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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo investigativo tuvo la finalidad de mejorar la productividad de la
Empresa Calzado KF Barona, desarrollando un estudio de tiempos y movimientos en
su proceso de elaboracion de calzado casual de Hombre, es asi, que por medio de este
estudio se identificaron desperdicios de tiempo y transportes excesivos debido a una
mala distribucion del proceso productivo y es por eso que se realiz6 una propuesta de
redistribucion de planta usando la metodologia SLP con el fin de establecer una

produccion en cadena que beneficie a la empresa mejorando su productividad.

Por ello, es importante resaltar los pasos para la elaboracion de la investigacion, la cual
inici6 con el levantamiento de informacion de la empresa y de los procesos productivos
actuales dentro de la misma, utilizando herramientas como flujogramas y cursogramas
para reconocer las actividades que se realizan en cada area; continué con la toma
tiempos y movimientos de estas actividades dentro de cada area, identificando el cuello

de botella y los tiempos de recorrido excesivos que perjudican a la empresa.

A partir de esto, se plante6 una redistribucioén de planta mediante la metodologia SLLP
que reduzca estos desperdicios de tiempo, organizando correctamente las areas de
trabajo y permitiendo un mejor flujo de material. Reduciendo en mas del 70% los
transportes, optimizando los procesos, logrando un aumento de la produccion en 88
pares mensuales y elevando la capacidad de produccion en un 8.4%, lo cual refleja la
mejora de la productividad permitiendo ganancias de $880 mensuales en valores

monetarios.

Palabras clave: Tiempos y movimientos, distribucion de planta, SLP, productividad.
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ABSTRACT

The purpose of this research work was improve the productivity of the company
Calzado KF Barona, developing a study of times and movements in the process of
manufacturing men's casual footwear. Through this study, time wastes and excessive
transports have been identified due to a bad distribution of the production process and
that is why a plant redistribution proposal has been made using the SLP methodology
in order to establish a chain production that benefits the company by improving its

productivity.

Therefore, it is important to highlight the steps for the development of the research,
which begins with the collection of information of the company and the current
production processes within it, using tools such as flowcharts and flowcharts to
recognize the activities that are performed in each area; it continues with the taking of
times and movements of these activities within each area, identifying the bottleneck

and excessive travel times that harm the company.

From this, a plant redistribution is proposed through the SLP methodology that reduces
these time wastes, organizing correctly the work areas and allowing a better flow of
material. Reducing in more than 70% the transports, optimizing the processes,
achieving an increase of the production in 88 pairs per month and raising the
production capacity in 8.4%, which reflects the improvement of the productivity

allowing gains of $880 per month in monetary values.

Keywords: Time and motion, plant layout, SLP, productivity.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion tiene por objetivo establecer un de estudio de
tiempos y movimientos para mejorar la productividad en el proceso de elaboracion de
calzado casual de hombre en la empresa Calzado KF Barona, dicho estudio permite
eliminar los tiempo improductivos y de recorrido a fin de evitar demoras en la
produccion, ademas reorganizar la planta a fin de proponer una produccién en linea
para facilitar el transporte del producto en proceso, para ello se lo estructura de la

siguiente manera:

Capitulo I: incluye la descripcion del problema por medio de la contextualizacion que
determina los aspectos maso, meso y micro de la fabricacion de calzado, los
antecedentes de investigacion, y el marco tedrico, en el cual se describe el pensamiento
de diferentes autores sobre los subtemas relacionados con el problema de

investigacion.

Capitulo II: se detalla la metodologia de investigacion, los materiales que permitieron
el levantamiento de informacidn, y métodos que permitieron el desarrollo tanto del

estudio como de la propuesta.

Capitulo III: andlisis de la empresa, se detalla la situacion actual y se identifica los
problemas para su solucidn, detalla los tiempos de produccion por area, mapa de

procesos, cursogramas y flujogramas por cada area.

Capitulo IV: conclusiones y recomendaciones que arroja la investigacion.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

1.1 Tema de Investigacion
“Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad en el proceso de

elaboracion de calzado casual de hombre en la empresa Calzado KF Barona”
1.2 Antecedentes Investigativos

1.2.1 Contextualizacion del problema

La industria del calzado, a nivel mundial ha experimentado un crecimiento de
alrededor del 21.2%, durante el afio 2010 a 2019, sin embargo en el 2019 la industria
experimento una desaceleracion de un 0.6%, a pesar que ha logrado imponer un nuevo
récord de fabricacion de 24.300 millones de pares de zapatos, lo que proporciona
grandes ventajas al sector, en Asia, la fabricacién de calzado es muy productiva, y
ocupa uno de los primeros puestos en la participacion a nivel mundial, asi mismo

Africa, Europa, América del Norte y del Sur, con una participacion de 2 y 3% [1].

A pesar de lo antes mencionado, la industria del calzado atraviesa inconvenientes que
afectan a las pequenias y medianas empresas, esto se debe a la falta de control del
contrabando, lo cual afecta a cada uno de los paises productores, asi como el ingreso
a los mercados mundiales de productos de procedencia china, los cuales se ofertan a
precios bajos y de calidad regular [2], lo que disminuye de forma considerable la
aceptacion de los fabricantes, esto impulsa a los productores a mejorar su proceso
productivo por medio de andlisis de tiempos de ocio, tiempos de demora y mas a fin
de mejorar su productividad y sobre todo reducir costos tanto materiales como de
tiempo o personal, a fin de lograr ofrecer productos mas convenientes, sin ver afectada

la calidad de los mismos.

Es conveniente mencionar ademas, segin la Organizacion Mundial de Comercio
(OMC), en el afios 2020 seglin estudios econdmicos realizados en cuanto al volumen
del comercio mundial de mercaderias y en especial en el area de calzado, este tuvo un
decrecimiento de 1% aproximadamente [3], medidas que han variado y afectado a las

areas productivas, asi como de comercializacion, entre la cual se encuentra el area de



calzado, la cual ha tenido una baja produccion, debido a la pandemia del Covid-19, lo
que disminuye un 22% en el consumo de calzado, por lo que los productores ven la
necesidad de tomar medidas que permitan disminuir los costos de produccion y evitar

que las industrias cierren sus puertas.

La produccion de calzado en Ecuador, se transforma en uno de los sectores con mayor
crecimiento, pues datos establecidos por el Banco Central del Ecuador reflejan que las
industrias encargadas de la produccion de calzado, botines, polainas, partes de cuero
para calzado y servicios de apoyo, han establecido ventas de alrededor de $138.4
millones de USD, de los cuales en su mayoria con el 54.4% representan a empresas
Tungurahuenses, y los cantones que mayores ventas generan son Pelileo, Cevallos y

Ambato [4].

Los problemas siempre estan presentes, por lo que es importante tomar medidas que
permitan mejorar y ofertar productos mas econdmicos y de calidad al mercado de
calzado, es asi como uno de los principales inconvenientes que se atraviesa
actualmente y en especial en Tungurahua, es la diminucion de ventas en un 80%, asi
también algunos negocios se han visto en la obligacion de cerrar sus puertas, por lo
que la Camara Nacional de Calzado (CALTU) ha brindado su apoyo por medio del
desarrollo de capacitaciones y talleres con el fin de dotar de estrategias y medidas para
poder sobrevivir a estas dificultades, de esta forma los artesanos, productores de
calzado, seran parte de dichos talleres con el fin de adquirir conocimientos que
permitan ser implementados dentro de sus empresas para brindar productos de calidad

y a precios mas bajos [5].

La empresa Calzado Barona, se encuentra ubicada en el Cantén Quero, Provincia de
Tungurahua, dedicada a la elaboracion de calzado tubular, la empresa carece de una
adecuada distribucion de planta, asi también ciertos procesos son realizados por
maquilas, lo que ocasiona desperdicio de tiempo y materiales en la elaboracion del
producto final, por otro lado los trabajadores realizan sus actividades de forma
empirica, carecen de capacitaciones sobre sus funciones, lo que se convierte en una
debilidad para enfrentarse al mercado, asi mismo se ha enfrentado a una crisis debido
a las bajas ventas, y la gran competencia del mercado, por lo que se ve en la necesidad
de crear estrategias asertivas para solucionar el problema de estudio y de esta forma la

empresa permita ofrecer al mercado un producto a bajo costo y de buena calidad.



1.2.2 Estudio del arte

Varios estudios se desarrollan sobre la importancia del estudio de tiempos y
movimientos, de tal forma este juega un papel muy importante dentro de la
productividad de las empresas, cuya finalidad es identificar los tiempos estandares
dentro de cada uno de los pasos o areas del producto en proceso, de esta forma se
calcula los costos, el estudio de tiempos permite a los expertos observar y analizar los
métodos dentro del estudio de tiempos, la idea es identificar oportunidades para el

mejoramiento continuo [6].

Como apoyo a lo mencionado anteriormente, el estudio de tiempos, permite analizar
el contenido de una tarea especifica, por medio de la determinacion del tiempo en el
que una persona o llamado operador calificado, realiza actividades que forman parte
del proceso productivo, en el cual se busca analizar dos objetivos de medicion, el
primero es la determinacién del tiempo estandar y el segundo son las estrategias para
incrementar la eficiencia del trabajadores en el proceso de produccion, por su parte, el
estudio de movimientos es el encargado de estudiar los movimientos del cuerpo
humano durante la ejecucion de una operacion, cuya intencion fundamental es la de
eliminar los conocidos movimientos innecesarios que permitan mejorar la eficiencia

del mismo [7].

El objetivo del desarrollo de un estudio de tiempos y movimientos es disminuir los
tiempos de produccion de un bien, por medio de la aplicacion de técnicas que permitan
incrementar la eficiencia, con la finalidad principal de eliminar los conocidostiempos
muertos, reducir los movimientos innecesarios, sin afectar a la calidad del producto y

disminuir el costo de fabricacion [8].

El estudio de tiempos y movimientos en las empresas de calzado, permiten analizar en
qué area se producen falencias, problemas o pérdidas de tiempo, y por lo tanto de
materia prima, por lo general estos fallos también se desarrollan por una mala
distribucion de planta, lo que emplea un transporte prolongado de producto en proceso,
en el caso de la investigacion desarrollada por Jijon Klever, con su tema Estudio de
Tiempos y movimientos para el mejoramiento de los procesos de produccion de

Calzado Gabriel, menciona que el tiempo estdndar es desarrollado por un solo



operario, mantiene un desperdicio de tiempo de alrededor de 401.40 min, por su parte
se pretende reducir la distancia entre operacion y operacion de forma que se disminuya
este trasporte en un 51%, todas estas estrategias mencionadas, contribuyen de forma
directa con mejorar el tiempo de produccion, que por ende permite que el costo de

produccion disminuya, sin alterar la calidad del producto [9].

De esta forma ademds se puede mencionar que el objetivo fundamental que refleja el
estudio de tiempos y movimientos sin duda alguna es lograr reducir de forma
considerable, aquellos momentos que estan ocasionando situacion de ocio en los
operarios, por lo cual es conveniente agruparlos en base a los movimientos del cuerpo
humano, puesto de trabajo, instalacion y materiales, que tiene la finalidad de mejorar
de forma permanente sus procesos, de tal forma que se exige el cumplimiento de los
tiempos estandares establecidos por el encargado de planta, asi mismo garantizar el
cumplimiento de los pardmetros impuestos a fin de evitar los desperdicios de materia

prima [10].

En la industria de calzado, muchos son los factores que afectan a la decision de compra,
entre estos esta el disefio, material de fabricacion, acabados, calidad y su presentacion,
asi como la comodidad, y un producto de bajo costo, es por ello que la aplicacion de
un estudio de tiempos y movimientos en los procesos de fabricacion, se torna a ser un
elemento muy importante, ya que el control del cumplimiento de tiempos estandares,
como también que la materia prima sea utilizada de forma correcta, sin la produccion
de desperdicios, permite que el proceso de la elaboracion de un par de zapatos sea a
un costo bajo, pero que los mismos no alteran la calidad del bien, de esta forma la

empresa se vuelve mas productiva [11].

En base a investigaciones previas en el documento investigativo desarrollado por Jijon
Klever, con su tema “Estudio de Tiempos y Movimientos para mejoramiento de los
procesos de produccion de la empresa Calzado Gabriel”, establece que la capacidad
de produccion al no contar con un estudio del tema mencionado, se ve afectado, ya
que los procesos que intervienen en la fabricacion del producto no es el dptimo, se
presentan tiempos improductivos, una mala distribucién de planta lo que por ende
produce movimientos extensos e innecesarios en el transporte del producto en proceso,

por lo que se propone la eliminacion de ciertas actividades que producen desperdicio



de tiempo, asi como de recursos materiales y humanos, asi mismo se establece la idea
de realizar una reestructuracion de planta con el fin de que los procesos sean en linea,
de esta forma se mejorara los procesos de fabricacion, se incrementara suproductividad

y por ende la calidad del producto que se oferta en el mercado [12].

Como apoyo a lo antes mencionado, de igual forma en el proyecto Jimmy Sangolquiza
con el tema “Estudio de Tiempos y movimientos en las areas de atencion al clientede
la cooperativa de ahorro y crédito Oscus LTDA” de igual forma identifica que la
medicion en cuanto a productividad, se torna realmente complicado analizada en
empresas de servicio, ya que las necesidades de los clientes en este sector, son varias,
sin embargo el reto que aparece es mantener una medicidon exacta en cuanto a las
demoras que se producen en el area de atencion al cliente, lo que conlleva a que los
socios abandonen la relacion comercial y realicen una publicidad negativa de la
misma, por ello el estudio establecido permiti6é que el proceso de retiros y depositos
se mejore el tiempo de espera de 1.05 min, asi como mejoras en los servicios de saldos
y transferencias de forma que se abarca el cumplimiento de la demanda actual de

socios y mejorar la calidad de servicio, productividad y eficiencia en los procesos [13].

1.2.3 Fundamentacion tedrica
1.2.3.1 Administracion de Operaciones

Dentro de las investigaciones establecidas, menciona que la administracion de
operaciones, conocida también como cadena de suministros se la define como el
disefio de operaciones que permite el mejoramiento de los sistemas que crean y
proporcionan los productos y servicios de una empresa, dentro de este campo es
fundamental mencionar las diferentes responsabilidades de los miembros de la

organizacion [14] .

Asi mismo fortalece a lo antes mencionado, acotando que la administracién de
operaciones es la encargada del disefo, direccion y control sistematico de los procesos
que permiten la transformacion de materia prima en producto terminado con el fin de
satisfacer las necesidades y requerimientos de los clientes, en general es importante
destacar que esta actividad forma parte de todos los departamentos de la empresa y

contribuye con el cumplimiento de objetivos [15].



Por consiguientes, se resalta que la AO conforma un conjunto de actividades que
permiten crear un valor a los procesos de produccion de bienes y servicios, dentro de
las empresas manufactureras las actividades de produccion de bienes seran evidentes,
por su parte, las organizaciones comerciales, asi como financieras y de produccion
tienen la finalidad de organizar cada una de las tareas dentro del proceso productivo o
de seccion, la intencion es cumplir con los diferentes estdndares necesarios en la

transformacidn de insumos en productos o servicios para ofertarlas al mercado [16].

En anélisis de los puntos de vista de los autores antes mencionados, se puede
generalizar que sin duda la administracion de operaciones pretende analizar los
procesos de transformacion de los insumos o materias primas, en productos o servicios
terminados para beneficio de los clientes tanto externos, como internos, canalizando
el cumplimientos de los pardmetros que permitan eliminar todo tipo de fallas durante
el proceso y analizando los mecanismos esenciales que disminuyan los costos y
fortalezcan la calidad del producto brindado. Ademas, la AO debe cumplir las

siguientes funciones:

e Procesos: Los procesos hacen referencia a los materiales que ingresan al
sistema de produccion, y las decisiones especificas que incluyen el apoyo de
tecnologias, correcta distribucion de instalaciones, analisis de los flujos de
procesos, ubicacion correcta de las diferentes instalaciones de cada proceso y
por ende el control de los mismos, analizando el tiempo de trasporte de proceso
a proceso y el costo monetario y material que esto incurre.

e Capacidad: Permite determinar niveles 6ptimos de produccion dentro de la
organizacion, asi la toma de decisiones especificas debe ser pronosticadas en
base a una planificacion de instalaciones, programacion y depende de la
capacidad y andlisis del proceso.

e Fuerza de trabajo: hace referencia directa con la administracion de los
empleados, andlisis del diseno del puesto, medicion de trabajo,
enriquecimiento de traba, cumplimiento de las normas laborales, y la
aplicacion de técnicas de motivacion para el desarrollo de la empresa.

e Calidad: el garantizar la calidad de los productos y servicios permite

posicionarse correctamente en el mercado [17].



1.2.3.2 Ingenieria de Métodos

Se llama Ingenieria de métodos, a una de las ramas de la ingenieria industrial
encargada de estudiar cada una de las areas que forman parte de una organizacion,
dicha técnica esta encargada del manejo en pro del incremento de la productividad, el
campo de la ingenieria de métodos y el estudio de tiempos tienen la facultad de
comprender el disefo, formulacion y seleccion de los métodos adecuados, las
herramientas, equipos diversos y especialidades necesarias para manufacturar un

producto dentro de su seccion de trabajo [18].

La ingenieria de métodos es una técnica que se encarga de establecer estrategias que
permitan mejorar e incrementar la productividad dentro de una empresa, utilizando los
mismos recursos con la finalidad de obtener un estudio sistémico y critico centrado en
las operaciones, procedimientos y métodos de trabajo, ademas implica la generacion
de reduccion de costos y la simplificacion de trabajo. Asi mismo, es importante
destacar que existe una relacion estrecha entre los métodos de trabajo, el tiempo
unitario de produccion y los incentivos, mismos que garantizan un cambio notable
dentro de los métodos de trabajo de los miembros de la mismas, esto se muestra en la

Figura 1 [19].
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Figura 1. Elementos de la Ingenieria de métodos [19].

El estudio de métodos cuenta con el cumplimiento de propositos claves, dentro de los

mas importantes se puede destacar:



e Mejorar los procesos y rendimientos de la empresa.

e Mejorar la disposicion y los disefos de fabrica, taller, equipo y zona de trabajo.

e Reducir los gastos por esfuerzo humano y tiempos improductivos.

e Reducir el desperdicio de materiales, maquinarias y mano de obra.

e Incrementar la calidad en los productos.

e Crear un ambiente laboral aceptable.

e Hacer el trabajo mas rapido, facil y seguro [20].
Existen una serie de factores que intervienen dentro de la productividad de las
empresas, dentro de estas se menciona la aplicacién de un estudio de trabajo, el cual
tiende a enfocarse en establecer un estudio sistematico de las operaciones,
procedimientos y métodos para mejorar la eficiencia, la cual se relaciona directamente
con el mejoramiento de la calidad del producto o servicio. Es importante mencionar y
resaltar que la aplicacion de técnicas permite determinar el tiempo en el que un

trabajador invierte en llevar a cabo una tarea especifica [21]. En la Figura 2 se pueden

observar las funciones de la ingenieria de métodos.
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Figura 2. Funciones de la ingenieria de métodos [21].

Dentro de los procesos de produccion se puede emplear diferentes diagramas, dentro

de los mas utilizados, se menciona:



1.2.3.3 Diagrama de procesos de operaciones

Se conoce también como diagrama sinopticos de proceso, su finalidad es la definicion
de secuencias cronologicas de las operaciones que intervienen en la produccion de un
bien o servicios, desde las inspecciones, hasta la obtencioén del producto terminado,
ademas es el encargado de indicar de forma detallada las operaciones e inspecciones
dentro del proceso, ademas exige la etiqueta del tiempo que este incurre, asi como el
material utilizado, apoya a la toma de decisiones de la empresa mediante el
conocimiento de la situacion actual de los procesos y la toma de medidas correctivas
que permita la disminucion de desperdicio de recursos monetarios, materiales y

tiempos [22] .

Como complemento, se establece que el diagrama de procesos tiene la finalidad de
demostrar la trayectoria a seguir de un proceso, ayuda de forma general a entender la
secuencia de las operaciones e inspecciones necesarias que atraviesa el producto en

proceso [23]. En la Figura 3 se puede observar el ejemplo de un cursograma sindptico.
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Figura 3. Diagrama de proceso de operaciones [23].
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1.2.3.4 Diagrama para el estudio de trabajo

En base a estudios que desarrolla al American Society of Machinical Engineers, por
sus siglas (ASME), mencidn que existen un conjunto estandar de elementos y simbolos
que al manejarse adecuadamente y con organizacion permiten establecer los procesos

productivos de forma entendible [24]. En la Tabla 1 se detalla la simbologia ASME.

Tabla 1. Simbologia ASME [24].

ACTIVIDAD SIMBOLOGIA SIGNIFICADO

OPERACION Representa el proceso en el cual se
transforma la materia prima en
producto terminado.

TRASPORTE - Movimiento del producto en proceso
o materia prima de un lugar a otro.

INSPECCION Inspeccion del cumplimiento de
cantidad, calidad.

DEMORA Establece procesos en demora, o
interrupcion momentanea del
proceso productivo.

ALMACENAMIENTO v Resguardo de materia.

Diagrama de flujo de procesos

Por su parte el diagrama de flujos representa los procesos operativos que forman parte
de la transformacion de materia prima en productos terminado. Este proceso hace més
sencillo el andlisis de las entradas y salidas, representa de forma grafica el conjunto de
operaciones, inspecciones, transportes, demoras y logicamente el almacenamiento que

implica el proceso productivo, esto se detalla en la Tabla 2 [25].



Tabla 2. Simbologia del diagrama de flujos

SIMBOLO SIGNIFICADO DETALLE

Inicio / Fin Indica el inicio y final del proceso.

_ Simbolo de proceso, representa la
Operacion /

realizacion de una operacion o actividad

Actividad ) .
relativas a un procesamiento.
Representa cualquier tipo de documento que
Documento )
entra o salga del procesamiento
Datos Indica la salida y entrada de datos.
o Indica un punto dentro del flujo en que son
Decision

posibles varios caminos alternativos.

) Conecta los simbolos separando orden en
Lineas del flujo _ ‘ _
que se realizan las diferentes operaciones.

Conector dentro de pagina, representa la
Conector continuidad del diagrama dentro de la

misma pagina.

Conector de Representa continuidad del diagrama en

pagina otra pagina.

0+ <ogulld

1.2.3.5 Estudio de tiempos y movimientos

El estudio de tiempos y movimientos tienen como objetivo principal eliminar o
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establecer estrategias de mejora ante los elementos innecesarios que llegan a afectar
de forma directa a la productividad, seguridad y calidad de los productos, por tal razén
un estudio de tiempos consiste en la determinacion del tiempo que se requiere para
completar una actividad, proceso o tarea especifica, asi como el material necesario

para el mismos [26].

Es importante mencionar que el estudio de tiempos y movimientos es una de las
herramientas principales que permite la determinacion de los tiempos estandar de las
operaciones dentro de un proceso productivo, de forma que permite analizar el tiempo
y los movimientos indispensables para la ejecucién de un proceso o actividad, y
establecer un pardmetro capas de mejorar los procesos que conlleva la trasformacion

de materia prima en producto terminado sin alterar la calidad del mismo [27].

Asi también se puede mencionar un conjunto de objetivos que persigue el estudio de

tiempos y movimientos y estos son:

e Medicion del rendimiento de las maquinarias, y el desempefio de los operarios
en sus puestos de trabajo.

e Determinacion correcta de la carga apropiada tanto de las maquinas como las
personas.

e Designar claramente el ciclo de produccion, analizando el cumplimiento de las
fechas de entrega.

e Determinar las bases necesarias para la correcta remuneracion.

e Establecer los costos de manufactura.

e Planear y organizar las necesidades de los equipos, manos de obra y materiales

[28].

Para que el tiempo de produccion sea estimado, es importante que la empresa aplique
una metodologia necesaria que sea capaz de seleccionar a los miembros pertinentes y
calificados para el desempefio de sus actividades productivas, de forma que estos
puedan aplicar sus destrezas, aptitudes, y conocimientos necesarios en el area en el
que se desempenan, por su parte, es conveniente resaltar que para el célculo de los
tiempos es importante seguir las siguientes fases indicadas a continuacion, en la Tabla

3:
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Tabla 3. Modelo de procedimientos para la medicion de trabajo.

1 Seleccionar el estudio.
Identificar y establecer los datos relacionados con cada una de las circunstancias
2 que se presentan en el drea y que se los categoriza como necesarios en el proceso
de toma de tiempos.
Examinar la recoleccion de los datos previamente registrados con el fin de
3 establecer el método y movimientos eficaces en los elementos considerados
improductivos.
Medir el tiempo de trabajo que corresponde a cada elemento por medio de las
técnicas apropiadas de medicion.
5 Calcular el tiempo base o tiempo tipo.
Precisar la serie de actividades que forman parte de cada proceso, asi como el

método aplicable para establecer el calculo de los diferentes tipos de tiempos.

Es importante que para iniciar un estudio de tiempos y movimientos dentro de una

empresa es recomendable aplicar las siguientes técnicas:

e Analizar registros tomados en el pasado para una tarea especifica.

e Identificar un tiempo estimado para la actividad.

e [Establecer los tiempos predeterminados.

e Analizar el proceso.

e Utilizar la técnica del crondmetro para la toma de tiempos durante el proceso

productivo.

Dentro del andlisis de tiempo, es importante considerar el calculo de los suplementos
considerandolo como un grado de compensacion a los momentos de descanso y fatiga,
mismos que segun la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). Este método es
fundamental dentro de los procesos productivos a fin de garantizar el desarrollo de
actividades de forma ergondmica y garantizando el rendimiento y seguridad de los

obreros en su puesto de trabajo [29]. En la figura 29 se muestra la tabla de suplementos.
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Figura 4. Tabla de suplementos [29].

Asi también, para la toma de muestras del estudio de tiempos pertenecientes para cada
ciclo se basa en la tabla de suplementos establecida en el General Electric, la cual se

encuentra estipulada en minutos, como se muestra en la Tabla 4 [30].

Tabla 4. Toma de ciclos General Electric [30].

Numero recomendado
Tiempo de ciclo (minutos) de ciclos
0.10 200
0.25 100
0,50 &l
0.75 40
100 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10,00-20,00 b
20.00-40.00 5
40,00 o mis 3
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1.2.3.6 Factor de desempefio

Se considera al factor de desempeiio como el esfuerzo que una persona realiza al poner
en practica su habilidad, oportunidades tanto fisicas como mentales a fin de cumplir
con el requerimiento profesional, dentro de este aspecto, los operarios tienen la
capacidad de desarrollar y aplicar mejoras para el desempefio en conjunto con sus
compaifieros por medio de la optimizacién de recursos humanos y la creacion de
ventajas competitivas en el mercado [31]. En la Tabla 5 se muestran los valores del

factor de desempeiio.

Tabla 5. Valoracion del factor de desempefio [31].

Descripcion Valoracion
Nulo 0
Muy lento 50
Constante 75
Activo 100
Muy Rapido 125
Sumamente rapido 150

1.2.3.7 Tiempo normal
Se considera al tiempo en que un operario debidamente capacitado desarrolla sus tareas

a un ritmo normal, el cual se lo calcula con la siguiente ecuacion [32]:

Ty = X *valorizaciéon 1

Donde:

X = Tiempo promedio de la actividad.

1.2.3.8 Tiempo estandar

Se define como tiempo estandar aquel tiempo requerido para actividades, la cual debe
trabajarse bajo tres condiciones, la primera, es que el operario debe ser debidamente
capacitado y calificado para el desempeio del trabajo, segundo la velocidad de tiempo
debe ser normal y por ultimo las operaciones deben ser debidamente normalizadas.
Por su parte, se llama tiempo estandar al tiempo en el que un trabajador debidamente

calificado, debe desempenar sus actividades en condiciones adecuadas y dotadas de

16



los insumos y materiales necesarios [24]. Para su célculo se tiene.

Ty = Ty(1+K) 2)
En donde:

Tr= Representa estandar
Ty= Tiempo Normal o promedio

K= Porcentaje de suplementos o tolerancia. (Suma de todos los suplementos

adicionales)

1.2.3.9 Capacidad de Produccion

Se considera a la capacidad de producciéon como el nivel maximo en el que una
empresa puede producir en continuidad optimizando recursos y garantizando calidad

en los mismos, para obtener su capacidad se aplicara la siguiente ecuacion[33]:

1
pP=— 3
C T 3)

En donde:

CP= Capacidad productiva
Te= Tiempo estandar

1.2.3.10 Productividad

La productividad, forma parte de las mejoras que se desarrollan con un estudio de
tiempos y movimientos, es asi como, se la define como una relacion directa de los
recursos empleados en la trasformacion de un producto terminado dentro de un proceso
productivo, es decir, los niveles de productos, materia prima, recursos humanos y
materiales utilizados con relacion a la cantidad de productos, proceso que se encuentra
determinado también por la tecnologia empleada en cada uno de los procesos [34]. La
productividad se la considera como la mejora de los procesos de forma favorable
utilizando la misma cantidad de recursos para la obtencion de un bien o servicio, es un
indice que relaciona lo producido por un sistema y los recursos utilizados para

generarlo, de esta forma [35].
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o Salidas 3
Productividad = ——— 3)
Entradas

Por su parte, la productividad, se la conoce como la relacion existente entre el volumen
que existe del total de los productos desarrollados con relacion a los recursos que han
sido utilizados con el fin de alcanzar un nivel de produccién adecuada. Por esta
afirmacion determina a las salidas con relacion a las entradas, entendiéndola como la
forma en la que se utilizan los diferentes factores de produccion durante el proceso de
elaboracion de los productos o servicios, con la finalidad de lograr satisfacer las
necesidades de la sociedad como tal en el mercado. La empresa debe contar con
constantes procesos de mejora para ser competitivos. En la Figura 5 se detalla el

esquema de productividad.

Recursos: trabajo,

capital, informacion, Bienes y servicios,
tierra, materiales y Productos/Recursos
energia

Sistema de |
produccion

Figura 5. Esquema de Productividad

1.2.3.11 Distribucion de Planta

Es la re organizacion de los puestos de trabajo, de forma que se encuentren en forma
lineal o u, es decir cada una de las actividades en proceso de cadena, con el fin de
evitar tiempos improductivos o desgaste de tiempo en trasporte del producto en

proceso [36].

Se la llama también Layout es el proceso encargado del ordenamiento de los elementos
que toman parte del sistema productivo en el espacio fisico en el que se desarrolla los
procesos productivo de una empresa, de forma que se establezca una adecuacion
adecuada y eficiente con el fin de evitar desperdicio de tiempo, materia en el trasporte

del producto en proceso, por ello es muy importante analizar y considerar la decision
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adecuada en cuanto al disefio que se le dara ya que el proceso tiene un impacto

importante y relevante dentro de la productividad y los sistemas manufactureros [37].
Las principales ventajas del Layout son:

e Simplificar el manejo y los movimientos de los materiales.

e Incrementar la seguridad del producto en proceso

e Facilitar el control de la produccién, contar con documentos que respalden el

seguimiento de las ordenes de trabajo en la planta de produccion.
e (Contar con un inventario de productos en proceso.
e Analizar los tiempos de ciclo de produccioén a fin de reducirlos con la propuesta

e Reducir el desperdicio de materiales, agilitar la produccién mejorando la

calidad del producto.
e Uso adecuado y eficiente de la mano de obra

e Dotar de herramientas necesarias en cada una de las estaciones de servicio.
1.2.3.12 Método SLP

El método para la definicién de una adecuada redistribucion de planta, nace en quien
establece la aplicacion de un identificacion, valoracion y visualizacion de los
diferentes elementos que forman parte de una empresa y del proceso productivo para
su correcta organizacion, ademas es importante definir los requerimientos esenciales

y necesarios para mejorar la produccién en la planta [38].

Por su parte, se menciona que, para la implantacion de una correcta distribucion de
planta, en la figura 6, se presenta el listado de las areas de trabajo con las letras y

colores de importancia, siendo la mas importante la letra “A” [39].
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N.° Area
1 Corte
A
2
2 Aparado E
E~1-"0
L7"0~3-"U
3 Conformado
A L-"u~4-70
L-U~N2-U~2"0
4 Armado
AN2 U2 U3 A
: L7"0~3 " u~1l"0™~2
5 Montaje de planta 5
E~Z70~2-"0~3"0
. L0213 713
6 Terminado
AL o113
1 -Uu™~27 14
7 Almacenado
UL U4
. 37U
8 Bodega de materia prima 3
) 3
9 Bodega de herramientas

1.3 Objetivos

Objetivo general

Desarrollar un estudio de tiempos y movimientos para la mejora de productividad en

el proceso de elaboracion de calzado casual de hombre en la empresa Calzado KF

Barona.

Figura 6. Método SLP

Objetivos especificos

e Analizar la situacion actual de la empresa a través del reconocimiento del

proceso productivo del calzado casual de hombre.

e Realizar un estudio de tiempos y movimientos que defina las posibles causas

de desperdicios de tiempo y materiales durante el proceso de produccion de

calzado de hombre en la empresa.

e Plantear una propuesta de optimizacidén, que disminuya el desperdicio de

tiempos y materiales en el proceso productivo y mejore la rentabilidad de la

empresa.
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CAPITULO II

METODOLOGIA
2.1 Materiales

En esta seccion se expondra los principales materiales que apoyaron al desarrollo del
presente proyecto investigativo, los cuales permitieron el cumplimiento de los

caracteres para la estructuracion adecuada del documento:

e Laptop: es una de las herramientas principales dentro del proceso investigativo
y la més utilizada, ya que permiti6 investigar los temas de estudio, acceso a
procesos, imagenes, toma de tiempos, posteriormente contribuyd en la
estructuracion de la redaccion del proyecto final y el almacenamiento continuo
de las mejoras progresivas hasta la aprobacion final.

e Crondmetro digital: se lo considera como la herramienta principal en el proceso
de medicion de tiempos, facilitd medir en segundos cada una de las actividades
que forman parte del proceso productivo de la empresa.

e (Camara: herramienta de trabajo que permitié captar cada uno de los procesos
materiales y movimientos que formaron parte de la elaboracion del calzado,
instrumento importante dentro del trabajo de campo ademas permite contar con
evidencia a través de fotografias reales del estudio.

e Layout de la empresa: El estudio del Layout o distribucion de planta permitié
analizar el tiempo de recorrido entre cada una de las areas de la empresa.

e Word 2016: Software principal para el proceso de estructuracion del informe.

e Visio 2016: Programa de apoyo que permitio el disefio del diagrama de
operaciones de la empresa.

e Excel 2016: Software que contribuyd con la estructuracion de la tabla de
tiempo y facilito el calculo de tiempos estdndar, normal, resumen del proceso
productivo.

e AutoCAD: Permiti6 ejecutar el Layout tanto actual como propuesto para la

empresa.
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Observacion: La técnica principal dentro del presente proyecto investigativo fue la
observacion la cual permitié determinar y obtener informacion necesaria, real y
veridica sobre los procesos y descripciones dentro de la fabricacion de zapato casual

de hombre para lo cual se aplicaron los siguientes instrumentos de apoyo:

e (Cursograma analitico: Permiti6 conocer la cantidad de actividades
(operaciones, esperas, transportes, inspecciones y almacenamientos) se
registran en cada uno de los procesos productivos.

e Diagrama de procesos: Posibilitd delimitar las actividades de cada una de las

areas del proceso productivo

Medicion: Dentro del proceso de medicion se establece la realidad de los procesos de
estudio a fin de analizar las diferencias y mejoras en base a la propuesta, para lo cual

se apoya de los siguientes instrumentos:

e Ficha de toma de tiempo: formato estructurado que permitio el registro de los
tiempos por ciclos, rotativos e indistintamente por cada una de las areas.

e Tabla de Suplementos de OIT: Establecid la calificacion por los suplementos
comunes que realizan los operarios dentro de su puesto de trabajo.

e Tabla de General Electric: determind la cantidad de ciclos de tiempos en cada

area en base al tiempo que lleva su actividad.
2.2 Métodos
Modalidad de la Investigacion

El proyecto de investigacion formé parte de una investigacion aplicada, puesto que
permitid aplicar como fundamento los conocimientos adquiridos en el aula de clases y
las practicas de las materias que han fortalecido cada uno de los conocimientos, con la
finalidad de poder ponerlas en practica en la empresa “Calzado KF Barona”, para
mejorar la productividad por medio de la disminucién de tiempo de produccion, y por
ende costos; dicha evidencia se la pudo materializar por medio de la constancia en
fotografias y la medicidn de la situacion actual de la empresa frente a la propuesta que

reflejara mejoras evidentes.

22



Investigacion Bibliografica documental

La aplicacion de una investigacion bibliografica en el proyecto, permitié sustentar y
despejar dudas sobre el tema de estudio, a partir de la recoleccion de informacion
relevante en diversas fuentes como libros, revistas, publicaciones, articulos cientificos
e internet a fin de abordar los temas y subtemas que forman parte de la investigacion
el proposito fundamental fue analizar las perspectivas, enfoques, teorias de diferentes

autores para el apoyo en la estructuracion del documento.
Investigacion de Campo

Para la investigacion presente se aplico la interaccion directa entre el autor, gerente de
la empresa y tutor a fin de conocer la realidad de la misma, en base a la observacion y
analisis de los procesos productivos y cada una de las areas a fin de determinar las

falencias para su pronta solucion.

2.3 Poblacion y Muestra

Poblacion
La poblacion de estudio de la empresa son 16 miembros, entre operarios, gerente, jefe

de produccion, como indica la tabla 4.

Tabla 6. Poblacion

POBLACION ELEMENTOS %
GERENTE 1 6.25%
JEFE DE PRODUCCION 1 6.25%
OPERARIOS 14 87.5%
TOTAL 16 100%

Muestra

En vista que la poblacion de analisis es limitada, no se considera necesario el calculo
del tamano de la muestra; por lo cual el estudio se lo aplicara directamente a la

poblacion en general, es decir, a quienes forman parte del departamento de produccion.
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2.4 Recoleccion de Informacion
Observacion

Se establecio un andlisis de la situacion actual de la empresa “Calzado KF Barona”,
por medio de un proceso de observacion para la toma adecuada de tiempos y
movimientos de forma que se permitio analizar las falencias dentro de sus procesos

productivos para la aplicacion de una propuesta de mejora a la misma.
2.4.1 Procesamiento y analisis de datos

Para el analisis de los datos de la empresa se procedi6 a realizar los siguientes pasos:

Analizar la situacion actual de la empresa por medio de la observacion directa.

e Identificar los procesos de produccion aplicados en el flujograma y diagrama

de proceso, identificando las actividades dentro de cada area.
e Medicion del tiempo de actividad de cada una de las areas de produccion.

e Planteamiento del estudio de tiempos y movimientos por medio de la

organizacion de los datos obtenidos previamente.

e Analizar los datos y establecer los célculos pertinentes considerando las

calificaciones de los operarios.

e Identificar y exponer las falencias identificadas

Proponer los resultados.
2.4.2 Desarrollo de la propuesta
1. Analisis de la empresa.

Se procedio a analizar el nimero de operarios que forman parte del proceso productivo,
conocer cada uno de los procesos y materiales que utilizan seguido a ello se toma los
tiempos por medio de los mecanismos de cronometraje con vuelta a cero, es decir cada

actividad inicia en 0.

Para el registro de los tiempos se escogieron horarios donde todos los operarios estan
presentes en la produccion, en este caso, la manana, antes de almuerzo, luego de

almuerzo, a la salida y en los dias lunes, y viernes.
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2. Medicion de tiempos

Para el calculo de los tiempos se organizé por areas y ciclos en un documento de Excel,
con aplicacion de formulas que facilitaron el proceso, considerando los tiempos
suplementarios comunes en cada una de las areas, de esta forma se obtiene el tiempo

estandar, normas, para su andlisis pertinente.

Este proceso se desarrollo tanto de la situacion actual como la propuesta de estudio a

fin de identificar las variaciones y mejoras.
3. Diseiio de diagrama de recorrido

El disefio del mapa o diagrama de recorridos, se lo estructur6 con los tiempos antes
calculados, y se identific6 la actividad a fin de determinar la cantidad de actividades,

controles, operaciones, transportes en cada area.
4. Layout

El estudio de la distribucion de planta permiti6 identificar la desorganizacion en las
areas a fin de proponer una distribucion adecuada y eficiente que permiti6é disminuir

el tiempo de recorrido y por ende mejorar la productividad de la empresa.
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CAPITULO III

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Analisis de la situacion actual

3.1.1 Descripcion general de la empresa

La empresa “Calzado KF Barona”, es una industria familiar, fundada hace no mas de
22 anos por Francisco Barona. La empresa se encuentra ubicada en la provincia de
Tungurahua, en el canton Tisaleo, Caserio San Francisco y esta dedicada a la
fabricacion y comercializacion de calzado tubular para hombre, con el propoésito de
brindar comodidad a sus clientes, ofreciéndoles productos de calidad, elaborados
artesanalmente. En la Figura 7 se muestra la parte exterior de la empresa y en la Figura

& la ubicacién de la misma.

Figura 7. Empresa Calzado KF Barona
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Figura 8. Ubicacion de Calzado KF Barona

Mision
KF Barona es una empresa dedicada a la fabricacion de calzado de cuero, cuya

finalidad es brindar a los clientes comodidad y confort al caminar a un costo razonable

y competitivo en el mercado

Vision

Llegar a ser una fabrica de calzado prestigiosa y reconocida en el mercado tanto
nacional como internacional, ampliar nuestra variedad con calzado de mujer y de nifio

a fin de incrementar la cartera de clientes y porque no a un futuro llegar a exportar a

paises vecinos.

Valores De La Empresa
e FEtica
e Calidad
e Compromiso

e Lealtad

3.1.2 Analisis de la empresa
La empresa, es categorizada como PYMES, la fabricacion de sus productos es de

caracter artesanal y empirico, por lo que se determina varias falencias, en cuanto a los
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tiempos de produccion, asi como el desperdicio de materia prima, lo que da como
resultado costos de fabricacion elevados que por ende llegan a afectar el precio de
venta al publico. Es importante destacar que la empresa inicia su proceso productivo
en base a 6rdenes de pedido, es por ello que el propdsito del desarrollo del presente
proyecto de investigacion es mejorar los procesos productivos, en base a la
disminucion del tiempo de elaboracidon de calzado de hombre, con el fin de identificar
y eliminar los cuellos de botella, tiempos de demora el producto en proceso, por ende,
ahorrar materia prima y de esta forma contribuir directamente en el mejoramiento de

la calidad del producto terminado.

3.1.3 Productos
La empresa Calzado KF Barona se dedica unicamente a la fabricacion de calzado
tubular con varios disefios que se adaptan a la demanda del mercado. En la Tabla 7, se

presenta el producto y el disefio que serd utilizado para el desarrollo del proyecto de

investigacion.
Tabla 7. Modelo de Zapato de KF Barona
CALZADO KF BARONA
Modelo Referencia

Calzado casual de

hombre

3.1.4 Layout de la empresa Calzado KF Barona
La empresa cuenta con un galpon en donde se realizan las actividades para producir el
calzado, en esta 4rea de aproximadamente 250m? se ubican las 4areas de corte,

conformado, armado, montaje, terminado y almacenado.
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En la Figura 9, se muestra la distribucion actual con la que cuenta la empresa.

e e e s s e s s TERMINADO
ALMACENAJE MATERIA PRIMA

(L
@) .
B CONFORMADO D 0 %/II?NTAJE
- ° PLANTA
1D —— CORTE
Q —_— R,
& ARMADO @)
D @ - a0

[® B Aﬁgi BODEGA:H: CO%;E
e QT ] —— [ﬁ
L/

Figura 9. Layout actual.

El area de aparado no se encuentra dentro de las instalaciones principales sino a 50

metros de éstas. El Layout del area de aparado se puede observar en la Figura 10.
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AREA DE
APARADO

=)

Figura 10. Area de aparado

3.1.5 Distribucion actual

A continuacion se presentan los procesos de produccion que forman parte del conjunto
de actividades necesarias para fabricar calzado tubular en la empresa KF Barona, estos
estan ubicados en la empresa de manera empirica, es decir sin un estudio previo y esto
se debe a que la empresa anteriormente desarrollaba sus actividades en el domicilio
del propietario, en la actualidad se encuentran adecuado la fabrica en un galpén
adecuado para su actividad econdmica, contando ya con las areas que forman parte del

proceso de produccidén que son:

e Areade Corte

e Area de Aparado

e Area de conformado

e Area de armado

e Area de montaje de planta
e Area de terminado

e Area de Almacenado
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Area de corte

En esta Area inicia el proceso productivo, se seleccionan los moldes y con la ayuda de
una cuchilla se cortan las piezas de cuero, los forros de tela y los contrafuertes de
termoplastic. Las piezas delanteras, traseras y laterales son enviadas al area de aparado,
mientras que los contrafuertes son enviados al area de conformado. En la Figura 11 se

puede observar el area de corte.

Figura 11. Area de Corte

En la Figura 12 el corte de piezas a mano con el molde.

Figura 12. Corte de piezas en cuero

En la Figura 13, se presenta el flujograma de procesos para el area de corte.
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Recepcion de matriz moldes de carton.

v

Recepcion de materiales.

v

Colocacion de cuero en La mesa de
corte.

v

Colocacion de matriz sobre el cuero.

v

Corte de piezas con cuchilla

(Pieza adecuada?

Si
v

Transporte a Aparado y Conformado

No———

Rechazo

Fin

Figura 13. Flujograma area de corte

Area de aparado

tiempo de transporte es muy elevado.
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En la Figura 14 se observa el flujograma del area de aparado.

Ya que se reciben las piezas de corte, se proceden a unir las piezas en base a la orden
de produccion. Si los cortes receptados cuentan con errores o fallas son desechados de
inmediato a fin de evitar pérdidas posteriores, si los mismos pueden ser corregidos, se
lo realiza en este proceso. Es importante mencionar que la empresa actualmente no

cuenta con esta area al interior del galpon si no a 50 metros del galpon, por lo que el




Recepcion de piezas de
corte

v

Unioén de puntero, talon, y
frontales

(Pasa el Control de
Calidad?

Cosido de las partes, y forros

v

Remate de hilos

v

Transporte a conformado

Figura 14. Flujograma aparado

Area de Conformado

Ya una vez receptado el producto en proceso, el operario se encarga de aplicar
contrafuertes en la parte de la punta y el talén para darle mayor firmeza ademas aplica
pegamento en los bordes y se los seca al ambiente. En la Figura 15 se puede observar

el area de conformado.
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Figura 15. Proceso de Conformado

En la Figura 16 se puede observar el flujograma del area de conformado.

Recibir el producto en
proceso del area anterior

v

Aplicar contrafuertes en
talones y puntas

v

Colocacion de pegamento
de contacto en filos
inferiores del zapato

v

Secado al ambiente

v

Transporte al Area de
Armado

Figura 16. Flujograma conformado

Area de Armado
En esta area se reciben las piezas ya armadas, se las coloca en la horma (de acuerdo a

la talla), se lo ajusta correctamente en caso de ser necesario se lo une con clavos;
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seguido se lo coloca en el termo vaporizador de cuero para expandirlo y evitar arrugas,
en el caso de identificar un calzado con cortes o desperfectos en el cuero, se lo rechaza.
El siguiente punto es la aplicacion de pega al emplantillado. En la Figura 17 se observa

el termo vaporizador.

Figura 17. Termo vaporizador

En la Figura 18 se muestra el proceso de emplantillado.

Figura 18. Proceso de emplantillado
En la Figura 19 se puede observar el flujograma del area de armado con su serie de

Procesos.
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Recepcion del producto
en proceso

v

Explanacion de estructura
en la horma

v

Se coloca en el horno
expansor de arrugas

v

Colocacion de horma para
aplicar la emplantillado

v

Asentado de punta y talén

v

Control de expansion del
cuero

v

Envi6 a Montaje de planta

Figura 19. Flujograma del area de armado

Proceso de Montaje de Planta

En esta area se cortan los hilos en exceso, se pulen los excesos de los bordes, se aplica
el pegamento y liquidos para compactar la planta, se deja secar y reactiva la pega para
que se compacte adecuadamente. La empresa actualmente tiene ubicada la pulidora en
la parte externa debido al ruido que ésta ocasiona. En la Figura 20, 21, 22 se muestra
la maquina pulidora que se encuentra en la parte exterior del galpon, el proceso de

aplicacion de pega y la activacion de pega respectivamente.
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Figura 20. Maquina pulidora

Figura 21. Proceso de aplicacion de pega

Figura 22. Activacion de pega

En la Figura 23 se detalla el flujograma del 4rea de montaje:
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Recepcion del calzado

v

Eliminar excesos de la
plantilla

v

Pulir los bordes de la zona de la
plantilla

v

Aplicacion de pegamento
especial

v

Activar la pega

v

Aderhir La planta

v

Eliminar Los excesos

v

Enviar al area de
terminado

Figura 23. Flujograma del area de montaje de planta

Proceso de Terminado
En esta area se procede a dar los ultimos toques al calzado, se extrae la horma, se revisa
si cumple con los pardmetros y revisa la firmeza. Eliminamos polvo, limpiamos y

aplicamos barniz. En la Figura 24 se puede observar el proceso de terminado.
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Figura 24. Proceso de terminado

En la Figura 25 se puede observar el flujograma del area de Terminado:

Recepcion del calzado

v

Se extrae la horma

(Pasa el Control de

Calidad? No— Rectificar

Si

v

A

Aplicar plantilla

v

Limpieza del par de zapatos

Envid a
almacenado

Figura 25. Flujograma del area de terminado
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Proceso de Almacenado
Para finalizar se recepta el calzado, ubica en la caja con su empaque y codigo y ubica
en percha o lo empaca para envio al cliente final segtn el caso. En la Figura 26 se

puede observar el producto almacenado.

Figura 26, Proceso de almacenado

En la Figura 27 se detalla el flujograma del area de Terminado:

Recepcion del Calzado
del area de terminado

v

Ingresa a la banda
transportadora

v

Colocacion en caja

v

Codificacion

v

Almacenado en percha

Figura 27. Flujograma del area de almacenado
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3.1.6 Proceso productivo

Cursograma sinoptico de la empresa Calzado KF Barona

En la Tabla 8 y Tabla 9 se muestra un cursograma sinoptico en donde se detallan las
principales operaciones e inspecciones dentro de la fabricacion de calzado casual de

hombre, con el fin de describir el proceso productivo.

Tabla 8: Cursograma sinéptico de Calzado KF Barona.

Cursograma Sinoptico

CREADO CON MANOS ECUATORIANAS

Diagrama N.° 1 Elaborado por: el investigador
Hoja 1 de 2 Método: Actual X Propuesto

Tela Hilo Cuero

Recepcion de cuero

4 Corte de forros
en Area de corte

Coloca en mesa de
corte

Inspeccion de calidad

Corte de piezas

Cosido de piezas de
cuero

Cosido de forros

Control de uniones

e JoldoFoo
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Tabla 9. Continuacion del cursograma sindptico de Calzado KF Barona.

Cursograma Sindptico

CREADO CON MANOS ECUATORIANAS

Diagrama N.° 1

Elaborado por: el investigador

Hoja 2 de 2

Método: Actual X

Propuesto

Plantilla Planta

N

Termoplastic

Corte de
contrafuertes

A 4

\>/

17

O20202020202C

Colocacioén de
contrafuerte en talon

Colocacion de
contrafuerte en
puntera

Fijacion de

emplantillado a

hormas

Asentar punta y talon

Compactar planta

Extraccion de horma

Pegado de plantilla

Limpieza y Bamis

Empacado
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Cursograma analitico de la empresa Calzado KF Barona

La empresa Calzado KF Barona posee varios procesos en cada una de sus areas para

elaborar el calzado casual de hombre, a continuacion, se presenta los cursogramas

analiticos para cada proceso productivo, donde se detallan sus actividades.

En la Tabla 10 se muestra el cursograma analitico del area de corte.

Tabla 10: Cursograma analitico de area de corte

~ecw,
° R
_—

\WERg
oMVERS,
%,

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

CALZADO

)
z FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL AROMN
& CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL I 5 G |
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA |METODO ACTUA[ X | |METODO PROPUESTJ___||HOJA #: 1del
PRODUCTO ANALIZADO: CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA # 1
AREA: CORTE REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS IOPERARIO(S) A CARGO] 3
SUB-ESTACION ANALIZADA| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: TODAS
Identificacion de Operaciones Distancia | Tiempo Simbolos del Diagrama
. N Cant P Observaciones
N° Descripcion de Operaciones (m) (seg) O E> | D V
1 |Recepcion de materia prima ~[eemeemee| mmmeeee 45.01 O E> D LW
2 |Coloca el cuero en mesa de trabajo ~ feeemeeee| e 6.00 &ﬁ O D V
3 |Inspeccion de calidad de cuero ~ feeeeena| e woo |O > H@A |D| V
4 |Ubicacion de molde del delantero sobre el cuero 1| 3.00 Qj E> O D v
5 |Corte de pieza delantero 1| 14.50 0] E> O D \
6 |Ubicacion de molde de la pieza trasera sobre el cuero 1| 2.60 0] E> O D \
7 |Corte de pieza trasera 1| - 11.58 I:> O D \v
8 |Ubicacion de molde de los laterales sobre el cuero 1| - 2.55 QD E> O D \v4
9 |Corte de laterales ) 20.50 ® E> O D v
10 [Agrupar piezas cortadas 1| - 7.00 (0) E> O D v
11 |Colocacion de tela forro en la mesa de trabajo ) (R [— 7.26 CD\ E> D D V
12 |Inspeccion de calidad de tela foro 1| 2.47 O E> ’ D v
13 [Ubicacion de molde de la pieza delantera del forro 1| - 3.00 ('j/ |:> O D \V4
14 [Corte de forro delantero 1| - 12.00 () E> O D \v4
15 |Ubicacion del molde de la pieza trasera del forro 1 | —eeeeeee- 3.00 () E> O D V
16 |Corte de forro parte trasera ) B 10.55 I:> n D \v4
17 [Ubicacion del molde de los laterales del forro R [— 2.54 0] E> O D \V4
18 |Corte de forros laterales 1 | - 19.56 | @ |:> O D \V4
19 |Agrupa piezas de los forros | e 15.00 Cl E> (| D \V4
20 |Envio de piezas de cuero y forros a aparado. 1 50 120.00 O b O D \V4
7

21 |Colocar termoplastic en mesa de corte ) (N [— 5.54 c)/ I:> D D v
22 |Ubicaciéon de molde de puntera | [—— 652 | @ E> O | D \v4
23 |Corte de contrafuerte de la puntera | R R 9.45 () I:> O D v
24 |Ubicacion del molde de talon ) R 5.00 C) I:> | D v
25 |Corte del contrafuerte de talon 1 | - 9.50 C) |:> O D v
26 | Agrupa piezas de contrafuertes | 5.00 C)\ E> O D \V4
27 |Envia de contrafuertes a conformado. 1 15 90.00 O E O D \V4




Tabla 10. Cursograma analitico de area de corte (continuacion)

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) | DISTANCIA (m) AHORRO ($) OBSERVACIONES
OPERACION @) 22 181.65 | eeeeeee
TRANSPORTE = 2 210.00 65
INSPECCION [ 2 1247 | 0
DEMORA () o | e |
ALMACENAJE | V 1 501 |
TOTAL 27 449.13 65

En el area de corte operan 3 trabajadores; cuenta con 22 operaciones, 2 transportes, 2

inspecciones y 1 almacenaje, un tiempo de 449.13 segundos y recorrido de 65 metros.

En la Tabla 11 se muestra el cursograma analitico del area de aparado

Tabla 11: Cursograma analitico del area de Aparado

secn;
& e UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO ESAEBSA,
g @ = FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL ARON
= CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL PO
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL[ X | |METODO PROPUESTO__| |HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: | CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #: 1
AREA: APARADO REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: 2
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: TODAS
Identificacion de Operaciones Cantidad | Distancia | Tiempo Simbolos del Diagrama ob .
N° Descripcion de Operaciones antida (m) (seg) . . . v servaciones
Recepcion de piezas de cuero y forros
! |cortados I 1500 10O E> O D_V¥V
2 |Inspeccion de corte 1| - 45.00 O I:> /./ D \V4
3 |Desvastado de cuero 1 | e 5.12 r E> O D \4
4 |Manipulacion y union de piezas R (E——— 10.15 ? E> O D v
5 |Pasar el hilo en maquina de coser ) I 4.02 ? E> O D v
6 |Cosido de piezas de cuero 1| 45.02 * E> O D \Y
7 |Cosido de forro 1| - 30.00 ‘ I:> O D v
8 |Quemado de exceso de hilos 1| 8.45 ‘\ E> O D v
9 |Control de uniones. ) I — 50.25 @) I:> ;- D V
10 |Recorte de excesos de forro 1 | — 6.25 ( I:> |:| D v
11 |Envio a conformado 1 50 120.12 O \S> | D v
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO (8) OBSERVACIONES
OPERACION ; wor |
T SPORTE E> 1 120.12 50
: ]
INSPECCION 2 9525 | e
D
DEMORA 0 o |
ALMACENAIJE v . s |
TOTAL 11 339.38 50
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El 4rea de aparado cuenta con 2 trabajadores y consta de 7 operaciones, 1 transporte,
2 inspecciones y 1 almacenaje que conjuntamente dan un tiempo de 339.38 segundos

y distancia de 50 metros.

En la Tabla 12 se observa el cursograma analitico del area de conformado

Tabla 12: Cursograma analitico de area de conformado

<ecn,,
& a8 UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO s
g H FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL ARON
% & CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL w
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL[ X | |METODO PROPUESTO__| |HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #: 1
AREA: CONFORMADO REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: 2
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: [ TODAS
Identificacion de Operaciones Distancia | Tiempo Simbolos del Diagrama
o . - Cantidad P Observaciones
N Descripcion de Operaciones (m) (seg) O E> O ] V
1 |Recepcion de uniones de Aparado ) B R 2.54 O |:> O D V
2 |Recepcion de contrafuertes 1 | 3.10 O I:> | D W
3 antrol de calidad de contrafuertes y T 205 @) |:> /./ D \v4
uniones
4 |Colocacion de contrafuerte en talon 1| 20.09 E> O D \Y
5 |Colocacion de contrafuerte en puntera ) (Y R 25.16 qD E> D D V
6 _Unta_r cemento de contacto en bordes P 12.05 |:> 0 D \v4
inferiores.
7 |Secado al ambiente | I— 30000 | O | }» v
8 |Transporte a armado 1 3.5 5.78 O E>/ |:| D V
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO (8) OBSERVACIONES
OPERACION 3 5730 | e
TRANSPORTE = . 58 1s
: ]
INSPECCION | 205 |
D
DEMORA 1 30000 | e
ALMACENAE | V 5 sed | e
TOTAL 8 370.77 3.5

En el area de conformado operan 2 trabajadores y cuenta con 3 operaciones, |
transporte, 1 inspeccion, 1 demora y 2 almacenajes que conjuntamente nos dan un
tiempo de 370.77 segundos y distancia de 3.5 metros. Vale recalcar que en esta area
existe un tiempo de demora de 5 minutos para el secado al ambiente del cemento de
contacto, que después serd reactivado en el area de armado para la pega del

emplantillado.
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En la Tabla 13 se muestra el cursograma analitico del area de armado.

Tabla 13: Cursograma analitico de area de armado

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

7 ) CALZADS
i H FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL BARON 4
% % CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL METODO PROPUESTO__] [HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: | CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #: 1
AREA: ARMADO REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: 3
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: TODAS
Identificacion de Operaciones . . . . Simbolos del Diagrama X
Cantidad | Distancia | Tiempo Observaciones
N° Descripcion de Operaciones (m) (seg) . E> . . V
1 |Recepcion de producto 1| e 3.00
p p Ol | O }/V
2 |Fijacion de emplantillado a horma | - 15.00 ”’5 O D \V4
3 |Reactivacion de pega en piezas aparadas 1| e 120.00 ﬁ E> ( D \%
4 Cochacién de emplantillado R 825 I:> O D \V4
conjuntamente con la horma
5 |Asentar punta y taléon 1| - 45.00 ﬁ E> O D \Y%
6 |Expansion de cuero 1| - 120.00 ﬁ E> O D \Y%
7 |Retira clavos | I 10.00 4 |:> Ol D v
8 |Vaporizar arrugas 1| - 15.89 ( E> O D \%
9 |Envio a montaje de planta 1 9 11.00 @) \® O D %
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO ($) OBSERVACIONES
OPERACION © 7 33414 [ e
TRANSPORTE E> 1 11.00 9
INSPECCION =2 0 000 | e
DEMORA L 0 o | e
ALMACENAJE \% 1 300 | e
TOTAL 9 348.14 9

El area de armado cuenta con 3 trabajadores y consta de 7 operaciones, 1 transporte y

1 almacenaje que conjuntamente dan un tiempo de 348.14 segundos y distancia de 9

metros. Existen actividades que podrian ser consideradas como demoras, como es el

caso de la reactivacion de pega y la expansion de cuero, pero no se las considerd asi

debido a que los operarios tienen que estar pendientes de las mismas controlando la

temperatura y demads factores.
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En la Tabla 14 se muestra el cursograma analitico del area de montaje de planta.

Tabla 14: Cursograma analitico de area de montaje de planta

f,‘, m""e. UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO BOBsA
">_; § FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS’, ELECTRONICA E INDUSTRIAL ARON R
N o CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL "
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL METODO PROPUESTd:I HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: CALZADO TUBULAR [MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #|1
AREA: MONTAJE REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: 2
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: TODAS
Identificacion de Operaciones Cantidad Distancia | Tiempo Simbolos del Diagrama Obervacioncs
N° Descripcion de Operaciones (m) (se2) . E> = L \%
1 |Recepta el calzado S E— 2.00 O E> O D | ¥
2 |Corte de exceso de cuero en emplantillado 1| e 15.00 T ’5 O D \V4
3 |Pulir exceso bordes ) 120.00 ﬁ E> O D \
4 |Untar pega en bordes ) B 25.85 ‘\Q O D v
5 |Secar 1| e 900.00 ©) E> E/a \Y%
6 |Reactiva pega en horno ) N B 180.00 T E> D D V
7 |Preparacion de planta 1| - 15.00 * E> O D \V4
8 |Compacta planta ) N B 60.12 + E> D D v
9 |Cuarto frio ) B B 60.00 E> D D V
10 |Envia a terminado 1 10 19.23 O O D v
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD|  TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO ($) OBSERVACIONES
OPERACION (@) 7 P2 Y A —
TRANSPORTE E> 1 19.23 10
INSPECCION = 0 000 | e
DEMORA D 1 900.00 | e
ALMACENAJE v 1 200 | e
TOTAL 10 1397.2 10

El area de montaje de planta cuenta con trabajadores y consta de 7 operaciones, 1
transporte, 1 demora y 1 almacenaje que conjuntamente dan un tiempo de 348.14

1397.2 segundos (23.28 minutos) y distancia de 10 metros.
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En la Tabla 15 se muestra el cursograma analitico del area de terminado.

Tabla 15. Cursograma analitico de area de terminado

ceny, i
2 N UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO S
';E‘ E FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL BARON R
% & CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL '
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL METODO PROPUEST HOJA #: 1 del
15/5/2022
PRODUCTO ANALIZADO: CALZADO TUBULAR |MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA:
. . 1
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #:
AREA: TERMINADO REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: |1
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: TODAS
Identificacion de Operaciones . Simbolos del Diagrama X
Cantidad Distanci Ti . I:> . . v Observaciones
N° Descripcion de Operaciones stancia 1empo
(m) (seg)
1 |Recepcion del producto 1| - 3.00
peion del p O||O|Dlw¥
2 |Extraccion de horma S (R— 30.25 q—ﬂf‘f Ol/D| VvV
3 |Colocacion en mesa de trabajo 1| e 5.75 ‘\ E> ( D \%
4 |Inspeccion de firmeza del calzado ) B I 60.25 O E> :- D \%
5 |Untar pega en interior 1| e 25.89 f E> O D \Y%
6 |Pegado de plantilla R (p— 4525 * D |o|D |V
7 |Limpiar sobrantes de pega | I R 20.00 I:> O | D \V4
8 |Envio a almacenamiento 1 7 10.25 O |:| D V
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO ($) OBSERVACIONES
OPERACION ©
5 127.14 | e
TRANSPORTE I:>
1 10.25 7
INSPECCION =
1 6025 | e
DEMORA L
0 000 | e
v
ALMACENAJE . 50 |
TOTAL 8 200.64 7

El area de terminado cuenta con 1 trabajador y consta de 5 operaciones, 1 transporte,
1 inspeccion 1 almacenaje que conjuntamente dan un tiempo de 200.64 segundos (3.34
minutos) y distancia de 7 metros. En esta area se realiza la Giltima inspeccion de calidad

del calzado para después ya empacarlo en el 4rea de almacenado.
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En la Tabla 16 se muestra el cursograma analitico del area de almacenado.

Tabla 16: Cursograma analitico de area de almacenado

<een;
& a8 UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO s
o H FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL ARON
% & CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL METODO PROPUESTO__| [HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: | CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN  |DIAGRAMA #: 1
AREA: ALMACENADO REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: 1
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: | ToDAS
Identificacion de Operaciones Distancia | Tiempo Simbolos del Diagrama
o . - Cantidad p Observaciones
N Descripcion de Operaciones (m) (seg) O E> O D V
1 |Recibe el zapato ) B I 2.00 O |:> O D 1V
2 |Colocacion en la banda de terminado ) IR 7.45 ﬁ O D v
3 |Pintar y lacar R — 505 |@ | (O D[V
4 |Encajar R — 60.25 ) | |O|D |V
5 |Codificar cajas ) I — 60.25 CP E> O D v
6 |Almacenado 1 | e 10.25 E> O D V
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO ($) OBSERVACIONES
OPERACION 5 osas |
TRANSPORTE | B 0 000 |
: O
INSPECCION 0 N
]
DEMORA 0 000 |
ALMACENAJE |V . 200 | e
TOTAL 6 215.45

El 4rea de almacenado cuenta con 1 trabajador y consta de 5 operaciones y 1
almacenaje que conjuntamente dan un tiempo de 215.45 segundos (3.59 minutos) y

distancia de 7 metros.
Interpretacion

Como se puede observar en la tabla 14 el proceso productivo para la elaboracion de
calzado casual de hombre tiene en total 56 operaciones, de las cuales 22 son del area
de corte, 7 de aparado, 3 de conformado, 7 de armado, 7 de montaje, 5 de terminado y
5 de almacenado; un total 7 transportes de los cuales 2 son de corte, 1 de aparado, 1 de
conformado, 1 de armado, 1 de montaje y una de terminado; un total de 6 inspecciones,
de las cuales 2 son del area de corte, 2 de aparado, 1 de conformado y 1 de terminado;
2 demoras, de las cuales 1 es del area de terminado y 1 de montaje de planta; finalmente

8 almacenajes, de los cuales 1 es del area de corte, 1 de aparado, 2 de conformado, 1
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de armado., 1 de montaje, 1 de terminado y 1 de almacenado. Todo esto con un tiempo

total de 3320.71 segundos y distancia recorrida de 144.5 metros.

Tabla 17. Resumen de cursogramas analiticos

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m)
OPERACION Q 56 149866 | e
TRANSPORTE = 7 376.38 144.5
INSPECCION m 6 17002 |
DEMORA [ 2 1200 |
ALMACENAJE 7 8 7565 |
TOTAL 79 3320.71 144.5

Diagrama de recorrido

En la Figura 28 se muestra el diagrama de recorrido, donde podemos observar todos
los transportes que se mencionaron en los cursogramas analiticos para que se puedan

entender de una mejor manera.

TERMINADO

ALMACENAIE MATERIA PRIMA

CONFORMADO
(T1D MONTAJE
2
1D CORTE
Q R
& L
I Wk:e
ARMADO
= ‘ BODEGA CORTE
e BANgtf%il % e
o == 1| [ =0

Figura 28. Diagrama de recorrido.
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En el diagrama de recorrido de la distribucion actual, se puede observar como los
cortes de cuero y forros son transportados al drea de aparado que estd en la parte
externa del area de produccion (1); los cortes de contrafuertes son transportados al area
de conformado (2); del area de aparado son transportadas las piezas unidas al area de
conformado (3); unidos los contrafuertes en talones y puntas, son transportados al area
de armado (4); una vez en la horma con el emplantillado, el producto es transportado
al area de montaje de planta (5); colocada la planta en los zapatos, son transportados
al area de terminado (6); una vez terminado el par de zapatos, es enviado finalmente

al 4rea de almacenado (7), donde el producto es colocado en una caja y es emperchado.

3.2 Estudio de tiempos y movimientos

Para el estudio de tiempos y movimientos se estima tomar en cuenta una metodologia
en funcion al estudio de los tiempos estandarizados en cada uno de los procedimientos
de la empresa y se tomara en cuenta los tiempos de las actividades que forman parte

de la produccion.
Seleccion del operario y valorizacion

La empresa Calzado KF Barona cuenta con 14 operarios distribuidos en cada una de
las areas por lo que se escogera al que tenga mas experiencia y habilidad. Es asi que
de acuerdo a la Figura 4 se valora el ritmo de trabajo con 100% para un operario

calificado.
Observaciones necesarias

En la Tabla 18 se demuestra los tiempos de cada una de las éareas, considerando el
estudio y andlisis de ciclos en base del General Electric, para los tiempos totales

generados dentro de cada area.

Tabla 18. Numero de observaciones

AREA TIEMPO TOTAL (MIN) | N. DE OBSERVACIONES
CORTE 7.48 10
APARADO 5.65 15
CONFORMADO 6.17 10
ARMADO 5.8 10
MONTAJE 23.28 5
TERMINADO 3.34 15
ALMACENADO 3.59 15
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Tiempo Normal

Para el célculo del tiempo normal se utiliza la ecuacién (1), en donde multiplicaremos

el tiempo promedio de cada actividad por el 100% de ritmo de trabajo.

Ty=X*valorizacion

TN=X*100% @)

Area de corte

En la Tabla 19 y Tabla 20 se describe las actividades del area de corte y en la Tabla 21

se muestra el tiempo normal del area de corte.

Tabla 19. Descripcion de las actividades del area de corte

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Area: Corte
Producto Calzado Casual de Hombre
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES N°1
LETRA DETALLE
A Recepcion de materia prima

Coloca el cuero en mesa de trabajo

Inspeccion de calidad de cuero

Ubicacion de molde del delantero sobre el cuero
Corte de pieza delantero

Ubicacion de molde de la pieza trasera sobre el cuero
Corte de pieza trasera

Ubicacion de molde de los laterales sobre el cuero
Corte de laterales

Agrupar piezas cortadas

Colocacion de tela forro en la mesa de trabajo
Inspeccion de calidad de tela foro

Ubicacion de molde de la pieza delantera del forro

Corte de forro delantero

72 72 2 MR =m0 AW

Ubicacion del molde de la pieza trasera del forro
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Tabla 20. Descripcion de las actividades del area de corte (continuacion)

(0 Corte de forro parte trasera
P Ubicacion del molde de los laterales del forro
Q Corte de forros laterales
R Agrupa piezas de los forros
S Envio de piezas de cuero y forros a aparado.
T Colocar termoplastic en mesa de corte
U Ubicacion de molde de puntera
\% Corte de contrafuerte de la puntera
W Ubicacion del molde de talon
X Corte del contrafuerte de talon
Y Agrupa piezas de contrafuertes
Z Envia de contrafuertes a conformado.
Tabla 21. Tiempo normal del area de corte
B\ ALZADO,
Calzado "KF BARONA"" ARD)
Hoja de observacién de tiempos y movimientos - Actual
AREA Corte
ESTUDIO Nl | OBSERVADOR: Martinez Bryan
Ciclos (s)

Act. [ 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X V| ™NG
A 45.01 45.00 46.00 45.25 45.12 45.01 45.45 45.12 45.25 54.12 46.13 | 1.00 46.13
B 6.00 6.00 6.10 5.20 6.02 6.10 5.80 5.40 6.10 6.05 5.88 | 1.00 5.88
C | 1000] 1025| 1045] 1000] 10.02| 1045| 1056| 1055 10.15| 1045| 1029 1.00| 1029
D 3.00 2.50 2.55 2.30 2.60 3.00 3.20 3.10 3.05 2.33 2.76 | 1.00 2.76
E 14.50 14.55 14.36 14.25 14.56 14.25 14.87 14.55 14.55 14.87 14.53 | 1.00 14.53
F 2.60 2.60 2.50 2.00 2.45 2.45 2.44 2.48 2.58 2.87 2.50 | 1.00 2.50
G 11.58 11.66 11.56 11.50 11.50 11.56 12.00 11.58 11.65 11.52 11.61 | 1.00 11.61
H 255| 256| 265| 245 275| 288| 298| 3.00| 3.00| 302] 278] 1.00] 278
1 20.50 20.55 20.50 20.65 20.63 20.45 20.24 20.41 20.12 20.20 20.43 | 1.00 20.43
J 7.00 7.52 7.63 7.25 7.14 7.45 7.45 7.85 7.00 7.45 7.37 | 1.00 7.37
K 7.26 7.25 2.45 7.26 7.25 7.45 7.00 7.42 6.44 6.47 6.63 | 1.00 6.63
L 2.47 3.11 3.56 3.40 2.45 3.10 2.47 2.55 2.99 3.12 292 1.00 2.92
M 3.00 3.00 2.40 2.20 2.20 3.25 3.51 3.00 3.40 3.05 2.90 | 1.00 2.90
N 12.00 12.25 12.36 12.45 12.25 12.25 12.25 12.45 12.45 12.74 12.35 | 1.00 12.35
N 3.00 3.05 3.12 3.15 3.01 3.01 3.25 3.25 3.00 3.02 3.09 | 1.00 3.09
O | 1055| 1056] 11.00] 1123 1125] 1045] 1056 11.02] 11.02] 11.10]| 1087 | 1.00| 10.87
P 2.54 3.02 3.24 3.00 2.54 2.80 3.00 3.00 3.14 3.12 2.94 | 1.00 2.94
Q 19.56 19.25 19.56 19.50 1.50 20.00 20.02 20.15 20.15 20.20 17.99 | 1.00 17.99
R 15.00 16.00 17.00 15.52 15.89 15.78 16.45 17.50 15.45 15.12 1597 | 1.00 15.97
S 120.00 | 120.45| 120.20 [ 120.00 | 120.00 | 120.45| 120.47 | 120.11 120.65 | 120.74 | 120.31 | 1.00 | 120.31
T 554 510 53| 514| 523| 523| 525| 522| 545| 547| 528] 1.00| 528
U 6.52 6.50 5.85 5.45 5.12 545 5.89 5.45 5.12 5.25 5.66 | 1.00 5.66
\4 9.45 9.45 9.25 9.63 9.25 9.00 9.10 9.25 9.25 9.87 9.35 | 1.00 9.35
w 5.00 5.45 541 5.36 5.52 5.12 5.78 5.78 5.00 6.25 5471 1.00 5.47
X 950] 9.00| 850| 800] 850| 8.00| 845| 825| 845| 825| 849] 1.00] 849
Y 5.00 5.12 5.12 5.12 5.12 5.25 5.45 5.12 5.00 5.00 5.13 | 1.00 5.13
7 90.00 90.56 90.45 90.25 91.00 90.00 91.25 90.00 90.25 90.12 90.39 | 1.00 90.39

X=Promedio; V= Valorizacién; TN = Tiempo Normal 450.00 450.00
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Area de aparado

En la Tabla 22 se muestra la descripcion de las actividades del area de aparado y en la
Tabla 23 se detalla la hoja de observacion de tiempos y movimientos para el calculo

del tiempo normal del area de aparado.

Tabla 22. Descripcion de las actividades del area de aparado

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Area: APARADO
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES N°2

LETRA DETALLE
A Recepcion de piezas de cuero y forros cortados

Inspeccion de corte

Devastado de cuero
Manipulacion y union de piezas
Pasar el hilo en maquina de coser
Cosido de piezas de cuero
Cosido de forro

Quemado de exceso de hilos
Control de uniones.

Recorte de excesos de forro

A= = DO " =E O O W

Envio a conformado
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Tabla 23. Tiempo normal del 4rea de aparado

Calzado "KF BARONA"

Baron:

Hoja de observacion de tiempos y movimientos - Actual

AREA Zapato Casual de hombre
ESTUDIO | Aparado OBSERVADOR: Martinez Bryan
Ciclos (s) X v TN
Act, 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
A 15.00 15.25 15.12 15.12 15.25 15.23 15.45 15.12 15.25 15.12 15.25 15.26 15.00 15.45 15.45 15.22 1.00 15.22
B 45.00 | 25.00 | 50.25| 5023 | 45.12| 45.65| 4525| 4578 | 4574 | 4578 | 45.00 | 4552 | 4578 | 4595 | 4578 | 44.79 1.00 | 44.79
C 5.12 5.45 5.00 5.12 545 5.12 5.45 5.41 5.12 5.14 5.40 5.25 5.63 5.21 5.14 5.27 1.00
D 10.15 10.25 10.00 | 10.00 | 10.00 | 10.25 10.02 10.14 | 10.03 10.22 10.52 10.45 10.36 | 10.00 10.45 10.19 1.00 | 10.19
E 4.02 4.00 4.02 4.25 4.25 4.15 4.00 4.12 4.01 4.02 4.03 4.56 4.12 4.47 4.85 4.19 1.00 4.19
F 45.02 | 4512 | 45.12 | 4585 | 4525 4578 | 4525 | 4512 | 4525| 4578 | 45.00 | 45.12 | 4545 | 4512 | 4585 | 45.34 1.00 [ 45.34
G 30.00 | 30.25| 30.25] 30.26 | 30.65| 3045| 30.75| 30.65| 3045 3096 | 3045] 30.52| 30.74| 30.00 | 30.78 | 30.48 1.00 | 30.48
H 8.45 8.12 8.00 8.12 8.10 8.14 8.45 8.17 8.13 8.17 8.52 8.12 8.45 8.15 8.63 8.25 1.00 8.25
I 5025 | 50.25| 5045 ] 50.12 | 50.45| 5045] 50.00| 50.12 | 50.12| 50.12 | 50.23 | 50.12| 50.14 [ 50.12 | 50.41 50.22 1.00 | 50.22
J 6.25 6.00 6.01 6.05 6.04 6.01 6.00 6.30 6.45 6.30 6.32 6.12 6.56 6.12 6.45 6.20 1.00 6.20
K | 120.12 | 120.25 | 120.45 | 120.00 | 120.25 | 120.45 | 120.50 | 120.00 | 120.41 | 120.25 | 120.25 | 120.41 | 120.41 | 120.00 | 120.00 | 120.25 1.00 | 120.25
X= Promedio; V= Valorizacion; TN = Tiempo Normal 335.13
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Area de conformado

En la Tabla 24 se muestra la descripcion de las actividades del area de conformado y
en la Tabla 25 se detalla la hoja de observacion de tiempos y movimientos para el

célculo del tiempo normal del area de conformado.

Tabla 24. Descripcion de las actividades del area de conformado

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Area: Conformado
Producto Calzado Casual de Hombre
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES N°3
LETRA DETALLE

A Recepcion de uniones de Aparado

Recepcion de contrafuertes

Control de calidad de contrafuertes y uniones
Colocacioén de contrafuerte en talon
Colocacion de contrafuerte en puntera

Untar cemento de contacto en bordes inferiores.

Secado al ambiente

- Qg 0O W

Transporte a armado

Tabla 25. Tiempo normal del area de conformado

Calzado "KF BARONA"" NN/
Hoja de observacion de tiempos y movimientos - Actual
AREA Conformado
ESTUDIO N° 1 | OBSERVADOR: Martinez Bryan
Ciclos (s)

Act. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X vV | ™N®
A 2.54 3.00 3.01 3.21 3.00 3.00 3.00 3.10 3.10 3.20 3.02 1.00 3.02
B 3.10 3.15 3.18 3.45 3.25 3.00 3.50 3.65 2.89 3.00 3.22 1.00 3.22
C 2.05 2.00 2.00 2.00 2.05 2.09 2.56 2.28 2.16 2.15 2.13 1.00 2.13
D 20.09 20.08 20.04 20.51 20.18 20.19 20.27 20.19 20.02 20.01 20.16 1.00 20.16
E 25.16 25.00 25.00 25.12 25.14 25.19 2545 25.10 2545 25.45 25.21 1.00 2521
F 12.05 12.04 12.17 12.00 12.00 12.00 12.19 12.28 12.29 12.25 12.13 1.00 12.13
G 299.25 | 300.12 | 300.54 | 300.00 [ 301.00 | 301.00 | 301.25| 300.25 | 300.89 | 300.45| 300.48 1.00 | 300.48
H 5.78 5.89 5.50 5.54 5.62 5.26 5.00 5.00 5.25 5.45 5.43 1.00 5.43

X= Promedio; V= Valorizacién; TN = Tiempo Normal 371.76 371.76
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Area de armado

En la Tabla 26 se detalla la descripcion de las actividades del 4rea de armado y en la
Tabla 27 se muestra la hoja de observacion de tiempos y movimientos para el calculo

del tiempo normal del area de armado.

Tabla 26. Descripcion de las actividades del area de armado.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
Area: ARMADO
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES N°4
LETRA DETALLE
A Recepcion de producto
B Fijacion de emplantillado a horma
C Reactivacion de pega en piezas aparadas
D Colocacion de emplantillado conjuntamente con la horma
E Asentar punta y talon
F Expansion de cuero
G Retira clavos
H Vaporizar arrugas
I Envio a montaje de planta
J Recepcion de producto
K Fijacion de emplantillado a horma
Tabla 27. Tiempo normal del area de armado
ALZADO
Calzado "KF BARONA"" Baxon/\
Hoja de observaciéon de tiempos y movimientos - Actual
AREA Armado
ESTUDIO Nl | OBSERVADOR: Martinez Bryan
Ciclos (s)

At ™ 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x| V| ™Ne
A 3.00 3.12 3.12 3.45 3.60 3.00 2.89 3.00 3.00 2.95 3.11 1.00 3.11
B 15.00 15.06 15.15 15.26 15.25 15.16 15.20 15.00 15.00 15.48 15.16 | 1.00 15.16
C 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 | 120.00 | 1.00 120.00
D 8.25 8.00 8.25 8.14 8.45 8.46 8.15 8.56 8.45 8.45 8.32 | 1.00 8.32
E 45.00 45.00 45.00 45.25 45.15 45.22 45.28 45.17 45.89 45.99 4530 | 1.00 45.30
F 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 | 120.00 | 1.00 120.00
G 10.00 10.22 11.00 11.14 10.56 10.56 10.57 10.47 410.59 10.25 50.54 | 1.00 50.54
H 15.89 16.23 16.25 16.23 16.15 16.56 16.23 16.00 16.00 16.25 16.18 | 1.00 16.18
1 11.00 11.22 11.25 11.14 11.18 11.26 11.00 11.24 11.19 11.00 11.15 | 1.00 11.15

X= Promedio; V= Valorizacién; TN = Tiempo Normal 389.74 389.74
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Area de montaje de planta

En la Tabla 28 se detalla la descripcion de las actividades del area de montaje de planta

y en la Tabla 29 se muestra el tiempo normal del area de montaje de planta.

Tabla 28. Descripcion de las actividades del area de montaje de planta

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
Area: ARMADO
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES N°5

LETRA DETALLE

A Recepta el calzado

B Corte de exceso de cuero en emplantillado

C Pulir excesos de bordes

D Untar pega en bordes

E Secar

F Reactiva pega en horno

G Preparacion de planta

H Compacta planta

| Cuarto frio

J Envia a terminado

Tabla 29. Tiempo normal del area de montaje de planta.
BL ALZADO
Calzado "KF BARONA"" e
Hoja de observacion de tiempos y movimientos - Actual
AREA Montaje de planta
ESTUDIO N°1 Martinez Bryan
Ciclos (s)
Act. X \% TN
¢ 1 2 3 4 5 ©
A 2.00 2.00 2.12 2.15 2.14 2.08 1.00 2.08
B 15.00 15.25 15.26 15.50 15.41 15.28 1.00 15.28
C 120.00 123.00 120.52 120.45 12045 |  120.88 1.00 120.88
D 25.85 25.45 25.45 25.45 25.10 25.46 1.00 25.46
E 900.00 900.00 900.00 900.00 900.00 | 900.00 1.00 | 900.00
F 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 |  180.00 1.00 180.00
G 15.00 15.02 15.25 15.25 15.36 15.18 1.00 15.18
H 60.12 60.10 60.18 60.10 60.09 60.12 1.00 60.12
I 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 1.00 60.00
J 19.23 19.25 19.32 19.00 19.00 19.16 1.00 19.16
X= Promedio; V= Valorizacién; TN = Tiempo Normal 1,398.16
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Area de terminado

En la Tabla 30 se detalla la descripcion de las actividades del area de terminado y en
la Tabla 31 se muestra la hoja de observacion de tiempos y movimientos para el calculo

del tiempo normal del area de terminado.

Tabla 30. Tiempo terminado-actual

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
Area: TERMINADO
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES N°6
LETRA DETALLE
A Recepcion del producto

Extraccion de horma

Colocacion en mesa de trabajo
Inspeccion de firmeza del calzado
Untar pega en interior

Pegado de plantilla

Limpiar sobrantes de pega

==HE > N - N R — A @ U -~/

Envio a almacenamiento
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Tabla 31. Tiempo normal del 4rea de terminado.

CALAADD
Calzado "KF BARONA" Barb

Hoja de observacion de tiempos y movimientos - Actual

AREA Zapato Casual de hombre

ESTUDIO | Terminado OBSERVADOR: Martinez Bryan

Ciclos (s)
Act. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

X \% TN

3.00| 2.52| 2.54| 2.00| 2.65| 298| 3.25| 3.00| 3.00| 3.00| 3.20| 3.52| 3.25| 3.45| 3.45| 2.99 | 1.00 2.99

30.25 | 30.45 | 30.65 | 30.25 | 30.52 | 30.12 | 30.56 | 30.12 | 30.15 | 30.25 | 30.25 | 30.63 | 30.45 | 30.45 | 30.25| 30.36 | 1.00 30.36

575 5.89| 515| 545| 525| 536| 541| 525| 512 522| 545| 5.22| 512| 5.12 5/ 5.32 | 1.00 5.32

60.25 | 60.25 | 60.12 | 60.45 | 60.12 | 60.14 | 60.58 | 60.45 | 60.12 | 60.25 | 60.25 | 60.14 | 60.52 | 60.45 | 60.48| 60.30 | 1.00 60.30

25.89 | 25.14 | 25.00 | 25.14 | 25.48 | 25.65 | 25.45 | 25.78 | 25.98 | 25.11 | 25.10 | 25.85 | 25.14 | 25.63 | 25.45| 25.45 | 1.00 25.45

4525 | 45.25| 45.12 | 45.63 | 45.25 | 45.12 | 45.14 | 45.25 | 45.74 | 45.00 | 45.52 | 45.21 | 45.74 | 45.63 | 45.25| 45.34 | 1.00 45.34

20.00 | 20.00 | 20.14 | 20.45 | 20.25 | 20.56 | 20.45 | 20.00 | 20.78 | 20.09 | 20.74 | 20.56 | 20.45 | 20.14 | 20.25| 20.32 | 1.00 20.32

==l l-Nicli-NioNi--Nr

10.25| 10.45| 10.45 | 10.00 | 10.00 | 10.25 | 10.45 | 10.25 | 10.00 | 10.45 | 10.00 | 10.45 | 10.45 | 10.00 | 10.2| 10.24 | 1.00 10.24

X= Promedio; V= Valorizacion; TN = Tiempo Normal 200.33
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Area de almacenado

En la Tabla 32 se muestra la hoja de observacion de tiempos y movimientos para el calculo del tiempo normal del area de almacenado.

Tabla 32. Tiempo normal del area de almacenado.

Calzado "KF BARONA"

Barons

Hoja de observacion de tiempos y movimientos - Actual

61

AREA Zapato Casual de hombre
ESTUDIO Almacenado OBSERVADOR: Martinez Bryan
Ac. Ciclos (s) X v TN
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Recibe el zapato 2.00 2.12 2.15 2.45 2.69 2.45 2.15 2.69 2.45 2.56 2.45 2.15 2.47 2.65 2.12 2.37 1.00 2.37
Colocaciénenlabandade | o1 o o | 500 | 700| 712| 7.36| 7.45| 725| 721| 756| 7.41| 7.58| 7.41| 765| 745| 734| 1.00| 734
terminado
Pintar y lacar 75.25| 75.14 | 75.45 | 75.14 | 75.00 | 75.00 | 76.25 | 78.25 | 79.00 | 78.85 | 78.56 | 79.00 | 79.52 | 79.52 | 78.00 | 77.20 1.00 77.20
Encajar 60.25 | 60.36 | 60.45 | 60.25 | 60.45 | 60.47 | 60.45 | 60.40 | 60.25 | 60.25 | 60.41 | 60.36 | 60.45 | 60.25 | 60.12 | 60.34 1.00 60.34
Codificar cajas 60.25 | 35.21 | 35.25 | 35.12 | 35.45 | 35.00 | 35.21 | 34.21 | 36.25 | 36.58 | 36.45 | 36.25 | 36.89 | 36.45 | 35.00 | 37.30 1.00 37.30
EnVI.O a bOdega de prOduCtO 10.25 | 10.00 | 10.25 | 10.36 | 10.00 | 10.00 | 10.00 | 10.25 | 10.14 | 10.00 | 10.14 | 10.12 | 10.14 | 10.12 | 10.25| 10.13 1.00 10.13
terminado
X= Promedio; V= Valorizacion; TN = Tiempo Normal 194.69




Calculo de suplementos

Se procede a calcular los suplementos para cada area los cuales estan basados en el en
la figura 4 del capitulo 1.

Area de corte

En la Tabla 31 se muestran los suplementos calculados para el area de corte.

Tabla 11. Suplementos area de corte.

Razoén Valor

Necesidades personales 5%
Base por fatiga 4%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Suplemento por trabajar de pie 2%
Suplemento por postura incomoda 2%
Trabajo de gran precision 5%
PORCENTAJE TOTAL 20%
TOTAL 0.20

Area de aparado

En la Tabla 32 se muestran los suplementos calculados para el area de aparado.

Tabla 12. Suplemento area de aparado.

Razén Valor
Necesidades personales 5%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Suplemento por postura incomoda 2%
Mala iluminacion 2%
Trabajo de gran precision 5%
PORCENTAJE TOTAL 16%
TOTAL. 0.16
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Area de conformado

En la Tabla 33 se muestran los suplementos calculados para el area de conformado.

Tabla 13. Suplemento area de conformado.

Razén Valor
Necesidades personales 5%
Suplemento por trabajar de pie 2%
Suplemento de postura incomoda 2%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
PORCENTAJE TOTAL 16%
TOTAL 0.16

Area de armado

En la Tabla 34 se muestran los suplementos calculados para el area de armado.

Tabla 14. Suplemento area de armado.

Razén Valor
Necesidades personales 5%
Suplemento por trabajar de pie 2%
Suplemento de postura incomoda 2%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
PORCENTAJE TOTAL 16%
TOTAL 0.16
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Area de montaje de planta

En la Tabla 35 se muestran los suplementos calculados para el area de montaje de

planta.

Tabla 15. Suplemento area de montaje de planta

Razon Valor
Necesidades personales 5%
Suplemento por trabajar de pie 2%
Suplemento de postura incomoda 2%
Ruido intermitente y fuerte 2%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
PORCENTAJE TOTAL 18%
TOTAL. 0.18

Area de terminado

En la Tabla 36 se muestran los suplementos calculados para el area de terminado.

Tabla 16. Suplemento 4rea de terminado

Razon Valor
Necesidades personales 5%
Suplemento por trabajar de pie 2%
Suplemento de postura incomoda 2%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
PORCENTAJE TOTAL 16%
TOTAL. 0.16
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Area de almacenado

En la Tabla 37 se muestran los suplementos calculados para el drea de almacenado.

Tabla 17. Suplemento area de almacenado

Razén Valor
Necesidades personales 5%
Suplemento por trabajar de pie 2%
Suplemento de postura incomoda 2%
Trabajo a presion o fatigoso 2%
Trabajo de gran precision 5%
PORCENTAJE TOTAL 16%
TOTAL. 0.16

Calculo del Tiempo estandar

Una vez calculados los suplementos para cada area, procedemos a calcular el tiempo

estandar. En la Tabla 38 podemos observar el tiempo estdndar para cada area.

T = Ty(1 + suplemento) Q)

Tabla 18. Calculo del tiempo estandar

Area T. Normal (s/par) | SUPLEMENTOS | T. Estandar (s/par)
Corte 450 0.2 540.00
Aparado 335.13 0.16 388.75
Conformado 371.76 0.16 431.24
Armado 389.74 0.16 452.10
Montaje 1398.16 0.18 1649.83
Terminado 200.33 0.16 232.38
Almacenado 194.69 0.16 225.84

El tiempo estandar nos permite conocer el cuello de botella que tiene la empresa, en
este caso estd en el area de montaje de planta con un tiempo estandar de 1649.83

segundos que en minutos seria 27.5 minutos.
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Capacidad de produccion

Para el calculo de la capacidad de produccion se utiliza el tiempo estandar del area con
mayor tiempo estandar ya que esta es el cuello de botella de todo el proceso productivo

el cual es 27.5 min.

1 (6)
Cp =T_S
Cp = 1
p ~ 27.5min

u
Cp=10,03636——
min

Produccion diaria

Para el célculo de la produccion diaria se consideran 8 horas que son de la jornada

laboral.
Produccidng;,;,=Cp.*N.° trabajadores*N.° horas laborales @)
., u .
Producciong;,;,=0,03636 — *480min*3

pares pares
dia dia

Producciong;,,=52.35

Produccion semanal

dias )

Produccion =Produccion * 5 ———
Semanal Semanal semana

pares dias
* 5

dia semana

Produccionggana=52.35

pares
semana

Produccionggpna=261.75 dia =
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Produccion mensual

Produccionyepsya=Producciongana * 4

semanas (9)
mes

pares 4 semanas

Produccionyensua=261.75 *

Produccionygng,=1047

semana mes

pares

Finalmente se obtiene que la empresa KF Barona tiene una produccion de 1047 pares

de zapatos calzado casual de hombre al mes.

3.3 Propuesta de distribucion de planta

Para realizar la nueva distribucion de la planta de produccion es necesario detallar las

areas que intervienen en proceso productivo, asi como las que no intervienen de

manera directa en el proceso pero que forman parte de la planta de produccién como

son la bodega de materia prima y la bodega de herramientas y desechos. Estas areas y

actividades se detallan en la Tabla 39.

Tabla 19. Areas y actividades de la planta

N.° Area Actividades
1 Corte Corte de piezas de cuero, forros y contrafuertes
2 Aparado Unién de piezas de cuero y forros
3 Conformado Colocacion de contrafuertes
4 Armado Colocacion de emplantillados
5 Montaje de planta Colocacioén de Planta
6 Terminado Inspeccion y pegado de plantilla
7 Almacenado Encajado y almacenado
8 Bodega de materia Bodega de materia prima
prima
9 Bodega de herramientas | Bodega de herramientas y desechos
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Area de corte

La Figura 29, muestra el area de corte la cual tiene una superficie de 20.27m?, cuenta

con 3 trabajadores y mesas donde realizan los cortes con moldes y cuchillas.

GO0 .
_© ‘ o 5 B
{ CORTE

7240mm

Figura 29. Distribucion de planta de area de planta
Area de aparado

La Figura 30 indica el 4rea de aparado la cual tiene una superficie de 20.25m?, cuenta

con 2 maquinas de coser y 2 trabajadores.

4500mm

4500mm

Figura 30. Distribucion de planta area de aparado

Area de conformado

La figura 31 muestra el area de conformado, en esta area se encuentran 2 operarios,

cuenta con una mesa y posee una superficie de 13.87 m?
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CONFORMADO

wwos9e

Figura 31. Distribucion de planta area de conformado

Area de armado

La Figura 32 muestra el drea de armado, esta posee una superficie de 14.4 m?, tiene

una mesay 2 operarios.

4000mm

ARMADO

' RPN
( Bl
b4 D

3600mm
(I

Figura 32. Distribucion de planta area de armado

Area de montaje de planta

La Figura 33 indica el area de montaje de planta, en esta area se encuentran 3

operarios, cuenta con un vaporizador de arrugas, un horno activador de pega y un

congelador y posee una superficie de 36.8 m?.

8000mm

4600mm

MONTAIJE

Figura 33. Distribucion de planta area de montaje de planta
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Area de terminado

La Figura 34 indica el area de terminado, la cual cuenta con una superficie de 14.4

mz, cuenta con un operario Y una mesa.

4000mm

TERMINADO

3600mm

Figura 34. Distribucion de planta area de terminado

Area de Almacenado

La Figura 35 muestra el drea de almacenado, esta 4rea tiene una superficie de 16m?,

en la cual opera 1 trabajador y ademas hay una percha donde se almacena el producto

terminado.

1850

T ES)
4

ALMACENAJE PRODUCTO TERMINADO

Figura 35. Distribucion de planta area de almacenado

Bodega de materia prima

La Figura 36 la bodega, con una superficie de 16m?, en la cual existe una repisa con

todos los insumos necesarios para el proceso de produccion de calzado.

1850

ALMACENAJE MATERIA PRIMA

Figura 36. Distribucion de planta 4rea de bodega de materia prima
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Bodega de herramientas

La Figura 37 muestra la bodega de herramientas, que tiene un area de 7.69m?, aqui
existe una estanteria con las herramientas necesarias en donde también se colocan los

retazos de material utilizados.

2850

BODEGA

2700

Figura 37. Distribucion de planta area de bodega de herramientas

Relacion de actividades

En la Tabla 40 podemos observar los valores de proximidad con su respectivo codigo,
¢ésta nos permitird determinar qué relacion van a tener entre si las areas descritas

anteriormente.

Tabla 20. Evaluacion de aproximaciones

CODIGO | EVALUADORES DE PROXIMIDAD
A Absolutamente necesario
E Especificamente importante
I Importante
O Proximidad normal
U No necesaria
X No deseable

Asi mismo, se usardn razones para considerar la proximidad entre las distintas areas,
para el estudio se ha considerado el flujo de materiales, la secuencia del proceso,

conveniencia, la seguridad y la higiene, estas estan descritas en la Tabla 41.
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Tabla 21. Flujo de materiales

NUMERO RAZON
1 Flujo de materiales
2 Secuencia del proceso
3 Conveniencia
4 Seguridad
5 Higiene

Con las razones y evaluadores de proximidad, se construye la Tabla 42 de relaciones

que se muestra a continuacion:

Tabla 22. Tabla de relacion entre areas método SLP

N.° Area
1 Corte
A
2 g
2 Aparado
EXL1L 70
1 3
3 Conformado O U
ANLUN4 0
1 U2 2
4 Armado U o
ANZ UN2 S UN3 A
. 1 3 1 2
5 Montaje de planta O U O 9
ENZ 7 0N2 0N3 03
. 1 2 1N3 1.3
6 Terminado o
AN ONL1N3
1 2 1N\ 4
7 Almacenado U
N L uN\4
. . 3 7UN5
8 Bodega de materia prima 3
. 3
9 Bodega de herramientas

Diagrama de relacion entre actividades

En la Tabla 43 se describen los codigos de lineas que utilizaremos para la conexion

del diagrama de relacion entre actividades.
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Tabla 23. Valores de asignacion con simbologia

CODIGO EVALUADORES DE CODIGO DE LINEA

PROXIMIDAD

A Absolutamente necesario

E Especificamente importante

[ Importante S

O Proximidad normal

U No necesaria -

X

No deseable NN\

Utilizando la tabla de relaciones, realizamos un diagrama el cual indica la relacion

que debe existir entre cada area, esto se muestra a continuacion en la Figura 38.

Figura 38. Diagrama de relacion entre areas
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Distribucion propuesta

Tomando en cuenta la tabla de relaciones y su respectivo diagrama, se presenta a
continuacion la Figura 39, que muestra el layout de la distribucion propuesta por el

autor tomando en cuenta la relacion entre areas y la superficie que ocupa cada area.

=
ALMACENAIJE PRODUCTO TERMINADO

T | TERMINADO

ALMACENAJE MATERIA PRIMA W
LR
‘ { ‘ MONTA
DE
ARMADO

IRE

(] e

CONFORMADO

@hl@mo BOD]ﬁ
; J/ S —

Figura 39. Layout propuesto

Como se puede observar en la propuesta de distribucion, el principal cambio que
mejorard la produccion es la inclusion del 4rea de aparado dentro del Galpon, el cual
reducird los transportes mas largos que existen el proceso productivo. El resto de areas

han sido redistribuidas tomando en cuenta las relaciones de actividades que se
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determinaron mediante el método SLP. Ademas, la maquina de pulido ha sido
reubicada en donde se encontraba la bodega, con el objetivo de que el ruido se
contenga en este espacio y no incomode a las demads areas y acercandola mas al area

de montaje que es donde se la utiliza.
Diagrama de Recorrido

La Figura 40 muestra el diagrama de recorrido con la distribucioén propuesta.

i
ATLMACENAIJE PRODUCTO TERMINADO

=
ALMACENAIJE MATERIA PRIMA

ORENG ﬁ

COR MONTAIJE
DE
PLANTA

e BANOS ﬁw @ BODEGA
; @ — U] %

= Qe = =

Figura 40. Diagrama de recorrido propuesto

Como se puede observar en el diagrama de recorrido propuesto, el area de aparado ya

se incluye en el area principal de produccion, teniendo los siguientes transportes: los
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cortes de cuero y forros son transportados al area de aparado (1); los cortes de
contrafuertes son transportados al area de conformado (2); del area de aparado son
transportadas las piezas unidas al area de conformado (3); unidos los contrafuertes en
talones y puntas son transportados al area de armado (4); emplantillado el producto, es
transportado a area de montaje de planta (5); colocada la planta en los zapatos, son
transportados al area de terminado (6); una vez terminado el par de zapatos, es enviado
finalmente al area de almacenado (7). El nimero de transportes es el mismo que el de
la distribucion actual diferenciando las distancias recorridas ya que ahora se tienen

todas las areas incluidas en el area de produccion.
Cursograma analitico propuesto

Realizamos un cursograma analitico con la nueva distribucion de planta para cada area
los cuales estan presentados en el Anexo 1, a continuacion, se detalla el resumen del

cursograma analitico de la propuesta en la tabla 44.

Tabla 24. Cursograma analitico propuesto

RESUMEN PROPUESTO
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m)
OPERACION O 56 140891 | 0 e
TRANSPORTE = 7 51.1 28
INSPECCION = 6 170.02 | 0
DEMORA [ 2 R R —
ALMACENAIJE \V4 8 3564 | e
TOTAL 79 2865.67 28

Como se puede observar en el resumen del cursograma, con la distribucion propuesta,
se obtiene un tiempo total de procesamiento de 2865.67 segundos y 28 metros de
distancia recorrida la cual ha sido reducida en mas del 70 % con respecto a la

distribucion actual.
Tiempo estandar para la distribucion propuesta.

Procedemos a calcular el tiempo estindar para la distribucion propuesta y asi

identificar el 4rea que marca el paso a la producciéon como se demuestra en la Tabla

45.
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Tabla 25. Tiempos estandar de distribucion propuesta

AREA T. Normal NS T. Estandar
(s/par) (s/par)
Corte 234.37 0.2 281.24
Aparado 212.26 0.16 246.22
Conformado 367.24 0.16 426.00
Armado 345.39 0.16 400.65
Montaje 1290.32 0.18 1522.58
Terminado 200.37 0.16 232.43
Almacenado 194.69 0.16 225.84

Se puede observar que el area de montaje es el cuello de botella, esto no difiere de la
distribucion actual, pero podemos observar que el tiempo estandar reduce obteniendo

1522.58 segundos lo que es equivalente a 25.37 minutos.
Capacidad de produccion

Para el calculo de la capacidad de produccion se utiliza el tiempo estandar del area con
mayor tiempo estandar ya que esta es el cuello de botella de todo el proceso productivo

el cual es 27.5 min

1 (10)
Cp _Ts
.
P 5537 min
par
Cp = 0,03940 —
min

Produccion diaria

Para el célculo de la produccion diaria se consideran 8 horas que son de la jornada

laboral.
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Producciong;,;;=Cp.*N.° trabajadores*N.° horas laborales a1

ar
Producciong,;,=0,03940 Lr *480min*3

min
Producciong,;,=56.74 = — ~ 57 20—
roduccion gi, i, =>0. dia dia

Produccion semanal

dias (12)

Produccion =Produccién * 5 ——
Semanal Semanal semana

Produccid 56.74 pares . dias
roduccion =56. — %
Semanal dia semana

pares 284 pares
dia semana

Q

Produccionggp,ana=283.72

Produccion mensual

., ., semanas (13)
Produccionye,gua=Producciongana * 4 “mes

. pares semanas
Produccionyegua=283.72 * 4
semana mes
pares pares

Produccionyensu=1134.91 —— ~ 1135~ —

pares
mes

Produccionyepguar = 1135

Finalmente se obtiene una produccion de 1135 pares de zapatos calzado casual de

hombre al mes.

Comparacion distribucion actual vs Propuesta

La Tabla 46 muestra la comparacion entre la distribucion actual y la distribucion

propuesta.
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Tabla 26. Comparacion de distribucion actual vs propuesta

Distribucion Distribucion
Parametro
Actual Propuesta
Distancia Recorrida (m) 144.5 28
Produccion Diaria 53 57
Produccion semanal 262 284
Produccion mensual 1047 1135

Como se puede observar en la comparacion en la distribucioén actual se tiene una
produccion mensual de 1047 pares de zapatos, mientras que en la distribucion
propuesta es de 1135 pares. Esto nos indica un incremento del 8.4 % de la capacidad
de produccién; dicho incremento de la capacidad de produccion se traduce a un
incremento 88 pares de zapatos al mes, si se considera la utilidad de cada par de zapatos

que es de $10 se obtienen $880 de ganancia al mes.
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1 Conclusiones

La empresa “Calzado KF Barona” es una empresa encargada de fabricar inicamente
calzado tubular casual de hombre, siendo este el producto estrella en el cual se ha
basado el estudio. Dentro del proceso productivo de la empresa se han identificado
varias areas como son: corte, aparado, conformado, armado, montaje, terminado y
almacenado. Las actividades dentro de estas areas han sido descritas por medio de
flujogramas, donde se puede observar los procesos productivos; cursogramas
sindpticos, en los cuales se detalla el ensamble del producto, cursogramas analiticos y
un Layout en donde se evidencia que las areas estan distribuidas sin algin estudio

previo.

Tras reconocer el proceso productivo, se realizé un estudio de tiempo y movimientos
determinando el nimero de observaciones por area, la valorizacion del ritmo de trabajo
y suplementos para los operarios; obteniendo asi el tiempo estandar de cada una de las
areas y donde se determiné que el area de montaje de planta es el cuello de botella con
un tiempo estandar de 27.5 min y una produccion mensual limitada de 1047 pares de

zapatos al mes.

Mediante el método SLP para la redistribucion de planta se determind un diagrama de
relaciones, que fue la base para plantear una propuesta de distribucion de planta, en la
cual se integro6 el area de aparado al area de produccion disminuyendo en mas del 70%
las distancias recorridas del proceso productivo ya que en la distribucion actual se
tienen transportes con distancias de 144.5 metros y en la distribucion propuesta de 28
metros. Esto también se traduce a un aumento de la capacidad de produccion de la

empresa en un 8.4%, lo que representa ganancias de $880 al mes.
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4.2 Recomendaciones

Controlar y coordinar con el jefe de produccion en la aplicacion de ordenes de
produccion en las que se especifique la cantidad aproximada de materia prima a
utilizarse, asi como la socializacion del tiempo estandar establecido para el
cumplimiento de dicha orden.

Proporcionar instrumentos de seguridad a cada uno de los operarios en base a sus
actividades a fin de que puedan desarrollar sus funciones de una manera segura,
ademas es importante establecer un espacio donde se encuentren las herramientas
necesarias en cada proceso con el objetivo de que estas sean de uso exclusivo del
operario de dicha area, facilitando los cambios de herramientas.

Concientizar y capacitar a los operarios sobre la eliminacion de desperdicios en cada
proceso, fidelizdndolos con la empresa y motivandolas constantemente, ya que las
mejoras que se obtendran con la propuesta establecida beneficiaran también a los

miembros de la empresa, pues la carga laboral sera menor.
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ANEXOS

Anexo 1 Cursogramas de distribucion propuesta

Cursograma area de corte - propuesto

<ecw,,
N UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO | sy
: Q z FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL AROMN
> & CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA |METODO ACTUAL METODO PROPUESTO X ||HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #] 1
AREA: CORTE REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS IOPERARIO(S) A CARGO] 3
SUB-ESTACION ANALIZADA| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: | TODAS
Identificacion de Operaciones c Distancia | Tiempo Simbolos del Diagrama ob )
t
N° Descripcion de Operaciones an (m) (seg) (@) I:> = ] \v4 Servaciones
1 |Recepcién de materia prima [ s 15.00 O E> O LW
2 |Coloca el cuero en mesa de trabajo ~ feemmeeee| e 6.00 &ﬁ O D \V4
3 |Inspeccion de calidad de cuero 10.00 O E> CE D v
4 |Ubicacion de molde del delantero sobre el cuero | 3.00 Qa/ E> O D v
5 |Corte de pieza delantero [ — 1450 | © E> O | D \V4
6 |Ubicacion de molde de la pieza trasera sobre el cuero 1| 260 | © E> O D \
7 |Corte de pieza trasera 1| - 11.58 I:> | D \v4
8 |Ubicacion de molde de los laterales sobre el cuero 1 | 2.55 QD E> D D V
9 |Corte de laterales 1| - 20.50 () E> D D v
10 |Agrupar piezas cortadas | 7.00 | @ E> O D v
11 |Colocacion de tela forro en la mesa de trabajo | B R 7.26 CD\ E> O D \4
12 |Inspeccion de calidad de tela foro | 2.47 O E> ’ D v
13 |Ubicacion de molde de la pieza delantera del forro | R 3.00 ('j/ |:> O D \V4
14 |Corte de forro delantero 1 12.00 () E> D D V
15 |Ubicacion del molde de la pieza trasera del forro ) (R [—— 3.00 () E> |:| D V
16 |Corte de forro parte trasera ) R e 10.55 I:> n D v
17 {Ubicacion del molde de los laterales del forro R [ 2.54 0] E> O D \V4
18 |Corte de forros laterales 1| 19.56 | @ |:> O D \V4
19 | Agrupa piezas de los forros 1| 15.00 C{ E> (| D \V4
20 |Envio de piezas de cuero y forros a aparado. 1 4 10.25 O b O D \V4
7
21 |Colocar termoplastic en mesa de corte ) (R [—— 5.54 c)/ I:> D D v
22 |Ubicacioén de molde de puntera 1 6.52 @) E> O D \Y4
23 |Corte de contrafuerte de la puntera ) R 9.45 () I:> O D v
24 |Ubicacion del molde de talén [ 500 | @ |:> 1D Y
25 |Corte del contrafuerte de talon B [p— 9.50 C) |:> O D v
26 | Agrupa piezas de contrafuertes | 5.00 C)\ |:> O D \V4
27 |Envia de contrafuertes a conformado. 1 8.5 1500 | O \E> O D v

Resumen area de corte - propuesto
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RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO ($) OBSERVACIONES
OPERACION . 22 181.65 | e
TRANSPORTE | Ep 2 25.25 12.5
INSPECCION = 2 1247 | 0
DEMORA [ 0 o | e
ALMACENAEE | V 1 1500 |
TOTAL 27 234.37 12.5
’
Area de aparado - propuesto
© TECN/ ,
;’ 'c, UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO B‘, ALZADO i
f = FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL ARON
> & CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL y A
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL METODO PROPUESTO[ X | [HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #: 1
AREA: APARADO REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: 2
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: TODAS
Identificacion de Operaciones Distancia | Tiempo Simbolos del Diagrama
o . _ Cantidad P Observaciones
N Descripcion de Operaciones (m) (seg) . E> = D \4
Recepcion de piezas de cuero y forros
! cortados I 3.00 ®) E> O D_¥V
2 |Inspeccion de corte 1| 45.00 O I:> /./ D \V4
3 |Desvastado de cuero ) B e 5.12 ?/ E> O D v
4 |Manipulacién y union de piezas 1 | 10.15 ? E> D D V
5 |Pasar el hilo en maquina de coser 1| - 4.02 ? E> O D \Y%
6 |Cosido de piezas de cuero 1 | e 45.02 # E> O D v
7 |Cosido de forro | 30.00 * I:> O D v
8 |Quemado de exceso de hilos ) 8.45 ‘\ E> O D \V4
9 |Control de uniones. ) I 50.25 O I:> ;- D V
10 |Recorte de excesos de forro 1 | - 6.25 ( I:> O D \V4
11 |Envio a conformado 1 2 3.00 O \S> D D v
Resumen area de aparado - propuesto
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO (8) OBSERVACIONES
OPERACION 7 10901 | e
TRANSPORTE = . 300 5
: ]
INSPECCION 2 90525 | e
]
DEMORA 0 o |
ALMACENAJE |V . so0 | e
TOTAL 11 212.26 2

Area de conformado — propuesto
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UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL

5GBA

CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL METODO PROPUESTO X | [HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #: 1
AREA: CONFORMADO REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: 2
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: TODAS
Identificacion de Operaciones Distancia | Tiempo Simbolos del Diagrama
. - Cantidad P Observaciones
N° Descripcion de Operaciones (m) (seg) . E> = ] v
1 |Recepcion de uniones de Aparado 1| - 2.54 @) |:> O D V
2 |Recepcion de contrafuertes 1| - 3.10 O I:> O D ﬁ
3 antrol de calidad de contrafuertes y T 205 O |:> /./ D v
uniones
4 |Colocacion de contrafuerte en talon | e 20.09 ?/ E> O D \Y%
5 |Colocacion de contrafuerte en puntera ) B I 25.16 ? E> O D v
6 'Untalr cemento de contacto en bordes T 12.05 b\ |:> 0 D \v/
inferiores.
7 |Secado al ambiente R (R 30000 | O E> }» v
8 |Transporte a armado 1 2 2.25 O E>/ O D V
Resumen area de conformado — propuesto
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO ($) OBSERVACIONES
OPERACION 3 s130 |
TRANSPORTE = ] 525 5
5 O
INSPECCION 1 205 |
D
DEMORA 1 L R —
ALMACENAJE v 5 sea |
TOTAL 8 367.24 2
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Area de armado — propuesto

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

Ry CALZADS
E @ H FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL BARON
% o CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL )
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL METODO PROPUEST X | [HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #: 1
AREA: ARMADO REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: 3
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: TODAS
Identificacion de Operaciones B B : Simbolos del Diagrama
o . L - Cantidad Distancia Tiempo £ Observaciones
N Descripcion de Operaciones (m) (seg) O | D V
1 |Recepcion de producto 1| - 3.00 O |:> O D 1V
2 |Fijacién de emplantillado a horma | S RS 15.00 0”5 O D \V4
3 |Reactivacion de pega en piezas aparadas ) IR 120.00 @ E> O D \
4 Colgcacwn de emplantillado T 825 C |:> O D \v/
conjuntamente con la horma
5 |Asentar punta y talon 1 | e 45.00 C E> D D V
6 |Expansién de cuero TR — 120.00 | @ E> O D v
7 |Retira clavos 1| 10.00 C I:> O D v
8 | Vaporizar arrugas | e 15.89 C E> O D v
9 |Envio a montaje de planta 1 3 8.25 @) o D v
’
Resumen area de armado — propuesto
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO (8) OBSERVACIONES
OPERACION ; i |
TRANSPORTE = . 025 3
: ]
INSPECCION 0 000 |
D
DEMORA 0 o |
ALMACENAJE | V . 300 | e
TOTAL 9 345.39 3

89




Area de montaje — propuesto
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CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL METODO PROPUEST X | [HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: | CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #: 1
AREA: MONTAIJE REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: 2
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: [ ToDAS
Identificacion de Operaciones Distancia | Tiempo Simbolos del Diagrama
o . - Cantidad p Observaciones
N Descripcion de Operaciones (m) (seg) . E> O D V
1 |Recepta el calzado 1| - 2.00 O |:> O D1l ¥V
2 |Corte de exceso de cuero en emplantillado 1| - 15.00 Q’ﬁ O D v
3 |Pulir exceso bordes ) (R 30.25 q E> D D V
4 |Untar pega en bordes ) N I 25.85 ‘\Q O D \Y%
_________ ©) -® | V
5 [Secar : 900.00 = LB
6 |Reactiva pega en horno [ — 180.00 q’ ﬁ) O D \V4
7 |Preparacion de planta N S 15.00 + I:> O D \V4
8 |Compacta planta [ — 6012 + E> O D \V4
9 [Cuarto frio ) R (e— 60.00 ( E> O D \V4
10 |Envia a terminado 1 1.5 210 O b O | D \V4
Resumen area de montaje — propuesto
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO ($) OBSERVACIONES
OPERACION o ; wer |
TRANSPORTE = . 510 s
5 O
INSPECCION 0 000 |
D
DEMORA 1 900.00 | e
ALMACENAJE | V . 200 |
TOTAL 10 1290.32 1.5

Area de terminado — propuesto

90




TECH,,
- AL

VE,
oMVERS,
gy 3®

o,

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL
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5GBA

CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL METODO PROPUESTO X | [HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN DIAGRAMA #: 1
AREA: TERMINADO REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO: 1
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: TODAS
Identificacion de Operaciones Distancia | Tiempo Simbolos del Diagrama
. - Cantidad P Observaciones
N° Descripcion de Operaciones (m) (seg) . E> = ] v
1 |Recepcion del producto | 3.00 @) |:> O D 1V
2 |Extraccion de horma R I 30.25 *’5 O D \V4
3 |Colocacion en mesa de trabajo 1 | e 5.75 ‘\ E> O D v
4 |Inspeccion de firmeza del calzado | 60.25 O E> :- D \Y%
5 |Untar pega en interior ) I 25.89 E> O D \
6 |Pegado de plantilla | I — 45.25 * I:> O D \V4
7 |Limpiar sobrantes de pega | I 20.00 E> O D \V4
8 |Envio a almacenamiento 1 7 10.25 O O D V
Resumen area de terminado — propuesto
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO (8) OBSERVACIONES
OPERACION 5 o I
TRANSPORTE = ] 1025 ;
) O
INSPECCION 1 6025 | 0
D
DEMORA 0 000 |
ALMACENAJE v . 200 |
TOTAL 8 200.64 7
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Area de almacenado — propuesto
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CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ALZADO

BAronAY

CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: CALZADO KF BARONA|METODO ACTUAL METODO PROPUEST X | [HOJA #: 1 del
PRODUCTO ANALIZADO: | CALZADO TUBULAR MODELO: CASUAL HOMBRE FECHA: 15/5/2022
DEPARTAMENTO: PRODUCCION REALIZADO POR: MARTINEZ BRYAN  [DIAGRAMA #; 1
AREA: ALMACENADO REVISADO POR: Ing. CHRISTIAN ORTIZ
ESTACION ANALIZADA: TODAS OPERARIO(S) A CARGO:
SUB-ESTACION ANALIZADA:| TODAS OPERACION: TODAS LINEA: [ ToDAS
Identificacion de Operaciones Distancia | Tiem Simbolos del Diagrama
tidad po bs iones
N° Descripcion de Operaciones Cantida (m) (seg) ’ . . v Observaciones
1 |Recibe el zapato | - 2.00 O |:> O D 1V
2 |Colocacion en la banda de terminado 1 | e 7.45 ?’5 O D v
3 |Pintar y lacar YR 75.25 * > (O|D|V
4 |Encajar ) B B 60.25 ? E> O D \Y
5 |Codificar cajas 1 | e 60.25 * E> D D V
6 |Almacenado | 10.25 ‘ E> O D \v4
,
Resumen area de almacenado - propuesto
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD|  TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) AHORRO (8) OBSERVACIONES
OPERACION 5 2345 |
TRANSPORTE = 0 A
5 O
INSPECCION 0 oo |
]
DEMORA 0 oo |
ALMACENAJE v | 200 |
TOTAL 6 215.45
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