Se realiz6 un conocimiento previo de cada una de las operaciones que iban a ser
sometidas al estudio, con el fin de tener claro los procesos que se llevan a cabo en la

fabricacion del calzado.

Se estudio las tres referencias que se iban a analizar como se mencionaba anteriormente,
3 referencias fueron objeto del estudio ellas fueron;

Ref. 1 =sandalia en sintético forrado, planta baja (sin tacon)

Ref. 2 =sandalia en tala, plataforma alta (con tacén)

Ref. 3 =sandalia en tala pintada, planta baja (sin tacon)
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Se procedié a registrar toda la informacion necesaria y aquellos aspectos que podian

influir en la ejecucién de la toma de tiempos. Posteriormente se inicio la toma de tiempos.

En las tablas 5, 6 y 7 se observa los resultados obtenidos de la premuestra que después
de unos calculos nos dio como resultado el tamafio de la muestra n, el estudio asegura
resultados del 95% de confianza, calculado con base en la premuestra tomada (Ver anexo
B).

Tabla 5. Cuadro Resumen del Tamafo de cada Proceso para la Ref.1

PROCESO TAMANO No
DELOTE | OBSERVACIO
NES
1 Par 5 87 33 2776 5

Core

Amado 1 Par 5 156 67 2776 8
Costura 1 Par 5 170 1118 2776 13
Termnado 1 Par 5 8 514 2776 1
Moniaje 1 Par 5 112 894 2776 2
Empiantitado 1 Par 5 109 123 2776 2
Embaize 1 Pa 5 15 550 2776 7

Fuente: Autora
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Tabla 6. Cuadro Resumen del Tamario de cada Proceso para la Ref.2

PROCESO TAMANO No MEDA | DESVIACION | (Zd/2n1)
DELOTE | OBSERVACIO | (SEG) (SEG)
NES
Corte 1 Pa 5 115 552 2776 7

Armado 1 Par 5 142 894 2776 12
Costura 1 Par 5 168 1342 2776 20
Terminado 1 Par 5 & 3.3541 2776 <
Montae 1 Par 5 114 6.71 2776 1
Tacon 1 Par 5 231 1006 2776

Emplantiaco 1 Par 5 115 559 2776 7
Emdaiae 1 Par 5 117 3354 2776 2

Fuente: Autora

Tabla 7. Cuadro Resumen del Tamano de cada Proceso para la Ref.3

PROCE SO TAMANO No MEDIA | DESVIACION | t(J2n1)
DE LOTE | OBSERVACIO | (SEG) (SEG)
NES
Cote 1 Px 5 114 671

27% 1
Amado 1 Par 5 14 871 27% 7
Cosua 1 Par 5 17% g 27% 2
Termnado 1 Par 5 3¢ 871 27% 20
Vortge 1 Par 5 17 3354 27% 3
Smpiamia®m 1 Par 5 1" 10.06 27% 5
Emtaige 1 Px 5 13 726 27% 15

Fuente: Autora

8.2.2. Tiempo Total de Ciclo de Produccion de Calzado para Dama.
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Dentro del estudio realizado se tuvo en cuenta como unidad de medida un par de zapatos
y una vez establecidos los tiempos de produccion en cada una de las operaciones se
obtuvieron los siguientes resultados, Ver Tabla 8, para referencia 1, Tabla 9, para

referencia 2 y Tabla 10, referencia 3;

Tabla 8. Tiempo de Produccion de un par de zapatos Ref.1

OPERACION TEMPO TIPO
Corte 135,33
Armnado 177.3
Costura 206,06
Terminado 92.16
Montaje 169.3
Emplantillado 131,62
Embalaje 1355
Total | 987,27 seg / par zapatos
16,45 min / par zapatos

Fuente: Autora
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Tabla 9. Tiempo de Produccién de un par de zapatos Ref.2.

OPERACION TIEMPO TIPO
Corte 136,08
Amado 17312
Costura 2149
Terminado 95,26
Montaje 172,84
Tacédn 269.,7
Emplantillado 129.,9
Embalaje 137,03
Total | 1326,81seg / par zapatos
22,11 min / par zapatos

Fuente: Autora

Tabla 10. Tiempo de Produccion de un par de zapatos Ref.3.

OPERACION TIEMPO TIPO

Corte 141,89
Amado 167,7

Costura 216,14
Terminado 95,78

Montaje 172,06
Emplantillado 127.,5

Embalaje 134,06

Total | 1055,13 seg /par zapatos
17,58 min /par zapatos

Fuente: Autora

Al finalizar la toma de tiempos es importante retroalimentar a los miembros de la
organizacion, sobre los resultados obtenidos, como; los tiempos reales que toma hacer un

par de zapatos en las diferentes referencias, en base a estos resultados se pudieron
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observar procedimientos equivocos que afectan la planeacion de la produccién y seran

materia de estudio para las propuestas que se plantean mas adelante.
En resumen el tiempo de produccién de un par de zapatos para las referencias 1,2y 3 se

detalla a continuaciéon en la Tabla 11., este fue el resultado después del estudio de

tiempos para calzado de dama.

Tabla 11. Tiempo de Produccion de un par de zapatos

REFERENCIA TIEMPO TIPO
Referencia 1 17minutos / par zapatos
Referencia 2 23minutos/ par zapatos
Referencia 3 18minutos/ par zapatos

Fuente: Autora

Por tanto, con la toma de tiempos se lograra una planeaciéon no empirica, y asi mismo

desarrollar métodos que mejoren las observaciones de este estudio.

En la Tabla 12, se muestra la varianza entre las referencias 1, 2 y 3 respectivamente.
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Tahla 12. Varianzas

OPERACION Desviacion (Sg)

REF.1 REF.2 REF.3
Corte 3.19 2.51 6.48
Armado 5.81 9.95 10.96
Costura 8.64 8.18 1.41
Terminado 3.69 531 3.57
Montaje 2.61 3.03 1.53
Tacon 1.75
Emplantillado 2.42 2.81 3.28
Embalaje 2.06 1.41 2.75

Fuente: Autora

En el estudio realizado se tuvo en cuenta aquellas actividades que requieren de un
esfuerzo humano por cierta razén se debe prevenir ciertos suplementos para ello se tuvo
en cuenta los suplementos requeridos por cada operacion basados en la OIT
(organizacién internacional de trabajo), (Ver Anexo C). Asi mismo se realizo una
entrevista a los operarios para que con la opinién de ellos y la observacion realizada
durante el estudio se determinara el porcentaje de contingencia de los suplementos. En

donde se estipulo, Ver Tabla 13.

Tabhla 13. Suplermentos por Contingencias

1% 2% 3% 4%
Poco Menor Medio Alto

Fuente: Autora
Siendo el nimero mas bajo poseedor de menor riesgo (%) en cuanto a situaciones menos
esperadas las cuales son dificiles de determinar, sin embargo dentro de ellas se definen
algunas como:

Falta de materia prima
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Averias en la maquinaria
Perdida de herramientas
Corte de servicios publicos

Elementos en malas condiciones.

8.2.3. Capacidad Productiva en los Procesos, en el Escenario 1
Con el fin de establecer la cantidad de pares de calzado que se pueden producir en un dia

y definir el recurso restrictivo con menor capacidad productiva, la formula que es

manejada para el célculo de la capacidad productiva de cada area es la siguiente:

(_:!? — .J 8 P ,:'f T

Donde:

Cp. = capacidad productiva (pares/dia)

J = jornada laboral (min)

P = No de trabajadores

T = tiempo estandar (min/par)

Para el calculo de la capacidad productiva se utilizé los datos registrados en la toma de

tiempos, los tiempos utilizados, como inicialmente se trabajo con tres referencias que se

produjeron al mismo tiempo, en el dia, se promediaron los valores para el calculo de las
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capacidades, (para ello no se trabajo con el proceso de tacén puesto que solo una de las

referencias lo trabajaba).

Estas se muestran en la Tabla 14.

Tabla 14. Capacidad Productiva

CORTE ARMADO | COSTURA | TERMIANDO | MONTAJE | EMPLANTI | EMBALAJE
LLADO
) 480 480 480 480 480 480 480
P 1 < 1 2 2 1 1
T 5,70 7,24 8,75 4,12 7,77 5,66 5,89
cp 84,21 265,19 5486 |233 1235 |84.8 81,49

Fuente Autora

En la Tabla 14, se observé que el recurso restrictivo de capacidad de toda la planta se
presenta en el proceso de costura, ya que en esta area se presenta la cantidad productiva
mas baja de toda la fabrica; teniendo en cuenta lo anterior se concluye gque la empresa

puede producir al dia 55 pares.

9. PROPUESTA PLAN DE MEJORA

Una vez definidos algunos problemas y causas que afectan el sistema de produccién para
la elaboracion de calzado para dama, encontrados en el transcurso del estudio de
tiempos, se propone el plan de mejora continua con el objetivo de conocer aquellas
estrategias y planes que permitan un mejor desempenfo en los procesos de produccion de
calzado para dama CRAINICH.

La implementacion de la propuesta del plan de mejora permite mejorar los procesos

actuales de trabajo asi mismo el bienestar de cada uno de los empleados y a su vez

incrementar la productividad de la empresa y finalmente y como principal objetivo brindar
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un mejor producto y tener oportunas entrega en los pedidos. Para asi aumentar la

satisfacciéon del cliente.

Se estima que a partir que la gerencia desee implementar la propuesta, esta tendra un
tiempo de ejecucién entre 3 y 6 meses con el fin de mejorar los procesos actuales de
trabajo. Durante este tiempo se asigna como responsable a la gerencia para controlar el
plan de mejora, ya que la gerencia es quien conoce a fondo la propuesta y esta en
capacidad de implementarla ya que en ella se muestra el procedimiento a realizar para su

efectiva implementacion.

De acuerdo al estado actual de la empresa y los diagnésticos realizados en el area de
produccion, se logro identificar y determinar las estrategias y planes que mas se

asemejen al problema de fabricacion de calzado para dama.

El plan de mejora, va acorde a las necesidades de la empresa, involucra a todas las
personas que participan en el proceso de produccion de calzado para dama, permitiendo
a su vez encontrar estrategias para la solucién de problemas que se presentan a diario e
interfieren en la aplicacion de buenas practicas de manufactura y asi lograr excelentes
resultados para ello se propone planes generales, a corto plazo como también a mediano
y largo plazo, por lo que se determina lo siguiente:

Planes generales:

e Capacitacion en mejoramiento continuo
e Levantamiento de procedimientos

e Elaboracién de de un plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria

Planes a corto plazo:

e Estrategia de las 5S’s
e Sistema de inspeccion en el proceso de produccion

e Planeacion y programacion de produccion

Plan a mediano o largo plazo:
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e Propuesta nueva de distribucion de planta(Escenario 2)

9.1. PLANES GENERALES

9.1.1. CAPACITACION EN MEJORAMIENTO CONTINUO

Por medio del plan de capacitacibn se busca que el personal se incorpore con los
procesos de produccion de la empresa, un plan de mejoramiento debe contar con el
apoyo incondicional del personal que labora alli, para ello la capacitacion y sensibilizacion
en mejoramiento continuo cuyo fin es involucrar a todo el recurso humano y todas las
acciones de mejora, logrando que se conviertan en herramientas facilitadoras de las

tareas que se desarrollan.

Se propone realizar la capacitacion por medio de jornadas programando reuniones, no
mayores a una hora, por tres dias en la semana, que consista en explicar al personal el
concepto de mejoramiento continuo, por medio de ayuda visual en una presentacion de
power point, (Ver Anexo I) adicionalmente elaborar y entregar folletos, pegar carteles en
las areas de trabajo, con el fin que recordar a los empleados el compromiso que se

pretende realizar hacia la mejora continua con la empresa y hacia ellos mismos.

Se espera obtener una respuesta positiva por parte del personal a que tomen las
actividades de capacitacion, que sea Uutil toda la informacion que se brinda y de igual
forma que expresen sus opiniones respecto a la situacién laboral. La asistencia a las

jornadas de capacitacion se realizara de manera voluntaria.

9.1.2. LEVANTAMIENTO DE PROCEDIMIENTOS

La falta de estandarizacion de actividades al interior de la organizacion, crea situaciones
de falla en las que nadie asume la responsabilidad y la culpa se entrelaza entre los
operarios impidiendo identificar los factores susceptibles de cambio, por ello se hace
importante dentro del plan de mejora y con las observaciones levantar procedimientos que

definan los controles necesarios y especificos y los responsables para cada actividad.
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Este tipo de documentos sirve para realizar seguimiento a los procesos y brindar
capacitacion oportuna a los empleados antiguos y nuevos. Mediante las observaciones
realizadas en el estudio de tiempos, se tuvo en cuenta todas las descripciones, vy
movimientos, con lo que se realizé el manual de procedimientos para la elaboraciéon de

calzado para dama Crainich.

Los procedimientos incluidos dentro del manual son; disefio, corte, armado, costura,

tacon, montaje, terminado, emplantillado y embalaje.

Se construy6 el manual de procedimientos y se espera que se dé a conocer entre todos
los involucrados del proceso la importancia de estandarizar los procedimientos. (Ver
anexo J). El formato de procedimientos incluye informacion como; titulo del documento
(Manual de procedimientos), nombre de la empresa, fecha, nombre del procedimiento,
objetivo del procedimiento, participantes (Operarios involucrados en la operacion),
actividades (incluye la descripcion de las actividades realizadas y el diagrama de flujo de

su desarrollo).

9.1.3. PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA MAQUINARIA

Con el objeto de prolongar la vida util y prevenir paradas en produccién se desarrollo un
plan de mantenimiento preventivo a los equipos y maquinaria de la empresa. Esto trae
como beneficios aumentar los niveles de capacidad, tener productos de mejor calidad,

mejorar la calidad de vida de los operarios, entre otros.

En busca de prevenir de paradas de produccion, observadas durante el estudio de
tiempos, se precisa la construcciéon de un plan de mantenimiento preventivo para la

madquinaria y herramientas para la empresa.

Se propone a la empresa tener una carpeta para cada maquina en la que contenga una
hoja de vida con toda su informacion general, fecha de compra, serial, descripcién y
caracteristicas particulares, ademas anexar los manuales de uso y mantenimiento

originales correspondientes a las maquinas.
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Dentro de esta carpeta anexar también registros de los inconvenientes, averias 6
incidencias, con el fin de llevar un control que los dafios no se estén generando por una
misma causa, en otra hoja se debe anexar variables importantes como la presion,
temperatura, voltaje, peso entre otros, estos deben ser revisados constantemente por los

operarios.

Se debe incluir un programa para lubricacion y sustitucibn de piezas como; correas,
cadenas, rodachines, en donde se incluyan las fechas en que estas se deben realizar y
archivar los registros. U a vez se ejecute la el primer mantenimiento se estableceran las

fechas para el préximo mantenimiento preventivo de cada una de ellas.

Se espera que la empresa tome conciencia sobre la importancia de este plan de
mantenimiento preventivo, es una plan facil de ejecutar y trae grandes beneficios para la
empresa como, evitar demoras y paros de produccion por maquinara dafiada,
herramientas ineficientes, a su vez y como se mencionaba anteriormente la vida util de las
maguinas y herramientas aumentaria y esto a largo plazo representa un gran ahorro en la

economia de la empresa.

9.2. PLANES GENERALES A CORTO PLAZO

9.2.1. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION ESTRATEGIA DE LAS 5S’s

El objetivo central de las 5S’s es lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme de las
personas en los centros de trabajo.

Se espera que la gerencia al observar el estado inicial de la empresa con relacién a la
estrategia opte por su implementacion, ya que esta ofrece mayores beneficios con
respecto a la situacion actual. La organizacibn en general debe ser concientizada,
informada sobre. ¢Qué es la estrategia de las 5S°s?, ¢Para qué sirve?, ¢;Qué beneficios

trae su implementacion?, por lo tanto:
Se debe informar a todos los miembros del area administrativa y de produccién de

calzado CRAINICH, con el fin de dar a conocer los beneficios que brinda la

implementacion de la estrategia de las 5S’s, (Ver anexo D). En el que se plantean:
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e Recopilar toda la informacion necesaria que permita la capacitacion al gerente y
operarios; esto se lograra mediante la organizacion y difusién de dicha informacion, a

través de un plegable en el que especifique:( Ver anexo E)

v' Porque la implementacion

v Objetivo de la implementacién

v" Que significa cada S

v' Beneficios que trae la implementacion

e Ya entregados los plegables con la informacién, se programara una reunion para dar
una mayor claridad de la estrategia de las 5S’s, esto conduce a la motivacién de todos
los miembros de la organizacion. Para esto se sugiere tener un listado de asistencia y
con ello incentivar aquellos operarios que asistan y participen de las actividades

propuestas.
9.2.1.1. Como Implementar el SEIRI

“Separar lo que es necesario de lo que no lo es”

Como primera medida se propone identificar en cada puesto de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones y aquellos elementos que si son
necesarios deben permanecer cerca del puesto.

En cada puesto de trabajo diligenciar un formato que le ayude a determinar aquellas
herramientas que no son Utiles (Ver anexo F), donde se registre el elemento, cantidad y
posibles causas, el operario a cargo, supervisor y la fecha en la que se realice la
implementacion de esta “S”. Una mejor forma de entender esta actividad de clasificacién

se interpreta en la Figura 6.7’

*” Manual de Implementacion de las 55°s, Corporacion Auténoma Regional de Santander
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Figura 6. Diagrama de flujo para la clasificacion
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Mediante el formato de informacion (ver. anexo F) y reuniones semanales, se
determinaran aquellos objetos, como herramientas, materiales, que no son necesarios y
dar posibles soluciones para eliminarlas de los puestos de trabajo. Con respecto a
equipos o herramientas que no se pueden eliminar facilmente se debera proponer un plan

gque permita eliminarlos gradualmente.

Es importante mantener y ejecutar informes de avance con el propésito de evaluar los

beneficios de la implementacién de esta politica.

9.2.1.2. Como Implementar el SEITON

“Colocar lo necesario en un lugar facilmente accesible”
El orden se aplica posterior a la clasificacion, el seiton busca la organizacion de los
elementos necesarios de modo que resulten de facil uso y acceso. Si se clasifica y no se

ordena dificilmente se veran los resultados.

La organizacion se realiza bajo unas reglas sencillas que son; Lo que mas se usa debe
estar mas cerca, lo mas pesado debajo de modo que el operario no haga fuerza para

levantarlo y lo liviano ponerlo arriba.
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Como propuesta de implementacion se debe ubicar los elementos necesarios en sitios
donde se puedan encontrar facilimente y nuevamente retornarlos al correspondiente sitio,
mejorando la identificacion, controles de los equipos, y expedientes para tener un mejor
mantenimiento y conservacion de los mismos. Para ello a cada empleado se le entregara
hojas blancas donde deben escribir y enumerar todos los elementos necesarios para
cumplir sus funciones, seguidamente a los elementos, después de ser enumerados, se les
definird una posicion Unica en el puesto de trabajo, quedando de facil acceso para cada

operario.
9.2.1.3. Como Implementar el SEISO
“Limpiar las partes sucias”
Para esta implementacion se requiere un compromiso de la gerencia para suministrar los
elementos requeridos en la realizacion, como también del tiempo requerido para su
ejecucion.
A través de la limpieza se pueden identificar algunas fallas y dafios que no son detectados
debido al desorden que hay en las areas de trabajo. Con base en lo anterior, la empresa
debe realizar diferentes jornadas de limpieza todos los sdbados del mes, ya que la
jornada de trabajo es mas corta. Para empezar se determiné que:
Primer sabado enfatizar en:

e limpieza de paredes, ventanas, Pisos, Puertas, Fluorescentes, bafios
Segundo sébado:

¢ limpieza de mesas, estantes, bodega y escaleras
Tercer sabado:

e evacuacion de basuras y cajas innecesarias de la bodega y puestos de trabajo

Cuarto sabado:
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e limpieza de hormas, maquinas, equipos y herramientas.

Estas jornadas ayudan a obtener un estandar de la forma como deben estar los equipos
permanentemente, teniendo resultados de bienestar para ellos mismo y notorios después

de realizarlos.

9.2.1.4. Como Implementar el SEIKETSU

“Mantener constantemente el estado del orden y limpieza de nuestro puesto de trabajo”
Se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares a la practica de las tres
primeras “S”, con el fin de consolidar una cultura organizacional que genere seguridad,

motivacion y bienestar en los empleados. Para ello se pretende:

e Realizar visitas a los puestos de trabajo, para evaluar si existen elementos de trabajo

innecesarios.

e Continuar realizando las jornadas de limpieza.
¢ Organizar reuniones periddicas para retroalimentar a los empleados sobre la

implementacion de la estrategia.

9.2.1.5. Como Implementar el SHITSUKE

“Acostumbrarse a aplicar y respetar las 5 S del sitio de trabajo”

Lograr el habito de respetar y utilizar correctamente los procedimientos, controles,
estandares, previamente desarrollados. La disciplina no es visible y no puede medirse a
diferencia de las otras “S”, pero para crear disciplina en la organizacion se pretende tener

en cuenta:

e publicar fotos del Antes y Después.

¢ boletines informativos, carteles y uso de insignias.
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e Concursos.

¢ realizar evaluaciones periédicas.

e recorridos casuales por parte de la gerencia.

9.2.1.6. BENEFICIOS DE LA IMPLEMENTACION.

Si Calzado CRAINICH implementa la estrategia de las 5S’s, conseguira beneficios como
la disminucion de los tiempos ocasionado por la basqueda de herramientas y utensilios,
mayor aprovechamiento de los espacios de la planta ya que al organizar elementos y
materiales, se despejaran pasillos, rincones escaleras y puestos de trabajo;
adicionalmente, mejora la eficacia, la imagen para evitar errores de limpieza que puedan
conducir a accidentes o riesgos de trabajo innecesarios.

Los equipos de la empresa se mantienen en mejor estado previniendo paradas de
produccion y dafios severos en las maquinas, esto conlleva a hacer entregas de pedidos
mas confiables ofreciendo un calzado de mejor calidad y cumpliendo con las
caracteristicas requeridas. Con esto se fortalece la cultura organizacional para generar un
ambiente de limpieza y orden en la organizacion. Se espera que el porcentaje de

cumplimento de las 5S’s aumente considerablemente.

9.2.2. PROPUESTA PLAN DE INSPECCION

Calzado para dama CRAINICH, no cuenta con un sistema de inspecciébn en sus
operaciones, por lo que el calzado puede ser liberado al cliente con defectos, errores y
malas terminaciones, como; cortes mal definidos, pintura en los tacones mal aplicados,
costuras mal hecho y piezas sueltas. Esto trae como consecuencia la devolucion de los

mismos aumentando pérdidas econdmicas y en muchos casos la pérdida del cliente.
Por esto se propuso un plan de inspeccion para la calidad del calzado de una forma

sencilla, econémica y sin complicaciones. Y se da a conocer algunas herramientas que

contribuyen a la solucién de los problemas de produccién.
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Antes de ir al plan, se planted un diagrama de causa efecto, (Ver Figura 7). Que permite
visualizar que efectos negativos existen y asi emprender las acciones necesarias para
corregir las causas que por lo general en cada efecto hay muchas causas que contribuyen
a producirlo. Este es un ejemplo de uno de los problemas que afectan a la empresa, la

entrega de los pedidos a tiempo, a continuacion, Diagrama de Causa — Efecto.

Para mejorar los problemas que se presenta en la produccion de calzado para dama en la
empresa se propone la realizacion de este tipo de herramientas que conllevan a la
identificacion, causas y efectos que ocasionan problemas de calidad, afectando el
proceso de produccion y asi evitar la entrega de productos no conformes a los

requerimientos del cliente.

Figura 7. Diagrama Causa Efecto
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Como anteriormente se mencionaba un plan de inspeccién propio es un beneficio para
cualquier organizacion, un plan debe incluir a todos los que pertenecen en la organizacion
y todas aquellas areas que hacen parte directa e indirectamente del producto final, para

este caso el calzado para dama.

Para asegurar la calidad del calzado para dama, en las operaciones en proceso y del
producto final, se propone la realizacion de un sistema de inspeccién visual para cada
uno de los procesos del calzado de dama. Para lograr esto es importante brindar la
capacitacion necesaria sobre las inspecciones, ¢Qué es una inspeccion?, ¢ Como realizar
una inspeccién?, para que asi, la persona que vaya a ser inspecciones pueda cumplir
funciones, como; detectar e identificar no conformidades, verificar que los procedimientos
se estén realizando de manera correcta, y observando que se presenten un minimo de
errores posibles, de esta forma mejorar el proceso actual y a su vez entregar al cliente los

productos con las especificaciones requeridas.

Se disefio un formato de inspeccion (Ver anexo G), en el que se propone utilizar en los 8
procesos (corte, armado, costura, montaje, terminado, tacon, emplantillado y embalaje),
gue requiere la produccion de calzado. Este formato debe ser transitado de forma
continua en cada uno de los procesos con el objetivo de recibir la firma aprobatoria de que
se cumple y se entrega el material procesado sin ningln problema que afecte la calidad
del producto, asi sucesivamente hasta el final de la produccién del calzado. El plan debe

ser realizado de la siguiente forma:

e Debera examinarse visualmente las materias primas que se compran como talas,
(cuero recuperado de la vaca, de bajo grosor y econdmico), sintéticos, cueros, cajas
de cartén entre otros insumos, a medida que ingresen a la bodega, deben ser
revisados, al final de cada revision debera firmarse el formato (Ver anexo G) esto
quiere decir que se le realizé la inspeccion necesaria. y el material esta listo para su
utilizacion.  Aquellas materias primas que no cuenten con las especificaciones que
empresa necesitan, deberan ser devueltas a los proveedores, hasta que cumplan con

los requerimientos de la empresa.
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e Una vez la materia prima e insumos guardados en la bodega, se propone deben pasar
por la inspeccion, ya que en esta se encuentran los materiales en diversos puestos y
con el tiempo se observé que, los materiales se deterioran, se llenan de polvo, y
cuando van a ser utilizados en el procesos de produccién, estan en mal estado
ocasionando paradas de produccién por no tener el material, o pérdidas de tiempo,
localizando insumos que se quieran trabajar. Se propone ademas de la inspeccion,
gue la empresa adquiera de una estanteria de modo que cuando los proveedores
lleven las MP a la bodega estas sean ubicadas, para tener facil acceso y evitarle

mayores pérdidas a la empresa.

e Larealizacion del calzado para dama CRAINICH, requiere de 8 tareas, (corte, armado,
costura, montaje, tacdn, terminado, emplantillado y embalaje), por las cuales se
propone realizar la inspeccion en cada una de ellas de forma continua, el objetivo, es
qgue al finalizar cada tarea, el operario llene el formato (Ver anexo G), el cual da la
aceptacion con una firma, esto quiere decir que el producto que se encuentra en
proceso puede pasar al siguiente y de esta forma sucesivamente hasta la finalizacion

y realizacion del calzado, con los requerimientos del cliente y ademas con calidad.

Aguellos materiales que sean identificados no conformes deberdn ser controlados, de

modo que la empresa pueda reutilizarlos, o corregir si es necesario.

Con el fin de que la empresa lleve un mejor sistema de inspeccion, se disefia un formato
(Ver anexo H), y se propone llevar un control de aquellas situaciones de falla durante los
procesos de produccion con el fin de retroalimentar y plantear cuales fueron las causas y

de este modo tener mayores y mejores cuidados en las préximas producciones.

9.2.3. FORMATOS DE MEJORA PARA LA PRODUCCION

Con el objetivo de que las operaciones internas en el area estudiada mejoren
continuamente se disefio formatos que son necesarios y que permiten dar mayor apoyo al
area de produccién. Entre los formatos que se disefiaron para la empresa se encuentran:
un formato para la orden de pedidos, un formato para las ordenes de produccién, un

formato de reporte de trabajo,
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El primer formato que se disefio un formato se podran registrar los pedidos antes de ser
pasados a produccion, en este formato se registraran los pedidos con las especificaciones
requeridas por el cliente en él se especifica el cliente al cual corresponde el pedido, la
ciudad, la fecha, también se registran algunas caracteristicas del zapato como la

referencia, color, material, observacion y por quien es atendido. Ver Tabla

Calzado para Dama Orden de Pedido No
CLIENTE: FECHA:
CIUDAD: TELEFONO:
21 21] 23] 24] 25| 26|FARES 27| 28] 23] 30] 31 3Z[FARES
33] 3a] 35] 36] PARES 37| 38] 39] 40] 41| 42] 43|PARES
Ref. Descripcién Color Material Precio Dcto. IVA Total

Observacion:

Vendedor:
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La orden de produccién se cred con el fin de visualizar si se da cumplimiento con las
tareas puestas en cada area de trabajo, si fue mayor o menor y en caso que sea asi

determinar las causas por las cuales surge esto.

Calzado para Dama CRAINICH

Orden de Produccion No

Operario: Fecha:

Operaciéon Realizada Programado Realizado

Observacion:
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Se disefio el formato de reporte de trabajo con el fin de observar el trabajo realizado por

los operarios y asi poder controlar las operaciones que realicen es sus horas laborales y

este serd comparado con la orden de produccion.

Calzado para Dama

CRAINICH

Reporte de Trabajo No : Fecha:
Operario:
Hora Inicio: Hora Finalizada:
Operacién Realizada Orden de Cantidad

PCC

Observaciones:
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9.3. PLANES A MEDIANO Y LARGO PLAZO

9.3.1. PROPUESTA DE DISTRIBUCION DE PLANTA PARA LA FABRICACION DE
CALZADO PARA DAMA CRAINICH. (ESCENARIO 2)

“Los formatos mediante los cuales se determina la distribucion de los departamentos en
una instalacion se definen por el patron general del flujo del trabajo, hay tres tipos basicos
(distribucion por procesos, distribucion por productos, y distribucion por posicidn fija) y un

tipo hibrido (distribucién por grupo de tecnologias o por células)”.®

Teniendo en cuenta el escenario 1, se propone realizar una distribucién de todos los
elementos que componen la empresa, (maquinas, herramientas, personal, oficinas y
puestos de trabajo). La propuesta que se tiene para realizar el cambio en la empresa es
distribucion por productos, también llamada distribucién de flujo de taller, es aquella en la
que el equipo o los procesos de trabajo se arreglan de acuerdo con los pasos

consecutivos que sigue la fabricacién del producto.

*® CHASE, Richard; AQUILANO, Nicholas y JACOBS, Robert. Administracién de Produccién y Operaciones;
Bogota, Editorial Mc Graw Hill, 2007. Decima Edicion
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La trayectoria de cada parte es, en efecto, una linea recta. Por esta razén se disefio el
escenario 2, en el que se planteo una distribucion flexible en forma de U, para que asi los
operarios tengan mejor acceso a los puestos de trabajo y en la medida reducir los

desplazamientos que a su vez, se disminuyen los tiempos de produccién del calzado.

Como se muestra en el escenario 2, se elimino una de las plantas, ya que para el caso de
estudio se determino que el sistema de produccién podria operar en una sola. Se puede
observar que en la distribucion de la planta los puestos de trabajo estas unos cerca de
otros, eliminado asi desplazamientos innecesarios, podemos hacer hipétesis que el
tiempo de produccion disminuye, y a su vez los tiempos de entrega de los pedidos

podrian cumplirse con mayor agilidad.

La linea verde indica el nuevo desplazamiento que tendria que realizar el sistema de
produccion, se puede asegurar un mejor manejo de almacenamiento si se tiene en cuenta

las otras propuestas planteadas en el trabajo.

La distribucién de las instalaciones es de una importancia decisiva en el disefio y la
operacion del sistema de produccion. Una buena distribucion de planta puede
proporcionar una verdadera ventaja competitiva al facilitar los procesos de flujo del
material y de la informacion, como también puede mejorar la vida laboral de los

empleados.

La propuesta de implementacion de la estrategia de las 5S’s, busca mejorar el entorno de
los operarios, con el proposito de obtener excelentes condiciones laborales que
propendan una mayor productividad y eficiencia en las operaciones de produccion de

calzado.
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CONCLUSIONES

El desarrollo efectivo del trabajo realizado durante un semestre, tuvo el compromiso por

parte de la gerencia y la estudiante, quienes definieron los objetivos planteados para el

area de produccién en la empresa. Permitiendo realizar un diagnostico detallado de la

empresa detectando los principales inconvenientes encontrados con el fin de encontrar

las mejores propuestas para fortalecer los procesos del sistema productivo.

El estudio de tiempos, permitid establecer el tiempo de produccion de calzado para
dama, mediante el sistema del muestreo, como medio un cronometro, para realizar el
estudio. Se pudo visualizar los problemas que se presentan en el area de produccion
pero a su vez los métodos y planes para eliminarlos, se planteo el escenario 1, en
donde se observd, como se encontraba la distribucién de la planta y como esto, hacia
gue se retrasara el proceso de produccion de calzado para dama, con lo que se
planteo la propuesta del escenario 2, el cual notoriamente optimizaria los tiempos de

produccion.

A través de la propuesta de implementacién de la estrategia de las 5S’s se logro
determinar los beneficios que le traeria a la empresa si se ejecuta, como; eliminacién
de despilfarros ocasionados por busquedas, los equipos se mantienen en mejor
estado previniendo la fabricacion de productos defectuosos, los defectos son mas
faciles de detectar y de prevenir ya que el lugar de trabajo se encuentra ordenado, el
almacenaje adecuado permite que los materiales no se deterioren, se crea y se
fortalece la cultura organizacional. Se dejo el instructivo para la implementacion, en
forma clara y facil de desarrollar en caso que la empresa lo solicite, pero el alcance

seria para desarrollar como otro proyecto.
Con la propuesta del plan de mejora continua se visualiza que la implementacion en la

organizacion incremente los niveles de productividad asi mismo, tendria un mayor

cumplimiento de los plazos de entrega acordados con los clientes, brindandoles un
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mejor servicio en la atencion de los requerimientos y necesidades, que trae como

beneficio una mayor confianza y seguridad hacia la organizacioén.

Los costos y tiempos de produccién desperdiciados en las detenciones de la
produccién y reproceso de productos defectuosos, disminuiria considerablemente con

la ayuda de los planes de mantenimiento preventivos a las maquinas

La herramienta de calidad, la ficha de inspeccion el manual de procedimientos, se
constituye no solamente en un método de control de proceso, que sirve para que los
operarios estén pendientes de sus tareas y no en claves para el éxito de la

organizacion

Con las retroalimentaciones programadas en las jornadas de capacitacion de
mejoramiento continuo y comunicadas al personal de la empresa, se noto
ampliamente la aceptacion a este tipo de actividades, ya que para ellos fortalece el
trabajo en equipo y se desarrolla un ambiente de colaboracion, el que todos tendrian

un bienestar laboral y continuo.

Los miembros de la organizacion apoyaron y respaldaron en todo momento la
propuesta de trabajo al percibir sus beneficios y el crecimiento que obtendran tanto

personal como laboralmente.

La experiencia vivida a lo largo de 6 meses en calzado para dama CRAINICH, fue una
excelente oportunidad para confrontar los conocimientos adquiridos en la formacién
universitaria con la realidad de una organizacion empresarial, donde a pesar de los
obstaculos se lograron determina puntos clave y propuestas para la mejoria una

organizacion.
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RECOMENDACIONES

Es de vital importancia que la gerencia de calzado para dama CRAINICH, implemente la
propuesta de mejora continua en los procesos de calzado para dama, ya que el area de
produccién tiene mucho que mejorar, y esta es una alternativa que la empresa puede
iniciar para realizar este tipo de mejoras en pro de una mejor calidad de vida como para

los empleados, como también para los duefios de la empresa.

La produccion de calzado para dama, puede realizarse en una sola planta como se
muestra en el estudio realizado, seria recomendable trasladar y redistribuir la planta
actual, ya que al poseer dos plantas de produccion entorpecen el flujo de proceso
productivo, y asi también los costos de arrendamiento disminuirian. El proceso de calzado
se realizaria en menor tiempo y los operarios no sufririan agotamiento y tedio por el

transporte que deben hacer de una planta a otra.

Se recomienda dar cumplimiento al programa de mantenimiento porque ademas de evitar
fallas repentinas que detenga el proceso de produccién, también ocasiona a la maquinaria

una mejor preservacion a futuro.

Es importante capacitar a todo el personal de la empresa con el fin que desarrollen sus

competencias e incrementen su desempefio.

Inculcar una cultura organizacional con ambientes de trabajo adecuados de modo que los

empleados trabajen con gusto dentro de sus jornadas de trabajo.

La motivacidn es importante para el desarrollo adecuado del sistema de produccién, por lo
tanto, se recomienda, establecer incentivos y motivar al personal, con el objetivo de dar
apoyo a los planes de mejoramiento continuo, como también tener en cuenta sus
sugerencias y atendiendo a todo tipo de inquietudes. Recordemos que el personal es el

recurso mas valioso de la empresa.
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ANEXO A.
DISTRIBUCION DE PLANTA
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ANEXO B.
ESTUDIO DE TIEMPOS EN LA PRODUCCION DE CALZADO PARA DAMA
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ESTUDIO DE TIEMPOS EN LA PRODUCCION DE CALZADO PARA DAMA

“Para establecer la duracion de una tarea especifica se debe realizar un estudio de

tiempos consistente en la aplicacién de alguna técnica de registro de datos”®.

Para lograr una estimacion real del rendimiento y la capacidad de los recursos de Crainich
impex, se realizo el estudio en cada una de las operaciones del proceso de esta forma

logrando que el tiempo de los procesos se estandaricen.

El tiempo tipo que “esta formado por dos sumandos: el tiempo normal y los suplementos
es decir, es el tiempo necesario para que un trabajador capacitado y conocedor de la
tarea, la realice a ritmo normal mas los suplementos de interrupcién necesarios, para que
el operario descanse de la fatiga producida por el propio trabajo y pueda atender sus

necesidades personales”®

.para la elaboracién de calzado para dama se estimé por medio
de un estudio de tiempos por cronémetro a las tres referencias que representan un mayor

valor de produccion en la empresa entre ellas se estudia:

Modelado
Corte
Guarnicion
Soladura
Emplantillado

Embalaje

El estudio fue realizado con un nivel de confianza de 95% de y un 5% de margen de error.
Para calcular el tamafio de la muestra representativa el comportamiento de la poblacién.

Ya que la premuestra empleada es menor a 30 datos se utiliza una distribucion t-student.

%> ORTIZ, Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Publicaciones UIS, 1999. Pag.

143-156

30 . . . . .
IBID<http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/lecturas/EstudioOperaci

ones/tiempos%20.pdf>
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El nimero de observaciones de la muestra para cada operaciéon se calcula de acuerdo a

la formula®:

Donde:

n = Tamarfo de muestra requerido

& = Desviacion de la premuestra

X = Promedio de la premuestra

t = Valor obtenido en tablas de la distribucion t-student a un 95% de confianza

k = Margen de error

El tiempo tipo de cada operacion esta dado por la suma del tiempo de preparacion y
tiempo normalizado medio del proceso, por ello se tiene en cuenta las siguientes
abreviaciones que son empleadas mediante el estudio:

Te = Tiempo normalizado promedio o tiempo estandar

Tp = Tiempo de preparacion

Tt = Tiempo tipo, de ciclo o proceso

TAMANO DE LA MUESTRA:

Para saber el tamafio de la muestra representativo de cada proceso a un nivel de

confianza del 95%, se realizo un premuestra de 5 observaciones de cada proceso por las

tres referencias estudiadas.

31 MACHUCA, Dominguez. Direccién de Operaciones. Mc Graw Hill.1994. Pag. 191-213
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En cuanto a la operacién de Disefio no se tendra en cuenta para el estudio de tiempos, ya
gue esta no es una operacion mecénica si no intelectual y no es una operacion restriccion
del sistema.

A continuacion, se describe el procedimiento llevado a cabo:

Referencia 1. (Ref. 0012) Sandalia en sintético y forro, planta baja (sin tacén)

Tabla B1. Registro datos premuestra. Corte

REGISTRODE TOMADE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 87,2 seqg. / Par de zapatos
Media= 87 seg.

Desviacion= 3,35 seg.
n=457= 5
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Tabla B2. Registro datos premuestra. Armado

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 155.8 seg. = 156 seg. / Par de zapatos

Media= 156 seg.

Desviacién= 6.7 seg.

n=5,68 = 6
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Tabla B3. Registro datos premuestra. Costura

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

99)

Fuente: Autora

Te = 169,6 seg. / Par de zapatos

Media= 170 seg.

Desviacion= 11,18 seg.

n=13,33 = 13
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Tabla B4. Registro datos premuestra. Terminado

REGISTRO DETOMA DE TEEMPOS

Fuente: Autora

Te = 84.6 seq. /Par de zapatos

Media= 85 seg.

Desviacion= 5,14 seg.

n= 11,38= 11
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Tabla BS. Registro datos premuestra. Montaje

REGISTRO DETOMA DE TIEEMPOS

Fuente: Autora

Te=112,2

Media= 112 seg.

Desviacion= 8,94 seg.

n=19,59 = 20
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Tabla B6. Registro datos premuestra. Emplantillado

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te =108,8 seqg. / Par de zapatos

Media= 109 seg.

Desviacion= 12,3 seg.

n=29,25= 29
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Tabla B7. Registro datos premuestra. Embalaje

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te =114,8seq. / Par de zapatos

Media= 115 seg.

Desviacion= 5,59 seg.

n= 7,28 =7
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Tabla B8. Cuadro resumen del tamafi o de muestra de cada proceso para Ref.1.

PROCESO TAMANO No MEDIA | DESVIACION | (Zf/2n1) -
DELOTE | OBSERVACIO | (SEG) (SEG.)
NES

Corte 1 Px ) 87 3% 2776 5
Amado 1 Px 5 156 87 2776 6
Costura 1 Px L) 170 118 27716 13
Termnado 1 Px 5 8 514 2776 1"
Moctae 1 Px 5 12 894 2778 2
Emplantitado 1 Px 5 109 123 2776 2
Embalye 1 Px 5 15 559 2776 7

Fuente Autora
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Referencia 2. (Ref. 1021) Sandalia en sintético y forro, plataforma alta (con tacén)

Tabla B9. Registro de datos. Corte.

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te =114, 8seq. / Par de zapatos

Media= 115 seg.

Desviacion= 5,59seg.

n= 728 =7
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Tabla B10. Registro de datos. Armado.

REGISTRODETOMADETIEMPOS

Operacion: Am ado Unidad de Tiempo: Segundos (seg)

Fuente: Autora

Te =142 seg. / Par de zapatos

Media= 142 seg.

Desviacion= 8,94 seg.

n=12,21 = 12
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Tabla B11. Registro de datos. Costura.

Fuente: Autora

Te = 168,4 seqg. / Par de zapatos

Media= 168 seg.

Desviacion= 13,42 seg.

n=19,67 = 20
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Tabla B12. Registro de datos. Terminado.

REGISTRO DETOMA DETIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 87 seqg. / Par de zapatos

Media= 87 seqg.

Desviacion= 3,3541 seg.

n= 4,581 = 4
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Tabla B13. Registro de datos. Montaje.
‘ REGIST RO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te =114,4 seqg. / Par de zapatos

Media= 114 seg.

Desviacion= 6,71 seg.

n= 10,67 = 11
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Tabla B14. Registro de datos. Tacén.

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Unidad de Tiempo: Segundos (seg)

Fuente: Autora

Te = 230,8 seqg. / Par de zapatos

Media= 231 seg.

Desviacion= 10,06 seg.

n= 5,856 = 6
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Tabla B15. Registro de datos. Emplantillado.

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te =115 seg. / Par de zapatos

Media= 115 seg.

Desviacion= 5,59 seg.

n=7,283=7
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Tabla B16. Registro de datos. Embalaje.

REGISTRO DE TOMADE TIEMPOS

Operacion: Embalaje Unidad de Tiempo: Segundos (seg)

Fuente: Autora

Te =117,4 seqg. / Par de zapatos

Media= 117 seg.

Desviacion= 3,354 seg.

n=159=2
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Tabla B17. Cuadro resumen del taman o de muestra de cada proceso para Ref 2.

PROCESO ) No MEDIA | DESVIACION | t(Z§2n4)
DE LOTE | OBSERVACIO | (SEG) (SEG.)
NES
Corte 1 Px 5 15 559 2.7% 7

Armaco 1 Par 5 142 894 2.7% 12
Costura 1 Par 5 168 1342 2.7% 20
Terminaco 1 Par 5 87 33541 2.7% 4
Montae 1 Par 5 14 671 2.7% T
Tacén 1 Pa 5 231 1006 2.7% 8
Emplansiac 1 Par 5 15 559 2.7% 7
0

Embalae 1 Pa 5 17 3.354 2.7% 2

Fuente: Autora
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Referencia 3. (Ref. 0003) Sandalia en tala, planta baja (sin tacén)

Tabla B18. Registro de datos. Corte.
REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te =114,4 seq. / Par de zapatos

Media= 114 seg.

Desviacion= 6,71 seg.

n= 10,68~ 11
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Tabla B19. Registro de datos. Armado.

REGISTRO DETOMADE TIEMPOS

Unidad de Tiempo: Segundos (seg)

Fuente: Autora

Te = 143,6 seq. / Par de zapatos

Media= 144 seg.

Desviacion= 6,71 seg.

n=6,69=7
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Tabla B20. Registro de datos. Costura.

REGISTRO DE TOMADE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te =176 seg. / Par de zapatos

Media= 176 seg.

Desviacion= 4,47 seg.

n= 1,998= 2
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Tabla B21. Registro de datos. Terminado.
REGIST RO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 84,2 seqg. / Par de zapatos

Media= 84 seg.

Desviacion= 6,71 seg.

n= 19,67 = 20
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Tabla B22. Registro de datos. Montaje.

REGISTRO DE TOMADE TIEMPOS

Unidad de Tiempo: Segundos (seg)

Fuente: Autora

Te =116,6 seqg. / Par de zapatos

Media= 117seg.

Desviacion= 3,354 seg.

n= 2,533= 3
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Tabla B23. Registro de datos. Emplantillado.
REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te =111,4 seqg. / Par de zapatos

Media= 111seg.

Desviacion= 10,06 seg.

n= 503=5
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Tabla B24. Registro de datos. Embalaje.
REGISTRO DE TOMADETIEMPOS

Opesin Entane [ Unade TamorSemnn o)

Fuente: Autora

Te =112,6 / Par de zapatos

Media= 113seg.

Desviacion= 7,826 seg.

n= 14,78 = 15
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Tabla B25. Cuadroresumen del tamafio de muestra de cada proceso para Ref 3.

(74201

PROCESO TAMANO
DELOTE | OBSERVACIO
Corte 1 Par

5
11Armado 1 Par 5 144
Costura 1 Par 5 176
Terminado 1 Par 5 &4
Montae 1 Par 5 17
Emplantiliado 1 Par 5 111
Embalae 1 Par 5 13

Fuente: Autora

DESVIACION
(SEG.)
14 6.71

6.7
447
6.71
3354
10.06

7.826

2776
2776
2776
2776
2776
2776

2776

15

De acuerdo a los tamafios de muestra tomados anteriormente se realizo la toma de datos

correspondiente.

El estudio de tiempos para las tres principales referencias que fabrica la empresa se

detalla a continuacion:

CORTE

Para el andlisis del proceso de la referencia 1 se tomo una muestra de 5 observaciones,

para la referencia 2 se realizo 7 observaciones y para la referencia 3 se realizaron 11

observaciones, durante el corte de un par de zapatos.

Registro datos de la muestra:
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Tabla B26. Referencia 1. Corte.

REGISTRO DETOMADE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te =111,2 seg / par zapatos

Te = 1,85 min / par zapatos
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Tabla B27. Referencia2.Corte.

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS
Unidad de Tiempo: Segundos (seg)

Tiempo
Total

“ i- ‘ri i- 'x;.
[ — 2| ——

Fuente: Autora

Te = 113,42 seg / par zapatos

Te = 1,89 min /par zapatos
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Tabla B28. Referencia 3. Corte.

REGISTRODETOMADE TEEMPOS

Fuente: Autora

Te = 117,64 seg / par zapatos
Te = 1,96 min / par zapatos

El tiempo de preparacién que se requiere para esta tarea es insignificante, por lo que se
observa que el céalculo del tiempo tipo se ve resumido en la suma de los suplementos de
tiempo por descanso, necesidades personales entre otras, ya que esta es una operacion

realizada manualmente por los operarios.

127



Teniendo en cuenta la tabla de suplementos asignada por la OIT, (Ver anexo c), se
calculan los suplementos de tiempos por necesidades personales para el proceso de

corte, estas han sido estimadas con base en las observaciones realizadas.

Tabla B29. Suplementos

SUPLEMENTOS PARA CORTE(%)
Constantes;personales, fatiga 9
Variables; posicion incomoda 2
Condiciones atmosféricas; calor 4
Concentracionrequerida 2
Total 17 %

Fuente: Autora

Mediante el proceso de corte no se presentaron mayores inconvenientes por lo que para
esto se asignara un 3% de contingencia a la operacién. El tiempo tipo del proceso de
corte se muestra en la Tabla 30.

Tabla B30. Tiempo Tipo

REFERENCA TIEMPO TIPO CORTE
Ref.1. 0012 Tt=(112,25¢*1,17)/(1-0,03)= 135,33 sg/par 2apatos
Ref.2. 1021 Tt=(113,425¢*1,17)/(1-0,03)=136,08 sg/par zapatos
Ref.3. 0003 Tt=(117,64s¢*1,17)/(1-0,03)=141,89 sg/par zapatos

Fuente: Autora
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ARMADO

Para el estudio de esta operacion en las referencias 1,2 y 3 se tomaron 6, 12 Y 7
observaciones respectivamente mediante el armado de un par de zapatos. Durante esta
tarea se adhiere el pegante a las piezas y se dejan secar, demorando alrededor de 5

minutos.

TablaB31. Referencia 1. Armado.

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 149,33 seg / par zapatos
Te = 2,49 min /par zapatos

129



Tabla B32. Referencia 2. Armado.

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 144,08 seg / par zapatos
Te = 2, 40 min /par zapatos
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Tabla B33. Referencia3. Armado.

REGISTRO DETOMADE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 141,28 seq /par zapatos

Te = 2,35 min /par zapatos

De igual manera son calculados los suplementos que son igual para las 3 referencias.
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Tabla B34. Suplementos

SUPLEMENTOS PARA ARMADO(%)
Constantes;personales, fatiga 11
Mala lluminacion 2
Monotonia 1
Total 14 %

Fuente: Autora

Se notaron en algunas observaciones que al doblarse algunas tiras estas se enredaban
con el pegante y las herramientas a utilizar, por ello se estimo que el porcentaje de

contingencia es de 4%. Por esto para el armado, el tiempo tipo se define en la Tabla B35.

Tabla B35. Tiempo Tipo.

REFERENCIA TIEMPO TIPO ARMADO

Ref.1. 0012 Tt=(149,33sg*1,14)/(1-0,04)= 177,3sg/par zapatos
Ref.2. 1021 Tt=(144,08sg*1,14)/(1-0,04)=171,1sg/par zapatos
Ref.3. 0003 Tt=(141,28sg*1,14)/(1-0,04)=167,7 sg/par zapatos

Fuente: Autora

COSTURA

En costura se tiene en cuenta el paso de la capellada por la maquina de coser de igual
forma cortar el excedente del forro, haciéndose un trabajo consecutivo y para ello se tomo
un Unico tiempo para el proceso. Se tomaron 13, 20 y 2 respectivamente para las

referencias 1,2 y 3. En la costura de un par de zapatos.
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Tabla B36. Referencia 1. Costura.

Fuente: Autora

Te =170,15 seg / par zapatos
Te= 2,83 min /par zapatos
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Tabla B37. Referencia 2 Costura.

Fuente: Autora

Te = 176,95 seg /par zapatos

Te = 2,95 min /par zapatos
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Tabla B38. Referencia3. Costura.

REGISTRO DE TOMADE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 178 seg / par zapatos
Te = 2,96 min / par zapatos

Durante las 35 tomas de tiempos realizados la maquina fallo durante dos de ellas debido
a que el hilo se rompi6 y detuvo por unos segundos el proceso, por ende se estima un 2%

de contingencia para esta operacion.
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Tabla B39. Suplementos

SUPLEMENTOS PARA COSTURA(%)
Constantes; personales, fatiga 11
Posicién incomoda 3
Mala lluminacién 2
Monotonia 1
Tedio 2
Total 19%

Fuente: Autora

El tiempo tipo de costura esta dado por:

Tabla B40. Tiempo Tipo

REFERENCA TIEMPO TIPO COSTURA
Ref.1.0012 Tt=(170,15s¢*1,19)/(1-0,02)= 206,065 /par zapatos
Ref.2. 1021 Tt=(176,95s¢*1,19)/(1-0,02)=214,9sg /par zapatos
Ref.3. 0003 Tt=(178sg*1,19)/(1-0,02)=216,14 sg/par zapatos

Fuente: Autora
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TERMINADO

El proceso de la suela en la terminadora para darle el acabado final se realiza de la
misma forma para las tres referencias se tuvo en cuenta observaciones de 11, 4y 20
respectivamente para las referencias 1,2 y3.

TablaB 41. Referencia 1. Terminado.

REGISTRO DE TOMA DETIEEMPOS

Unidad de Tiempo: Segundos (seg)

Fuente: Autora

137



Te = 80,54 seg /par zapatos
Te = 1,34 min /par zapatos

TablaB 42. Referencia 2. Terminado.

REGISTRO DE TOMADETIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 83,25 seg / par zapatos
Te = 1,39 min / par zapatos
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TablaB 43. Referencia3. Terminado.

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te =83,7 seg / par zapatos

Te = 1,39 min / par zapatos
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Durante la observacién no se muestran inconvenientes por lo que se asignan un 3% de

suplementos por contingencia. Y se determina:

Tabla B44. Suplementos

SUPLEMENTOS PARA TERMINADO(%)
Constantes; personales, fatiga 9
Trabajar de pie 2
Mala lluminacién 2
Total 13%

Fuente: Autora

Para el proceso de terminado (troquelado y acabado) se calcula un solo tiempo tipo defino

de la siguiente manera:

Tabla B45. Tiempo Tipo

REFERENCIA TIEMPO TIPO TERMINADO
Ref.1. 0012 Tt=(80,54s¢*1,11)/(1-0,03)= 92,16s¢/par zapatos

Ref.2. 1021 Tt=(83,255¢*1,11)/(1-0,03)=95,26sg/par zapatos

Ref3. 0003 Tt=(83,7s¢*1,11)/(1-0,03)=95,78sg/par zapatos

Fuente: Autora

MONTAJE
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Para el registro de datos de la muestra de montaje se tiene en cuenta el ensamble manual
de la capellada y el proceso de termoactivacion, para ello se tomaron 20, 11y 3

observaciones en las referencias 1, 2 y 3.

Registro datos de la muestra:

Tabla B 46. Referencia 1. Montaje.

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Fuente: Autora
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Te = 113,95 seg /par zapato
Te = 1,9 min /par zapato

Tabla B 47. Referencia2. Montaje.

REGISTRO DETOMADE TIEMPOS

Unidad de Tiempo: Segundos (seg)

Seg. Tiem po
Total
(seg)

Fuente: Autora

Te =117 seg /par zapato
Te =1,95 min / par zapato
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Tabla B 48. Referencia 3. Montaje.

REGISTRO DETOMA DETIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 116,33 seg /par zapato

Te =1,9 min / par zapato

Como actividad previa al montaje se le aplica a un lote de zapatos pegante amarillo,
actividad que dura 6 minutos y es aplicado a un lote de 10 pares de zapatos, esta es
considerada como el tiempo de preparacion para esta operacion. Por lo tanto

Tiempo de preparacion= (360 segundos / 10 pares de zapatos) = 36 seg / par de zapatos

El montaje posee los siguientes suplementos de acuerdo a la tabla registrada en el Anexo

C. El suplemento por contingencia se valora en un 2% para esta operacion.
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Tabla B49. Suplementos

SUPLEMENTOS PARA MONTAJE(%)
Constantes; personales, fatiga 9
Posicidn incomoda (inclinado) 2
Mala lluminacién 2
Monotonia 1
Total 14%

Fuente: Autora

El tiempo tipo se encuentra definido:

Tabla B50. Tiempo Tipo

REFERENCA TIEMPO TIPO MONTAJE
Ref.1. 0012 Tt=(113,95sg*1,14)+36/(1-0,02)= 169,3sg/par zapatos
Ref.2. 1021 Tt=(117sg*1,14)+36/(1-0,02)=172,84sg/par zapatos
Ref.3. 0003 Tt=(116,33sg*1,14)+36/(1-0,02)=172,06sg /par zapatos

Fuente: Autora

TACON

De las tres referencias que se estan trabajando, la referencia 2, es la Unica que incluye el
proceso de tacon que consiste en la pintura del mismo. Para esta operacion se realizaron
6 observaciones en la referencia 2.

Registro de datos muestra:
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Tabla B 51. Referencia 2. Tacon

REGISTRO DE TOMADE TIEMPOS

Fuente: Autora

Te = 235,7 seg /par zapatos
Te = 3,92 min /par zapatos

Dentro del tiempo calculado en la operaciéon de pintura se tiene en cuenta el tiempo de

secado del mismo y a este se le asigna un 3% de suplemento por contingencias ante

eventualidades.
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Tabla B52. Suplementos

SUPLEMENTOS PARA TACON (%)

Constantes; personales, fatiga S
Posicion incomoda (de pie) 2
Total 11%

Fuente: Autora

Tabla B53. Tiempo Tipo

REFERENCIA TIEMPO TIPO TACON
Ref.2. 1021 Tt=(235,7sg*1,11)/(1-0,03)=269,7sg/par 2apatos

Fuente: Autora

EMPLANTILLADO

Para facilitar la toma de tiempos del proceso de emplantillado se tomo un solo tiempo que
suma el troquelado de la pieza en sintético protectora de la plantilla y su posterior
adhesivo al zapato.

El nimero de observaciones durante el proceso para las referencias 1,2y 3 sonde 29,7y

5 respectivamente.

Registro de datos de la muestra:
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Tabla B 54. Referencia 1. Emplantillado

REGISTRO DE TOMADE TIEMPOS

Fuente: Autora

147



Te = 115,02 seg /par zapatos
Tabla B 55. Referencia 2. Emplantillado

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

o Tampo-Sngrin o)

Min. Seg. Tiempo
Total
(seg.)

Fuente: Autora

Te = 113,57 seg /par zapatos
Te = 1,89 min /par zapatos
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TablaB 56. Referencia 3. Emplantillado

REGISTRO DETOMA DETIEMPOS

Fuente: Autora

Te =111,4 seg / par zapatos
Te = 1,85 min / par zapatos

A la operacion de emplantillado se le han asignado los siguientes suplementos de
acuerdo a la tabla registrada en el Anexo C. y se asigna un 3% de contingencia en la
operacion.

Tabla B57. Suplementos

SUPLEMENTOS PARA EMPLANTILLADO(%%)

Constantes; personales, fatiga 9
Posicion incomoda (de pie) 2
Total 11%

Fuente: Autora
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El tiempo tipo para la operacion de emplantillado esté definido:

Tabla B58. Tiempo Tipo

REFERENCIA TIEMPO TIPO EMPLANTILLADO
Ref.1.0012 Tt=(115,02sg*1,11)/(1-0,03)= 131,62sg/par zapatos
Ref2.1021 Tt=(113,57sg*1,11)/(1-0,03)=129,9sg/par zapatos
Ref.3.0003 Tt=(111,4sg*1,11)/(1-0,03)=127,5sg/par zapatos

Fuente: Autora

EMBALAJE
Posteriormente el zapato esté listo para someterse a actividades de limpieza quedando
practicamente listo para su empaque. Colocando un taco de papel dentro del zapato para

conservar la horma y finalmente se embolsa y se encaja.

Para las referencias 1,2 y 3 se realizaron 7,2 y 15 observaciones respectivamente.
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Tabla B 59. Referencia 1. Embalaje

REGISTRO DE TOMADE TIEMPOS

Opwacior Enaie | Undadde Tinpo: Seindo 600

Fuente: Autora

Te =117,7 seg /par zapatos
Te = 1,96 min / par zapatos
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Tabla B 60. Referencia 2. Embalaje

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

2 2 120 120

Fuente: Autora

Te =119 seg / par zapatos
Te = 1,98 min / par zapatos
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Tabla B61. Referencia 3. Embalaje.

Fuente: Autora

Te =116, 9 seg / par zapatos
Te = 1,95 min / par zapatos

La operacion de embalaje no posee tiempo de preparacion, se asigno un 1% de

suplementos por contingencias.
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Tabla B62. Suplementos

SUPLEMENTOS PARA EMBALAJE(%)
Constantes; personales, fatiga 9
Posicion incomoda 2
Mala lluminacién 2
Monotonia 1
Total 14%

Fuente: Autora

El tiempo tipo se encuentra definido:

Tabla B63. Tiempo Tipo

REFERENCA TIEMPO TIPO EMBALAJE
Ref.1. 0012 Tt=(117,7sg*1,14)/(1-0,01)= 135,5sg/par zapatos
Ref.2. 1021 Tt=(119sg*1,14)/(1-0,01)=137,03sg/par zapatos
Ref.3.0003 Tt=(116,95g*1,14)/(1-0,01)=134,06sg /par zapatos

Fuente Autora

Ya calculados los tiempos de produccion por operacibn en cada una de las tres

referencias se puede totalizar el tiempo tipo de la produccién de calzado CRAINICH para
dichos estilos.
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Tabla B64. Tiempos de Produccion de un par de Zapatos Ref. 1

OPERACION TIEMPO TIPO
Corte 135,33
Armado 177.3
Costura 206,06
Terminado 92,16
Montaje 169,3
Emplantillado 131,62
Embalaje 135,5
Total | 987,27 seg / par zapatos

16,45 min / par zapatos

Fuente: Autora

Tabla B65. Tiempos de Produccidn de

un par de Zapatos Ref. 2

OPERACION TEMPO TIPO
Corte 136,08
Armado 1711
Costura 2149
Terminado 95,26
Montaje 172,84
Tacdn 269,7
Emplantillado 129,9
Embalaje 137,03
Total | 1326,81 seg / par zapatos

22,11 min / par zapatos

Fuente: Autora
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Tabla B66. Tiempos de Produccidn de un par de Zapatos Ref. 3

OPERACION TIEMPO TIPO

Corte 14189
Amado 167,7

Costura 216,14
Terminado 95,78

Montaje 172,06
Emplantillado 1275

Embalaje 134,06

Total | 1055,13 seg /par zapatos
17,58 min /par zapatos

Fuente: Autora
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ANEXO C
SUPLEMENTOS RECOMENDADOS POR LA OTI
(ORGANIZACION INTERNACIONAL DE TRABAJO
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Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Béasicos®

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Wneres
A Sopplemento por pecesidades 2
personales
B. Suplemento base por fatiza 4 4

2. SUPLEMENTOS VARTABLES

Hombres Wneres

A Suplemento por trabajar depie 2 4
B. Suplemento par pastura

anermal
Lizeramenze meomoda 01
incémoda (inclinado) 33
My incomoda (echado, -
estirada) '

C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, angpuijar)

Peso levantado [kg]

25 01

10 T 4

25 0 -":'.

max

35,5 2 -
D. Mala iluminacion

Ligeramente por debajo de la 00

potencia calculada ’

Bastamte par debajo 102

Abzolwramente insuficienre 5 3
E. Condiciones atmosféricas

[ndice de enfriandento Fatz

16 0

8 10

Hombres Wneres

F. Concentracion intensa
Trabajos de cizrta pracizion
Trabajos precizos o frizoses
Trabajos de gran precision o
muy fatizosns

. Ruido
Conting
Imtermitente v fierte
Intermitente v oy faerts
Esmdente y ferte

H. Tension mental
Proceso bastante conplaje
Proceso compleio o atercion
dividida entre mchos objetos
Ny conmplejo

I Monotonia
Trabsjo alzo monotons
Trabajo bastants monotons
Trabajo ey moadtons

J. Tedio
Trabajo alzo sburrido
Trabajo bastante aburido
Trabajo mmry amuride

32 Introduccién al estudio del trabajo- segunda edicién, OIT. Ejemplo sin valor normativo.
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ANEXO D.
DIAPOSITIVAS PARA CAPACITACION 5S’s
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ESTRATEGIA DE LAS 5S°S

CALZADO PARA DAMA CRAINICH

DIRIGIDO A LA GERENCIAY ATODOS LOS OPERARIOS QUE HACEN
FARTE DE LA EMPRESA

Se llama estrategia de las 55 porgue representan acciones
gue son principios expresados con cinco palabras
japonesa gque comienza por S. Cada palabra tiene un
significado importante para la creacidon de un lugar digno
y seguro donde trabajar.

Estas cinco palabras son:

- Clasificar. (Seiri)

- Orden.(Seiton)

- Limpieza. (Seiso)

- Limpieza Estandarizada. (Seiketsu)

- Disciplina. (Shitsuke)
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En el trabajo diario las rutinas de mantener el
ordeny la organizacion sirven para mejorar la
eficiencia en nuestro trabajo y la calidad de vida.

MNuestro trabajo es el lugar en donde mayor
pasamos nuestro tiempo......

iVale la pena mantenerlo, sucio, desordenado y
poco organizado?

SEIRI ( DESECHAR LO QUE NO SE NECESITA)

Seiri o dasificar significa eliminar del area de trabajo todos los
elementos innecesarios y que no se requieren para realizar nuestra
labor.

El Seiri consiste en:

- Separar en € sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las
que no sirven.

-Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.
‘Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo

* Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan
realizar en el menor tiempo posible.

- Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y
que pueden conducir a averias.

Eliminar informacion innecesaria y que nos puede conducir a
errores de interpretacion o de actuacion.
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SEITON (ORDENAR UN LUGAR PARA
CADA COSAY CADA COSAEN SU LUGAR)

Una wvez hemos eliminade los elementos
innecesarios, se define el lugar donde se deben
ubicar aquellos que necesitamos con frecuencia,
identificindolos para eliminar el tempo de
busqueda y facilitar su retorno al sitio una vez
utilizados (es el caso de la herramienta).

El Seiton es una estrategia que agudiza el
sentido de orden a través de la marcacién y
utilizacion de ayudas visuales. Estas ayudas
sirven para estandarizar acciones y evitar
despilfarros de tiempo, dinero, materiales y lo
mas importante, eliminar riesgos potenciales de
accidentes del personal.

SEISO (LIMPIAR EL SITIO DETRABAJOY LOS EQUIPOS
Y PREVENIR LA SUCIEDADY EL DESORDEN)

Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los
elementos de una fibrica.

Implica inspeccionar el equipo durante e proceso de
limpieza. Se identifican problemas de escapes, averias, fallos o
cualquier tipo de defecto o problema existente en el sistema
productivo.

Para aplicar Seiso se debe:

Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento
autonomo: "la limpieza es inspeccion”

El trabajo de limpieza como inspeccion genera conocimiento
sobre el equipo. No se trata de una actividad simple que se
pueda delegar en personas de menor cualificacion.
-
No se trata tinicamente de eliminar la suciedad. Se
debe elevar la accion de limpieza a la bisqueda de las fuentes
de contaminacion con el objeto de eliminar sus causas

primarias
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SEIKETSU (ESTANDARIZAR PRESERVARALTOS NIVELES
DE ORGANIZACION, ORDENY LIMPIEZA)

Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los
logros alcanzados con la aplicacion de las tres primeras "S". Si
no existe un proceso para conservar los logros, es posible que
el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos
innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras
acciones.

Seiketsu o estandarizacion pretende:

Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras
s

Ensenar al operario a realizar normas con el apoyo de la
direccion y un adecuado entrenamiento.

Las normas deben contener los elementos necesarios para
realizar el trabajo de limpieza, tiempo empleado, medidas de
seguridad a tener en cuenta y procedimiento a seguir en caso
de identificar algo anormal.

SHITSUKE (DISCIPLINA CREAR HABITOS BASADOS
EMN LAS 4'S ANTERIORES)

Shitsuke o Disciplina significa convertir en hdbito el

empleo y utilizacion de los métodos establecidos y ~
estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo. -
Podremos obtener los beneficios alcanzados con las ’

primeras "S" por large tiempo si se logra crear un
ambiente de respeto a las normas Yy estdndares
establecidos.

Shitsuke implica:

El respeto de las normas y estandares establecidas para
conservar el sitio de trabajo impecable.

Realizar un control personal y el respeto por las normas
que regulan el funcionamiento de una organizacion.

Promover el hdabito de auto controlar o reflexionar sobre
el nivel de cumplimiento de las normas establecidas.

Comprender la importancia del respeto por los demds y

por las normas en las que el trabajador seguramente ha
participado directa o indirectamente en su elaboracion.

163



iDUDAS?

164



ANEXO E
PLEGABLE, INFORMACION ESTRATEGIA DE LAS 5S’s
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Estrategia
de la 587

Bl cbjetive central de k= 355 es

. . ograr & funcionamiento mas eficients
LauraortizB8@hotmail.com

y uniforme de las pesonas en ks

3102147747 centros de trabajo.

CALZADO PARA DAMA CRAINICH

Teléfone: 6424691
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BENEFICIO DE LAS 5S7s

La mmplementacion de una estrategia de 55 =
importante en diferentes Srsas, por  ejemplo,
permite eliminar despiifamos y por otro lado permite
mejorar las condiciones de segundad mdusinal,
bensficiando 221 ala empresa v sus empleados.

2 OLE 0
= QUS O

encra | estrategis

Mayor calidad

Tiempos de respussta mas coros

Las 5'S son un buen comienzo
hacia la calidad total v no le
hacen mal a nadie, esta en cada
uno aplicadas y empezar a ver

sus beneficios.

Lauraortiz88@hotmail.com

3102147747




SEIRI CLASIFICAR DESECHAR LO QUE RO

SE NECESITA

Seiri o clagificar signfics elmimar del dma de
trabajo todos los elemenios innecessrios y que
no 52 requisren pararealzar nuestes lsbor.

La pecfics del Sei sdemds de los bemeficos
en sequndad permile:

Liberar espacio Uil em plants y oficmas

Reducis los fempos de acceso al materal,
documenios, herramientas y ofros elemenios de
trabajo.

Majorar 2l control visusl de sooks de epuesios
y clemenios de peoduccidn, carpetss con
mformacian, planos, i,

El propasits del Sei o clasificar significs mirar
de los puesios de trabajo fodos los demenios
quE N0 SON MECESAN0S Dard Bs opersciones de
produccion o de oficma  cofdismas. Los
elements necesanos 52 deben maniener carca
de I3 "somdn”, misntas que los Rnecemnos 52
deben refrsr del sifo o elmina.

Seilon consisie en onrganizar bos elemenios que hemos
dasificado como necesanos de modo que se pusdan
encontrsr  com facilidad.  Aplcsr  Seion em
maniznimenic fe que wer con B mejors de s
visuslizadion de las elemenios de las maquinas 2
msislacsones ndustrales.

Saiton permilz:

Dizpomer de un sife sdecusdo pas cads ekemenio
wilizado en 2l frabajo de rufina parafacilitsr su

accasa yrelomo al lugar.

Dizponer de sitos idenffcados pas ubicar eements
que 52 emgplean con pocs fecuencis.

Dizpomer de lugsms pas wbics el makes! o
clamenios que Ao 52 usaran en & filumo.

SERO LMPIAR EL SMKD O TRABAJMD Y LOS
EQUPOS ¥ PREVENR LA SUCEDAD ¥ EL
DESORDEN

Pars sphcar Seiso s2 debe:
Iniegrar la Empieza coma pare del frabao diano.

Asumirse I3 BEmpieza como wuna  achvidad de
manienimienio auitnoma: Wa Empieza es mspeccdin”

Se debe abolir b disfncion entre operaic de procem,
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operano de Emgieza y #omico de mamenimisnio.

El ¥rabap de Empiezs como mspectdn gensrs
conocamisnic sobe el equips. No se tats de uma
scividad smoke que s2 pueda delegsr en personas
de manor cualificacion.

SEIKETSU ESTANDARIZAR PRESERVAR ALTOS
NWELES DE ORGANIZACION, ORDEN Y

LIMFIEZA

Seiletu ez b mebdologis que mos permite
mianienar los logros slcanzados com la aplicacidn de
I35 tres prmerss 57 5ino exisle un proceso pars
consarvar ios logros, 25 posible que el lugsr de
trsbaje muzameniz legue 5 der Semenios
mnecesanos y 52 pierda I3 Bmpieza slcanzads con
nuesias scoones.

Seiketau o estandanzacion peiads;

Maniener 2l estado de Fmpiezs slcanzado com Bs
tres primerss 5.

Lss morres deben mnkmer los  demenios
necesanns pars makme el frabsje de Brpezs,
fempo emgesde, meddas de sequidad 3 femer en
cuenis y procedimisnic 3 sequr em caso de
idenificar alge anormal.

SHITSUKE DISCPFLMA C
BASADOS EM LAS &'S ANTE

Shitsuke o Disciping sgnifica comerdr an habito
el empleo y wilizaciin de los melodos
esisblecidos y estandsrizados pars I Bmpieza an
el lgar de tabsjo. Podemos obiemer los
benefoos deanzados con las pamemss "5° por
largo f2moo = s loges orear un ambienie de
respeto 3 135 mormas y estindares establecidos.

Las custro 57 aniznoees s2 pueden implanisr sin
dificultsd =i en bos lugares de trabajo se maniene
la Disciplna. Su aphicscion nos garanfza que bs
saquedad s=ed permaneniz, s produchvidad =
mejore pmgreshemenie y I3 csbdad de los
producios s25 exceleniz.

Shitauks imghca:

Zl rezpetn de Bs mormas v estimdams
esisblecidos pars conservar gl sifo de trsbsjo
impecabls.

Realizar un control personal y el respeio por las
normas que requlan elfuncionamienic deuna
Organizacidn.

Promover el habit de aulo controlar o refiexonar
sobre el nivel de cumplimiznio delas normas
esisblecidas.



ANEXO F
CLASIFICACION DE EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y ELEMENTOS INNECESARIOS
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CALZADO PARA DAMA CRAINICH

ELABORO: SUPERVISOR:
FECHA:
HORA:
ARTICULO CANTIDAD CAUSA ACCION SUGERIDA

Fuente: Autora
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ANEXO G.
FORMATO DE INSPECCION
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FICHA DE INSPECCION

CRAINICH

ORDEN DE PRODUCCION

M.
CALZ AT PARA TYAMA
Fecha! TACON Orden de produccicn
Oiente: Fecha: Mo.
Referencia: Se recibe conforme: 5l: MO
Color: Ob=ervaciones:

Observaciones: TER MIMA DD Orden de produccicn
Fecha: No.

2|35 (36|37 |32 |39 |40 Total %e recibe conforme: 5l: NO:
Observaciones:

CORTE Orden de produccicn

Fecha: No. EMPLANTILLADD | Orden de produccion

5Se recibe conforme: 5l NO: Fecha: No.

Cb=ervaciones: %e recibe conforme: 5l: NO:
O b=ervaciones:

ARMADOD Orden de produccion

Fecha: MNo. EMB ALAIE Orden de produccicn

%e recibe conforme: 5l NO: Fecha: No.

Cb=ervaciones: %e recibe conforme: 5l: NO:
Observaciones:

COSTURA Crden de produccicn

Fecha: No.

5e recibe conforme: 5l NO:

Ob=ervacones:

MO MTALE Crden de produccicn

Fecha: No.

5e recibe conforme: 5l NO:

Observaciones:

llustracion G. Ficha de Inspeccion
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ANEXO H.
CAUSAS, CONSECUENCIAS Y CONTROLES DE LOS PROBLEMAS DE
PRODUCCION
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PROBLEMA/ERROR

CAUSA

CONSECUENCIA

CONTROL

Fuente: Autora
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ANEXO 1.
CAPACITACION EN MEJORAMIENTO CONTINUO
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EN UN PRIMER DIiA DE JORNADA DE CAPACITACION:

® MEJORAMIENTO CONTINUO
. PRIMERA SESION
CONCEPTOS BASICOS

* MEJORAMIENTO CONTINUO

s IMPORTANCIADELMEJORAMIENTO CONTINUO EN LAS
ORGANIZACIONES

WENTAJASY DESVENTAJAS

- PORQUE LAMEJORAEMN NUESTRAEMPRESA?
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MEJORAMIENTO CONTINUO

El mejoramiento continuo es
descrito como Ia realizacion
permanente de actividades que
pretenden el perfeccionamiento
de las actividades desarrolladas
en la empresa, con el
compromiso de todo aquellos
que la componen.

LN

PR TANC A DEL I JORAMIENTO CONTINUOEN LAS ORGANIZACIONES

*INCREMENTOENLA PRODUCTIVIDAD
*MAYOR NIVELDE VENTAS E INGRESOS

*PRODUCTOS DE MAYOR CALIDAD PARA
ELCLIENTE

*MEJORAS EN EL CLIMA LABORAL

Su aplicacion se puede contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas

de la organizacién.

Se logra ser mas productivos y competitivos en el mercado al cual pertenece la
organizacion.

Las organizaciones deben analizar los procesos utilizados, de manera tal que si
existe algun inconveniente pueda mejorarse o corregirse; como resultado de la
aplicacion de esta técnica puede ser que las organizaciones crezcan dentro del.
mercado y hasta llegar a ser lideres.
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VENTAJASY DESVENTAJAS DEL MEJORAMIENTO CONTINUG

VENTAJAS:

*Mejoras en corto plazo.

«Elimina procesos repetitivos

*Reduccién de productos defectuosos, trae como consecuencia menores costos
Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnolégicos.

DESVENTAJAS

Centralizar mejoramiento en un area, perdiendo la perspectiva de
interdependencia en todas ellas.

-Hay que hacer inversiones importantes

-Requiere de la sensibilizacién de todo el personal y colaboracién.

)

{POR QUE MEJORAR?

OPTIMIZACION DE METODOS DE TRABAJO

CRECIMIENTO PERSOMNALY LABORAL

BIENESTARY ESTABILIDAD LABORAL POR EL
POSICIONAMEINTO DE LAEMPRESAEN EL MERCADO

177



JPREGUNTAS?
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SEGUNDA JORNADA DE CAPACITACION

ACTIVIDADES BASICAS DE
@® MEJORAMIENTO

SEGUNDASESION

-COMPROMISO DE LA DIRECCION
-PARTICIPACION RECURSOS HUMANOS
-EQUIPOS DE MEJORAMIENTO
‘RECURSOS PARAASEGURAR LA CALIDAD
-SISTEMADE RECONOCIMIENTO
-PLANEACION

«CONFIANZA

-ESTANDARIZACION DE PROCESOS

-PARTICIPACION TOTAL
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El proceso de mejora continua debe
comenzar por las directivas de Ila
empresa, poner a disposicion al personal
que la conforma, su compromiso,
respaldo y los recursos necesarios, para
el cumplimiento de la metodologia.

Un plan de mejora requiere que se desarrolle en la
empresa un sistema que permita:

Contar con empleados habilidosos, entrenados para
hacer el trabajo bien, para controlar los defectos,
errores y realizar diferentes tareas u operaciones.

Contar con empleados motivados que pongan
empefic en su trabajo, que busquen realizar las
operaciones de manera optima y sugieran mejoras.

Contar con empleados con disposicion al cambio,
capaces Yy dispuestos a adaptarse a nuevas
situaciones en la organizacion.
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Se debe conformar equipos que definan
herramientas de mediciéon de las mejoras y
responsables del funcionamiento completo de
dicho proceso.

Los recursos presupuestados para
solucionar los problemas de calidad
relacionados con los productos deben
reorientarse al control previo de los
sistemas generadores de dichos
dificultades.
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Sistema de Reconocimientos...

Con el fin de lograr una motivacién permanente
se debe establecer incentivos a quienes desarrollen
practicas laborales adecuadas.

Es necesario generar alternativas de sancion para
quienes por el contraric contribuyan a generar
ambientes inadecuados de trabajo.

PLANEACCION

La planeacion contribuye al mejoramiento de la calidad de
vida en el trabajo.

La gerencia debe confiar en sus
empleados plenamente
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El mejoramiento real se produce cuando todos
realizan una actividad en forma igual de esta
manera los resultados seran predecibles. Si no se
hace mas dificil su control.

PARTICIPACION TOTAL

MNadie esta exentd del proceso de mejoramiento.

El recurso humano es el active mas valioso para una
organizacion.

Los reconocimientos son parte esencial del proceso de
mejoramiento.

JINQUIETUDES?
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® MEJORA EN CRAINICH
TERCERA SESION.

Deteccion de desviaciones respecto a requisitos de la norma.

Del analisis v evaluacion de los procesos.

De la btiagqueda de scluciones para lograr los objetivos planteados.
Datos de inspeccion v ensavo.

Quejas de clientes. usuario.

Resultados de las revisiones por la direccion.
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TALLER DE SOCIALIZACION:

,Qué puedo aportar desde mi trabajo para el logro del mejoramiento
de los procesos en calzado para dama Crainich?

(PREGUNTAS?

GRACIAS
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ANEXO J
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
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CRAINICH
CALZADO PARA DAMA

FECHA:

PROCEDIMIENTO: CORTE

OBJETIVO: Asegurar que durante el proceso de corte, no se presenten desperdicios por

procesamiento de material que no se requiere.

PARTICIPANTE: Cortador

RESPONSABLE:
DESCRIPCION
DIAGRAMA ACTIVIDAD
1. El operario coge el sintético 6 tala a
1 cortar y lo pone sobre la troqueladora.
2' 2. Busca y coloca el troquel que se va
1 cortar dependiendo del modelo.
‘T’ 3. Lo pasa sobre la maquina troqueladora,
4 realizando el corte.
EI' 4. Ubica el molde nuevamente y cuantas
' veces se necesite realiza el corte.
< NO 7 5. Retira el troquel y coloca las piezas
é cortadas a un lado de la troqueladora.
SI) 6. ¢ Existen mas moldes del mismo modelo
I de zapato? Vuelve a la operacion 2.
1,0 .| | 7. No. El operario coge el forro a cortar y lo
11 coloca sobre la troqueladora.
| 8. Busca y coloca el troquel que se va
13 He - acortar dependiendo del modelo del
1'4 zapato.

9. Lo pasa sobre la maquina troqueladora,

realizando el corte.
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10. Ubica el troquel nuevamente y cuantas
veces se necesite, realiza el corte.

11. Retira el troquel y coloca las piezas
cortadas a un lado de la troqueladora.

12. ¢Existen mas moldes del mismo
modelo de zapato? Vuelve a la operacion
10.

13. No. Se recogen las piezas cortadas.

14. Fin.
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CRAINICH
CALZADO PARA DAMA

FECHA:

PROCEDIMIENTO: ARMADO

OBJETIVO: Lograr un armado de buena calidad, con buena resistencia

PARTICIPANTE: Armador

RESPONSABLE:
DESCRIPCION
DIAGRAMA ACTIVIDAD
1. El armador ubica la primera pieza a
ensamblar dependiendo del disefio del
1 zapato.
A
2
' 2. Ubica la siguiente pieza que debe ser
3 ensamblada
|
4 3. Aplica pegante sobre la zona de
I contacto entre las piezas en proceso y
5 deja secar durante 8 minutos.
NO 4. Une las piezas en proceso.
S| 5. Agarra el matrtillo, golpea las piezas.

6. ¢El zapato en proceso requiere mas
pieza para ser armado? Si. Se realizan
otra vez operaciones 2 a 5.

7. No. Se ubica el zapato en proceso en

la mesa.

8. Fin.
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CRAINICH
CALZADO PARA DAMA

FECHA:

PROCEDIMIENTO: COSTURA

OBJETIVO: Asegurar que durante el proceso de costura aporte resistencia al calzado.

PARTICIPANTE: Costurero

RESPONSABLE:

DESCRIPCION

DIAGRAMA

ACTIVIDAD

NO

S|

Antes de empezar la jornada laboral se
debe preparar la maquina para dar inicio a

las labores.

1. Enhebrar maquina con el hilo

correspondiente.

2. Colocar en la maquina la primera pieza

para coser.

3. Colocar en la maquina forro sobre la

pieza.

4. Unir forro a piezay coser.

5. ¢El zapato en proceso requiere mas
piezas para ser cosido? Si. Se realizan
nuevamente las operaciones 2 a 5.

6. No. Se ubica el zapato en proceso en la
mesa.

7. Fin
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CRAINICH FECHA:
CALZADO PARA DAMA

PROCEDIMIENTO: TACON

OBJETIVO: Asegurar la optimizacion del forrado o pintura del tacén segun corresponda.

PARTICIPANTE: Operario de tacén

RESPONSABLE:
DESCRIPCION
DIAGRAMA ACTIVIDAD
1. Lijar la superficie del tacon.
1 2. Aplicar con soplete fondo de pintura
) blanco catalizado.
é 3. Aplicar capa de laca de color elegido de
; acuerdo al modelo.
4
: 4. Aplicar catalizador.
6
' 5. Aplicar esmalte transparente
7
6. Ubicar el tacon en el estante de secado.
7. Fin.
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CRAINICH
CALZADO PARA DAMA

FECHA:

PROCEDIMIENTO: MONTAJE Y
TERMINADO

OBJETIVO: Asegurar que el terminado y montaje de calzado se realicen de forma

adecuada.

PARTICIPANTE: Solador

RESPONSABLE:
DESCRIPCION
DIAGRAMA ACTIVIDAD
1. Ubica el neolite en la mesa donde se
1 ubica la troqueladora.
| 2. Acciona la trogueladora sobre la lamina,
2 obteniendo las plantillas necesarias
3| 3. Acomoda la plantila a un lado de la
| mesa.
ﬁl 4. Se marcan la silueta del tacén sobre la
5 plantilla.
: 5. Se llevan las plantillas a la terminadora,
6 . . :
: — con el fin de pulir el orillo.
7 I 6. Se asegura con tachuelas la plantilla a la
' 15 horma, asegurandose que no se corra.
E|§ 16 7. Aplica pegante a la plantilla y espera
9 1 secado por 5 minutos.
1|O 1:7 8. Monta la capellada en proceso a la
I 18 horma definida, de acuerdo al nUmero de
11 calzado que se esté trabajando.
1|2 19 9. Voltea la horma y adhiera la plantilla a la
I capellada
13

10. Acomoda el sintético a la plantilla de
acuerdo a la silueta descrita por la horma.
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11. Limpia y lima la suela.

12. Aplica pegante blanco a la plantilla

13. Adhiere la plantilla a la suela.

14. Aplica pegante blanco a la suela
esperando secado por 10 minutos.

15. Adhiere tacon a la suela

16.Asegura tacén con puntillas

17. Deshorma el zapato en proceso
18.Lleva los zapatos del horno y los ubica
para el siguiente procedimiento

19. Fin
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CRAINICH FECHA:
CALZADO PARA DAMA

PROCEDIMIENTO:
EMBALAJE

EMPLANTILLADO Y

OBJETIVO: Asegurar los procesos de emplantillado y embalaje

PARTICIPANTE: Emplantillador y embalador.

RESPONSABLE:

DESCRIPCION

DIAGRAMA ACTIVIDAD
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EMPLANTILLADO:

1. Troquelar la pieza de sintético que se
ubicara en la plantilla

2. Estampar el logotipo de la empresa a la
plantilla

3. Aplicar pegante amarillo al fondo del
zapato.

4. Esperar el secado del pegante durante 5
minutos

5. Aplicar pegante amarillo al fondo del
zapato

6. esperar secado durante 5 minutos

7. Adherir el parche de sintético en el fondo

del zapato

EMBALAJE:

8. Limpiar bien el zapato

9. Ubicar taco de papel dentro de cada
zapato.

10. Embolsar pares de zapato de acuerdo
al numero

11. encajar pares de zapato

12. ubicar cajas de zapato empacadas en
estibas de acuerdo a la cantidad.

13. Fin
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