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Resumen

Este proyecto se baso en la propuesta de mejora para la linea de produccion de baleta en la
empresa calzado Ferrati por medio de herramientas de ingenieria industrial. Para ello, se
implemento una investigacion tipo descriptiva ya que permitié observar y describir el
comportamiento de un segmento determinado, a través del andlisis de datos recolectados de
forma cuantitativa. La informacion se obtuvo mediante la observacion directa el proceso
productivo de la empresa Calzado Ferrati, mediante la aplicacion de encuestas a los trabajadores
y la elaboracion de entrevistas estructuradas. La poblacion y muestra correspondio a los operarios
pertenecientes al area de produccion de la empresa Calzado Ferrati. Se logré elaborar una
propuesta de mejoramiento de la linea de produccién de calzado tipo baleta en la empresa de
calzado. Seguidamente, se realizo el diagnostico del proceso de produccién con el fin de
identificar las problematicas presentes. También se ejecutd un estudio de métodos y tiempos para
conocer y estandarizar el proceso en la empresa calzado Ferrari. Posteriormente, se
recomendaron alternativas de redistribucion de planta que permitieron optimizar movimientos,
aprovechar espacios y mejorar las condiciones de trabajo en la empresa calzado Ferrari.
Finalmente, se validd la propuesta a través de indicadores de gestion, que permitieron verificar

los resultados obtenidos en el estudio de métodos y tiempos, aplicado en la empresa.



Abstract

This project was based on the proposal to improve the baleta production line at the Ferrati
footwear company by means of industrial engineering tools. For this, a descriptive type
investigation was implemented since it will observe and describe the behavior of a certain
segment, through the analysis of data collected in a quantitative way. The information was
obtained by direct observation of the production process of the Calzado Ferrati company, by
applying surveys to workers and by conducting structured interviews. The population and sample
corresponded to the workers belonging to the production area of the Calzado Ferrati company. It
was possible to develop a proposal to improve the baleta-type footwear production line in the
footwear company. Next, a diagnosis of the production process was carried out in order to
identify the problems present. A study of methods and times was also carried out to know and
standardize the process in the Ferrari footwear company. Subsequently, plant redistribution
alternatives were recommended that made it possible to optimize movements, take advantage of
spaces and improve working conditions at the Ferrari footwear company. Finally, the proposal
was validated through management indicators, which allowed to verify the results obtained in the

study of methods and times, applied in the company.
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Introduccion

La industria del calzado siempre ha sido importante y se considera un sector tradicional para
la economia de la regidn, segun la encuesta anual manufacturera (2011), la participacion de la
industria de calzado en Cucuta sobre la industria del calzado nacional fue de un 7,6%; ya que la
region cuenta con 2.124 establecimientos de la industria del calzado, generando un gran
porcentaje de empleos y llegando a la produccion de 1.916.533 pares de zapatos en el afio 2017 y
los principales paises a los que exportan son Ecuador, Estados Unidos y Puerto Rico, Panama
entre otros paises (Rios, 2018); la region norte santandereana asi como el resto de ciudades del
pais se encuentra en una ardua y permanente competitividad para abarcar estos mercados
nacionales e internacionales, segun (Davila, Sierra & Riafio, 2018) el potencial de mejora y de
crecimiento de la competitividad de la ciudad frente a otras ciudades del pais es del 30%, ya que
las empresas de la region no invierten y desarrollan en sus empresas en temas relacionados con

innovacion, cultura y la falta de vinculacion con los otros sectores.

Aunque esta industria es solida en la region para la exportacion de productos(calzado), las
ventas internas se han reducido un 1,2% en el afio 2019 si se comparan a los datos obtenidos de
las ventas en el mismo periodo del afio 2018, esto se debe a muchos problemas como los son la
Ilegada de materias primas de contrabando, importacion de calzado que segun cifras del
Departamento Administrativo Nacional de Estadistica (2018) alrededor de 396.212(dato en miles
de dolares) en donde los paises de donde mas se importa calzado son de la China con un 47%,
Vietnam con 23,1%, Brasil 10,3%, Indonesia con 7,3; ademas la situacion socio economica de la

ciudad (Inexmoda, 2019).
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Esto obliga a que las empresas tengan que buscar soluciones, ya sean reduccion de costos de
fabricacion, mano de obra, asi como la aplicacion de herramientas que mejoren la calidad y la

eficiencia en los procesos para lograr ser mas competitivos en los mercados.

La empresa Calzado Ferrati es una empresa Norte santandereana ubicada en el barrio Alfonso
Lopez av. 13A #21-15 de la ciudad de San José de Cucuta, la cual estd dedicada a la elaboracion
de calzado tipo baleta de excelente calidad, comodidad y disefio. Aungue la situacion socio
econdmica de la region no ha sido la mejor, en los Gltimos afios la empresa ha tenido un
crecimiento en produccion y ventas bastante considerables si se compara con periodos anteriores;
aunque la empresa es relativamente nueva (se cre6 en 2017) esta ha tenido un aumento en el
personal que labora llegando a més de 12 trabajadores actualmente; ademas se ha expandido su
mercado llegando no solo empresas del departamento sino incluso llegando a empresas del

interior del pais.

El fin de este proyecto es adaptar y aplicar conocimientos vistos durante la carrera de
ingenieria industrial, para proponer soluciones a través de un estudio de métodos y tiempos, y
una redistribucion de planta, que contribuyan al mejoramiento de los problemas en la produccion
de la empresa, con el fin de optimizar y mejorar el proceso productivo, que permita a la empresa
estandarizar sus procesos y tener un mayor control sobre estos consiguiendo una mejor

competitividad en el mercado.

En este proyecto encontrard un diagnostico de la situacion actual de la empresa, aplicado en
el proceso de produccion de la empresa, esto dara paso para la realizacion del estudio de métodos
y tiempos con el fin mejorar su proceso productivo a partir de la optimizacion de este proceso.

Posteriormente se realizo una propuesta de redistribucion de planta con el fin de disminuir
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recorridos, mayor orden u organizar de la planta de produccion. Finalmente se realizé una

validacion de los resultados obtenidos mediante la aplicacion de indicadores de gestion.

Se espera como resultado final que la empresa mejore su proceso de fabricacion, que se
disminuyan los tiempos de produccion, se estandaricen los tiempos de produccién, y se

disminuyan costos de fabricacion.
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1. Problema

1.1 Titulo

PROPUESTA DE MEJORA PARA LA LINEA DE PRODUCCION DE BALETA EN LA
EMPRESA CALZADO FERRATI POR MEDIO DE HERRAMIENTAS DE INGENIERIA

INDUSTRIAL.

1.2 Planteamiento del Problema

En Colombia, las micro, pequefias y medianas empresas desarrollan su actividad productiva
en medio de una paradoja ya que existen condiciones y entornos que disminuyen su
competitividad y no les permite desarrollar sélidamente su motor econémico (Mipymes, 2017).
También deben enfrentar cada dia un mercado competitivo debido al incremento en la oferta de
productos. La industria del calzado a lo largo de los ultimos afios se ha visto afectada en sus
exportaciones como en el numero de productos a nivel nacional. Segun (AsociacionColombiana
de industriales del calzado, 2019), en su informe anual resalto una caida del 7,7% del nimero de
empleaos de este sector, generado a partir de la pérdida en la demanda interna, exportaciones a la
baja y a las menores proyecciones en ventas esperadas; viendo asi reflejado que la poca demanda,
caida en el nimero de exportaciones, el alto nivel de inventario, contrabando y costos financieros
altos, son los principales problemas que golpean a este sector de la economia. Luis Gustavo
Flérez presidente de la Asociacion Colombiana de Industriales del Calzado, el Cuero y sus
Manufacturas explico que han cedido bastante participacion en el mercado nacional, la cual es de
48 % aproximadamente, mientras que en la anterior decada tenian entre el 70 y el 75 % de la

demanda (Bustamante, 2020).
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Calzado Ferrati es una empresa netamente empirica que ha venido trabajando desde el 2017
en el sector del calzado; ha tenido un éxito relativo en el mercado nacional debido a buena
gestion que ha hecho su gerente y a la confianza que los clientes y proveedores han depositado en
la empresa; pero a pesar de los logros obtenidos, la empresa presenta algunos inconvenientes en
la produccion, algunos de estos problemas que presenta son: incumplimiento en fechas de entrega
asi como de las cantidades pactadas con los clientes, y falencias en la distribucion de la planta.
Estos problemas son causados por la falta de control del proceso productivo; en la empresa no
hay estandarizacion en tiempos de fabricacion, ademas se presentan tiempos de ocio largos,
métodos de trabajo no dptimos, acumulacion de tareas, los empleados no cuentan con las
herramientas y equipos necesarios para el buen ejercicio de su labor, esto debido a la falta de
metodologia y capacitacion que sigue el personal. Ademas, existen excesivas distancias a recorrer
en el flujo de trabajo, congestion y deficiente utilizacidn del espacio; todo esto afecta las ventajas

competitivas de la organizacion y a mediano o largo plazo también su rentabilidad.

Para contribuir a la solucién de esta problematica se realizé en el siguiente proyecto una
propuesta de mejora a través de un estudio de métodos y tiempos, que permita a la empresa
Calzado Ferrati analizar sus actividades, establecer tiempos de estandarizacion del proceso, hacer
mas eficientes sus procesos disminuyendo tiempos o recorridos innecesarios y tener una mejor

distribucion y organizacion de su planta de produccion.

1.3 Formulacién del Problema

¢De qué forma la empresa Calzado Ferrati puede mejorar su proceso de produccion y asi

lograr mayor competitividad en el mercado?
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1.4 Objetivo

1.4.1 Objetivo general. Elaborar una propuesta de mejoramiento de la linea de produccion
de calzado tipo baleta en la empresa Calzado Ferrati de la ciudad de San José de Culcuta, usando
herramientas de ingenieria industrial para mejorar los procesos y buscar una mejor

competitividad en el mercado.

1.4.2 Objetivo especifico. Los objetivos especificos del proyecto son:

Realizar el diagnostico del proceso de produccion de calzado tipo baleta en la empresa

Calzado Ferrati con el fin de identificar las problematicas presentes.

Realizar un estudio de métodos y tiempos para el proceso de produccion del calzado tipo

baleta, para conocer y estandarizar el proceso en la empresa Calzado Ferrati.

Proponer alternativas de redistribucion de planta que permita optimizar movimientos,

aprovechar espacios y mejorar las condiciones de trabajo en la empresa Calzado Ferrati.

Validar la propuesta a través de indicadores de gestion, que permitan verificar los resultados

obtenidos en el estudio de métodos y tiempos, aplicado en la empresa Calzado Ferrati.

1.5 Justificacion

1.5.1 A nivel empresa. Todas las organizaciones tienen la necesidad de mejorar el
desempefio, de ser mas eficaces y eficientes ofreciendo un producto que busque satisfacer las
necesidades de sus clientes, dando respuestas a las exigencias que hay en el mercado y asi lograr

diferenciarse entre las otras organizaciones.
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Para Calzado Ferrati, esta situacion representa un compromiso de brindar un producto
orientado hacia el cliente, mejorando sus operaciones internas. La presentacion de esta propuesta
de mejora le permite a la organizacion tener herramientas para desarrollar de una manera
eficiente sus procesos productivos, ademas de mantener y consolidar las ventajas competitivas de
la organizacion para lograr mayor competitividad en los mercados; tener un sistema de
produccién estandarizado le da a la empresa la reduccién de costos de fabricacion ya que se
disminuirian los tiempos de esta produccion, ademas la implementacion le traeria a los

trabajadores un impulso motivacional para seguir desempefiando sus tareas de una mejor manera.

1.5.2 A nivel estudiante. Con la realizacién de este trabajo se pudo demostrar los
conocimientos teoricos y practicos adquiridos durante la carrera de ingenieria industrial de la
universidad Francisco de Paula Santander. Asi mismo adquirir experiencia, para llevar a la
practica del entorno laboral, conocimientos y habilidades que pueden servir a la empresa para

resolver problemas.

1.6 Alcances y Limitaciones

1.6.1 Alcances. El alcance del presente proyecto comprende el analisis de la produccién para
la fabricacion de calzado de la linea baleta de la empresa Calzado Ferrati, y una propuesta de
mejora enfocada a esta area, que le permitan mejorar la produccion y estandarizacion de

procesos.

La linea baleta de Calzado Ferrati, cuenta con tres modelos, el primero es la baleta plana
infantil que va desde la talla 27 a la 33, la segunda es la baleta plana para dama que va desde la
talla 34 a la 40, y la tercera es la baleta sefiorial la cual cuenta con un tacon de altura 3 %2 que se

produce de la talla 34 a la 40.
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Primero se realizé un diagnostico que permitio identificar las condiciones en las que se
encuentra el area de produccién para la linea de baleta de la empresa actualmente; posteriormente
se procedio a realizar un estudio de métodos y tiempos que permita determinar la capacidad
productiva de la empresa, ademas se analizd la distribucion de la planta y los problemas
encontrados fueron solucionados por medio de una propuesta de mejora en la que se disefiara
una nueva distribucion que mas convenga en la empresa. Por ultimo, se valido los datos
obtenidos a partir de indicadores de gestion. Este proyecto incluye hasta la propuesta, la
implementacidn de estas propuestas queda a disponibilidad de la empresa y del gerente

encargado.

1.6.2 Limitaciones. Las limitaciones del proyecto se encuentran en la recoleccion de datos, la
empresa no cuenta con procesos estandarizados por lo cual es necesario tomar tiempos de las
operaciones, estas se podran medir cuando la empresa esté produciendo estos modelos, puesto
que también produce otras lineas simultaneamente. Hay que tener en cuenta el espacio disponible
para una redistribucion de la planta, teniendo en cuenta que hay maguinas presentes con
ubicacion fija, disponibilidad de tiempo por parte del gerente, de los empleados para llevar a cabo

consultas.
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2. Marco Referencial

2.1 Antecedentes

En el proyecto que fue realizado en la ciudad de San José de Cucuta en la empresa creaciones
Jimmy Shoes se puede ver la propuesta de mejora a través de la realizacion de un estudio de
métodos y tiempos. En esta empresa se analizaron procedimientos, estaciones de trabajo, calidad
de los productos, funcionamiento de maquinaria y equipos, capacitacion del personal y servicios
como agua, luz; al realizar este estudio se le propuso a la empresa reorganizar o redistribuir la
planta de produccion para hacer mas efectivo el proceso, reduciendo tiempos, distancias y
pérdida de tiempo, ademas se le sugirio a la empresa realizar capacitaciones contantes al personal
para que ellos estén al pendiente de nuevas estrategias implementadas por el area administrativa;

se le propuso realizar mantenimiento rutinario a sus maquinas para evitar el dafio de estas.

Este trabajo sirvié como guia para la aplicacion de herramientas de ingenieria de métodos y

tiempos y a partir de estas dar una propuesta de mejora (Nufiez & Nufies, 2016).

En otro trabajo realizado por Guzman & Sanchez (s,f) en un Estudio de métodos y tiempos de
la linea de produccion de calzado tipo “clasico de dama” en la empresa de calzado Caprichosa
para definir un nuevo método de produccion y determinar el tiempo estandar de fabricacion; en
este trabajo se desarrollé un estudio de métodos y tiempos con el fin de estandarizar el proceso y

definir un método de produccion mas practico, econdmico Yy eficiente.

Este estudio genera unas propuestas de mejora para resolver las problematicas que presenta
esta empresa, se realizo alternativas para mejorar la linea de produccion reduciendo tiempos y

Ilevando al proceso a ser mas productivo, este trabajo permitio tener una fuente de conocimientos
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en cuanto a la aplicacion de un estudio de métodos y tiempos a una empresa del mismo sector
industrial, ayudo a analizar las posibles causantes de problemas y a plantear soluciones de mejora

que cumplan con las expectativas de la empresa (Alzate & Sanchez, 2013).

Por otro lado, Bautista (2013), realiz6 un estudio de tiempos y movimientos para
mejoramiento de los procesos de produccion de la empresa calzado Gabriel. Este trabajo aporto
informacidn importante para aplicar este estudio, asi como a llevar a cabo la implementacion de

metodologias que ayuden al desarrollo del trabajo.

En este trabajo de grado se realizé un estudio aplicando herramientas de ingenieria con el fin
de hacer mas eficiente los trabajos de cada proceso de la cadena de produccién, reducir
distancias, tiempos de produccion y mejorar las condiciones ergonémicas de los puestos de

trabajo de los empleados.

Como conclusidn a los resultados obtenidos de la realizacion de este estudio se pudo
determinar no todas las actividades del proceso eran necesarias ya que se podian agrupar y que un
mismo operario realizara mas de una actividad, la organizacién de la planta estaba hecha de
manera erronea lo que generaba traslados innecesarios; ademas a partir de este trabajo se
estandarizo los tiempos de las operaciones lo que permite un control en la produccién (Bautista,

2013).

En un proyecto realizado en la empresa Calzado Bye, mejoramiento del sistema productivo
de la empresa calzado Bye, el autor desea disefiar e implementar un programa para mejorar el
sistema productivo de la empresa, para ella se elaborara un estudio de métodos y tiempos, para
estandarizar los tiempos de fabricacion y ademas para saber la capacidad de produccién que tiene

la empresa; también se elabord un sistema de gestion de inventarios para establecer su politica de
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inventarios y programa de compras de materias primas.

Los resultados obtenidos de estos estudios permitieron a la empresa recomendar trasladar la
empresa a otro sector ya que se podian ahorrar tiempos y costos de transporte, innovar
constantemente en el disefio de los productos, proponer estrategias de mercado; se recomienda

reducir el nimero de materia prima en inventario entre otras recomendaciones.

Este trabajo permitid analizar posibles causas y problemas que cominmente se presentan en
empresas de calzado, a evaluar e identificar malas metodologias o procedimientos en el area de
produccién y a determinar un mal direccionamiento en cada una de las areas de produccion que

intervienen directamente en la elaboracién de los productos (Cruz, 2011).

2.2 Marco Contextual

El presente proyecto se lleva a cabo en el area de produccion de la empresa Calzado Ferrati,
la cual se encuentra ubicada en la avenida 132 # 21-15 en el barrio Alfonso Lépez, de la ciudad de

Cucuta, departamento de Norte de Santander.

Esta dedicada a la fabricacion de calzado para dama tipo baleta. Cuenta actualmente con 15
trabajadores, y sus principales clientes se encuentran al interior del pais. El presente proyecto se
realizara con el fin de poder mejorar su proceso productivo, volver mas eficiente y eficaces estos

procesos, para asi alcanzar mayor productividad y competitividad.

2.2.1 Resefia historica. La empresa fue fundada en el afio 2017, en donde el gerente inicia
con una linea de produccion de cinco referencias del modelo baleta sefiorial con plataforma,
teniendo solo clientes en el departamento de norte de Santander, al pasar el tiempo fue tomando

la experiencia en el mercado del sector del calzado, dandose cuenta de la importancia de este
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sector en la economia de la region y el mercado potencial que hay en el interior del pais,

brindando asi, el deseo de hacer méas grande su negocio, de ahi nacié la empresa Calzado Ferrati.

2.2.2 Mision. La mision empresarial de Calzado Ferrati es construir una relacion de
confianza con los clientes que requieran elegancia y variedad en calzado exclusivo para dama
ofreciendo productos con disefios innovadores, a buen precio y cumpliendo los estandares de
calidad, prestando asi un excelente servicio de atencion por parte de sus duefios y empleados

(Calzado Ferrati, 2017).

2.2.3 Visidn. Ser una empresa familiar consolidada, lider en el sector calzado, y reconocida
en el ambito comercial por ser una organizacion fortalecida en todas las areas, en blasqueda de
nuevos mercados, cumpliendo con la plena satisfaccion del cliente y una politica de
responsabilidad, respeto y cumplimiento hacia los proveedores y empleados buscando asi ser
cada vez mas competitivos y eficientes a través del mejoramiento continuo, que asegure el

proceso de permanencia en el mercado (Calzado Ferrati, 2017).

2.3 Marco Teorico

Para el desarrollo de este proyecto se realizara un repaso de los conceptos, fundamentacion
tedrica, bases tedricas, y metodologias, con el fin de dar claridad a lo anteriormente mencionado,

facilitando la interpretacion de la metodologia aplicada, y la interpretacion de los datos obtenidos.

2.3.1 Herramientas de diagndstico y caracterizacion. Este tipo de herramientas se usan
para realizar diagnosticos y caracterizacion en las diferentes areas de trabajo para identificar

problemas o falencias existentes o futuras problematicas.
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2.3.1.1 Diagrama de afinidad. El objetivo o finalidad de este tipo de diagramas es conseguir
una mejor vision y contextualizacion a un problema; esto se consigue a partir de la recopilacion
de informacion hecha en una lluvia de ideas, cuya finalidad es conseguir la solucion de estos

problemas (Sociedad Latinoamericana para la Calidad, 2000).

“Esta herramienta promueve la creatividad de las personas que intervienen, promueve la
comunicacion éntrelas partes, genera participacion del trabajo en equipo e incrementa el

compromiso para la solucion de estos problemas” (Brassard & Ritter, 1994, p.14).

2.3.1.2 Diagrama de relaciones. Como se muestra a continuacion:

Este tipo de diagramas muestra las relaciones entre la causa del problema y efecto que tiene,
ademas permite la identificacion de estas causas fundamentales. Genera un desarrollar del
contexto l6gico para informacion como datos, ideas, opiniones, temas; identificando las

relaciones causales existentes entre estos elementos. (Camison, Cruz & Gonzales, 2006, p.12)

2.3.1.3 Diagrama de Gantt. Un diagrama de Gantt es una representacion grafica de la
planificacion y programacion de los procesos y/o proyectos desarrollados. Mediante el uso de
este diagrama se puede representar y monitorizar el desarrollo de las distintas actividades de un
proceso y / o proyecto durante un periodo de tiempo determinado, de una forma facil y rapida

(Rodriguez, 2014).

2.3.1.4 Diagrama de flujo. Este tipo de diagrama refleja una secuencia paso a paso de las
operaciones, actividades de un proceso productivo. Este diagrama es til para describir cualquier

proceso existente 0 nuevo en la organizacion. Esta herramienta puede ser aplicada para:

Describir los procesos dentro de un sistema de gestion de la calidad.
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Identificar aspectos clave del proceso,

Localizar posibles problemas, lo que permite llevar a cabo acciones de prevencion.

Buscar acciones o actividades omitidas, bien por error o bien por innecesarias (Camison et
al., 2006). A continuacion, se muestra los items para la construccion de un diagrama de flujo (Ver

tabla 1)

Tabla 1. Simbolos basicos para la elaboracion de un diagrama de flujo

Simbolo Representa Simbolo Representa
Actividad; es un Terminal; es un

Rectangulo que Ovalo que identifica el
Designa una actividad. principio y el final de un

proceso u operacion

Decision; es un rombo que sefiala Documento; representa un
un punto en el proceso en el que documento generado por el
hay que tomar una decision, a proceso, y es donde se
partir de él, se ramifica en dos vias: almacena informacion
una con respuesta afirmativa y otra relativa a él.
negativa, porque la decision genera

dos acciones.

Linea de flujo; son flechas Conector; es un circulo que se
— 5 horizontales y verticales representa utiliza para indicar
una via del proceso, que conecta con_tmmdad del diagrama de
elementos del proceso: actividades, flujo, generalmente se usan
decisiones, documentos, etc. Indica letras mayusculas, minasculas
el movimiento y orden en que se 0 del alfabeto griego dentro
realizan las operaciones. del circulo. Une una parte del

diagrama con otra.

Fuente: Alvarez, 2002.

2.3.1.5 Diagrama de arbol. “Es diagrama utilizado para disgregar temas en partes, proyectos
en tareas y sintomas en causas fundamentales. Este método permite ayuda aprendizaje y la
comunicacion de una manera mas facil e interactiva” (Camison et al., 2006, p.15). La
construccion del diagrama dependera de las preguntas a formular, entre estas seran “por qué”,

L9

“como” y “qué” respectivamente.
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2.3.1.6 Diagrama de Ishikawa. “El diagrama de Ishikawa se utiliza para recopilar de manera
gréfica todas las posibles causas de un problema y permite identificar los aspectos necesarios

para alcanzar un determinado objetivo” (Camison et al., 2006, p.20).

La aplicacion de esta herramienta es muy grande, puede utilizarse para (Galgano, 1995):
conocer y afrontar las causas de los defectos, anomalias; reducir o disminuir costos; obtener
mejoras en los procesos; mejorar la calidad de los productos y servicios; y establecer

procedimientos normalizados, tanto operativos como de control. (Camison et al., 2006, p.22)

2.3.2 Ingenieria de métodos. Es aquella que tiene aplicabilidad en los procesos productivos
para llevar a cabo mejoras en este, seguin Niebel (2009) “Es una técnica para incrementar la
produccidn teniendo en cuenta el tiempo o reducir el costo por unidad de produccion, en otras

palabras, la mejora de la productividad” (p.3).

2.3.2.1 Procedimientos sistematicos de métodos y medicion del trabajo. Segun Niebel
(2009), “los ingenieros de métodos utilizan metodologias para desarrollar un centro de trabajo,
fabricar un producto y ofrecer un servicio” (p.6), las principales etapas de este procedimiento se

presentan en la siguiente tabla.



Tabla 2. Procedimientos sistematicos de métodos y medicion del trabajo

Etapas

1. Seleccion del proyecto

* Nuevas plantas y expansion de las existentes * Nuevos
producto, nuevos métodos.

* Productos de alto costo/ baja ganancia.

* Dificultades en la fabricacion

e Operaciones con cuello de botella/herramientas
exploratorias

2. Obtencion y presentacion de
dato

* Obtencion de las necesidades de produccion

* Obtencion de los datos de ingenieria

* Obtencion de los datos de fabricacion y costo

* Desarrollo e la descripcion y bosquejos de la estacion de
trabajo y herramientas

* Construccion de graficas de operacion de los procesos

* Construccion de diagrama d flujo de los articulos

3. Analisis de datos

» Utilice nueve métodos principales del analisis operativo
* Cuestione cada detalle
» Utilice por qué, donde, que, quien, cuando y como

4. Desarrollo del método ideal

* Grafica del proceso del trabajador y de la maquina e
Técnicas matematicas

» Etapas de eliminacion, combinacion, simplificacion y
arreglo.

* Principios del disefio del trabajo respecto a: economia de
movimientos trabajo manual, equipo del lugar de trabajo,
herramientas, medio ambiente de trabajo, seguridad.

Fuente: Niebel, 2009.

2.3.2.2 Diagrama de flujo del proceso. Este diagrama registra operaciones e inspecciones,

muestran todos los retrasos de movimientos y almacenamiento a los que se expone un producto,

mientras se desplaza por toda la planta para su manufactura, por lo tanto, necesitan varios

simbolos; los cuales son: una flecha pequefia significa transporte, una letra D mayuscula

representa un retraso, un tridngulo equilatero parado en su vértice significa almacenamiento

(Monroy, 2018).
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Tabla 3. Simbologia para diagramas de procesos

Simbolo Actividad Descripcion
Q Operacion Indica las principales fases del proceso, agrega, modifica,
montaje, etc.
Inspeccion Verifica la calidad y/o cantidad. En general no agrega
valor
|:> Transporte Indica el movimiento de materiales. Traslado de un lugar
a otro.
A Almacenamiento Indica depoésito de un objeto bajo vigilancia en un
almaceén.
Retraso Indica demora entre dos operaciones o abandono
D momentaneo

Fuente: Niebel, 2009.

2.3.2.3 Diagrama de recorrido. Es una representacion grafica de la distribucion de la planta,
que muestra la ubicacién de todas las areas de manufactura (actividades), en el diagrama de flujo
de proceso. Ademas, se identifican las actividades mediante simbolos y nimeros
correspondientes a los que aparecen en el diagrama de flujo y de proceso. La direccion del flujo

se indica colocando pequerias flechas a lo largo de las lineas de flujo (Monroy, 2018).

2.3.3 Tipos de distribucién en planta. Los tipos de distribucion de planta se muestra a

continuacion:

2.3.3.1 Distribucion por proceso. Esta distribucion permite una menor inversion en
maquinaria, ya que se pueden usar las que son del mismo grupo indistintamente, por lo tanto, si
hay un dafio o averia en alguna de estas no supondria una interrupcion en la produccion,
pudiendo pasar la pieza a otra maquina que esté libre. Este tipo de distribucién permite tener una

mayor flexibilidad a la hora de realizar una serie (Prieto, 2018).
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Producto A Producto B Producto C

EOEEEE EONCOENDE ERNONEDN

Figura 1. Distribucion en planta por proceso
Fuente: Mas, 2006.

2.3.3.2 Distribucién por posicién fija. La distribucién por posicién fija se emplea
principalmente en proyectos de gran envergadura en los que el material permanece estatico,
mientras que tanto los operarios como la maquinaria y equipos se trasladan a los puntos de

operacion (Mas, 2006).

Figura 2. Distribucion por posicion fija: ensamble de un avion airbus en la planta de Airbus

en Toulouse

Fuente: Mas, 2006.
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2.3.3.3 Distribucion por proceso. Esta distribucion se caracteriza por que la maquinaria y
equipos necesarios para la fabricacion de un determinado producto se agrupan en una misma
zona, siguiendo la secuencia de las operaciones que deben realizarse sobre el material, se adopta
una distribucion por producto. El producto recorre la linea de produccién de una estacion a otra
siendo sometido a las operaciones necesarias. Este tipo de distribucion es la adecuada para la

fabricacion de grandes cantidades de productos muy normalizados.

2.3.4 Indicadores de gestion. Los indicadores de gestién se muestran a continuacion:

2.3.4.1 Aspectos generales. Un indicador es la relacion entre las variables cuantitativas o
cualitativas y los cambios observados respecto a un objetivo 0 meta esperada; los resultados
obtenidos de estos indicadores pueden ser valores, unidades, indices, series estadisticas entre
otros. En otras palabras, los indicadores pueden establecer el cumplimiento o no cumplimiento de

objetivo 0 metas de un determinado proceso.

Segun Senn (1990) los indicadores hacen parte de dos sistemas de informacion
fundamentales, el sistema de informacidn para la administracion donde se proporciona
informacidn de apoyo para tomar decisiones; y el sistema de apoyo para la decisién donde a

partir de factores y consideraciones se toma decisiones Unicas que son bien estructurada.

Los indicadores de gestion agregan valor a los procesos y productos, y para ello deben tener

atributos como exactitud, frecuencia, temporalidad, relevancia, integridad.

Los indicadores se clasifican segun los factores claves de éxito o factores criticos, se
encuentran indicadores de efectividad, de eficiencia (resultados, calidad, Satisfaccion del cliente,

de impacto), de eficiencia (actividad, uso de capacidad, cumplimiento de programacion), de



productividad (Beltran, 1998).

EFICACIA

EFECTIVIDAD

Y

OCALIDAD

O SATISFACCION DEL GLIENTE
ORESULTADO

PRODUCTIVIDAD
A

TIEMPOS DE PROGCESQ
(égcosros OPERATIVOS

OODESPERDICIOS

Figura 3. Clasificacion de factores claves de éxito

Fuente: Beltran, 1998.

Especificacion de indicadores:

Los indicadores deben tener las siguientes caracteristicas para que su aplicabilidad en una

empresa 0 proceso tenga mejores resultados:

Nombre, debe ser concreto y definir claramente la utilidad de este.

Forma de calculo, se debe tener muy claro la formula matematica para la aplicacion de este.

Unidades, debe tener unidades de acuerdo con el contexto de aplicacion del indicador.

2.3.4.2 Metodologia para el establecimiento de indicadores de gestion. Para el

establecimiento de indicadores de gestidn se necesita desarrollar las siguientes fases:

Contar con objetivos y estrategias, los objetivos deben ser precisos, claros y se debe tener

previamente determinadas las estrategias que se emplearan para alcanzar y desarrollar estos

objetivos; para esto se usa patrones como atributos, escalas, status, umbral, fechas de inicio o

40
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finalizacion, responsables.

Identificar factores criticos de éxito, los factores de esta etapa permiten realizar un control
integral en la medida de que no se busca solamente un resultado si no también el proceso para
alcanzar el resultado fue importante. Estos factores estan asociados a la eficiencia, eficacia 'y

productividad.

Establecer indicadores para cada factor critico de éxito, en esta etapa se establecen
indicadores que permitan el monitoreo durante toda la ejecucion del proceso; es fundamental
conocer la capacidad de gestidn y los recursos que tiene la empresa para desarrollar las diversas

actividades.

Disefiar la medicion, esta fase consiste en determinar las fuentes de informacion, los
responsables de la recoleccion, tabulacién analisis y presentacion de esta informacion; con el fin
de saber de donde se sacara previamente la informacion para hacer los respectivos calcular y asi

avalar los resultados obtenidos en estos indicadores.

Determinar y asignar recursos, para llevar a cabo las mediciones se generan la utilizacion de
unos recursos de la empresa, ya sea de personal o de maguinas, para esto es recomendable que los

recursos que se emplean sean los mismos en el desarrollo del trabajo en proceso.

Medir, probar y ajustar el sistema de indicadores de gestion, hay que tener en cuenta que
durante el proceso de implementacion de estos indicadores es necesario ajustar o cambiar factores
como: valores y rangos, fuentes de informacion, frecuencia en la toma de la informacion; esto
con el fin de obtener la precision adecuada para conseguir resultados mas reales y acordes a la

situacion real de la empresa.
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Estandarizar y formalizar, esta etapa consiste en documentar y divulgar los sistemas de

operaciones; en esta etapa se crean finalmente los manuales de los indicadores de gestion.

Mantener y mejorar continuamente, consiste en realizar mantenimiento periédicamente a los
sistemas, realizar ajustes, monitorear los sistemas, con el fin de incrementar los valores positivos

de estos indicadores (Beltran, 1998).

2.3.4.3 Matriz de evaluacion de indicadores de gestion. La matriz es de evaluacion de
indicadores (MIR) es una herramienta que facilita el disefio la organizacion y permite el

seguimiento de los programas (Coneval, 2013).

Este instrumento se aplica de manera periodica y permite a los encargados desglosar el
sistema de indicadores analizando cada uno de ellos respecto a los objetivos planteados; la razén
principal de su uso es la de eliminar aquellos indicadores que perdieron vigencia y que no

agregan valor, ya que son mas facil monitorearlos y analizarlos.

Composicion de la matriz:

La matriz estd compuesta por una primera columna donde se describen los indicadores, le
siguen columnas donde se ubican los objetivos, posteriormente otras columnas donde se coloca el
nivel del indicador(estratégico, tactico u operativo), en la siguiente columna se sefiala la
naturaleza del indicado(eficacia, eficiencia o de productividad), siguiente a esto se coloca la
vigencia de los indicadores( temporal o permanente), en la siguiente si el indicador genera valor y

por altimo se determina si el indicador permanece o ya no se empleara (Beltran, 1998).
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2.4 Marco Conceptual

Métodos y tiempos: El estudio de tiempo y movimiento es una herramienta la cual sirve para
determinar los tiempos estandar de cada una de las operaciones que componen cualquier proceso,
asi como para analizar los movimientos que son realizados por parte de un operario para llevar a
cabo dicha operacion. El fin del estudio de tiempo y movimiento es evitar movimientos

innecesarios que solo hacen que el tiempo de operacion sea mayor (Tejada, Soler & Perez, 2017).

Por otro lado, Krick (1994) dice que la ingenieria de métodos se ocupa de la investigacion a
las personas dentro del proceso de produccion. También dice que la tarea de esta consiste en
decidir donde se puede aprovechar mas la persona en el proceso de convertir materias primas en
producto terminado y decidir como puede el hombre desempefiar mas efectivamente las tareas

que se le asignan.

Productividad: la productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa
una comparacion favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y
servicios producidos. Por ende, la productividad es un indice que relaciona la producido por un
sistema (salidas o producto) y los recursos utilizados para generarlo (entradas o insumos) (Carro

& Gonzales, s.f).

Asimismo, Felsinger & Runza (2002), definen la productividad como un indicador que refleja
que tan bien o mal se estan utilizando los recursos para producir algun bien o servicio; ellos
hacen una relacion entre los recursos utilizados y los productos obtenidos, para medir la

eficiencia del sistema.
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Distribucion de planta: es la integracion de toda la maquinaria e instalaciones en una gran
unidad operativa, es decir, que, en cierto sentido, convierte la planta en una maquina Unica. La
distribucion en planta implica la ordenacion fisica de los elementos industriales. Esta ordenacion,
ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios para el movimiento del
material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras actividades o servicios, como

el equipo de trabajo y el personal de taller (Muther, 1970).

Maynard (1989) La define también como el arreglo fisico de los recursos industriales; el cuél
puede estar instalado o en un plan, y que incluye los espacios necesarios para movimientos de
materiales, almacenaje, operarios indirectos y todas las otras actividades o servicios como equipo

de operacion y personal.

Anadlisis de puesto de trabajo: El analisis del puesto es un proceso mediante el cual se obtiene
informacidn acerca de puestos, al definir sus deberes, tareas o actividades del trabajo; El analisis
de puestos suministra un resumen de sus deberes y responsabilidades en relacion con otros
puestos, los conocimientos y habilidades necesarias y las condiciones de trabajo en las que se
realiza. Se desarrolla en tres ocasiones, cuando se funda la organizacion y se inicia un programa
de analisis de puestos por primera vez, cuando se crean nuevos puestos de trabajo y por ultimo,
cuando debido a los avances tecnoldgicos se transforman de forma importante los puestos de

trabajo (Garcia, 2017).

Por otro el consejo de normalizacion y certificacion de competencias laborales lo define
como el proceso de identificacion a través de la observacion, la entrevista y el estudio, de las
tareas, actividades, los factores técnicos y ambientales del puesto; asi como las habilidades,

conocimientos, aptitudes y responsabilidades que se requieren del trabajador para la ejecucion
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satisfactoria de la ocupacion

Procesos de manufactura: los procesos de manufactura es la aplicacion de procesos fisicos y
quimicos para alterar la geometria, propiedades o apariencia de un material de inicio dado para
fabricar piezas o productos; la manufactura también incluye el ensamble de piezas multiples para

fabricar productos (Groover, 2007).

Erazo Omar lo describe como actividades y operaciones relacionadas, ordenadas y
consecutivas, a traves del uso de maquinas-herramientas o equipos, con el fin de transformar

materiales para la obtencion de un producto industrial (Guerrero, 2008).

Tiempo estandar: Es el tiempo en que se puede llevar a cabo una tarea cualquiera por una
persona bien entrenada en este trabajo, desarrollando una actividad normal segun el método
establecido y en donde se incluyan las tolerancias debidas a retrasos que estan fuera del control

del trabajador (Moori, f.s).

Balanceo de lineas: El Balanceo de lineas consiste en distribuir fisicamente las tareas en
estaciones de trabajo con el objeto de balancear la carga de trabajo y disminuir el tiempo ocioso

(Reyna, 2017).

Por otro lado, también la definan como el conjunto de acciones que surgen cuando una linea
de ensamble necesita ser reconfigurada o redisefiada, cuyo objetivo se centra en la asignacion de
tareas por igual en todas las estaciones de trabajo, de manera que las actividades se completen sin

violar las precedencias relacionadas (Mufioz, 2018).

Maquinas: las maquinas herramientas son pensadas en funcion de la operatoria a realizar por

ésta (sera disefiada para realizar distintas operatorias como: agujerear, cortar, pulir, tornear,



fresar, etc.) ( Schvab, 2011).

También se define como dispositivos que se utilizan al modificar, transmitir y dirigir fuerzas

para llevar a cabo un objetivo especifico (Myszka, 2012).

2.5 Marco Legal

Tabla 4. Marco legal

Norma, ley o disposicion

Descripcion

Ley 55 de 1993

Seguridad en la utilizacion de productos quimicos

Ley 26 de 2007

Regula la responsabilidad de los operadores de prevenir, evitar y
reparar los dafios medioambientales

Ley 1562/ 11 de julio de 2012
de prevencion de riesgos
laborales de Colombia

Por la cual se modifica el sistema de riesgos laborales y se dictan
otras disposiciones en materia de salud ocupacional

Cadigo sustantivo del trabajo

La empresa esta regida por las normas del codigo sustantivo de
trabajo. esta norma tiene como fin lograr la justicia en las
relaciones que surgen entre los trabajadores y los empleadores,
con un espiritu de coordinacién econémica y equilibrio social

Resolucion 312 del 13 de

Por la cual se definen los estandares minimos del sistema de

febrero de 2019 gestién de la seguridad y salud en el trabajo sg- sst
Resolucién 666 del 24 de abril Por medio de la cual se adopta el protocolo general de
de 2020 bioseguridad para mitigar, controlar, y realizar el adecuado

manejo de la pandemia por coronavirus covid-19.

Resolucion 675 del 24 de abril
de 2020

Lineamientos para la seguridad de quienes trabajan en el sector
manufacturero.

Resolucion 2400 de 1979

Por la cual se establecen algunas disposiciones sobre vivienda,
higiene y seguridad en los establecimientos de trabajo
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3. Diseflo Metodoldgico

3.1 Tipo de Investigacion

Para cumplir con los objetivos establecidos, este proyecto se apoyara en la investigacion de
tipo descriptiva; pues permite observar y describir el comportamiento de un segmento
determinado, a través del analisis de datos recolectados de forma cuantitativa. Posteriormente se
desarrollara el estudio aplicando herramientas de ingenieria necesarias para obtener resultados
gue permita tomar decisiones y proponer mejoras en la produccion de calzado tipo baleta en la

empresa.

3.2 Poblacién y Muestra

3.2.1 Poblacion. La poblacion a la que va dirigida este proyecto sera todos los operarios

pertenecientes al area de produccion de la empresa Calzado Ferrati.

3.2.2 Muestra. Teniendo en cuenta la poblacion anterior, la muestra a tener en cuenta en el
desarrollo del presente proyecto, seran los mismos operarios del area de produccion de la

empresa Calzado Ferrati.

3.3 Instrumentos o Técnicas para la Recoleccion de Informacion

3.3.1 Fuentes primarias. La recoleccién de informacidn para el analisis y estudio de la
fabricacion de calzado tipo baleta, se realizara mediante la observacion directa el proceso
productivo de la empresa Calzado Ferrati, mediante la aplicacion de encuestas a los trabajadores

y la elaboracion de entrevistas estructuradas.
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3.3.2 Fuentes secundarias. Se realizara investigacion documental, consultando documentos
en linea de la universidad, libros y proyectos de grado basados en el tema, asi como la asesoria de

los expertos en el tema.

3.4 Analisis de la Informacion

La informacion recolectada sera organizada y clasificada segun la necesidad para su posterior
analisis. Se emplearan programas que permitiran tabular los datos obtenidos y realizar cada uno
de los diagramas necesarios para el analisis de la informacién como lo son Microsoft Excel,

Microsoft Visio.
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4. Desarrollo del Proyecto

4.1 Diagnostico del Proceso de Produccién Actual de Calzado para Dama Tipo Baleta

Para iniciar este proyecto es fundamental la identificacion de la problematica actual de esta.
La observacion de los procesos, areas y puestos de trabajo, infraestructura y métodos de

produccién permitio la identificacion de puntos de mejora.

4.1.1 Analisis de la situacion actual de produccién de la empresa. Como se muestra a

continuacion:

4.1.1.1 Descripcion del proceso productivo. La empresa Calzado Ferrati cuenta en su planta
de produccion con toda la infraestructura necesaria, maquinaria, equipos, herramientas y personal

necesarios para la produccion del calzado para dama tipo baleta (ver tabla 5).



Tabla 5. Descripcion detallada del proceso

Nombre

NUmero de

. ’ NUmero de Usode  Nombre de la . Imagen de la
del Actividad General Fotografia del Proceso puestos de Trabajadores Maguinas Maquina Cantidad maquina
Proceso trabajo
Cortar las piezas que .
Corte forman parte del 1 Ope!a_“os-_l SI. Troquel 1
Auxiliares:1
producto
Unir las piezas por Oberarios: 2
Guarnicion medio de una maquina 2 peral N Sl Méaquina plana 2
Auxiliares:2
de coser
Creacién del mofio o Overarios: 1
Antifaz antifaz que lleva cada 1 peral N Sl Dobladora 1
. Auxiliares:1
referencia de calzado
Unir la capellada a la Overarios: 2
Montaje  suelay darle forma al 2 peral N NO
Auxiliares:2
calzado
Colocar la baleta en
los estantes hasta que
Secado S€ seque 0 No

completamente y
adquiera la forma
deseada
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Nombre

NUmero de

. ’ NUmero de Usode  Nombre de la . Imagen de la
del Actividad General Fotografia del Proceso puestos de Trabajadores Maquinas Maguina Cantidad maquina
Proceso trabajo
Forrado de . Operarios: 1
plantilla Forrar la plantilla ! Auxiliares:1 NO
Estampar la plantilla
Estampado con el sello de la 1 Operarios: 1. Sl 1
empresa
Dejar el material Overarios: 1
Limpieza  completamente limpio 1 peral N NO
Auxiliares:1

listo para su despacho.
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4.1.1.2 Descripcion detallada del proceso de elaboracion de calzado tipo baleta. A
continuacion de Describira detalladamente el proceso para la produccion de las baletas para dama

desde la llagad de la materia prima, hasta el empacado del producto final (ver tabla 6).

Tabla 6. Descripcion detallada del proceso

NOMBRE DEL
PROCESO DESCRIPCION DETALLADA
En este proceso el operario tiene la funcion de doblar adecuadamente el material
c seleccionado, y cortar de este material las piezas necesarias para formar lo que serd
orte - ;
la capellada del zapato, adicional debe troquelar el forro de la capellada, la plantilla,
forro de la plantilla, y las piezas para los mofios.
el empleado encargado de la guarnicién debe pegar junto al corte de material un
corte de forro el cual quedara a la luz del interior del zapato, en la puntera (parte
Guarnicion delantera del zapato) se le coloca un contrafuerte para que con el pasar de los dias el

zapato no sufra cambios en esa zona tan notable, luego para juntar las capelladas con
las taloneras, el empleado debe ajustar el color de los hilos de acuerdo con el color
del material que llevan los cortes.
En esta seccion el obrero recibe las piezas que formaran parte del mofio y sus
Antifaz adornos (murano, herrajes, lentejuelas). Debe aplicar stper a las piezas y darle
forma, y posteriormente ajustar el adorno correspondiente
El montador de calzado debe inicialmente preparar la horma de la referencia que se
va a montar, luego procede a preparar el corte o capellada (aparear, aplicar pegantes,
Montaje recortar forros, etc.), debe limpiar la suela (AT 20), montar la capellada en la horma,
aplicar pegantes, calentar los cortes y asi mismo las suelas. por Gltimo, se pega la
suela a la pieza montada (proceso de soleteado)
El montador ubica el zapato montado y soleteado en los estantes del area de secado,
alli el zapato se endurece y adquiere la forma deseada
Al operario de forrado de plantillas se le entrega las plantillas y los forros de esas
Forrado de Plantilla  plantillas, el proceso consiste en aplicar stper al forro y super a la plantilla, y
proceder a forrarla sin dejar ninguna arruga.
una vez las plantillas se encuentran forradas se llevan al siguiente proceso, que
consiste en estampar en ellas la marca de la empresa o la marca del cliente. El
empleado debe preparar la pintura, montar la plancha de la marca correspondiente y
proceder a estampar
El proceso de limpieza consiste en retirar del zapato cualquier tipo de suciedad
(polvo, restos de pegantes, etc.), pero ademéas la limpiadora tiene la funcién de
Limpieza revisar cualquier imperfeccién ya sean partes del calzado rayados, despegados,
desgastados, herrajes oxidados o en mal estado. La limpiadora debe referenciar el
calzado, embolsarlo, encajarlo y dejarlo en los estantes de la bodega

Secado

Estampado

4.1.1.3 Lista de chequeo. Para llevar a cabo la realizacion del diagnostico del estado actual
de la empresa Calzado Ferrati se optd por la aplicacion de una lista de chequeo General

abarcando los procesos, maquinaria, insumos 0 materias primas.
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Para comprobar el cumplimiento de cada uno de los items establecidos en la lista de chequeo
se establecid un criterio de calificacion: Cumple (C), Cumple Parcialmente (CP), No cumple

(NC) (Ver anexo 1 lista de chequeo).

Para verificar el cumplimiento de estos items se efectud una tabla de resumen donde se

evidencia los resultados obtenidos en la aplicacion de esta lista de chequeo (Ver tabla 7).

Tabla 7. Resumen de los resultados de la lista de chequeo

Lista De Chequeo

Criterio Descripcion del Criterio Cantidad de Items Porcentaje
C Cumple 9 41%
CP Cumple parcialmente 2 9%
NC No Cumple 11 50%
Total 22 100%

La elaboracion y aplicacion de la lista de chequeo dio informacion sobre la empresa y sobre
el proceso de produccion que esta lleva acabo, se evidencio que en la empresa Calzado Ferrati no
cuenta con un estudio de métodos y tiempos realizado correctamente, de igual forma no conoce
los tiempos estandares para la elaboracion de sus productos, y ademas tampoco tiene
conocimiento de su capacidad de produccion. Ademas se obtuvieron resultados como que un
50% de los items evaluados no cumple con unas especificaciones deseadas y que hay falencias en
diferentes aspectos dentro de la organizacion, como lo son la falta de un estudio de métodos y
tiempos, estandarizacion anteriormente mencionados, los trabajadores no cuentan con el equipo
de proteccion personal necesario para desarrollar de una manera segura su labor, no cuenta con
zonas delimitadas de almacenamiento para la materia prima y para los desperdicios o el material
excedente que posteriormente se utilizara, debido a esto también se presentan desordenes,

producto de este material sobrante, el personal no es capacitado de ninguna forma, ya sea en
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temas de riesgos laborales o de seguridad dentro de las instalaciones, tampoco capacitan en el uso
de la maquinaria o en el manejo y correcto uso de productos quimicos. EI 9% de los resultados
obtenidos demuestran que la empresa Calzado Ferrati no cumple en su totalidad o cumple
parcialmente, en este porcentaje se encuentran items como: la distribucion de los puestos de
trabajo no esta hecha de la mejor manera, puede mejorar o puede adaptarse mejor a las
necesidades de los trabajadores, asi mismo, aungue se encuentran distribuidos y cada puesto de
trabajo tiene su espacio, este a menudo no es suficiente para la movilidad de los trabajadores o
para el uso comodo de las herramientas y equipos. La empresa cumple con el 41% de los
resultados, es decir, todos los trabajadores cuentan con sus herramientas, equipos en buen estado,
los puestos de trabajo e instalaciones cuentan con buena iluminacion y con una buena ventilacion,
asi como las zonas como bafios o de lavado de manos, cuenta con una zona donde se coloca de
manera ordenada los productos terminados, ademas la empresa realiza inspecciones de calidad
durante su proceso productivo, ya sea en la llegada de la materia prima o en el producto

terminado.

4.1.1.4 Encuesta para los trabajadores de la empresa. La aplicacion de esta encuesta se
realizé al personal de la empresa Calzado Ferrati, con el fin de obtener informacién sobre los

niveles de satisfaccion con el que los trabajadores llevan a cabo sus funciones

Para evaluar la satisfaccidn se utilizé un criterio de calificacion de: Siempre (S), Casi

Siempre (CS), Algunas Veces (AV), Casi Nunca (CN), Nunca (N) Ver anexo 2.

Para la observacion y el analisis de los resultados obtenidos en la aplicacion de la encuesta se
Ilevaron a cabo diagramas con los porcentajes obtenidos, la encuesta se le aplico a dieciséis

trabajadores u operaros de produccion.
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Comunicacion entre
trabajadores

mSl mNO

Figura 4. Comunicacion entre los trabajadores

Comunicacion con
Superiores

m S| =mNO

Figura 5. Comunicacion con superiores

Al analizar las figuras 5 y 6 se puede evidenciar que la comunicacion y las relaciones entre
los trabajadores y con el jefe o superior a cargo es buena, y se hace de manera frecuente
alcanzando un 63% y tan solo un 37% de los trabajadores indica que es buena, lo cual indica que

hay confianza entre las partes y un buen entorno laboral.
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Comodidad en el puesto de
trabajo

o

mS5 =mNO
Figura 6. Comodidad en el puesto de trabajo

Posicion de Trabajo

?

=5 ®mNO

Figura 7. Posicion de trabajo

Como se muestra en la figura 6, aunque se evidencias resultados de que el 81% de los
empleados dijeron que el desarrollo de las actividades diarias se puede llevar a cabo de una
manera comoda, dejaron la observacion de que se podria mejorar la comodidad de estos puestos y
asi facilitarle las tareas que desarrollan, asi mismo 19% de estos, indicaron que en ocasiones han
tenido problemas de esta indole. Ademas, el 94% de los trabajadores dice que la posicion en la

que trabaja es incomoda, lo cual ocasiona dolores de espalda (ver figura 7).
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Limpieza Y Orden en los puestos de
trabajo

m Algunas Veces ® Casi Nunca

Figura 8. Limpieza y orden en los puestos de trabajo

El orden y limpieza en cualquier empresa es muy importante para llevar acabo de una buena
manera el proceso productivo, tener un orden establecido, las areas de trabajo limpias de
residuos, material sobrante o desperdicios facilita en gran medida realizar o producir un producto
de calidad y de una manera eficiente, los resultados que se pueden ver en la figura 8, arrojan
resultados de que la empresa tiene problemas en este aspecto, un 69% de los trabajadores sefialo
que casi nunca hay un orden y limpieza yun 31% que a veces, se hicieron observaciones de que
en los puestos de trabajo quedan muchos materiales sobrantes o residuos como pegante, material

sintético, hilos en ocasién gque se van acumulando en el trascurso de la jornada laboral.

Atrasos en Entregas

m Siempre = CasiSiempre ®= Algunas Veces

Figura 9. Atrasos en entregas



Faltantes de materias primas

m Casi Siempre m Algunas Veces m Casi Nunca

Figura 10. Faltantes de materias primas

El 75% de los trabajadores dijeron que casi siempre se presentan problemas en cuanto a
demoras para entregar las tareas como se muestra en la figura 9, esto debido a la saturacién del
trabajo ya que no se conoce la capacidad de produccion de la empresa, pérdida de tiempo por
parte de los trabajadores, y en la mayoria de los casos esta demora se presenta por faltantes de
materias primas que como se ve en la figural0, todos los empleados respondieron que se
presentan problemaéticas de este tipo un 56% respondi6 que es algunas veces, el 19% que casi

siempre sucede esta problemaética.

Largos Recorridos entre los puestos

=S| ®mNO

Figura 11. Largos recorridos entre los puestos
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Como se muestra en la figura 11, los trabajadores indicaron que en el 69% de los casos se
realiza un gran recorrido para pasar una tarea terminada a otra area para que siga a la siguiente
etapa del proceso, afiadido a esto hicieron observaciones como la falta de limpieza y orden en los

puestos de trabajo que dificultan las tareas de desplazamiento.

4.1.1.5 Diagrama causa-efecto. El uso de este diagrama permite identificar posibles causas

de una problematica y organizar la informacion de una manera ordenada facil de entender.

En la empresa Calzado Ferrati se identificaron dos factores como principales causas ante la
problematica existente, teniendo como enfoques como lo son mano de obra, materiales,

maquinaria, métodos y medio ambiente.

El primer problema es el tiempo improductivo, debido a que en ocasiones se dafian las
maquinas y los operarios no pueden desarrollar su labor, entonces quedan a la espera del arreglo
de la maquina o simplemente en ocasiones como disponen de menos maquinas bajan la
produccidn ya que no disponen de la misma cantidad de piezas para producir; Ademas en
ocasiones la materia prima se acaba 0 no esta disponible en el momento, entonces el operario
debe realizar otras tareas o actividades mientras espera que llegue el material o producto
necesitado; otra causantes de esta problematica son la platica frecuente entre los operarios, los

desplazamientos excesivos.

Como segundo problema esta la mala organizacién de la planta de produccién, debido a que
los puestos no estan completamente delimitados, no hay lugares de almacenamiento de materias
primas, hay desordenes en cuanto a desperdicios, ya que estos son dejados en cualquier zona de

la planta y no en un lugar especifico.
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Para este proyecto se abarcaran algunos de los problemas mencionados en el diagrama causa-

efecto, las otras problematicas quedan para su posterior solucion.

MAQUINARIA MATERIALE
0ot I Distribucion No disponibles
a,noslreguares en inadecuada - ‘

Maquinas perdidas @& Desperdicio de materiales
Falta de — Distribucion TIEMPO
mantenimiento ;

inadecuada IMPRODUCTIVO,
> | MALA ORGANIZACION
Falta de organizacisn — Poco efectivos > Desorden —» DE LA PLANTA
Falta de capacitacion —p : Manejo ineficiente
‘_P\atlcas Frecxljentes de materiales 4— Dimensiones inadecuadas
Espera entre operaciones entre operarios
¢ Pedidos 4— 7onas de almacenamiento
inconclusos
MANO DE OBRA METODOS MEDIO AMBIENTE

Figura 12. Diagrama causa efecto

4.1.1.6 Diagrama de PERT. Este diagrama permite retratar de manera grafica las
operaciones involucradas desde el inicio hasta el fin del proceso de produccion de las baletas,

ademas de ayudar a determinar rutas criticas y operaciones con tiempos de holgura.



Diagrama de pert para la baleta con tacén 3 %:

Tabla 8. Tabla de tiempos para el pert para la baleta tacén 3 1/2
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Baleta tacon 3 1/2

Actividad Predecesor Tiempo
A Corte de Capellada y Antifaz - 8,28
B Corte de Forro de Capellada - 8,33
C Corte de Plantilla - 4,23
D Corte de Forro de Plantilla - 7,90
E Guarnicion AB 30,87
F Antifaz A 48,15
G Forrado de Plantilla C,D 27,92
H Estampado G 9,88
| Montaje E,F,.H 94,95
J Secado | 725,17
K Limpieza J 40,18

A(8,28)

Q

876,55 876,55

876,55 |876,55

Figura 13. Tiempos para el pert para la baleta tacon 3 %2



Tabla 9. Tabla de holguras para baleta tacon 3 ¥2
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Actividad LS ES LF EF Holgura
A 0 0 8,28 8,28 0
B 0 17,18 833 25,56 17,18
C 0 14,4 4,23 18,63 14,4
D 0 10,73 7,9 18,63 10,73
E 8,28 25,56 39,2 56,43 17,28
F 8,28 8,28 56,43 56,43 0
G 17,78 28,51 45,7 56,43 10,73
H 7,9 18,63 17,78 28,51 10,73
| 56,43 56,43 151,38 151,38 0
J 151,38 151,38 876,55 876,55 0
K 876,55 876,55 916,73 916,73 0
Diagrama de pert para la baleta plana para dama:
Tabla 10. Tabla de tiempos para el pert de baleta plana para dama
Baleta plana para Dama
Actividad Predecesor Tiempo
A Corte de Capellada y Antifaz - 8,78
B Corte de Forro de Capellada - 7,88
C Corte de Plantilla - 4,22
D Corte de Forro de Plantilla - 7,95
E Guarnicion A B 29,45
F Antifaz A 45,77
G Forrado de Plantilla C,D 26,92
H Estampado G 8,62
| Montaje E,F,H 93,75
J Secado i 725,08
K Limpieza J 42,25




Figura 14. Tiempos para el pert de baleta plana para dama

Tabla 11. Tabla de holguras para baleta plana para dama
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Actividad LS ES LF EF Holgura
A 0 0 8,78 8,78 0
B 0 17,22 7,88 25,1 17,22
C 0 14,88 4,22 19,1 14,88
D 0 11,06 7,95 19,1 11,06
E 8,78 25,1 38,23 54,55 16,32
F 8,78 8,78 54,55 54,55 0
G 16,57 27,63 43,54 54,55 11,06
H 7,95 19,1 16,57 27,63 11,15
I 54,55 54,55 148,3 148,3 0
J 148,3 148,3 873,38 873,38 0
K 873,38 873,38 913,63 913,63 0




64

Diagrama de pert para baleta plana para nifia:

Tabla 12. Tabla de tiempos para el diagrama de pert de la baleta para nifia

Baleta Plana para Nifia

Actividad Predecesor Tiempo
A Corte de Capellada y Antifaz - 8,60
B Corte de Forro de Capellada - 8,05
C Corte de Plantilla - 4,23
D Corte de Forro de Plantilla - 8,13
E Guarnicion AB 30,33
F Antifaz A 44,90
G Forrado de Plantilla C,D 26,15
H Estampado G 8,62
| Montaje E,F,H 93,72

J Secado i 725,17
K Limpieza J 42,90

Figura 15. Tiempos para el diagrama de pert de la baleta para nifa
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Tabla 13. Tabla de tiempos de holgura para el pert de la baleta plana de nifia

Actividad LS ES LF EF Holgura
A 0 0 8,6 8,6 0
B 0 15,17 8,05 23,22 15,17
C 0 14,5 4,23 18,73 14,5
D 0 10,6 8,13 18,73 10,6
E 8,6 23,22 38,93 53,55 14,62
F 8,6 8,6 53,55 53,55 0
G 16,75 27,35 42,9 53,55 10,6
H 8,13 18,73 16,75 27,35 10,6
I 53,55 53,55 147,22 147,22 0
J 147,22 147,22 872,39 872,39 0
K 872,39 872,39 913,29 913,29 0

Al analizarlos diagramas de PERT realizado para cada referencia de baleta, se puede
identificar una misma ruta critica para estas tres referencias, la cual es A, F, I, J y K esta ruta
representa que la limitante de capacidad de produccion de la empresa se encuentra en esas 5 areas
de produccion y se deben buscar alternativas de mejora en estas areas. El tiempo total del proceso
para la fabricacién de un lote de produccion de baleta de tacon 3 %2, baleta plana para dama y
baleta plana para nifia es de 15 horas con 17 min, 15 horas con 13 min y 15 horas con 13 min

respectivamente.

4.2 Estudio de Métodos y Tiempos para el Proceso de Produccién del Calzado Tipo Baleta

4.2.1 Estudio de métodos. Un estudio de métodos abarca una serie de procedimientos
sistematicos realizados para someter cada una de las operaciones que forman parte del proceso
productivo a un estudio que busca detectar cuellos de botella, pérdidas de tiempo producto de
operarios ociosos que no utilizan de forma adecuada los recursos de la empresa, largos recorridos

realizados, ganancias bajas cuando los ingresos estan directamente relacionados con la
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produccidn, entre otros factores; esto con la finalidad de buscar y proponer mejoras que le

representen a la empresa una manera mas facil de realizar los procesos y en un menor tiempo.

4.2.1.1 Seleccion. Para el estudio de métodos de la empresa Calzado Ferrati, se seleccionaron
los procesos productivos relacionados con la fabricacion de la baleta. Teniendo en cuenta las tres
referencias seleccionadas como objeto de estudio, baleta de dama en tacén, baleta de dama plana

y baleta de nifia.

4.2.1.2 Registro. El estudio se inicid registrando los hechos por observacion visual directa.

Se observd el proceso completo y los datos se registraron en los siguientes diagramas:

Diagrama del proceso operativo:

Este diagrama permite la interpretacion y el analisis del proceso de produccion de la baleta de
una manera mas facil, ya que mediante colores se identifican las entradas de cada componente y
subemsambles al ensamble principal del proceso, ademas muestra la secuencia cronoldgica de
todas las operaciones, asi como los materiales que se utilizan desde que llega a la empresa la
materia prima hasta que se embolsa y encaja la baleta terminada (ver anexo 3). A continuacion,
se muestra la tabla de resumen de colores para el diagrama del proceso operativo que emplea la

empresa Calzado Ferrati.



Tabla 14. Tabla de resumen de colores

Operacién Color

Corte de Capellada y antifaz
Corte de Forro de Capellada
Corte de Plantilla

Corte de Forro de Plantilla
Guarnicion

Antifaz

Forrado de Plantilla
Estampado

Secado

montador

Limpiado

Se puede evidenciar que el proceso de produccion de la baleta para las 3 referencias objeto de

estudio cuenta con sesenta actividades de operacion y 5 operaciones inspecciones.

Diagrama del proceso del producto:

Este diagrama muestra las etapas para la fabricacién de los tres tipos de baletas objeto de
estudio en la empresa Calzado Ferrati, se evidencian los recorridos, transportes,
almacenamientos, inspecciones, recepcion y demoras; que se llevan a cabo en la produccién, asi

mismo permite analizar los tiempos que tardan los operarios en desarrollar estas actividades

Como se menciond anteriormente los procesos de produccion de las tres referencias de
baletas es exactamente el mismo, lo Gnico que varia es el tiempo que tardan en realizar las

actividades de acuerdo con la referencia que se esta produciendo (Ver anexo 4).



Tabla 15. Diagrama del proceso del producto
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Ubicacion Resumen
Fecha: 20/04/2021 Actividades Numero Tiempo Distancia
Proceso General Baleta Baleta Baleta de
tacén 3 plana Nifia
1/2
Analistas: Juan Operacion 25 57837 57567 57604
David Rojas, Anggy
Jaimes O
Método Actual Transporte 20 281,4 295 281 113,8
Observaciones Demora 4 1681 1651 1650
Inspeccion 1 144 146 123
Almacenamiento 1 15 15 15
Operacién e 3 394 367 376
inspeccion
Duracion Total 60352 60040 60048 180554,2
Distancia Total 113,8

El proceso de produccidn para la baleta con tacon 3 % se demora desde su inicio hasta su

terminacion son 16 horas con 45 minutos; el proceso de produccion de la baleta plana se demora

16 horas con 40 minutos; y la fabricacion de la baleta de nifia demora en ser producida 16 horas

con 40 minutos. Durante todo el proceso de fabricacion los operarios deben realizar un recorrido

de 113,8 metros.

Diagrama de flujo del proceso:

Este diagrama muestra las etapas para la fabricacién de las baletas en la empresa Calzado

Ferrati, se realiz6 un diagrama de flujo para cada una de las actividades necesarias para su



produccidn, asi mismo se utilizd y se mantuvo como guia los colores usados en el diagrama de
operaciones del proceso. A continuacion, en las tablas 16,17,18,19,20,21,22,23,24,25 y 26 se
observan los resimenes del nimero de actividades, transportes, almacenamientos, demoras e
inspeccion que hay en cada uno de las operaciones que intervienen en el proceso de fabricacion

de la baleta; en el anexo 5 se encuentran los respectivos diagramas de flujo completos.

Tabla 16. Resumen del diagrama de lujo del proceso de corte de capellada y antifaz
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Ubicacién: Calzado Resumen
Ferrati
Fecha: 29 de marzo de Actividades Numer Tiempo (segundos) Distancia
2021 0 (m)
Proceso: Corte de Baleta Baleta Baleta de
Capellada y antifaz tacén 3 1/2 plana Nifa
Analistas: Anggy Jaimes Operacion 4 411 437 434
- Juan David Duran O
método: Actual Transporte 4 39 48 41 19,3
Observaciones Demora 0
Inspeccion 0
Almacenamiento 1 5 5 5
Operacion e 1 42 37 36
inspeccion

@

Duracioén Total 497 527 516
Distancia Total 19,3
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Tabla 17. Resumen del diagrama de flujo del proceso de corte de forro de capellada

Ubicacién: Calzado Resumen
Ferrati
Fecha: 29 de marzo de Actividades NUmero Tiempo (segundos) Distancia (m)
2021
Proceso: Corte de Forro Baleta Baleta plana Baleta
de Capellada tacon 3 1/2 de Nifa
Analistas: Anggy Jaimes - Operacion 4 427 391 407
Juan David Duran ‘
Método: Actual Transporte 3 34 34 32 15,3
Observaciones Demora 0
Inspeccién 0
Almacenamiento 1 5 5 5
Operacion e 1 34 43 39
inspeccion
4
Duracion Total 500 473 483

Distancia Total 15,3
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Tabla 18. Resumen del diagrama de flujo del proceso de corte de forro de plantilla

Ubicacion: Calzado Resumen
Ferrati
Fecha: 29 de marzo de Actividades Namero Tiempo (Segundos) Distancia (m)
2021
Proceso: Corte de Baleta Baleta Baleta
Plantilla Tacén 3 plana  de Nifia
1/2
Analistas: Anggy Jaimes - Operacion 3 185 184 185
Juan David Duran
Meétodo: Actual Transporte 3 25 26 24 11,4
Observaciones Demora
Inspeccion
Almacenamiento 1 5 5 5
Operacion e inspeccion 1 39 38 40
o
Duracién Total 254 253 254

Distancia Total 11,4
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Tabla 19. Resumen del diagrama de flujo del proceso de corte de forro de plantilla

Ubicacién: Calzado Ferrati Resumen
Fecha: 29 de marzo de Actividades Nuamero Tiempo (seg) Distancia (m)
2021
Proceso: Corte de Forro de Baleta Baleta Baleta de
Plantilla Tacén 3 plana Nifia
12
Analistas: Anggy Jaimes - Operacion 4 398 396 405
Juan David Duran
Método: Actual Transporte 3 28 31 33 11,4
Observaciones Demora
Inspeccion
Almacenamiento 1 5 5 5
Operacién e inspeccién 1 43 45 45
[
A 2
Duracién Total 474 477 488
Distancia Total 11,4
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Tabla 20. Resumen del diagrama de lujo del proceso de guarnicion

Ubicacioén: Calzado Ferrati Resumen
Fecha: 29 de marzo de 2021 Actividades Namero Tiempo (Segundos) Distancia (m)
Proceso: Guarnicion Baleta Baleta Baleta
Tacoén 3 plana de Nifia
12
Analistas: Anggy Jaimes - Operacion 14 1664 1608 1651
Juan David Duran .
Método: Actual Transporte 4 73 73 70 22,4
Observaciones Demora
Inspeccion
Almacenamiento
Operacién e inspeccién 1 115 86 99
Duracion Total 1852 1767 1820

Distancia Total 22,4
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Tabla 21. Resumen del diagrama de lujo del proceso de antifaz

Ubicacion: Calzado Resumen
Ferrati
Fecha: 29 de marzo de Actividades Numero Tiempo (Segundos) Distancia (m)
2021
Proceso: Antifaz Baleta Baleta Baletade
Tacon 3 plana Nifia
1/2
Analistas: Anggy Operacion 6 2882 2739 2688
Jaimes - Juan David
Duran
Método: Actual Transporte 1 7 7 6 3
Observaciones Demora
InspEaén

[]

Almacenamiento

>

Operacion e inspeccion
A
@

Duracién Total 2889 2746 2694

A

Distancia Total 3
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Tabla 22. Resumen del diagrama de flujo del proceso de forrado de plantilla

Ubicacion: Calzado Resumen
Ferrati
Fecha: 29 de marzo de Actividades Namero Tiempo (Segundos) Distancia (m)
2021
Proceso: Forrado de Baleta Baleta Baleta
Plantilla Tac6n31/2  plana de
Nifia
Analistas: Anggy Operacion 4 1543 1485 1428
Jaimes - Juan David
Duran .
Método: Actual Transiorte 1 9 10 9 6
Observaciones Demora 1 123 120 132
Inspeccion
Almacenamiento
Operacion e inspeccion
[
Duracion Total 1675 1615 1569

Distancia Total 6




Tabla 23. Resumen del diagrama de flujo del proceso de estampado

Ubicacion: Calzado Resumen
Ferrati
Fecha: 29 de marzo de Actividades Nuamero Tiempo (Segundos) Distancia
2021 (m)
Proceso: Estampado Baleta Baleta Baleta
Tacén 3 plana de Nifia
1/2
Analistas: Anggy Operacion 5 586 510 511
Jaimes - Juan David O
Duran
Método: Actual Transporte 1 7 7 6 3
o>
Observaciones Demora
Inspeclzca')n

L]

Almacenamiento

Operacion e inspeccion

O
/

N

Duracién Total 593 517 517

Distancia Total 3




Tabla 24. Resumen del diagrama de flujo del proceso de montaje
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Ubicacién: Calzado Resumen
Ferrati
Fecha: 29 de marzo de Actividades NUmero Tiempo (Segundos) Distancia (m)
2021
Proceso: Montaje Baleta Baleta Baleta de
Tacon 3 1/2 plana Nifia
Analistas: Anggy Jaimes - Operacion 13 3869 3820 3835
Juan David Duran .
Método: Actual Transporte 2 21 21 19 14
Observaciones Demora 2 1533 1508 1497
Inspeccion
Almacenamiento
Operacion e inspeccion 1 274 276 272
| S A
Duraci6n Total 5697 5625 5623

Distancia Total

14




Tabla 25. Resumen del diagrama de flujo del proceso de secado
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Ubicacion: Calzado Resumen
Ferrati
Fecha: 29 de marzo de Actividades Numero Tiempo (Segundos) Distancia
2021
Proceso: Secado Baleta Baleta Baletade
tacon31/2  plana Nifia
Analistas: Anggy Jaimes - Operacion 3 43487 43483 43488
Juan David Duran
Meétodo Actual Transporte 1 23 23 23 3
Observaciones Demora
Inspeccién
Almacenamiento
Operacion e inspeccion
()
Duracién Total 43510 43505 43510
Distancia Total 3




Tabla 26. Resumen del diagrama de flujo del proceso de limpieza

Ubicacion: Calzado Resumen
Ferrati
Fecha: 29 de marzo de Actividades NUmero Tiempo (Segundos) Distancia
2021 (m)
Proceso: Corte Baleta Baleta Baleta

tacon 3 1/2 plana de Nifia

Analistas: Anggy Operacion 8 2227 2351 2412
Jaimes - Juan David .
Duran
Método: Actual Transporte 1 15 15 18 5
Observaciones Demora 1 25 23 21

Inspeccién 1 144 146 123

Almacenimiento

Operacion e inspeccion

-

Duracién Total 2411 2535 2574

Distancia Total 5




SC

Guarnicion

M=
®

- Envivadora
Latex

O

! Estampado
Bodega P.T |4—20—"

.. 19
Limpieza v

c @ Resumen de Recorridos Actual
| Traslados Descripcion Distancia(metros)
| D Bodega a Corte de capellada y antifaz 8.4
Ba ﬁos =3 Corte de capellada y antifaz a guarnicion 6,9
3D Corte de capellada a antifaz 4
4 B Bodega a corte de forro de capellada 8.4
5 B Corte de forro de capellada a guarnicion 6,9
6 Bodega a corte de plantilla 8.4
7 B Corte de plantilla a Forrado de Plantilla 3
§ B Bodega de corte de forro de plantilla 8.4
9 B | Corte de forro de plantilla a forrado de plantilla 3
10 B Guarnicion a maquina de latex 5.1
_g L] Magquina de litex a miquina envivadora 34
© 129 Maquina envivadora a guarnicion 54
& \ 13 ® Guarnicion a montaje 8.5
g 15 Forrado de plantilla a estampado 6
2 16 Estampado a montaje 3
g 14 ® Antifaz a montaje 3
F 17 % Montaje a bodega de suelas 14
19 B Montaje a limpieza 3
0 Limpieza a bodega P. T 5
Total 1138

Figura 16. Diagrama de recorrido actual de la empresa Calzado Ferrti

Diagrama de recorrido:

Este diagrama permite observar y analizar los movimientos o recorridos que realizan los

80

operarios con las piezas que intervienen en la produccion o fabricacion de la baleta ver figura 16

de igual forma como se hizo en los demas diagramas se utilizé los colores establecidos, para

permitir su facil comprension.
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El proceso de fabricacion para las baletas en sus 3 referencias cuenta con u total de veinte

traslados entre las distintas areas con un total de 113,8 metros.

4.2.2 Estudio de tiempos. La aplicacion de un estudio de tiempos permite establecer un
estandar de tiempo en las operaciones de un proceso, esta estandarizacion de los tiempos permite
conocer cual es la capacidad de produccion del operario y la capacidad de produccion total del

proceso productivo.

Para la realizacion del estudio de tiempos en la empresa Calzado Ferrati, este estudio se llevo
acabo en cada una de las etapas del proceso de produccion de las tres referencias objeto de
estudio en este proyecto las cuales son, baleta con tacon 3 Y%, baleta de nifia y baleta plana para

dama.

4.2.2.1 Equipo para la aplicacion del estudio de tiempos. Para llevar a cabo la aplicacion
del estudio se tuvo en cuenta los siguientes equipos e instrumentos, los cuales permitieron y

facilitaron el registro de los datos.

Cronometro. Este equipo permite el registro de los tiempos al analizar las actividades, para
este proyecto se uso la técnica de cronometraje continuo el cual permite tener un registro mas

completo y real de los tiempos empleados.

Camara. Este equipo permitié realizar el soporte visual de las areas y actividades del proceso

productivo.

Formas para el estudio de Tiempos. Segun Freivalds & Niebel (2009), los detalles del estudio
y el registro de la informacion deben anotarse en tablas con formatos que permitan la

identificacion como lo es el nombre del operario, nombre del area, nombre de la actividad,



82

equipos y herramientas usadas, estos formatos deben permitir registrar la informacion de manera

clara, sencilla y practica.

4.2.2.2 Procedimientos del estudio de tiempos. La realizacion del estudio de tiempos se
basara en el método actual de trabajo y produccion de la empresa, el cual se expuso anteriormente

en el estudio de tiempos. El procedimiento por seguir es:

Seleccion del operario:

Para el estudio de tiempos se seleccionaron los siguientes operarios.

Corte: El &rea de corte cuanta con un solo operario, el cual fue seleccionado para la

aplicacion del estudio.

Guarnicion: Para la realizacion de esta actividad la empresa cuenta con dos operarios, para
seleccionar a quien se le aplicara el estudio se tuvo en cuenta al operario con antigtiedad en la

empresa, el cual cuenta con la experiencia y conocimientos de las actividades a desarrollar

Montaje: El area de montaje cuenta con dos operarios, y cada uno de estos con su respectivo
ayudante. Se seleccion0 al operario con un ritmo de trabajo constante, que evita distracciones y

pérdidas de tiempos innecesarios.

Para la realizacion de las actividades de forrado de plantilla, limpieza, antifaz y estampado, la

empresa cuenta con un operario, el cuél fue el seleccionado para la aplicacion del estudio.
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Explicacién al operario:

A cada uno de los operarios seleccionados para la aplicacion del estudio, se les indicé lo que
se iba a llevar a cabo con la finalidad de evitar molestias e incomodidades. También se les indico

que siguieran su ritmo de trabajo habitual, esto para que los resultados del estudio fueran reales.
Seleccion de los elementos:

Para determinar los elementos individuales de cada una de las operaciones, se procedio a
observar al operario durante varios ciclos en su ritmo de trabajo habitual, se describieron teniendo
en cuenta la secuencia apropiada de cada operacion y evitando dejar un elemento demasiado
largo o corto que representara errores en el cronometraje. Asi mismo se separaron los elementos

manuales de los de maquina.

Tabla 27. Determinacion de elementos del proceso de antifaz

Aplicar Super a las piezas que haran parte del mofio
Doblado de piezas

Postura del herraje en la pieza

Dar forma a la Corbata

Anudar corbata

Pegar las piezas

Traslado del operario con el antifaz al &rea de montaje

Determinacién del tamafo de la muestra:

Para determinar el nimero de observaciones o tiempos que se tomaron, se hizo uso de la

siguiente formula (Freivalds & Niebel, 2009).



_ 40,/n" 2x? — (2x?)?

L =
dx?

Donde:

N: tamafio de la muestra.

N": NUmero de observaciones del estudio preliminar.
2: Suma de Valores.

X: Valor de las observaciones.

Ejemplo de aplicacion de la formula:

Tabla 28. Tabla de tiempos observados en la operacion de antifaz

Numero de observaciones Antifaz Tiempo X segundos Tiempo X2
Segundos

1 13 169

2 12 144

3 13 169

4 11 121

5 12 144

n = SEEDEEY - 6.019= 6

Por tanto, a las 5 observaciones iniciales se le debe sumar otras 6 para tener un tiempo
estandar mas real; para cada actividad se le debe realizar el mismo proceso de aplicacion de la

formula.
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Determinacion de tiempos:

Tiempo del cronémetro (TC): Para realizar las distintas observaciones y toma de tiempos

de las actividades objetas a estudio se realizo con el método de cronometraje con vuelta a cero.

Tiempo Normal( TN): Este tiempo permite equilibrar o corregir de cierta manera los
tiempos tomados con el crondmetro; el analista califica el desempefio del operario de acuerdo a
una escala de valorizacion (ver tabla 29); en algunas ocasiones los operarios aumentan la
velocidad para realizar sus actividades cuando se estan tomando los tiempos, o en ocasiones las
realizan de una manera mas lenta; estas condiciones entorpecen los resultados reales del estudio,

es alli donde aplicar la formula de tiempo normal permite mitigar estos errores.

TN=T.C * %desempefio.

Tabla 29. Tabla de escala de valorizacion

Escala de L ~
) Descripcion del desempefio
valoracion
0 Actividad nula
50 Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el operario no demuestra interés
en el trabajo.
Constante, resuelto, sin prisa, como de operario desmotivado, pero bien
75 dirigido y vigilado; parece lento, pero no pierde tiempo adrede mientras lo

observan.

Activo, capaz, como de obrero calificado medio, logra con tranquilidad el

100 (RItMO tipo) el de calidad y precision fijado.

Muy réapido; el operario actGa con gran seguridad, destreza y coordinacién de
movimientos, muy por encima de las del obrero calificado medio.

Excepcionalmente rapido; concentracion y esfuerzo intenso sin probabilidad
150 de durar por largos periodos; actuacion de <virtuoso> solo alcanzada por unos
pocos trabajadores sobresalientes.

Fuente: Freivalds & Niebel, 2009.
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Para la operacion de fabricacion del antifaz, al operario se le dio una valoracion del 80% para

cada uno de los elementos pertenecientes a la operacion que realiza, esta valoracion se dio ya que

se considerd que el operario, aunque realiza sus actividades y trabaja de una manera constante,

demostro tiempos de ocio. De igual forma esta valoracion se hizo con ayuda del gerente

validando los porcentajes dados para cada operario en las distintas operaciones.

Tabla 30. Asignacion del porcentaje de valorizacion

Descripcion de la actividad Nombre del Valoracion
Operario
Aplicar Super a las piezas que harén parte del mofio Edwin Alvarez 80%
Doblado de piezas Edwin Alvarez 80%
Postura del herraje en la pieza Edwin Alvarez 80%
Dar forma a la Corbata Edwin Alvarez 80%
Anudar corbata Edwin Alvarez 80%
Pegar las piezas Edwin Alvarez 80%
Traslado del operario con el antifaz al area de Edwin Alvarez 80%

montaje

Aplicacion de la formula de tiempo Normal:

TN=T.C * %desempefio.

Aplicar super a las piezas que hacen parte del mofio tiene una duracién de 74 segundos.

El porcentaje de valorizacion o desempefio indicado para la realizacion de esta actividad por

parte del operario es del 80%, teniendo en cuenta esto tenemos:
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TN= 74 segundos* 80%= 59.2 segundos.

Determinacion de Suplementos:

Estos suplementos son un porcentaje de tiempo adicional que se le suma al tiempo normal.
Con el fin de recuperar el tiempo perdido por motivos como condiciones de trabajo, condiciones

fisicas y condiciones del ambiente. Existen dos tipos de suplementos:

Suplementos constantes. Estos incluyen: necesidades personales como por ejemplo beber

agua e ir al bafo, y fatiga por llevar a cabo su trabajo.

Suplementos variables. Estos suplementos se basan considerando la postura del trabajador,
iluminacidn del puesto de trabajo, condiciones atmosféricas, uso de la fuerza para desarrollar el

trabajo, ruido, monotonia entre otros.

Para determinar cada uno de los suplementos que aplican en su respectiva operacion ver

anexo 6. Ejemplo de suplementos para el operario del area de antifaz.

Tabla 31. Resumen de suplementos de la operacion de antifaz

Descripcién %
A. Suplementos Constantes:
1. Suplemento personal 5 X
2. Suplemento por fatiga basica 4 X
B. Suplementos Variables:
1. Suplemento por estar de pie 2
2. Suplemento por posicién anormal
a. Un poco incémoda 0 X

3. Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar)

Peso levantado en libras:

5 0 X
4. Mala iluminacion:
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Descripcion %
a. Un poco debajo de la recomendada 0 X
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variable
6. Atencidn requerida:
a. Trabajo bastante fino 0 X
7. Nivel de ruido:
a. Continuo 0 X
8. Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo 1 X
9. Monotonia:
b. Nivel medio 1 X
10. Tedio:
a. Algo tedioso 0 X

TOTAL, DE SUPLEMENTOS 11%

Para el operario de la actividad de antifaz se tuvieron en cuenta los suplementos constantes
que dan un porcentaje de 9%, ademas de estos se afiadieron suplementos por estar de pie para
desarrollar las actividades, suplementos de estrés, al ser un proceso bastante complejo; ademas de
suplementos monotonia, ya que se considerd que el trabajo a desarrollar se realizaba muchas

VECES.

Tiempo Estandar (TS). Es el tiempo que necesita un operario para ejecutar una tarea. Este

tiempo relaciona el tiempo normal mencionado anteriormente y unos suplementos.

TS= TN*(1+%Fatiga).

Tomando los datos anteriormente mencionados relacionados con el area de antifaz tenemos

que:

El porcentaje de suplemento para la operacion de antifaz es del 11%.
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El tiempo normal anteriormente determinado para la actividad de aplicar supera las piezas

que haran parte del mofio fue de 59.2 segundos.

Por ende, se tiene:

TS: 59,2 segundos* (1+0.11) =65.7 segundos.

Para la aplicacion de todos estos tiempos se desarroll6 unos formatos, los cuales contienen los
resultados de determinar cada uno de los tiempos anteriormente mencionados; en estos formatos
se encontraran divididas en operaciones y estas a su vez con sus respectivos elementos, ademas
se registran las observaciones, el lote de produccidn, la aplicacion de los suplementos para

determinar estos tiempos (Ver anexo 7).

4.2.2.3 Capacidad de produccién. La capacidad de produccion determina factores como
tiempos, recursos empleados en la produccion y determina cuantos productos de una referencia
de calzado puede producir la empresa en un determinado periodo de tiempo, esta capacidad de
produccidn nos permite determinar ademas cudles actividades del proceso productivo tienen

holguras y cuél o cuéles son cuellos de botella.

Capacidad productiva: CP=1/TS.

Capacidad total producida diaria CT= CP *# Horas trabajadas.

Para el area de antifaz tenemos una capacidad de produccion de:

El TS de toda la operacién de antifaz es de 2565.4 segundos lo equivalente a 0.712 horas.

La jornada laboral en la empresa calzado Ferrati es de 8 horas.
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CP=1/TS=1/0.712 horas= 1.404 docenas/hora.

CT= 1,404 docenas/hora*8= 11.232 docenas /dia.

A continuacion, la capacidad de produccién diaria de cada operacidn que interviene en la
produccién de la baleta, los valores de los tiempos fueron determinados en el estudio de tiempos

para cada referencia de baleta.

Baleta tipo tacon 3 1/2
Ndmero de .
Operacion Valorizacion Su ptlg?en (sTe(;) (HZSas) (hTol:la) (hzfa) CP [CT-diaria traszsador Capécalﬁ ad
Corte de Capellada y Antifaz 90% 0,15 497 1 0138 | 0,124 | 0,143 | 6,999 | 5599 55,99
Corte de Forro de Capellada 90% 015 [ 500 [ 0139 | 0,125 | 0,144 | 6,957 | 55,65 . 55,65
Corte de Plantilla 90% 0,15 254 | 0,071 | 0,064 [ 0,073 | 13,694 | 109,55 109,55
Corte de Forro de Plantilla 80% 015 | 474 0132 | 0105 | 0,121 | 8,255 | 66,04 66,04
Guarnicion 85% 013 | 1852| 0514 | 0437 | 049 | 2,024 | 16,19 2 32,38
Antifaz 80% 011 |2889| 0803 | 0642 | 0,713 [ 1403 | 11,23 1 11,23
Forrado de Plantilla 80% 013 | 1675] 0465 | 0372 | 0421 | 2377 | 19,02 1 19,02
Estampado 90% 011 | 593 | 0,165 | 0,148 | 0,165 | 6,077 | 48,62 1 48,62
Montaje 80% 0,15 | 5697 | 1583 | 1,266 | 1,456 | 0,687 | 549 2 10,98
Secado 80% 015 |[43510| 12,086 | 9,669 | 11,119 0,09 | 0,72
Limpieza 90% 011 | 2411| 067 | 0603 | 0,669 [ 1,495 | 1196 1 11,96
Total 60352

Figura 17. Resumen de tiempos baleta de tacén 3 1/2
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Baleta tipo Plana para Dama
Operacion Valorizacién Suplemen TC TC N TS CP |CT-diaria ’t\lrl;g;;odgf Capacidad
tos (Horas)| (hora) | (hora) es real
Corte de Capellada y Antifaz 90% 0,15 527 | 0,146 | 0,132 | 0,152 | 6,6 52,8 52,8
Corte de Forro de Capellada 90% 0,15 473 | 0,131 | 0,118 | 0,136 | 7,354 58,8 1 58,8
Corte de Plantilla 90% 0,15 253 | 0,07 | 0,063 | 0,073 | 13,748 110 110
Corte de Forro de Plantilla 80% 0,15 477 | 0133 | 0,206 | 0,122 | 8,203 | 656 65,6
Guarnicion 85% 0,13 1767 | 0491 | 0417 | 0471 | 2,121 17 2 34
Antifaz 80% 0,11 2746 | 0,763 | 061 | 0,677 | 1,476 11,8 1 118
Forrado de Plantilla 80% 013 | 1615| 0,449 | 0,359 | 0406 | 2,466 19,7 1 19,7
Estampado 90% 0,11 517 | 0,144 | 0,129 | 0,243 | 6,97 55,8 1 55,8
Montaje 80% 0,15 5625 | 1,563 | 1,25 | 1,438 | 0,696 56 2 112
Secado 80% 0,15 [43505| 12,085 | 9,668 | 9,668 | 0,103 08
Limpieza 90% 011 2535 ( 0,704 | 0,634 | 0,703 | 1,422 114 1 114
Total 60040
Figura 18. Resumen de tiempos para la baleta plana para dama
Baleta tipo Plana para Nifia
Namero de
Operacion valorizacion Suplemen TC TC N TS CP |CT-diaria | trabajador Capacidad
tos (Horas)| (hora) | (hora) es real
Corte de Capellada y Antifaz 90% 0,15 516 | 0,143 | 0,129 | 0,148 | 6,741 | 53,927 53927
Corte de Forro de Capellada 90% 0,15 483 | 0,134 | 0,121 | 0,139 | 7,201 | 57,611 1 57,611
Corte de Plantilla 90% 0,15 254 | 0,071 | 0,064 | 0,073 | 13,694 | 109,552 109,552
Corte de Forro de Plantilla 80% 0,15 488 | 0,136 | 0,108 | 0,125 | 8,019 | 64,148 64,148
Guarnicion 85% 013 | 1820( 0506 | 043 | 0486 | 2059 | 16,475 2 32,95
Antifaz 80% 0,11 2694 | 0,748 | 0,599 | 0,665 | 1,505 | 12,039 1 12,039
Forrado de Plantilla 80% 0,13 1569 [ 0,436 | 0,349 | 0,394 | 2,538 | 20,305 1 20,305
Estampado 90% 0,11 517 | 0,144 | 0,129 | 0,43 | 6,97 | 55,762 1 55,762
Montaje 80% 015 |5623( 1,562 | 1,25 | 1,437 | 0,696 | 5567 2 11,134
Secado 80% 0,15 |43510( 12,086 | 9,669 |11,119| 009 | 0,719
Limpieza 90% 0,11 25741 0,715 | 0644 [ 0,714 | 14 11,2 1 11,2
Total 60048

Figura 19. Resumen de tiempos de la baleta plana de nifia

Como se puede observar en las figuras (17,18 y 19) en el proceso de secado no termina ni 1
lote diario. Esto sucede ya que el tiempo de permanencia del zapato en la horma es mas largo que

la jornada laboral. Entonces es necesario aclarar que:
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El tiempo de secado transcurre cuando el operario de montaje ya ha terminado su jornada
laboral, es decir, si al final de la jornada laboral quedan 11 docenas montadas en el proceso de
secado, estas seran soleteadas en la siguiente jornada laboral, por lo tanto, la cantidad de zapatos

que saldra listo seran 11 docenas y no menos de 1 como se obtiene en los célculos.

4.2.3 Propuesta de mejora a partir de los resultados obtenidos del estudio de métodos y
tiempos. Todos los procesos y actividades son importantes para la elaboracion de las tres
referencias de baletas, por ende, no se modificd esto al no poder eliminarse ninguna, todas las

actividades son indispensables para la terminacion de los productos.

Al analizar los resultados obtenidos de la aplicacion del estudio de métodos y tiempos se
puede proponer una serie de mejoras que permitan que el proceso de produccion se haga de una

mejor manera, estas propuestas son:

4.2.3.1 Propuesta division de la operacion de montaje en dos operaciones: montaje y
soleteado. El proceso de montaje y Soleteado en las empresas de calzado generalmente se llevan
a cabo de manera separada ya que asi se consigue obtener con mas facilidad altos volimenes de
productos, dado el caracter estandarizado y repetitivo de las tareas, asi como el alto rendimiento
de la mano de obra. En Calzado Ferrati, estos dos procesos los realiza el mismo operario, esto
sumado a la poca cantidad de hormas se vuelven una desventaja para el proceso productivo de la
empresa, ya que actualmente es en este proceso que se presenta el cuello de botella. Por esta
razon se propone que estos dos procesos se lleven a cabo de manera separada, modificacion en la
que el gerente no debe incurrir en gastos adicionales, puesto que la mayor parte de lo que se

necesita para el nuevo operario ya lo tiene la empresa.
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Tabla 32. Mobiliario necesario para la propuesta

EMPRESA LA EMPRESA LO TIENE PRECIO (COP)
Sl NO
DOS SILLAS X
UN ESTANTE DE TRABAJO X
HORNOS ACTIVADOR DE SUELA X
MESA DE TRABAJO X 75000
MARTILLO, PINZAS, SACAHORMAS X
GUANTES PROTECTORES DE CALOR X
ESPACIO FISICO X

Otro factor importante es el econdmico. Es importante aclarar que actualmente el pago que
recibe el operario que realiza los dos procesos (montaje y Soleteado) es de 1.300 COP. Con la
reduccion de sus tareas es claro que también se reduce el pago; para este calculo se usaron
nuevamente los promedios pagos por empresas que trabajan con las referencias de baleta y que

realizan estos procesos por separado.

Tabla 33. Precios de pagos en las operaciones de montaje y soleteado

Precio de montaje de  Precio de soleteado de
Empresa

baleta (cop/par) baleta (cop/par)
CALZADO FRANCHESCO 550 600
CALZADO ISABELIN 600 700
CALZADO AJ SHOES 500 600

En las visitas realizadas, todos tuvieron en comun que al operario soleteador es a quién se le
paga un poco mas por el proceso realizado, ya que es él quién se debe asegurar del correcto
pegado de la suela y su correcta terminacion. Por estas razones se propone a la empresa Calzado

Ferrati pagar estas dos operaciones de la siguiente manera:

Montaje: 600 COP/PAR = 7.200 COP/Lote de 12 pares.
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Soleteado: 700 COP/PAR = 8.400 COP/Lote de 12 pares.

De esta manera la empresa sigue pagando el mismo precio y tendré los procesos por aparte,

permitiendo una mayor produccion.

Por lo tanto, al proceso de produccion de la baleta en sus tres referencias se le afiade un nuevo
proceso, totalmente independiente a la operacion de montaje, teniendo asi que el proceso se lleva

acabo de la siguiente manera:

Tabla 34. Tabla de flujo del proceso propuesto

Proceso de produccién para las 3 referencias de baleta

Actividad Predecesor

Corte de Capellada y Antifaz -

Corte de Forro de Capellada -

Corte de Plantilla -

Corte de Forro de Plantilla -

Guarnicioén A B

Antifaz A

Forrado de Plantilla C,D

Il @ M m O O W >»

Estampado G

Montaje E.F,H

Secado i

<

Soleteado

A

Limpieza K




Figura 20. Lujo del proceso propuesto

Las operaciones de montaje y soleteado que anteriormente sus actividades y elementos

estaban unidos como un mismo proceso, se separan y quedan de la siguiente manera:

Tabla 35. Propuesta de division de elementos de montaje y soleteado
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Elementos Individuales para la operacién de
montaje

Elementos Individuales para la operacion de
Soleteado

Ordenar la Horma seguin la numeracién solicitada

Traslado del operario a la bodega de suelas

Pegar la plantilla a la horma, sujetada con una
tachuela

Seleccionar e inspeccionar la suela

calentar la horma sujetada a la plantilla

Traslado del operario al &rea de soleteado para descargar
las suelas

Montar el corte a la horma y ensamblar las piezas

Traslado del operario al horno de secado

Aplicar pegamento al corte ya montado

sacar el zapato del horno

Colocar la horma ya montada en el horno
Espera a que se caliente la horma ya montada

traslado del operario al area de soleteado
Aplicar oggi a la horma salida del horno

Ajustado de punta

Aplicar Limpiador a la suela

Martillar el corte para asegurarlo

Aplicar pegante a la suela

Traslado del operario al &rea de secado

Colocar la suela en el horno activador de pegantes

Espera a que se caliente la suela

Pegar la suela en la horma ya montada

sacar el zapato de la horma

Traslado del operario con la baleta terminada al &rea de
limpieza
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4.2.3.2 Implementacion de la maquina dobladilladora en las areas de antifaz y forrado
de plantilla. La empresa Calzado Ferrati en el afio 2020 adquirié como parte de pago, una
maquina dobladilladora la cual no se implemento en ese afio debido al cierre que tuvo que hacer

la empresa por la pandemia por Covid-19.

En el afio 2021 esta maquina sigue sin ser operada ya que el gerente de la empresa no tiene
una buena percepcion de ella y no dimensiona las ventajas que esta maquina representa para el
proceso productivo de su empresa. Por esta razon (aprovechando el estudio realizado) se procedio
a estudiar el funcionamiento de la maquina y los tiempos que se reducirian con su

implementacién y se obtuvieron los siguientes resultados:

La méaquina permite doblar desde materiales sintéticos hasta plantillas, lo que significa que

los procesos de antifaz, plantilla e incluso guarnicion pueden hacer uso de esta maquina.

La méaquina dobladilladora es ecoldgica, utiliza pegante termo granulado e hiladillo
ahorrador. Esto nos permite saber que la maquina al mismo tiempo que dobla el material, le

aplica pegamento.

Disminucion de los tiempos: La maquina se puso en funcionamiento para la produccion de un
lote de 12 pares de cada referencia estudiada, lo que permitié evidenciar una disminucién de los

tiempos.

Como se menciond anteriormente, la maquina tiene impacto en las areas de antifaz y forrado
de plantilla, por tal razon se procedio a analizar el diagrama de flujo de estos procesos

implementando la maquina dobladilladora (ver anexo 8) y se obtuvieron los siguientes resultados:
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Implementacion para el proceso de antifaz:

En el proceso actual de antifaz el operario realiza dos operaciones que pueden ser hechas por
la maquina dobladilladora, estas son: aplicacion de super a los cortes que formaran parte del
mofio, y el doblaje de estos. Con la implementacion de la maquina se agrega un paso mas que es
el alistamiento de la maquina, pero se disminuye la operacion de aplicar super de manera manual

ya que la maquina lo hace al mismo tiempo que dobla.

Como se puede observar a continuacion, la maquina disminuye el tiempo empleado por el
operario en estas operaciones en un 52,43% para la baleta de tacon 3 %2, 50,52% para la baleta

plana de damay 47,67% para baleta plana de nifia.

Tabla 36. Tabla de reduccion de tiempos en la operacién de antifaz

REFERENCIA TIEMPO (segundos) REDUCCION REDUCCION
PROCESO ACTUAL PROCESO DE TIEMPOS DE TIEMPOS
PROPUESTO (segundos) (%)
baleta tacon 3 1/2 1009 480 529 52.43%
baleta plana dama 950 470 480 50,52%
baleta plana nifia 946 495 451 47,67%

Para la referencia de baleta en tacon 3 %% el operario tarda 1009 segundos aplicando super al
corte y doblando un lote de 12 pares. Con la implementacién de la maquina tardaria 480
segundos, (120 segundos en el alistamiento de la maquina, y 360 segundos en la aplicacion de
super y doblaje de los cortes) para un lote de 12 pares. Como resultado se obtuvo que con la
implementacion de la maquina dobladilladora, para el proceso de antifaz en la referencia de tacon

3 %2 se tiene una disminucion de 529 segundos por cada lote de produccion de 12 pares.
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En el proceso actual de forrado de plantilla el operario realiza la operacion mas importante de

este proceso de manera manual, esta operacion consiste en girar los sobrantes del forro hacia la

parte superior de la plantilla. Con la implementacion de la maquina se agrega un paso mas que es

el alistamiento de la maquina, pero se disminuyen significativamente los tiempos como se puede

evidenciar a continuacion:

Tabla 37. Reduccion de tiempos operacion de forrado de plantilla

REFERENCIA TIEMPO (segundos) REDUCCION REDUCCION
DE TIEMPOS  DE TIEMPOS
PROCESO PROCESO (segundos) (%)
ACTUAL PROPUESTO
baleta tacon 3 1/2 1164 243 921 79,12
baleta plana dama 1107 245 862 77,87
baleta plana nifia 1063 241 822 77,33

Para un lote de 12 pares de plantillas para la ref. Baleta tacon 3 Y.

Al igual que con el proceso de antifaz, el operario debe realizar el alistamiento de la maquina,

lo que le toma en promedio 120 segundos y procede a ingresar las plantillas con el forro a la

maquina dobladilladora, operacion que dura 123 segundos en un lote de 12 pares.

Como resultado se obtiene una reduccion de 1164 segundos en el proceso actual a 243

segundos en el proceso propuesto. Una diferencia de 921 segundos, es decir, 15 minutos

aproximadamente lo que representa un 79,12% de reduccion del tiempo.
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Impacto en los costos de fabricacion con la implementacion de la maquina dobladilladota:

Con la implementacién de la maquina dobladilladora también se reduce el costo mano de

obra.

Se investigo en 3 empresas de calzado que cuentan con esta maquina para saber a qué precio
pagan los procesos cuando se llevan a cabo con la ayuda de esta, y se recogid la siguiente

informacion:

Tabla 38. Pago de antifaz y forrado en otras empresas

PROCESO PRECIO/PAR
Calzado Daram Calzado Franchesco Calzado PinkBerry
antifaz 200 250 230
forrado de plantilla 100 150 120

Proceso de antifaz: Actualmente el proceso de realizar un lote de 12 pares de antifaces en
Calzado Ferrati tiene un costo de 6000 COP; se propone que con la operacién de la maquina se
pague a 3600 COP, ya que el operario tarda 52% menos tiempo por cada lote, sus operaciones se
hacen mas sencillas y se elimina la operacion de aplicar super a los cortes ya que la maquina lo

hace.

Proceso de forrado de plantilla: Para este proceso actualmente se paga al operario 3000 COP
por cada lote de 12 pares de plantillas. Se propone que el lote de 12 plantillas forradas se pague a
1440 COP, ya que hay una disminucion del 79,12% del tiempo y la maquina realiza la operacién

con mas dificultad del proceso.
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Resultados:

Tabla 39. Reduccion de pagos con la maquina dobladilladora

Precio actual Precio propuesto  Reduccién (COP/lote) % de
(COPl/lote) (COPl/lote) Reduccion
Antifaz 6000 3600 2400
Forrado de plantilla 3000 1440 1560
TOTAL 9000 5040 3960 44%

Se obtuvo como resultado una reduccién de 44 % del costo de mano de obra, lo que

representa una disminucién de 3.960 COP por cada lote de 12 pares en los procesos de antifaz y

forrado de plantilla.

Costo del uso de la maquina dobladilladora para la empresa Calzado Ferrari:

Costo energia eléctrica: La maquina dobladilladora tiene un consumo de energia de 1,1

Kw/hora, y el precio del Kw/h en la empresa tiene un valor de 303,02 COP, entonces:

A0 303,02 S5 =33332 22 20,002 —

hora hora

11 i
_ segundo
RoTa

Para el proceso de antifaz, el operario hace uso de la maquina durante 480 segundos (120 de
alistamiento + 360 que tarda en doblar todas las piezas que formaran parte de 12 pares de mofios)

lo que representa un costo de 44,45 COP para un lote de 12 pares.

Para el proceso de forrado de plantilla, la maquina dobladilladora funciona durante 243
segundos (120 segundos de alistamiento + 123 segundos para realizar el doblaje de los forros de

las plantillas) lo que representa un costo de 22,50 COP para un lote de 12 pares de plantillas
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forradas.

Costo pegamento granulado: EI pegamento con el que trabaja la maquina dobladilladora tiene
un precio de 67.990 COP el Kilogramo. El rendimiento de este pegamento depende del tipo de
material que se trabaje, ya que hay materiales que absorben los pegamentos como es el caso del
material carnaza, Nobuck, lince, entre otros. Para materiales sintéticos lisos, 1 kg de pegamento
granulado alcanza para doblar aproximadamente 3000 pares de plantillas o aproximadamente

1800 pares de corbatas de 3 piezas (tamafio mediano).

Costo de pegamento granulado para un lote de 12 pares de plantillas:

67990 COP
3000 PARES

* 12 PARES = 271,96 COP/Lote

Costo de pegamento granulado para un lote de 12 pares de antifaces:

87990 COP
1300 PARES

* 12 PARES = 453,26 COP/Lote

Para el proceso de antifaz, el costo del pegamento granulado no es un costo adicional, ya que
actualmente este proceso consume super, el cual tiene un precio de 45000 COP y contiene 3
Litros. Estos 3 litros alcanzan para la elaboracién de aproximadamente 700 pares de corbatas de 3

piezas tamafio mediano.

43000 COP
700 PARES

* 12 PARES = 771,43 cOP/Lote
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Tabla 40. Reduccion de costos de fabricacion para la operacion de montaje

PROCESO Costo de pegamento/lote de 12 reduccion (COP) %
pares. (COP/Lote) reduccién
proceso actual proceso de costo
propuesto
Antifaz 771,43 453,26 318,17 41,24

Esto nos permite observar una disminucion en el costo del pegamento utilizado en el area de
antifaz, ya que se reduce en un 41,24% lo que representa una disminucion de 318,17 COP por

cada lote de 12 pares de antifaces fabricados.

4.2.3.4 Propuesta de mejora para la operacion de montaje y secado. Como se puede
evidenciar en la tabla de resumen de tiempos, el proceso que mas toma tiempo es el de secado.
Por otra parte, la produccion diaria esta limitada a la cantidad de hormas con las que cuenta la
empresa, ya que sélo cuenta con 10 juegos de hormas (cada juego contiene 12 pares de hormas) y
la operacion de secado tiene una duracién de 12 horas, es decir, el tiempo de secado afecta la
rotacion de las hormas. Desde esta perspectiva se plantea la siguiente alternativa para dar

solucién a este cuello de botella.

Alternativa de compra de horno de secado:

Como se menciond anteriormente la problematica de la operacion de secado es el tiempo que
esta toma, por esta razon se propone a la empresa la compra de un horno de secado. Este horno
seca el zapato en un tiempo menor, ya que permite regular la temperatura necesaria segun el

material trabajado.
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Tabla 41. Resumen de reduccion de tiempos con el horno

TIEMPO (Segundos)

Proceso de secado actual 43200
Proceso de secado propuesto 2700
Reduccion de tiempo 40500

% Reduccion 93,75%

El proceso de secado del zapato actualmente toma aproximadamente 43200 segundos (12
horas), este tiempo se reduce a 2700 segundos (45 minutos) con la implementacion del horno
secador, es decir, se obtiene una reduccion de 40.500 segundos, lo cual representa una reduccion
de 93,75%. Ademas de la reduccion del tiempo de secado, se aumenta la rotacion de la horma,
con lo que el proceso de montaje no se vera limitado por la cantidad de horma con la que cuenta

la empresa.

Tabla 42. Caracteristicas del horno de secado

Caracteristicas del horno secador
Paredes laminadas en fibra de vidrio para mantener el calor
Capacidad de almacenamiento: 100 pares
Temperatura adecuada para el secado del calzado: 70 °c
Duracion de tiempo de moldeado: 45 minutos
Precio aproximado: 1.200.000 COP

Trabaja con gas, consumo: 0,15 m’ Jhora

Costo m* de gas natural = 2904 COP/m?

Duracion de tiempo de moldeado: 45 minutos.

cop cop

£ 0,15 h’”— — 435622 =726

cop

m=

2904

hora minuto
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La implementacion del horno de secado le representa a la empresa un costo estimado de 7,26
COP/minuto. El tiempo de moldeado en el horno tarda 45 minutos, lo que significa el costo de

326,7 COP por cada lote de 12 pares.

Actualmente, con la distribucion de planta que cuenta Calzado Ferrati las distancias
recorridas en el proceso de produccion son de 113,8 metros. Estas distancias se disminuyen en un

14,15% con la distribucion de planta propuesta en la cual los recorridos suman 97,7 metros.

Tabla 43. Tabla de reduccion total de distancias

DISTANCIAS RECORRIDAS POR LOS OPERARIOS REDUCCION REDUCCION DE

(metros) DE DISTANCIAS %
DISTANCIAS
(metros)
PROCESO ACTUAL PROCESO
PROPUESTO
113,8 97,7 16,1 14,15

También se obtuvo una reduccion significativa en los tiempos de produccion de cada una de
las referencias estudiadas. En la tabla 44 se evidencia que para cada una las referencias se

reducen en mas del 60%.

Tabla 44. Reduccion total del tiempo de produccion

REFERENCIA TIEMPO PROCESO DE PRODUCCION REDUCCION REDUCCION
(segundos) DEL DEL

PROCESO PROCESO TIEMPODE  TIEMPO DE

ACTUAL PROPUESTO PRODUCCIO PRODUCCIO
N (segundos) N %
BALETA DE TACON 60352 18301 42051 69,68

31/2
BALETA PLANA DE 60040 18908 41132 68,51
DAMA

BALETA PLANA DE 60048 18271 41777 69,57

NINA
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4.3 Propuesta de distribucion de planta de la empresa Calzado Ferrati

4.3.1 Diagnostico para la distribucion de planta. Para la realizacion de la redistribucion de
planta es importante recalcar que el proyecto esta enfocado solo en la fase de disefio, sin abarcar
temas econdmicos o planes de ejecucion de la propuesta; esta distribucion se basara teniendo en
cuenta el sistema de produccion o fabricacion de la empresa y el flujo de los materiales por la
misma; ademas de los resultados obtenidos del estudio de métodos y tiempos y las mejoras

propuestas para este.

4.3.1.1 Andlisis de factores. El andlisis de factores permite la recopilacion de informacion de
forma sistematica y ordenada, clasificando o dividiendo los datos obtenidos en factores que

influyen en la distribucion de la planta de produccion; estos factores se pueden clasificar en:

Factor material:

Este factor abarca los siguientes elementos: Materias primas entrante, materia prima en
proceso, productos terminados, desechos de materiales, material de embalaje, material de

mantenimiento.es por esto que se toman las siguientes consideraciones:

Especificaciones del producto: es importante que la produccion se haga de la manera mas

eficientemente posible y del modo mas fécil.

Caracteristicas fisicas o quimicas: Las piezas que serdn manufacturadas no son de un tamafo
muy grande, son faciles de manipular y almacenar, el peso de estas no es muy significativo, no

son piezas pesadas.

Variedad de productos: en la empresa su principal referencia de calzado a fabricar es el tipo

baleta, también fabrican calzado tipo sandalias, aunque su produccion se asimila a la de las



106

baletas en que el flujo de por las distintas areas de la empresa es el mismo. Se debe tener en
cuenta los otros materiales que también se usan en la empresa, pero que no se usan para la

elaboracion de las baletas, que son exclusivos de otras lineas de calzado.

Factor maquinaria:

La planta de produccion de la empresa Calzado Ferrati tiene una distribucion por proceso, lo
cual implica que esta dividida por areas y cada area tiene la maquinaria, herramientas y el
personal especializado para llevar a cabo las actividades de la respectiva area; ademas es
importante analizar el tipo de maquinaria que hay en cada area, y sus dimensiones y si hay uno

limitantes para moverlas.
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Tipo de
Maquina

Area de
Nombre cantidad Descripcion uso Dimensiones Limitantes
maquina que ejerce una presion sobre un largo: 90 cm Ancho: No es facil de
Troqueladora 1 . que € inap . Corte go- X " trasladar debido a
- troquel para cortar piezas de un material 1m alto: 1,30 m
Maquinas Su peso.
pesadas Horno de Maquina que petml'ge gl s.acado de la baleta de Largo: 2,00m Ancho: Sus cor_1cIj|C|ones de
1 una manera mas rapida; al poder regular la Secado . conexion a gar, y
secado 1,00m Alto: 1,20m .
temperatura, para acelerar el proceso el calor que emite
Maquina . . Forrad_o de largo: 1,15 m Ancho 50
. 1 Maquina permite doblar los forros de las plantilla,
Dobladilladora - - - . . cm Alto 1,30 m
plantillas y piezas de diferentes materiales Antifaz
P maquina plana con la cual se lleva a cabo la _— largo: 1,20 m Ancho:
maquina plana 2 s Guarnicion .
guarnicion del calzado 55cm alto:1m
Maquina maquina de maquina que aplica la cantidad necesaria de . largo: 30 cm Ancho: 35
Ligeras . 1 latex a cada corte que es pasado por sus Guarnicion )
latex : cm alto: 35¢cm
rodillos
maquina P . - largo: 1,20 m Ancho:
ribeteadora 1 maquina para coser los ribetes al zapato Guarnicion 48cm alto: 1,30 m
horno de Estos hornos sirven para activar el pegamento . largo: 36 cm Ancho: 36
2 Montaje .
calzado de la suela y la planta cm alto: 46 cm
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Factor hombre:

El hombre tiene la capacidad de ser flexible y adaptarse a los diferentes tipos de materiales o

maquinas nuevas, se puede trasladas a otras areas de trabajo y ubicaciones dentro de la planta.

Condiciones de trabajo y seguridad: la distribucion debe considerar la seguridad e integridad
de los trabajadores, para esto esta nueva distribucion debe permitir que el suelo esté libre de

obstrucciones, espacio suficiente entre los trabajadores y las maquinas, accesos adecuados.

En este factor se tiene en cuenta la mano de obra directa e indirecta que participan en la

produccién de la baleta.

La distribucidn de las areas y puestos de trabajo debe estar soportados con lo realizado en el

estudio de métodos y tiempos.

Es importante tener en cuenta la necesidad de mano de obra adicional, para temporadas donde

la produccion es alta y requiera la contratacion de mas trabajadores.

Factor movimiento:

En la empresa calzado Ferrati es el material el que va pasando por las areas de trabajos para

su manufactura. Por esto se consideran las siguientes caracteristicas:

Tener en cuenta el diagrama de flujo de material realizado en el estudio de métodos.

Es importante en la nueva distribucién que una operacion finalice justo cuando empiece la
otra, siendo facil para el otro operario hacer uso del material que llega a su puesto o area de

trabajo.
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Se debe considerar espacios reservados para pasillos, rampas, equipos de transporte entre las

areas.

Factor espera:

El material puede esperar en areas determinadas a contener y guardar estos materiales, estos
espacios o areas determinadas se conocen como areas de almacenamiento. Este factor tiene en
cuenta los siguientes elementos: recepcion de materias primas, zonas de almacenamiento de

materia prima, zona de almacenamiento de producto terminado. Ademas, se debe considerar:

El método de almacenaje depende del tipo de material y su tamafio, recurrir al método de
almacenamiento que mas se acomode; las zonas de almacenamiento deben ser ajustables, de facil

acceso y seguros para los empleados.

La empresa debe tener areas de almacenamiento de materia prima, de producto en proceso y
de producto terminado; estas zonas deben contar con estantes especializados o con caracteristicas
que apoyen y faciliten la manipulacion ya sea de la materia prima o producto en proceso o

terminado.

Factor servicio:

Estos servicios incluyen las actividades, elementos y personal que apoyan la produccion;

estos servicios comprenden.

Servicios al personal. En la empresa calzado Ferrati los empleados cuentan con bafios, buena
iluminacién, una o dos lampara por puesto de trabajo, buena ventilacion, ya que el espacio es
abierto y cada operario en su puesto de trabajo tiene un ventilador, el area administrativa cuenta

con escritorios buena luz y ventilacion.
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Factor edificio:

Para analizar la distribucién, se usé el programa Sketch-up, con la cual se elabord el plano de
la empresa, mostrando las dimensiones de la planta de produccion; ademas de las medidas de

cada una de las areas pertenecientes al proceso y las medidas, y dimensiones de los muebles

Largo de la empresa: 31,13 metros.

Ancho de la empresa 12, 87 metros.

La planta de produccion cuenta con seis areas de produccion y un area administrativa.

Cuenta con dos zonas de almacenamiento, una de materia prima y otra de producto

terminado.

Ademas, cuenta con zonas de uso general como los bafios.

Figura 21. Plano actual de la planta
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La planta cuenta con un piso, no tiene sétanos, escaleras ni altibajos, la planta no cuenta con
ventanas en sus paredes laterales, pero si tragaluz en el techo de esta, el suelo es de tableta

ceramica antideslizante.

4.3.2 Método de planeacion sistematica de la distribucion. Este método es una manera
organizada de enfocar los problemas de implementacion; este método consiste en fijar un cuadro
de procedimientos que permita identificar, valorar y visualizar todos los elementos pertenecientes

en la implementacion y las relaciones entre si.

4.3.2.1 Determinacion de la relacion entre actividades. El diagrama de relacion de
actividades permite la posibilidad de tomar en cuenta multiples criterios al identificar factores.

Para la realizacion de este diagrama se deben llevar a cabo los siguientes pasos.

Paso uno. Identificar y anotar las actividades y operaciones a los cuales se les va a establecer
los factores de proximidad. Los cuales son: Corte, Guarnicion, Antifaz, Forrad de plantilla,

Estampado, Montaje y limpieza.

Paso dos. Analizar las relaciones entre las operaciones para esto se llevé a cabo la
identificacion unos criterios los cuales determinaron la necesidad o no de la proximidad de una y
una escala de valores que evallen esa necesidad de cercania entre las areas. Para esto se realizo

las siguientes tablas:
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Tabla 46. Cddigo de proximidad

Cddigo de Proximidad

A Absolutamente Necesario
E Muy Importante

I importante

@] Esta Bien

U No es Importante

Estos cddigos de proximidad permiten conocer la importancia de la relacion entre las &reas,
desde la que son absolutamente necesarias sus cercanias, hasta las areas las cuales no es

importante que estén cerca.

Tabla 47. Cddigo de relaciones

Cadigo de relacién Descripcién Tipo de Relacién
A Absolutamente Necesario C D)

E Muy Importante

[ Importante

0 Esta Bien e o o
U No es Importante

Los codigos de razones permiten evaluar, o como su nombre lo dice dar razones del porque es
importante la relacion entre las areas, ya sea por ejemplo si se transporta un material y se quiere
reducir estos desplazamientos, o se quiere especificar que un area relacionada no debe estar cerca

ya que los desechos o condiciones de trabajo pueden afectar la realizacion.

Paso tres. Establecer para cada operacion su codigo de proximidad y de Razon en la Tabla.
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Tabla 48. Asignacion de codigo a cada operacion

Proximidad/ Forrado
Corte Guarnicién Antifaz de Estampado Montaje Secado  Soleteado  Limpieza
Razones ;
Plantilla
Corte - A/3,1 A/3,1 A/3,1 U u/5 U U U5
Guarnicion AJ3,1 o] | o AJ3,1 @] @] U
Antifaz A/3,1 0 0 ] A/31 U 0 1,5
Forradode 34 | o E/3 0 u 0 u
Plantilla
Estampado U o] o] E/3 Al3,1 (e} (e} 0
Montaje u/5 A/3,1 A/3,1 A

Secado U (0] U

(0]
U

Soleteado U (0] (0] (0] (0] A/3,1 A - E
U

Limpieza U5 U |

4.3.2.2 Andlisis de las relaciones determinadas. A partir de determinar las relaciones de
proximidad de todas las operaciones y areas que interviene en el proceso de fabricacion de las
baletas, ademas teniendo en cuenta las razones de que estas tenian se desarroll6 un diagrama de
hilos; este diagrama permite evidenciar los recorridos y las relaciones de las &reas; inicialmente
se relacionan las areas cuyo codigo de relacion es A, luego las relaciones de cédigo E, enseguida

las de tipo |, posteriormente las de tipo O y las relaciones con cédigo U.



114

Forrado de

\ Plantilla

\r/

Montaje

Antifaz

\ -
Limpieza

Soleteado ¢

3

Secado

Figura 22. Diagrama de hilos

4.3.2.3 Determinacion de los espacios. Por lo general en la mayoria de las empresas una
limitante importante para la realizacion de las nuevas distribuciones de planta son el espacio y las
dimensiones esta. Para este caso la empresa cuenta con una planta de produccién con
dimensiones amplia, para determinar los espacios y areas de trabajo se tuvieron en cuenta las
dimensiones de las maquinas y muebles de cada area(ver tabla factor maquinaria y dimensiones
de puestos de trabajo), ademas se tuvo en cuenta factores que influyen en la determinacion de
estos espacios como lo es que los puestos de trabajo tengan el espacio suficiente para que los
trabajadores pudieran realizar de una buena manera sus operaciones, las dimensiones y

cantidades de materia prima que llegaban a las areas de trabajo.
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4.3.3 Propuesta de distribucién de planta para la empresa Calzado Ferrari. La
redistribucion de la planta esta basada en el estudio de métodos y tiempos, teniendo en cuenta la
disminucion de los recorridos innecesarios y los recorridos a las nuevas areas 0 maquinas
propuestas. Ademas del diagrama de hilos mencionado anteriormente, tomando en cuenta la

importancia de la cercania de las areas y las razones de estos.

Resumen de Recorridos Propuestos
lado Descripcion Distancia (metros)
Buscar y trasladar bodega a Corte de capellada y antifaz 6
Corte de capellada y antifaz a guarnicién 5
Corte de capellada a antifaz 54
~ Buscar y trasladar bodega a corte de forro de capellada 6
Ba nos Corte de forro de capellada a guarnicién 5
Buscar y trasladar bodega a corte de plantilla 6
Corte de plantilla a Forrado de Plantilla 3.5
Buscar y trasladar bodega de corte de forro de plantilla 6
Zona Corte de forro de plantilla a forrado de plantilla 35
Despacho G i6n a maquina de latex 23
Miquina de latex a méquina envivadora 25
Maquina envivadora a guarnicion 4,45
o Guarnicién a montaje 245
2 Forrado de plantilla a mAquina dobladilladora 15
-
a i s Maquina a estampado 2,5
[} P Antifaz a maquina dobladilladora 3
< § Antifaz a montaje 3
E do a montaje 15
3 2 * Montaje a secado 7
25 Soleteado a bodega de suelas 5.6
23|:> Secado a soleteado 72
24 |:> Soleteado a limpieza 33
25 ’ Limpieza a bodega P. T 5

Figura 23. Diagrama de recorrido propuesto
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Esta propuesta de distribucion disminuira recorridos o traslados de los operarios entre las

distintas areas pasando de un recorrido actual para la produccion de la baleta de 113,8 metros a

un recorrido con la distribucion propuesta de 97,7 metros ver figura. A continuacion, esta la tabla

de resumen de los recorridos que haran los trabajadores con la nueva propuesta:

Tabla 49. Tabla de porcentajes de distancias recorridas

Distancia Recorrida en la

Distancia recorrida en la distribucion

< Distribucion Actual propuesta Porcentaje de
Areas Reducci6
Numero de . . Numero de . . eauccion
. Distancia . Distancia
Recorridos Recorridos
Corte Recorrlldos.totales 57 4 metros Recorrlldos‘totales del 46,4 metros 23.7%
del area: 12 area: 12
Guarnicién Recorn@os t'otales 22,4 metros Recorn@os tlotales del 11,7 metros 91,45%
del area: 4 area: 4
Montaje Recorrujos t.otales 6,00 metros Recornc}os t.otales del 4,00 metros 50,00%
del area: 3 area: 1
Antifaz Recorru’jos t.otales 3,00 metros Recorru;los t.otales b 6,00 metros No disminuyo
del area: 1 area: 2
Forrad.o de Recorn@os t'otales 3,00 metros Recorrlcjos t.otales del 1.5 metros No disminuyo
plantilla del area: 1 area: 2
Estampado Recorn@os t'otales 17,00 Recorrlcjos t.otales del 7,00 metros 142.8%
del area: 1 metros area: 1
Recorridos totales Recorridos totales del 16,1 .
Soleteado . 0 metros . No disminuyo
del area: 0 area: 5 Metros
Limpieza Recorridos totales Recorridos totales del Permanecié
P del area: 1 5,00 metros area: 1 5,00 metros igual
113,8
Total: metros Total: 97,7 metros

A través del programa sketchup se realizé una propuesta de distribucion de planta, teniendo

en cuenta las relaciones entre las areas de trabajo, los factores., el diagrama de relacion, los

recorridos y los resultados obtenidos en el estudio de métodos y tiempos (ver figura 24).

La nueva distribucion de planta permitio ampliar las areas de trabajo y por ende hacer mas

comodo los puestos a los trabajadores. Las dimensiones de las areas son las siguientes:
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A
Areade Corte

Figura 24. Distribucién seccién despacho y bodegas
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Figura 25. Distribucion seccién planta
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Figura 26. Distribucion propuesta de la planta



Tabla 50. Dimensiones de areas propuestas
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Dimensiones (Metros)

Operacion i i
Ancho Largo Area Total (m*)
Guarnicion 10,35 2,5 25,875
Corte 9,2 3,3 30,36
Montaje 6 3,69 22,14
Soleteado 3,69 2,1 7,749
Secado 4,6 1,74 8,004
Plantilla 4,6 2,99 13,754
Antifaz 4,6 1,74 8,004
Limpieza 2,49 2 4,98
Bodega Suelas 2,67 1,58 4,2186
Bodega P. T 3,42 1,58 5,4036
Embalaje 3,94 1,66 6,5404
Despacho 3,62 2,11 7,6382
Avrea de Bafios 4.4 2 8,8
Avrea de Pasillos 50,70
Area Total de la planta: 291,28

Se puede evidenciar en la nueva distribucion de planta que se movieron algunas de las areas,

ademas se tuvo en cuenta las limitantes de algunas de las maquinas para ser movidas como es el

caso de la troqueladora, algunas areas se homogenizaron, es decir se unieron dos areas distintas

en una sola, ya que sus actividades estaban muy relacionadas y se podia disminuir tiempos y

distancias recorridas por los trabajadores.

En el area de guarnicidn, se juntaron las maquinas que intervienen alli, maquina de latex, las

maquinas de coser y la maquina envidadora; se formo una sola area, disminuyendo los recorridos
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de los operarios para usar estas maquinas.

Se extendio el area de corte, dando mas espacio para realizar sus actividades, donde se puede
poner mas estanterias especializada para la materia prima a usar, de igual forma hay espacio para

mantener el orden y organizacion en el area.

Se opto por ubicar el area de montaje en el centro de la planta, ya que es el eje central de la
produccién de las baletas, y al ubicar las otras areas a su alrededor los recorridos hacia esta area

seran mas cortos.

Se cred el area de plantilla, en la cual estan ubicada areas de forrado de plantilla y area de
estampado de plantilla, al ubicar areas que tienen una relacién directa en las piezas a producir se

disminuye el tiempo de traslados y asi mismo de distancia de los recorridos.

Ademas de la ubicacidn y redistribucion de los puestos y areas de trabajo, se crearon zonas de
embalaje y despacho, con el objetivo de mantener el orden en las instalaciones de la empresa;
para el cumplimiento de este objetivo ademas se colocaron areas de almacenamiento de materia
prima, como suelas y de material sintético en zonas estratégicas, también recipientes para

desperdicios en las areas donde se generan la gran parte de desperdicio y suciedad en la empresa.

Para llevar a cabo la redistribucion de la planta de produccion la empresa debe invertir

aproximadamente $8.733.462,00 y se demoraria alrededor de dos dias (ver tabla 51).
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Tabla 51. Inversion para la redistribucién de planta

COMPRA DE MOBILIARIO PARA REDISTRIBUCION DE PLANTA

VALOR UNITARIO VALOR TOTAL
MUEBLES CANTIDAD (COP) (COP)
Estantes para m_ate’rl_a prima (rollos 2 $ 1.940.000 $ 2.480.000,00
de sintético)
Estantes para horma 1 $ 2.900.000 $ 2.900.000,00
Recipiente para desechos 7 $ 94.000 $ 658.000,00
Sillas 1 $ 115.000 $ 115.000,00
Mesa de trabajo madera 1 $ 75.000 $ 75.000,00
Carretilla de transporte 1 213.462 $ 213.462,00
COSTOS DE INSTALACION DE MAQUINARIA
Instalaciones VALOR
Instalacion del gas natural para el $ 2127000
horno
Instalacion del horno secador $ 60.000
OTROS CANTIDAD VALOR/DIA VALOR TOTAL
Empleados para realizar la
adecuac_lon _de pue:stos: de_ trab_e}Jo y 3 $ 35.000 $ 105.000
maquinaria segun distribucion
propuesta
Total, a invertir para la adecuacion de la planta $ 8.733.462,00

4.4 Validacion de la Propuesta a Través de Indicadores

Los resultados obtenidos en este proyecto se validaron a través de indicadores de gestion, que
permitieron obtener una referencia para comparar el estado actual de la empresa, con los datos y

resultados obtenidos de las propuestas de mejora planteadas en el proyecto.

4.4.1 Indicador de porcentaje de cumplimiento de la demanda. Este indicador permite
evaluar el cumplimiento de los pedidos de la empresa en su respectivo mes, y conocer si la

demanda de cada uno de estos fue suplida en su totalidad.
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\ . Produccion Real
Porcentaje de Cumplimiento = - *100
Produccion Esperade

A continuacion, se expone la demanda de baleta que la empresa Calzado Ferrati tuvo en el

primer semestre del 2021.

Tabla 52. Demanda del primer semestre del 2021

Mes Demanda en Pares
Enero 2000
Febrero 4200
Marzo 3900
Abril 4500
Mayo 4700

Dados los datos obtenidos con el estudio de métodos y tiempos para la baleta de tacon 3 ¥z se
tiene que la operacion de montaje es la limitante en el proceso al solo poder producir diariamente
5, 49 docenas o tareas diarias, que en comparacion con las otras operaciones que intervienen en el
proceso su produccién pequefia, se tomd como referencia para saber la capacidad total (ver tabla
capacidad de produccion). Por lo tanto, se tiene que la empresa actualmente tiene una capacidad

de produccion de 3.168 pares de baletas mensuales.

A continuacion, se muestra el porcentaje de cumplimiento de la demanda del primer semestre

del 2021 con la produccidn real de la empresa.
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Tabla 53. Porcentaje de cumplimiento actual de la empresa

Mes Demanda Produccion Real % cumplimiento de la demanda
(Pares) (mensual en pares)
Enero 2000 158% (Cumple con la demanda)
Febrero 4200 75% (No cumple con la demanda)
3168
Marzo 3900 81% (No cumple con la demanda)
Abril 4500 70% (No cumple con la demanda)
Mayo 4700 67% (No cumple con la demanda)

Cuando la empresa no tiene una demanda alta puede suplir los pedidos con facilidad, como lo
es el caso del mes de enero, teniendo que producir 2000 pares ese mes Yy teniendo capacidad de
produccién de 3.168 pares mensuales; pero para meses cuya demanda es alta como lo son
febrero, marzo, abril y mayo, no suple toda la demanda requerida y por ende su cumplimiento de

pedidos se ve afectada.

Con las propuestas planteadas, teniendo en cuenta las mejoras en las distintas areas del
proceso se tiene que la capacidad de produccion para el area de montaje es de 7,99 docenas para
cada operario diariamente (ver tabla). Por lo tanto, la empresa mensualmente tiene una capacidad

de 4.608 pares de baletas.

A continuacion, se muestra la comparacién de los porcentajes de cumplimiento de las

demandas con la produccién actual y la propuesta.
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Tabla 54. Tabla comparativa de indicador de cumplimiento actual y propuesto

capacidad de Capacidad de
Mes Demanda produccion % cumplimiento produccion % cumplimiento
(Mensual) Actual Actual propuesta Propuesto
(Mensual) (Mensual)

Enero 158% 230%
Febrero 4200 75% 110%
Marzo 3900 3168 81% 4608 118%
Abril 4500 70% 102%
Mayo 4700 67% 98%

Analizando la tabla anterior se puede evidenciar que al aumentar la capacidad de produccion
en un 45,45 % producto de las mejoras propuestas se tiene que el porcentaje de cumplimiento de
la demanda aumenta, es decir, que la demanda mensual se va a suplir completamente y no van a

haber faltantes o pedidos atrasados.

4.4.2 Indicador tiempo para procesar un pedido. El indicador de tiempo se muestra a

continuacion:

Tabla 55. Indicador de tiempo para procesar un pedido

Ar_ea Q‘? Nom_bre del Objetivo del Indicador Formula
Aplicacién Indicador
La finalidad de este indicador
Tiempo para es permitirle a la empresa
Produccion Drocesar un saber el tiempo que tardard en  TPP =# unidades pedidas/ unidades

pedido producir cierta cantidad de producidas
baletas solicitadas
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Si calzado Ferrati recibe un pedido de 30 docenas de baleta de la referencia tacon 3 %2 se

demoraria;

Con el proceso actual:

30 docenas
11 docenas/dia

= 2,72 dias

Sabiendo que actualmente Calzado Ferrati produce 11 docenas de baleta referencia tacon 3 %2

diariamente, el pedido se podria entregar en 2,72 dias, es decir, aproximadamente 3 dias.

Con el proceso propuesto:

30 docenas
16 docenas/dia

= 1,87 dias

Con el proceso propuesto, Calzado Ferrati produciria 12 docenas de baleta referencia tacon 3

Y, y el pedido podria ser entregado después de 1,87 dias, es decir, 2 dias aproximadamente

Tabla 56. Proceso propuesto

Pedido Przc;l:;:igon Tiempo de pr%cij;i:igon Tiempo de % Mejora= ((valor
entrega entrega actual-valor pasado)
(Docenas) Actual en (Dias) Propuesto (Dias) jvalor pasado) *100
docenas en docenas P
30 11 2,71 16 1,87 -31%

Dados los resultados obtenidos se tiene una mejora de 31% ya que disminuy6 de 2,71 dias en

entregar un pedido de 30 docenas a 1,87 dias para entregar el mismo pedido.
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5. Conclusiones

El diagnostico realizado a la empresa Calzado Ferrati permitié conocer sus procesos y
actividades, asi como sus problematicas y oportunidades de mejora. Se realiz6 una lista de
chequeo que evidencid que la empresa no cuenta con zonas delimitadas de almacenamiento de

materia prima ni de desechos.

Con la aplicacion de las encuestas se identifico que en los puestos de trabajo la posicién con
la que trabajan los operarios no es ergonémica y aunque el puesto de trabajo les permite
desarrollar las actividades se podrian acondicionar mejor a sus necesidades. También se
evidencio que la empresa tiene problemas con la limpieza y el orden en los puestos de trabajo,
ademas los atrasos en las entregas de los pedidos son constantes debido a la acumulacion de

tareas que no pueden ser procesadas por la baja capacidad de produccion.

La realizacion del estudio de tiempos generd datos que permitieron determinar los tiempos
estandar en la fabricacion de las referencias de baletas estudiadas, esto permitié eliminar la
incertidumbre sobre el tiempo de produccion de estas referencias. A partir de los diagramas de
estudio de métodos se desglosé cada uno de los procesos, las cuales son: corte, guarnicion,
antifaz, forrado de plantilla estampado, montaje, secado y limpieza en sus respectivos elementos
y se pudo identificar que el proceso actual de la empresa cuenta con 25 operaciones, 20

transportes, 4 demoras, 1 inspeccion, 1 almacenamiento y 1 operacion e inspeccion.

A traveés de la observacion directa y del desglose de las actividades se tomo los tiempos que

tardaban cada una de estas, arrojando que actualmente los procesos tienen una duracion de:



128

Tabla 57. Observacion directa

Operaci6n TClBaIe_ta tacon3 TC Baletg plana TC_2~BaIetg plana

/5 (Minutos) dama (minutos) Nifia (minutos)
Corte de Capellada y Antifaz 8,28 8,78 8,60
Corte de Forro de Capellada 8,33 7,88 8,05
Corte de Plantilla 4,23 4,22 4,23
Corte de Forro de Plantilla 7,90 7,95 8,13
guarnicion 30,87 29,45 30,33
Antifaz 48,15 45,77 44,90
Forrado de Plantilla 27,92 26,92 26,15
Estampado 9,88 8,62 8,62
Montaje 94,95 93,75 93,72
Secado 725,17 725,08 725,17
Limpieza 40,18 42,25 42,90

Ademas, se calculd la capacidad de produccion de los procesos con lo cual se identifico que

el cuello de botella es la operacion de montaje.

Para aumentar la productividad de este proceso se propuso la adquisicién de un horno de
secado, el cual permite un aumento en la rotacion del nimero de hormas que tiene la empresa,

pasando de demorarse en secado 12 horas a tan solo 45 minutos, esto representa una disminucion

del 93,75%

Al determinar la ruta critica del proceso, se obtuvo que esta la integran corte, antifaz,
montaje, secado y limpieza; razon por la cual se propuso la implementacién de la maquina
dobladilladora con la cual la empresa ya contaba pero que no ha implementado. Esta maquina se
puede usar en las operaciones de antifaz y forrado de plantilla, reduciendo los tiempos de las
actividades que esta puede realizar en un 52,43% para la baleta de tacdn 3 %2, 50,52% para la
baleta plana de dama y 47,67% para baleta plana de nifia para el proceso de antifaz y un 79,12%

para la baleta de tacon 3 %2, 79,87% para la baleta plana de dama y 77,33% para baleta plana de
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nifia en el proceso de forrado de plantilla.

Se evalu6 una reduccién en los costos de mano de obra por la implementacion de la maquina
dobladilladora. Se obtuvo una reduccién del 44% lo equivalente a 3960 COP, ya que se
disminuy6 de 9000COP que se pagan actualmente a 5040 COP que se pagarian a los operarios de

antifaz y forrado de plantilla por un lote de 12 pares con la implementacion de esta maquina.

Con las propuestas de mejora el proceso de produccion total por lote de 12 pares disminuye
de 16,70 horas aproximadamente a 5,14 horas, lo equivalente a 69,22% de reduccion en el tiempo

de produccion.

Se propuso una nueva distribucién en planta, la cual incluye las propuestas de mejora del
estudio de métodos y tiempos realizado. En la distribucion actual se hacen 20 traslados con una
duracion aproximada de 5 minutos y una distancia total recorrida de 113,8 metros, con la nueva
distribucion el recorrido total disminuye a 97,7 metros, es decir, una disminucién del 14,15% y

una duracion aproximada de 2,15 minutos.

Para llevar a cabo esta redistribucion se tuvo en cuenta los factores que influyen en esta, estos
factores abarcaron el tipo de material que se procesa y almacena en las instalaciones, la seguridad
e integridad de los trabajadores, las condiciones de trabajo de los empleados, y las maquinas,
muebles y equipos pertenecientes a cada area. En la actual distribucién las areas de trabajo no
siguen un orden ldgico, esto produce que las distancias sean muy grandes, para esto se analiz6 las
relaciones entre las operaciones, determinando la importancia de la cercania entre ellas,
permitiendo asi tener una distribucion donde las areas que tiene mayor flujo de material

estuvieran a una menor distancia.
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Se realizé una distribucion por proceso, donde se utilizo el area total de la empresa, esto
permitio ampliar el area de cada uno de los procesos, consiguiendo asi puestos de trabajo
comodos y ordenados, ya que cada area tendra su zona de desechos. A demas se crearon las areas
de secado y soleteado propuestos en el estudio de métodos y tiempos, zonas de despacho, zona de

embalaje.

Los indicadores de gestion analizados permitieron ver el impacto causado por las propuestas
de mejora en el proceso productivo, dando como resultado que el cumplimiento de la demanda
aumenta, ya que su capacidad de produccion aumenta un 45,45% pasando de 3.168 pares
mensuales a 4.608 pares mensuales. Ademas, se obtuvo un porcentaje de mejora de 30% para

entregar un pedido.
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Anexo 1. Tabla de lista de chequeo

Empresa:

Calzado Ferrati

Fecha

5/03/2021

Responsables

Juan David Rojas, Anggy Jaimes

Cs'orral

Elegancia p Gomodidad

Objetivo: Comprobar de forma ordenada y sistematica el cumplimiento, cumplimiento parcial o el no cumplimiento
de una serie de items a evaluar para la obtencidn de informacion para llevar a cabo el proceso diagnostico

Nota: Indique Con una X Si el item a evaluar cumple ©, Cumple Parcialmente (CP), no cumple (NC)

Criterio para seleccionar

item Punto Por Observar Observaciones
C CP NC
La empresa Cuenta con un
1 estudio de métodos y tiempos X
aplicado
Los tiempos de Produccion
2 ; - X
estan estandarizados
Se conoce la capacidad de Al no tener los tiempos estandarizados la
3 produccion de la empresa X empresa no conoce su capacidad de
produccion diaria o semanal
4 Los operarios cuentan con el X Los operarios y personal no cuentan Los
EPP adecuados y necesarios EPP necesarios
Los EPP de los operarios se
5 X
encuentran en buen estado
Se encuentran Bien Aunque los puestos de trabajo cuentan
6 Distribuidos los puestos de X con su espacio establecido, hay
trabajo desplazamientos innecesarios
Los operarios cuentan con el Aungue cuentan con un espacio limitado,
7 espacio suficiente para la " los trabajadores cuentan con el suficiente
manipulacién de las espacio para la manipulacién de los
herramientas productos y herramientas
Los equipos, herramientas y
8 maquinas se encuentran en X Todo se encuentra en 6ptimas
Optimas condiciones para su condiciones para su uso
uso
la empresa cuenta con zonas . _
L No cuenta con estos espacios delimitados,
delimitadas para el
9 . . X lo que provoca desordenes en las
almacenamiento de materias . :
. instalaciones
primas
La empresa cuenta con zonas
presa La empresa Cuenta con estantes donde se
delimitadas para el .
10 - X coloca los productos terminados, que
almacenamiento de producto . .
. posteriormente seran embalados
terminado
11 los puestos de trabajo cuentan X
con buena iluminacion
las instalaciones cuentan con
12 S X
buena ventilacion
la empresa cuenta con lugares
P . 9 La empresa No cuenta con zonas donde
de almacenamiento para los oy .
13 . . X se almacene los desperdicios o material
desperdicios o el material
excedente
sobrante
14 La empresa cuenta en sus X La empresa cuenta en sus instalaciones

instalaciones inodoros,

con bafios suficientes y zonas para el
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Cs'orral

Elegancia p Gomodidad

Objetivo: Comprobar de forma ordenada y sistematica el cumplimiento, cumplimiento parcial o el no cumplimiento
de una serie de items a evaluar para la obtencidn de informacion para llevar a cabo el proceso diagnostico

Nota: Indique Con una X Si el item a evaluar cumple ©, Cumple Parcialmente (CP), no cumple (NC)

Criterio para seleccionar

item Punto Por rvar rvacion
e unto Por Observa C cp NG Observaciones
lavamanos y orinales para sus lavado de manos
trabajadores
la empresa cuenta con la
15 e X
maquinaria en buen estado
las herramientas y equipos que
16 usan los trabajadores se X Los empleados cuentas con todo lo
encuentran en las condiciones necesario para desarrollar su labor
optimas
Se realizan Mantenimientos L
. P La empresa no hace mantenimientos
17 preventivos de las maquinas y X . .
. preventivos, solo correctivos
equipos
18 Hay capacitacion Sobre el uso X No hay Capacitaciones por parte de la
de las maquinas empresa para el uso de las maquinas
Se capacita al personal sobre No se capacita al personal sobre los
19 temas sobre seguridad y salud X diversos temas relacionados con la
en el trabajo seguridad y salud en el trabajo
Se capacita al personal sobre el
20 P X
uso de productos quimicos
21 Se inspecciona la materia prima X Se hacen inspecciones de todos los
al llegar materiales que llegan a la empresa
Se ispecciona o hay controles Cada par de Zapato es inspeccionado
22 de calidad durante el proceso X
- antes de ser embalado
de produccion
Total 41 50
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Empresa:

Calzado Ferrati

Fecha

5/03/2021

Responsables

Juan David Rojas, Anggy Jaimes

v‘@ﬁ@’/’i

Elegancia p Comodidad

Nota: Indique con una(X) la opcion que crea conveniente: siempre(S), Cas Siempre (CS), Algunas Veces (AV), Casi Nunca (CN),

Nunca (N

items Pregunta Criterio
Nota: Preguntas con Respuesta S| O NO
Sl Sl OBSERVACION Total
1 ¢hay buena comunicacion con 10 6 16
sus comparieros de trabajo?

¢La comunicacion entre usted

2 su jefe es frecuente? 10 6 16

¢Puede Desarrollar su
3 Trabajo comodamente en su 13 3 16
puesto de trabajo?

¢Considera que debe recorrer

4 un gran trayecto para entregar 11 5 16
una tarea a la siguiente area?
¢La Distribucion de la planta

5 es el mas adecuado? 2 14 16

6 la posicion en la que trabaja 1 15 16

es la mas adecuada?
Nota: Preguntas con Respuesta S-CS-AV-CN-N
Siempre Casi Siempre Algunas Veces | Casi Nunca | Nunca

Con que Frecuencia Limpian

! y ordenan el puesto de trabajo 5 1 16
¢Con que Frecuencia se atrasa

8 en las entregas? 1 12 3 16

9 ¢Usa las Epp con frecuencia? 15 1 16
con que frecuencia hace falta

10 materia prima para elaborar 3 9 4 16

sus tareas




Tipo de Diagrama: Diagrama del Proceso Operativo

Meétodo: Actual

Anexo 3. Diagrama del proceso operativo

Operacion: Fabricacion de los 3 tipos de baletas

Corte de Forro de Capellada

Suela
O =T
P Inspeccionar el material
Limpiar la Extender el material Extender el material

Sintéticopara doblarlo e
ingresarlo a la magina
troqueladora

Suela Sintéticopara doblarioe ('3 )

ingresarlo a la magina -/
Aplicar e troqueladora [

Pegamento

ala Suela

Buscar moldes segiin
referencia y ubicarios en
la troqueladora

Buscar moldes segin (")
referencia y ubicarlosen  \""/

la troqueladora
53 Extender material en

L I de troquelad
Extender materialenla (7 @ mesa de fioquetado

mesa de troquelado ‘\34/ Cortar pieza de

Cortar pieza de Forrode /~ Forro de Capellada

Capellada \35)

Corte de Capellada y Antifaz

27

Antizas

Empresa: Calzado Ferrati
Fecha:10/04/2021

Analista: Juan David Rojas, Anggy Fernanda Jaimes

Aplicar Super a las
piezas del mofio

Doblar piezas
Postura de Herraje a

la Pieza

Dar forma a la
corbata

Anudar corbatas

Pegar piezas

Guarnicion Corte de Plantilla Corte de Forro de Plantilla
Separar Corte, Tacos /) Seleccionar e Seleccionar e Inspeccionar
yManta \\17/ Inspeccionarla Salpa el material
T

A Extender el Forro y doblarlo
Alistamiento de maquina/” Doblar Salpa [ g ) paraingresario a la
de Latex \28) N I/ maquina

Ubicar troque! de forro de

N
Troquelar Planias (10 ) Snila

Pasar tacos por ‘f’ \
magquina de Latex \29/
Troquelar las piezas de forro

de plantila
Pasar Manta por 7N

Maguina de Latex N

Pasar Cortes de ()
Maguina de Latex X/

Pasar Forro por Maquina

de Latex

Pegar Manta al Corte |

Pegar Forro al Corte \/37\\
e
Envivar (38 )

Inspeccionar y Corregir [/
Piezas A

Coser para cerrar Corte (39 )

Aplicar Super alaparte  /~

Trasera \40)
Pegary Coser el "’ A
taco al Corte 4

Forrado de Plantilla

Separar las plantillas y colocarlas

en la mesa de trabajo

Separar Forro y colocarlos
en la mesa de trabajo

Aplicar Super a las piezas

Pegar piezas

Doblado de sobrantes
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Estampado Montaje
Buscar la tabla con la Ordenar horma segtin ( }

Marca 2 numeracion !

Insertar tabla con la marca Inspeccionar y
3 Seleccionar Horma
en lamesa de estampado
" Pegar Plantilla a la
Prparar i |« Pt ()

Calentar Corte (As)
Montar Corte a la (AIA

Horma \J:/
Aplicar Pegamento 45>

Ubicarla Planilla en la 2l Corte

Tabla
Colocar Horma
Montada en el Hnrné\“)

T
Martilar y quitar
Tachuelas  \ 47
Apicar Oggi (45 )

T
Ajustado de
puntas  \*°

Estampilla de la marca | 16

Pegar Suela a la

Horma 4

Sacar el Zapato d
la Horma

Aplicar Oggi a la
Capellada 56

55

Pegar Mofio ( 57

la
Baleta 8

Limpiarla Baleta 59)
T

Empacar Baleta @))



141

Anexo 4. Diagrama proceso del producto

Diagrama de Proceso

Departamento: Produccion

Método Actual Preparado por: Juan David Rojas, Anggy Fernanda Jaimes
Operaciones Fecha: 20/04/2021
Tiempo
Distancia [ Baleta tacn 3 Baleta Baleta de Simbolo Descripcion
1/2 plana Nifia
5 5 5 @ Recepcidn e inspeccion de materia prima (sintéticos, pegantes, suelas, etc)
15 15 15 f ! E almacenamiento de materia prima recibida
8,4 19 19 20 |j\> Buscar y trasladar el material sintético al area de corte
1 el cortador toma la cantidad de material requerida para la capellada y antifaz, posteriormente esta
453 474 470 dobla el material, busca los moldes segun la referencia y lo ubica en la maquina troqueladora,
extiende el material en la mesa y procede a realizar el corte
6,9 12 20 11 |j\> Traslado del operario al area de guarnicion
4 8 9 10 |j\> Traslado del operario con las piezas que hacen parte del mofio hacia el area de antifaz
8,4 21 21 20 |jl> Buscar y trasladar el material sintético al &rea de corte
‘ el cortador toma la cantidad de material requerida para el Forro de Capellada, posteriormente esta
461 434 446 dobla el material, busca los moldes segun la referencia y lo ubica en la maquina troqueladora,
extiende el material en la mesa y procede a realizar el corte
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Diagrama de Proceso

Departamento: Produccion

Método Actual

Preparado por: Juan David Rojas, Anggy Fernanda Jaimes

Operaciones

Fecha: 20/04/2021

6,9 13 13 12 » Traslado del operario con las piezas al area de guarnicién
8,4 20 19 19 » Buscar y trasladar la salpa al &rea de corte
El cortador Selecciona la salpa, la dobla y ubica en el troquel, busca el molde de la plantilla y procede
224 222 225
a troquelar
3 5 7 5 » Traslado del operario al area de forrado de plantilla
8,4 23 24 28 » Buscar y trasladar el material al area de corte
el operario selecciona el material, lo extiende para doblarlo, lo ingresa a la maquina troqueladora,
441 441 450 ; : -
busca los moldes segln la referencia a acortar, y procede a cortar las piezas
3 5 7 5 » traslado al area de Forrado de Plantilla
116 123 134 ‘ Separar Corte, tacos y Manta
51 20 20 22 » Traslado del operario a la maquina de latex
973 897 930 ‘ El operario alista la maquina de latex y pasa por esta maquina las piezas, pega la manta al corte,
asienta, pasa forro por maquina de latex, pega el forro al corte y asienta el corte con forro y manta
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Diagrama de Proceso

Departamento: Produccion

Método Actual

Preparado por: Juan David Rojas, Anggy Fernanda Jaimes

Operaciones

Fecha: 20/04/2021

Traslado de operario con las piezas a la maquina envivadora

34 16 16 12 »
109 119 119 ‘ El operario procede a envivar
2
115 86 99 Inspeccion y correccion
5,4 14 13 12 » Traslado a la maquina de guarnicion
El operario cose el corte para cerrarlo, aplica super a la unién y procede a pegar y coser el taco al
466 469 468 ‘ corte
8,5 23 24 24 » Traslado del operario al rea de montaje
2882 2739 2688 ‘ El operario aplica super a las piezas que haran pare del mofio, las dobla y procede a colocar el herraje
segun la referencia, da forma, anuda y pega las piezas para dar la terminacion a la corbata
3 7 7 6 » Traslado del operario con el antifaz al area de montaje
El operario ordena las plantillas segun las tallas solicitadas, separa los forros, aplica super a las
379 378 365 . .
plantillas y pega los forros a las plantillas
123 120 132 - El operario espera a que se seque el super aplicado a la plantilla
1164 1107 1063 ‘ El operario dobla los sobrantes hacia el lado posterior de la plantilla y martilla para asegurar
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Diagrama de Proceso

Departamento: Produccion

Método Actual

Preparado por: Juan David Rojas, Anggy Fernanda Jaimes

Operaciones

Fecha: 20/04/2021

9 10 9 Desplazamiento del operario al area de estampado
12
El operario busca la tabla con la marca que llevara el zapato, inserta la tabla en la mesa de estampado,
586 510 511 prepara la pintura, ubica la plantilla en la tabla, aplica la pintura y procede a estampar la marca en
cada plantilla

7 7 6 Traslado del operario al area de montaje
260 281 272 ‘ El operario montador ordena la horma segun la numeracién solicitada

10 10 9 » Traslado del operario a la bodega de suelas

274 276 272 i Selecciona las suelas segun las tallas solicitadas y las inspecciona

11 11 10 » Traslado al area de montaje

831 837 830 ‘ El operario pega la plantilla a la horma, la sujeta con una tachuela, procede a calentarla en el horno
1389 1367 1370 ‘ Monta el corte en el Horma, ensambla las piezas, aplica pegamento al corte y coloca la horma

nuevamente en el horno
897 869 867 - el operario espera a que se caliente la suela ya montada
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Diagrama de Proceso

Departamento: Produccion

Método Actual

Preparado por: Juan David Rojas, Anggy Fernanda Jaimes

Operaciones

Fecha: 20/04/2021

688 646 669 ‘ El operario ajusta la parte delantera del corte, martilla y quita tachuelas, aplica oggi a la plantilla

370 361 363 ‘ El operario limpia la suela, le aplica oggi y la coloca en el horno

636 639 630 - el operario espera a que se caliente la suela

331 328 331 ‘ El operario pega la suela en la horma ya montada y ajusta con la ayuda de un martillo

41 40 41 el operario pone las hormas ya montadas en los estantes de almacenamiento de secado
43200 43200 43200 La baleta se deja secar

246 243 246 @ El operario saca el zapato de la horma

23 23 23 traslado del operario con la baleta terminada al area de limpieza

285 267 316 G el operario de limpieza aparea las tareas, marca y arma las cajas,

O
279 297 298 aplica oggi a la capellada y corbata
25 23 21 Espera a que el oggi se seque
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Diagrama de Proceso

Departamento: Produccion

Método Actual

Preparado por: Juan David Rojas, Anggy Fernanda Jaimes

Operaciones

Fecha: 20/04/2021

306 296 299 e El operario pega el mofio a la baleta
1 .
144 146 123 Inspecciona la baleta
1357 1491 1499 ° Limpia la baleta, la embolsa y la encaja
15 15 18 Traslado del operario al area de almacenamiento de producto terminado




Anexo 5. Diagrama de flujo actual
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso

Departamento de Produccién

Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN

Operacion de Corte de Capellada y Antifaz Fecha 29 DE MARZO DE 2021
Simbolo Tiempo
L L Distancia
Descripcion de la actividad
P O E> D |:| A O Baletadama | Baletadama | Baleta (Metros)
tacon 3 1/2 plana nifia plana
Almacenamiento de materia prima O |:> D |:| A 5 5 5
Desplazamiento para buscar el material O |:> D |_| A U 9 8 9 42
Seleccionar e inspeccionar el material O |:> I—) | I A O 42 37 36
Extender el material sintético y doblarlo para ingresarlo O | ) | i A V‘ 63 71 73
a la maquina troqueladora E:> -
Traslado del operario hacia el troquel O |:> D | I A U 10 11 11 4,2
Buscar los moldes segun la referencia a cortar y O ﬁ 7N
ubicarlos en la troqueladora |:> D |:| k.J 46 43 46
Extender el material sintético, en la mesa de troquelado O |:> D |:| A [.] 30 50 44
Cortar las piezas de capellada y antifaz O E> D |:| A [.J 272 273 271
[7
traslado del operario al area de guarnicion O |:> D |:| A .] 12 20 1 6,9
traslado del operario al area de antifaz O |:'|> D |_| A QI 8 9 10 4




Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso

Departamento de Produccion

Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN

Simbolo Tiempo
PESCRIPEIONDE LAACTIVIDAD ‘ » . - A : j Baleta dama Baleta dama Baleta nifia Distancia
tacon 3 %2 plana plana
Almacenamiento de materia prima O |:> D |_| A :.] 5 5 5
Desplazamiento para buscar el material O » D |_| A L’J 11 10 10 42
Seleccionar e inspeccionar el material O |:> D |:| A 34 43 39
Extender el forro y doblarlo para ingresarlo a ‘ |:> I_) |_| A 57 74 71
la maquina troqueladora )
Traslado del operario hacia el troquel O » D I_l A [.] 10 11 10 4,2
7 i e
B e | @ |2 | DI A (O]« 36 2
Extender el forro, en la mesa de troquelado ‘ |:> D |_| A 29 27 27
Cortar las piezas de forro ‘ |:> D |_| A :‘] 297 254 277
traslado del operario al area de guarnicion O » D |_| A :.] 13 13 12 6,9

148
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso Departamento de Produccion
Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN
Simbolo Tiempo
Descripeion de a sctividad ‘ » . - A ;r ] Baleta dama | Baleta dama | Baleta nifia Distancia
) tacon 3 1/2 plana plana
Almacenamiento de materia prima O |:> D I_l A N ; 5 5 5
Desplazamiento para buscar el material O » D I_l A 10 9 10 4,2
Seleccionar e inspeccionar el material O |:> D |_| A 39 38 40
Traslado del operario hacia el troquel O ‘ D I_l A 10 10 9 4,2
Doblar salpa ‘ |:> D |_| A L ‘ 34 35 34
Ubicar molde de plantilla ‘ |:> D I—I A { 4 25 21 23
A
Troquelar plantilla ‘ |:> D I_l A ' 126 128 128
Traslado del operario al area de Forrado de plantilla O ‘ D I_I A 5 7 5 3
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso Departamento de Produccion
Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN
Simbolo Tiempo
Descripelon de la actvidad ‘ » . - A Baleta dama | Baleta dama | Baleta nifia Distancia
tacon 3 1/2 plana plana
Almacenamiento de materia prima O |:> D I_l A Q' 5 5 5
Desplazamiento para buscar el material O » D E é :.] 12 13 14 4,2
Seleccionar e inspeccionar el material O E> D | A §I 43 45 45
Extender el material sintético y doblarlo para ingresarlo a ‘ |:> UE A 6 75 75 77
la maquina troqueladora
Traslado del operario hacia el troquel O » D |:| A IQ' 11 11 14 4,2
Buscar los moldes segun la referencia a cortar y ubicarlos ‘ |:> D I_l A Q 37 37 39
en la troqueladora
Extender el material sintético, en la mesa de troquelado : |:> D I_l A L.J 28 28 29
Cortar las piezas del Forro |:> I—) I_l A Dl 258 256 260
traslado del operario al area de Forrado de Plantilla O ‘ D |:| A Ql 5 7 5 3
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso Departamento de Produccion
Preparado por:  ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN
Simbolo Tiempo
Descripcion de la actividad ‘ » . - A ?:égt:girga Balgtlzr?;ma Balslt:nr;iﬁa Distancia
Separar cortes, Tacos y Manta ‘ |:> D |_| A Q 116 123 134
Traslado del Operario a la maquina de latex O » I_) I_l A [.J 20 20 22 5.1
Alistamiento de maquina de latex ‘ |:> D I:l A [‘J 176 162 168
pasar tacos por la maquina de latex ‘ |:> D |_| A [.] 26 30 28
Pasar Manta por méaquina de latex ‘ |:> I_) I:l A [.] 67 59 69
Pasar cortes por maquina de latex ‘ |:> D |_| A [.] 145 140 142
Pegar manta al corte ‘ |:> D |_| A 185 133 140
Asentar corte con manta ‘ |:> D |_| A Q 122 138 140
A
Pasar Forros por maquina de latex ‘ |:> D |_| A u 102 88 94
Pegar Forro al corte ‘ |:> D |_| A L‘J 132 131 133
Asentar corte con forro y manta ‘ |:> U I—l A [.] 18 16 16
traslado del operario con las piezas a la maquina envivadora O » D |:| A U 16 16 12 34
envivar ‘ |:> D |_| % 109 119 119
inspeccion y correcciones de la pieza O E> I_) I_l U 115 86 99
Traslado a la maquina de guarnicién O » D |_| Kﬁ 14 13 12 5.4
Coser para Cerrar el corte ‘ |:> D |:| A Q 135 132 135
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso

Departamento de Produccion

Preparado por:  ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN

Fecha

29 DE MARZO DE 2021

A
Aplicar Super a la parte trasera (Unidn) ‘ I_l A Dl 223 236 231
A
Pegar y Coser el taco al corte ‘ E> D Q 108 101 102
D ’
Traslado del operario con las piezas al area de montaje O » |:| A - 23 24 24
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso Departamento de Produccion
Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN
Simbolo Tiempo
Descripeion de a sctividad ‘ » . - A Baleta dama | Baleta dama | Baleta nifia Distancia
) tacon 3 1/2 plana plana
Aplicar Super a las piez:?eglése)harén parte del mofio (3 ‘ |:> |_) I_l A U 177 170 162
Doblado de piezas ‘ |:> D I_l 4 [.] 832 780 784
Postura del herraje en la pieza ‘ E> ET I—I % 168 170 165
—
Dar forma a la Corbata ‘ E> D L £ Q 262 234 171
N A
Dar forma a la Corbata ‘ :> DE A 1053 1057 1082
Pegar las piezas ‘ 2 D I_l A 390 328 324
Traslado del operario con el antifaz al area de montaje O D I_l A :.] 7 7 6 3
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso Departamento de Produccion
Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN
Simbolo Tiempo
Descripcién de la actividad ‘ » . - A -|| Baleta dama Baleta dama | Baleta nifia Distancia
tacon 3 1/2 plana plana
El operario separa una a una cada plantilla y las ubica en 7 N
Su mesa ‘ D I—l A ‘.‘ 43 > 42
Procede a separar los forros y los ubica en la mesa de { 5
trabajo. ‘ E> D |:| Q 42 38 38
Aplicar stper a las pli;l)?;:::ﬁ?a)g pegar los forros a las ‘ |:> D | | A Dl 294 286 285
Espera a que se seque el stper O |:> . A K ] 123 120 132
El operario dobla los sobrantes hacia el lado posterior de ' |:> | ) A Q 1164 1107 1063
la plantilla y Martilla para asegurar o A
[\
Desplazamiento del operario al area de estampado U » D I—I G 9 10 9 6
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso Departamento de Produccion
Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN
Operacion de Estampado Fecha 29 DE MARZO DE 2021
Simbolo Tiempo
Descripcion de la actividad Distancia
p O |:> D |:| A O Baleta dama | Baletadama | Baleta nifia
tacon 3 1/2 plana plana
El operario busca la tabla con la marca que llevara el O |:> | ) | I f} K ]
zapato 21 26 31
Insertar la tabla con la marca correspondiente en la mesa |:>
de estampado O D |:| A 81 68 54
preparar la pintura O |:> D |:| A m 228 168 176
ubicar la plantilla en la tabla y aplicar la pintura O |:> D |:| A ‘ 54 72 74
|
>
estampar la marca en la plantilla O |:> I—) |:| A .] 202 176 176
Traslado de las plantillas al area de montaje O |:> D | I A K 3 7 7 6 3
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso Departamento de Produccion
Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN
Simbolo Tiempo
Descripcion de la actividad Baleta dama Baleta dama Baleta nifia | Distancia
‘ » . - A tacon 3 1/2 plana plana
Ordenar la Horma segun la numeracién solicitada ‘ |:> D |_| A K 2] 260 281 272
Traslado del operario a la bodega de suelas O » D I:l A 10 10 9 7
Seleccionar e inspeccionar la suela O |:> D |_| E—E 274 276 272
Traslado al area de montaje O . I—> I:l A K ] 11 11 10 7
1
Pegar la plantilla a la horma, sujetada con una tachuela ‘ |:> D I—I A 375 388 386
calentar la horma sujetada a la plantilla ‘ |:> I_) |_| A :.] 456 449 444
Montar el corte a la horma y ensamblar las piezas ‘ |:> D |_| A L.J 685 625 633
Aplicar pegamento al corte ya montado ‘ |:> D | I A K 2] 580 619 613
Colocar la horma ya montada en el horno ' |:> I—) |_| A 124 123 124
- D ®
Espera a que se caliente la horma ya montada O |:> |:| A Q 897 869 867
Ajustado de punta ‘ |:> D L] A () 240 226 240
l/
Martillar y quitar tachuelas ‘ |:> D | I A ,] 293 275 270
N
Aplicar oggi a la horma salida del horno ‘ |:> D |—| A [Q 155 145 159
Aplicar Limpiador a la suela |:> D[] A () 103 105 101
Aplicar pegante a la suela |:> D | I A [.] 155 151 152
A
S
Colocar la suela en el horno ‘ |:> D I_l A [. 112 105 110
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso

Departamento de Produccion

Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN

Fecha 29 DE MARZO DE 2021
. l/ \!
Espera a que se caliente la suela O |:> | I A L.J 636 639 630
1 A
/7 \
Pegar la suela en la horma ya montada ‘ |:> I—l A Q 331 328 331
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso Departamento de Produccion

Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN

Operacion de Secado Fecha 02 DE ABRIL DE 2021
Simbolo Tiempo
Descripcion de la actividad Distancia
p O |:> D |:| A Q Baleta dama | Baletadama | Baleta nifia
- Y . tacon 3 1/2 plana plana
El operario ubica Iecljser;c;rrnn;izr)]/:mr?g:tt;\das en los estantes O |:> | ) | | { 5 a1 395 a1
Tiempo de permanencr:]aoﬂfaljohorma en el zapato ya O |:> | ) | i A () 43200 43200 43200
Sacar el zapato de la horma O % D |_| A L.j 246 2431 246.4
Traslado del operario con la baleta terminada al area de Q [ |:| A [.: 23 295 295 3

limpieza
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Tipo de Diagrama: Diagrama del flujo del proceso Departamento de Produccion
Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN
Simbolo Tiempo
Descripeion de a sctividad ‘ » . - A E Balgta dama | Baletadama | Baleta nifia Distancia
) tacon 3 1/2 plana plana
Aparear las Tareas ‘ |:> D I:l A Q 74 74 81
Marcar las Cajas ‘ |:> L L] A 137 124 154
Armar cajas ‘ E> I—) I_l A [.] 74 69 81
Aplicar oggi a la capellada y corbata ‘ |:> I—) |_| A Q 279 291 298
Esperar a que el oggi se seque O |:> . |:| A 25 23 21
pegar mofio ‘ |:> D[] A () 306 296 209
Inspeccionar la baleta O |:> I_) - A Q 144 146 123
Limpiar la baleta con Varsol ‘ |:> D |_| A 1123 1231 1152
Meter el zapato en una bolsa ‘ |:> I—) I_I A Q 134 152 173
Encajar el zapato ‘ |:> D |_| A 100 108 174
Traslado del operario al area d_e almacenamiento de O » D |_| A [.] 15 15 18 5
producto terminado




Anexo 6. Suplemento de las operaciones
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Tabla de Valoracion de Suplementos

Empresa Calzado Ferrati

Producto Baleta plana para t!ama y nifia, baleta con Proceso CORTE
tacén 3 1/2
Tabla Valoracion de suplementos Elaborado por
Fecha 05/04/2021 Juan David Rojas- Anggy Fernanda Jaimes
Descripcion %
A. Suplementos Constantes:
1. Suplemento personal 5 X
2. Suplemento por fatiga basica 4 X
B. Suplementos Variables:
1. Suplemento por estar de pie 2 X
2. Suplemento por posicién anormal
a. Un poco incémoda 0
b. Incomoda (agachado) 2
c. Muy incomoda (tendido, estirado) 7
3. Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar)
Peso levantado en libras:
5 0 X
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
4. Mala iluminacion:
a. Un poco debajo de la recomendada 0 X
b. Bastante menor que la recomendada 2
c. Muy inadecuada 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variable
6. Atencion requerida:
a. Trabajo bastante fino 0
b. Trabajo fino o preciso 2 X
c. Trabajo muy fino y preciso 5
7. Nivel de ruido:
a. Continuo 0 X
b. Intermitente - fuerte 2
c. Intermitente - muy fuerte 5
d. De tono alto - fuerte 5
8. Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo 1 X
b. Atencion compleja o amplia 4
¢. Muy compleja 8
9. Monotonia:
a. Nivel bajo 0
b. Nivel medio 1 X
c. Nivel alto 4
10. Tedio:
a. Algo tedioso 0 X
b. Tedioso 2
c. Muy tedioso 5
TOTAL, DE SUPLEMENTOS 15%




Tabla de Valoracion de Suplementos

Empresa Calzado Ferrati

Producto | Baleta plana para dama y nifia, baleta con tacén 3 1/2 Proceso | INGUANICIONI
Tabla valoracion de suplementos Elaborado por
Fecha 05/04/2021 Juan David Rojas-Anggy Fernanda Jaimes
Descripcion %
A. Suplementos Constantes:
1. Suplemento personal 5 X
2. Suplemento por fatiga basica 4 X
B. Suplementos Variables:
1. Suplemento por estar de pie 2
2. Suplemento por posicion anormal
a. Un poco incémoda 0 X
b. Incomoda (agachado) 2
¢. Muy incomoda (tendido, estirado) 7
3. Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar)
Peso levantado en libras:
5 0 X
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
4. Mala iluminacion:
a. Un poco debajo de la recomendada 0 X
b. Bastante menor que la recomendada 2
¢. Muy inadecuada 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variable
6. Atencion requerida:
a. Trabajo bastante fino 0
b. Trabajo fino o preciso 2 X
c. Trabajo muy fino y preciso 5
7. Nivel de ruido:
a. Continuo 0 X
b. Intermitente - fuerte 2
c. Intermitente - muy fuerte 5
d. De tono alto - fuerte 5
8. Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo 1 X
b. Atencion compleja o amplia 4
¢. Muy compleja 8
9. Monotonia:
a. Nivel bajo 0
b. Nivel medio 1 X
c. Nivel alto 4
10. Tedio:
a. Algo tedioso 0 X
b. Tedioso 2
¢. Muy tedioso 5
TOTAL, DE SUPLEMENTOS 13%
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Tabla de Valoracion de Suplementos

Empresa Calzado Ferrati

Producto | Baleta plana para dama y nifia, baleta con tacén 3 1/2 Proceso | Antifaz

Tabla Valoracion de suplementos Elaborado por

Fecha 05/04/2021 Juan David Rojas-Anggy Fernanda Jaimes

Descripcion %
A. Suplementos Constantes:
1. Suplemento personal 5 X
2. Suplemento por fatiga bésica 4 X
B. Suplementos Variables:
1. Suplemento por estar de pie 2
2. Suplemento por posicién anormal
a. Un poco incémoda 0 X
b. Incomoda (agachado) 2
¢. Muy incémoda (tendido, estirado) 7
3. Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar)
Peso levantado en libras:
5 0 X
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
4. Mala iluminacion:
a. Un poco debajo de la recomendada 0 X
b. Bastante menor que la recomendada 2
c. Muy inadecuada 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variable
6. Atencion requerida:
a. Trabajo bastante fino 0 X
b. Trabajo fino o preciso 2
c. Trabajo muy fino y preciso 5
7. Nivel de ruido:
a. Continuo 0 X
b. Intermitente - fuerte 2
c. Intermitente - muy fuerte 5
d. De tono alto - fuerte 5
8. Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo 1 X
b. Atencion compleja o amplia 4
¢. Muy compleja 8
9. Monotonia:
a. Nivel bajo
b. Nivel medio 1 X
c. Nivel alto
10. Tedio:
a. Algo tedioso 0 X
b. Tedioso 2
¢. Muy tedioso 5
TOTAL, DE SUPLEMENTOS 11%
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Tabla de Valoracion de Suplementos

Empresa Calzado Ferrati

Producto | Baleta plana para dama y nifia, baleta con tacon 3 1/2 | Proceso | Forrado de Plantilla
Tabla Valoracion de suplementos Elaborado por
Fecha 05/04/2021 Juan David Rojas-Anggy Fernanda Jaimes

Descripcion %
A. Suplementos Constantes:
1. Suplemento personal 5 X
2. Suplemento por fatiga bésica 4 X
B. Suplementos Variables:

1. Suplemento por estar de pie 2

2. Suplemento por posicién anormal

a. Un poco incémoda 0 X

b. Incomoda (agachado) 2

¢. Muy incémoda (tendido, estirado) 7

3. Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar)

Peso levantado en libras:

5 0 X

10 1

15 2

20 3

25 4

30 5

4. Mala iluminacioén:

a. Un poco debajo de la recomendada 0 X

b. Bastante menor que la recomendada 2

c. Muy inadecuada 5

5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variable

6. Atencion requerida:

a. Trabajo bastante fino 0

b. Trabajo fino o preciso 2 X

c. Trabajo muy fino y preciso 5

7. Nivel de ruido:

a. Continuo 0 X

b. Intermitente - fuerte 2

c. Intermitente - muy fuerte 5

d. De tono alto - fuerte 5

8. Estrés mental:

a. Proceso bastante complejo 1 X

b. Atencion compleja o amplia 4

¢. Muy compleja 8

9. Monotonia:

a. Nivel bajo 0

b. Nivel medio 1 X

c. Nivel alto 4

10. Tedio:

a. Algo tedioso 0 X

b. Tedioso 2

¢. Muy tedioso 5

TOTAL, DE SUPLEMENTOS 13%
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Tabla de Valoracién de Suplementos

Empresa Calzado Ferrati

Producto | Baleta plana para dama y nifia, baleta con tacén 3 1/2 Proceso | Estampado
Tabla Valoracion de suplementos Elaborado por
Fecha 05/04/2021 Juan David Rojas-Anggy Fernanda Jaimes
Descripcion %
A. Suplementos Constantes:
1. Suplemento personal 5 X
2. Suplemento por fatiga bésica 4 X
B. Suplementos Variables:
1. Suplemento por estar de pie 2
2. Suplemento por posicién anormal
a. Un poco incémoda 0 X
b. Incomoda (agachado) 2
¢. Muy incémoda (tendido, estirado) 7
3. Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar)
Peso levantado en libras:
5 0 X
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
4. Mala iluminacion:
a. Un poco debajo de la recomendada 0 X
b. Bastante menor que la recomendada 2
c. Muy inadecuada 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variable
6. Atencion requerida:
a. Trabajo bastante fino 0 X
b. Trabajo fino o preciso 2
c. Trabajo muy fino y preciso 5
7. Nivel de ruido:
a. Continuo 0 X
b. Intermitente - fuerte 2
c. Intermitente - muy fuerte 5
d. De tono alto - fuerte 5
8. Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo 1 X
b. Atencion compleja o amplia 4
¢. Muy compleja 8
9. Monotonia:
a. Nivel bajo 0
b. Nivel medio 1 X
c. Nivel alto 4
10. Tedio:
a. Algo tedioso 0 X
b. Tedioso 2
¢. Muy tedioso 5
TOTAL, DE SUPLEMENTOS 11%
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Tabla de Valoracion de Suplementos

Empresa Calzado Ferrati

Producto | Baleta plana para dama y nifia, baleta con tacén 3 1/2 Proceso

Tabla Valoracion de suplementos Elaborado por

Fecha 06/04/2021 Juan David Rojas-Anggy Fernanda Jaimes

Descripcion %
A. Suplementos Constantes:
1. Suplemento personal 5 X
2. Suplemento por fatiga béasica 4 X
B. Suplementos Variables:

1. Suplemento por estar de pie 2
2. Suplemento por posicién anormal
a. Un poco incémoda 0
b. Incomoda (agachado) 2 X
¢. Muy incémoda (tendido, estirado) 7
3. Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar)
Peso levantado en libras:
5 0 X
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
4. Mala iluminacion:
a. Un poco debajo de la recomendada 0 X
b. Bastante menor que la recomendada 2
c. Muy inadecuada 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variable
6. Atencion requerida:
a. Trabajo bastante fino 0
b. Trabajo fino o preciso 2 X
c. Trabajo muy fino y preciso 5
7. Nivel de ruido:
a. Continuo 0 X
b. Intermitente - fuerte 2
c. Intermitente - muy fuerte 5
d. De tono alto - fuerte 5
8. Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo 1 X
b. Atencion compleja o amplia 4
¢. Muy compleja 8
9. Monotonia:
a. Nivel bajo 0
b. Nivel medio 1 X
c. Nivel alto 4
10. Tedio:
a. Algo tedioso 0 X
b. Tedioso 2
¢. Muy tedioso 5

TOTAL, DE SUPLEMENTOS

15%
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Tabla de Valoracion de Suplementos

Empresa Calzado Ferrati

Producto | Baleta plana para dama y nifia, baleta con tacén 3 1/2 Proceso

Tabla Valoracion de suplementos Elaborado por

Fecha 06/04/2021 Juan David Rojas-Anggy Fernanda Jaimes

Descripcion %
A. Suplementos Constantes:
1. Suplemento personal 5 X
2. Suplemento por fatiga bésica 4 X
B. Suplementos Variables:
1. Suplemento por estar de pie 2
2. Suplemento por posicién anormal
a. Un poco incémoda 0 X
b. Incomoda (agachado) 2
¢. Muy incémoda (tendido, estirado) 7
3. Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar)
Peso levantado en libras:
5 0 X
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
4. Mala iluminacion:
a. Un poco debajo de la recomendada 0 X
b. Bastante menor que la recomendada 2
c. Muy inadecuada 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variable
6. Atencion requerida:
a. Trabajo bastante fino 0 X
b. Trabajo fino o preciso 2
c. Trabajo muy fino y preciso 5
7. Nivel de ruido:
a. Continuo 0 X
b. Intermitente - fuerte 2
c. Intermitente - muy fuerte 5
d. De tono alto - fuerte 5
8. Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo 1 X
b. Atencion compleja o amplia 4
¢. Muy compleja 8
9. Monotonia:
a. Nivel bajo 0
b. Nivel medio 1 X
c. Nivel alto 4
10. Tedio:
a. Algo tedioso 0 X
b. Tedioso 2
¢. Muy tedioso 5
TOTAL, DE SUPLEMENTOS 11%
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Anexo 7. Formatos de estudio de tiempos
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Producto Por Observar: Tacon 3 Fecha: 10-04- Elaborado y Aplicado por OPERACION
172 ' 2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes Corte de Capellada y Antifaz
Numero Numero de Tiempo
de | P vidad | Operario | VAorion | 1]z |3 a5 e 7|l Opservacio | TEER | O | Normal | Estindar
Actividad P nes
0
Desplazamiento para | Juan Carlos 0
1 buscar el material Jaimes 90% 8 9 9 8 8,5 9 10 | 10 | 10 9 10 91 9 8 9
1 _ Seleccionare | Juan Carlos 90% 44 | 43 | 41 | 40 | 42 | 41 | 44 | 44 | 22 | @1 10 422 42 38 44
inspeccionar el material Jaimes
Extender el material
sintético y doblarlo | Juan Carlos 90% 62 | 62 | 64 | 60 | 65 | 66 | 62 | 64 | 62 | 63 10 630 63 57 65
1 para ingresarlo a la Jaimes
magquina troqueladora
Traslado del operario | Juan Carlos 0
2 hacia el troguel Jaimes 90% 95 | 10 | 10 9 10 | 11 9 11 8 9 10 97 10 9 10
Buscar los moldes
segun lareferenciaa | Juan Carlos 90% 47 | 49 | 49 | 50 | 48 | 30 | 46 | 47 | 50 | 48 10 464 46 42 48
2 cortar y ubicarlos en la Jaimes
troqueladora
Extender el material Juan Carlos
sintético, en la mesa de . 90% 30 [ 32 | 31 | 27 | 29 | 30 | 31 | 31| 28 | 30 10 299 30 27 31
3 Jaimes
troquelado
4 Cortar las piezasde | Juan Carlos 90% | 278 | 261 | 202 | 273 | 259 | 250 | 272 | 266 | 279 | 280 10 2719 | 272 | 245 281
capellada y antifaz Jaimes
3 traslado del operario al | Juan Carlos 90% 21| |wlwe|n2|r|we|unl2 10 119 12 11 12
area de guarnicién Jaimes
4 Tras!ado del operario al Juan_CarIos 90% 7 8 8 9 7 7 7 8 9 9 10 79 8 7 8
area de Forrado Jaimes
SUPLEMENTOS
Descripcién Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%
Total 15% 0,15
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Producto Por Observar: Baleta plana Fecha: 10-04- Elaborado y Aplicado por OPERACION
para dama ' 2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes Corte de Capellada y Antifaz
L Nombre Numero Tiempo
Numero de Descripcion de la de Tiempo P Tiempo | Tiempo
Actividad actividad del_ v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |1011 Observa | total Crcr)gggwet Normal | Estandar
Operario ciones
1 Desplazamlentopara Juan_CarIos 90% | 9 8 9 8 8 | 75| 8 9 7 8|9 1 91 8 7 9
buscar el material Jaimes
1 inspe?ﬁilggglroga&zterim J“"’J";ircnzg'os 90% | 35 | 40 | 36 | 36 | 34 | 39 | 37 | 40 | 37 | 38|36 11 408 37 33 38
Extender el material
sl'nmfé's‘;‘ilgg‘:;"g:’lm? J“igiﬁaers"’s 9% | 73 | 70 | 76 | 64 | 69 | 68 | 70 | 72 | 77 | 73| 71 11 | 783 7 64 74
1 g q
troqueladora
2 Traslado del operario | Juan Carlos o | 1 1 11 1 1 1 1211 11|11 1 117 11 1 11
hacia el troguel Jaimes 90% RS . 010110 3 0
Buscar los moldes segin
'arejﬁzggﬁ'gsaeﬁogary J“ggiﬁqgos 90% | 42 | 44 | 43 | 43 | 45 | 41 | 46 | 44 | 40 | 40|45 11 473 43 39 45
2
troqueladora
Extender el material
S Juan Carlos o
3 sintético, en la mesa de Jaimes 90% | 46 | 48 | 51 | 53 | 53 | 50 | 47 | 50 | 51 |49 | 48 11 546 50 45 51
troquelado
4 Cortar las piezas de | Juan Carlos | g4, | 550 | 259 | 294 | 296 | 273 | 259 | 265 | 250 | 201 | 2 | 26 11 | 3003 | 273 | 246 | 283
capellada y antifaz Jaimes 4 |5
3 Traslado del operario al | Juan Carlos | g, | 49 | 19 | 91 | 12 | 11 | 10 | 12 |12 | 11 |12 | & 11 221 20 18 21
érea de guarnicion Jaimes 0
4 TrasziggZ'a‘:ft’%a;"’ al J“igiﬁaers"’s 9% |10 | 10| 9 |12]10| 7|8 |9 | 8 |10]s 11 | 100 9 8 9
Suplementos
Descripcion | Valor
Suplementos
Constantes 9%
Suplementos
Variables 6%
Total 15% | 0,15




169

Producto Por Observar: Baleta Fecha: 10-04- Elaborado y Aplicado por OPERACION | | |
plana para Nifia ’ 2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes Corte de Capellada y Antifaz
Numero Descripcién de la Nombre del Numero de Tiempo Tiempo Tiempo Tnzm
de pet \ v 1|12|3|4|5|6|7]|8]9]10 Observacio P P po PO
S actividad Operario total Cronometrado | Normal | Estan
Actividad nes dar
1 Dgzz::aazrag";gigrf’;ra J“ﬁgi%aers"’s 90% |9 |10|10] 9 10|89 10]10]7 10 92 9 8 10
Seleccionar e Juan Carlos
) inspeccionar el Taimes 90% | 37 | 35|34 |36|36|39|38]|31|35]34 10 355 36 32 37
material
Extender el material
sintético y doblarlo
para ingresarlo a la J“"’J";ig]aers'os 9% |75 |79 |79 |72 | 72|79 |68 7 |69 |72 10 734 73 66 76
maquina
1
troqueladora
2 Traﬁ;i?:get'rgg&?r'o J“"’J";i%aerslos 90% | 13|12 |13|13|12|10|8 |9 11| 9 10 110 11 10 11
Buscar los moldes
if,?{‘a'l'alfﬁfﬁ;fﬂf;'aeﬁ Juﬁgi%aers"’s 90% | 46 | 50 | 42 | 45 | 46 | 33 | 41 | 47 | 56 | 50 10 456 46 4 47
) y
la troqueladora
Extender el material Juan Carlos
3 sintético, en lamesa | *' % 90% | 47 | 41 | 42 | 43 | 47 | 39 | 49 | 42 | 46 | 42 10 438 44 39 45
de troguelado
4 %2;3:;3;5‘%?;;; J“igigzrs'os 90% | 255|288 | 254 | 283|269 | 290 | 282 | 265 | 256 | 265 10 2707 271 244 | 280
3 ;rlagr'gg‘(’ig?ugfﬁ{;%ﬁ J“ﬁgi%aers"’s 900% |11 |12 |12 |12 |12|12 |10 12| 12|12 10 114 11 10 12
4 trﬁ'gﬁ’e‘;%‘z’:rf’t?;:;'o J“i’;iﬁaers'os 90% |10/10| 9|9 |10|10|9 10|09 |11 10 97 10 9 10
SUPLEMENTOS Valor
Descripcion 9%
Suplementos Constantes
Suplementos Variables 6%
Total 15% | 0,15
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Producto Por Observar: Tacon 3 Cocha 10-04.2021 Elaborado y Aplicado por OPERACION
1/2 ) Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero de | Descripcion de la | Nombre del v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 !nlf Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
Actividad actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
Desplazamiento Juan Carlos
para buscar el . 90% | 11 | 11 |12 | 12 | 11 | 11 |11 |12 | 11 |11 |3 10 113 11 10 12
1 . Jaimes
material
Seleccionar e
. inspeccionar el J“igiﬁzrs'os 90% | 36 | 32 | 38 | 35 | 34 | 34 | 32|34 |34|32]5 10 341 34 31 35
material
Extender el forro y
doblarlo para Juan Carlos
ingresarlo a la Jaimes 90% | 52 | 54 | 62 | 55 | 55 | 54 | 55 | 63 | 61 | 58 | 5 10 517 57 2987 3435
1 maquina
troqueladora
Traslado del
operario haciael | W91 CM0S | 9000 1 91 | 10 (10 | 12 |10 | 12 | 9 | 10| 10| 8 |4 10 100 10 9 10
2 Jaimes
troquel
Buscar los moldes
segun la referencia | Juan Carlos | gng, | 44 | 4> | 43 | 39 | 45 | 46 | 46 | 44 | 41 | 45 | 4 10 435 44 39 45
2 a cortar y ubicarlos Jaimes
en la troqueladora
Extender el forro, Juan Carlos
en la mesa de . 90% | 29 | 26 | 30 | 31 | 29 | 30 | 28 | 30 | 27 | 29 |5 10 289 29 26 30
3 Jaimes
troquelado
4 Cortar las piezas | Juan Carlos | gq0, | 558 | 300 | 301 | 308 | 291 | 305 | 288 | 295 | 300 | 290 | 1 10 2966 297 267 307
de forro Jaimes
traslado del Juan Carlos
3 operario al area de Jaimes 90% | 12 | 13 | 13 | 13 | 12 | 12 |14 |11 | 14 |13 |2 10 127 13 11 13
guarnicion
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%
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Producto Por Observar: Baleta | . 15-04- Elaborado y Aplicado por OPERACION
plana para dama 2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
L Nombre Numero de . Tiempo - .
Numero de | Descripcién de la . Tiempo Tiempo | Tiempo
Actividad actividad del_ V 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11 | n | f | Observacione total Cronometrad Normal | Estandar
Operario S 0
Desplazamiento Juan
1 para buscar el Carlos 90% 10 | 10 | 10 | 10 9 9 8 |10 |11 | 8 3|1 10 95 10 9 10
material Jaimes
Seleccionar e Juan
1 inspeccionar el Carlos 90% 43 | 45 | 41 | 47 | 42 | 45 | 40 | 38 | 42 | 43 a1 10 426 43 38 44
material Jaimes
Extender el forro y
doblarlo para Juan
ingresarlo a la Carlos 90% 77 | 75 | 81 | 69 | 71 | 74| 70 | 76 | 71| 75 10 739 74 67 76
maquina Jaimes
1 5|11
troqueladora
Traslado del Juan
2 operario hacia el Carlos 90% 11 |10 (11|11 | 10 |10 |11 |10 |11 | 12 3|1 10 106 11 10 11
troquel Jaimes
Buscar los moldes
segun la referencia Juan
a cortary Carlos 90% 35 |36 |39 |37 | 3 |3 |3 |31]38| 34 10 358 36 32 37
ubicarlos en la Jaimes
2 2|1
troqueladora
Extender el forro, Juan
3 en la mesa de Carlos 90% 26 | 28 | 25 | 24 | 26 | 28 | 30 | 26 | 27 | 28 4] 1 10 268 27 24 28
troquelado Jaimes
Cortar las piezas Juan
Carlos 90% 250 | 262 | 261 | 245 | 270 | 240 | 250 | 246 | 254 | 261 10 2539 254 229 263
4 de forro - 211
Jaimes
traslado del Juan
3 operario al areade | Carlos 90% 14 | 13 | 13 | 12 | 13 | 13 | 12 | 11 | 12 | 13 4l 1 10 126 13 11 13
guarnicion Jaimes
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%

Total | 15%[  01s]
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Producto Por Observar: Baleta plana Elaborado y Aplicada por OPERACION
ara Niﬁa. P Fecha.
P 15-04-2021 _, _
Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero L Numero de | . - - .
Descripcion de la Nombre del .~ | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
de L . \% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 Observacio ,
S actividad Operario total Cronometrado | Normal | Estandar
Actividad nes
1 Dgz‘;:frae”l’ﬁgigrf’;’a J“"’J";iﬁgs'os 90% | 10 10| 9 | 9 |10| 9 [10 11|10 | 9 10 97 10 9 10
) inspef‘fi'gﬁg'r";a%gterial 0an Carlos | gou | 35 | 40 | 38 | 37 | 38 | 36 | 41 | 43 | 40 | 37 10 385 39 35 40
Extender el forro y
dOb'a;'fap;?qL”i%;esa”o J“igiﬁzrs'os 90% | 71 | 77 | 68 | 69 | 73 | 74 | 69 | 66 | 74 | 70 10
1 troqueladora 711 71 64 74
Traslado del operario | Juan Carlos 10
) hacia el troguel Jaimes 0% |11 (10 (10|20 9 (11|11 |10 | 11| 10 103 10 9 11
Buscar los moldes segun
lareforencla a cortary | Juan Carlos | ggo | 36 | 31 | 35 | 33 | 32 | 34 | 26 | 31 | 22 | 37 10
2 troqueladora 317 32 29 33
Extender el forro, en la | Juan Carlos 10
3 mesa de troquelado Jaimes 90% | 27| 27125129 1 28| 22| 23| 29|30 3 272 27 24 28
A Cortarlas piezas e | Juan Carlos | 004 | 580 | 290 | 273 | 303 | 286 | 261 | 281 | 222 | 274 | 302 10 2772 277 249 | 287
3 tra;'g:%gg'u‘;fﬁir;%ﬂ al J”fjgiﬁzrs'os 90% | 12 | 13 |12 |12 | 11 |11 |12 |12 | 13 | 12 10 120 12 11 12
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%

Total
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Elaborado y Aplicado por OPERACION
Producto Por Observar: Fecha: 15-04-
Tac6n 31/2 ) 2021
Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero Lo Nombre . . . .
de Descrlpc[on de del v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n Numerqde Tiempo Tiempo Tiempo Tle,mpo
Activi la actividad . Observaciones total Cronometrado | Normal | Estandar
ctividad Operario
Desplazamiento | Juan
1 parabuscarla | Carlos | 90% | 11 [ 11 | 10 | 10 | 10 | 11 | 11 10 |11 9 4 10 104 10 9 11
salpa Jaimes
Seleccionar e Juan
1 inspeccionar la | Carlos | 90% | 40 | 42 | 39 | 42 | 38 | 39 | 40 | 37 | 34| 40 3 10 391 39 35 40
salpa Jaimes
Traslado del Juan
2 operario hacia | Carlos | 90% | 10 | 10 | 10 | 11 | 10 | 9 | 10 10 8 9 2 10 97 10 9 10
el troquel Jaimes
Juan
1 Doblar salpa Carlos | 90% | 32 [ 33 (35|32 |34 |33 | 36 32 | 36| 34 2 10 337 34 30 35
Jaimes
. Juan
Ubicar molde |~ 156 | 9006 | 25 | 25 | 25 | 28 | 24 | 23 | 22| 20 | 25| 24 | 5 10 250 25 23 26
2 de plantilla -
Jaimes
Troquelar Juan
3 plantillas Cgrlos 90% | 132 121|122 | 121|122 |133|127| 128 |126|132| 2 10 1264 126 114 131
Jaimes
traslado del
operario al area Juan
de Forrado de Cgrlos 90% | 5 5 5 5 5 5 4 4 5 6 0 10 49 5 4 5
3 . Jaimes
plantilla
SUPLEMENTOS 32 37
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%

Total
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, Elaborado y Aplicado por OPERACION
Producto Por Observar: Baleta | ... | 16.04-2021
plana dama
Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Nu(rjr;ero Descripcion de la No(;zlbre v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 |11 (’;Illjjsrg?\r/:\c?g Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
S actividad . total | Cronometrado | Normal | Estandar
Actividad Operario nes
Desplazamiento Juan
1 para buscar la Carlos [90% | 9 | 10 | 9 10 9 109 |10] 8 | 8 10 92 9 8 10
salpa Jaimes
Seleccionar e Juan
1 inspeccionar la Carlos [90% | 35 | 37 | 39 | 41 36 | 42 | 38| 39 | 37 | 36 10 380 38 34 39
salpa Jaimes
Traslado del Juan
2 operario hacia el Carlos [90% | 9 | 10 | 9 10 10 | 9 |10] 9 9 |10 10 95 10 9 10
troquel Jaimes
Juan
1 Doblar salpa Carlos [90% | 34 | 38 | 37| 35 | 39 | 39| 28| 30 | 30 | 40 10 350 35 32 36
Jaimes
Ubicar molde de Juan
2 lantilla Carlos [90% | 22 | 21 | 20 22 20 | 21 |19 | 20 | 21| 19 10 205 21 18 21
P Jaimes
Troquelar Juan 12
3 lantillas Carlos | 90% 4 126 | 122 | 131 | 135 | 133|125 127 | 127|128 10 1278 128 115 132
P Jaimes
traslado del
operario al area de Juan
Forrado de Carlos [90% | 7 7 7 8 7 8 6 7 6 8 10 71 7 6 7
3 - Jaimes
plantilla
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%

Total
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) Elaborado y Aplicado por OPERACION
Numero de estudio Fecha: 16-04-2021
NUQ’;EI’O Descripcion de | Nombre del v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n f Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
Actividad la actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
Desplazamiento
1 para buscar la J“i’;iﬁaegos 9% | 11 | 10|10 |11 |11 | 9 | 8 |11]10] 10 | 3| 1 10 101 10 9 10
salpa
Seleccionar e Juan Carlos
1 inspeccionar la Jaimes 90% | 45 |38 | 42| 41|40 |38 |40 | 41| 39| 40 5 1 10 404 40 36 42
salpa
Traslado del Juan Carlos
operario hacia . 90% 9 9 (10 |10 | 9 8 10| 9 9 10 4 1 10 93 9 8 10
Jaimes
2 el troquel
1 Doblar salpa J“"J‘gi%aers'os 90% | 35 [ 33|36 |36[34|32|35[36[32| 34 |2 1 10 343 34 31 36
2 Ubicar molde | Juan Carlos | g0 | 51 | 55 | 25 | 23 |24 |22 |23 |24 | 22| 24 | 3| 1 10 227 23 20 23
de plantilla Jaimes
3 Troquelar | Juan Carlos | gq0. | 130 | 196|123 | 129 | 128 | 131 [ 127|120 | 127] 131 | 1 | 1 10 1281 128 115 | 133
plantillas Jaimes
traslado del
operario al area Juan_CarIos 90% 4 5 4 5 5 6 5 4 5 6 18 1 10 49 5 4 5
3 de Forrado de Jaimes
plantilla
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%

Suplementos Variables

6%

Total
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Producto Por Observar: Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
Tacon 31/2 16-04-2021
Numero
de Descripcion de la Nognlbre f Nbumero_de Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
Activida actividad e v 1 2 8145|617 18]9 10 n Observacion total | Cronometrado | Normal | Estandar
d Operario es
Desplazamiento Juan
para buscar el Carlos |90% | 11 12 (11 (11|12 (10| 12| 11| 13 12 3 1 10 115 12 10 0,00
1 material Jaimes
Seleccionar e Juan
inspeccionar el Carlos | 90% | 45 44 | 40 | 47 | 44 | 39 | 44 | 46 | 39 | 46 4 |1 10 434 43 39 0
1 material Jaimes
Extender el forro Juan
y doblarlo para
ingresarlo a la Carlos [90% | 77 79 |72 |77 | 73|80 |73 |71|76| 74 2|1 10 752 75 68 0
maguina Jaimes
1 troqueladora
Traslado del Juan
operario haciael | Carlos |90% | 12 11 |11 (12 (11|10 |10 |11 |13 | 11 3|1 10 112 11 10 0
2 troquel Jaimes
Buscar los
moldes segun la
referencia a Juan
. 90% | 38 35 | 35|32 (37 |35|39|39|40| 40 5|1 10 370 37 33 0
cortar y ubicarlos | Carlos
en la Jaimes
2 troqueladora
Extender el forro, Juan
en la mesa de Carlos [ 90% | 29 26 |30 |27 |29 |27 |26 |26|30| 30 4 |1 10 280 28 25 0
3 troquelado Jaimes
Cortar las piezas Juan
de forro Cz_arlos 90% | 249 | 262 |260|260|258 257|269 |256|248| 261 | 1 1 10 2580 258 232 0
4 Jaimes
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%

Total
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Producto Por Observar: baleta plana de Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
dama 16-04-2021
Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero Nombre Numero de | . Tiempo . -
de Descripcion de la actividad del \Y 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 Observacio TET;FI)O Cronome -Il\-llgrnr]npacl) g;g::ggr
Actividad Operario nes trado
. Juan
Desplazamiento para buscar Carlos
1 | el material Jaimes | 90%| 12| 13| 13| 13| 13| 14| 14| 13| 14| 14 10 133 13 12 14
Seleccionar e inspeccionar CJ:SQS
1 | el material Jaimes | 90%| 47| 46| 48| 42| 42| 48| 43| 44| 47| 47 10 454 45 41 41
Extender el forro y doblarlo Juan
para ingresarlo a la Carlos
1 maquina trogueladora Jaimes 90% | 79| 75| 73| 74| 80| 78| 77| 72| 73| 72 10 753 75 68 68
Traslado del operario hacia CJ:SQS
o |eltroquel Jaimes | 90%| 10| 11| 12| 13| 12| 11| 12| 11| 11| 11 10 114 11 10 10
Buscar los moldes segun la Juan
referencia a cortar y Carlos
2 ubicarlos en la troqueladora | Jaimes 90% | 35| 36| 37| 35| 35| 38| 40| 34| 40| 40 10 370 37 33 33
Extender el forro, en la é]:ralgs
3 | Mesadetroquelado Jaimes | 90%| 30| 28| 28| 27| 30| 26| 28| 26| 28] 28 10 279 28 25 25
Juan
Cortar las piezas de forro Carlos
4 Jaimes 90% | 265 | 248 | 248 | 251 | 268 | 254 | 259 | 255 | 258 | 255 10 2561 256 230 230
. . Juan
traslado del operario al &rea
de Forrado de Plantilla C?”OS
3 Jaimes | 90%| 8| 7| 6| 7| 7| 6| 7| 7| 8| 7 10 70 | 7 | 6 | 6
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%

Total
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Producto Por Observar: baleta plana Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
de nifia 16-04-2021 . . .
Numero S Numero de | . Tiempo - .
Descripcion de la Nombre del .~ | Tiempo Tiempo | Tiempo
_de: actividad Operario Vit 2 3 4 5 6 ! 8 9 |10 |n | T | Observacio total Cronomet Normal | Estandar
Actividad nes rado
Desplazamiento para Juan Carlos 90
1 buscar el material Jaimes % | 15|13 | 15|14 |13 | 14|13 | 15|14 |14 |5]| 1 10 140 14 13 14
. 90
Seleccionar e Juan Carlos
1 inspeccionar el material Jaimes % | 41 | 48 | 49 | 44 | 49 | 44 | 44 | 43 | 43 | 46 | 5| 1 10 451 45 41 47
Extender el forro y
doblarlo para ingresarlo 90
a la maquina Juan Carlos
1 troqueladora Jaimes % |72 (81| 76|80 |78 79|73 |71|8 |79 3|1 10 769 77 69 80
Traslado del operario Juan Carlos %0
2 hacia el troquel Jaimes % | 15|14 | 13|14 |13 |13 |14 | 15|14 |15 |5]| 1 10 140 14 13 0
Buscar los moldes segln
la referencia a cortar y 90
2 ubicarlos en la Juan Carlos | o, | 39 | 39 | 40 | 40 | 35 | 35 | 40 | 39 | 40 | 41 |4 1 10 388 39 35 40
troqueladora Jaimes
Extender el forro, en la Juan Carlos %
3 mesa de troquelado Jaimes % | 31|28 |28 |28 |27 |27 |31|3|31|28|5]| 1 10 289 29 26 30
90
g | Conarlespiezasdeforro) Juan Carlos | o, | 549 264 | 270 | 260 | 259 | 267 | 255 | 258 | 255 | 266 | 1| 1 10 2603 | 260 | 234 | 269
traslado del operario al Juan Carlos 9
3 area de guarnicion . % | 5 515 7 5 5 516 5115 (4] 1 10 53 5 5 5
Jaimes
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%

Total
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i Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
Producto Por Observar: Tacén 3 1/2 )
22-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero . . . .
de Descripcion de la actividad Ngmbre_del \% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 (10 n|f OEumerq de Tlem?o c Tlempod Llempc; gle,mgo
Actividad perario servaciones total ronometrado ormal standar
1 Separar cortes, Tacos y Manta Juantorres | 85% | 112 120|115 125 | 110|115 |126 | 108|111 |117 |41 10 1159 116 99 111
L Traslado del %‘éﬁ;ﬁ;‘)‘(’a'a AN ) antorres | 85% | 18 | 20| 21|19 (19 |21 |18 |22 |19 |22 (4|1 10 199 20 17 19
2 Alistamiento de maquina de latex | jyantorres | 85% | 174 | 160|169 | 179 | 190 | 175 | 180 | 189 | 180 | 165 |5 1 10 1761 176 150 169
3 pasar tacos por la maquina de latex Juan torres | 85% 27 30 |28 |26 |26 |28 | 25|21 |26 |26 |5|1 10 263 26 22 25
4 Pasar Manta por maquina de latex Juan torres | 85% 67 69 | 65 | 63 | 67 | 66 | 69 | 63 | 69 | 67 |2 1 10 665 67 57 64
5 Pasar cortes por maquina de latex Juan torres 85% 148 143 | 141 | 149|146 | 148 | 144 | 141 | 143|149 |1 | 1 10 1452 145 123 139
6 Pegar manta al corte Juan torres | 85% 189 184 (180|189 (188 186|193 (182|179 |181 (1| 1 10 1851 185 157 178
7 Asentar corte con manta Juan torres 85% 125 127|119 | 113|120 | 127 | 119|120 | 124|129 |3 | 1 10 1223 122 104 117
8 Pasar Forros por maquina de latex Juan torres | 85% 100 103|107 | 99 | 95 |110| 96 | 100 | 105|103 |3| 1 10 1018 102 87 98
9 Pegar Forro al corte Juantorres | 85% | 120 | 128|134 |137|140 139|127 132|137 |127|5| 1 10 1321 132 112 127
10 Asentar corte con forro y manta Juan torres | 85% 18 19 |19 | 17 | 20 | 20 | 18 | 20 | 17 | 16 |5 1 10 184 18 16 18
2 traslado del operario con las piezas a 85% | 15 |16 |17 | 15|16 |16 |14 |17 | 15|18 4|1 10 159 16 14 15
la maquina envivadora
Juan torres
11 envivar Juan torres 85% 108 109 | 119 | 103 | 102 | 117 | 110|109 | 100 | 117 |5 1 10 1094 109 93 105
1 inspeccion y correcciones de lapieza | jyantorres | 85% 105 114|110 | 121 | 118 | 111 | 122|114 | 112 (123 |4| 1 10 1150 115 98 110
3 Traslado a la maquina de guarnicion Juan torres | 85% 13 14 | 15 (14 (13|12 |14 |13 |11 |16 |5| 1 10 135 14 11 13
12 Coser para Cerrar el corte Juan torres 85% 130 130 | 131 | 142 | 144 | 135|128 | 140|130 | 138 |3 | 1 10 1348 135 115 129
13 Ap"carS”p(eLrJgigfa”etrasera Juan torres | 85% | 210|237 | 210 | 230 | 221|239 | 215 | 234 [ 210 | 225 | 4| 1 10 2231 223 190 214
14 Pegar y Coser el taco al corte Juan torres | 85% 109 104 | 112 | 111 (107 | 108 | 103 {109 | 105|112 (1| 1 10 1080 108 92 104
A Tras'adoje;rggeésrr':o‘;‘t’;;as piezas Jantorres | 85% | 22 |23 |24 |23 | 21| 25|23 |22 |21 |24 (3|1 10 228 23 19 22
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 4%

Total | 1% [ 03]
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Producto Por Observar: Baleta plana Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
para Dama 22-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero de Descripcion de la Nombre del v 1 2 3| 4 5 6 7 8 9 | 10 Numero de Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
Actividad actividad Operario Observaciones total Cronometrado Normal | Estandar
1 SePararf\jl);tﬁféTacosy Juan Torres | 85% | 125 | 115 | 117 | 116 | 133 | 130 | 119 | 126 | 115 | 132 10 1228 123 104 118
1 ;rasﬁggliiggﬁﬁgf Juan Torres | 85% | 21 | 19 | 20 | 21 | 22 | 20 | 19 | 19 | 20 | 23 10 204 20 17 20
) r’:;:;&?;’;'gztféii Juan Torres | 85% | 153 | 169 | 154 | 173 | 174 | 175 | 160 | 147 | 169 | 150 10 1624 162 138 156
3 ?ﬁigﬂ.tﬁﬁfﬁepf;{!f Juan Torres | 85% | 28 | 32 | 31 | 28 | 30 | 30 | 33 | 34 | 28 | 30 10 304 30 26 29
A rf]zzirlmag‘;ﬁaﬂgi Juan Torres | 85% | 60 | 55 | 59 | 57 | 60 | 60 | 62 | 57 | 63 | 61 10 504 59 50 57
c 52232523?&2; Juan Torres | 85% | 134 | 132 | 141 | 147 | 137 | 143 | 140 | 148 | 136 | 142 10 1400 140 119 134
6 Pegar manta al corte Juan Torres | 85% | 145|129 | 125|132 | 132 | 135 | 141 | 125 130 | 136 10 1330 133 113 128
; Ase”tﬁ:a%‘:;te €N | juan Torres | 85% | 140 | 142 | 141 | 145 | 144 | 149 | 120 | 138 | 134 | 126 10 1379 138 117 132
8 r';zzalj"fgggslaﬁg; Juan Torres | 85% | 87 | 88 | 84 | 91 | 84 | 85 | 92 | 92 | 91 | 85 10 879 88 75 84
9 Pegar Forro al corte Juan Torres | 85% | 126 | 133 | 121 | 135 | 135 | 133 | 133 | 137 | 126 | 134 10 1313 131 112 126
10 Ase”tarycomr;fnca"” forTo | juan Torres |85% | 17 | 16 | 17 | 15 | 15 | 16 | 16 | 18 | 16 | 15 10 161 16 14 15
traslado del operario
con las piezas a la Juan Torres |85% | 16 | 15 | 14 | 16 | 15 | 14 | 16 | 18 | 15 | 17 10 156 16 13 15
2 magquina envivadora
11 envivar Juan Torres | 85% | 118 | 110 | 117 | 113 | 128 | 129 | 127 | 119 | 111 | 119 10 1101 119 101 114
inspeccion y
correcciones de la Juan Torres | 85% | 87 | 80 | 90 | 82 | 81 | 82 [102| 95 | 82 | 81 10 862 86 73 83
1 pieza
s Traséaedguzr'ﬁiggg“'”a Juan Torres | 85% | 12 | 12 | 13 [ 12 | 13 | 13 | 11 | 14 | 13 | 13 10 126 13 11 12
" Coser pgg?tge”are' Juan Torres | 85% | 128 | 133 | 135 | 126 | 140 | 132 | 128 | 136 | 128 | 135 10 1321 132 112 127
" paAr?:tchrseSrl;p(eLrJr?il’;) Juan Torres | 85% | 231 | 246 | 232 | 243 | 220 | 243 | 229 | 247 | 233 | 240 10 2364 236 201 227
iy Pegarﬁfé’(jﬁ;e' tC0 | jan Torres | 85% | 104 | 97 | 102 | 97 | 101 | 106 | 100|103 | 103 | 98 10 1011 101 86 97
Traslado del operario
con las piezas al area | Juan Torres [85% | 25 | 25 | 23 | 22 | 24 | 26 | 27 | 24 | 24 | 21 10 241 24 20 23
4 de montaje
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 4%

Total
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producto Por Observar: Baleta plana para Nifia 22'_:82?5621 Elaborado y Aplicado por OPERACION
oo David Rojes Duran Anggy Ferrarca Taimes—— [ENCUARN GO
Numero de Actividad Descripcion de la actividad Nombre_del \Y 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 (n| f Numero_de Tiempo Tiempo Tiempo Tle,mpo
Operario Observaciones total Cronometrado Normal Estandar
1 Separar f&:ﬁ;“wsy Juan Torres | 85% | 135 | 136 | 137 | 123 | 134 | 131 | 133 | 140 [ 131 | 135 | 2| 1 10 1335 134 113 128
Traslado del Operarioala |y .\ rores (8506 | 21 [ 22 | 22 | 23| 23 | 22 | 20 |20 | 21 | 23 | 2] 1 10 217 22 18 21
1 maquina de latex
, A"Stam'e”tfétd;(maq”'”a e | juanTorres | 85% | 165 | 169 | 150 | 184 | 160 | 158 | 150 | 180 | 178 | 170 | 5| 1 10 1682 168 143 162
3 pasa”ac‘:jseplgtre': maquina | an Torres | 85% | 28 | 30 | 26 | 28 | 28 | 27 | 31| 28 | 26 | 30 |3 1 10 282 28 24 27
A Pasar Ma”talépt‘e’;maq“'”a e | juanTorres |85% | 76 | 70 | 65 | 68 | 73 | 77 | 60 | 65 | 68 | 70 |5] 1 10 692 69 59 66
5 Pasar coneslft‘;rxmaq“'”ade Juan Torres | 85% | 135 | 146 | 143 | 147 | 143 | 137 | 144 | 140 | 142 | 143 | 1| 1 10 1420 142 121 136
6 Pegar manta al corte Juan Torres | 85% | 133 | 150 | 134 | 142 | 146 | 130 | 143 | 138 | 142 | 146 |4 | 1 10 1404 140 119 135
7 Asentar corte con manta Juan Torres 85% | 136 | 142 | 131 | 142 | 145 | 137 | 146 | 146 | 145 (132 |2 | 1 10 1402 140 119 135
8 Pasar Fo"oslé';g;maq“'”ade JuanTorres | 85% | 94 | 90 | 86 | 85 | 98 | 91 [100| 98 | 93 | 100 |5 1 10 935 94 79 90
9 Pegar Forro al corte Juan Torres | 85% | 131 | 134 | 136 | 131 | 135 | 130 [ 134 [ 135 [ 130 [ 136 |0 | 1 10 1332 133 113 128
10 Asentar C‘;:;f]g’” forroy | juanTorres | 85% | 15 | 16 | 17 | 16 | 17 | 18 | 17 | 15 | 18 | 15 |3] 1 10 164 16 14 16
traslado del operario con las
piezas a la maquina Juan Torres | 85% | 11 | 12 | 12 | 11 | 12 | 13 | 14 | 12 | 10 | 13 |3 | 1 10 120 12 10 12
2 envivadora
11 envivar Juan Torres | 85% | 122 | 124 | 122 | 107 | 121 | 120 [ 112 [ 115 [ 124 [ 128 [ 4| 1 10 1185 119 101 114
. |nspeCCI0nIZ;§;rzr:CC'ones 9| juanTorres |85% | 93 | 90 | 104 | 97 | 99 | 97 | 99 | 103|105 | 100 |4 | 1 10 987 99 84 95
3 T'as'adguzr'ﬁiggﬂ“'“a de | juanTores |8s% |13 | 12 |12 |12 |11 |12 | 11| 12| 14| 12 |42 10 121 12 10 12
12 Coser para Cerrar el corte Juan Torres | 85% | 136 [ 129 | 135|134 | 138 [ 129135139 (140 (130 |1 | 1 10 1345 135 114 129
13 Ap"tcrzrsesr‘;p(ed:ig’:])pme Juan Torres | 85% | 233 | 248 | 242 | 220 | 217 | 232 | 230 | 226 | 229 [ 230 | 4 | 1 10 2307 231 196 222
u Pegaryc:jﬁge' taco al JuanTorres | 85% | 99 | 96 | 105 | 101 | 108 | 104 | 200 | 101 | 102 [ 106 [ 3| 1 10 1022 102 87 98
Traslado del operario con | 5 . s | 8506 | 26 | 25 | 25 | 22 | 25 | 25 | 26 | 22 | 27 | 15 |5 1 10 238 24 20 23
4 las piezas al area de montaje
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 4% -
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El Apli PERACION
Producto Por Observar: Fecha: aborado y Aplicado por © Clo
Baleta con tacon 3 1/2 26-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero de | Descripcion de Nombre del v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
Actividad la actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
Aplicar Super
a las piezas .
. Edwin Alvarez [80% | 170 | 182 | 170 | 172 | 177 | 178 | 183 | 171 | 183 | 180 10 1766 177 141 157
1 que haréan parte
del mofio
Doblado de Loz
2 piezas Edwin Alvarez | 80% | 826 | 842 | 830 | 855 | 815 | 827 | 824 | 819 | 853 | 830 10 8321 832 666 739
Postura del )
3 herraje en la Edwin Alvarez |80% | 161 | 173 | 166 | 163 | 170 | 168 | 168 | 174 | 175 | 163 10 1681 168 134 149
pieza
4 Darcfgrrl’)gi‘aa a1 Edwin Alvarez | 80% | 245 | 272 | 266 | 264 | 279 | 267 | 267 | 249 | 245 | 262 10 2616 262 209 232
5 Anudar corbata | Edwin Alvarez | 80% | 1024 | 1006 | 1088 | 1042 | 1095 | 1069 | 1042 | 1100 | 1021 | 1046 10 10533 1053 843 935
6 P;?:Zr;fs Edwin Alvarez | 80% | 398 | 395 | 399 | 385 | 382 | 377 | 391 | 390 | 388 | 397 10 3902 390 312 | 346
Traslado del
operario con el | ¢ iy Avarez [80%| 7 | 7 | 7 |65 (65| 7 | 7 | 7 |6 | 8 10 69 7 6 6
1 antifaz al area
de montaje
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 2%

Total
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Elaborado y Aplicado por OPERACION
Producto Por Observar: Baleta Fecha:
plana para Dama 26-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero o ) ) . .
Descripcion de la Nombre del Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
de L . \Y% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 . i
Actividad actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estdndar
Aplicar Super a las
piezas que hardn Edwin Alvarez | 80% | 172 | 168 | 170 | 175 | 167 | 165 | 175 | 167 | 172 | 173 10 1704 170 136 | 151
parte del mofio (3
1 piezas)
2 Doblado de piezas Edwin Alvarez 80% | 750 | 763 | 788 | 797 | 800 | 780 | 798 | 793 | 772 | 760 10 7801 780 624 693
3 POSté‘r:"‘le'i:Ze;ra‘e Edwin Alvarez | 80% | 175 | 170 | 166 | 169 | 164 | 175 | 169 | 165 | 173 | 173 10 1699 170 136 | 151
4 Dar forma a a Edwin Alvarez | 80% | 220 | 220 | 234 | 249 | 220 | 240 | 235 | 244 | 230 | 250 10 2342 234 187 | 208
5 Anudar corbata Edwin Alvarez 80% | 1014 | 1078 | 1067 | 1038 | 1024 | 1055 | 1082 | 1069 | 1058 | 1080 10 10565 1057 845 938
6 Pegar las piezas Edwin Alvarez 80% | 304 | 348 | 317 | 319 | 322 | 311 | 346 | 345 | 330 | 335 10 3277 328 262 291
Traslado del
operario con el EdwinAlvarez  (80%| 7 | 7 | 7 | 7 | 7| 5 | 6 | 8|6 |6 10 66 7 5 6
antifaz al area de
1 montaje
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor

Suplementos Constantes

9%

Suplementos Variables

Total

2%
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Producto Por Observar: Baleta Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
plana para Nifia 26-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes ANTIFAZ
Numero de | Descripcién de la Nombre del v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | n Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
Actividad actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
Aplicar Super a las
Ff’;féagé}”;é‘;ga(”g Edwin Alvarez | 80% | 156 | 150 | 156 | 164 | 164 | 168 | 166 | 169 | 153 | 172 | 3 10 1618 162 129 144
1 piezas)
2 Doblado de piezas | Edwin Alvarez | 80% | 793 | 797 | 782 | 784 | 765 | 777 | 773 | 780 | 780 | 804 | O 10 7835 784 627 696
3 POSt:r:"}‘I:E'i;‘Ze;raJe Edwin Alvarez | 80% | 173 | 161 | 161 | 166 | 162 | 166 | 166 | 160 | 173 | 166 | 1 10 1654 165 132 147
A Daggrrtr:;":aa'a Edwin Alvarez | 80% | 179 | 177 | 189 | 158 | 168 | 172 | 159 | 181 | 163 | 163 | 5 10 1709 171 137 152
Anudar corbata Edwin Alvarez | 80% | 1113 | 1099 | 1115 | 1044 | 1045 | 1067 | 1107 | 1025 | 1094 | 1110 | 1 10 10819 1082 866 961
6 Pegar las piezas Edwin Alvarez | 80% | 312 | 313 | 307 | 319 | 336 | 335 | 329 | 329 | 347 | 310 | 2 10 3237 324 259 287
Traslado del
operario con el | e iy Avarez [80% | 6 | 7 | 7 | 6 | 6 | 5 | 7 | 5 | 5 |5 |3 10 59 6 5 5
antifaz al area de
1 montaje
SUPLEMENTOS
Descripcién | Valor
Suplementos
Constantes 9%
Suplementos
Variables 2%
11% 0,11
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Elaborado y Aplicado por OPERACION
Producto Por Observar: Baleta Fecha:
con tacon 3 1/2 28-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero - . . . .
de Descrlpc[on de la Nombre_del v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Numero_ de | Tiempo Tiempo Tiempo Tle,mpo
Activi actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
ctividad
El operario busca
las plantillas segin
las tallas solicitadas | Leonardo Diaz [80% | 40 | 41 | 44 | 43 | 45 | 44 | 47 | 41 | 40 | 43 10 428 43 34 39
y las ubica en su
1 mesa de trabajo.
Procede a separar los
forros y los ubica en | Leonardo Diaz |80% | 42 | 43 | 40 | 42 | 45 | 39 | 40 | 44 | 44 | 41 10 420 42 34 38
2 la mesa de trabajo.
Aplicar stper a las
?gf:‘;;'?fag Efgrf‘tr”'lzz Leonardo Dfaz | 80% | 285 | 292 | 308 | 292 | 280 | 296 | 289 | 293 | 303 | 305 10 2943 294 235 | 266
3 (da una curva)
. Esperaaquese | o nardo Diaz [ 80% | 120 | 120 | 125 | 120 | 120 | 120 | 130 | 122 | 120 | 130 10 1227 123 98 11
seque el stper
El operario dobla los
sobrantes hacia el
lado posterior de la | Leonardo Diaz | 80% | 1131 | 1217 | 1206 | 1101 | 1116 | 1189 | 1143 | 1197 | 1171 | 1172 10 11643 1164 931 1053
plantilla y martilla
4 para asegurar.
Desplazamiento del
operario al area de | Leonardo Diaz | 80% | 9 10 9 10 9 9 10 8 9 9 10 92 9 7 8
1 estampado
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 4%

Total
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Producto Por Observar: Baleta plana Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
para Dama 28-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero Descripcion de la Nombre Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
de . del \% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 . .
Actividad actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
El operario busca las
E(')Tlr‘;'t':jzssef:‘a’; 'J";I?a":ﬁ LeODrI,‘Z;dO 80%| 54 | 58 | 52 | 53 | 54 | 50 | 55 | 56 | 54 | 52 10 538 54 43 49
1 su mesa de trabajo.
Procede a separar los Leonardo
forros y los ubica en la Diaz 80% | 39 | 37 | 39 | 36 | 37 | 37 | 36 | 36 | 40 | 40 10 377 38 30 34
2 mesa de trabajo.
Aplicar super a las Leonardo
plantillas y pegar los Diaz 80% | 287 | 290 | 283 | 293 | 289 | 281 | 284 | 285 | 292 | 280 10 2864 286 229 259
3 forros a las plantillas
L ESperaa‘S‘g;:f seque el Leg?:;do 80% | 120 | 120 | 125 | 121 | 118 | 115 | 121 | 120 | 120 | 120 10 1200 120 96 108
El operario dobla los
pZ‘;i’gfirc‘ffzehfac'&::n'ﬁfaoy Leg?:;do 80% | 1040 | 1135 | 1094 | 1034 | 1098 | 1120 | 1063 | 1164 | 1157 | 1166 10 11071 1107 886 | 1001
4 martilla para asegurar.
Desplazamiento del Leonardo
operario al area de Diaz 80% | 11 10 | 10 | 10 10 9 11 9 10 | 10 10 100 10 8 9
1 estampado
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 4%

Total




187

Producto Por Observar: Baleta Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
plana para Nifia 28-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Nu&nero Descripcion de la Nombre Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
e L del \% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |n | f - ,
Actividad actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estdndar
El operario busca
las plantillas segtn Leonardo
las tallas solicitadas Diaz 80% | 45 | 43 | 41 | 40 | 38 | 39 | 44 | 40 | 42 | 45 |5 |1 10 417 42 33 38
y las ubica en su
1 mesa de trabajo.
Procede a separar los Leonardo
forros y los ubica en Diaz 80%| 37 | 38 | 39 | 39 | 37 | 37 | 37 | 40 | 41 | 38 |1 1 10 383 38 31 35
2 la mesa de trabajo.
Aplicar super a las Leonardo
plantillas y pegar los Diaz 80% | 286 | 285 | 281 | 280 | 289 | 281 | 281 | 291 | 293 | 284 | 0 | 1 10 2851 285 228 258
3 forros a las plantillas
. E;gif:‘lgﬂg:f Leg?:;do 80% | 120 | 127 | 120 | 125 | 120 | 120 | 126 | 122 | 125 | 124 | 1 | 1 10 1229 123 98 111
El operario dobla los
sobrantes hacia el Leonardo
lado posterior de la Diaz 80% | 1095 | 1065 | 1085 | 1066 | 1025 | 1049 | 1074 | 1048 | 1077 {1042 | 1 | 1 10 10626 1063 850 961
plantilla y martilla
4 para asegurar.
Desplazamiento del Leonardo
operario al area de Diaz 80% | 8 10 9 7 7 8 10 7 9 10 (32| 1] 10 85 9 7 8
1 estampado
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 4%

Totl | 1wl
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Elaborado y Aplicado por OPERACION
Producto Por Observar: Baleta Fecha:
con tacon 3 1/2 28-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes ESTAMPADO
Numero N - . . .
Descripcion de la Nombre del Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
de L . \Y 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 . ,
S actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
Actividad
El operario busca la
tabla con la marca | Marcela carrillo [90% | 20 | 22 | 20 | 19 | 21 | 20 | 23 | 18 | 21 | 23 10 207 21 19 21
1 que llevara el zapato
Insertar la tabla con
la marca .
: Marcela carrillo [90% | 78 | 83 | 80 | 85 | 81 | 80 | 81 | 82 | 84 | 80 10 814 81 73 81
correspondiente en la
2 mesa de estampado
3 preparar la pintura | Marcela carrillo | 90% | 221 | 228 | 235 | 230 | 238 | 225 | 210 | 240 | 231 | 222 10 2280 228 205 228
ubicar la plantilla en
la tablay aplicar la | Marcela carrillo [ 90% | 49 | 52 | 51 | 57 | 54 | 58 | 50 | 58 | 54 | 55 10 538 54 48 54
4 pintura
estampar |a marca en | 1. co1a carrillo | 90% | 191 | 198 | 193 | 188 | 216 | 200 | 209 | 206 | 205 | 210 10 2016 202 181 | 201
5 cada plantilla
Traslado de las
plantillas al area de | Marcelacarrillo [90% | 7 | 6 | 7 | 7 | 7 | 6 | 7 | 7 | 5| 7 10 66 7 6 7
1 montaje
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 2%
Total 11%| 0,11
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Elaborado y Aplicado por PROCESO
Producto Por Observar: Baleta Fecha: y APl P
plana para Dama 28-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes ESTAMPADO
Numero S . . . .
Descripcion de la Nombre del Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
de L o lvi|i1|2|3|4]5|6|7]|8]9]10 - ;
S actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
Actividad
El operario busca
latablaconla 1o el carrillo | 90% | 25 | 26 | 26 | 28 | 25 | 28 | 25 | 27 | 26 | 28 10 264 26 24 26
marca que llevara
1 el zapato
Insertar la tabla con
la marca
correspondiente en | Marcela carrillo [ 90% | 70 | 68 | 72 | 64 | 67 | 67 | 70 | 65 | 68 | 70 10 681 68 61 68
la mesa de
2 estampado
3 preparar la pintura | Marcela carrillo | 90% | 179 | 166 | 168 | 151 | 167 | 156 | 180 | 177 | 164 | 170 10 1678 168 151 168
ubicar la plantilla
en latablay aplicar | Marcela carrillo |90% | 70 | 77 | 73 | 72 | 70 | 72 | 70 | 73 | 71 | 70 10 718 72 65 72
4 la pintura
estampar 1a marca | \ ;. ol carrillo | 90% | 176 | 182 | 168 | 182 | 180 | 174 | 165 | 178 | 182 | 174 10 1761 176 158 176
5 en la plantilla
Traslado de las
plantillas al area de | Marcelacarrillo|[90% | 6 | 6 | 6 | 6 | 6 | 8 | 6 | 6 | 8 | 8 10 66 7 6 7
1 montaje
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 2%
Total 11% | 0,11




190

Producto Por Observar: Baleta Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
plana para Nifia 28-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes ESTAMPADO
Numero Descripcién de la Nombre del Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
de L . V 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 - A
Actividad actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estdndar
El operario busca la
tabla.con lamarca |\, cora carrilio | 0% | 30 | 30 | 20 | 33 | 31 | 29 [ 30 | 31 | 33 | 30 10 306 31 28 31
que llevara el
1 zapato
Insertar la tabla con
la marca
correspondiente en | Marcela carrillo | 90% | 57 | 50 | 54 | 58 | 54 | 50 | 54 | 55 | 59 | 51 10 542 54 49 54
la mesa de
2 estampado
3 preparar la pintura | Marcela carrillo | 90% | 170 | 182 | 175|170 | 183 | 180 | 175 | 167 | 170 | 185 10 1757 176 158 176
ubicar la plantilla
en latablay aplicar | Marcela carrillo | 90% | 71 | 79 | 71 | 74 | 75 | 72 | 73 | 76 | 73 | 74 10 738 74 66 74
4 la pintura
estampar la marca | (o oo1a carrillo | 90% | 169 | 180 | 180 | 165 | 176 | 181 | 170 | 182 | 182 | 175 10 1760 176 158 176
5 en la plantilla
Traslado de las
plantillas al area de | Marcelacarrillo|90% | 7 | 7 | 7 | 7 | 6 | 6 | 7 | 6 | 5 | 6 10 64 6 6 6
1 montaje
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 2%
Total 11%| 0,11
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Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
Producto Por Observar: Baleta con tacon 3 1/2 i
29-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero . . . .
de Descripcion de la actividad Nombre_del \Y 1 2 13| 4 5 6 7 8 9 |10 |n|f Eumero_de Tlem[lJo Tlempod Tlempcl) Tle/mgo
Actividad Operario Observaciones | total Cronometrado | Normal | Estandar

Ordenar la Hor;‘;?iiﬁggg la numeracion | ;e Rolon | 80% | 246 | 245 | 263 | 273 | 279 | 264 | 273 | 254 | 244 [ 262 | 3 | 1 10 2603 260 208 239
1
. Traslado del OP:JZ{;‘S’a'abOdegade Enrique Rolén |80% | 9 | 9 | 9 |10 | 9 10| 10|10 | 9 [10] 4 |1 10 95 10 8 9
. Se'escg;i"cri‘fa'dg‘ss:fr'fs;eecgc“izAzflga"as Enrique Rolén | 80% | 293 | 252 | 289 | 261 | 255 | 278 | 280 | 293 | 268 | 268 | 4 |1 10 2737 274 219 252
2 Traslado al 4rea de montaje Enrique Rol6n [ 80% | 11 | 11 (11 |10 | 9 |11 |11 (11|10 |10 |7 |1 10 105 11 8 10
) Pegar la p'gg;':i;t';‘cﬂﬁgﬁa' sujetada | e iaue Rolén | 80% | 369 | 364 | 382 | 362 | 385 | 405 | 379 | 372 | 364 | 363 | 2 |1 10 3745 375 300 345
3 Calentar 'aggrrTiTIZUJEtadaa'a Enrique Rol6n | 80% | 471 | 445 | 451 | 421 | 4390 | 447 | 476 | 465 | 467 | 477 | 2 |1 10 4559 456 365 419
A Montar el Conﬁ;s';i';g;;“ayensamb'ar Enrique Rol6n | 80% | 668 | 667 | 729 | 721 | 681 | 712 | 682 | 697 | 664 | 632 | 3 |1 10 6853 685 548 630
5 Ap"carpega”;i”f:ﬁéfn‘::eya montado | £ e Roln | 80% | 598 | 587 | 555 | 587 | 555 | 574 | 606 | 597 | 578 560 | 1 |1 10 5797 580 464 | 533
6 Colocar la h"r?gr%’gm"”tadae” e | Enrique Rolon | 80% | 120 | 125 | 123 | 125 | 130 | 143 | 120 | 119|115 | 121 | 6 | 1 10 1241 124 99 114
L ESperaaq“esﬁ]grﬂ:j';te lahormaya | e ioue Rolén | 80% | 893 | 897 | 893 | 902 | 881 | 920 | 902 | 899 | 891 | 893 | 0 |1 10 8971 897 718 825
7 ajustar punta o parte delantera del corte | Enrique Rolén | 80% | 274 | 275 | 219 | 228 | 255 | 222 | 225 | 218 | 224 | 260 | 14 | 1 10 2400 240 192 221
8 Martillar y quitar tachuelas Enrique Rolén | 80% | 288 | 276 | 293 | 322 | 290 | 310 | 317 | 290 | 265|274 | 6 |1 10 2925 293 234 269
o Aplicar oggi ahg‘rzgrmasa"dade' Enrique Rolén | 80% | 132 | 150 | 167 | 137 | 134 | 166 | 175 | 159 | 156 | 175 | 16 | 1 10 1551 155 124 143
10 Aplicar Limpiador a la suela Enrique Rol6n | 80% | 108 | 97 | 101|102 | 96 | 108 | 104 | 106|101 {109 | 3 |1 10 1032 103 83 95
1 Aplicar oggi a la suela Enrique Rolén | 80% | 147 | 172 | 151 | 156 | 155 | 160 | 154 | 148 | 156 | 150 | 3 |1 10 1549 155 124 143
12 Colocar la suela en el horno activador | Enrique Rol6n | 80% | 115 | 105 | 120 | 106 | 116 | 114 | 116 | 113 | 110 100 | 4 |1 10 1115 112 89 103
2 Espera a que se caliente la suela Enrique Rol6n | 80% | 637 | 644 | 631 | 645 | 658 | 614 | 644 | 630|610 649 | 1 |1 10 6362 636 509 585
. Pegir;jﬁ;‘:r'ig;‘;i:g;”;:%aafﬁflgtada Enrique Rolén | 80% | 326 | 336 | 317 | 338 | 347 | 330 | 333 [ 333 330 | 320 | 1 |1 10 3310 331 265 | 305

SUPLEMENTOS 316 253 201
Descripcion Valor

Suplementos Constantes

9%

Suplementos Variables

6%

Total
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Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
Producto Por Observar: Baleta plana de dama 29_04_2(')21
Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero . . . .
de Descripcion de la actividad Nombre del \Y% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 |n|f Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo |- Tiempo
Actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar

. Ordenar la Hor;gflgﬁggg lanumeracion | £ e Rolon | 80% | 300 | 259 | 280 | 276 | 294 | 305 | 272 | 262 | 270 | 205 | 5 | 1 10 2813 281 225 259
1 Traslado del operario a la bodega de suelas | Enrique Roloén (80% | 11 | 9 |11 (10 | 9 |10 |11 | 9 |10 | 10 |10|1 10 100 10 8 9

Seleccionar la suela seg(in las tallas solicitadas | ¢ ie Rolon | 80% | 250 | 287 | 276 | 208 | 256 | 286 | 290 | 281 | 261 | 277 5 | 1 10 2762 276 221 | 254
1 e inspeccionarla
2 Traslado al area de montaje Enrique Rolon | 80% | 10 [ 22 [ 22 |12 |12 | 12|10/ 20| 20| 20|24 |1 10 105 11 8 10
) Pegar 'ap'a”t"'“t':‘cﬂﬁgl’;a' sujetadaconuna | o6 Rolén | 80% | 405 | 385 | 362 | 408 | 366 | 405 | 368 | 410 | 407 | 360 | 4 | 1 10 3876 388 310 357
3 Calentar el corte Enrique Rolon | 80% | 467 | 439 | 468 | 429 | 425 | 434 | 457 | 450 | 460 | 457 | 2 |1 10 4486 449 359 413
A Montar el Cortea'gizg;?ayensamb'a' 1as | Enrique Rolon | 80% | 634 | 603 | 654 | 624 | 627 | 622 | 600 | 650 | 605 | 634 | 1 |1 10 6253 625 500 575
5 Aplicar pegamento al corte ya montado Enrique Rolén | 80% | 625 | 613 | 622 | 614 | 626 | 608 | 604 | 626 | 630|618 | 0 |1 10 6186 619 495 569
6 Colocar la horma ya montada en el horno Enrique Rol6n | 80% | 120 | 123 | 120 | 118 | 132 | 130|124 | 121|120 (120 | 2 |1 10 1228 123 98 113
1 Espera a que se caliente la horma ya montada | Enrique Rolén | 80% | 892 | 887 | 850 | 890 | 863 | 883 | 847 | 849|851 (879 | 1 |1 10 8691 869 695 800
7 ajustar punta o parte delantera del corte Enrique Rol6n | 80% | 238 | 225 | 218 | 222 | 222 | 220 | 235|219 (231|230 1 |1 10 2260 226 181 208
8 Martillar y quitar tachuelas Enrique Rolon | 80% | 280 | 281 | 272 | 272 | 272 | 266 | 274 | 262 | 282 | 285 | 1 |1 10 2746 275 220 253
9 Aplicar oggi a la horma salida del horno Enrique Rol6n | 80% | 155 | 147 | 160 | 148 | 144 | 140 | 136 | 145|136 | 137 | 4 |1 10 1448 145 116 133
10 Aplicar Limpiador a la suela Enrique Rol6n | 80% | 96 | 107 | 105|101 | 107 | 107|109 | 98 | 106 |110| 3 |1 10 1046 105 84 96
11 Aplicar pegante a la suela Enrique Rolon | 80% | 150 | 147 | 146 | 154 | 159 | 154 | 158 | 145|148 | 150 | 2 |1 10 1511 151 121 139
12 Colocar la suela en el horno Enrique Rolon | 80% | 110 | 104 | 103 | 120 | 102 | 101 | 105 | 100 | 105|100 | 5 |1 10 1050 105 84 97
2 Espera a que se caliente la suela Enrique Rol6n | 80% | 638 | 619 | 637 | 648 | 638 | 656 | 647 | 657 | 649 604 | 1 |1 10 6393 639 511 588

Pegar la suela en lahormayamontaday | £ Rolen | 80% | 321 | 339 | 332 | 329 | 319 | 334 | 313 | 340 | 331|319 | 1 |1 10 3277 328 262 | 301

13 ajustar con ayuda de martillo

Suplementos

Suplementos Constantes

9%

Suplementos Variables

Total

6%
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Producto Por Observar: Baleta plana de nifia Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
’ P 29-04-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero . . . .
de Descripcion de la actividad Nombre .dd \Y 1 2 3| 4 5 6 7 8 9 |10 |n|f Numerq de Tiempo Tiempo Tiempo Tle/mpo
S Operario Observaciones total Cronometrado | Normal | Estandar
Actividad
1 Ordenar la Horma segun la numeracion solicitada Enrique Rolon | 80% | 297 | 283 | 249 | 275 | 280 | 250 | 267 | 285|266 | 270 {4 | 1 10 2722 272 218 250
1 Traslado del operario a la bodega de suelas Enrique Rolén | 80% | 9 8 9 9 | 11| 9 9 |11] 9 8 |5|1 10 92 9 7 8
Seleccionar la suela segin las tallas solicitadas e Enrique Rolon | 80% | 280 | 294 | 250 | 259 | 280 | 298 | 266 | 266 | 269 | 256 | 5 | 1 10 2718 272 217 250
inspeccionarla
Traslado al area de montaje Enrique Rolén | 80% | 10 | 9 |11 |10 (11 (11 |11 | 9 |10 | 10 (5|1 10 102 10 8 9
) Pegar la plantilla atfcﬂﬁgl';a' sujetada con una Enrique Rolén | 80% | 385 | 392 | 372 | 389 | 408 | 405 | 395 | 364 | 378 [374 | 2| 1 10 3862 386 300 355
3 Calentar el corte Enrique Rolén | 80% | 449 | 432 | 459 | 452 | 437 | 451 | 430 | 458 | 446 423 |1 |1 10 4437 444 355 408
4 Montar el corte a la horma y ensamblar las piezas Enrique Rolén | 80% | 635 | 633 | 640 | 651 | 611 | 653 | 611 | 649|618 | 630 (1|1 10 6331 633 506 582
5 Aplicar pegamento al corte ya montado Enrique Rolon | 80% | 614 | 617 | 619 | 613 | 627 | 617 | 611 | 606 | 603 | 605 [0 | 1 10 6132 613 491 564
6 Colocar la horma ya montada en el horno Enrique Rolén | 80% | 117 | 119 | 122 | 124 | 131 | 138 | 120 | 123|120 | 125 (4|1 10 1239 124 99 114
1 Espera a que se caliente la horma ya montada Enrique Rolén | 80% | 831 | 893 | 884 | 860 | 840 | 893 | 885 | 868 | 850 | 866 [ 1 | 1 10 8670 867 694 798
ajustar punta o parte delantera del corte Enrique Rolén | 80% | 226 | 245 | 237 | 226 | 240 | 271 (233|239 | 250 (231 |51 10 2398 240 192 221
Martillar y quitar tachuelas Enrique Rolén | 80% | 262 | 261 | 284 | 261 | 269 | 264 | 269 | 285|278 | 263 |2 | 1 10 2696 270 216 248
9 Aplicar oggi a la horma salida del horno Enrique Rolén | 80% | 167 | 146 | 153 | 151 | 170 | 165 | 170 | 157 | 152 {161 |4 |1 10 1592 159 127 146
10 Aplicar Limpiador a la suela Enrique Rolén [ 80% | 99 | 105|107 | 95 |101| 98 (104 | 91 | 108|100 |4 |1 10 1008 101 81 93
11 Aplicar pegante a la suela Enrique Rolén | 80% | 156 | 149 | 145 | 161 | 154 | 158 | 151 | 149|150 {149 (2|1 10 1522 152 122 140
12 Colocar la suela en el horno Enrique Rolén | 80% | 109 | 112 | 112 | 113 | 108 | 112 | 104 | 116 | 106 [ 103 |2 |1 10 1095 110 88 101
2 Espera a que se caliente la suela Enrique Rolén | 80% | 655 | 622 | 612 | 603 | 616 | 634 | 660 | 660 | 625 | 611 [ 2|1 10 6298 630 504 579
Pegar la suela en la horma ya montada y ajustar Enrique Rolon | 80% | 323 | 329 | 341 | 320 | 329 | 345 | 337 | 343 | 327 | 319 | 1| 1 10 3313 331 265 305
13 con ayuda de martillo

Suplementos

Suplementos Constantes

9%

Suplementos Variables

6%

Total
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Producto Por Observar: Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
Baleta con tacon 3 1/2 03-05-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes SECADO
Nu(rjnero Descripcién de | Nombre del Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
e L . \% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 - .
h la actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
Actividad
el operario pone
las hormas ya
montadas en los | Enrique Rol6n | 80% | 40 42 39 40 40 40 42 44 39 39 10 405 41 32 37
estantes de
1 almacenamiento
Tiempo de
permanencia de
2 lahormaen el | Enrique Rolon | 80% | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 10 432000 43200 34560 | 39744
Zapato ya
montado
sacar el zapato | o o6 Rolon [ 80% | 240 | 260 | 244 | 257 | 241 | 251 | 233 | 237 | 266 | 235 10 2464 246 197 227
3 de la horma
Traslado del
operario con la
baleta Enrique Rolén [ 80% | 25 24 22 23 23 22 25 23 25 22 10 234 23 19 22
terminada al
1 area de limpieza
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%
Total 15% | 0,15
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Baleta plana para dama 03-05-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Nug;ero Descripcion de | Nombre del v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Inlf Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
Actividad la actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
el operario pone
las hormas ya
montadas en los | Enrique Rolon | 80% | 39 40 39 40 38 38 42 41 39 39 |31 10 395 40 32 36
estantes de
1 almacenamiento
Tiempo de
permanencia de
2 lahormaen el | Enrique Rolon | 80% | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 0 10 432000 43200 34560 | 39744
Zapato ya
montado
sacar el zapato | o iove Rolon | 80% | 236 | 250 | 247 | 255 | 241 | 239 | 235 | 240 | 241 | 247 [3]1 10 2431 243 194 | 224
3 de la horma
Traslado del
operario con la
baleta Enrique Rol6n | 80% | 22 21 22 23 23 22 22 23 25 22 141 10 225 23 18 21
terminada al
1 area de limpieza
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%

Totl | iswoss]
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Producto Por Observar: Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
Baleta plana para nifia 03-05-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes SECADO
Numero Descripcion de Nombre Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
de L del \ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 f p ,
S la actividad . Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
Actividad Operario
el operario pone
las hormas ya Enriaue
montadas en los Rolgn 80% | 42 42 44 40 40 40 42 42 40 39 1 10 411 41 33 38
estantes de
1 almacenamiento
Tiempo de
permanencia de Enrique
2 lahormaen el Rolcclm 80% | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 | 43200 10 432000 43200 34560 | 39744
Zapato ya
montado
sacar el zapato | Enrique | g0 | 50 | 955 | 244 | 260 | 245 | 251 | 230 | 234 | 265 | 240 1 10 2464 246 197 227
3 de la horma Rol6n
Traslado del
operario con la Enriaue
baleta Rol%n 80% | 23 22 22 23 23 22 24 23 21 22 1 10 225 23 18 21
terminada al
1 area de limpieza
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 6%
Total 15% | 0,15
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Producto Por Observar: Baleta Fecha: Elaborado y Aplicado por Operacion
con tacon 3 1/2 03-05-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
Numero L - . . .
de Descripciéon de la | Nombre del v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
Actividad actividad Operario Observaciones | total | Cronometrado | Normal | Estandar
1 Aparear las Tareas | DanielaVega|90% | 75 | 70 | 71 | 74 | 82 | 69 | 75 | 74 | 72 | 76 10 738 74 66 74
2 Marcar las Cajas | Daniela Vega | 90% | 139 | 132 | 140 | 150 | 145 | 126 | 128 | 134 | 142 | 130 10 1366 137 123 136
3 Armar cajas DanielaVega |90% | 72 | 79 | 70 | 81 | 74 | 69 | 71 | 70 | 80 | 73 10 739 74 67 74
Aplicar oggi a la
capelladayala |DanielaVega |90% | 270 | 290 | 298 | 285 | 275 | 277 | 261 | 295 | 272 | 266 10 2789 279 251 279
4 corbata
Egg;gasreasggsee' Daniela Vega |90% | 25 | 28 | 23 | 26 | 24 | 27 | 25 | 25 | 26 | 25 10 254 25 23 25
1
5 pegar mofio Daniela Vega | 90% | 300 | 285 | 345 | 317 | 294 | 305 | 321 | 310 | 287 | 293 10 3057 306 275 305
. '”Spi‘;clﬁgar 12| Daniela Viega | 90% | 140 | 150 | 140 | 140 | 156 | 143 | 141 | 138 | 147 | 140 10 1435 144 129 | 143
"'”gg'na(/':rsbgl'“a Daniela Vega | 90% | 1106 | 1006 | 1098 | 1134 | 1064 | 1143 | 1245 | 1194 | 1108 | 1132 10 11230 1123 1011 | 1122
6
Meteurnﬂ égfgo N | Daniela Vega | 90% | 138 | 135 | 135 | 133 | 136 | 130 | 129 | 134 | 132 | 133 10 1335 134 120 | 133
7
8 Encajar el zapato | Daniela Vega | 90% | 104 | 98 | 102 | 110 | 100 | 102 | 98 94 | 104 | 91 10 1003 100 90 100
Traslado del
;‘r’ﬁ;i::aﬂiim%ee Daniela Vega |90% | 15 | 15 | 16 | 15 | 14 | 16 | 17 | 15 | 16 | 15 10 154 15 14 15
1 producto terminado
SUPLEMENTOS
Descripcién Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 2%

Total
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Producto Por Observar: Baleta plana de Fecha: Elaborado y Aplicado por OPERACION
dama 03-05-2021 Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes
l\’lAtJCrtr;\elzga%e Deszrlgsligr; dde la Ngmebr;eridel \Y Numero de | Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo
¢ P 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [n|f | Observaciones | total |Cronometrado | Normal | Estandar
1 Aparear las Tareas | DanielaVega |90% | 75 | 72 | 72 | 76 | 72 | 72 | 75 | 69 | 74 | 78 |21 10 735 74 66 73
Marcar las Cajas | Daniela Vega | 90%
2 120 | 134 | 131 | 127 | 121 | 125 | 121 | 129 | 113 | 118 |41 10 1239 124 112 124
3 Armar cajas | Daniela Vega | 90% | 64 | 66 | 70 | 71 | 74 | 61 | 70 | 72 | 71 | 69 |5]1 10 688 69 62 69
Aplicar oggi a la
capelladayala | DanielaVega | 90%
4 corbata 300 | 280 | 310 | 274 | 292 | 270 | 310 | 324 | 299 | 315 |51 10 2974 297 268 297
Esperaraque el | b iola Vega | 90%
1 0ggi se seque 22 | 24 | 22 | 24 | 21 | 24 | 25 | 25 | 23 | 22 |5|1 10 232 23 21 23
5 pegar mofio Daniela Vega | 90% | 310 | 272 | 284 | 315 | 310 | 268 | 306 | 283 | 311 | 300 |51 10 2959 296 266 296
Inspeccionar la .
Daniela Vega | 90%
1 baleta aniela vega | 971 140 | 145 | 135 | 143 | 146 | 160 | 155 | 140 | 150 | 145 |41 10 1459 146 131 | 146
Limpiar la baleta ; o
6 con Varsol Daniela Vega | 90% | 150, | 1255 [ 1204 | 1365 | 1298 | 1180 | 1198 | 1197 | 1133 [ 1279 | 4 |1 10 12313 1231 1108 | 1230
Meternel tz)afato en Daniela Vega | 90%
7 una bolsa 148 | 141 | 167 | 155 | 140 | 158 | 149 | 150 | 164 | 149 |5 10 1521 152 137 152
3 Encajar el zapato | Daniela Vega |90% | 107 | 112 | 113 | 110 | 121 | 107 | 102 | 108 | 96 | 107 |5 10 1083 108 97 108
Traslado del
operario al area de
almacenamiento | Daniela Vega | 90%
de producto
1 terminado 15 | 15 | 16 | 15 | 14 | 14 | 15 | 16 | 16 | 15 |31 10 151 15 14 15
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos
Constantes 9%
Suplementos
Variables 2%
Toa [
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Producto Por Observar: Baleta Elaborado y Aplicado por OPERACION
plana de nifia ’ Fecha: 03-05-2021
Juan David Rojas Duran, Anggy Fernanda Jaimes LIMPIEZA
Numero de | Descripcion de la| Nombre del |, Numerode |Tiempo| Tiempo | Tiempo | Tiempo
Actividad actividad Operario 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |n| f | Observaciones | total |Cronometrado | Normal | Estandar
) ApT"‘;f:;S'as Daniela Vega |90% | 81 | 86 | 80 | 80 | 85 | 79 | 79 | 77 | 80 | 85 |2|1 10 812 81 73 81
) Marcar las Cajas | Daniela Vega | 90% | 149 | 170 | 160 | 157 | 159 | 150 | 155 | 140 | 150 | 145 |4 |1 10 1535 154 138 153
3 Armar cajas DanielaVega [90% | 79 | 81 | 88 | 76 | 75 | 79 | 87 | 85 | 85 | 78 |5|1 10 813 81 73 81
Aplicar oggi a la
capelladay ala | DanielaVega |90% | 316 | 289 | 310 | 274 | 292 | 298 | 320 | 311 | 299 | 274 |4 |1 10 2983 298 268 298
4 corbata
Esperara que el | b volavega |90% | 20 | 22 | 19 | 20 | 20 | 21 | 20 | 20 | 20 | 23 [5]1 10 205 21 18 20
1 0ggi se seque
5 pegar mofio | Daniela Vega | 90% | 297 | 314 | 277 | 300 | 315 | 274 | 314 | 273 | 321 | 300 |5 |1 10 2985 299 269 298
) '”Sp%caclg;'ar 13| Daniela Vega [ 90% | 120 | 123 | 120 | 122 | 125 | 125 | 129 | 124 | 125 | 120 |11 10 1233 123 111 | 123
6 "”ng'na(/':rgg:em Daniela Vega | 90% | 1190 | 1213 | 1198 | 1231 | 1120 | 1098 | 1162 | 1020 | 1197 [ 1090 |5 | 1 10 11519 1152 1037 | 1151
; Meer:eljnﬂéifgo Daniela Vega | 90% | 182 | 183 | 168 | 171 | 154 | 164 | 169 | 184 | 177 | 178 |41 10 1730 173 156 173
8 Encajar el zapato | Daniela Vega | 90% | 185 | 176 | 182 | 176 | 167 | 186 | 170 | 175 | 164 | 160 |41 10 1741 174 157 174
Traslado del
operario al area
almaceﬂzmiemo Daniela Vega |90% | 17 | 18 | 19 | 16 | 18 | 18 | 17 | 19 | 17 | 19 |5]1 10 178 18 16 18
de producto
1 terminado
SUPLEMENTOS
Descripcion Valor
Suplementos Constantes 9%
Suplementos Variables 2%

Total L uwfon
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Anexo 8. Diagrama de proceso propuesto

Diagrama de Proceso Departamento: Produccion
Método propuesto Preparado por: Juan David Rojas, Anggy Fernanda Jimes
Operaciones Fecha: 22/05/2021
Tiempo
Distancia Simbolo Descripcion
Baleta Baleta | Baleta

tacon 31/2 | plana | de Nifia

5 5 5 @ Recepcion e inspeccion de materia prima
(sintéticos, pegantes, suelas, etc.)

15 15 15 A almacenamiento de materia prima recibida

6 7 7 8 Buscar y trasladar el material sintético al area
de corte
i el cortador toma la cantidad de material
requerido para la capellada y antifaz,

453 474 470 posteriormente esta dobla el material, busca los

moldes segun la referencia y lo ubica en la
maquina troqueladora, extiende el material en la
mesa y procede a realizar el corte

Traslado del operario al area de guarnicion

Traslado del operario con las piezas que hacen

54 6 5 5 parte del mofio hacia el area de antifaz

Buscar y trasladar el material sintético forro al
area de corte

el cortador toma la cantidad de material
requerida para el Forro de Capellada,
posteriormente esta dobla el material, busca los
moldes segun la referencia y lo ubica en la
maquina troqueladora, extiende el material en la
mesa y procede a realizar el corte

461 434 446

Traslado del operario con las piezas al area de
guarnicion

Buscar y trasladar la salpa al &rea de corte

el cortador Selecciona la salpa, la dobla, la
ubica en el troquel, busca el molde de la
plantilla y procede a troquelar

224 222 225

Traslado del operario al area de forrado de

35 3 4 3 plantilla

T8¢ 63
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Buscar y trasladar el material forro al area de

corte
el operario selecciona el material, lo extiende
para doblarlo, lo ingresa a la maquina
441 441 450 troqueladora, busca los moldes segln la
referencia a acortar, y procede a cortar las
piezas
3,5 3 4 3 » traslado al area de Forrado de Plantilla
116 123 134 . Separar Corte, tacos y Manta
2,3 3 3 2 » traslado del operario a la maquina de latex
el operario alista la maquina de latex y pasa por
. esta maquina las piezas, pega la manta al corte,
973 897 930 asienta, pasa los forros por maquina de latex,
pega el forro al corte y asienta el corte con forro
y manta.
25 3 4 3 » traslado de operario con las piezas a la maquina
envivadora
109 119 119 ‘ el operario procede a envivar
r
115 86 99 \ Inspeccién y correccion
4,45 4 5 5 » Traslado a la maquina de guarnicién
el operario cose el corte para cerrarlo, aplica
466 469 468 super a la union y procede a pegar y coser el
taco al corte
2,45 3 2 3 » Traslado del operario al &rea de montaje
Desplazamiento del operario a la maquina de
3 4 6 4 |
doblaje
El operario realiza el alistamiento de la maquina
120 120 120 dobladilladora y procede a pasar cada una de las
piezas por esta maquina.
2933 2139 2117 El operario pone el herraje en la pieza, da forma
a la corbata, anuda y pega las piezas.
Traslado del operario con el antifaz al area de
3 7 7 6 .
montaje
El operario ordena las plantillas segun las tallas
379 378 365 solicitadas, separa los forros, aplica super a las

plantillas y pega los forros a las plantillas
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Desplazamiento del operario a la maquina de

El operario realiza el alistamiento de la maquina
243 245 240 dobladlll_adora y procedg a pasar cada una de las
plantillas por esta maquina para que sean
doblados
25 2 5 2 Desplazamiento del operario al area de
estampado
13 El operario busca la tabla con la marca que
llevara el zapato, inserta la tabla en la mesa de
586 510 511 estampado, prepara la pintura, ubica la plantilla
en la tabla, aplica la pintura y procede a
. estampar la marca en cada plantilla
15 1 2 2 Traslado del operario al area de montaje
El operario montador ordena la horma seguin la
‘ numeracion solicitada, pega la plantilla a la
2480 2485 2472 horma y Ig sujeta con una tachuela, calienta el
corte, realiza el montaje del corte en la horma,
aplica pegamento al corte y a la plantillay lo
lleva al horno activador
897 869 867 . el operario espera a que se caliente la suela ya
montada
533 501 510 ajuste de punta 0 parte delantera del corte, y
martilla para asegurar
7 7 8 8 » Traslado al area de secado
41 40 a1 El operario ubica las hormas ya montadas
dentro del horno secador
2700 2700 2700 @ secado en el horno
5,6 8 7 7 Traslado del operario a la bodega de suelas
3 . . .
274 276 272 O Seleccionar e inspeccionar la suela
N
211 ; ;
7.2 11 11 10 Traslado del operario al horno de secado (ida 'y
vuelta)
180 180 180 sacar el zapato del horno
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El operario aplica oggi a la pieza salida del

19
525 506 522 Q horno secador, limpia la suela y le aplica
pegantes, luego la coloca en el horno activador
636 639 630 2 ) el operario espera a que se caliente la suela
- El operario pega la suela en la horma ya
577,4 571,1 577,4 montada, ajusta con la ayuda de un martillo y
— luego saca el zapato de la horma
33 15 15 18 241 traslado del operario con Ia_baleta terminada al
area de limpieza
285 267 316 ‘ el operario de limpieza aparea las tareas, marca
y arma las cajas,
279 297 298 ‘ aplica oggi a la capellada y corbata
25 23 21 . Espera a que el oggi se seque
306 296 299 ‘ El operario pega el mofio a la baleta
144 146 123 - Inspecciona la baleta
1357 1491 1499 ‘ Limpia la baleta, la embolsa y la encaja
5 8 8 9 » Traslado del operario al area de

almacenamiento de producto terminado
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Tipo de Diagrama: Diagrama de flujo Propuesto

Departamento de Produccion

Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN

Operaciones

Fecha

Simbolo

Tiempo (segundos)

Descripcidn de la actividad baleta baleta dama | baleta nifia Distancia (m)
‘ . - ‘ dama tacon |
35 plana plana
Ordenar la Horma segun la numeracion ‘ E> D |:| A O 260 281 279
solicitada
N 1
Pegar la plantilla a la horma, sujetada con una ‘ |:> D L A ( : 375 388 386
tachuela
calentar la horma sujetada a la plantilla ‘ E> D |—| A C 456 449 444
— A
Montar el corte a la horma y ensamblar las ‘ |:> I_) |_| A O
piezas 685 625 633
| ] é
Aplicar pegamento al corte ya montado ‘ E> A \) 580 619 613
N | A
= DL A
Colocar la horma ya montada en el horno ‘ O 124 123 124
Espera a que se caliente la horma ya montada O |:> . I—l A O 897 869 867
™ | A —
L | L
Ajustado de punta 6 |:> JAN 240 226 240
Martillar el corte para asegurarlo ‘ E> D A 293 275 270
A
Traslado del operario al area de secado O » I_) |_| A O 7 8 8 7
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Tipo de Diagrama: Diagrama de flujo Propuesto ‘ Departamento de Produccién
Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN
Operaciones Soleteado. ‘ Fecha ‘
Simbolo Tiempo (segundos)
Descripcion de la actividad Distancia (m)
O | | A O baleta dama baleta dama baleta nifia
= D —~ L — | tacon 3.5 plana plana
4 N T
Traslado del operario a la bodega de suelas O |:> D |:| 4 3 4 2.8
— | | A
Seleccionar e inspeccionar la suela U |:'I> I—) I—l A O 274 276 272
Traslado del operario al &rea de soleteado O D I_l A 4 4 3 28
para descargar las suelas '
DA
Traslado del operario al horno de secado O |:> 6 5 5 3.6
] yAN
sacar el zapato del horno O E> D @ 180 180 180
— A\
traslado del operario al area de soleteado O |:> |—| 5 6 5
Aplicar oggi al corte montado en la horma O |:> D | | f 5 O 155 145 150
salido del horno V A
I w3 I D I AN
Aplicar Limpiador a la suela 103 105 101
N N\ | A
Aplicar pegante a la suela O V I—l A O 155 151 152
A
Colocar la suela en el horno activador de O |:> D A O
pegantes |:| 112 105 110
Espera a que se caliente la suela O E:> D I_l A O 636 639 630
N I\ A
Pegar la suela en la horma ya montada O E> ) |_| A O 331 328 331
L AT O
sacar el zapato de la horma O E> I_l 246 243 246
| A
Traslado del operario con la baleta terminada U |:> |—) I_l A O 15 15 18 33
al area de limpieza '
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Tipo de Diagrama: Diagrama de flujo Propuesto

Departamento de Produccion

Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN

Simbolo Tiempo (segundos)
Descripcion de la actividad Distancia (m
P » - - A -il darazlfetl?:én baleta dama | baleta nifia (m
35 plana plana
Desplazamiento de(lj operario a la maquina de » D |:| A 4 6 4 3
oblaje A
- - @ oY O~
alistamiento de la maquina dobladora 120 120 120
—N — A
El operario realiza el doblado de las piezas con ‘ V ) |:| A O
- 360 350 375
la ayuda de la maquina dobladora
Postura del herraje en la pieza ‘ E> D |—| A O 168 170 165
N m — A
o Db uara (O
Dar forma a la Corbata 262 234 171
A
Anudar corbata . : 1053 1057 1082
N 1 A
= L] [\
Pegar las piezas ‘ I_) 390 328 324
N\ [ e A
Traslado del operario con el antifaz al area de U » I—) |_| A : ) 7 7 5 3

montaje
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Tipo de Diagrama: Diagrama de flujo Propuesto

Departamento de Produccion

Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN

Operaciones

Fecha

Simbolo

Tiempo (segundos)

Descripcion de la actividad ‘ i baleta N Distancia (m)
. - .| baletadama | baleta nifia
A damg t5acon plana plana
Traslado del operario con el antifaz al area de O » D I—l A 43 54 42
montaje —
: : L
Procede a separar los foros y los ubicaen la . E> D A 42 38 38
mesa de trabajo.
| e N A
Aplicar siper a las plantillas y pegar los forros a ‘ |:> |:| O 294 286 285
las plantillas
Desplazamiento de(lj(())tp))learjaerlo a la maquina de O » D | I A 2 2 3 15
alistamiento de la maquina dobladora ‘ E> I—‘ |—| A 120 120 120
N | e | A
El operario realiza el dob]ad_o de las plantillas |:> D |_| A 123 125 120
con la ayuda de la maquina dobladora
| e | A
Desplazamiento del operario al area de O - D I_l A 2 2 2 25

estampado.
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Tipo de Diagrama: Diagrama de flujo Propuesto | Departamento de Produccion
Preparado por: ANGGY FERNANDA JAIMES CONTRERAS - JUAN DAVID ROJAS DURAN
Operaciones Secado | Fecha [
Simbolo

Descripcion de la actividad

Tiempo (segundos)

baleta N Distancia (m)
O |:> [D |:| A O dama tacen | Daleta dama | baleta nifia
35 plana plana
O JAN |
El operario ubica las hormas ya montadas dentro |:> D |:| m 395 "
del horno secador
@ c I A
secado |:> D 2700 2700 2700




