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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS EN LA
EMPRESA MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA. *

AUTORAS: BARAJAS ZARATE, Cindy Yohana
LOZANO GOMEZ, Maria Isabel **

PALABRAS CLAVES: Mejoramiento, Proceso, Zapatos, Bolsos, Despilfarro,
Metodologia 5S’s, Métodos y Tiempos.

DESCRIPCION: Este proyecto tiene como finalidad disefiar e implementar un plan de
mejoramiento en el proceso productivo de la empresa MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. de
Bucaramanga, tanto para la linea de calzado como para la de bolsos, con el fin de dar
cumplimiento a los requerimientos del mercado, optimizando los procesos productivos y la calidad
del producto terminado, logrando asi la satisfaccién total del cliente. Para la realizaciéon del
proyecto se llevé a cabo un diagnostico en el area de produccion, donde se identificaron y
analizaron los aspectos productivos en la empresa y las falencias a mejorar. Igualmente se hizo el
disefio e implementacion de propuestas de mejora, para incrementar la productividad y lograr la
utilizacion adecuada de los recursos con temas como: eliminacién de despilfarros, metodologia de
las 5S’s, métodos y tiempos e indicadores de gestion, con el fin de valorar y darle un seguimiento a
todas las mejoras implementadas.

En el trayecto de la practica se realizaron capacitaciones al personal de la empresa, logrando la
sensibilizacion sobre dichos temas, obteniendo centros de trabajos ordenados y limpios,
mejorando asi en gran medida las condiciones de trabajo de los operarios. De igual manera se
consiguié que la gerencia de la empresa hiciera uso constante de los métodos alli ensefiados y
aplicado para el mejor aprovechamiento de los recursos existentes en la planta.

*Proyecto de Grado
**Facultad de Ingenieria Fisico-Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Programa de
Ingenieria Industrial. Directora: Buitrago Sanabria, Ana Carmenza.
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ABSTRACT

TITTLE: IMPROVEMENT OF PRODUCTION PROCESSES IN BUSINESS
MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA. *

AUTHORS: BARAJAS ZARATE, Cindy Yohana
LOZANO GOMEZ, Maria Isabel **

KEY WORDS: Improvement, Process, Shoes, Bags, Waste, 5S’s Methodology,
Methods and Times.

DESCRIPTION: This project aims design and implements a plan for improvement in the
production process of the company MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. Bucaramanga, both line
of footwear and handbags, in order to comply with market requirements, optimizing production
processes and the quality of the finished product, thus achieving total customer satisfaction.

For the realization of the project was carried out a diagnosis in the production area, which identified
and analyzed in the business aspects of production and improve the weaknesses. Likewise did the
design and implementation of proposed improvements to increase productivity and ensure the
appropriate use of resources on topics such as: eliminating waste, 5S methodology, methods and
timing and performance indicators in order to assess and follow up on all the improvements
implemented.

In the course of the practice staff trainings were held company, achieving awareness of these
issues, obtaining workplaces neat and clean, thus greatly improving the working conditions of the
workers. Similarly, it is obtained that the management of the company made constant use of the
methods taught there and applied for better utilization of existing resources in the plant.

*Degree Project
**Physical-Mechanical Engineering’s Faculty. School of Industrial and Business Studies. Industrial Engineering
Program. Director: Buitrago Sanabria, Ana Carmenza
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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL: Disefiar e implementar mejoras a los procesos
productivos en la empresa MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE

BUCARAMANGA.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CUMPLIMIENTO

» Realizar un diagnéstico a la empresa, en sus
procesos productivos para conocer el estado en el
qgue se encuentran estos mismos, reconociendo la
actividad empresarial 'y utilizando como
herramienta la recopilacion de datos y politicas
actuales de los procesos involucrados para definir
los problemas que presenta la empresa.

Capitulo 4

» Realizar un estudio de 5S’s y un andlisis de
despilfarros para un mejor aprovechamiento de los
recursos existentes.

Capitulo 5

» Realizar un estudio de tiempos para mejorar la
productividad de Manufacturas Sandoval E.U. de
Bucaramanga.

Capitulo 5

» Capacitar a los trabajadores para lograr la
sensibilizaciéon al cambio, generando en ellos una
mentalidad orientada hacia la mejora continua.

Capitulo 6

» Disefiar e implementar mejoras para los procesos
productivos.

Capitulo 6

» Realizar un analisis de la capacidad instalada con
base en el estudio de tiempos.

Capitulo 6

» Elaborar e implementar la estructura del modelo de
calidad.

Capitulo 6

» Evaluar el impacto de las mejoras implementadas
en el proceso productivo a través de indicadores de
desempeifio.

Capitulo 6
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INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas de manufactura afrontan entornos cada vez mas
competitivos, a nivel nacional e internacional. Es por ello que las organizaciones
se comprometen a implementar continuamente estrategias que generen ventajas
competitivas, que sirvan de apoyo para su progreso, fortalecimiento y liderazgo en

nuevos mercados.

Con miras de garantizar aumentos constantes en los niveles de productividad en
el sector del calzado en Santander, se deben orientar los objetivos y esfuerzos
hacia la creacion de ofertas exportables con identidad, con calidad en los
productos, con innovaciéon tecnoldgica, para lograr alcanzar un alto rango de

competencia.

Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, es una empresa del sector
marroquinero y del calzado que se ha establecido en una linea comercial
inspirada en la mujer moderna y elegante, que disfruta lucir accesorios de
excelente calidad, hechos a mano con cueros genuinos y disefios vanguardistas.
Consiente de la necesidad de implementar medidas estratégicas que permitan dar
cumplimiento a los requerimientos del mercado, lo cual representa un reto para la
empresa enfocado en la optimizacién de los procesos productivos y en la calidad
del producto terminado, mediante el analisis y mejoramiento continuo de estos
mismos, con el objetivo de mantener y superar los niveles competitivos de su

entorno.

Para realizar el proyecto se llevo a cabo un diagnostico en el que se identificaron y
analizaron los aspectos productivos en la empresa; a su vez se implemento un
plan de mejoramiento en los procesos productivos con el fin de contribuir a la
reduccion de las debilidades y afianzar las fortalezas de la misma, con lo que se

pretende lograr altos indices de productividad, eficiencia y calidad.
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Este diagnéstico permitio inicialmente detectar las areas criticas con herramientas
disefiadas para la mejora de los procesos involucrados en la fabricacion de
articulos de diferentes materiales como el cuero, fibras, textles, fantasias, y
demas insumos usados en la elaboracion de la linea de bolsos y calzado que

requieran de mayor atencion.
Se utilizaron distintos indicadores, para luego poder dar a conocer los respectivos

resultados y generar soluciones que permitiran cumplirle de forma eficiente al

cliente, logrando una alta productividad en un mercado altamente competitivo.
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1. GENERALIDADES

1.1. DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1.1. Planteamiento del Problema. La empresa Manufacturas Sandoval E.U. de
Bucaramanga, presenta la necesidad de estandarizar los métodos de trabajo con
la finalidad de eliminar la generacion de desperdicios relacionados con la
fabricacion de articulos de diferentes materiales como el cuero, fibras, textiles,
fantasias, y demas insumos usados en la elaboracion de bolsos y zapatos para
mujer; comercializados con su propia marca “SIUK”; asi mismo, minimizar
tiempos de ciclos de produccion, movimientos innecesarios y fomentar la
capacitacion al personal que labora en la empresa, teniendo como pilares
fundamentales la continuidad en los procesos, reduccién tanto en los costos
asociados a los procesos productivos como en los inventarios para poder generar
un ambiente organizado en las &areas de trabajo y de esta forma obtener
productos terminados de buena calidad, que le permitan a la empresa mantener a

sus clientes satisfechos y leales al producto.

1.1.2. Justificacion. La importancia de llevar a cabo este trabajo se basa en
generar en Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, el crecimiento de su
rentabilidad fortaleciendo sus procesos productivos, llevando a la empresa a un
auge econémico y social muy sobresaliente entre el mercado comercial, que le
permita ser un icono ejemplar de calidad, productividad y competitividad,

contribuyendo asi al mejoramiento de la calidad de vida.

Con el fin de desarrollar este Plan de Mejoramiento se aplicaron instrumentos de
diagnostico para identificar el estado real de la empresa en evaluacion. Estos
meétodos consisten en el Andlisis de Despilfarro y la metodologia de las 5S’s,

herramientas trabajadas a nivel mundial y que fueron propuestas para ser
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ampliadas y aplicadas en la empresa, ya que se consideran bastante completas y
permiten profundizar en cada una de las é&reas involucradas en el proceso

productivo de la misma.

Dada la presencia de las PYMES dedicadas a la produccion de calzado y algunos
accesorios para la mujer, es indiscutible generar la necesidad de determinar,
mediante la evaluacion de la productividad, qué mejoras se pueden implementar
en la empresa para que asi cada nueva forma de avance continuo que se plasme

en esta misma, contribuya al progreso de la region.

1.1.3. Objetivos.

o OBJETIVO GENERAL

Disefiar e implementar mejoras a los procesos productivos en la empresa

Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga.

o OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Realizar un diagnéstico a la empresa, en sus procesos productivos para
conocer el estado en el que se encuentran estos mismos, reconociendo
la actividad empresarial y utilizando como herramienta la recopilacion de
datos y politicas actuales de los procesos involucrados para definir los
problemas que presenta la empresa.

» Realizar un estudio de 5S’s y un analisis de despilfarros para un mejor
aprovechamiento de los recursos existentes.

» Realizar un estudio de tiempos para mejorar la productividad de

Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga.
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» Capacitar a los trabajadores para lograr la sensibilizacion al cambio,
generando en ellos una mentalidad orientada hacia la mejora continua.

» Disefar e implementar mejoras para los procesos productivos.

» Realizar un andlisis de la capacidad instalada con base en el estudio de
tiempos.

» Elaborar e implementar la estructura del modelo de calidad.

= Evaluar el impacto de las mejoras implementadas en el proceso

productivo a través de indicadores de desempefio.

1.1.4. Resultados Esperados. Con la elaboracion de éste proyecto se espera
poder contribuir de manera significativa en el mejoramiento del sistema productivo
de la empresa Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, a partir de la
identificacion y el respectivo andlisis de los procesos que se manejan en la
fabricacion de articulos para la linea de bolsos y calzado, identificando
inconsistencias y oportunidades de mejora que permitan la implementacion de las
diferentes herramientas ofrecidas, logrando incrementar la productividad de la

empresa.

Posteriormente, se realizara la entrega de la documentacién correspondiente,
donde se especifigue la metodologia hecha y sus respectivos resultados al
finalizar el proyecto. A su vez se enlistara el informe del diagnostico inicial,
estudio de métodos y tiempos, propuestas de mejoras en la produccion, plan de
accion y su respectiva implementacion, y se presentard un analisis de logros

alcanzados con base en los indicadores de produccion.
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1.1.5. Metodologia.

= ETAPA |I: OBSERVACION, RECONOCIMIENTO Y RECOLECCION DE
INFORMACION
Realizar continuamente visitas a la empresa que permitan conocer todas las
areas que en ella participa para tener una idea clara y concisa de la misma, con el
objetivo de poder detectar en qué lugar se presentan los inconvenientes que estan
afectando al producto terminado. Por otra parte, se llevar4 a cabo una recoleccion
de informacién y la definicién de las variables de control del producto, con el fin de

tener las bases necesarias para la sustentacion de las propuestas.

= ETAPA II: DIAGNOSTICO Y DOCUMENTACION DE LA SITUACION
ACTUAL

A partir de la informacién obtenida se realizé un diagndéstico de la situacion real
de la empresa para poder identificar las actividades criticas que se presentan en
los procesos productivos. Para tal diagnostico, se utilizaron herramientas que
permitieron identificar las debilidades y consecuencias de una mala programacion
y ejecucion de tareas. Esto se realiz6 por medio de un control estadistico de datos
individuales sobre los indicadores manejados en los procesos productivos. De
acuerdo a las caracteristicas de las actividades se definirh el método mas
conveniente que permita establecer los estandares de tiempo. Con base en el
diagnéstico elaborado, se realiz6 un analisis detallado mediante un estudio de
tiempos, el método de las 5S’s y el Andlisis de Despilfarro, los cuales permitieron
detectar los problemas e inconvenientes principales que afectan la productividad
de la empresa y asi dar a conocer posibles mejoras.

= ETAPA IllIl: PROPUESTAS DE MEJORA
Se argumentaron las diferentes propuestas después de haber realizado el
respectivo analisis de la empresa en su parte productiva. Se implement6 la

metodologia de las 5S’s logrando asi la creacion de areas de trabajo mas limpias
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y ordenadas que permitieron a cada empleado realizar mejor su labor. También se
disefiaron algunas estrategias que permitieron la disminucion de todo tipo de
despilfarro encontrado en cada area de producciéon. Y ademas de esto, por medio
de la técnica de determinacion de tiempos por crondémetro, se hallaron los tiempos
de operacion del proceso productivo de la empresa, permitiendo asi conocer el
tiempo que dura la elaboracion de los productos y dar a conocer todo tipo de

fallas que se presenten en su area de produccion.

= ETAPA IV: IMPLEMENTACION DE MEJORAS Y ESTANDARIZACION
Se implementaron aquellas propuestas que tuvieron mayor viabilidad y que la
empresa crey0 mas convenientes, logrando con esto un programa de
mejoramiento en el area de produccion que permitid tener una base sélida a la
hora de tomar decisiones, generandole mucha mas productividad y valor a la

empresa.

= ETAPA V: EVALUACION Y CONTROL DE RESULTADOS
En esta etapa se disefi6 e implemento un sistema de control que permitio
visualizar si la empresa estaba alcanzando los resultados deseados. Se evaluaron
las metas a corto y mediano plazo para saber qué tanto desarrollo habia
alcanzado con respecto a la situacion que se manejaba desde los inicios de la
misma. Igualmente se estuvo observando si las decisiones que se tomaron iban
por buen camino y los cambios que llego a sufrir la empresa, definian si el
producto que se fabricando estaba siendo de excelente acogida por parte del

mercado, de los clientes.
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2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.1. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1.1. Razén Social. La razén social de la empresa es “MANUFACTURAS
SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA”, con NIT. 900.066.856-6 y registrada ante
la Camara de Comercio como empresa unipersonal. En la actualidad se
encuentra vinculada a agremiaciones tales como: Asociacion Colombiana de
Industriales del Cuero, el Calzado y sus Manufacturas (ACICAM) y Asociacion de
Industriales del calzado y Similares (ASOINDUCALS).

2.1.2. Objeto Social. Disefio, fabricacion y comercializacion de calzado y bolsos
para mujer en diferentes materiales como el cuero, fibras, textiles, fantasias, y

demas insumos usados en la elaboracién de dichos articulos.

2.1.3. Mision. Ofrecer a la mujer contemporanea, elegante y dindmica accesorios
en cuero fabricados con la mas alta calidad desde su materia prima hasta sus
acabados, dirigida por jovenes emprendedores y con un talento humano

comprometido con la satisfaccion del cliente.

2.1.4. Visién. Ser una de las cinco empresas de marroquineria y calzado de
segmento alto mas reconocidas del departamento para el afio 2012; siendo una
empresa competitiva, productiva y exportadora; con una de las mejores marcas

pioneras en el mercado objetivo por calidad, confort y disefio innovador.

2.1.5. Objetivo general de la empresa. Incrementar para el afio 2013 la
participacion en el mercado colombiano y del exterior, a través de un incremento

en ventas del 15% del total del afio anterior en la linea de calzado y un 25% en la
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linea de bolsos; lo cual permitirA que la marca SIUK obtenga un mayor

reconocimiento a nivel nacional e internacional.

2.1.6. Objetivos especificos de la empresa.

» Incrementar en un 25% las unidades diarias producidas en la planta.

» Ser una empresa que continuamente maneje altos indices de productividad
a través de la implementacién y mantenimiento de teorias afines a la
Ingenieria Industrial.

= Aumentar las ventas en un 10% anual para los proximos tres afos.

2.1.7. Resefa histérica. Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga es una
empresa productora de articulos de cuero para mujer: bolsos, billeteras, correas y
zapatos; comercializados con su marca propia “SIUK”. Fundada el 27 de enero
del 2006, ubicada en el area metropolitana de la ciudad de Bucaramanga,
departamento de Santander.

Para la consecucion de los primeros recursos, el espiritu de emprendimiento de
sus fundadoras, les permiti6 ser participes del programa Fondo emprender del
Gobierno Nacional, el cual provee capital semilla apostandole a jévenes
empresarios que desean aportar al crecimiento del pais, la empresa ha recibido
reconocimientos de emprendimiento a nivel regional y una mencion de honor por

encontrarse entre las mejores 20 empresas del Fondo Emprender a nivel nacional.

Con estrategias de mercadeo claras y definidas, SIUK ha logrado incursionar en
el mercado objetivo a nivel nacional, vendiendo su producto en boutiques
exclusivas en las ciudades principales e intermedias del pais, ha participado en
ferias de caracter internacional, como la Feria Internacional en México, Macro

Rueda con Estados Unidos y Canada, ha realizado una agenda comercial en
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Panama y ha realizado exportaciones a paises como Francia, Venezuela,

Ecuador, Estados Unidos, Holanda y Panama.

Cuenta con un punto de venta directo en la ciudad de Bucaramanga y un punto de

venta en Barrancabermeja.

Desde sus inicios la empresa ha estado en constante capacitacion en temas como
Gestion de la Produccion, Gestion del Disefio, Comercio Exterior, entre otras, con
entidades como ACICAM, Camara de Comercio, Proexport, lo cual le ha permito

implementar mejoras continuas en todos sus procesos.

2.1.8. Organigrama. Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga presenta la
figura 1 como el organigrama manejado desde su apertura en la industria del
calzado, contando con un total de 27 empleados, 25 directos y 2 indirectos en
temporada normal. Pero en temporada alta se contratan a otros 6 empleados

directos. A continuacion se mostraran los cargos existentes en la empresa.

Figura 1. Organigrama de Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

GERENCIA ]——[ GERENCIA

[ SUPERVISION ]

[ ARME ] [ EMPLANTILLADO ]

[ CORTE H DESBASTE ] [ COSTURA ] [ SOLADURA ]

[ ARME BOLSOS ] [ EMPAQUE ]

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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2.1.9. Mapa de procesos. El mapa de procesos de Manufacturas Sandoval E.U
de Bucaramanga, presenta de forma bésica los procesos productivos y
administrativos manejados por la empresa para mostrar una vision generalizada y
de facil comprension de las caracteristicas que interactian en cada uno de estos

procesos.

Figura 2. Mapa de procesos de Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

2.1.10. Portafolio de productos. Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
cuenta con un portafolio de productos tanto para la linea de bolsos como para la
de calzado. Disefia una gran variedad de calzado, la cual se muestra agradable
para los clientes como zapatos de tipo planta, sandalia plana, Kit 7 y medio,
zapatilla destalonada, zapato cerrado, zapato de plataforma cerrado y valeta, en
tallas de la 34 a la 40. Para la linea de bolsos los disefios pasan del tamafio XXL

a bolsos medianos con estampados delicados, que hacen contraste con zapatos
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del mismo estilo y color y al mismo tiempo resaltan la belleza y elegancia de la
mujer. Su color y su estilo varian segun el modelo del calzado que se fabrique.
(Ver ANEXO 1)

2.1.11. Materia prima e insumos. Para la empresa, la materia prima mas
importante tanto para el calzado como para los bolsos es el cuero, dado que todos
los productos son elaborados en este material. Las personas encargadas de
corte eligen las mejores partes de la piel para asegurar la calidad de las partes
primordiales de sus productos. En el cuadro 1 se dardn a conocer las Materias
primas e insumos utilizados para la elaboracion de los diferentes tipos de calzado

y bolsos que maneja Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga.

Cuadro 1. Materias Primas e insumos para calzado y bolsos

NOMBRE CARACTERISTICAS uso
Esencial en la fabricacion del calzado y
c Vacuno, abatanado, bolsos. Se utilizan Unicamente cueros de tipo
uero . .
texturizado. A, de diferentes colores y texturas

Es utilizado para forrar la plantilla del zapato y
la parte interna del bolso. Es un material

Sedas impermeables, . . .
suave antideslizante y anti sudoroso, por lo

resistentes al rasgado, en

Forros - general sobre el forro se le hace una costura
poliéster . :
dependiendo el estilo del calzado y del bolso.
Planos, cristales,
Folia semibrillantes, dependiendo | Sirve para adornar la capellada, los cortes
del color de los cueros. laterales y las correas de los zapatos
Suelas TR, PVC, PU, Poliuretano Pieza importante para el calzado
S Es usada para montar el calzado. Es
Laminas de Odena Vulcan, manejable en cualquier tipo de maquinado ya
Laminas de Extraflex, Odena J q b q y
Odena sea para coser, pegar, clavar, fresar y

Tacon, Material Respirable desbastar.

Es usado en la plantilla del calzado para ser

Produeva Material suave
abullonados.

Laminas expandidas y
sélidas, laminas pintadas en
Neolite diversos tamanfos, espesores
(calibres) y durezas.

Se utiliza en la suela del calzado, sobre ella
se repuja o estampa el nimero, la referencia,
logo de la empresa y talla.
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Cuadro 1. (Continuacion)

Hebillas para bolsos y
calzado, desde formas lisas
Hebillas tradicionales, hasta modelos |Son usadas para asegurar las correas de las
labrados con esmaltes. En sandalias y los bolsos, indicadas para mostrar
Zamac, o niquel con el logo de la empresa.
diferentes terminaciones
Sesqo Varios estilos entre ellos el Sirve para adornar la capellada, cortes o
9 satinado correas, se cose en la unién de dos cortes.
Brinda resistencia y son insertadas en las
Hiladillo Tiras delgadas blancas en esquinas del corte aplicandoles pegante, al
tela final de la tarea no se ven.
. . . El cordon se inserta entre la capellada y el
Cordon Bandas elasticas de diferente o ; P y
. - forro interior, brindando confort y ayudando a
Elastico diametro y color. ; .
gue el pie se ajuste al calzado.
. . Se utilizan para la unién de los cortes y para
Hilos Diferentes colores y grosores o : X
los disefios especiales de las plantillas.
Amarillo, blanco y de caucho.
Hechos a base de .
Pegantes . Usados en armados, acabados y terminados,
policloropenos y solvente .
esn e es un adhesivo de contacto.
Alifaticos — Aromaticos
Aplique Marquilla que tiene el logo de la empresa y se
Lgtgral PVC inserta en los laterales de los bolsos y el
calzado.

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

2.1.12. Dotacion de los puestos de trabajo. En el cuadro 2 se relaciona las
dotaciones, equipos y herramientas suministrados a los operarios para sus

respectivos puestos de trabajo.

Cuadro 2. Dotacion de los puestos de trabajo en el area de produccion

PUESTO DE 5
TRABAJO ELEMENTOS DE PRODUCCION UTILIZADOS
Corte Mesas de corte, cuchillas de corte, lijas, reglas metélicas.
Desbaste Maquina desbastadora, cuchilla de corte, tijeras, lijas,
tapabocas
Mesas de arme, motor para pulir, lijas, maquina repujadora,
Arme maquina remachadora, frascos para pegantes, aplicadores
de pegante, cuchilla de corte, tijeras, martillos, base para
perforar, perforadores, Maquina dobladora de tiras.
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Cuadro 2. (Continuacion)

Costura Maquinas de coser, tijeras,

Forro tacones |Pulidora, aplicadores de pegante, tapabocas.

Soladura Maquina terminadora, Maquina pegadora, Compresor.

Emplantillado | Alcohol, cuchillas, tijeras, tapabocas

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

2.1.13. Maquinaria. Para dar a conocer detalladamente las maquinas utilizadas
en el area de produccion de la empresa, se realizaron fichas técnicas donde se
describe el tipo, referencia, funcion, y periodicidad para el mantenimiento de las

mismas. (Ver Anexo 2)

2.1.14. Clientes. Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, cuenta con
clientes dedicados a satisfacer a la mujer sofisticada, elegante, estilizada y
vanguardista, que dia a dia exige variedad en disefios. Sus clientes son las
boutiques quienes a su vez venden al consumidor final que son quienes compran
en las mismas. En el cuadro 3 se da a conocer la lista de los principales clientes y

su ubicacion.

Cuadro 3. Clientes

CLIENTES UBICACION
BON-BONITE MEDELLIN
BUONAVITA PEREIRA

MORATA PALMIRA
PRESTIGIO SHOES IBAGUE
KERLY LLERENA ECUADOR
EXCEPCION'S BOUTIQUE SINCELEJO
CALZADO FANTINI MEDELLIN
CALZADO DANNY CALI

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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2.1.15. Proveedores. Los principales proveedores con los que trabaja la empresa
para el suministro de la gran variedad de materia prima e insumos utilizados en la

misma se muestran en el cuadro 4.

Cuadro 4. Proveedores

PRINCIPALES PROVEEDORES PRODUCTO
ABC Suelas
ALBANIA Suelas
EXPOLEATHER Forros
CELIS SERRANO Produeva, hilos pegantes tachuelas
LA CASA DEL CUERO Cuero
PELETERIA SAN MIGUEL Forros, suelas, PVC, pegantes
TERPIELES Cuero
TOPCUEROS Cuero
MANUFACTURAS DE HORMAS Ltda | Hormas

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

2.1.16 Ventas. Las ventas de la empresa se realizan mediante la elaboracion de
colecciones, las cuales se presentan en los meses de febrero y agosto en la
ciudad de Bogota, bajo un espacio en el que los fabricantes exponen sus

novedades a los compradores llamado show room.

Los clientes los visitan, toman pedidos, y sobre esos pedidos la empresa fabrica
todo el semestre. Una vez elaborado el producto, se despacha por la empresa
trasportadora Coordinadora, que recoge diariamente los pedidos y los entrega a

su destino final a nivel nacional.

El cuadro 5 muestra las ventas del area de produccion de la empresa en los

ultimos tres arios.
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Cuadro 5. Valores de ventas de los tres ultimos afios

ANO 2010 2011 2012
MES $ $ $

ENERO 597653,020 0 48631,590
FEBRERO 89°038,840 237929,660 78°265,490
MARZO 164°472,810 108°221,776 155°071,810
ABRIL 248°180,660 173°053,476 231°367,280
MAYO 318°079,580 254°378,716 359.991,840
JUNIO 368°321,150 282'596,176 442°476,520
JULIO 417°411,150 336°203,716 5157429,490
AGOSTO 4557173,920 391°269,396 646912,810
SEPTIEMBRE 534°329,759 440°787,913 759°272,120
OCTUBRE 597°054,689 586'567,913 922°409,239
NOVIEMBRE 720°926,573 714'592,293 1,057°735,499
DICIEMBRE 870°335,912 8397845,533 1,215°455,399

Fuente. Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga.

2.1.17 Competencia. Los principales competidores de Manufacturas Sandoval

E.U. de Bucaramanga a nivel nacional se observan en el cuadro 6:

Cuadro 6. Principales competidores

PRINCIPALES -
COMPETIDORES LOCALIZACION
Marsupial Bucaramanga
Calzado Danny Cali
OQ Shoes Cali
San Angel Medellin
Claudia Liévano Bucaramanga

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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3. MARCO TEORICO

A continuacion se muestran los recursos tedricos que se tuvieron en cuenta para

el desarrollo de este proyecto.

3.1. DIAGNOSTICO

El Diagndstico Empresarial constituye una herramienta sencilla y de gran utilidad a
los fines de conocer la situacién actual de una organizacion y los problemas que
impiden su crecimiento, sobrevivencia o desarrollo. Gracias a este tipo de
diagnéstico se pueden detectar las causas principales de los problemas "raices”,
de manera de poder enfocar los esfuerzos futuros en buscar las medidas mas

efectivas y evitar el desperdicio de energias.

Existe una gran diversidad de metodologias y tipologias para realizar estudios
diagndsticos en empresas, y cada una de ellas se enfoca en algin aspecto
particular de la vida empresarial. Algunos hacen énfasis en los procesos
productivos, otros en aspectos relativos al mercado y los consumidores. Permite
concluir cual es la causa exacta de esas disfunciones. Al finalizar el diagnostico se
presenta un informe a la empresa con las mejoras potenciales y su prioridad en la

implantacion.

Para llevar a cabo esto previamente se realizard el diagnostico en diferentes

fases:
= Preparacion: Preparar la informacién preliminar que servira como base.

Describir las actividades que se requieren para realizar el estudio.

Programar reuniones con las personas que puedan colaborar.
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» Analisis: Realizar un andlisis de todas y cada una de las areas que
constituye la base primordial del diagnostico para localizar los puntos
débiles y fuertes de cada area.

= Definicion del Problema: Ejecutar una lista de orden de importancia de
las fallas principales de cada &rea, para establecer el problema fundamental
y las ramificaciones que se presentan en los puntos fundamentales de la
empresa.

= Plan de Accién: Formular pautas de comportamiento y criterios sobre la
forma de darle solucion al problema o problemas, en un determinado
tiempo.

» |Informe del Diagnostico: Es posible clasificar los diagndsticos

empresariales en dos grandes tipos: los “integrales" y los "especificos".

Los diagnosticos "integrales" se caracterizan por la visualizacién de una amplia
gama de variables o0 aspectos empresarios. Como un buen exponente de esta
categoria, puede mencionarse al "Diagnostico de Competitividad", la metodologia
utilizada se basa en un estudio de Fortalezas, Debilidades, Oportunidades y
Amenazas, trabajando con una amplia gama de variables de diversas categorias
gue reciben un puntaje por parte del consultor a cargo del trabajo.

En tanto, los diagndsticos "especificos” hacen énfasis en los procesos
productivos, financieros, de gestion, y otros en aspectos relativos al mercado y los

consumidores.

Ademas de esto existen algunas pautas para realizar un diagnéstico eficaz:

» Establecer el parametro de evaluacion. Para ello se debe prestar
atencion a los mercados o clientes que resultan de interés para los
responsables de la empresa.

» Obtener una vision clara y detallada sobre el estado actual del sistema

de produccion de la empresa. Para lograr esto, se utilizan recursos
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como las entrevistas con registro (escrito o grabaciones), fotografias,
filmaciones, observacion directa, etc.

» Determinar el grado de alcance del parametro establecido, y, si es
posible, establecer un porcentaje de alcance.

» Realizarse una pregunta clave: ¢Por qué no se pueden alcanzar los
parametros de referencia establecidos en la empresa? En muchos
casos las causas (respuestas) a esta pregunta se encuentran alejadas

en el espacio o en el tiempo.™

3.2. PROCESOS

Un proceso es definido como el conjunto de pasos que se realizan en forma
sucesiva en distintas dependencias, con el objeto de transformar una serie de

entradas en unas salidas (bienes o servicios) deseadas, afiadiendo valor.

Igualmente, un proceso es una secuencia de actividades interrelacionadas que
convierten entradas de proveedores, entradas, resultado final y clientes. Las
entradas pueden incluir gente, material, equipo, métodos y medidas. Unas
entradas estan constituidas por herramientas y otras son materia prima que sera
convertida por esas herramientas en produccion final. Los proveedores y las
entradas deben ser identificados cuando se describe un proceso, ya que los

problemas de calidad pueden comenzar con ellos.?

Es cualquier combinacion determinada de maquinas, herramientas, métodos,
materiales y personal empleado para lograr determinadas cualidades en un

producto o servicio. Un cambio en cualquiera de esos componentes produce un

'MANCILLA LOPEZ, Oscar. Diagndstico Empresarial Integrador en el centro Ecoturistico Naha, Chiapas. Trabajo de Grado.
Pagina 10.

ZHARRINGTON, James. Mejoramiento de los procesos de la empresa. Primera Edicidn, San José, California. Mc Graw-Hill.
Paginas 23-25
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nuevo proceso. Estas cualidades (una dimension, propiedad del material, una
apariencia, etc.) seran llamadas “Caracteristicas de la Calidad” para evitar
cualquier confusion con los niveles de calidad. Algunos procesos son procesos de
fabricacion; otros son procesos de servicio; otros mas son operaciones auxiliares

comunes, tanto en las empresas de fabricacién como en las de servicio.?

3.3. ELABORACION DE DIAGRAMAS

Elaborar diagramas ayuda a representar graficamente las operaciones
propendiendo por la eliminacion de tareas que no agreguen valor al producto,
como también brinda a los operarios una concepcién mas clara de las actividades
gue se realizan en la empresa. El proceso productivo se debe documentar paso a
paso y debe ir acompafiado de diagramas de analisis general, los cuales muestren

cada uno de los procesos y operaciones que se lleven a cabo.

3.3.1. Diagrama de Flujo. Indica las etapas de un proceso que son necesarias
para la fabricacion de un producto, utiliza simbolos correspondientes a una

actividad especifica, o dos en el caso de los simbolos combinados.

SIMBOLOS BASICOS SIMBOLOS COMBINADOS
() OPERACION OPERACION-INSPECCION
[ ] iNsPECCION ) OPERACION-TRANSPORTE
|:> TRANSPORTE =) INSPECCION-TRANSPORTE
[ DEMORA O ESPERA
VY ALMACENAMIENTO

o Operacion: “Una operacion se define como aquella actividad en la cual se
hacen cualquiera de las siguientes acciones”:

¢ Transformacion fisica o quimica de un material

* JURAN, J.M. y GRYNA Frank M. Manual de Control de Calidad. Cuarta Edicién. Vol. Il Mc Graw-Hill. Pagina 24 ss.
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e Ensamble y desmonte de partes

e Preparacion de material para una actividad posterior

o Inspeccién: Comprobacion del grado de cumplimiento de los estandares de
calidad del producto. En una operacion-inspeccion se trabaja y verifica el
cumplimiento de los estandares de calidad simultaneamente.

o Transporte: Actividad que involucra traslado de material de un lugar a otro.
El material puede ser producto en proceso o producto terminado.

o Demora: Retraso ocasional, no planeado en el proceso.

o Almacenamiento: Guardar en bodega producto en proceso o0 producto
terminado.

o Operacion-transporte: Indica que mientras el material esta siendo tratado,
simultdneamente esta siendo trasladado a otro lugar.

o Inspeccidén- transporte: Indica que mientras el material se esta
transportando, simultdneamente se esta verificando sus dimensiones,

estandares de calidad.

Todos los anteriores simbolos van conectados por medio de flechas para indicar
operacion. Ademas, estos diagramas deben contener en el encabezado
informaciéon como: nombre del proceso, seccion, fecha de elaboracién, nimero del
diagrama, método utilizado, nombre del analista, total por cada una de las

actividades, entre otros.

3.3.2. Diagrama de recorrido: El diagrama de recorrido es complemento del
diagrama de flujo de proceso y se realiza sobre un plano a escala de la planta de
produccion, en el cual se indica con flechas el recorrido del producto durante el
proceso productivo, desde el inicio como materia prima hasta el final como

producto terminado.
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Es importante que en el plano se identifiquen claramente las maquinas, zonas de
almacenamiento y demas objetos que intervengan en el proceso. Es
recomendable que el diagrama contenga encabezado, distancia recorrida, espacio

ocupado, tiempo total de produccién y costo de produccion. *

3.4. MEJORAMIENTO

Un mejoramiento de procesos es una intervencion sobre los factores que
afectan la elaboracion de un producto. Para realizar esta intervencion se requiere
de un instrumento que logre sistematizar y estandarizar el analisis de un proceso
con el objetivo de hacer recomendaciones de cambios y de optimizar el

funcionamiento del proceso.

Como objetivo de este mejoramiento se tiene:
a) Mejorar la eficiencia en la prestacion de servicios, a sus usuarios.
b) Contribuir a mejorar el clima laboral al interior de las empresas.

c) Lograr flujo de producciéon continuo y ordenado.

Por lo tanto, el objetivo central del analisis de procesos es proporcionar una
descripcion gréfica (diagrama) de los procesos y procedimientos utilizados. Una
vez hecha esta descripcion o diagnostico de los procesos se estara en

condiciones de hacer las recomendaciones pertinentes para su mejoramiento.’

3.5. ANALISIS DE LAS 5S’s

El movimiento de las 5S’s se originé en el Japén con una orientacién hacia la

calidad total de W. E. Deming hace mas de 50 afios y que esta incluida dentro de

*ORTIZ PIMIENTO, Néstor Raul. Andlisis y Mejoramiento de los Procesos de la Empresa. Universidad Industrial de
Santander, Bucaramanga, 1999.
> HARRINGTON, James. Mejoramiento de los procesos de la empresa. Primera Edicién, San José, California. Mc Graw-Hill.

pag.25
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lo que se conoce como mejoramiento continuo o Gemba Kaizen.

Surgi6 a partir de la segunda guerra mundial, sugerida por la Union Japonesa de
Cientificos e Ingenieros como parte de un movimiento de mejora de la calidad y
sus objetivos principales eran eliminar obstaculos que impidan una produccion
eficiente, lo que trajo también aparejado una mejor sustantiva de la higiene y
seguridad durante los procesos productivos. Su rango de aplicacion abarca desde
un puesto ubicado en una linea de montaje de automoviles hasta el escritorio de

una secretaria administrativa.®

“‘Una empresa desorganizada indica deficiencia, despilfarros, baja moral, poca
autodisciplina, poco animo, mala calidad, altos costos e incapacidad para cumplir
plazos de entrega; por ésta razdn es recomendable e indispensable aplicar las
5S’s en las empresas”.’

Para implementar estos cinco principios, es necesario planear siempre
considerando a la gente, desarrollar las acciones pertinentes, checar paso a paso
las actividades comprendidas y comprometerse con el mejoramiento continuo. La
estrategia de las 5S’s es un concepto sencillo que a menudo las personas no le
dan la suficiente importancia, sin embargo, una fabrica limpia y segura permite

orientar la empresa hacia las siguientes metas:

e Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion
de despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo, fugas,
contaminacion, etc. Facilitar crear las condiciones para aumentar la vida util
de los equipos, gracias a la inspeccion permanente por parte de la persona

guien opera la maquinaria.

®GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del Trabajo. Ingenieria de Métodos. Editorial Mc Graw-Hill. pag.24
ORTIZ PIMIENTO, Néstor Ral. Analisis y Mejoramiento de los Procesos de la Empresa. Universidad Industrial de
Santander, Bucaramanga, 1999.

46



e Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los
estandares al tener el personal la posibilidad de participar en la elaboracion

de procedimientos de limpieza.

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

el proceso productivo.

3.5.1. Necesidad de la aplicacion de las 5S’s. La estrategia de las 5S’s es un
concepto sencillo que mediante su aplicacion en una fabrica permite orientar la

empresa y los talleres de trabajo hacia las siguientes metas:

= Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo,
eliminacién de despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo, fugas,

contaminacion, etc.

» Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y
costes con la intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e

incremento de la moral por el trabajo.

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

el proceso productivo. ®

80RTIZ PIMIENTO, Néstor Raul. Analisis y Mejoramiento de los Procesos de la Empresa. Universidad Industrial de
Santander, Bucaramanga, 1999.
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3.6. ANALISIS DE DESPILFARRO

En las instalaciones de produccién y servicios pueden llegar a presentarse
despilfarros, “que es todo lo que sea distinto de la cantidad minima necesaria de
equipos, materiales maquinas, piezas y tiempo laboral absolutamente esenciales

para la produccién o prestacion del servicio”.®

Cualquier cosa que no es Uutil, que no genere rentabilidad ni agregue valor al
producto o servicio, se considera un despilfarro. Utilizando la clasificacién de los

tipos de despilfarro 5SMQS, se pueden tener los siguientes:

= Man (Hombre): Tiempo laboral del empleado dedicado a actividades que
no agregan valor.

= Material (Materiales): Exceso de Materia Prima, insumos, inventarios que
no genere valor al cliente.

= Machine (Maquinas): Subutilizacion o sobredimensionamiento.

= Method (Método): Procedimientos no efectivos, transporte, inventarios.

= Management (Direccion): Reuniones que no generan decisiones, falta de
planeacion.

» Quality (Calidad): Produccion defectuosa, inspeccion, verificacion de
estandares.

= Security (Seguridad): Accidentes de trabajo, dafios causados por equipos

0 maquinas

Se entiende como despilfarro todo aquello que sea distinto de la calidad minima
de equipo, materiales, piezas y tiempo laboral absolutamente esenciales para la

produccion.

% Ibid.,p. 23.
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La anterior definicion, aclara que una empresa debe obtener un producto o servicio,
con el minimo de recursos pero satisfaciendo al cliente. Aquellas cosas o acciones
gue sean adicionales e improductivas y que no sean requeridas por el cliente son
despilfarro. La accion en la que las organizaciones deben encaminarse es en
agregar valor al producto; esto significa hacer lorealmente importante para el
cliente, lo demas carecera de valor; de tal forma, que en vez de agregar valor se

estara agregando costo y eso equivale a generar despilfarro.

Idealmente en un proceso productivo es esto lo que deberia ocurrir, sin embargo,
muchas veces es imposible lograrlo debido a que algunas actividades que no
agregan valor son absolutamente necesarias por las mismas caracteristicas del
proceso. Lo importante serd entonces, minimizar el impacto de aquellas
actividades que no agregan valor. La reduccion de costos a menudo es compleja
técnicamente o requiere decisiones y cambios de cierta importancia y queda, por
tanto, fuera del propdsito de este andlisis tratar sobre ello. Se hara énfasis en
aspectos, que no requieren cambios organizativos o grandes decisiones y sobre

los cuales se pueda actuar directamente, que son los DESPILFARROS.

3.7. ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos juega un papel importante en la calidad y la productividad
de cualquier empresa de productos o servicios. Con éste se pueden determinar los
estandares de tiempo para la planeacion, calcular costos, programar, contratar,
evaluar la productividad, establecer planes de pago, entre otras actividades por lo
que, cualquier empresa que busque un alto nivel competitivo debe centrar su
atencion en las técnicas de estudio de tiempos, y tener la capacidad de

seleccionar la técnica adecuada para analizar la actividad seleccionada.
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Esta técnica de Organizacion sirve para calcular el tiempo que necesita un

operario calificado para realizar una tarea determinada siguiendo un método

preestablecido. El conocimiento del tiempo que se necesita para la ejecucion de

un trabajo para ser productiva, necesita conocer los tiempos que permitan

resolver problemas relacionados con los procesos de fabricacion.

Estudio de tiempos: Es el establecimiento de tiempos de trabajo, la mejora
de los meétodos, la formacidon de los operarios e incluso para la
determinacién de las fases de trabajo para la planificacion de la

produccion.*

3.7.1. Técnicas para realizar el estudio de tiempos. Para llevar a cabo el

estudio de tiempos, los expertos disponen de un conjunto de técnicas tales como:

Registros tomados en el pasado para crear la tarea: En la practica comun,
el trabajador marca una tarjeta en un reloj marcador cada vez que inicia un
trabajo y repite la operacion al terminarlo. Esto registra el tiempo que el
trabajador emple6 en ejecutar ese trabajo, pero no en qué tiempo debia

haberlo efectuado.

Estimaciones de tiempo realizadas: El calculo de tiempos tipo por este
procedimiento es totalmente subjetivo. Sélo puede aplicarse en aquellos
casos en los que el error de la medicion tiene pequefias repercusiones
econOmicas, como ocurre al tener que establecer tiempos de trabajo para

pocas piezas.

'ONIEBEL, Benjamin. “Ingenieria Industrial, Estudio de Métodos, tiempos y movimientos”. Esp.: Alfaomega; 1990,
Pdaginas 317-323.
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= Tiempos predeterminados: Los sistemas de medicion de tiempos tipo,
segun valores predeterminados, se basan en analizar los movimientos
elementales que constituyen el ciclo a medir, cuyos valores tipo aparecen
en tablas, en funcién de su nivel de actuacion. Son una reunién de tiempos
estandares validos asignados a movimientos fundamentales y grupos de
movimientos que no pueden ser evaluados de forma precisa con los

procedimientos ordinarios para estudio de tiempos con cronémetro.

» Estudio de tiempos con crondmetro que es la técnica utilizada con mayor
frecuencia: Niebel afirma que el equipo minimo requerido para llevar a cabo
un estudio de tiempos comprende basicamente un cronédmetro, un tablero y
una calculadora. Ademas se utilizan dos mecanismos para la toma de

tiempos:

o Modo de vuelta a cero: El reloj muestra el tiempo de cada elemento y

autométicamente vuelve a cero para el inicio de cada elemento.

o Modo acumulativo (modo continuo): El reloj muestra el tiempo total

transcurrido desde el inicio del primer elemento hasta el ultimo.

= Aprendizaje del trabajo: El periodo de aprendizaje suele ser muy corto para
aquellas operaciones sencillas, ampliandose su duracion, con la necesidad
de aplicar conocimientos y destreza manual. Estos periodos se calculan en
la industria de forma experimental. Las razones apuntadas justifican el que
no se deban establecer tiempos de trabajo hasta que no haya transcurrido
el periodo de aprendizaje.

El procedimiento técnico empleado para calcular los tiempos de trabajo consiste

en determinar el denominado tiempo tipo o tiempo Estandar, entendiendo como

tal, el que necesita un trabajador cualificado para ejecutar la tarea a medir, segun
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un método definido. A continuacidén se especificaran algunos de estos conceptos

basicos:

= Eltiempo de reloj (TR)
Es el tiempo que el operario esta trabajando en la ejecucion de la tarea
encomendada y que se mide con el reloj (no se cuentan los paros
realizados por el productor, tanto para atender sus necesidades

personales como para descansar de la fatiga producida).

» Eltiempo normal (TX).
Es el TR que un operario capacitado, conocedor del trabajo y
desarrollandolo a un ritmo normal, emplearia en la ejecucion de la tarea
objeto del estudio.
Su valor se determina al multiplicar TR por FR:

TN =TR x FR = Cte.

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

empleado en su ejecucion.

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

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

»= Eltiempo tipo (Tp).
Segun la definicion anteriormente establecida, el tiempo tipo esta
formado por dos sumandos: el tiempo normal y los suplementos. Es
decir, es el tiempo necesario para que un trabajador capacitado y
conocedor de la tarea, la realice a ritmo normal mas los suplementos
de interrupcion necesarios, para que el citado operario descanse de
la fatiga producida por el propio trabajo y pueda atender sus

necesidades personales.

Para determinar el nimero de operarios necesarios, establecer planes de trabajo,
determinar y controlar los costes de mano de obra, como base de los incentivos

directos, como base de los incentivos indirectos, etc. **

3.8. INDICADORES DE PRODUCCION

“Los indicadores de produccion expresan el trabajo realizado con los recursos
asignados. Miden la cantidad de servicios provistos. Es igual a horas hombre\
unidades finales de la actividad. Los indicadores de produccién son instrumentos
que sirven para mostrarnos los resultados del esfuerzo productivo, nos ayudan a
establecer comparaciones en el tiempo, medir costos o gastos y presentar el
aporte de cada elemento dentro de la estructura productiva. Hay una serie de

indicadores relacionados a la produccion que tienen que ver con las

pico Lazaro, MALDONADO, Aidé y ESCOBEDO, Maria Teresa. Técnicas para realizar el estudio de tiempos: Un Analisis
comparativo. Instituto Tecnoldgico de Cd. Judrez. CULCyT//Noviembre—Diciembre, 2005. Paginas 9-10.
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remuneraciones, productos, existencias, activo fijo, ventas, compras de materias

»12

primas, precios, etc.

“Los indicadores de gestion son medidas utilizadas para determinar el éxito de un
proyecto o una organizacion. Los indicadores de gestion suelen establecerse por
los lideres del proyecto u organizacion, y son posteriormente utilizados
continuamente a lo largo del ciclo de vida, para evaluar el desempefio y los
resultados. Los indicadores de gestion suelen estar ligados con resultados

cuantificables, como ventas anuales o reduccion de costos en manufactura”.*®

MONTGOM ERY, Douglas C. Diseio y Andlisis de experimentos. Editorial Limusa Willey. 2002.
BCHASE, Richard B. JACOBS Robert. AQUILANO Nicholas. Administracién de la produccién y operaciones para una
ventaja competitiva. Editorial Mc Graw-Hill. Décima Edicidn.
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4. DIAGNOSTICO GENERAL DE LA EMPRESA

Esta fase del proyecto estd compuesta por una descripcion detallada de la planta
junto con los procesos productivos elaborados por la empresa, esto con el fin de
dar a conocer las debilidades y fortalezas de la misma. Para llevar a cabo esta
descripcion se hicieron visitas a los centros de trabajo, donde se tomaron fotos, se

tuvo charlas con los empleados y se tomaron las respectivas anotaciones.

4.1. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Actualmente la empresa cuenta con dos grandes lineas de produccion, la de
calzado y la de bolsos, las cuales tienen sus respectivos procesos productivos que
seran nombrados por etapas en cada una de sus lineas, esto con el fin de dar a
conocer la actividad productiva que se esta presentando en la empresa. Ademas
de esto, se mostraran las areas de trabajo en forma detallada y la maquinaria
empleada en cada una de ellas.

4.1.1. Linea de Calzado. Esta linea es muy importante para la empresa, puesto
gue en ella se invierte gran parte del tiempo disponible de la misma.

Alli se elabora todo tipo de calzado con los mejores terminados, atendiendo los
requerimientos del cliente. El proceso para la elaboracion de calzado se

representa graficamente en la figura 3.
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Figura 3. Flujograma del proceso de calzado

piseRo [~ 3 DESBASTE [ 2

EMPAQUEY
DESPACHOS

Fuente. Planta de produccion Empresa Manufacturas Sandoval E.U. de
Bucaramanga

A continuacién se haré una descripcion de cada una de las etapas que intervienen

en el proceso de fabricacion del calzado.

> Primera etapa: DISENO
Esta etapa consiste en elaborar los bosquejos de los productos de calzado en
papel; y en elegir materiales de distintos colores teniendo en cuenta las tendencias
y estilos del momento. Para esto la encargada suele asistir a ferias de calzado,

observa lo que esta a la moda para la mujer y saca sus propias colecciones.

Ademas de crear los disefios también desarrolla los moldes de los modelos a
elaborar utilizando carton cartulina como material. Posteriormente dichos moldes
se desarrollan por tallas, y se producen en laminas de aluminio para mayor
resistencia. Una vez terminados los moldes se guardan en carpetas segun su

modelo.

El proceso de disefio se muestra a continuacion en la figura 4.
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Figura 4. Proceso de Disefio

Fuente. Area de Disefio Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» Segunda etapa: CORTE
La administradora reparte al encargado de corte un formato con Ordenes de
produccion (Ver ANEXO 3), especificando la cantidad de zapatos a cortar, el color,
el modelo, la numeracion de los mismos, la cantidad de cuero a utilizar, el costo de
esta determinada tarea, el nombre de las personas que la realizaran y el nombre

del cliente.

Dependiendo de esto, el encargado de corte trae el cuero de la bodega y busca
dentro de las carpetas el nimero de la orden con los moldes, empieza a
organizarlos e inicia el corte en orden de numeracion de mayor a menor. Al final,
con un lapicero marca las piezas en un extremo poco visible y las introduce en una
bolsa plastica junto con la orden de produccion. Dicha orden cuenta con una tirilla
gue cada empleado va recortando a medida que se va trabajando la orden, la cual
especifica cuanto gana cada empleado por la operacion realizada, y dado el caso
se genere algun desperfecto del producto en proceso o producto terminado, se
pueda saber el nombre del responsable de esta tarea y saber las posibles causas
del desperfecto. Se utiliza una mesa y herramientas como cuchilla, una piedra
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para sacar filo, una lima y un lapicero. En la figura 5 se visualiza el debido proceso

que se realiza en corte.

Figura 5. Proceso de Corte

Fuente: Area de Corte Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» Terceraetapa: DESBASTE
La encargada revisa las piezas para ver qué necesita desbaste y que no. Rebana
con la maquina los bordes y en ocasiones el pedazo de cuero completo, esto con
el fin de facilitar el pegue de bordes y el armado. Una vez termina pasa las piezas
y la orden en la bolsa plastica a la siguiente etapa. Las herramientas utilizadas
son: tijeras, una lija circular y tapabocas. La maquina utilizada recibe el nombre de

Maquina Desbastadora. El proceso de desbaste se da a conocer en la figura 6.

Figura 6. Proceso de Desbaste

Fuente: Area de Desbaste Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» Cuarta Etapa: ARMADO
Las encargadas sacan de la bolsa plastica las partes a trabajar con la orden, y la
organizan por orden de dificultad. Desbastan con una cuchilla los orillos de las
piezas para que a la hora de armarlas no sean incomodas, luego se le echa
pegante a las piezas para ponerles un forro, sélo si éstas lo necesitan, después se
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le aplica pegante de nuevo para ponerles el hiladillo, que es una tirilla que también
debe llevar del mismo pegante para que sea efectivo y hacer mas resistente la
pieza, se procede hacerles los dobleces a las piezas con un martillo y luego se le

pasa un rodillo que permite hacer mas facil la costura de las mismas.

Algunas piezas necesitan ir a corte y a costura dependiendo el modelo, y luego
regresan para continuar con el arme, otras simplemente quedan listas para ir a

acabados y terminados, que es donde se completa la tarea del calzado.

La finalidad principal de esta etapa es ensamblar las piezas definiendo la forma
del zapato y dependiendo el modelo se le agregaran los adornos correspondientes

(hebillas, taches, cintas, etc.), como se muestra en la figura 7.

Cada tarea puede durar de uno a dos dias dependiendo el nimero de pares por
modelo. Se cuenta con cuatro armadoras, las cuales no tiene un método
estandarizado ya que aunque trabajen la misma tarea todas la realizan de manera
diferente. Las herramientas utilizadas son: Martillo, tijeras, rodillo, tabla, pincel,
cinceles de diferentes tamafos y cuchilla.

Figura 7. Proceso de Armado

Fuente: Area de Armado Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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» Quinta Etapa: COSTURA
A medida que las encargadas del armado van necesitando del servicio de costura
van pasando las piezas para que se les realice la tarea y vuelvan otra vez a
armado o prosigan a la siguiente etapa. Al mismo tiempo, el encargado de costura
va realizando otras tareas encargadas por la administradora, que han sido
almacenadas dias anteriores. En la figura 8 muestra el area de costura y el
desarrollo de su proceso. La herramienta utilizada es la tijera. Las maquinas

utilizadas son: maquinas de coser planas o de poste.

Figura 8. Proceso de Costura

Fuente: Area de Costura Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» Sexta Etapa: ACABADOS Y TERMINADOS
Esta etapa se encarga de terminar el calzado y darle la forma que exige el modelo,
verificando que todo lo realizado cumpla con la expectativa del cliente. A su vez

esta compuesta por sub etapas que se describiran a continuacion:

FORRO TACONES: Los tacones son muy importantes en el proceso de
elaboracién y monte del calzado. La empresa tiene un proveedor que le vende
todo tipo de tacones y suelas. Una vez recibida la tarea que va por tallas, el
encargado lija pieza por pieza para facilitar el pegado del forro, luego se le
aplica boxer y se deja secar un poco, mientras tanto se le aplica también boxer
al forro, el cual se utilizara dependiendo del modelo y el color del cuero,
esperando de 15 a 30 minutos antes de pegar.
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Una vez pegado el forro a los tacones, la tarea pasa a la maquina pulidora, que
es la que le da el brillo a los tacones, asi como se muestra en la figura 9. Las
herramientas utilizadas son: lija, cepillo o brocha, tijeras. La maquina utilizada

es la pulidora.

Figura 9. Proceso de Forro Tacones

Fuente: Area de Forro Tacones Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

PINTURA SUELAS: Una vez se recibe la tarea, el encargado coloca las
suelas en el horno y las pinta, este horno cuenta con un extractor, con el fin
de que los olores no se queden en el ambiente de trabajo y puedan causar
dafos a los empleados. Después se ponen las suelas a secar en un estante
para luego llevarlas a la maquina terminadora que le da brillo y un
terminado final en las mismas. (Figura 10) Ya terminada la tarea se pasa a
realizar el montaje del calzado. Las herramientas utilizadas son: tapabocas

y brochas. Las maquinas utilizadas son: el horno, y la maquina terminadora.

Figura 10. Proceso Pintura de Suelas

PRAS

Fuente: Area de Pintura Suelas Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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SOLADURA MONTAJE Y TERMINADO: Al llegar las tareas de forro
tacones y de armado, se monta la capellada en la horma, donde es
asegurada a la odena o plantilla con clavos y pegante. Una vez toma forma
la pieza montada, los clavos se retiran, luego se raspa en la maquina
terminadora; esto con el fin de mejorar el pegue del calzado. Después se le
aplica pegante blanco a las piezas y a las suelas, ensamblandolas e

introduciéndolas en un horno donde se activara el pegante.

Al salir del horno la horma entra a la maquina pegadora para lograr el
pegue definitivo. Por ultimo se le retira la horma al zapato y se pasa a
emplantillado. Las herramientas utilizadas son: llaves, pinzas, martillo,
perforador, clavos. Las maquinas utilizadas son: horno, maquina
terminadora, maquina pegadora, compresor. A continuacion se podra ver

en la figura 11 el determinado proceso de Soladura, montaje y terminado.

X

+ /

Figura 11. Proceso de Soladura, montaje y terminado

{53

Fuente: Area de Soladura, montaje y terminado Manufacturas Sandoval E.U. de
Bucaramanga

EMPLANTILLADO: Cuando llega el calzado de soladura montaje y
terminado, se organiza por modelos y por numeracion. Se les pone la

plantilla abullonada y luego la plantilla que lleva el nombre de la marca de la
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empresa “SIUK”. Se pinta donde sea necesario y se le ponen los adornos
segun el modelo. Por ultimo se limpian, se mira que calcen bien y se van
organizando en los estantes esperando el control de calidad. Para una
mejor representacion ver figura 12. Las herramientas utilizadas son: pintura
de todos los colores, pinceles, tijeras, alcohol industrial, lijas, bayetillas,
cepillo y mechera.

Figura 12. Proceso de Emplantillado
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nufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» Séptima Etapa: EMPAQUE Y DESPACHOS

Una vez se le han dado los ultimos retoques al calzado, se continta con el
control de calidad que es hecho por la gerencia, ellos son los que le dan el
visto bueno al producto final. Si esta en buen estado, se empaca el calzado en
cajas, marcandolas por referencia, talla y color, luego se almacenan,
esperando el momento adecuado para despacharlo al cliente, Como se
muestra en la figura 13. Si el calzado presenta algun inconveniente, se observa

en donde fue la falla y se devuelve al area correspondiente para su correccion.

Figura 13. Proceso de Empaque y despachos

Fuente: Area de Empaque y despachos Manufactura Sandoval E.U. de
Bucaramanga
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4.1.2. Linea de Bolsos: Esta linea, ademas de ser muy importante para la
empresa también es muy importante para la mujer, debido a que en ella buscan la
perfecta combinacion entre calzado y accesorios, por ello la empresa se esmera

en obtener los mejores bolsos con el fin de lograr la satisfaccion total del cliente.

Figura 14. Flujograma del proceso de bolsos

DISENO . DESBASTE

EMPAQUEY

DESPACHOS

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

Enseguida se da a conocer detalladamente cada una de las etapas del proceso

productivo para la elaboracion de bolsos.

> Primera Etapa: DISENO
Esta etapa consiste en la elaboracion de bosquejos de los bolsos en papel, el
encargado dibuja las formas, elije materiales de distintos colores teniendo en
cuenta los modelos de calzado que se van a realizar, de tal manera que exista una
combinacion entre ellos. Ademas de eso, también realiza la muestra de los
modelos a elaborar utilizando cartén cartulina como material y después se pasan a
hacer por tallas, en laminas de aluminio para mayor resistencia. Una vez
terminados se guardan en carpetas segun su modelo, tal como se da a conocer en

la figura 15.
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Figura 15. Proceso de Disefio

Fuente: Area de Disefio Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» Segunda Etapa: CORTE
En esta etapa, al igual que en corte de calzado la administradora reparte un
formato con 6rdenes de produccién, especificando la cantidad de bolsos, el color,
el modelo y los tipos de cuero a utilizar, el costo de hacer esa determinada tarea,
el nombre de las personas que la realizaran y el nombre del cliente, dependiendo
de esto el encargado trae el cuero y busca dentro de las carpetas el nUmero de la
orden con los moldes y los organiza por su forma y tamafo, Tal como se muestra

en la figura 16.

Al final, con un lapicero marca las piezas a un extremo poco visible y las introduce
en una bolsa plastica junto con la orden de produccién, pasandola a la zona de
desbaste. Sus herramientas de trabajo son: una mesa, cuchilla, una piedra para

sacar filo, una lima y un lapicero.

Figura 16. Proceso de Corte

Fuente: Area de Corte Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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» Tercera Etapa: DESBASTE
La encargada revisa las piezas que le llegan de corte para ver qué necesita
desbaste y que no, rebana con la maquina las orillas del cuero verificando la
perfeccion de cada pieza para facilitar el pegue de bordes y el armado. Terminada
la tarea la introduce en una bolsa plastica junto con la orden y la lleva a la
siguiente etapa. Este procedimiento se visualiza en la figura 17. Las herramientas
utilizadas son: tijeras, una lija circular y tapabocas. La maquina utilizada recibe el

nombre de Maquina Desbastadora.

Figura 17. Proceso de Desbaste
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» Cuarta Etapa: ARMADO
Las encargadas sacan la tarea de la bolsa, la organizan por tamafos y juntan las

partes delanteras con las traseras. Para esto se le aplica pegante a las piezas y se
les pone un forro, sélo si estas lo necesitan, después se le aplica pegante de
nuevo para ponerles el hiladillo que también debe llevar del mismo pegante para

gue sea efectivo, esto con el fin de hacer mas resistente la pieza.

Luego, se procede a hacerles los dobleces a las piezas con un martillo y a
pasarles un rodillo con el fin de hacer mas facil la costura de las mismas. Se les
realiza corte y costura a las piezas que lo necesiten para luego continuar con el
arme. En esta linea, a diferencia de la de calzado, las armadoras terminan los
bolsos y los dejan listos para que se les haga control de calidad. (Ver Figura 18)

Las piezas se ensamblan definiendo la forma del bolso y se le agregan los

adornos segun las necesidades del modelo. Las herramientas utilizadas son:

66



martillo, tijeras, rodillo, cartén, tabla, pincel, cinceles de todos los tamafios y

cuchilla.

Figura 18. Proceso de Armado

‘A

Fuente: Area de Armado Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» Quinta Etapa: COSTURA
En esta etapa, el encargado realiza al mismo tiempo la tarea de la linea de
calzado y la de bolsos, a medida que las encargadas del armado van necesitando
del servicio de costura van pasando las piezas para que se les realice la tarea y
vuelvan otra vez a armado o prosigan a la siguiente etapa. Igualmente, el
encargado de costura va realizando otras tareas encargadas por la
administradora, que han sido almacenadas dias anteriores.

Las herramientas utilizadas son: tijeras. Las maquinas utilizadas son: maquinas de

coser planas o de poste.

Para su comprension se da a conocer el proceso de esta etapa en la figura 19.
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Figura 19. Proceso de Costura
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Fuente: Area de Costura Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» Sexta Etapa: EMPAQUE Y DESPACHOS
En esta etapa, una vez las armadoras le han dado los ultimos retoques a los
bolsos, se prosigue a hacerle el control de calidad, que es hecho por gerencia,

quienes son los que le dan el visto bueno a la produccion.

Si estd en buen estado, se empacan los bolsos en bolsas plasticas con las
especificaciones del cliente adentro, luego se almacenan, esperando el momento
adecuado para despacharlo al cliente, como se denota en la figura 20. Pero
cuando se identifica alguna falla, se envia de nuevo a la tarea en donde fue

afectado el bolso para darle solucién.

Figura 20. Proceso de Empaque y Despacho

Fuente: Area de Empaque y Despacho Manufacturas Sandoval E.U. de
Bucaramanga
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4.2. DIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCION

Para una mejor comprension de lo expuesto, se representard el proceso de
produccion para la linea de calzado y bolsos mediante las herramientas de
diagramacion y asi tener claridad sobre el desarrollo de cada una de las etapas
influyentes en la fabricacion de los productos de Manufacturas Sandoval E.U. de

Bucaramanga.

Por medio de estos diagramas se puede ver la secuencia de operaciones para la
elaboracion del producto, tanto de calzado como de bolsos, mostrando los puntos
de entrada de materiales, materias primas Yy almacenamiento de los mismos.

Estos diagramas utilizan dos simbolos basicos operacion y transporte.

En el diagrama de operaciones se observa que cada vez que se termina una
operacion no se realiza ninguna inspeccion a los productos, sino que se realiza el
transporte debido al siguiente puesto de trabajo; lo anterior manifiesta la falta de

control del producto para asegurar su calidad.
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Figura 21. Diagrama Proceso de Produccion para el calzado
Ingreso de materias primas y almacenamiento

A. Disefio y modelaje. Desarrollo de muestras

7/ Transporte al drea de corte de los cueros
B. Corte

Transporte al area de desbaste
Desbaste
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Emplantillado
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Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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Figura 22. Diagrama Proceso de Produccion para bolsos

Ingreso de materias primas y almacenamiento

A A. Disefio y modelaje. Desarrollo de muestra

Transporte al area de corte de los cueros

B B. Corte

Transporte al area de desbaste

C C. Desbaste

Transporte al area de armado

D D. Armado

Transporte al area de costura

E E. Costura

Control de calidad

Transporte al area de empaque

F F. Empaque y despachos

Almacenamiento

<

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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4.3. DIAGRAMA DE RECORRIDO

Este diagrama fue elaborado con el fin de facilitar a la empresa la visualizacion del
movimiento que hacen los productos de calzado y bolsos desde que se encuentra
como materia prima hasta que se obtiene el producto terminado. Como la planta
no cuenta con un diagrama de recorrido desde sus inicios, esta presentando fallas
en el uso eficiente de sus recursos, debido a que no tiene total certeza de la
ubicacion y el proceso que esté llevando determinado producto, generando asi

demora en la entrega de los pedidos.

El diagrama de recorrido se disefia teniendo en cuenta un plano a escala de la
planta de produccion, en donde se puede observar toda la maquinaria, puestos de
trabajo y todas la demas instalaciones pertenecientes a la misma. En el esquema
se da a conocer la forma en que las ordenes de produccién, los operarios y toda

clase de insumos van pasando por cada una de las secciones de la empresa.

Igualmente se observa que en la distribucion de la planta la ordenacién de
espacios necesarios para la ubicacion de pedidos listos para despachos, el
movimiento de material y su almacenamiento no esta situado correctamente en
bodega y se hace necesario el uso de los pasillos para su acomodamiento,
afectando de forma importante al proceso productivo, ya que genera transportes
excesivos de los operarios para traer y llevar material a su sitio de trabajo,
presentando desorganizacion a la hora de la elaboracion del producto. (Ver
ANEXO 4)

4.4. DIAGRAMA DE FLUJO

El diagrama de flujo muestra detalladamente la secuencia de las actividades que
se realizan en el proceso productivo de Manufacturas Sandoval E.U. de

Bucaramanga.
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Como la empresa maneja gran variedad de referencias tanto en la linea de
calzado como en la de bolsos, y teniendo en cuenta el nivel de complejidad a la
hora de producir cada una de estas en todos los sitios de trabajo, la cantidad de
cortes realizados por referencia, los modelos producidos actualmente y por
sugerencia del gerente de la empresa, se hace necesario clasificarlas en tres
familias para calzado, Zapato plano, Tacones, Plataformas, y dos para bolsos,

Pequefios y Grandes.

La familia mas representativa en la fabricacion de calzado es la de Plataformas, y
en la elaboracion de bolsos sobresale la familia de los Grandes.

Se realizan dos diagramas, uno para la linea de calzado y otra para la linea de
bolsos, pero cada uno de ellos redne el proceso productivo de todas las
referencias (Ver ANEXO 5)

4.5. CAPACIDAD ACTUAL DE PRODUCCION

De acuerdo a sus registros histéricos, la empresa Manufacturas Sandoval E.U. de
Bucaramanga, ha estimado su capacidad productiva tanto en la linea de calzado
como en la de bolsos por etapas, como se muestra en las figuras 23 y 24. Sin
embargo, la empresa ha solicitado un analisis de la misma con el fin de precisar su

capacidad real.

Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga hace su fabricacion sobre pedido.
La produccion tanto de la linea de calzado como la de bolsos se realiza todo el

afo; empieza a principios de enero y termina a finales de diciembre.
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Figura 23. Capacidad actual de produccién para calzado

Mo. de empleados: 1 1 3 1 2 1

Capacidad mensual: 910 pares/imes

B—> C—* D —*E—*F —* G__, H
35 38 38 38 35 25

Un/dia Un/dia Unjdia Un/dia Un/dia Un/dia

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

B Corte E Costura
C ) Desbaste F | Soladura H
D | Armado G | Emplantillado

Figura 24. Capacidad actual de produccion para Bolsos

Empague

Mo. de empleados: 1 1 1 1

Yy

Capacidad mensual: 78 bolsos/mes

Uni fdiz Uni/fdia Uni/diz Uni /dia

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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5. ANALISIS INTERNO DE LA EMPRESA

Después de realizar la descripcion detallada de los procesos productivos
elaborados por la empresa, para poder visualizar claramente la situacion en la que
se encuentra, se procedid a efectuar un analisis interno donde se utilizaron
algunas herramientas de estudio, que permiten identificar los puntos débiles que
estan afectando la produccion, los cuales estan evitando alcanzar las metas en

su totalidad. Estas herramientas son:

5.1. ANALISIS DE DESPILFARROS

En la empresa Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga se hallaron
despilfarros de diferentes tipos causados por variedad de factores que le estan

generando a la empresa costos innecesarios y poco controlables.

Para este caso la herramienta empleada por las autoras es el Analisis de
Despilfarros 5MQS, nombre que surge por la forma en que son estudiadas cada

causa del despilfarro.

Una vez llevada a cabo la inspeccidn, conversaciones e informes recibidos por
parte de la gerencia, administrador y operarios, y la aplicacién de la técnica de las
5MQS para la clasificacion de despilfarros presentes en la empresa Manufacturas
Sandoval E.U. de Bucaramanga, se procede a disefiar una lista de chequeo, la
cual contiene una serie de preguntas relacionadas con el tipo de actividades que

se realizan en el area de produccion de la empresa.

Cada pregunta puede tener una calificacién de 1 a 5 (nUmeros enteros), donde 5

es el puntaje maximo de desfavorabilidad y 1 es el menor valor que puede tomar,
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como apreciacion favorable. Todo esto con el fin de poder cuantificar los puntos
criticos de la empresa en su area productiva. (Ver ANEXO 6)

Los resultados de la lista de chequeo muestran que en Manufacturas Sandoval
E.U. de Bucaramanga se encuentran presentes cuatro tipos de despilfarro, los

cuales son:

5.1.1. Personas. Los operarios usualmente no tienen cerca los materiales y
herramientas que les permita tener un ritmo continuo para alcanzar un nivel de
eficiencia 6ptimo, pues algunos de los puestos de trabajo carecen de espacio
adecuado para la ubicacion de los implementos y esto hace que el operario tenga

gue suspender sus tareas por momentos para ir a la bodega en busca de ellos.

Consecuencias:

= Se acumulan en el puesto de trabajo tareas que ocasionan demoras en
la busqueda y acomodacién de las piezas que estan siendo procesadas,
afectando la produccion, disminuyendo espacio y dificultando el
desarrollo del trabajo.

= Como los operarios no cuentan con muebles y equipos con las
condiciones para albergar el material y las herramientas de trabajo de
una jornada normal, tienen que desplazarse en varios momentos a traer
cosas de la bodega, ocasionando pérdidas de tiempo y retrasos en la

entrega del pedido al cliente.

5.1.2. Maquinas. Las maquinas en el area de produccion presentan fallas, en
especial la de desbaste, ya que esta presentando desgaste y una hendidura en la
cuchilla, ocasionando que las partes salgan con defectos, lo cual produce pérdidas
de tiempo y dinero en los reprocesos. Como la revision de éstas, se realiza cada

seis meses, no se ha presentado alguna reaccion inmediata por parte de gerencia
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para tomar cualquier decision al respecto. También esta la maquina dobladora de
tiras que no se utiliza con frecuencia, ya que los operarios prefieren hacer la tarea
manual por la experiencia que ya tienen, o algunos de ellos no han sido
capacitados para utilizarla. La inactividad de la maquina esta generando dafio en

la misma, desperfectos en las tareas y ocupacioén inoficiosa de espacio.

Consecuencias:
= Aumento en el tiempo de ciclo de produccion.
= Algunas veces se originan dafos y retrasos en la produccion.
= Detener la tarea que se esta haciendo en el puesto anterior para volver a
marcar la pieza defectuosa y generar una nueva.
» La no utilizacién de la maquina genera capacidad ociosa en ella y hace que
ésta se dafie y luego se tenga que desechar, mientras que las tareas hay

gue realizarlas de forma manual y mas lenta.

5.1.3. Métodos. La costura y pintura de las piezas que se estan procesando no
son realizadas dentro del area de produccién de la empresa, sino que son llevadas
fuera para que sean realizadas en otros talleres, debido a que la gerencia no ha
tomado la decisién de adaptar un puesto de trabajo para esta clase de tareas por
falta de coordinacion y programacion, generando demoras en la entrega de los
pedidos a los clientes.

Ademas, el exceso de inventario de producto en proceso de tareas atrasadas es
critico, se acumulan considerablemente y no son guardadas en un lugar debido;
se encuentran ubicadas en los pasillos o al lado del sitio de trabajo de los
operarios. Esto implica gastos de mantenimiento y un capital que se invierte sin
llegar a tener ninguna rentabilidad. Las bodegas donde se encuentran los
materiales no estan sefializadas, por ende la demora de los empleados buscando

materiales e insumos es considerable.
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De igual forma no se cuenta con un mecanismo de control sobre el manejo de
insumos del proceso tales como hilos, cintas, pegantes, cordén elastico, odena
folia, cuero, pinturas y esto hace que los trabajadores tomen cantidades
consideradas por ellos mas no en la medida suficiente. Esto impide tener normas
de abastecimiento eficiente que de aviso de que material es utilizado,
subutilizado, mal gastado y hasta extraviado.

Consecuencias:
* No terminacion de la tarea a tiempo.
= No entrega del pedido a tiempo.
* Acumulacién de tareas.
= Demora en la realizacion de las tareas y busqueda de material

» |ncertidumbre sobre porcentaje de agotamiento de la materia prima

5.1.4. Calidad. En la empresa no se maneja el justo a tiempo, ya que por parte de
la gerencia los pedidos no se hacen en el periodo programado, retrasando las
actividades del proceso de produccion y por su parte, el proveedor no cumple con
las entregas de material en la cantidad y fechas pactadas. La deteccién de
materia prima agotada se determina sobre el tiempo de entrega de pedidos al
cliente y por ende se debe parar la produccién mientras llega el material y

empezar o continuar con otras tareas pendientes.

Se presentan también los productos defectuosos en especial con el calzado,
puesto que los operarios manejan con cierta brusquedad los materiales y algunas

de las maquinas tienen irregularidades en sus piezas.
Igualmente no hay control con las existencias del inventario, ya que en ocasiones

se han quedado sin materiales siendo necesario detener las actividades de un

determinado pedido y comenzar con otro, y una vez la mercancia faltante llegue a
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la empresa, se retoma la labor anterior. Esto genera despilfarro de tiempo y de

dinero.

Consecuencias:
» La demora en pedir la mercancia al proveedor y la entrega de éste en el
periodo indicado, hace que la empresa en su area productiva pierda tiempo
y continuidad en la cadena de produccion, ocasionando tardios en el

despacho de encargos a los clientes.

= Las tareas dafiadas por mal manejo de los operarios son desechadas y
hacen que se vuelvan a realizar, provocando interrupcion en las otras

tareas que ya se comenzaron.

Para tener una visualizacibn mas compacta de la anterior informacion, se
plantearon los resultados obtenidos en forma de porcentajes para demostrar la
extension de cada clase de despilfarros encontrados en la empresa (Ver tabla 1),

los cuales fueron hallados de la siguiente manera:

Como la puntuacion maxima que se puede obtener en cada fuente de despilfarro
es de 25, ya que son cinco items con los que cuenta esta herramienta y son
equivalentes al 100%, se realiza una regla de tres con los datos arrojados por la
aplicacion de la lista de chequeo de 5MQS dando como resultado el porcentaje de

despilfarro en el periodo inicial.
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Tabla 1. Porcentaje de despilfarros en el periodo inicial

DESPILFARRO | MAGNITUD %
Personas 60% 100%
Maquinas 40% 100%
Materiales 13.33% 100%
Direccion 13.33% 100%
Métodos 92.43% 100%

Calidad 53.33% 100%
Seguridad 12.14% 100%

Grafico 1. Diagrama de despilfarros 5MQS en el periodo inicial

DIAGRAMA DE RED INICIAL
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92.43% 13.33%

Teniendo en cuenta los porcentajes obtenidos en la evaluacion desarrollada, se
puede ultimar que los tipos de despilfarro que mas aquejan a la empresa son

Personas y Métodos.
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5.2. DIAGNOSTICO MEDIANTE LA METODOLOGIA DE LAS 5S’s

En la empresa se observa claramente la gran cantidad de desechos y residuos en
el piso, la falta de sefializacion, el desorden, la identificacion de objetos
innecesarios en los puestos de trabajo y la mala ubicacion de las herramientas
empleadas en el proceso productivo, generando gran dificultad a la hora de
realizar la labores. Es por esto que se hace necesario identificar los aspectos
criticos en el area productiva para implementar planes de mejora, con el fin de
eliminar o disminuir en lo posible estas falencias del proceso, que limitan a la

empresa a tener un maximo rendimiento.

Como primera medida se realizé un recorrido por las instalaciones de la empresa
observando cada puesto de trabajo reconociendo los puntos de desorden y
suciedad claramente visibles. Como evidencia y soporte que justifique la
implementacion de la metodologia de la 5S’s, se tomaron fotografias y videos que

corroboraran esta situacion.

Igualmente se aplicé una lista de chequeo que permitié verificar el grado de
cumplimiento de la metodologia de las 5S’s para resaltar las etapas del proceso
productivo que actualmente sean las mas afectadas. Esta lista se califica en una
escala de puntuaciéon que va de uno (1) a cinco (5) el nivel de cumplimiento que
alcanza la empresa en cada uno de los elementos que componen la metodologia

de las 5S’s, con respecto al estado ideal. (Ver ANEXO 7).

En la tabla 2 se demuestra el nivel de cumplimiento de Manufacturas Sandoval

E.U. de Bucaramanga en la metodologia de las 5S’s:
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Tabla 2. Nivel de cumplimiento inicial determinado por la lista de chequeo 5S’s

53's CUMPLIMIENTO
INICIAL
SEIRI 23.43%
SEITON 22.86%
SEISO 21.71%
SEIKETSU 20.57%
SHITSUKE 22%

5.2.1. Diagrama de Red. Los porcentajes de cumplimento para SEIRI, SEITON,
SEISO, SEIKETSU y SHITSUKE son presentados en una gréfica de radar o

diagrama de red, como se denota a continuacion:

Grafico 2. Diagrama de cumplimiento para las 5S’s en el periodo inicial
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De acuerdo con esta gréfica se puede detallar el porcentaje de cumplimiento que
presenta cada S, y se puede deducir que SEIRI y SEITON son las mas afectadas

teniendo un porcentaje del 23.43% y 22.86% respectivamente.

A continuacién se analizara cada una de las estrategias.

» SEIRI (Clasificar)
Problemas detectados:
» En las areas de trabajo se encuentran objetos innecesarios como: vasos,
ropa, celulares, revistas, comida.
» El piso se encuentra con frecuencia saturado de herramientas, residuos y
materiales.

= No hay control de la cantidad de articulos en el area de trabajo.

Debido a lo anterior se ocasiona un tiempo considerable en bulsquedas
innecesarias obstaculizando el control visual del trabajo, dificultando la circulacion
por las areas de trabajo, induciendo a cometer errores en el manejo de materias
primas y son causales de riesgos de accidentes en el trabajo. En la figura 25 se

muestran ejemplos claros sobre esto.

Figura 25. Objetos innecesarios

A 2 \"'4\. ' .
Sandoval E.U. de Bucaramanga
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» SEITON (Ordenar)
Problemas detectados:

» Existe dificultad para encontrar las herramientas y Gtiles necesarios.
» Los equipos, herramientas, puertas, estantes y areas de trabajo no se

encuentran rotulados.

A raiz de lo anterior, se ocasionan demoras en la ejecucion de las tareas y
acumulacion de inventario en proceso. Los operarios pierden tiempo buscando los
elementos o materiales que necesitan para realizar un trabajo, ya que no saben en

donde se encuentran.

Ademas no hay sefializacion, para facilitar la ubicacion de dichos materiales o
elementos y la persona que conoce su ubicacion no esta siempre disponible para
guiarlos y encontrar los objetos de trabajo. La figura 26 permite evidenciar el

desorden presente en la empresa.

Figura 26. Desorden de insumos y herramientas

Fuente: Areas de trabajo Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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» SEISO (Limpieza)

Problemas detectados:

» Falta de limpieza en las mesas de trabajo y el piso.

» Ausencia de elementos de proteccion de la mayoria de los empleados como
tapabocas, guantes, delantal, ya que los empleados no los usan con
frecuencia.

» Ausencia de inspeccion para la limpieza en las areas de trabajo.
Debido a esto hay incomodidad y desconcentracion de los operarios por la
suciedad y el polvo acumulado en el lugar de trabajo, como se muestra en la figura

27.

Figura 27. Operarios sin dotacion, retazos, sobrantes de cuero en el piso.

reas de trabajo

[ .

Fuente: A

Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» SEIKETSU (Mantenimiento)

Problemas detectados:

» Las zonas de trabajo no estan delimitadas apropiadamente.

= No hay sefales de seguridad en la planta.

= [Falta conciencia de los operarios respecto a los beneficios en el uso de los
elementos de proteccion.

*= No existen reglas establecidas para eliminar articulos innecesarios.
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Debido a lo anterior, se generan accidentes o riesgos laborales innecesarios, el
personal no puede asumir mayores responsabilidades en la gestion del puesto de

trabajo. A continuacion se presenta en la figura 28, ejemplos de estos problemas.

Figura 28. Desorden, basura, articulos innecesarios.

Fuente: Bodegas Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» SHITSUKE (Disciplina)
Problemas detectados:

= Los operarios no tienen por costumbre realizar limpieza, solo la realizan
cuando se lo solicitan.

» Los operarios no estan preparados para una situaciéon de emergencia.

» Los operarios realizan sus tareas sin tener en cuenta las normas basicas de

seguridad.

Los anteriores problemas detectados son provocados por los incorrectos
procedimientos de limpieza y mantenimiento, convirtiéendose en un héabito el no
ser cuidadosos y seguir al pie de la letra las normas de seguridad y prevencion, tal

como se puede observar en la figura 29.
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Figura 29. Desorden en mesas de trabajo, residuos y tareas en el piso.

ol - s ——

¢ . -

Fuente: Areas de trabajo Manufacturas Sandoval E.U de Bucaramanga

5.3. ESTRUCTURA DE LA CALIDAD

Cuando una empresa esta funcionado y decide implantar un modelo de calidad, es
sefal de que la empresa tiene el proposito de permanecer y crecer en el mercado,
ser competitiva, proteger los intereses de los accionistas, cuidar la fuente de
trabajo y mejorar la calidad de vida de su personal.

Para Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga su mayor preocupacion
siempre ha sido el constante desarrollo de sus productos, la obtencién de bienes 'y
servicios de mejor calidad y el cumplimiento con las necesidades y deseos de los
clientes. Es por esto que la empresa debe contar con el apoyo y el esfuerzo de
cada area, en una sinergia de resultados hacia la competitividad y la calidad de
clase mundial, que logre alcanzar procesos y procedimientos agiles y
comprensibles para todos los involucrados, pasando por las etapas de disefio,

materias primas, fabricacion, distribucion, entrega y satisfaccion del cliente.

Todo esto se hace mucho mas necesario implementarlo cuando los problemas

de calidad se manifiestan en la fabricacion de sus productos, puesto que:
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e En la empresa no esta establecida una cultura de calidad donde se reuna
todas las actividades y funciones que en ella se desarrollen, ni quien las
controle de un modo formal y sistematico.

¢ No hay una persona responsable de crear constancia y perseverancia en los
empleados con el propdsito de mejorar la fabricacion de los productos e
incentivar el sentido de pertenencia con la empresa.

e La gerencia no tiene total comprension de la necesidad de establecer que los
procesos, los métodos y sistemas deben estar sujetos a ciclos de mejora
continua.

e La empresa esta poco comprometida con el bienestar de la sociedad y con la
conservacion de un entorno laboral mas agradable.

e En su area productiva no se cuenta con un control de calidad completo en
cuanto al producto en proceso.

e Falta liderazgo en la designacién de responsables de procesos de apoyo que
requiera el personal de la planta, como buzén de sugerencias, capacitaciones,
jornadas preventivas de riesgos profesionales.

¢ No se determinan ni documentan los requerimientos de los procesos.

e Se presentan pocas reuniones con los clientes para fijar los detalles de las
entregas de pedidos y con los proveedores para los insumos.

e No se cuenta con un supervisor o auditor que vigile el proceso productivo

establecido conforme a normas técnicas para llevar a cabo una produccion.

En base a lo anteriormente expuesto, se concluye que Manufacturas Sandoval
E.U de Bucaramanga no cuenta con una estructura de calidad practica que les
permita cumplir satisfactoriamente con sus necesidades internas y con las que el
cliente le exija, y requiere de manera especial una pronta implementacién de la
misma para mejorar considerablemente su estructura funcional y llegar a tener

control de los métodos operativos manejados en la planta.
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De la misma manera, se pretende que los directivos y operarios, responsables de
implantar la estructura de calidad, comprendan que la empresa se forma por un
conjunto de elementos interdependientes e interconectados que buscan un mismo
objetivo. Es importante que la planta se pueda ver como un ente dinamico que se
retroalimenta del interior y del exterior y que tiene total conectividad con los
diferentes actores relacionados con la empresa (proveedores, instituciones de

crédito, clientes, personal, etc.).

5.4. ESTUDIO DE TIEMPOS

El conocer y analizar los tiempos de fabricacion en un proceso productivo es muy
importante para una empresa, ya que esto permite examinar la capacidad
productiva realizada por los operarios para llevar a cabo las tareas y de esta
forma, emprender acciones para reducir los tiempos de produccion, cumpliendo
con las entregas de pedidos a los clientes en las fechas acordadas, y asi lograr la
disminucién de los costos de produccion, aumento en la productividad y

competitividad de la empresa.

En Manufactura Sandoval E.U. de Bucaramanga no se ha realizado un estudio de
tiempos en su sistema productivo, que indique la duracion real de un ciclo de
produccion, que permita eliminar la duda que prevalece sobre el tiempo de

fabricacion de un producto y determine su capacidad de produccion.

La forma en que actualmente manejan los tiempos de procesos con los que
programan las tareas, se basa en la experiencia de la gerencia y el jefe de
produccion, lo que afecta indiscutiblemente a la empresa, ya que este no es un
buen método para evitar las demoras en las entregas al cliente del producto
terminado, provocando que el nombre de la empresa pierda credibilidad y fidelidad

a la marca.
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Como no se cuenta con un plan de trabajo especifico, debido a que no se conocen
los tiempos exactos para evaluar y controlar el desempefio de los empleados ni el
de las maquinas, la gran parte de los pedidos tienen retrasos en la entrega de 2 a
13 dias a la fecha establecida con el cliente, indicando perfectamente la falta de
un plan de trabajo y la dependencia a la experiencia de la gerencia para llevar a
cabo la produccién, son los factores principales que estan afectando la efectividad
y productividad de la empresa. Por ende se realiza un estudio de tiempos para
establecer los tiempos tipo que causa la fabricaciéon de los productos y luego

poder calcular la capacidad de la planta.

El objetivo de realizar este estudio, es el de establecer los tiempos de operacion
ya que nunca se ha tomado el tiempo requerido para fabricar el calzado y los

bolsos. Para ello se utilizd la técnica de determinacion de tiempos por cronémetro.

5.4.1. Seleccién de Lineas de Producto. Manufacturas Sandoval E.U. de
Bucaramanga, opera con 3 familias de productos para calzado con sus

respectivas referencias, estas son:

Zapato plano: Baleta y Sandalia plana.

Tacones: Kit Siete y medio, destalonado y cerrado.
Plataformas: Cerrada, Planta destalonado, Playa

Igualmente en bolsos se cuenta con dos familias que son:
Pequefios: Ref.: B204, B222, B234
Grandes: Ref.: B148, B207, B226

Para llevar a cabo el estudio, se escogieron las referencias de producto mas
reveladoras en ventas, teniendo en cuenta las 6rdenes de produccion desde julio a

diciembre de 2012, con el fin de lograr determinar la demanda de cada familia.
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Ya visualizada la informacién de los productos, se grafico un Diagrama de Pareto,
gue es una herramienta que ayuda a identificar y enfocar los pocos factores vitales
diferenciandolos de los muchos factores dtiles,** que se presentan en la planta
para escoger los productos que seran objeto de estudio de tiempos tanto para

calzado como para bolsos.

Los datos relacionados en el cuadro 7 pertenecen a las unidades vendidas de

calzado entre julio- diciembre de 2012.

Cuadro 7. Unidades vendidas de calzado julio - diciembre de 2012

Mes
Julio | Agosto Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Total
Producto
a. Baleta 36 60 50 81 149 198 574
b. Sandalia
Plana 0 29 48 0 21 33 131
c. KitSiete 20 0 36 44 35 93 228
y medio
d. Destalon | 0 12 103 292 218 | 625
ado
e. Tacon
Cerrado 122 300 172 201 369 303 1467
f. Playa 34 0 0 46 50 50 180
g. Planta
destalon | 115 85 31 0 0 110 341
ado
h. Plataf. 53 311 168 481 844 1051 2908
cerrada

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

En la tabla 3 se dar4 a conocer la participacion porcentual de la linea de calzado,

que facilita alin mas la escogencia de los productos a estudiar.

 HOYOS TORRES, William. Un libro de Calidad. La Ingenieria Industrial aplicada a la Calidad. Primera Edicion. pag. 90
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Tabla 3. Aportacion dada en porcentaje de calzado

PRODUCTO FRECUENCIA % % ACUMULADO
h) 2908 45.06 45.06
e) 1467 22.73 67.79
d) 625 9.68 77.47
a) 574 8.89 86.36
9) 341 5.28 91.64
c) 228 3.53 95.17
f) 180 2.79 97.96
b) 131 2.01 99.97
TOTAL 6454

Se puede observar en el grafico 3 que para hacer el estudio de tiempos, el 20% de

las referencias de calzado que constituyen el 80% en las ventas sefialadas como

los pocos vitales conciernen a:

- Tacon Cerrado de la familia de los tacones.

- Plataforma Cerrada de la familia de las plataformas.

Grafico 3. Diagrama de Pareto aportacion dada en porcentaje de calzado

6000 -

5000

4000

2000

1000

h) e)

d)

100%

90%

80%

70%

60%

30%

40%

30%

20%

10%

0%

Em FRECUENCIAS
s ACUMULADO
80-20

92



El estudio de tiempos se le realiz6 al proceso de fabricacion de la Plataforma
Cerrada Anaconda Arena y al Tacon cerrado Matrix Aguamarina. Es importante
mencionar que las caracteristicas que diferencian a estos productos no afectan
elocuentemente los tiempos de elaboracion; se seleccionaron porgque tienen el

mayor numero de unidades vendidas al final del periodo establecido.

En el cuadro 8 se relacionaran los datos pertenecientes a las unidades vendidas

de bolsos entre julio- diciembre de 2012.

Cuadro 8. Unidades vendidas de bolsos julio - diciembre de 2012

Mes | Julio | Agosto Septiembre | Octubre | Noviembre Diciembre Total
Producto
REF: B204 | 10 10 21 11 44 18 114
REF: B222 | 11 6 0 0 4 0 21
REF: B234 | 15 12 8 4 12 11 62
REF: B239 0 2 1 1 2 25 31
REF: B148 | 13 23 24 30 40 15 145
REF: B207 | 26 6 15 28 12 8 95
REF: B226 0 0 0 5 1 5 11
REF: B231 | 11 4 10 1 15 3 44

Fuente: Gerencia Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

La participacion porcentual de la linea de bolsos se da a conocer en la tabla 4.
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Tabla 4. Aportacion dada en porcentaje de Bolsos

PRODUCTO FRECUENCIA % %
ACUMULADO
REF: B148 145 27.72 27.72
REF:B204 114 21.80 49.52
REF:B207 95 18.16 67.68
REF:B234 62 11.85 79.53
REF:B231 44 8.41 87.94
REF:B239 31 5.93 93.87
REF:B222 21 4.02 97.89
REF:B226 11 2.10 99.99
TOTAL 523

Se puede observar en el grafico 4 que para hacer el estudio de tiempos, el 20% de
las referencias de bolsos que constituyen el 80% en las ventas sefialadas como

los pocos vitales tiene que ver con:

- REF: B204 de la familia de los Bolsos Pequefios.
- REF: B148 de la familia de los Bolsos Grandes.

Grafico 4. Diagrama de Pareto aportacion dada en porcentaje de bolsos
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El estudio de tiempos se le realizé al proceso de fabricacion del bolso pequefio
Lagarto REF: B204 y bolso grande Anaconda REF: B148. Es importante
mencionar, que las caracteristicas que diferencian a un producto de otro no afecta
de manera importante los tiempos de fabricacion, solo se escogieron por registrar

mayores ventas al final del periodo establecido.

5.4.2. Tamafo de la muestra. Como tamafo de la muestra para el estudio de
tiempos, se tomaron como premuestras 10 ciclos en cada fase del proceso de las
dos referencias seleccionadas de calzado y bolsos que se fabrican en la empresa,
comenzando por calzado Plataforma Cerrada (Ver ANEXO 8), empleando las
siguientes formulas estadisticas con un 95% de nivel de confianza:
a

E = Z\,-"'_E
Siendo
E= Error de estimacion dado en segundos (s)
Z= Constante de Confiabilidad = 1.96
e : Desviacion Estandar de los promedios dado en segundos (S)

n: Numero de ciclos

(§ % tn;,z“_ljz

N = £

Siendo:
N: Tamafo de la muestra
S: Desviacién estandar de los promedios

Nivel de Confianza:taf, e 95%=0.95 = 2.262

o=

E: Error estimado dado en segundos (s)
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En el siguiente cuadro se presenta un resumen de las premuestras para la

referencia escogida de calzado.

Cuadro 9. Datos resumen de las premuestras para calzado

PRODUCTO| PROCESO | Media (s) DeS\Elsa;cmn Error (s) N
CORTAR 16.18 1.68906 1.047 13
DESBASTAR 9.93 1.90803 1.183 13
ARMAR 139.96 8.08815 7 7
olataforma COSER 95.9 1.70065 2 4
PINTAR
A(h‘,(;rcrglr(ilga SUELAS 11.49 0.4944 1 2
FORRAR
Arena TACONES 290.224 | 9.07262 8 7
SOLDAR,
MONTAR Y 411.63 5.05418 4 8
TERMINAR
EMPLANTILLAR | 131.93 2.6169 2 9

Para la referencia escogida de bolsos, a continuacion se presenta un resumen de

las premuestras en la cuadro 10.

Cuadro 10. Datos resumen de las premuestras para bolsos

PRODUCTO| PROCESO | Media (s) DeS‘E'S"J;C'O” Error (s) N
CORTAR 27.53 0.801 0.5 13

REF: B148 | DESBASTAR 13.3 1.0674 0.66 12

Anaconda ARMAR 107.37 3.0389 2 11

Arena COSER 45.52 0.9635 1 5

5.4.3. Division de los ciclos en elementos. Las etapas de proceso de fabricacion
de las referencias seleccionadas del calzado, se dividieron en elementos

igualmente disefiados para las respectivas areas de produccion (Ver ANEXO 9)
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La referencia de la familia de las plataformas escogida para llevar a cabo el
estudio, posee mas componentes que la familia de tacones, se utiliza dos
materiales mas para su decoracion, dependiendo del disefio del zapato, como
corbatines o hebillas, pero en ambos procedimientos, aunque de forma distinta, se
siguen los mismos pasos elementales: seleccion de los cueros o0 materiales,

corte, desbaste, armado, costura, soladura, emplantillado y empaque.

Con un crondmetro de vuelta a cero se tomaron los tiempos, registrandolos en
formatos (Ver ANEXO 10), se les fij6 una valoracién para hallar el tiempo
normalizado, de acuerdo al ritmo de trabajo del empleado, igual que los
suplementos por necesidades personales, condiciones fisicas, atmosféricas para
obtener el tiempo asignado de cada proceso con un 5% de contingencias se
estipulé el tiempo tipo.

El mismo proceso de tabulacién se indicoO y se realizd6 para las referencias
seleccionadas de bolsos, con sus respectivas premuestras (Ver ANEXO 11),
division de elementos (Ver ANEXO 12) y el registro de datos para toma de la
muestra en el debido formato. (Ver ANEXO 13)

La referencia de la familia de los bolsos grandes escogida para llevar a cabo el
estudio, posee mas componentes que la familia de bolsos pequefios, se utiliza
mayor niumero de materiales para su decoracién, dependiendo del disefio del
bolso, como cremalleras, forros, hebillas pero en ambos procedimientos, aunque
de forma distinta, se siguen los mismos pasos elementales para su respectiva

fabricacion.

Los cuadros 11 y 12 muestran un resumen de los tiempos de ciclo realizados a las

referencias de calzado seleccionadas.
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Cuadro 11. Datos resumen tiempos ciclo para calzado

o
TIEMPO ELE’?\I/IEDNETOS TIEMPO
PRODUCTO | PROCESO | TIPO/UNIDAD TIPO/UNIDAD
POR
(s) PRODUCTO PRODUCTO (s)
Cortar 20.65 6 123.92
Desbastar 13.9 3 41.7
Armar 171.9 I 1203.3
Plataf Coser 120.02 2 240.04
ataforma :
Cerrada Pintar 14.22 2 28.44
Suelas
Anaconda Forrar
Arena 347.74 5 1738.7
Tacones
Soldar,
Montar Y 462.31 6 2773.86
Terminar
Emplantillar 162.73 4 650.92
Cuadro 12. Datos resumen tiempos de ciclo para calzado
Tiempo N° DE TIEMPO
: ) ELEMENTOS TIPO/UNID
PRODUCTO PROCESO tlpczlsu)md POR PRODUCTO
PRODUCTO (s)
CORTAR 19.23 6 115.38
DESBASTAR 13.14 3 39.42
ARMAR 171.21 7 1198.47
Tachn COSER 118.78 2 237.56
PINTAR
Cl\jgt?s(() SUELAS 11.99 2 23.98
. FORRAR
Aguamarina TACONES 341.64 5 1708.2
SOLDAR,
MONTAR Y 461.2 6 2767.2
TERMINAR
EMPLANTILLAR | 152.55 4 610.2
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De igual manera se elaboran los cuadros 13 y 14 para dar a conocer un resumen

de los tiempos de ciclo realizados a las referencias de bolsos seleccionadas.

Cuadro 13. Datos resumen tiempos ciclo para bolso grande
TIEMPO
TIEMPO N° DE TIPO/UNIDAD
PRODUCTO PROCESO TIPO/UNIDAD | COMPONENTES DE
(s) POR PRODUCTO
PRODUCTO (s)
Corte 35.17 6 211.02
Anaconda
Ref B148 Desbaste 16.31 3 48.93
Armado 131.58 7 921.06
Costura 55.33 2 110.66
Cuadro 14. Datos resumen tiempos ciclo bolso pequefio
_ Tiempo
_Tiempo N° de tipo/unidad
Componente Proceso tipo/unidad | componentes | de producto
(s) por producto (s)
Corte 32.84 6 197.04
Lagarto Desbaste 15.1 3 45.3
Ref. B204 Armado 127.03 7 889.21
Costura 53 2 106

5.5. CAPACIDAD INSTALADA

Con el calculo de la capacidad de cada area de trabajo se halla la capacidad real
de la empresa. Con base en la jornada laboral de los empleados se realizd el
analisis del trabajo desarrollado en el area productiva; partiendo del punto en que
el horario de estos es de 9.5 horas de lunes a viernes y los sadbados 4.5 horas,
empiezan en la mafiana a las 7:30 am hasta las 12:00 md y en la tarde de 1:00 pm
a 6:00 pm, el programa del sdbado comienza a las 7:30 am y termina a las 12:00

md. A su vez los operarios toman descansos de 15 minutos segmentados a las
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9:00 am y a las 3:00 pm, y toman 15 minutos antes de comenzar la jornada para
preparar sus tareas a realizar y ubicAndose en su puesto de trabajo y 10 minutos
terminando el dia laboral para dejar todo en orden, en su debido lugar y limpio;

completando asi 570 minutos laborales diarios.

La capacidad instalada se halla tomando como referencia los tiempos tipo/unidad

de producto del estudio de tiempos en minutos. (Ver cuadrol5b)

Cuadro 15. Capacidad de fabricacion plataforma cerrada y tacén cerrado

Tiempo Capacidad
Producto Proceso Tipo/Unidad Ne . .Diarig Capacidgd
Producto Operarios | Disponible | (Pares/dia)
(min/) (Min)
Cortar 2.07 2 1140 550.72
Desbastar 0.70 1 570 814.29
Armar 20.06 6 3420 170.49
Coser 4.00 3 1710 427.5
Plataforma Pintar
Cerrada 0.47 1 570 1212.8
Anaconda Suelas
Arena Forrar 10.25 2 1140 111.23
Tacones
Soldar,
Montar Y 42.38 8 4560 107.6
Terminar
Emplantillar 10.85 3 1710 157.6
Cortar 1.92 2 1140 593.75
Desbastar 0.67 1 570 850.75
Tacon Armar 19.97 6 3420 171.26
Cerrado Coser 3.96 3 1710 431.82
Matrlx_Agua Pintar
marina Suelas 0.40 1 570 1425
Forrar
Tacones 10.20 2 1140 111.76
Soldar,
Montar Y 46.12 8 4560 98.87
Terminar
Emplantillar 10.17 3 1710 168.14
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El resultado obtenido muestra que la etapa cuello de botella en la fabricacion del
calzado Plataforma Cerrada Anaconda Arena es Soldar, Montar y Terminar, con
una capacidad de 108 pares diarios en un tiempo promedio de 42.38 min y con
una capacidad de 99 pares diarios y un tiempo promedio de 46.12 min, la
restriccion para la elaboracion del Tacon Cerrado Matrix Aguamarina es

igualmente la etapa de Soldar, Montar y Terminar.

A continuacion en el cuadro 16, se dara a conocer la capacidad de fabricacion

hallada para las referencias escogidas de la linea de bolsos.

Cuadro 16. Capacidad de fabricacion bolso grande y bolso pequefio
Tiempo Capacidad .
tipo/unidad N° de diaria Ca(p:i](ﬂjc;ad
Componente | Proceso | de producto : disponible
: . operarios :
(min/unid) (min)
Corte 3.52 1 570 161.93
c?O'Sé) Desbaste 0.82 1 570 695.12
rande
Anaconda Armado 15.35 3 1710 111.40
Ref. B148 Costura 1.84 2 1140 619.57
Bolso Corte 3.28 1 570 173.78
Pequefio | Desbaste 0.76 1 570 750
Lagarto
Ref B204 Armado 14.82 3 1710 115.38
Costura 1.77 2 1140 644.07

Con respecto a la fabricacion de bolsos se evidencié que el proceso restrictivo en
la elaboracion de bolso grande Anaconda Ref. B148 es Armado, con una
capacidad de 111 unidades con un tiempo promedio de 15.35 min y para la
fabricacion bolso pequeiio Lagarto Ref. B204 también se presenta la restriccion en
el proceso de Armado con una capacidad de 115 unidades con un tiempo

promedio de 14.82 min.
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6. DISENO E IMPLEMENTACION DE MEJORAS

6.1. ANALISIS DE DESPILFARROS

A continuacién se presentan las actividades implementadas y desarrolladas para
cada situacion hallada en el andlisis, por cada uno de los diferentes tipos de

despilfarros.

Propuesta. Capacitacion a operarios sobre despilfarros.

Objetivo: Dar a conocer la metodologia de identificacion de despilfarros de tal

forma que las personas de la empresa contribuyan al mejoramiento de la misma.

Actividad desarrollada. Se realizé una jornada de capacitacion a los operarios
suministrandoles toda la informacion necesaria sobre qué es un despilfarro, tipos
de despilfarro, como se identifican y qué hacer para eliminarlos, reducirlos o
controlarlos con ejemplos practicos que se presentan en la labor diaria, el dia
sdbado 16 de febrero de 2013 de 9:00 a 9:30 am, mediante una presentaciéon de
diapositivas (Ver ANEXO 14). Se generd un espacio de preguntas por parte de
los trabajadores para despejar cualquier duda existente y en el momento se les
repartio un folleto del tema expuesto (Ver ANEXO 15) y se tomé control de

asistencia a esta actividad de capacitacion e induccién. (Ver ANEXO 16)

Propuesta. Mesas de trabajo para los operarios con repisas y cubiculos.

Objetivo: Poner a disposicion de los empleados las herramientas y el material

necesario para el desarrollo de su labor.
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Actividad desarrollada: Con la gerencia se llevd a cabo la adaptacion de mesas
de trabajo con repisas y cubiculos para los operarios para ubicar las herramientas
de trabajo. Con esta adecuacion se logré dar comodidad, agilidad e independencia

en cada puesto de trabajo, como se observa en la figura 30.

Figura 30. Adaptacién mesas de trabajo

»

Propuesta. Jornada de orden, archivo y sefializacion de la bodega.

Objetivo: Mejorar la organizacion, limpieza y organizacion de la bodega que
permita un funcionamiento mas eficiente y facilite el acceso factible de los

empleados a los materiales.

Actividad desarrollada: Se dispuso al personal administrativo y al operativo de la
empresa a realizar una jornada de orden, archivo y sefializacion de la bodega,
logrando obtener espacio suficiente en la bodega con estantes Optimos de
almacenamiento evitando el deterioro de la materia prima por el contacto directo

con el piso.
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Se llevd a cabo un conteo fisico con los directivos y la administradora de la
empresa para conocer la cantidad de insumos encontrados en bodega,
registrando esta informacion en una planilla registro control de inventario,
disefiada por las autoras, logrando un mejor control y manejo de los inventarios
existentes en Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga (Ver ANEXO 17). Asi
como se conoci6 la cantidad de materiales almacenados y obsoletos evitando
adquirir referidas existentes en la empresa. Se le sugirié a la gerencia realizar una
coleccidon corta con esta mercancia a un precio mas econémico, con el fin de

recuperar espacio en la bodega y de conseguir algo de rentabilidad.

A continuacion en la figura 31 se observa la bodega una vez ordenada y

sefalizada

Figura 31. Bodega ordenada, archivada y sefalizada
-

i 2

s

Fuente. Bodegas Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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Propuesta. Disefio e implementacion de registros diarios.

Objetivo: Tener control diario de produccion, del producto en proceso, terminado

en todas las areas de la empresa y su debido despacho

Actividad desarrollada: Se disefiaron e implementaron registros diarios (Ver
ANEXO 18, 19, 20, 21), que contribuyeron a disminuir las sobrecargas de trabajo y
tenerles seguimiento a las Ordenes de produccion, ofreciendo detalle de la
manufactura inmediata a los directivos de la empresa y méas seguridad de

cumplimiento con los clientes.

Propuesta. Implementacion de mejora sobre el montaje de algunas operaciones

en la empresa.

Objetivo: Facilitar y agilizar la terminacién del producto a tiempo.

Actividad desarrollada: Por decision de la gerencia, se realiz6 una mejora que
consiste en hacer el montaje de operaciones de pintura y costura en la empresa
para disminuir el transporte y los tiempos de espera, ya que este sitio de trabajo
se logro ubicar con buena acogida, cerca al area de armado, contando con buena
ventilacion e iluminacion para tener mejores resultados de calidad y adaptacion

de las determinadas piezas al resto de la tarea.

En seguida en la figura 32 se muestra el nuevo puesto de trabajo para el proceso

de pintura y de costura.
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trabajo para pintura y costura
—— L

—

Fuente: Area de Armado Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

6.1.1. Resultados obtenidos. Teniendo como base la lista de chequeo de
identificacion de despilfarros que se disefié en el capitulo anterior, la cual ayudé a
descubrir los tipos de despilfarro, o que los causaba y dar a conocer un posible
plan de mejoras, se presenta un resumen de los despilfarros hallados contiguo con
la estrategia disefiada para poder eliminarlos y/o disminuirlos. (Ver ANEXO 22)

El balance obtenido después de la implementacion del Analisis de Despilfarros
5MQS fue:

»= Reduccion de tiempos de busqueda de insumos y materiales en bodega.

» Se fortalecieron los planes de mantenimiento preventivo para la maquinaria
de la empresa en términos de periodo, pasando de un afio a seis meses en
visita técnica y contando con personal mas capacitado para desarrollar esta
labor.

= Se eliminaron los desplazamientos y transportes innecesarios de tareas a

lugares fuera de la empresa.
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= Se refuerza la disciplina y concientizacion a los operarios de protegerse
contra agentes nocivos usando el tapabocas en el manejo de pegantes y
delantal en todo momento de labor en el area productiva

» La notable disminucion de inventario obsoleto pasandolo a producto
terminado para una nueva coleccién a bajo costo, recuperacion de espacio
suficiente en bodega.

= Mayor control de flujo de producto en proceso y terminado junto con su

debido despacho.

6.1.2. Etapa de continuidad. Su objetivo es implantar y mantener los avances ya
hechos con las mejoras para la eliminacion de despilfarros, de tal modo que todos
los empleados se habitlen a todas las actividades realizadas, esto con el fin de
eliminar las sobreproducciones, los tiempos de espera, los transportes y
movimientos excesivos e innecesarios, los excesos de almacén y los productos
defectuosos. Logrando asi motivar a los operarios para que estos logren su

maximo rendimiento.

A continuacién en la tabla 5 se daran a conocer las mejoras obtenidas en el area
de produccion de la empresa después de la aplicacion del Analisis de despilfarros

5MQS en forma de porcentajes:

Tabla 5. Resultados obtenidos en la identificacion de despilfarros

TIPO DE <
DESPILFARRO PUNTAJE INICIAL PUNTAJE FINAL DISMINUCION

Personas 60% 20% 40%
Maquinas 40% 26.67% 13.33%
Materiales 13.33% 11.41% 1.92%
Direccidn 13.33% 12.30% 1.03%
Métodos 92.43% 33.33% 59.1%

Calidad 53.33% 20% 33.33%
Seguridad 12.14% 11.20% 0.94%
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Teniendo en cuenta los porcentajes obtenidos en la evaluacion desarrollada, se
puede ultimar que los tipos de despilfarro que mas aquejaban a la empresa, como
lo eran Personas y Métodos, disminuyeron de manera importante su nivel de

presencia y afectacion en el area productiva de la misma.

En el grafico 5 se muestran los resultados obtenidos por la aplicacion de la lista

de identificacion de despilfarros final para la implementacion de la mejora.

Grafico 5. Diagrama de despilfarro 5SMQS en el periodo inicial y final

Personas 60%
20%

Seguridad 12.14%
11.20%

Maquinas 40%
26.67%

== |NICIAL

Calidad 53.33% Materiales 13.33% = FINAL
20% 11.41%
Métodos 92.43% Direccion 13.33%

33.33% 12.30%

6.2. METODOLOGIA DE LAS 5S’s
En seguida se describe la implementacion de propuestas de mejora realizadas en

Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, mediante la metodologia de las
5S’s.
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Propuesta. Capacitacion a operarios sobre la metodologia de las 5S’s.

Objetivo: Exponer la metodologia de las 5S’s de manera que el personal de la

planta aporte al mejoramiento integral de la misma.

Actividad desarrollada: Se llevo a cabo una capacitacion al personal operativo
acerca del tema de la metodologia de las 5S’s, su definicion, clasificacion y los
beneficios que conlleva su desarrollo. La capacitacion se realizo el dia sdbado 16
de febrero de 2013 de 9:30 a 10:00 am, mediante una presentacion de
diapositivas (Ver ANEXO 23), ensefiadas de forma sencilla para mayor
comprension. Este material hizo énfasis en explicar la importancia que tiene el
interés que manifieste cada uno de los trabajadores en el desarrollo de las
actividades. Se generd un espacio de preguntas por parte de los trabajadores
para ser apartada cualquier duda existente y en el momento se les repartié un
folleto del tema expuesto (Ver ANEXO 24), y se tomo control de asistencia a esta

actividad de capacitacion e induccion. (Ver ANEXO 25)

Propuesta. Crear espacios de trabajos confortables y seguros para el buen
desempeiio de las personas.

Objetivo: Conservar los puestos de trabajo ordenados, archivados y aseados para

que los operarios realicen las tareas en un entorno seguro e higiénico.

Actividad a desarrollar: Se realiz6 una jornada de limpieza con todo el personal
de la empresa para poner en practica lo aprendido en la conferencia y generar
arreglos necesarios en cada sitio de trabajo, llenando planilla presencial. (Ver
ANEXO 27).

A continuaciéon se analizara la mejora implementada en cada una de las

estrategias 5S’s:
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» SEIRI (Clasificar)

Mejoras: En las areas de trabajo se realizO despeje de objetos innecesarios
ubicandolos ya sea en el casillero respectivo del personal o en la basura, las
herramientas tienen un lugar 6ptimo en la mesa de trabajo y se disefiaron planillas

de control de material e insumos en cada area de trabajo.

La figura 33 muestra la mejora realizada en cuanto al despeje del sitio de trabajo

para la comodidad del operario.

Figura 33. Mejora despeje de sitios de trabajo

>

p ~

k L rnl( 4 1 a -3 ”e.€ ,» 7,'

Fuente: Area de Produccion Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» SEITON (Ordenar)
Mejoras: Se disefiaron rétulos con los nombres de los equipos, herramientas,
puertas, estantes y areas de trabajo para ordenar la bodega y disminuir y/o
eliminar las demoras en la ejecucion de las tareas y acumulacion de inventario en

proceso.

La figura 34 ilustra algunas areas de la empresa con su respectiva sefializacion.
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Figura 34. Sefializacion areas de la empresa

—— i
[ETEET

Fuente: Area de Produccion Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

» SEISO (Limpieza)

Mejoras: Jornada de limpieza programada dos veces al mes tanto al puesto de
trabajo como a la empresa en general, se le exigira a los empleados a la entrada
de la empresa el llevar consigo el tapabocas, los guantes y delantal para su uso
permanente y la administradora se encargara de hacer revisibn de limpieza
periodica con el fin de recordarles que de un sitio de trabajo libre de polvo y
suciedad dependerd y garantizara la calidad de fabricacion de los productos de la

empresa.

A continuacién en la figura 35 se evidencia la jornada de limpieza y el porte

completo de uniformes por parte del personal de la empresa.
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Figura 35. Jornada de Limpieza y porte de uniforme completo
S

Fuente: Area de Produccion Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
» SEIKETSU (Mantenimiento)

Mejoras: Dar a conocer a los operarios la importancia de seguir las reglas de
seguridad establecidas en la empresa y el sacar debidamente los residuos
hallados en la zona laboral y depositarlos en bolsas grandes para ser desechadas

cada semana por el carro de la basura. (Ver figura 36)

Figura 36. Recoleccion basuras, revision reglas de seguridad

Fuente: Area de Produccion Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga
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» SHITSUKE (Disciplina)

Mejoras: Para crear una verdadera cultura de 5S’s es necesario convertirla en una

obligacion y responsabilidad de cada uno de los operarios.

Para esto se le sugiere a la gerencia y a la administradora como mejora, tomar
control de 10 minutos antes de que inicie la jornada a cada lugar de trabajo con el
fin de revisar que solo se encuentren los elementos necesarios para el ejercicio y
en su lugar, todos los dias, y que antes de finalizar la jornada, se dediquen
igualmente, 10 minutos a ordenar el puesto de trabajo, vaciar las canecas de

basura en su debido lugar y dejar luces apagadas.

Al tener esta cultura, se estan previniendo accidentes, los procedimientos de
limpieza y mantenimiento se hacen correctamente, las normas de seguridad son
acatadas a cabalidad y al ambiente laboral se hace mucho mas ameno y

confiable.

6.2.1. Etapa de continuidad. Esta etapa tiene como objetivo establecer y
mantener algunas tacticas que permitan que las actividades ya hechas se
conviertan en un habito para los empleados, con el fin de que los lugares de
trabajo se mantengan higiénicos y seguros, de manera que se logre una alta
motivacion y se genere sentido de pertenencia por la empresa. Algunas de las
estrategias ejecutadas en Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga se

presentan a continuacion:

e Se motivé al personal de la empresa a mantener el centro de trabajo limpio
y ordenado, con un concurso el cual consistia en esporadicamente pasar
por los puestos de trabajo y tomar una foto verificando el orden de las

herramientas y la clasificacion de los materiales, estas fotos las revisaba el
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gerente el cual escogia el operario que trabaja con mayor higiene y
seguridad y se le entregaba un premio en dinero ($10000) algunas veces, 0
en especie un par de zapatos de las colecciones pasadas si el operario

escogido fuese muijer.

e Se inici6 con las jornadas de aseo, llegandose a un acuerdo donde los
operarios harian el aseo de sus centros de trabajo dos sabados al mes;
para los estantes, las mesas, maquinaria, bafos, pasillos y demés zonas.
Se acord6 en dividir responsabilidades en cuanto a los bafios, donde uno

solo quedaria para las mujeres y el otro para los hombres.

e Se siguid con la retroalimentacion de las actividades con el fin de conocer

nuevas ideas por parte de los operarios.

Los beneficios logrados con la implementacion de la metodologia de las 5S’'s
fueron: lugares de trabajos limpios y ordenados; la disminucién de los tiempos de
busqueda de las herramientas, los insumos y la materia prima empleada en el
proceso productivo de la elaboraciéon de sus productos. Asi mismo los empleados
incrementaron el sentido de pertenencia para con la empresa y se logré crear un

ambiente de trabajo entusiasta.

Para verificar el grado de cumplimiento de la estrategia de las 5S’s en
Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, luego de aplicar nuevamente la
lista de chequeo vista en el capitulo anterior, se genera una tabla con el detalle
del nivel de cumplimiento inicial y final que alcanza la empresa en cada uno de los
elementos que componen la estrategia de las 5S’s, con respecto al estado ideal.
(Ver tabla 6)
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Tabla 6. Nivel de cumplimiento inicial y final segun lista de chequeo 5S’s

- Plllilll\gﬁ:_ E PL;I':'\ELJE CUMPLIMIENTO-
INCREMENTO
SEIRI 23.43% 58.86% 35.43%
SEITON 22.86% 73.71% 50.85%
SEISO 21.71% 74.29% 52.58%
SEIKETSU 20.57% 43.43% 22.86%
SHITSUKE 22% 50% 28%

6.2.2. Diagrama de Red. Los porcentajes de cumplimento final para SEIRI,
SEITON, SEISO, SEIKETSU y SHITSUKE son presentados en un diagrama de

red, como la que se ensefia en el gréfico 6.

Grafico 6. Cumplimiento de la estrategia 5S’s; inicial y final

SHITSUKE 22%
50% \

SEIKETSU 20.57%
A43.43%

SEIRI 23.43%

58.86%
1,2
1
0,8
0,6
0

SEITON 22.86%

73.71%
——INICIAL

=~ FINAL

SEISO 21.71%

74.29%

De acuerdo a lo observado en la grafica se puede deducir que hubo un incremento

en el cumplimiento de cada una de las S, teniendo en primer lugar a SEISO con
un porcentaje de 74.29% y a SEISO con 73.71%.
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6.3. PROPUESTA GENERAL DE CONTINUIDAD DE MEJORA

De acuerdo al diagnéstico realizado en el capitulo 4 y a los 6ptimos resultados
obtenidos de las herramientas implementadas de 5S’s y despilfarros al proceso
general de produccién de calzado y bolsos, y como parte del interés mostrado por
gerencia hacia la exitosa mejoria del ambiente de trabajo, la reduccion de pérdidas
por calidad, cuidado del sitio de operacion e incremento del sentido de pertenencia
a la labor, se organiz6 un grupo de cuatro personas encargadas de realizar un
seguimiento periddico al desarrollo de cada una de las metodologias en el area de
produccion de la empresa, teniendo como objetivo el de establecer y mantener
estrategias que permitan que aquellas actividades que ya han sido implementadas
se conviertan en habito para los operarios, con el fin de crear y mantener centros

de trabajo higiénicos y seguros.

El lider de este ejercicio sera el jefe de produccién, quien hara uso de un formato
bitacora donde tomara nota de las eventualidades que se presenten en el area de
produccion de la empresa y asi poder generarles una pronta y positiva solucion.
(Ver ANEXO 28)

6.4. IMPLEMENTACION DE LA ESTRUCTURA DEL MODELO DE CALIDAD

Propuesta. Instaurar una estructura de calidad que consista en reunir las
actividades y funciones de la empresa, para llevar a cabo una planeacion, control
y ejecucion de las mismas, de un modo formal y sistematico, y que ninguna de

ellas esté sometida a las otras.

Objetivo: Crear una cultura de calidad para que la mejora se vuelva

automaticamente continua.
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Actividades a desarrollar: Se disefié una estructura modelo de calidad que da a
conocer las funciones de coordinacion y comunicacién a los responsables de todo
el proceso productivo de la empresa, que fueron asignados previamente por

gerencia para la revision oportuna del cumplimiento de estas funciones.

Con estos operarios se formé un comité de administracion de la calidad, quienes
desempeniaran las labores de control, informacion y organizacion de las acciones
ejecutadas en el area productiva y administrativa de la planta, reconociendo
rapidamente cualquier falla que se presente para ser solucionada de la mejor

manera posible.

El comité tendra como manual de funciones el dar a conocer los objetivos y la
politica de calidad apropiada para la empresa. La organizacion del modelo, tendra
la responsabilidad y jerarquia de cada puesto y persona, nombrara los lideres de
los procesos, hombres clave, supervisores y técnicos, disefiara el programa de
trabajo general de todos los involucrados, e implementara y hara seguimiento del

modelo de calidad, logrando la gestion de los recursos necesarios.

Para desarrollar esta estructura de calidad, la gerencia junto con el jefe de
produccién, manifiestan que la pondran en marcha en enero de 2014, debido a la
gran agenda de trabajo que presentan en el momento, y que con seguridad no se
le dard la disposicion real que se merece, consiguiendo un mala aplicacion de la
misma y no logrando lo que en verdad se desea, el obtener permanentemente

procesos de mejora continua disminuyendo los niveles de productividad.

Para una mayor comprension de la estructura de la calidad que se desea llevar a
cabo en la empresa, en la figura 37 se plasman las funciones principales de los

involucrados en la implantacion de este modelo de calidad.
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Figura 37. Estructura modelo de calidad
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6.5. IMPLEMENTACION ESTUDIO TIEMPOS

Para el estudio de tiempos se dara a conocer el detalle de la implementacion de

mejoras que se llevaron a cabo.

Propuesta. Capacitacion a operarios referente a tiempos.

Objetivo: Dar a conocer a los trabajadores la informacidon pertinente de tiempos
explicando en detalle su aplicacion, requiriendo su participacion continua y dar una

debida respuesta a sus diferentes inquietudes.

Actividad desarrollada. Se dio a conocer a los trabajadores toda la informacion
pertinente sobre el Estudio de Tiempos, lo importante que es para la empresa
conocer los tiempos de fabricacion de sus productos junto con los beneficios que
esto conlleva, y explicar detalladamente las actividades a realizar, por medio de
una capacitacion que tuvo fecha de sabado 16 de febrero de 2013 de 10:00 am a
10:30 am, mediante una presentacion de diapositivas (Ver ANEXO 29),
ensefiadas de forma sencilla para mayor comprensién. En la terminacién de la
misma se hizo entrega de un folleto informativo (Ver ANEXO 30), tomando
asistencia de la participacion al evento. (Ver ANEXO 31)

Propuesta: Ejecucion del estudio tiempos en la empresa.

Objetivo: Analizar los procesos que se manejan en el area de produccién de la
empresa para que sean estudiados y mostrados en detalle con su funcionalidad y
participacion en la fabricacion de los productos.

Actividad desarrollada: Se realizo la actividad de ejecucion de la implementacion

comenzando con el registro de datos en planillas de apoyo utilizando el

cronémetro, para captar la duracion de las tareas en las dos lineas de produccién
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que maneja la empresa como lo son calzados y bolsos, teniendo asi una practica

aplicacion e importante nivel de precision en los datos.

Ademas se contd con la autorizacion de gerencia para seleccionar a los operarios
que daran continuidad a este estudio de registros de tiempo de forma periddica,
teniendo en cuenta que para la realizacion de esto deben ser puntuales en el
trabajo, manteniéndose concentrados durante la toma de tiempos, con el fin de
obtener datos confiables que permitan conocer la situacion real en que se
encuentre la empresa para tomar las respectivas decisiones que den solucion a

las fallas encontradas.

Al cumplir con el registro de tiempos se llevo a cabo una retroalimentacion con la
gerencia y el jefe de produccion para darles a conocer los resultados obtenidos de
la técnica aplicada, seflalando que los tiempos empiricos son equivocos e
inexactos, lo que genera el incumplimiento con los clientes en las fechas
establecidas oportunamente para la entrega de pedidos. Los tiempos reales de
elaboracion de las referencias escogidas para el estudio, instauraron los puntos
clave para mejorar el suministro de materias primas e insumos en el &rea
productiva, impidiendo los desperfectos en tareas y desperdicio de material y

logrando la fidelidad de los clientes.

6.6. CAPACIDAD INSTALADA

A continuacion se mostrara la capacidad real de produccién total que se obtuvo,
tanto para calzado como para bolsos, luego de la implementacion de las mejoras

con las diferentes herramientas estudiadas y desarrolladas.

En la figura 38 se puede observar un incremento significativo en la productividad

de la empresa para la linea de calzado comparado con el que presentaba
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inicialmente. Entre diciembre de 2011 a junio de 2012 producia de 35 a 38
unidades al dia alcanzando una capacidad mensual solo de 910 pares, mientras
que en el periodo de julio de 2012 a enero de 2013 refleja un aumento de 45

unidades/dia con una capacidad de 1352 pares/mes.

s Corte 9 - Armado - Fommo Tacones

- Desbaste : Costura e - Soladura, monte y terminado

\...) - Pintura suela é - Emplantillado

Figura 38. Capacidad real de produccion para Calzado

No.de empleados: 2 1 6 3 2 1

LYJ G Ly LH =

Un/dla Un/dla Un/dla Un/dla Un/d|a Un/dla Un/dla

Capacidad mensual: 1352 pares/mes

Asi mismo en la figura 39 se muestra el aumento en la fabricacion de bolsos en la
empresa en el periodo de julio de 2012 a enero de 2013 obteniendo 4 unidades
diarias con capacidad de 105 bolsos/mes, y entre diciembre de 2011 a junio de

2012 solo se producia 3 unidades diarias con una capacidad de 78 bolsos/mes.
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cCorte o: Arme

_}I - Desbaste - Costura

Figura 39. Capacidad real de produccion para Bolsos

MNo. de empleados: 1 1 3 2
~ =
— .
4 4 3 3

Uni fdia Uni/dia = Uni/fdia uni/dia

Capacidad mensual: 105 bolsos/mes

Los anteriores resultados corroboran una vez mas la importancia y lo necesario
que es el continuo uso de la estrategia de las 5S’s y del analisis de las 5MQS,
junto con la aplicacion y el manejo satisfactorio de la estructura de la calidad, pues
esto conlleva al reconocimiento de la empresa como productora de articulos
confiables y de excelente calidad, satisfaciendo asi las necesidades de los

clientes.

6.7. ORGANIGRAMA

Propuesta. Incluir y ubicar un departamento de contabilidad en el éarea

administrativa de la empresa.

Objetivo: Establecer y operar un sistema de contabilidad que sea funcional, de

acuerdo con la normatividad, estructura y necesidades de la empresa, controlando

122



y manteniendo actualizado el catdlogo de cuentas contables que emana de las
areas centrales de la empresa, registrando y controlando los saldos de las cuenta,

tanto de los clientes como de los deudores y los proveedores.

Actividades a desarrollar: Se tuvo en cuenta el organigrama inicialmente
proporcionado por la empresa y segun informacion de la gerencia, se llegd a la
conclusién de que se necesitaba un departamento de contabilidad, puesto que es
de vital importancia para el area administrativa de la empresa y no hacia parte del
organigrama, conllevando a que las funciones de esta area fueran realizadas por
la misma gerencia, la cual en varias ocasiones necesitaba tener apoyo del
administrador por el excesivo trabajo que le acarreaba y abandonaba en cierta

medida estas responsabilidades.

Los desemperios de la nueva area de Contabilidad estarian relacionados con el

proponer y aplicar los lineamientos, politicas, normas y procedimientos para el
analisis, registro y control contable de las operaciones, establecer y operar un
sistema de contabilidad que sea funcional, de acuerdo con la normatividad,
estructura y necesidades de la empresa, definir, controlar y mantener actualizado
el catdlogo de cuentas contables, captar, revisar, codificar y registrar la
documentacién contable que emana de las areas centrales de la empresa
registrar, controlar y dar a conocer los saldos de las cuentas Deudores Diversos y

Proveedores, respectivamente.

En el siguiente organigrama se identifican los cargos existentes en la empresa

junto con el nuevo departamento de Contabilidad.
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Figura 40. Organigrama mejorado Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga

' GERERCIA |

1
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INVENTARICS
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CORTE DESBASTE ARME ZAPATOS COSTURA EMPLANTILLADD SOLADURA
ARME BOLECE EMPACUE

6.8. MAPA DE PROCESOS

Propuesta. Modificar el mapa de procesos de Manufacturas Sandoval E.U. de

Bucaramanga, en cuanto a su parte misional y de soporte.

Objetivo: tener total conocimiento de los procesos de produccién que se llevan a

cabo en la empresa para analizar la interaccion que ocurre en cada uno de ellos.
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Actividades a desarrollar: El mapa de procesos de Manufacturas Sandoval E.U.
de Bucaramanga, fue sometido a algunas modificaciones en su parte misional y
de soporte, debido a que no se comprendia claramente la ubicacion de algunos
departamentos y el desarrollo de sus funciones, como por ejemplo, el proceso de
pintura y forro tacones trabajando por separado pudiendo encontrarse en una sola
area misional llamada Acabados y terminados, como se puede denotar en la
figura 41.

Los pertinentes cambios hechos a este mapa, dan como beneficio el tener total
conocimiento de los procesos de produccidén que se llevan a cabo en la empresa

para analizar la interaccion que ocurre en cada uno de ellos.

Estos se clasifican en tres tipos: Estratégicos, misionales y de soporte.

Entre los procesos estratégicos de la empresa se encuentran la direccion y el
Sistema de Gestion de Calidad (S.G.C). Por otro lado, los procesos misionales
que intervienen directamente en la realizacion del producto son: disefio, ventas,
planeacién y produccion, compras, recepcion de materia prima, programacion y
produccion, y la asignacion y distribucion de tareas, las cuales incluyen todas las
etapas del proceso productivo, tanto para la realizacién de la linea de calzado
como para la de bolsos (corte, desbaste, arme, costura, terminados y acabados y

despachos).
Finalmente, los procesos de soporte en donde se encuentran publicidad mercadeo

y servicio posventa, talento humano (seleccion, contratacion, némina y salud

ocupacional), finanzas (facturacion, cartera, tesoreria, costos y suministros.
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7. INDICADORES DE GESTION

7.1 DISENO DE INDICADORES

En este capitulo se hard la valoracion de los cambios que se presentaron al
interior de Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, producidos por las
mejoras implementadas en el desarrollo del proyecto. Para esto se disefiaron
cuatro indicadores de gestion que ayudaron en el seguimiento y control de estas

reformas. Estos son:

e Indicador de Gestién relacionado con el porcentaje de productos
defectuosos: Consiste en medir la cantidad de productos defectuosos que

mensualmente son fabricados en la empresa.

La gerencia suministrd0 el niumero de productos fabricados de calzado y
bolsos desde diciembre de 2011 hasta junio de 2012 para llevar a cabo el
calculo de esta cantidad antes de la implementacién de las mejoras y a
partir de julio de 2012 hasta Enero de 2013, se midi6 el indicador arrojando

datos satisfactorios luego de haber comenzado con el plan.

La férmula utilizada fue:

% Unidades Defectuosas
(unidades producidas con defecto al mes) = 100

unidades producidas al mes

Las unidades producidas con defecto al mes corresponden a la cantidad de

productos que tuvieron alguna clase de defecto con o sin correccion.
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En las tablas 7 y 8 se mostraran los resultados obtenidos de unidades defectuosas

de calzado y bolsos en el periodo comprendido de Diciembre de 2011 a Junio de

2012.

Tabla 7. Unidades producidas con defecto en calzado diciembre 2011-junio 2012

INDICADOR/
(Frecuencia de
medicion)

META

DIC/11

ENE/12

FEB/12

MAR/12

ABR/12

MAY/12

JUN/ 12

TOTAL
CALZADO
FABRICADOS
POR MES

1100

1070

275

502

851

1038

1143

1089

TOTAL
CALZADO
PRODUCTOS
DEFECTUOSOS

% PRODUCTOS
DEFECTUOSOS
CALZADO

0.47

0.73

0.60

0.59

0.29

0.35

0.28

Tabla 8. Unidades producidas con defecto en bolsos diciembre 2011-junio 2012

INDICADOR/
(Frecuencia de
medicion)

META

DIC/11

ENE/12

FEB/12

MAR/12

ABR/12

MAY/12

JUN/ 12

TOTAL
BOLSOS
FABRICADOS
POR MES

150

120

32

156

TOTAL BOLSOS
PRODUCTOS
DEFECTUOSOS

% PRODUCTOS
DEFECTUOSOS
BOLSOS

1.67

4.35

6.25

4.17

1.28

2.56
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A partir de Julio de 2012 hasta Enero de 2013 se midi6 el indicador de unidades
defectuosas, arrojando datos satisfactorios detallados en las tablas 9 y 10 sobre

calzado y bolsos, luego de haber comenzado con este proyecto.

Tabla 9. Unidades producidas con defecto en calzado julio de 2012-enero 2013

INDICADOR/ < & o~ o~ N o~ N ™

. = = - - - - o <
(Frecuencia de w = o) 5 E S S =
o 02 E ) w O O =
medicion) = 2 u 5 % 3 z

TOTAL CALZADO

FABRICADOS 1100 | 1011 | 1050 | 1123 984 1152 | 1179 | 340
POR MES

TOTAL CALZADO
PRODUCTOS 0 0 3 2 2 2 2 1
DEFECTUOSOS

% PRODUCTOS
DEFECTUOSOS 0 0 0.29 0.18 0.20 0.18 0.17 | 0.29
CALZADO

Tabla 10. Unidades producidas con defecto en bolsos julio 2012-enero de 2013

INDICADOR/ < S N N o o N o
(Frecuencia de T g 8 S < g S =
. .7 E ~

medicion) s 2 ul 8 2 3 z
TOTAL
BOLSOS
FABRICADOS POR 150 74 74 60 107 37 132 42
MES
TOTAL BOLSOS
PRODUCTOS 0 0 2 1 2 0 2 1
DEFECTUOSOS
% PRODUCTOS
DEFECTUOSOS 0 0 2.70 1.67 1.87 0 1.52 | 2.38
BOLSOS
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Mediante el siguiente grafico se observa el comportamiento de este indicador

durante el tiempo establecido anteriormente.

Grafico 7. Porcentaje de unidades producidas con defecto diciembre 2011 - enero
2013

% PRODUCTO DEFECTUOSOS CALZADO % PRODUCTQ DEFECTUOSOS BOLSOS
1
7
0,9
0,8 5 A
/\
A 5
[\
os | 4 T\ s
04 \ l’c‘:fz‘:':-(')ﬁo DEFECTUOSOS s B% PRODUCTO DEFECTUOSOS
BOLSOS
0.3 \WA / \ A A /
AV A 4 A VN /
\ ] ¥/ )
: v JV. NV
v g2 RE LS ErE LS .
g o 5 8 3 7 3 . o

De acuerdo a la informacion arrojada, se puede detallar que en el mes de enero
de 2012 se produjo un nivel alto de calzado defectuoso con un porcentaje del
0.73%, y en el mes de marzo de 2012 se presenta para bolsos un porcentaje del
6.25%. Desde el mes de Febrero de 2012 comenz6 a disminuir los defectos en
los productos de calzado hasta llegar a un 0.17% en el mes de Diciembre de 2012,
y en bolsos alcanza un 0% en el mes de Julio de 2012, para dar inicio a enero de

2013 igualmente con nivel bajo de produccion en defectos.

e Indicador de Gestion relacionado con la eficiencia del manejo de mano
de obra: Con esta medida se pretende establecer la capacidad de
produccion con que cuenta la empresa, en base a la destreza o ineficiencia
de los trabajadores ejecutando las tareas por hora. Es importante que este
indicador sea tomado diariamente y analizado bajo la supervision del jefe
de produccion para llegar a alcanzar una meta del 89% en el

aprovechamiento de los recursos.
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Se calcula con la siguiente férmula:

e . f Unid produce. por br hombrs [
% ds Ef icisncin del mansjo de MO = | — . . —
\Unid progra. de producc.por hr hombrs/

*100

Los resultados obtenidos del porcentaje de eficiencia del manejo de M.O en la
fabricacion de calzado y bolsos comprendidos en el periodo de Diciembre de

2011 a Junio de 2012 respectivamente, se dan a conocer en las tablas 11y 12.

Tabla 11. Porcentaje de eficiencia manejo M.O de calzado Diciembre 2011 - Junio
2012

INDICADOR/ f: = ~ L & N~ |~ ~
e |EB|E| 2lE| 2| B3|z
= @) mjue| =) <| =|3
TOTAL UNID.CALZADO
PRODUC. POR HR
HOMBRE 3 149} 038 | 0.7 | 1.18 | 1.44 | 159 | 1.51
TOTAL UNID.CALZADO
PROGRA.PRODUC.POR
HR HOMBRE 1531153 1.53 | 1.53| 1.53 | 1.53 | 1.53 | 1.53
% EFICIENCIA MANEJO
M.O. PARA CALZADO | 89% | 97 25 46 77 94 103 98
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Tabla 12. Porcentaje de eficiencia manejo M.O de bolsos diciembre 2011 - junio
2012

INDICADOR/ SR N ~] & |~ [ o
(Frecuencia de |<£ b= = b= S S 2 =
medicion) w2 2| 8 TI5| 2| Z
= 0] W) u =S|l < | = 3

TOTAL UNID. BOLSO
PRODUC. POR HR 0.17| 0.13 | 0.032|0.044| 0.1 | 0.22 | 0.11

HOMBRE

TOTAL UNID.BOLSO
PROGRA.PRODUC.POR | 0.21|0.21} 0.21 |0.21 | 0.21 | 0.21 | 0.21 | 0.21
HR HOMBRE

% EFICIENCIA MANEJO

0
M.O. PARA BOLSO | 89%| 81 | 62 | 15 | 21 | 48 | 103 | 52

Desde el inicio de Julio de 2012 hasta Enero de 2013, se evaludé el anterior

indicador proyectando resultados favorables definidos en las tablas 13 y 14.

Tabla 13. Porcentaje de eficiencia manejo M.O de calzado julio 2012 - enero 2013

INDICADOR!/ ﬁ Sl oo lalaolx o
i = = I O S O
= |~ | @ |lo]o]z]° Lo
TOTAL UNID.CALZADO
PRODUC. POR HR 3 | 140|146 156|137 1.6 | 1.63| 047
HOMBRE
TOTAL UNID.CALZADO
PROGRA.PRODUC.POR 153|153 | 1531 1.53 | 1.53 | 1.53 | 1.53
HR HOMBRE
% EFICIENCIA MANEJO
S aee | 89 | 92 | 95 | 101] 89 | 105 [ 107 | 31
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Tabla 14. Porcentaje de Eficiencia manejo M.O de bolsos julio 2012 - enero 2013

X N
INDICADQR/ = o o ~ - - ~ o
(Frecuencia de H 4 o) E E § o =
medicién) 2 3 RS 3 8) w
= ” < n @) pd a E

TOTAL UNID. BOLSO
PRODUC. POR HR 150 | 0.10 | O.
HOMBRE

H

8] 0.068

H

0]O0.

o

8] 0.15|0.051 | O.

TOTAL UNID.BOLSO
PROGRA.PRODUC.POR | 0.21 | 0.21 | 0.21 1 0.21] 0.21 | 0.21 | 0.21] 0.21
HR HOMBRE

% EFICIENCIA MANEJO

M.O. PARA BOLSO 89 | 49 | 49 | 40 | 71 | 24 | 86 | 32

En el siguiente grafico se observa el proceder de este indicador para el tiempo

anteriormente expuesto.

Grafico 8. Porcentaje de Eficiencia manejo M.O diciembre 2011 - enero 2013
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Gracias al diagrama disefiado se logra visualizar que la capacidad de produccién
que tiene la empresa fue menos eficiente en el mes de enero de 2012 para la linea
de produccién de calzado con un 25% y en el mes de Febrero un 15% para bolsos
en base a la destreza o ineficiencia de los trabajadores ejecutando las tareas por
hora. Pero comienza a restablecerse para calzado en el mes de Julio de 2012 con
un 92%, y para bolsos en el mes de Agosto de 2012 con un 49%, dando respuesta
satisfactoria de lo necesario e importante que ha sido la implementacion de

mejoras a la empresa.

e Indicador de Gestion relacionado con el porcentaje producto
conforme: Se disefid este indicador de Gestibn con el fin de tener
informacion veraz del porcentaje de productos devueltos en el mes en
MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. de Bucaramanga. Es importante que
la frecuencia con que se toman y se evallan los datos de este indicador
sea diariamente, siendo gerencia o el jefe de gestion comercial quien lo

supervise.

Su célculo se hace a través de esta formula:

. ) rProductos sntregados — Productos derusitos
% producto conforms = | | =100
1 /

Productos sutregados

Para dar a conocer los efectos logrados por este indicador para la linea de calzado
y bolsos en el periodo de Diciembre de 2011 a Junio de 2012, se diseian las
tablas 15y 16.
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Tabla 15. Porcentaje de producto conforme de calzado diciembre 2011 - junio
2012

X
toaenge | = [ 2] o2 a2l g g ¢
medicion) TR o) o3 D E % 2
= = g S < S 2
TOTAL PEDIDOS
ENTREGADOS
OF CALZADO AL 40 | 20 | 29 26 28 33 30
MES
TOTAL PEDIDOS
DEVUELTOS
CALZADO AL 0 5 3 4 4 5 4 3
MES
% PRODUCTO
CONFORME 88 | 85 | 86 85 82 88 90
CALZADO

Tabla 16. Porcentaje de producto conforme de bolsos diciembre 2011 - junio 2012

INDICADORY/ f = N | N N N N
(Frecuencia de - O w o o4 o4 > >
medicién) W a o g o < =
TOTAL
PEDIDOS
ENTREGADOS 25 30 21 33 19 25 27
DE BOLSOS AL
MES
TOTAL PEDIDOS
DEVUELTOSDE | 0 3 5 | 4 4 4 6 3
BOLSOS AL MES
% PRODUCTO
CONFORME 88 83 81 88 79 76 89
BOLSO

En las tablas que se presentan a continuacion se encuentran los datos de Julio de

2012 a Enero de 2013, mostrandose en la tabla 17 el comportamiento del
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indicador para la fabricacion de calzado y en la tabla 18 los datos de bolsos

después de implementar las mejoras en el inicio del proyecto.

Tabla 17. Porcentaje de producto conforme de calzado julio 2012 - enero de 2013

INDICADOR/ i N N o o o o o
(FreClé(_an_qla de 5 = S 5 E % 5 E
medicion) s ) 2 o o) = [ &

TOTAL PEDIDOS
ENTREGADOS DE 47 37
CALZADO AL MES

w
©
N
>
N
©
(6)]
=
w
(o]

TOTAL PEDIDOS
DEVUELTOS 0 1 1 1 2 1 2 2
CALZADO AL MES

% PRODUCTO
CONFORME 98 97 97 95 98 96 95
CALZADO

Tabla 18. Porcentaje de producto conforme de bolsos julio 2012 - enero 2013

INDICADORY/ i 5 o ﬁ o o o g
(Frecuencia de = g S E E S 5 E
medicion) s s o o 3 e @) g

TOTAL PEDIDOS
ENTREGADOS DE 35 31
BOLSOS AL MES

N
e}
w
(o))
N
o
N
ol
w
=

TOTAL PEDIDOS
DEVUELTOS DE 0 2 1 2 1 1 2 1
BOLSOS AL MES

% PRODUCTO
CONFORME 94 97 93 97 98 96 97
BOLSO

A continuacién se da a conocer la manera de desarrollarse este indicador para la

linea de calzado y bolsos.
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Grafico 9. Porcentaje de Producto conforme desde diciembre 2011 -enero 2013
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De acuerdo a la grafica se puede notar que en el mes de Diciembre de 2011 y
abril de 2012 se presentdé mayor cantidad de pedidos devueltos en calzado y para

bolsos en los meses de enero y mayo de 2012.

Esto refleja desconfianza y poca credibilidad por parte del cliente hacia la empresa
al no satisfacer su necesidad y peticion de elaboracion del producto. Sin embargo,
se puede observar que de manera importante se refleja una disminuciéon de
devoluciones a partir de julio de 2012 tanto para calzado como para bolsos

llegando a una sola devolucion de producto.

e Indicador de Gestidn relacionado con el cumplimiento de entrega de
pedidos a clientes: Este indicador se disefid para establecer el nivel de
cumplimiento de entrega de pedidos a clientes, para poder conocer el

porcentaje de pedidos que no fueron entregados a tiempo en el mes.

Se calcula con base en la siguiente formula:

N*® de entregas conretrasos mes

% de entregas conretraso = ( ] =100

N°® de pedidos entregados mes
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Por medio de las tablas 19 y 20 se referenciaran los porcentajes de entrega con

retrasos para calzado y bolsos desde diciembre 2011 a junio del 2012.

Tabla 19. Porcentaje de entregas con retraso de calzado diciembre 2011 - junio
2012

INDICADOR/ S
(Frecuencia de & S <) g S S s -
medicion = o >
! =5 &8|8] | 2|53
N° DE PEDIDOS
ENTREGADOS EN EL 40 20 29 26 28 33 30
MES
N° DE PEDIDOS
ENTREGADOS CON 0 9 6 8 12 10 8 7
RETRASO EN EL MES
% DE ENTREGAS CON
RETRASO 0 23 30 28 46 35 24 23

Tabla 20. Porcentaje de entregas con retraso de bolsos diciembre 2011 - junio
2012

INDICADORY/ S ~ ~ ~
(Frecuencia de = gl o o = o 2 Z
medicién) w3 21 g = x z Z
= o o W = 2 S =
N° DE PEDIDOS
ENTREGADOS 25 30 21 33 19 25 27
EN EL MES
N° DE PEDIDOS
ENTREGADOS
CON RETRASO 0 6 4 4 7 5 3 4
EN EL MES
% DE
ENTREGAS CON
RETRASO 0 24 13 19 21 26 12 15
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A continuacién se daran a conocer en las tablas 21 y 22 los resultados obtenidos

después de la implementacion del indicador para calzado y bolsos.

Tabla 21. Porcentaje de entregas con retraso de calzado Julio 2012 - Enero 2013

INDICADOR/ S Mo ~ N N N N -
(Frecuencia de E ; 2 = = S 5 3
medicion) s = 8 'c"nJ 8 CZD a E
<
N° DE PEDIDOS
ENTREGADOS EN EL 47 37 39 44 49 51 38
MES
N° DE PEDIDOS
ENTREGADOS CON 0 3 0 2 4 3 5 1
RETRASO EN EL MES
% DE ENTREGAS CON
RETRASO

Tabla 22. Porcentaje de entregas con retraso de bolsos Julio 2012 - Enero 2013

INDICADOR/ f N N N N N N o
Coeioen | B3| §[E| B| 5| &8 | B
) = = o % o) P e L
N° DE PEDIDOS
ENTREGADOS 35 31 28 36 40 45 31
EN EL MES
N° DE PEDIDOS
ENTREGADOS
CON RETRASO 0 2 3 1 0 3 1 1
EN EL MES
% DE
ENTREGAS CON
RETRASO 0 |6 10 4 0 8 2 3

En la grafica 10 se visualiza el comportamiento de este indicador durante

Diciembre del 2011 a Enero de 2013, para los productos de calzado y bolsos.
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Grafico 10. Porcentaje entregas con retrasos desde diciembre 2011 -enero 2013
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Pudo observarse en el grafico anterior que, en el mes de Marzo de 2012 se
presentaron mayores retrasos en la entrega de pedidos, para calzado con un 46%
y para bolsos un 26% en el mas de Abril de 2012. Se evidencia una disminucién
considerable, a partir del mes de Junio para calzado y en el mes de Mayo para
bolsos, hasta llegar a un 0% de entregas con retrasos, luego de haber

implementado la mejora.

Se sigue comprobando que con las mejoras establecidas se ha ayudado en gran
medida a la empresa en su area productiva, aumentando la habilidad operativa de
los empleados. El objetivo de estos indicadores es medir el impacto creado por
dichas mejoras y que estos entreguen informacion valiosa a la empresa para un

optimo desarrollo de sus actividades productivas.

Es importante resaltar la necesidad de efectuar frecuentemente el analisis del
comportamiento de los indicadores para saber tomar las mejores decisiones en
pro de las relaciones de la organizacidbn con «quienes pueden afectar o son

afectados por el logro de los objetivos de la empresa». *°

'° R.E FREEMAN: Strategic Management: A Stakeholder Approach, op. cit, 24
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CONCLUSIONES

Para mejorar un proceso productivo no se requieren de grandes inversiones
en tecnologia. Manufacturas Sandoval E.U de Bucaramanga es un ejemplo
de esto; con una creacion de alternativas de bajo costo se lograron ahorros

y beneficios favorables en tiempo y dinero para la empresa.

La soluciéon para llegar a detectar cualquier clase de problemas es
recolectando informacion, puesto que de esta manera se tiene un punto de
partida confiable para hallar las fallas de un determinado sistema. Esta
recoleccion realizada en la empresa, ayudd a divisar las complicaciones
que generaban despilfarros permanentemente y que debian ser
disminuidos y/o eliminados para desarrollar un mejor entorno laboral en pro

de todos los empleados.

Para mejorar un proceso productivo es necesario el esfuerzo de toda la
organizacion. Desde directivos hasta operarios debe haber un compromiso
con el planteamiento e implementacion de alternativas. Todo el personal

debe participar en su ejecucion, evaluacién y mejoramiento.

Desarrollar un plan de implementacion de alternativas es el paso mas
importante para mejorar procesos, ya que en este se sigue una secuencia
l6gica de pasos que lleva a alcanzar el objetivo planteado. La metodologia
sugerida debe ser conocida y aceptada por todas las personas de la
empresa, puesto que la obtencion de resultados positivos depende mas de
las personas que participan en el proceso que de quienes plantean el plan

de mejoramiento.

Las herramientas del Andlisis de Despilfarros y la Metodologia de las 5S’s

fueron las mas utilizadas durante el proceso de creacién de mejoras, ya que

141



son de facil entendimiento, econdmicas, involucra a todos los operarios y
los elementos que contiene son de factible aplicacion, trayendo asi
beneficios para la empresa. Estas herramientas simplifican el manejo de
materiales y la ejecucibn de procesos y crea en los trabajadores

autodisciplina para mantener un puesto de trabajo limpio y organizado.

Con la ejecucion del Analisis de Despilfarros 5MQS se logré6 una
eliminacién importante en cada uno de ellos: Personal 40%, Maquinas
13.33%, Material 1.92%, Direccion 1.03%, Métodos 59.1% y Calidad 33.3%,
resaltando de esta forma la supresion de desplazamientos innecesarios en
busca de herramientas, materiales e insumos, debido a la organizacion y
demarcacion de estantes hechos en bodega contribuyendo asi al ahorro de
tiempo, se mejoraron los puestos de trabajo y se logré concientizar a los
operarios sobre el uso de tapabocas y delantal para la manipulacion de

pegantes, pinturas, para su proteccion de agentes nocivos.

La creacion de alternativas y solucion de problemas contribuy6é a mejorar el
ambiente de trabajo, ya que los operarios participaron de manera activa en
este proceso. Con la eliminacibn de actividades innecesarias y la
organizacién de todos los materiales necesarios para el proceso productivo,
se cambio la actitud de los empleados hacia el desarrollo del trabajo debido
a que a partir del ajuste hecho con la implementacion de la Metodologia 5s,
encontraron un lugar limpio, ordenado y agradable para trabajar, reflejados
en un porcentaje de disminucion para SEIRI de 23.43%, SEITON de
22.86%, SEISO con 21.71%, SEIKETSU 20.57% y SHITSUKE con 22%.

El estudio de Tiempos arrojé datos que ayudaron a determinar los tiempos
estandar de elaboracion de un producto, prescindiendo de la incertidumbre
existente sobre la duracion de los determinados procesos. De igual modo,

se calcularon las capacidades productivas de cada una de las areas,
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finiquitando que el proceso cuello de botella del area productiva de la
empresa es soladura con el menor volumen de produccién de 32 pares/dia
para el caso de la linea de calzado y armado para la linea de bolso con 3

unidades/dia.

A través de las técnicas de control de inventario implementadas en la
empresa, se consiguid instaurar el reconocimiento y cuantificacion de
existencias de materia prima, producto en proceso, producto terminado y
despacho de mercancia, mediante planillas que facilitan y aceleran el
proceso y ofrecen certidumbre de las existencias reales y movimientos de

materiales y productos.

Se implementé un formato de produccién diaria en donde se clasifican los
pedidos por referencia y detalles para organizar la contabilizacion de las
unidades elaboradas que se hacen diariamente, mensual y anualmente.
Igualmente la planilla tiene como objetivo llevar el control de la produccion
de la empresa, saber a ciencia cierta donde se hallan los pedidos, y

conocer las pérdidas de tiempo en los que incurre cada operario.

Al capacitar al personal de la empresa se logré6 una activa integracion,
quienes con agrado y motivacion asistian para dar a conocer su punto de
vista, proponiendo mejoras y a su vez se retroalimentaban con la

informacion ofrecida.

Se identificé la necesidad de incluir un nuevo cargo en el organigrama de la
empresa, como lo es el de Contabilidad, teniendo claro que con sus
funciones establecidas estarian relacionadas con la facilidad de analizar,
registrar y controlar la contabilidad de las operaciones, establecer y operar
un sistema de contabilidad que sea funcional, de manera que sea posible

mantener actualizado, supervisado y codificado las entradas y salidas de
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mercancia a la empresa, garantizando que los requerimientos normativos

de calidad sean los constituidos.

Se disefiaron cuatro indicadores que permiten medir el rendimiento de la
empresa y sus operarios, ademas sirven como referencia para impulsar a
tener nuevas ideas en la generacion de ventas, aumentar la produccion y

explotar de manera Optima los recursos disponibles.
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RECOMENDACIONES

La gerencia de Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, debe estar
consiente que las soluciones implementadas no deben quedar realizadas
solamente durante el tiempo de estudio, sino que deben seguir funcionando
después de terminado este trabajo, ya que como se demostro a lo largo de
los diferentes capitulos, los resultados obtenidos son beneficiosos para el
personal administrativo y operativo de la empresa.

Las alternativas o herramientas que se dejaron ensefiadas y programadas
para continuar con su implementacién se deben llevar a cabo, no deben
quedar escritas en el papel y quedar archivadas, estas deben ser
estudiadas y desarrolladas tal y como se explica en la metodologia de cada
uno de ellas. Es responsabilidad de la gerencia que lo anterior se cumpla

en pro de la empresa.

El orden que se implementd para los inventarios tanto de materia prima
como de producto terminado, la ubicacién de las herramientas, elementos
de aseo y personales, debe ser respetados por todas las personas
involucradas en el proceso. Ademas de esto, deben comprometerse a
limpiar la planta y el puesto de trabajo a diario para trabajar dentro de un

entorno laboral mas agradable.

Ejecutar correctamente el registro en las planillas de la produccion diaria y

control de inventarios para evitar posibles errores.

La innovacion y el desarrollo de nuevos disefios son la base fundamental
para asegurar el mantenimiento y la expansién de la participacion en el
mercado en este caso del calzado y marroquineria. Por ello se le

recomienda a Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga estar
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generando constantemente ideas modernas, exclusivas, vanguardistas y

muy ceiflidas a la mujer elegante como eje principal de sus colecciones.

Continuar brindando informacion a los trabajadores con capacitaciones que
se enfoquen al mejoramiento continuo de los procesos productivos como
despilfarros, 5S’s, inventarios, tiempos, permitiendo la participacion,
retroalimentacion y socializacion de los operarios con sus ideas en pro de la

productividad.

Aumentar la cantidad de variables a medir en el sistema de indicadores
inspeccionandolo y actualizandolo constantemente para analizar su
comportamiento, y asi tomar decisiones con base en la informacion que

ellos arrojen.

Elaborar manuales de funciones y procesos para el area administrativa y
operativa con el fin de actualizar el sistema productivo cada vez que se cree
un cargo o se haga alguna contratacion teniendo en cuenta modificaciones

presentes en los procesos documentados.
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ANEXOS

ANEXO 1. CATALOGO DE PRODUCTOS:

= CALZADO
MANUFACTURAS SANDOVAL E.U.
DE BUCARAMANGA
TIPO DE CALZADO IMAGEN
1. Valeta

2. Sandalia plana

3. Kit 7 y medio

4. Zapatilla destalonada

5. Zapato cerrado
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6. Zapato de plataforma cerrado

7. Zapato planta

= BOLSOS:

IAPATOS &CARTERAS

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA
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ANEXO 2. FICHA TECNICA DE MAQUINARIA:

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

ZAPATOS &C ARTERAS

Ficha Técnica de Maquinaria

TIPO DE MAQUINA: Remachadora

IMAGEN

MARCA: Vulcam

TAMANO: 25 cm x 52 cm

CANTIDAD: 1

SECCION: Armado

FUNCION: Fija los taches, botones y broches en
los zapatos y bolsos

TIPO DE MAQUINA : Marcadora de Logo

IMAGEN

MARCA: Vulcam

TAMARNO: 30 cm x 50 cm

CANTIDAD: 1

SECCION: Armado

FUNCION: Plasma el logo comercial de la empresa
en los productos fabricados.

TIPO DE MAQUINA: Rodillo Aplanador

De elaboracién artesanal

TAMANO: 45 cm x 25 cm

CANTIDAD: 1

SECCION: Armado

FUNCION: Es utilizado para aplanar los orillos de
cada una de las piezas con el fin de facilitar la
costura de las mismas.
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TIPO DE MAQUINA: Dobladora de tiras

IMAGEN

MARCA: Vulcam

TAMANO: 45 cm x 41cm

CANTIDAD: 1

SECCION: Armado

FUNCION: Se encarga de doblar las tiras u orillos
de las correas para que el hiladillo quede
incrustado en ellas.

TIPO DE MAQUINA: Corta tiras

MARCA: Vulcam

TAMANO: 55 cm x 40 cm

CANTIDAD: 1

SECCION: Armado

FUNCION: Es utilizada para cortar las tiras de las
sandalias con un diametro delgado.

TIPO DE MAQUINA: Terminadora

MARCA: Automata

TAMANO: 2,20 m x 1,57m

CANTIDAD: 2

SECCION: soladura

FUNCION: Es usada para pulir las suelas y los
tacones de cada tipo de calzado.

TIPO DE MAQUINA: Esmeril

MARCA: Black & Decker

TAMANO: 40 cm x 30 cm

CANTIDAD: 2

SECCION: soladura

FUNCION: Maquina de operacién manual
encargada de cortar y pulir para que quede mas
lisa la estructura y se vea mucho mejor, también
se utiliza para afilar las herramientas
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TIPO DE MAQUINA: Horno extractor de
olores

IMAGEN

MARCA: Autdémata

TAMANO: 1mx1.85m

CANTIDAD: 1

SECCION: Pintura suelas

FUNCION: En él se colocan las suelas y se pintan.
Este horno cuenta con un extractor de olores, con
el fin de que todo el olor a pintura no se encierre
en la habitacion.

TIPO DE MAQUINA: Horno reactivador

IMAGEN

MARCA: Autémata

TAMANO: 51 cm x 70 cm

CANTIDAD: 1

SECCION: Soladura

FUNCION: Activa el pegante entre las suelas y los
cortes del calzado.

TIPO DE MAQUINA: Maquina pegadora

MARCA: Autémata

TAMANO: 83 cm x 60 cm

CANTIDAD: 1

SECCION: Soladura

FUNCION: Aplica presién para pegar la suela al
corte montado en la horma.

TIPO DE MAQUINA: Troqueladora

MARCA: Automata

TAMANO: 70 cm x 1,65 m

CANTIDAD: 1

SECCION: Emplantillado

FUNCION: Se fabrica la plantilla de corte, se
coloca en la maquina y se procede a los cortes
como una imprenta, para recortar con precision
cueros, cartones, etc.
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TIPO DE MAQUINA: Desbastadora

IMAGEN

MARCA: EAGLE

TAMANO: 80 cm x 50 cm

CANTIDAD: 1

SECCION: Desbaste

FUNCION: Disminuye el calibre del cuero, con el
fin de facilitar su manejo.

ekt

TIPO DE MAQUINA: Maquina de coser

MARCA: SEIKO

TAMANO: 1,20 m x 1 m

CANTIDAD: 3

SECCION: Costura

FUNCION: Realizar la costura de todos los cortes.
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ANEXO 3. ORDEN DE PRODUCCION:

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U.
N° PLANILLA: 00068

N° VALE:

1882
L g

PEDIDO N°:66242

CLIENTE: BON BONITE OVIEDO DOS
CIUDAD:

Emision:23/11/2012// Entrega:23/11/2012

Tallas:
C:n:i’dnd:! 53 64

REF:897 - TEJON BLANCO X NUDE -
| OBSERVACIONES: COLOR SUELA:
CORTE DESVASTE ARME ZAPATO
_AYUDANTE ARME COSTURA SUELAS
_FORRO TACON MONTAJE TERMINADO
_EMPLANTILLADO

MATERIALES

| CUERO 1: TEJON BLANCO
| SALINAS =471, 50

CUERO 2: TORINO NUDE = 184, 50

CUERO 3: FOLIA COBRE = 32,
80

CUERO 4: =0,00

PLANTILLA: =0, 00

PUNTERA Y BANDA: TORINO
NUDE =73, 80

TACON Y PLANTA: TACON
1054 7 1/2 PLA 20 = 41

FORRO: BADANA BRONCE = 492,
00

KIT PLATAFORMA: KIT 1027 7 1/2
=41
|

FORRO TACON: VIRA SALPA
NATURAL 7 1/2 = #% #, #w

SUELA: SUELA TAPETE
GENERICA 1027 NATURAL = 41

LHERRAJE 1: HEBILLA PASO
12 ORO = 82, 00

HERRAJE 2: =0, 00

HERRAJE 3: =0, 00

HORMA: SOFIA

| SOBRE PLANTILLA: SOFIA COMPI|

ETA

TERMINADO Orden N°:66242 Fecha:23/11/2012
5 16 |7 |8 |34 |35 (36 (37 |38 [39 |40
3141514123 (51615 2 |41
Costo= 41x1.900 = §.77.900
10055801001 °01882(01
REF:897 - TEJON BLANCO X NUDE -
Cliente: BON BONITE OVIEDO DOS
166242 Fecha:23/11/2012
I8 ) |7 |8 134 |35 |36 |37 |38 |39 |40 !
{3|4|5|412|3|5 6 |5 |2 |41
_ Costo=41x980 = $.40.180
REF B97 TEJON BLANCOXN D
Cliente: BON BONITE OVIEDO DOS
Orden N°:66242 Fecha:23/11/2012
5 16 |7 [8 |34 (3536 |37138|39|4l)
3]4]5}4[2 3 1516 |5 |2 |41
,,,,,, Costo= 41x2.600 = $.106.600 _

REF 897 TEJON BLANCO X NEJD -
Cliente: BON BONITE OVIEDO DOS

Fecha:23/11/2012
7 |8 134 35 36 |37 |38 |39 |40

u-"

15 14 [2 |3 |5 |6 S5 |2 |

DESVASTE
REF 897 TEJON BI..ANCO X N JD
Cliente: BON BONITE OVIEDO DOS

Costo= 41x460 = $.18.860

138 ]39[40

61
14 |

3
3

5809001

REF:897 - TEJON BLANCO X NUD
Cliente: BON BONITE OVIEDO DOS

i Il
100558

ll 5
3
882(0 127

71 | 31
S 14 |2 51615 [2 |41
‘Costo= 41 $.18.860

I I
13 1
| x460 =

BADANA BRONCE BOMB

en N°:66242 Fecha:23/11/2012
|7 |8 [34 135 |36 [37 |38 [39 |40

15 14 12 |3 |S 16 |5 |2 |

COLOR SOBREPLANTILLA:
MONTAIJE
IS 6
3 14
100558020

REF:897 - TEJON BLANCO X N JD
Cliente: BON BONITE OVIEDO DOS

Costo= 41x2.900 = $.118.900

AYUDANTE ARME 23/11
5 16 |7 |s |34|35|3 137 | | [40
.3[415[4I2|3|5[6| 41‘
_ Costo= 41x480 = §.19.680
10055804001 & {Jo
REF:897 - TEJON BLANCO X NUD
Cliente: BON BONITE OVIEDO DOS
EMPLANTILLADO ~ Orden N°:66242 2012
5 |6 [7 |8 |34|3 13 ]3 38]39]40
3 14 |5 141213 |5 (6|5 |2 |91
Costo= 41x1.130 = $.46.330 .
0055806001 o {0 1
REF:897 - TEJON BLANCO X NUDE -
Cliente: BON BONITE OVIEDO DOS
COLOR SOBREPLANTILLA: BADANA BRONCE BOMB
CORTE Orden N°:66242 Fecha:23/11/2012
5 16 |7 [8 |34 3536 |37 [38 [39 [40
314 |5 14 1213 |5 16 |5 |2 |41
Costo= 41x1.570 = 5.64.370
0055808001

REF:897 - TEJON BLANCO X NUD
Cliente: BON BONITE OVIEDO DOS

REF:897 - TEJON BLANCO X NUD
Cliente: BON BONITE OVIEDO DOS

FORRO TACON N Fecha:23/11/2012
5 | l7 18 13 35 136 |37 |38 |39 |40
31451412 |3 (51615 |2 |31
~ Costo=41x460 = 5.18.860
0055810001 N°01882
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ANEXO 4. DIAGRAMA DE RECORRIDO Primer Piso:

TITULO: Diagrama de recorrido

===P De la oficina de disefio pasa al archivo de disefio.

ESCALA: 1.25

» Sale cuero para corte (calzado y bolsos).
Sale el corte para desbaste.

===p Sale el corte para armado (calzado y bolsos).

ELABORADO POR:
Cindy Yohana Barajas Zéarate
Maria Isabel Lozano Gémez

Bolsos y calzado: salen cortes para costura y regresan
a arme segun sea necesario.

===P Bolsos: salen los bolsos para control de calidad.

ENTREGADO A: Leidy Yurani Sandoval

Calzado: Salen capelladas y cortes para soladura
Montaje y terminado.

FECHA: Noviembre de 2012

===p Sale el calzado para emplantillado.
===p Sale el calzado para control de calidad.

12m |

[———I
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Segundo Piso

TITULO: Diagrama de recorrido

ESCALA: 1.25

===P Pasan los disefios al archivo de disefio.
ELABORADO POR:

Cindy Yohana Barajas Zarate
Maria Isabel Lozano Gémez

ENTREGADO A: Leidy Yurani Sandoval

FECHA: Noviembre de 2012

| >m |

ARCHIVOS
I LIBRERO

OFICINA DE DISENO

5m

PIZARRA DE
ANOTACIONES
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ANEXO 5. DIAGRAMA DE FLUJO:

Linea de Calzado

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA

DIAGRAMA DE FLUJO
LINEA DE CALZADO

TIPO DE PROCESQO: Disefio, corte, desbaste, armado, SIMBOLO ACTIVIDAD
costura, acabados y terminados (montaje soladura y
terminado, emplantillado), empaque y despachos. Operacion O
ELABORADO POR: Inspeccion
Cindy Yohana Barajas Zarate
Maria Isabel Lozano Gémez Transporte
FECHA DE ELABORACION: Octubre de 2012 Demora o espera D
Pag.:1-3 Almacenamiento
Simbolo
Descripcién O D D
Buscar la tarea X
Traer el cuero hacia los centros de trabajo X
Escoger los moldes X
Llevar los moldes al centro de trabajo X
Organizar el puesto de trabajo X
Alistar implementos de trabajo X

Ubicar el cuero sobre la mesa

Poner el molde sobre el cuero

Cortar las piezas

Quitar la piezas

Organizar las piezas a un lado de la mesa

XX | X|X]|X|X

Afilar la cuchilla

CORTE

Llevar las folias al centro de trabajo X

Poner el molde en las folias

Cortar las folias

Quitar las piezas

Organizar las piezas a un lado de la mesa

X | X[ X|X]|X

Afilar cuchilla

Llevar los forros al centro de trabajo X

Poner el molde sobre el forro X
Cortar los forros X
Quitar las piezas X
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Pag. 2-3

Organizar las piezas a un lado de la mesa

Ordenar cueros, folias y forros por tallas

Marcar con un esfero las piezas por tallas

Llevar los corte de cuero a desbaste

Descripcién

DESBASTE

Alistar la maquina desbastadora

Desbastar las piezas de cuero

Organizar las piezas de cuero

Llevar las piezas a armado

ARMADO

Alistar todos los materiales

Desbastar los bordes de las piezas de cuero

con una cuchilla

Aplicar pegante a las piezas de cuero y a la

folia

Poner hiladillo a las piezas de cuero

Doblar los bordes del cuero con un matrtillo

Unir las piezas de cuero con la folia

Aplanar las piezas con un rodillo

XX | X | X

Organizar las piezas por tamafos

Llevar las piezas a costura

COSTURA

Alistar la maquina de costura

Cocer las piezas

Llevar las piezas a armado

Recortar los hilos que sobran

Poner hebillas y remaches

Llevar las piezas a acabados y terminados

SOLADURA, MONTE Y

TERMINADO

Llevar la tarea a montaje

Ordenar centro de trabajo

Alistar los implementos de trabajo e insumos

Llevar las hormas al centro de trabajo

Ordenar las hormas por pares

Traer las suelas de bodega

Llevar las suelas a la maquina terminadora

Raspar las suelas en la maquina terminadora

Aplicar pegante a las suelas

Montar la capellada en la horma

Cortar las piezas sobrantes

Raspar o rofar las suelas montadas en la horma

X | X[ X[ X]|X
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Pa

g. 3-3

Echar pegante blanco a las piezas montadas
en la horma

Llevar las piezas montadas en la horma y las
suelas al horno reactivador de pegante

SOLADURA, MONTE

Y TERMINADO

Activar el pegante de las piezas montadas y
de las suelas

Pegar las piezas montadas y las suelas

Poner el calzado en la maquina pegadora

Sacar el calzado de la maquina pegadora

X[ X[ X[ X

Enfriar el calzado a temperatura ambiente

x

Quitarle la horma al calzado

x

Llevar el calzado a emplantillado

Descripcion

Simbolo

O

EMPLANTILLADO

Ordenar centro de trabajo

Alistar los implementos de trabajo e insumos

Hacerles resanes al calzado

Recortar bordes sobrantes

Quemar hilos sobrantes con un mechero

Limpiar el calzado

Aplicar pegante a las plantillas

Pegar plantillas abollonadas

poner plantillas con logo de la empresa

Poner adornos

Limpiar el calzado

XIX[X|X|X|X[X]|X]|X

Ordenar calzado por pares

Llevar el calzado a control de calidad

Revisar el calzado

Llevar el calzado a emplantillado

Empacar el calzado en bolsas

Empacar el calzado en cajas

Almacenar

x

ACTIVIDADES TOTALES

47

18

11
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Diagrama de Flujo Linea de Bolsos

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA

DIAGRAMA DE FLUJO
LINEA DE BOLSOS

TIPO DE PROCESO: Disefio, corte, desbaste,
armado, costura, empaque y despachos.

ELABORADO POR:

Cindy Yohana Barajas Zarate
Maria Isabel Lozano Gémez

FECHA DE ELABORACION: Octubre de 2012

Pag. : 1-2

SMBOLO ACTIVIDAD
Operacion Q
Inspeccion

Transporte

Demora o espera

D

CORTE

Almacenamiento
Simbolo
Descripcion Q I:I D
Buscar la tarea X
Traer el cuero hacia los centros de X
trabajo
Llevar los moldes al centro de trabajo X
Organizar el puesto de trabajo X
Alistar implementos de trabajo X
Ubicar el cuero sobre la mesa X
Poner el molde sobre el cuero X
Cortar las piezas X
Quitar la piezas X
Organizar las piezas a un lado de la X
mesa
Llevar las folias al centro de trabajo X
Afilar la cuchilla X
Poner el molde en las folias X
Cortar las folias X
Quitar las piezas X
Organizar las piezas a un lado de la X
mesa
Afilar cuchilla X
Llevar los forros al centro de trabajo X
Poner el molde sobre el forro X
Cortar los forros X
Quitar las piezas X
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Pag. 2-2

CORTE

Organizar las piezas a un lado de la
mesa

Ordenar cueros, folias y forros por
tallas

Marcar con un esfero las piezas por
tallas

Llevar los corte de cuero a desbaste

X

Descripcion

Simbolo

W)

Alistar la maquina desbastadora

X

Desbastar la piezas de cuero

Organizar las piezas de cuero

DESBAST
E

Llevar las piezas de cuero a armado

ARMADO

Alistar los materiales necesarios

Desbastar los bordes de las piezas con
una cuchilla

Aplicar pegante a las piezas

Dejar secar el pegante

Poner hiladillo en las piezas

Doblar las bordes de las piezas con un
martillo

x| X x| x

Aplanar las piezas con un rodillo

Llevar las piezas de cuero a costura

COSTURA

Alistar la maquina de costura

Unir las piezas de cuero

Cocer los bordes internos y externos

Llevar la pieza de cuero a armado

Cortar los hilos sobrantes

Poner adornos remaches y cierres

Llevar la pieza y forros para costura

Alistar la maquina de costura

Unir el forro y la pieza de cuero

EMPAQUE

Quitar los hilos sobrantes

Poner el logo de la empresa

Limpiar el bolso

Pintar desperfectos del bolso

Llevar a control de calidad

Revisar los bolsos

Empacar los bolsos en bolsas

Almacenarlos

ACTIVIDADES TOTALES

33

13
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ANEXO 6. LISTA DE CHEQUEO DE DESPILFARROS:

LISTA DE CHEQUEO PARA LA IDENTIFICACION DE

DESPILFARROS 5MQS

Autoras: Cindy Yohana Barajas y Maria Isabel Lozano

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U.
DE BUCARAMANGA

TIPO DE DESCRIPCION | ;EXISTE? | MAGNITU
DESPILFARRO DEL Si/lNo D 1=BAJO CAUSAS
DESPILFARRO 5=ALTO
Los operarios tienen buen
Busquedas en el conocimiento de la ubicacién
puesto de NO 1 de sus cosas en su puesto de
trabajo trabajo.
=
8 n Desplazamiento
Q< constante para Sl 3 No todos los implementos de
<Zt % traer trabajo estan al alcance del
S® herramientas y trabajador
o w .
<o material
|
o Los operarios
t'.e nen tiempos S| 5 No se cuenta con un método
inactivos por ., -
q de planeacion de produccion
emoras en )
) determinado.
tareas anteriores
Se realiza una jornada de
revisidn y mantenimiento
> Inexistencia de preventivo a las herramientas
= programas de NO 1 y maquinas de trabajo cada
o 2 mantenimiento seis meses para ser
Q .
<2 = arregladas o cambiadas
333 oportunamente.
2 <Et Poca o ninauna Los empleados por su
o utiIizacic’?rLlJ experiencia prefieren hacer
o= de alqunas Sl 3 las tareas manualmente y
mé ginas utilizar en pocas ocasiones
g algunas de las maquinas.
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materia prima
obsoleta

Existen No se les hace un buen
maquinas en Sl mantenimiento a
mal estado determinadas maquinas
Empleo de Todos los materiales que se
= partes costosas usan son economicos, faciles
e o que pueden ser NO de conseguir y son
o u remplazadas por necesarios e indispensables
Sn< otras para el proceso productivo.
S S E Empleo de Todos las partes que van
2 <Et partes incluidas en el producto son
i innecesarias y NO necesarias, Utiles y a simple
g que el cliente no vista son aceptadas por el
valora cliente.
Gastos en La comunicacion entre
3 comunicaciones NO empleados y jefes se hace de
g = internas forma verbal y constante.
2 - ‘8 Las reuniones no son
3 - o Reuniones que programadas pero cuando se
o & no generan NO hacen, se toman decisiones
< A decisiones puntuales en gerencia para
o luego comunicarlas al resto
del personal de la empresa.
Produccion en Su produccion esa base de
grandes lotes NO pedidos.

Las tareas deben ser
enviadas a un sitio fuera de
la empresa donde se realizan

Transportes o las operaciones de pintura y
desplazamientos Sl costura, ocasionando que la
3 que no agregan produccion no siga el proceso
8 n valor y se haga otra labor mientras
= el producto llega para ser
<O .
Z0O0 terminado.
o -F . : —
c 4 Existe baja coordinacion en el
< Inventarios flujo de la produccién, ya que
o excesivo de hay tareas que no pueden
producto en Sl ser terminadas y se van
proceso acumulando por falta de
material.
Exceso de
inventario de Sl No se tiene un control del

inventario




Inspecciones

Se realizan inspecciones u
observaciones detalladas
cuando se recibe la

uso de uniforme

que no agregan NO mercancia, cuando se esta
valor al producto trabajando con ella y cuando
el producto esta listo para ser
- entregado al cliente.
8 Se prloduce defectos en las tgreas
8 g | Produccionde olsauocad por pare do o5
§ < % defectuosos y operarigs para tﬁataﬁ la piezay en
8 S reproceso de Sl ciertas ocasiones se presentan
< productos con fallas en las maquinas y
&J regularidad herramientas, por ende hay que
volver a procesar la pieza.
Demora en la llegada de la
No hay entrega materia prima con respecto a la
a tiempo de los S| fecha pa_ctada con el proveedor.
productos El dafio de glgungs tareas
durante su ejecucion y la no
deteccion a tiempo de que el
inventario se esta agotando.
La empresa cuenta con un
Ausencia de buen equipo de primeros
= equipo de NO auxilios ubicado en gerencia
8 a primeros auxilios y con extintores localizados al
Q < alcance del personal para
<<z cualquier eventualidad.
=435
© o
@ u Todos los trabajadores
5 Inexistencia del NO cuentan con su respectivo

uniforme que consta de
camisa, delantal, y tapabocas
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ANEXO 7. LISTA CHEQUEO 5S’s ANTES DE IMPLEMENTAR LA MEJORA:

LISTA DE CHEQUEO PARA LA ESTRATEGIA DE LAS

58’s

Autoras: Cindy Yohana Barajas y Maria Isabel Lozano

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U.

DE BUCARAMANGA

PREGUNTAS
w > 8
Proporciones: w | B |8 | & 8 g
1. MUY BAJO 3. REGULAR E | g B 232
2. BAIO 4. ALTO 5.MUYALTO | S 7 = 2 Q3
(=) < (&) O 5
< -
DESPEJAR
1. ¢Existen materiales y herramientas colocados | 2 1 1 1 2
sobre el piso?
2. (Se presenta acumulaciéon de materias primas en 1 1 1 2 2
el puesto de trabajo?
3. éEncuentra cosas innecesarias en el lugar de| 1 1 2 1 2
trabajo?
4. ¢Hay productos devueltos por los clientes| 1 1 1 1 1
mezclados con la produccién?
5. éHay huecos, suciedad en paredes y pisos que 1 1 1 1 1
inciten al desorden?
6. ¢Hay cajas, papeles, cables, tubos, tablas, laminas, 1 1 1 1 1
escombros, basuras y otros tirados en los pisos,
detras de las maquinas o encima de ellas?
7. éSe danan cosas utiles por mezclarse con cosas 1 1 1 1 1
inutiles?
TOTAL 41 8 7 8 8 10
ORDEN
1. éEncuentra materiales Utiles mezclados con retazos de
material innecesario? 1 1 2 1 1
2. iLas herramientas de trabajo son de facil acceso? 1 1 1 1 1
3. ¢Consigue con facilidad las materias primas en las
1 1 1 1 1
bodegas?
4. iSe para constantemente de su puesto de trabajo para
. 1 1 2 1 2
buscar herramientas?
05. éSe encuentran objetos personales en sitios no
1 1 2 1 2
adecuados?
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6. ¢Hay operarios recorriendo la planta, taller u oficinas

buscando cosas? 1
7. éEs facil el acceso a extintores, hidrantes y sistemas de
espumas anti incendios o sistemas paradas de 1
emergencia?
TOTAL 40 10
LIMPIEZA

1. ¢ Mantiene limpio el puesto de trabajo?

2. iLimpia con frecuencia las maquinas?

3. ¢Hay desperdicios de materiales y materias
primas cerca de las maquinas?

4. ¢La planta de produccion se mantiene limpia y
libre de humedad?

5. éHay agua u otros fluidos regados por el piso?

6. ¢Hay polvo u otro residuo en el piso?

7. (Estan las ldmparas, focos, reflectores, etc.,
limpios?

TOTAL 38

BIENESTAR

1. ¢ Utiliza los elementos necesarios que aseguren
el bienestar en su puesto de trabajo?

2. ¢Considera que el medio en el que labora se
encuentra libre de ruido, calor u otros agentes
que impiden un buen desempefio en el puesto de
trabajo?

3. é¢Hay rayos solares incomodando a alguien? 1

4., iLa comunicacion entre niveles es adecuada®? 1

5. ¢Existen zonas comunes para descansos y

comidas?

6. ¢Como califica el estado de los bafios? 1

7. ¢Hay servicio de cafeteria? 1
TOTAL 36 7
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AUTODISCIPLINA

1. (El personal llega a tiempo a su trabajo? 1 1 1 1 1
2. éLimpia su puesto de trabajo sin necesidad de que se
1 1 1 1 1
lo recuerden?
3. éSe presenta un clima organizacional agradable 1 ) 3 1 1
entre jefes y operarios?
4. ¢Desarrolla su actividad con entusiasmo vy
Ly 1 1 1 1 1
dedicacién?
5. éEntrega a tiempo su trabajo? 1 2 2 2 2
6. ¢El personal de planta usa uniformes e implementos
. 1 1 1 1 1
de seguridad?
7. éTienen los trabajadores la costumbre de realizar 1 1 1 1 1
una inspeccién diaria?
8. éSe sentiria orgulloso de mostrar las instalaciones u 1 1 1 1 1
oficina a los clientes o visitantes?
9. ¢Se siguen las reglas, procedimientos e
. . 1 1 1 1 1
instrucciones?
10. ¢los grupos de trabajo se reunen segun lo 1 1 1 1 1
programado?
TOTAL 54 101111} 11 11
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ANEXO 8. PREMUESTRAS PRODUCCION DE LA LINEA DE CALZADO:

= Plataforma Cerrada Anaconda Arena

CORTE DESBASTE ARMADO
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 17.59 1 11.37 1 129.48
2 19.47 2 10.74 2 13953
3 15.29 3 8.51 3 12712
4 16.32 4 7.80 2 137.44
5 14.44 5 8.18 5 153.08
6 13.89 6 10.51 6 142.48
7 17.18 7 12.89 7 146.63
8 17.08 8 8.78 8 148.35
9 15.65 9 12.48 9 139.17
10 14.88 10 8.06 10 136.28
MEDIA | 16.18 MEDIA | 9.93 MEDIA | 139.96
DESV | 1.68906 DESV | 1.90803 DESV | 8.08815
ERROR| 1.047 ERROR| 1.183 ERROR 7
N 13 N 13 N 7
COSTURA PINTURA FORRO TACONES
CICLO | TIEMPO LSS CICLO | TIEMPO
1 87 CICLO | TIEMPO 1 309.99
> o1 1 10.74 2 283.7
3 97 2 11.89 3 283.9
4 100 3 10.80 4 280.62
5 97 4 11.72 5 292.45
6 99 S 11.84 6 282.37
7 95 6 11.76 7 292.58
7 10.78
8 96 8 29955
8 11.70
9 96 5 180 9 286.25
10 101 5 TN 10 290.83
MEDIA | 95.9 Eo T 1149 MEDIA | 290.224
DESV | 1.70065 SEsv | 02044 DESV | 9.07262
ERROR 2 =RROR T ERROR 8
N 4 N > N 7
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SOLADURA EMPLANTILLADO
yE%IHQi%é CICLO | TIEMPO
CICLO | TIEMPO 1 135.15
1 402.35 2 132.19
2 410.44 3 132.25
3 416.8 4 134.45
4 420.43 5 133.73
5 407.82 6 132.1
7 414.09 3 55 61
8 410.67 9 127.47
190 f{ég'g;‘ 10 128.49
MEDIA | 411.63 MEDIA 131.93
DESV 5.05418 DESV 2.6169
ERROR 4 ERROR 2
N 8 N 9
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PREMUESTRAS TACON CERRADO MATRIX AGUAMARINA

172

CORTE DESBASTE ARMADO
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 16.11 1 8.67 1 121.12
2 16.22 2 8.90 2 129.43
3 16.30 3 8.70 3 128.12
4 15.80 4 8.66 4 130.21
5 16.41 5 8.50 5 130.23
6 16.88 6 9.20 6 128.28
7 15.43 7 8.56 7 134.80
8 16.13 8 8.60 8 139.12
9 16.18 9 8.67 9 139.43
10 16.20 10 8.73 10 129.54
MEDIA | 16.17 MEDIA 8.72 MEDIA | 131.03
DESV | 0.37591 DESV | 0.20008 DESV | 5.48282
ERROR 1 ERROR 1 ERROR 3
N 13 N 13 N 13
COSTURA PINTURA SUELAS FORRO TACONES
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 78.21 1 9.56 1 250.37
2 78.33 2 9.90 2 250.41
3 78.30 3 9.44 3 251.01
4 90.11 4 9.61 4 250.39
5 78.90 5 10.10 5 253.12
6 79.15 6 9.65 6 253.09
7 78.49 7 10.20 7 250.52
8 79.04 8 9.58 8 250.18
9 78.78 9 9.48 9 250.35
10 90.09 10 9.51 10 250.30
MEDIA | 80.94 MEDIA 9.70 MEDIA | 250.97
DESV | 4.83838 DESV | 0.26805 DESV | 1.14447
ERROR 3 ERROR 1 ERROR 1
N 13 N 2 N 7




SOLADURA, MONTAJE Y TERMINADO

EMPLANTILLADO

CICLO TIEMPO
1 400.20
2 399.71
3 401.56
4 399.43
5 399.82
6 408.89
7 404.09
8 400.67
9 399.64
10 399.80
MEDIA 401.38
DESV 2.98555
ERROR 2
N 11
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CICLO TIEMPO
1 119.18
2 119.46
3 121.32
4 119.21
5 111.89
6 129.30
7 129.20
8 132.34
9 120.47
10 132.21
MEDIA 123.46
DESV 6.84945
ERROR 4
N 15




ANEXO 9. DIVISION DE CICLOS POR ELEMENTOS DE CALZADO:

PRODUCTO: LINEA DE CALZADO PLATAFORMA CERRADA ANACONDA ARENA

PROCESO ELEMENTOS DESCRIPCION DETALLADA
1. Traer el cuero y la | Dependiendo de Ila orden de
odena de la bodega. producciébn se busca el cuero y la
odena en la bodega.
Dependiendo de Ila orden de
2. Escoger moldes. produccién se escogen los moldes.
CORTE Se afila la cuchilla con una piedra para
3. Afilar cuchilla. lograr un mejor corte.
4. Ubicar el cuero, la|Se pone el cuero, la odena y los
odena y los moldes. moldes sobre la mesa de trabajo.
Se realizan los cortes de acuerdo
5. Cortar. el molde
6. Marcar y clasificar las | Se marcan las piezas con un esfero y
piezas. se clasifican por tallas.
1. Alistar la maquina | Se limpia y se afila la maquina
desbastadora. desbastadora.
2. Desbastar las piezas | Se desbastan una a una las piezas de
DESBASTE de cuero. cuero con la maquina.
3. Organizar la tarea. Se organizan las piezas de cuero por
tallas y tamafios.
1. Desbastar los bordes | Se desbastan los bordes de las piezas
del cuero. de cuero con una cuchilla.
2. Aplicar pegante a | Se le aplica pegante con un pincel a las
cuero y folia. piezas de cuero y a la folia.
3. Poner hiladillo. Se le pone hiladillo en los bordes a las
ARMADO piezas de cuero.

4. Doblar los bordes.

Se doblan los bordes de las piezas de
cuero con un martillo.

5. Pegar cuero y folia.

Se unen las piezas de cuero con las
folias.

6. Aplanar. Se aplanan las piezas con un rodillo.
7. Poner hebillas y| Se le adicionan las hebillas y los
remaches. remaches segun sea necesario.
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1. Alistar la maquina de
coser.

Se limpia la maquina y se cambia la
tonalidad del hilo segun sea necesario.

COSTURA
2. Coser las piezas. Se cosen las pizas en donde sea
necesario.
1. Organizar la tarea. Se organizan los tacones en pares y
por la misma talla.
2. Aplicar pegante a los | Se le aplica pegante a cada uno de los
tacones. tacones.
FORRO . . -
3. Aplicar pecante al | Se le aplica pegante al tapiz de la parte
TACONES , b
tapiz trasero. trasera del tacon.
4. Aplicar pegante al | Se le aplica pegante al tapiz de la parte

tapiz delantero.

delantera del tacon.

5. Unir tapiz y tacon.

Se une el tacdn con el tapiz de la parte
trasera y delantera mirando que
cuadren bien, y quitando lo que sobre.

PINTURA SUELA

1. Pintar las suelas

2. Dejar secar

Se pintan las suelas, con un tono de
acuerdo al modelo y con un barniz
especial.
Se dejan secar hasta que se puedan
recoger.

MONTE,
SOLADURA'Y
TERMINADO

1. Raspar suelas.

Se raspan las suelas en la maquina
terminadora.

2. Aplicar pegante a las
suelas.

Se le aplica pegante blanco a las
suelas con una brocha.

3. Montar la capellada.

Se hace el monte de la capellada en la
horma.

4. Corte de las piezas
sobrantes.

Se cortan los pedazos de cuero
sobrantes con una cuchilla.

5. Raspar la
montada.

pieza

Se raspa con una cuchilla la pieza ya
montada en la horma.

6. Retirar la horma.

Una vez lista la forma del zapato se le
retira la horma.

EMPLANTILLADO

1. Hacer retoques.

2. Aplicar pegante a las
plantillas.

3. Pegar plantillas.

4. Poner adornos.

Se le hacen resanes al calzado, se
pintan, se recortan bordes sobrantes,
se queman con un mechero y se
limpian.

Se le aplica pegante a las plantillas,
tanto abullonadas como a las que
tienen el logo de la empresa.

Se pegan las plantillas al calzado.

Se le ponen los adornos al calzado
segun la orden de produccion.
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PRODUCTO: LINEA DE CALZADO TACON CERRADO MATRIX AGUAMARINA

PROCESO ELEMENTOS DESCRIPCION DETALLADA
1. Traer el cuero y la | Dependiendo de la orden de
odena de la bodega. produccién se busca el cuero y la
odena en la bodega.
Dependiendo de la orden de
2. Escoger moldes. produccion se escogen los moldes.
CORTE Se afila la cuchilla con una piedra
3. Afilar cuchilla. para lograr un mejor corte.
4. Ubicar el cuero, la | Se pone el cuero, la odena y los
odena y los moldes. moldes sobre la mesa de trabajo.
Se realizan los cortes de acuerdo
5. Cortar. el molde
6. Marcar y clasificar las | Se marcan las piezas con un esfero
piezas. y se clasifican por tallas.
1. Alistar la maquina | Se limpia y se afila la maquina
desbastadora. desbastadora.
2. Desbastar las piezas | Se desbastan una a una las piezas
DESBASTE de cuero. de cuero con la maquina.
3. Organizar la tarea. Se organizan las piezas de cuero por
tallas y tamafos.
1. Desbastar los bordes | Se desbastan los bordes de las
del cuero. piezas de cuero con una cuchilla.
2. Aplicar pegante a | Se le aplica pegante con un pincel a
cuero y folia. las piezas de cuero y a la folia.
3. Poner hiladillo. Se le pone hiladillo en los bordes a
ARMADO las piezas de cuero.
4. Doblar los bordes. Se doblan los bordes de las piezas
de cuero con un martillo.
5. Pegar cuero y folia. Se unen las piezas de cuero con las
folias.
6. Aplanar. Se aplanan las piezas con un rodillo.
7. Poner hebillas y| Se le adicionan las hebillas y los
remaches. remaches segun sea necesario.
1. Alistar la maquina de | Se limpia la maquina y se cambia la
coser. tonalidad del hilo segun sea
COSTURA necesario.
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2. Coser las piezas.

Se cosen las pizas en donde sea
necesario.

FORRO TACONES

1. Organizar la tarea.

Se organizan los tacones en pares y
por la misma talla.

2. Aplicar pegante a los
tacones.

Se le aplica pegante a cada uno de
los tacones.

3. Aplicar pecante al | Se le aplica pegante al tapiz de la
tapiz trasero. parte trasera del tacén.
4. Aplicar pegante al | Se le aplica pegante al tapiz de la

tapiz delantero.

parte delantera del tacon.

5. Unir tapiz y tacon.

Se une el tacon con el tapiz de la
parte trasera y delantera mirando
gue cuadren bien, y quitando lo que
sobre.

PINTURA SUELA

1. Pintar las suelas

2. Dejar secar

Se pintan las suelas, con un tono de
acuerdo al modelo y con un barniz
especial.
Se dejan secar hasta que se puedan
recoger.

MONTE,
SOLADURA'Y
TERMINADO

1. Raspar suelas.

Se raspan las suelas en la maquina
terminadora.

2. Aplicar pegante a las
suelas.

Se le aplica pegante blanco a las
suelas con una brocha.

3. Montar la capellada.

Se hace el monte de la capellada en
la horma.

4. Corte de las piezas
sobrantes.

Se cortan los pedazos de cuero
sobrantes con una cuchilla.

5. Raspar la
montada.

pieza

Se raspa con una cuchilla la pieza ya
montada en la horma.

6. Retirar la horma.

Una vez lista la forma del zapato se
le retira la horma.

EMPLANTILLADO

1. Hacer retoques.

2. Aplicar pegante a las
plantillas.

3. Pegar plantillas.

4. Poner adornos.

Se le hacen resanes al calzado, se
pintan, se recortan bordes
sobrantes, se queman con un
mechero y se limpian.

Se le aplica pegante a las plantillas,
tanto abullonadas como a las que
tienen el logo de la empresa.

Se pegan las plantillas al calzado.

Se le ponen los adornos al calzado
segun la orden de produccion.
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ANEXO 10. MUESTRAS PARA LA FABRICACION DE LINEA DE CALZADO:

= PLATAFORMA CERRADA ANACONDA ARENA

CORTE:

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE

BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Corte

Producto: Calzado

Nombre de los analistas: Cindy Yohana Barajas Z

Maria Isabel Lozano G

Hora de inicio: 7:30am

Tiempo de inspeccion inicial: 32 s

Tiempo de inspeccion final: 55 s

Hora de finalizacién: 8:30 am

Ciclo N elemento Valoracién viemge Tlem_po
observado normalizado
1 08 2.38 2.33
2 98 1.25 1.23
3 98 2.31 2.26
1 4 08 1.50 1.47
5 98 9.29 9.10
6 98 1.22 1.2
1 95 2.30 2.2
2 95 1.35 1.3
3 95 2.45 2.33
2 4 95 1.55 1.45
5 95 10.53 10
6 95 1.35 1.3
1 100 2.22 2.22
2 100 1.23 1.23
3 100 2.35 2.35
3 4 100 1.41 1.41
5 100 9.11 9.11
6 100 1.19 1.19
1 100 2.15 2.15
4 2 100 1.24 1.24
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3 100 2.05 2.05
4 4 100 1.42 1.42
5 100 8.40 8.40
6 100 1.12 1.12
1 99 2.20 2.18
2 99 1.15 1.14
3 99 1.45 1.44
5 4 99 1.30 1.29
5 99 8.03 7.95
6 99 1.16 1.15
1 100 2.35 2.35
2 100 1.40 1.40
3 100 2.42 2.42
6 4 100 1.39 1.39
5 100 9.19 9.19
6 100 1.20 1.20
1 100 2.36 2.36
2 100 1.45 1.45
3 100 2.32 2.32
7 4 100 1.49 1.49
5 100 9.20 9.20
6 100 1.21 1.21
1 100 2.03 2.03
2 100 1.21 1.21
3 100 2.20 2.20
8 4 100 1.40 1.40
5 100 9.01 9.01
6 100 1.20 1.20
1 100 2.08 2.08
2 100 1.19 1.19
3 100 1.59 1.59
9 4 100 1.25 1.25
5 100 8.32 8.32
6 100 1.25 1.25
1 98 2.45 2.40
2 08 1.45 1.42
3 08 2.65 2.59
10 4 08 1.46 1.43
5 08 10.34 10.13
6 08 1.50 1.47
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1 100 2.29 2.29
2 100 1.38 1.38
3 100 2.26 2.26
11 4 100 1.45 1.45
5 100 8.40 8.40
6 100 1.15 1.15
1 100 2.21 2.21
2 100 1.32 1.32
3 100 2.21 2.21
12 4 100 1.40 1.40
5 100 9.05 9.05
6 100 1.20 1.20
1 97 2.52 2.44
2 97 1.42 1.38
3 97 2.41 2.34
13 4 97 1.50 1.46
5 97 9.42 9.14
6 97 1.25 1.21
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 2.25
Elemento 2 1.3
Elemento 3 2.18
Elemento 4 1.41
Elemento 5 9
Elemento 6 1.23
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T S T
0 S Bl c | $ @ S *g o
(¢} = &) Ne) O e
— o) (@] 75} — c 9 % ) c
% = < 5 % 9 \5 — '8 E o 9
Elemento | £ | S| S | E| € |8%| €| 3| | 8|3
= © (<B) ©] c
c | 0 = § g |2o| & o = 5 [
O @ o = |og| o S
a T < =
Elementol | 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 2 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 3 | 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 4 | 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 5 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 6 | 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Ti Suplemento NUumero de veces
iempo \ :
. por gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado . .
: necesidades elemento en un asignado
promedio . .
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 2.25 13 1 2.54
Elemento 2 1.3 13 1 1.47
Elemento 3 2.18 13 1 2.46
Elemento 4 1.41 13 1 1.59
Elemento 5 9 13 1 10.17
Elemento 6 1.23 13 1 1.39
Tiempo asignado total = 19.62 segundos
Ti tipo = 19.62 =20.65 d
lempo tipo = 1—o005 . segundos

Cada uno de los cortes realizados en esta area se demora aproximadamente 20.65

segundos.
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DESBASTE

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE

BUCARAMANGA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO
Registro de datos paratoma de la muestra
Nombre del proceso: Desbaste Hora de inicio: 8:35 am
Producto: Calzado Tiempo de inspeccion inicial: 55.3s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Tiempo de inspeccion final: 75.2s
Maria Isabel Lozano G Hora de finalizacion: 9:00 am
: - Tiempo Tiempo
Ciclo N elemento Valoracion .
observado normalizado
1 100 1.77 1.77
1 2 100 8.35 8.35
3 100 1.25 1.25
1 100 1.37 1.37
2 2 100 8.18 8.18
3 100 1.19 1.19
1 100 1.40 1.40
3 2 100 8.47 8.47
3 100 1.26 1.26
1 99 1.20 1.19
4 2 99 9.01 8.92
3 99 1.04 1.03
1 100 1.45 1.45
5 2 100 6.81 6.81
3 100 1.21 1.21
1 100 1.63 1.63
6 2 100 7.45 7.45
3 100 1.43 1.43
1 98 1.54 151
7 2 98 10.02 9.82
3 98 1.43 1.40
1 100 1.48 1.48
8 2 100 7.02 7.02
3 100 1.32 1.32

182




1 98 1.58 1.55
9 2 98 10.22 10.02
3 98 1.18 1.16
1 100 1.32 1.32
10 2 100 8.15 8.15
3 100 1.09 1.09
1 99 1.69 1.67
11 2 99 9.32 9.23
3 99 1.39 1.38
1 100 1.58 1.58
12 2 100 8.46 8.46
3 100 1.48 1.48
1 98 1.42 1.39
13 2 98 10.58 10.37
3 98 1.28 1.25
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 1.49
Elemento 2 8.56
Elemento 3 1.27
T a =
wn S S = 8 % \E g ©
9 o 7 C leco| @ [} =
cl2l s s3] g8|leg5|l &1 8 ) & &
Elemento | + 3 g S c |L%]| < S c o 5
= © @ O C
c o) = ] = c © O @ = o —
o) =] N S o £ c 0 s
O 8 () = O & (@) GC_,
o T O =
Elemento 1 9 0 0 0 0 2 0 No 2
Elemento 2 9 0 0 0 0 2 2 No 2
Elemento 3 9 0 0 0 0 No
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i Suplemento Numero de veces
iempo . :
Elemento normalizado por G EE e & Tiempo

. necesidades elemento en un asignado

promedio . .
personales ciclo de trabajo

Elemento 1 1.49 15 1 1.71
Elemento 2 8.56 17 1 10.02
Elemento 3 1.27 15 1 1.46

Tiempo asignado total = 13.19 segundos

Ti ti 13.19 13.9 d
lemponapo ——————— = . sSefunaos
POHPO =1 0 05 g

Cada una de las tareas realizadas en esta area se demora aproximadamente 13.9
segundos.

ARMADO

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO
Registro de datos paratoma de la muestra
Nombre del proceso: Armado Hora de inicio: 9:20 am
Producto: Calzado Tiempo de inspeccion inicial: 43.5s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Tiempo de inspeccion final: 66.6 s
Maria Isabel Lozano G Hora de finalizacién: am
Ciclo Ne elemento Valoracién Tiempo Tlem_po
observado normalizado
1 97 22.05 21.4
2 97 14.69 14.25
1 3 97 35.2 34.14
4 97 40.42 39.21
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5 97 441 4.23
6 97 31.12 30.2
7 97 5.19 5.03
1 98 16.44 16.11
2 98 14.90 14.6
3 98 34.15 33.5
4 98 37.6 36.85
5 98 3.45 3.4

6 98 37.41 36.7
7 98 4.4 4.31
1 99 15.32 15.17
2 99 12.25 12.13
3 99 35.52 35.16
4 99 45.33 44.9
5 99 4.45 4.41
6 99 29.68 29.4
7 99 4.03 3.99
1 99 18.09 17.91
2 99 10.60 10.5
3 99 35.42 35.01
4 99 32.25 31.93
5 99 4.25 4.23
6 99 36.57 36.20
7 99 5.3 5.25
1 100 21.67 21.67
2 100 12.30 12.30
3 100 33.11 33.11
4 100 36.37 36.37
5 100 3.22 3.22
6 100 27.71 27.71
7 100 5.15 5.15
1 100 18.35 18.35
2 100 14.92 14.92
3 100 35.31 35.31
4 100 35.23 35.23
5 100 3.95 3.95
6 100 26.11 26.11
7 100 5.8 5.8

1 100 24.41 24.41
2 100 11.26 11.26
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7 3 100 22.26 22.26
4 100 41.13 41.13
5 100 3.43 3.43
6 100 30.55 30.55
7 100 453 453
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 19.29
Elemento 2 12.85
Elemento 3 32.64
Elemento 4 37.95
Elemento 5 3.84
Elemento 6 31
Elemento 7 4.87
T T =
0 £ S c | $ & S *g -
3 o O © c Oo| © ) b=
c | .2 c 4 e l1e5 © S S o 2
Elemento | £ | S| S| E | 2 |28% ¢ S| | 8| 3
= o (] ‘O c
clol s | 8| E|2elcc|x| 5| &]|F
@) 8 (<) = OB (@) GC_,
a T < =
Elemento1l | 13 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento2 | 13 | O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento3 | 13 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento4 | 13 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento5 | 13 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento6 | 13 | O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento7 | 11 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
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i Suplemento Numero de veces
iempo . :
Elemento normalizado bor GUE SR I & Tiempo
R —— necesidades elemento en un asignado
P personales ciclo de trabajo
Elemento 1 19.29 15 1 22.18
Elemento 2 12.85 14 1 14.65
Elemento 3 32.64 15 1 37.54
Elemento 4 37.95 15 1 43.64
Elemento 5 3.84 15 1 4.42
Elemento 6 31 14 1 35.34
Elemento 7 4.87 13 1 5.50

Tiempo asignado total = 163.27 segundos

Ti tipo = 163.27 _ 171.9 d
lempo tipo = 1005 .9 segundos

Armar cada uno de los zapatos en esta area se demora aproximadamente 171.9
segundos.
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COSTURA

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Costura

Producto: Calzado

Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z

Maria Isabel Lozano G

Hora de inicio: 9:20 am

Tiempo de inspeccion inicial: 43.5s

Tiempo de inspeccion final: 66.6 s

Hora de finalizacion: 10:00am

Ciclo Ne elemento Valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 100 2.4 2.4
1 2 100 98.6 08.6
1 100 2.8 2.8
2 2 100 97.2 97.2
1 100 2.5 2.5
3 2 100 96.5 96.5
1 100 2.4 2.4
4 2 100 94.6 94.6
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 2.53
Elemento 2 96.73
o .| 5|8 ol S ©
e © < c| 2 c O Q c — =
Sl 2)5g 85| g lo5] S| 8% 5| ©
Elemento | - | J1685|23 € |€%]| ¢ 5 | 25| © 2
> — © ()] c
c Q DO_ S| T > = = o 5 o O S -
Q © E =) (@) e c = S
@) = O%x (@)
@)
Elemento1l | 10 | O 0 0 0 0 0 No 0 0
Elemento2 | 10 | O 0 0 0 2 2 No 1 0
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Ti Suplemento Numero de veces
iempo . :
Elemento normalizado bor que se repite el Tl_empo

: necesidades elemento en un asignado

promedio . .
personales ciclo de trabajo

Elemento 1 2.53 10 2.78
Elemento 2 96.73 15 111.24

Tiempo asignado total = 114.02 segundos

Tiempo tipo =

114.02
1-0.05

=120.02 segundos

Cada una de las piezas cocidas en esta area se demora aproximadamente 120.02 s.

FORRO TACONES

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE

BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Forro tacones

Producto: Calzado

Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z

Maria Isabel Lozano G

Hora de inicio: 10:15am
Tiempo de inspeccion inicial: 77.6s
Tiempo de inspeccion final: 82.4s

Hora de finalizacién: 11:00 am

Ciclo Ne elemento Valoracion ViEmEe Tlem'po
observado normalizado
1 99 10.41 10.31
2 99 76 75.24
1 3 99 12.42 12.3
4 99 11.16 11.05
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5 99 200 198
1 98 9.23 9.05
2 98 78 76.44
3 98 11.65 11.42
4 98 10.67 10.46
5 98 190 186.2
1 100 2.73 2.73
2 100 76 76
3 100 13.16 13.16
4 100 10.56 10.56
5 100 190 190
1 100 3.47 3.47
2 100 72 72
3 100 12.26 12.26
4 100 10.53 10.53
5 100 194 194
1 100 3.19 3.19
2 100 82 82
3 100 13.39 13.39
4 100 10.25 10.25
5 100 182 182
1 100 9.95 9.95
2 100 74 74
3 100 12.36 12.36
4 100 10.94 10.94
5 100 179 179
1 100 8.74 8.74
2 100 76 76
3 100 12.53 12.53
4 100 10.63 10.63
5 100 176 176
Tiempo
normalizado
promedio

Elemento 1 6.78

Elemento 2 76

Elemento 3 12.5
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Elemento 4 10.63

Elemento 5 186.46
) = 5 D @ ?E g ©
— © © © = c © O () =
c|2|5€|8s| g |es| 8|8 E| &8¢
Elemento 2l ol@5|23] € |2%| < = c o D
=] = © (¢B) ‘O c
c|lo|fsI3] E | 8| o o = =
Q O €| 5 |ocE| ¢ 2 -
O = O = o < =
s S 3]
|_
Elementol | 12| O 0 0 0 0 0 0 No 0 0
Elemento2 | 12| 0 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento3 | 12| 0 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento4 | 12| O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento5 | 12| 0 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Ti Suplemento NUumero de veces
iempo \ :
. por gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado . .
: necesidades elemento en un asignado
promedio . :
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 6.78 12 1 7.6
Elemento 2 76 13 1 85.9
Elemento 3 12.5 13 1 14.13
Elemento 4 10.63 13 1 12.02
Elemento 5 186.46 13 1 210.7
Tiempo asignado total = 330.35 segundos
Ti tipo = 330.35 _ 347.74 d
lempo tipo = 1—005 . segundos

Forrar cada uno de los tacones y suelas en esta area se demora aproximadamente

347.74 segundos.
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PINTURA SUELAS

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Pintura suelas

Producto: Calzado

Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z

Maria Isabel Lozano G

Hora de inicio: 10:20 am
Tiempo de inspeccion inicial: 43.5s
Tiempo de inspeccion final: 66.6 s

Hora de finalizacién: 11: 00 am

Ciclo Ne elemento Valoracion Tiempo Tlem_po
observado normalizado
1 100 5.35 5.35
1
2 100 6.54 6.54
1 100 5.55 5.55
2 2 100 6.49 6.49
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 5.45
Elemento 2 6.52
©
% | = 588 S | g
= — c O (&)
c|2|SE|S5| 2 |e5| 8| 8| | § e
Elemento | - | 7165|293 € |[€%]| = c o 5
> = © ‘O c
c |l O|fPc|T3| € = o o 04 = S [
@) =
Elemento1l | 11 | 2 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento2 | 11 | O 0 0 0 0 0 No 1 0

192




Tiempo Suplemento por | NiUmero de veces que .
: ) ) Tiempo
Elemento normalizado necesidades se repite el elemento :
, ; : asignado
promedio personales en un ciclo de trabajo
Elemento 1 5.45 14 1 6.21
Elemento 2 6.52 12 1 7.30

Tiempo asignado total = 13.51 segundos

13.51

1—0.05
Pintar cada una de las suelas en esta area se demora aproximadamente 14.22 segundos.

Tiempo tipo = =14.22 segundos

SOLADURA MONTAJE Y TERMINADO

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR ZAPATOSBCARTERAS
CRONOMETRO
Registro de datos paratoma de la muestra
Nombre del proceso: Soladura montaje y terminado Hora de inicio: 11: 05am
Producto: Calzado Tiempo de inspeccion inicial: 25.3s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Tiempo de inspeccion final: 40.2s
Maria Isabel Lozano G Hora de finalizacion: 11:45am
Ciclo Ne elemento Valoracion Ui Tlem_po
observado normalizado
1 100 61 61
2 100 23.67 23.67
3 100 299.51 299.51
1 4 100 11.26 11.26
5 100 14.53 14.53
6 100 11.52 11.52
1 100 58.5 58.5
2 100 22.83 22.83
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3 100 301.54 301.54
4 100 10.91 10.91
5 100 15.03 15.03
6 100 8.09 8.09

1 100 56.25 56.25
2 100 23.85 23.85
3 100 300.75 300.75
4 100 10.81 10.81
5 100 11.25 11.25
6 100 11.19 11.19
1 100 55.1 55.1

2 100 22.35 22.35
3 100 103.88 103.88
4 100 11.05 11.05
5 100 12.25 12.25
6 100 9.02 9.02

1 100 56.5 56.5

2 100 22.41 22.41
3 100 301.48 301.48
4 100 10.41 10.41
5 100 13.02 13.02
6 100 8.07 8.07

1 100 58.15 58.15
2 100 21.44 21.44
3 100 299.48 299.48
4 100 10.72 10.72
5 100 12.37 12.37
6 100 8.51 8.51

1 100 55.29 55.29
2 100 21.89 21.89
3 100 300.46 300.46
4 100 12.16 12.16
5 100 10.79 10.79
6 100 10.85 10.85
1 100 58.54 58.54
2 100 23.18 23.18
3 100 295.81 295.81
4 100 10.62 10.62
5 100 13.22 13.22
6 100 8.37 8.37
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Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 57.42
Elemento 2 22.7
Elemento 3 275.4
Elemento 4 11
Elemento 5 12.81
Elemento 6 9.5
c
3 S T 5| © S § S c =
|2 |SEIES| g |55 S| 8 |ce8| § ] o
Elemento | & | S 155|c3) € |25 €| £ |25 3| B
o o — (@)
Q @© e = o £ c s
O = S (@)
S O
Elemento1l | 10 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento2 | 10 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento3 | 10 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento4 | 10 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 5 8 0 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento6 | 10 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Tiempo Suplemento NUumero de veces
Elemento normaligado por que se repite el Tiempo
romedio necesidades elemento en un asignado
b personales ciclo de trabajo
Elemento 1 57.42 13 1 64.9
Elemento 2 22.7 13 1 25.7
Elemento 3 275.4 13 1 311.2
Elemento 4 11 13 1 12.43
Elemento 5 12.81 11 1 14.22
Elemento 6 9.5 13 1 10.74
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Tiempo asignado total = 439.19 segundos

439.19

——— =4p82.31 sepundos
1-0.05 g

Tiempo tipo =

Montar cada calzado en esta area demora aproximadamente 462.31 segundos.

EMPLANTILLADO

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO IAPATOS
Registro de datos paratoma de la muestra
Nombre del proceso: Emplantillado Hora de inicio: 1:30 Pm
Producto: Calzado Tiempo de inspeccion inicial: 35.7s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Tiempo de inspeccion final: 64.2 s
Maria Isabel Lozano G Hora de finalizacion: 2:00 P.M
Ciclo Ne elemento Valoracién VliEim|ee Tlem_po
observado normalizado
1 100 5.63 5.63
2 100 21.87 21.87
1 3 100 69.53 69.53
4 100 38.12 38.12
1 100 5.97 5.97
2 100 20.73 20.73
2 3 100 69.25 69.25
4 100 38.50 38.62
1 100 6.13 6.13
2 100 21.48 21.48
3 3 100 70.12 70.12
4 100 36.29 36.29
1 100 6.11 6.11
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2 100 20.79 20.79
3 100 70.15 70.15
4 100 38.50 38.50
1 100 5.38 5.38
2 100 21.52 21.52
3 100 65.32 65.32
4 100 40.03 40.03
1 100 5.40 5.40
2 100 21.18 21.18
3 100 68.45 68.45
4 100 37.16 37.16
1 100 491 491
2 100 19.60 19.60
3 100 69.14 69.14
4 100 38.45 38.45
1 100 5.36 5.36
2 100 16.53 16.53
3 100 68.35 68.35
4 100 39.42 39.42
1 100 5.56 5.56
2 100 16.25 16.25
3 100 69.23 69.23
4 100 37.51 37.51
Tiempo
normalizado
promedio

Elemento 1 5.61

Elemento 2 20

Elemento 3 68.84

Elemento 4 38.23




A - S R ?g ‘g ©
— © © © e c © O () =
c|2|5E|S85) 5 le5| S| 8] E| &) ¢
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s S )
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Elemento 1 9 0 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento2 | 14 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento3 | 14 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento4 | 13 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
; NUumero de veces
Tiempo Suplemento por . .
. ) gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado necesidades :
i elemento en un asignado
promedio personales ciclo de trabajo
Elemento 1 5.61 12 1 6.3
Elemento 2 20 17 1 23.4
Elemento 3 68.84 17 1 80.54
Elemento 4 38.23 16 1 44 .35

Tiempo asignado total = 154.59 segundos

Cada uno de los cortes realizados en esta area se demora aproximadamente

162.73 segundos.

Tiempo tipo =

154.59
1—0.05
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= Muestras Para La Fabricacion De Tacon Cerrado Matrix Aguamarina

CORTE:

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE

BUCARAMANGA

CRONOMETRO

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

Registro de datos paratoma de la muestra

Producto: Calzado

Nombre del proceso: Corte

Nombre de los analistas: Cindy Yohana Barajas Z

Maria Isabel Lozano G

Hora de inicio: 7:30am

Tiempo de inspeccion inicial: 32's

Tiempo de inspeccion final: 55 s

Hora de finalizacion: 8:30 am

Ciclo N elemento Valoracion JIEmEe Tlem_po
observado normalizado

1 98 2.22 2.27
2 98 1.10 1.12
3 98 2.30 2.35

1 4 98 1.27 1.30
5 98 8.56 8.73
6 98 1.15 1.17
1 95 2.25 2.37
2 95 1.32 1.39
3 95 2.32 2.44

2 4 95 1.50 1.58
5 95 9.70 10.21
6 95 1.11 1.16
1 100 2.12 2.12
2 100 1.10 1.10
3 100 2.2 2.2

3 4 100 1.38 1.38
5 100 8.90 8.90
6 100 1.09 1.09
1 100 2.09 2.09
2 100 1.15 1.15
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3 100 1.87 1.87
4 4 100 1.35 1.35
5 100 8.38 8.38
6 100 1.07 1.07
1 99 2.15 2.14
2 99 1.10 1.09
3 99 1.40 1.39
5 4 99 1.28 1.27
5 99 8 7.98
6 99 1.12 1.11
1 100 2.32 2.32
2 100 1.39 1.39
3 100 2.39 2.39
6 4 100 1.36 1.36
5 100 8.65 8.65
6 100 1.20 1.20
1 100 2.32 2.32
2 100 1.36 1.36
3 100 2.28 2.28
7 4 100 1.41 1.41
5 100 9.20 9.20
6 100 1.15 1.15
1 100 2 2
2 100 1.2 1.2
3 100 2.16 2.16
8 4 100 1.32 1.32
5 100 8.90 8.90
6 100 1.17 1.17
1 100 2.01 2.01
2 100 1.22 1.22
3 100 1.55 1.55
9 4 100 1.26 1.26
5 100 8.37 8.37
6 100 1.23 1.23
1 98 2.43 2.48
2 98 1.45 1.48
3 98 2.65 2.70
10 4 98 1.41 1.44
5 98 10.29 10.5
6 98 1.50 1.47
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1 100 2.36 2.36

2 100 1.41 1.41

3 100 2.24 2.24
11 4 100 1.47 1.47

5 100 8.34 8.34

6 100 1.12 1.12

1 100 2.28 2.28

2 100 1.30 1.30

3 100 2.12 2.18
12 4 100 1.44 1.44

5 100 9.10 9.10

6 100 1.15 1.15

1 97 2.49 2.57

2 97 1.40 1.44

3 97 2.38 2.34
13 4 97 1.28 1.41

5 97 9.32 9.10

6 97 1.20 1.17

Tiempo
normalizado
promedio

Elemento 1 2.26

Elemento 2 1.28

Elemento 3 2.16

Elemento 4 1.38

Elemento 5 8.94

Elemento 6 1.17
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Elemento 1 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 2 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 3 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 4 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 5 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 6 8 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
. Suplemento Numero de veces
Tiempo : :
) por gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado . .
: necesidades elemento en un asignado
promedio . .
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 2.26 13 1 2.50
Elemento 2 1.28 13 1 1.42
Elemento 3 2.16 13 1 2.43
Elemento 4 1.38 13 1 1.55
Elemento 5 8.94 13 1 9.04
Elemento 6 1.17 13 1 1.33

Tiempo asignado total = 18.27 segundos

18.27

m =19.23 SEg‘IllldﬂlS

Tiempo tipo =

Cada uno de los cortes realizados en esta area se demora aproximadamente 19.23
segundos.
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DESBASTE

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE

BUCARAMANGA

CRONOMETRO

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

Registro de datos para toma de la muestra

Producto: Calzado

Nombre del proceso: Desbaste

Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z

Maria Isabel Lozano G

Hora de inicio: 8:35 am

Tiempo de inspeccion inicial: 55.3s

Tiempo de inspeccion final: 75.2s

Hora de finalizacion: 9:00 am

Ciclo N elemento Valoracién UIEmEe Tlem_po
observado normalizado
1 100 1.10 1.10
1 2 100 7.90 7.90
3 100 1.05 1.05
1 100 1.20 1.20
2 2 100 8 8
3 100 1.10 1.10
1 100 1.23 1.23
3 2 100 7.09 7.09
3 100 1.22 1.22
1 99 1.06 1.05
4 2 99 7.45 7.44
3 99 1 1.01
1 100 1.22 1.22
5 2 100 6.21 6.21
3 100 1.08 1.08
1 100 1.50 1.50
6 2 100 7.30 7.30
3 100 1.32 1.32
1 98 1.45 1.37
7 2 98 9.87 9.60
3 98 1.36 1.32
1 100 1.42 1.42
8 2 100 6.90 6.90
3 100 1.27 1.27
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9 1 98 1.50 1.47
2 98 10.22 10.02
3 98 1.18 1.16
1 100 1.32 1.32
10 2 100 7.87 7.87
3 100 1 1
1 99 1.56 1.61
11 2 99 9.08 9.08
3 99 1.40 1.39
1 100 1.58 1.58
12 2 100 7.90 7.90
3 100 1.45 1.45
1 98 1.39 1.42
13 2 98 10.56 10.77
3 98 1.18 1.20
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 1.35
Elemento 2 8.36
Elemento 3 1.19
T G =
4 § > = @ ?S ‘g ©
) o S © o] @9 7} =
c | 9 c 2 S |o5| S = S o e
Elemento g 3 g £ c |2%| € = c ° 3
c o 5| 8| E |29 8| &) 2| 5| F
> N c o (e
O 0 o = |OR8| ° o
a T O =
Elemento 1 0 1 0 0 0 2 0 No 1 2
Elemento 2 0 1 0 0 0 2 2 No 2
Elemento 3 0 1 0 0 0 2 0 No 2
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Ti Suplemento Numero de veces
iempo . :
Elemento normalizado por que se repite el Tl_empo

: necesidades elemento en un asignado

promedio . .
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 1.35 15 1 1.71
Elemento 2 8.36 17 1 9.56
Elemento 3 1.19 15 1 1.21
Tiempo asignado total = 12.48 segundos
Ti tipo = ——= 25 _ 1314 d
lempo tipo = 1—005 . Segundos

Cada una de las tareas realizadas en esta area se demora aproximadamente 13.14

segundos.

ARMADO

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

CRONOMETRO

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Armado
Producto: Calzado
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z

Maria Isabel Lozano G

Hora de inicio: 9:20 am

Tiempo de inspeccion inicial: 43.5s
Tiempo de inspeccion final: 66.6 s

Hora de finalizacion: 10:05am

Ciclo Ne elemento Valoracién Tiempo Tlem_po
observado normalizCldo
1 97 21.09 21.74
2 97 14.12 14.25
1 3 97 34.90 36
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4 97 41.12 42.39
5 97 4.37 4.50
6 97 31.34 32.3
7 97 5.08 5.03
1 98 16.30 16.63
2 98 14.45 14.74
3 98 34.05 34.74
4 98 35.65 36.38
5 98 3.45 3.4

6 98 37.41 36.7
7 98 3.91 3.89
1 99 15.32 15.24
2 99 12.20 12.18
3 99 35.44 35.12
4 99 43.46 43.89
5 99 4.22 4.62
6 99 28.89 28.99
7 99 4.03 3.99
1 99 18.09 17.91
2 99 10.56 10.66
3 99 35.20 35.55
4 99 32.05 32.37
5 99 4.25 4.23
6 99 36.57 36.20
7 99 5 5.05
1 100 19.86 19.86
2 100 12.12 12.12
3 100 36.16 36.16
4 100 35.39 35.39
5 100 3.12 3.12
6 100 27.75 27.75
7 100 5.15 5.15
1 100 18.60 18.60
2 100 13.72 13.72
3 100 36.11 36.11
4 100 37.23 37.23
5 100 3.47 3.47
6 100 25.11 25.11
7 100 6.01 6.01
1 100 25.11 25.11
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2 100 11.20 11.20
7 3 100 22.25 22.25
4 100 41.13 41.13
5 100 3.43 3.43
6 100 29.89 29.89
7 100 453 453
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 19.30
Elemento 2 12.68
Elemento 3 34.13
Elemento 4 38.40
Elemento 5 3.82
Elemento 6 31
Elemento 7 3.81
© @ =
2 5| s (88 ¢ £l s
= o S © o] @9 7} =
c | 9 c 2 S |o5| S = S o e
Elemento | ¢ | S| S | E | 2 |8%| E| S| | 5| B
= o Q ‘O c
c | A = © c 2 o o x O S [
o 2 N S o £ c 2 s
O = ) = OBl © S
a T O =
Elemento 1 | 13 0 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento2 | 13 | O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento 3 | 13 0 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento 4 | 13 0 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento5 | 13 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento 6 | 13 0 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento7 | 11 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
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Tiempo

Suplemento

NUmero de veces

Elemento normalizado bor SUE S IS UIEAZe
. necesidades elemento en un |asignado
promedio . :
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 19.30 15 1 22.10
Elemento 2 12.68 14 1 14.31
Elemento 3 34.13 15 1 37.30
Elemento 4 38.40 15 1 43.61
Elemento 5 3.82 15 1 4.38
Elemento 6 31 14 1 35.36
Elemento 7 3.81 13 1 5.59

Tiempo asignado total = 162.65 segundos

Tiempo tipo =

1-0.05

162.65

=171.21 segundos

Armar cada uno de los zapatos en esta area se demora aproximadamente 171.21

segundos.
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COSTURA

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO ‘ L
Registro de datos para toma de la muestra
Nombre del proceso: Costura Hora de inicio: 10:15 am
Producto: Calzado Tiempo de inspeccion inicial: 43.5s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Tiempo de inspeccion final: 66.6 s
Maria Isabel Lozano G Hora de finalizacion: 11:00 am
Ciclo Ne elemento Valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 100 2.2 2.2
1 2 100 96.64 96.64
1 100 2.4 2.4
2 2 100 95.31 95.31
1 100 2.3 2.3
3 2 100 95.57 95.57
1 100 2.1 2.1
4 2 100 93.32 93.32
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 2.25
Elemento 2 95.21
a - 5 g8 ?S ‘g ©
|2 SEISS|[ g les| &) 8 E| & e
Elemento | - | o165/ 28] € |[2€%| < S c o | 3
> — o (<] O c
c | O DC_> < = e © o 04 2 = [
o © E > (@) E c g 2
@) = O & (@) o
o ~
Elementol | 10| O 0 0 0 0 0 0 No 0 0
Elemento2 | 10 | O 0 0 0 0 2 2 No 1 0
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Ti Suplemento Numero de veces
iempo . :
Elemento normalizado por que se repite el Tl_empo

: necesidades elemento en un |asignado

promedio . .
personales ciclo de trabajo

Elemento 1 2.125 10 1 2.64
Elemento 2 95.21 15 1 110.20

Tiempo asignado total = 112.84 segundos

112.84

————=118.78 sepgundos
1-0.05 g

Tiempo tipo =

Cada una de las piezas cocidas en esta area se demora aproximadamente

118.84 s.

FORRO TACONES

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO TER
Registro de datos paratoma de la muestra
Nombre del proceso: Forro tacones Hora de inicio: 11:00am
Producto: Calzado Tiempo de inspeccion inicial: 77.6s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Tiempo de inspeccion final: 82.4s
Maria Isabel Lozano G Hora de finalizacion: 12:00am
Ciclo Ne elemento Valoracion EmEe EmEE
observado normalizado
1 99 10.30 10.40
2 99 78.02 80.07
1 3 99 10.42 12.35
4 99 10.16 11.60
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5 99 197 199
1 98 9.54 9.67
2 98 75 73.24
3 98 11.65 11.42
4 98 10.78 10.55
5 98 193 188.21
1 100 2.55 2.55
2 100 73.30 73.30
3 100 13.28 13.28
4 100 10.88 10.88
5 100 187 187
1 100 3.47 3.47
2 100 72 72
3 100 12.26 12.26
4 100 10.53 10.53
5 100 194 194
1 100 2.20 2.20
2 100 84 84
3 100 13.23 13.23
4 100 10.10 10.10
5 100 182 182
1 100 9.95 9.95
2 100 72 72
3 100 12.19 12.19
4 100 10.45 10.45
5 100 171 171
1 100 8.66 8.66
2 100 74 74
3 100 12.53 12.53
4 100 10.36 10.36
5 100 175 175
Tiempo
normalizado
promedio

Elemento 1 6.70

Elemento 2 75.51

Elemento 3 12.47
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Elemento 4 10.64

Elemento 5 185.17
c
0n 9N O
-uqm-)a © C| < \g GC) 8 © c — \g
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Elementol | 12 | O 0 0 0 0 0 0 No 0 0
Elemento2 | 12 | O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento3 | 12 | O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento4 | 12 | O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento5 | 12 | O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
. Suplemento |Numero de veces
Tiempo . .
; por gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado . 5
. necesidades elemento en un | asignado
promedio . :
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 6.70 12 1 7.47
Elemento 2 75.51 13 1 85.43
Elemento 3 12.47 13 1 13.54
Elemento 4 10.64 13 1 11.95
Elemento 5 185.17 13 1 209.02

Tiempo asignado total = 327.41 segundos

. . 327.41
Tiempo tipo = 1-o0.0s = 344.64 segundos

Forrar cada uno de los tacones y suelas en esta area se  demora

aproximadamente 344.64 segundos.
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PINTURA SUELA

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO
Registro de datos paratoma de la muestra
Nombre del proceso: Pintura suelas Hora de inicio: am
Producto: Calzado Tiempo de inspeccion inicial: 35.2s
Fecha: Tiempo de inspeccion final: 64.7s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Hora de finalizacion: am
Maria Isabel Lozano G
Ciclo Ne elemento Valoracion LS Tlem_po
observado normalizado
1 1 100 4.98 4.98
2 100 5.22 5.22
5 1 100 4.68 4.68
2 100 5.42 5.42
1 100 451 451
3 2 100 5.39 5.39
1 100 4.36 4.36
4 2 100 5.29 5.29
1 100 4.39 4.39
S 2 100 5.28 5.28
1 100 4.52 4.52
6 2 100 5.24 5.24
1 100 4.96 4.96
/ 2 100 5.35 5.35
1 100 4.65 4.65
8 2 100 5.83 5.83
1 100 4.72 4.72
9 2 100 5.63 5.63
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Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 4.64
Elemento 2 5.41
T 3 T
9 E | 3 c 1848 o £ ©
+— [ob) 7)) r— — @ c
S| s c > S lS&| = S S o =
Elemento | + 3 g S c |L%]| © = c ISH
= © (D) O =
c | 0O = © g€ | 2o & 04 2 = [
o = & 5 o £ c 2
@) 0 (@) = O = o = =
a I =
Elemento1l | 11 | 2 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento 2 | 11 0 0 0 0 0 0 No 0
. Suplemento Numero de veces
Tiempo . | Ti
Elemento normalizado por EE S EpE = lempo
. necesidades elemento en un |asignado
promedio . .
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 4.64 14 1 5.29
Elemento 2 541 12 1 6.1
Tiempo asignado total = 11.39 segundos
Ti tipo = ——>2__ 11.99 d
lempo tipo = 1—005 . Segundos

Pintar cada calzado en esta a&rea demora aproximadamente 11.99 segundos.
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SOLADURA MONTAJE Y TERMINADO

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

CRONOMETRO

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR IAPATOS

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Soladura montaje y terminado
Producto: Calzado
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z

Maria Isabel Lozano G

Hora de inicio: am

Tiempo de inspeccion inicial: 25.3s

Tiempo de inspeccion final: 40.2s

Hora de finalizacion: am

Ciclo Ne elemento Valoracién Tiempo Tlem.po
observado normalizado
1 100 59 59
2 100 23.40 23.40
3 100 298.30 298.30
1 4 100 10.89 10.89
5 100 14.33 14.33
6 100 11.23 11.23
1 100 58.22 58.22
2 100 20.83 20.83
3 100 300.95 300.95
2 4 100 10.70 10.70
5 100 15.03 15.03
6 100 8.09 8.09
1 100 56.25 56.25
2 100 23.50 23.50
3 100 300.04 300.04
3 4 100 10.81 10.81
5 100 11.25 11.25
6 100 10.89 10.89
1 100 55.1 55.1
2 100 21.15 21.15
3 100 106.70 106.70
4 4 100 11.05 11.05
5 100 12.44 12.44
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6 100 9.15 9.15
1 100 57.05 57.05
2 100 22.41 22.41
3 100 301.22 301.22
4 100 10.80 10.80
5 100 13.02 13.02
6 100 8.07 8.07
1 100 57.94 57.94
2 100 19.44 19.44
3 100 300.06 300.06
4 100 10.20 10.20
5 100 12.37 12.37
6 100 8.13 8.13
1 100 55.38 55.39
2 100 20.69 20.69
3 100 300.12 300.12
4 100 11.56 11.56
5 100 10.34 10.34
6 100 10.85 10.85
1 100 58.54 58.54
2 100 23.45 23.45
3 100 294.88 294.88
4 100 10.62 10.62
5 100 13.22 13.22
6 100 7.80 7.80
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 57.19
Elemento 2 21.86
Elemento 3 275.28
Elemento 4 10.83
Elemento 5 12.75
Elemento 6 9.28
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T G =
0 E| S| =98l s 2| o
() = o O T e
+— O (@) ;) — c O % () c
c |2 c = s leg| £ S = o =
Elemento | £ | 5] & £ c | L% & | 35 c o |3
= © (¢} O [
c | QO = © = c © P} o = o =
o = N = o € c 2]
@) 8 (@) = OR o GC) =
a T © =
Elementol | 10| O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento2 | 10| O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento3 | 10| O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento4 | 10| O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 5 0 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento6 | 10 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Ti Suplemento Numero de veces
iempo ) .
. por gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado ) .
. necesidades elemento en un |asignado
promedio . :
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 57.19 13 1 64.6
Elemento 2 21.86 13 1 25.33
Elemento 3 275.28 13 1 311.07
Elemento 4 10.83 13 1 12.36
Elemento 5 12.75 11 1 14.18
Elemento 6 9.28 13 1 10.60

Tiempo asignado total = 438.14 segundos

Tiempo tipo =

1—0.05

438.14

=461.2 segundos

Montar cada calzado en esta area demora aproximadamente 461.2 segundos.
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EMPLANTILLADO

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

CRONOMETRO

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Emplantillado
Producto: Calzado
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z

Maria Isabel Lozano G

Hora de inicio: am

Tiempo de inspeccion inicial: 26.7s

Tiempo de inspeccion final: 54.8 s

Hora de finalizaciéon: am

Ciclo Ne elemento Valoracion Tiempo Tlem.po
observado normalizado
1 100 6.96 6.96
2 100 27.54 27.54
1 3 100 65.49 65.49
4 100 32.47 32.47
1 100 6.57 6.57
2 100 29.32 29.32
2 3 100 64.25 64.25
4 100 32.38 32.38
1 100 5.46 5.46
2 100 29.51 29.51
3 3 100 63.14 63.14
4 100 31.36 31.36
1 100 6.42 6.42
2 100 29.35 29.35
4 3 100 65.21 65.21
4 100 32,29 32,29
1 100 5.41 5.41
2 100 29.49 29.49
S 3 100 63.25 63.25
4 100 31.22 31.22
1 100 5.42 5.42
6 2 100 29.49 29.49
3 100 63.24 63.24
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4 100 31.33 31.33
1 100 4.82 4.82
2 100 25.46 25.46
7 3 100 64.38 64.38
4 100 27.42 27.42
1 100 4.79 4.79
2 100 25.87 25.87
8 3 100 63.36 63.36
4 100 27.63 27.63
1 100 4.68 4.68
2 100 25.89 25.89
9 3 100 64.38 64.38
4 100 27.56 27.56
1 100 4.52 4.52
2 100 25.76 25.76
10 3 100 62.21 62.21
4 100 27.38 27.38
1 100 5.52 5.52
2 100 25.63 25.63
11 3 100 62.32 62.32
4 100 27.35 27.35
1 100 4.65 4.65
2 100 25.82 25.82
12 3 100 62.33 62.33
4 100 27.42 27.42
1 100 4.52 4.52
2 100 25.73 25.73
13 3 100 61.42 61.42
4 100 27.46 27.46
1 100 4.67 4.67
2 100 25.59 25.59
14 3 100 62.36 62.36
4 100 27.52 27.52
1 100 3.89 3.89
2 100 23.73 23.73
15 3 100 60.65 60.65
4 100 23.56 23.56
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Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 5.22
Elemento 2 26.95
Elemento 3 63.2
Elemento 4 28.96
® 3 =
3 o o hS c O ) o =
c /2| 2| %) g|oz| S ) 8| E|S]|e
Elemento | & | S| & | E c | &% © S| <] 2|3
= o (0] O c
c (a) 5 © = c (@) o (nd = o -
@) n o = 8 = o GC_) =
g | &z £ -
Elemento 1 9 0 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento2 | 14 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento3 | 14 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento4 | 13 | O 0 0 0 0 2 0 No 1 0
: NUumero de veces
Tiempo Suplemento por . :
: ) gue se repiteel | Tiempo
Elemento normalizado necesidades ;
. elemento en un |asignado
promedio personales . .
ciclo de trabajo
Elemento 1 5.22 12 1 5.85
Elemento 2 26.95 17 1 31.53
Elemento 3 63.2 17 1 73.94
Elemento 4 28.96 16 1 33.6

Tiempo asignado total = 144.92 segundos

Tiempo tipo =

144.92
1—0.05

= 152.55 segundos

Realizar la tarea en esta area se demora aproximadamente 152.55 segundos
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= Apnaconda Arena Ref. B148

ANEXO 11. PREMUESTRAS PRODUCCION BOLSOS GRANDES:

CORTE DESBASTE ARMADO COSTURA
[ CICLO |[TIEMPO | [Tcto [ TEMPO || (CICLO | TIEMPO] ([ CICLO [ TIEMPO
1 2720 ] 1 1435 1 105.57 1 4590 |
2 20580 | P 1322 | 2 10518 [ 2 4490 ]
3 | 2728 | 3 1155 _| 3 466 || [ 3 | 45.13 |
L} 27 42 4 15.4b 4 1094 ] 4 45 07 |
[ 5 | 795 2 1216 5 105 88 | B 4570 |
3 2731 b 1319 3 1067 | B 4530 |
— 7 | 2723 | 7 1467 | 7 DENEE 4515 |
g 2723 g 428 | & | 105.56 | 0 45.24
[ 0 2735 | 9 13.47 g 674 ) [ 9 | 4612 ]
[ 10 2728 [ 10 17299 [ 10 0575 || [ 70 4517
MEDIA | 2Z7.53 || [MEDIA] 13.3 [MEDIA || 107.37 | [MEDIA | 45.52
DESV | 0.807 || [ DESV J[1.0674 DESV | 3.0389 DESV ]0.9635
ERROR 0.5 ERROR| 0.66 [ERROR| 2 [ERROR 1
N 13 N 12 ] N 11 N ]
= Premuestras Bolsos Pequefios Lagarto Ref. B204
CORTE DESBASTE ARMADO COSTURA
CICLO || TIEMPO| [ CICLO | TIEMPO|| [ CICLO [ TIEMPO| | CICLO | TIEMPO
1 25 31 1 13.75 T 700,79 | 1 473
2 28623 [ 2 1228 7 10345 | 2 4252 ]
J 2614 3 13.63 3 102 14 ] k] 43 64
4 26.35 4 1288 | 4 10357 | 4 47278 |
i 2128 [ & 1120 | 5 10738 | ] 44 62
i 2649 |6 13.33 b 10025 | b 4213
i 2032 |\ 7 T 1245 | 7 102 26 | !’ 4226
B 2587 T8 | 1256 | B 10553 | g 44 b1
g 2438 g 118 |9 10417 | 9 4284
[ 10 2362 || 10 | 126 ||| 0 | 10332 | [__T0 13.25
MEDIA] 259 | | MEDIA| 126 || MEDIA] 102614 | [ MEDIA] 43
DESV | 1.3393 | DESV | 0.8135 | [ DESV | 1.703 | [ DESV |0.952
[ERROR 1 ERROR| 05 |[ERROR|] 2 | [ERROR 1
N 9 N K] N ) N ]

221



ANEXO 12. DIVISION DE CICLOS POR ELEMENTOS PARA LA LINEA DE BOLSOS:

PRODUCTO: BOLSO GRANDE Anaconda Arena
Ref. B148
PROCESO ELEMENTOS DESCRIPCION DETALLADA
1. Traer el cuero y el forro de la | Dependiendo de la orden de produccion
bodega. se busca el cuero y el forro en la bodega.
2. Escoger moldes. Dependiendo de la orden de produccién
se escogen los moldes.
3. afilar cuchilla. Se afila la cuchilla con una piedra para
CORTE lograr un mejor corte.
4. Ubicar el cuero, el forro y los | Se pone el cuero, el forro y los moldes
moldes. sobre la mesa de trabajo.
5. Cortar. Se realizan los cortes de acuerdo al
molde.
6. Marcar y clasificar las piezas. | Se marcan las piezas con un esfero y se
clasifican por tallas.
1. Alistar la maquina | Se limpia y se afila la maquina
desbastadora. desbastadora.
2. Desbastar las piezas de | Se desbhastan una a una las piezas de
DESBASTE | cuero. cuero con la maquina.
3. Organizar la tarea. Se organizan las piezas de cuero por
tallas y tamafios.
1. Desbastar los bordes del | Se desbastan los bordes de las piezas
cuero. de cuero con una cuchilla.
2. Aplicar pegante al cuero. Se le aplica pegante con un pincel a las
piezas de cuero.
Se le pone hiladillo en los bordes a las
3. Poner hiladillo. piezas de cuero que lo necesiten.
ARMADO "2 "Boblar los bordes. Se doblan los bordes de las piezas de
cuero con un martillo.
5. Aplanar. Se aplanan las piezas con un rodillo.
6. Unir el cuero y el forro. Se unen las piezas de cuero con los
forros.
7. Poner hebillas y remaches. Se le adicionan las hebillas y los
remaches segun sea necesario.
1. Alistar la maquina de coser. Se limpia la maquina y se cambia la
COSTURA tonalidad del hilo segun sea necesario.
2. coser las piezas. Se cosen las piezas en donde sea
necesario.
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PRODUCTO: BOLSO PEQUENO Lagarto

Ref. B204
PROCESO ELEMENTOS DESCRIPCION DETALLADA
1. Traer el cuero y el forro de la | Dependiendo de la orden de produccion
bodega. se busca el cuero y el forro en la bodega.
2. Escoger moldes. Dependiendo de la orden de produccion
se escogen los moldes.
3. afilar cuchilla. Se afila la cuchilla con una piedra para
CORTE lograr un mejor corte.
4. Ubicar el cuero, el forro y los | Se pone el cuero, el forro y los moldes
moldes. sobre la mesa de trabajo.
5. Cortar. Se realizan los cortes de acuerdo al
molde.
6. Marcar y clasificar las piezas. | Se marcan las piezas con un esfero y se
clasifican por tallas.
1. Alistar la maquina | Se limpia y se afila la maquina
desbastadora. desbastadora.
2. Desbastar las piezas de | Se desbastan una a una las piezas de
DESBASTE | cuero. cuero con la maquina.
3. Organizar la tarea. Se organizan las piezas de cuero por
tallas y tamafios.
1. Desbastar los bordes del | Se desbastan los bordes de las piezas
cuero. de cuero con una cuchilla.
2. Aplicar pegante al cuero. Se le aplica pegante con un pincel a las
piezas de cuero.
Se le pone hiladillo en los bordes a las
3. Poner hiladillo. piezas de cuero que lo necesiten.
ARMADO "2 " Doplar los bordes. Se doblan los bordes de las piezas de
cuero con un martillo.
5. Aplanar. Se aplanan las piezas con un rodillo.
6. Unir el cuero y el forro. Se unen las piezas de cuero con los
forros.
7. Poner hebillas y remaches. Se le adicionan las hebillas y los
remaches segln sea necesario.
1. Alistar la maquina de coser. Se limpia la maquina y se cambia la
COSTURA tonalidad del hilo segun sea necesario.

2. coser las piezas.

Se cosen las piezas en donde sea
necesario.

223




ANEXO 13. MUESTRAS PARA LA LINEA DE BOLSOS:

= Bolso Grande Anaconda Arena Ref. B148

CORTE

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Corte
Producto: Bolsos

Nombre de los analistas:

Hora de inicio: 1:30pm

Tiempo de inspeccion inicial: 25.3s

Tiempo de inspeccion final: 65.4 s

Cindy Yohana barajas Z Hora de finalizacion: 2:15 pm
Maria Isabel Lozano G
: No .. Tiempo Tiempo
crele Oelemeto delelEelin obseerz)ido normaIin)ado

1 100 3.18 3.18
2 100 2.25 2.25
3 100 4.26 4.26

1 4 100 2.44 2.44
5 100 15.25 15.25
6 100 2.42 2.42
1 100 3.45 3.45
2 100 2.32 2.32
3 100 4,52 4,52

2 4 100 2.35 2.35
5 100 13.32 13.32
6 100 1.46 1.46
1 100 3.12 3.12
2 100 2.55 2.55
3 100 4.62 4.62

3 4 100 2.43 2.43
5 100 13.25 13.25
6 100 1.58 1.58
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1 100 3.39 3.39
2 100 2.62 2.62
3 100 4.33 4.33
4 4 100 2.35 2.35
5 100 13.48 13.48
6 100 1.43 1.43
1 100 3.46 3.46
2 100 2.58 2.58
3 100 4.43 4.43
5 4 100 2.52 2.52
5 100 13.59 13.59
6 100 1.47 1.47
1 100 3.28 3.28
2 100 2.46 2.46
3 100 4.55 455
6 4 100 2.27 2.27
5 100 13.46 13.46
6 100 1.63 1.63
1 100 3.14 3.14
2 100 2.64 2.64
3 100 4.28 4.28
7 4 100 2.57 2.57
5 100 13.42 13.42
6 100 1.53 1.53
1 100 3.23 3.23
2 100 2.42 2.42
3 100 451 451
8 4 100 2.87 2.87
5 100 13.62 13.62
6 100 1.48 1.48
1 100 3.65 3.65
2 100 2.59 2.59
3 100 4.72 472
9 4 100 2.37 2.37
5 100 13.16 13.16
6 100 2.01 2.01
1 100 3.14 3.14
2 100 2.65 2.65
3 100 452 452
10 4 100 2.48 2.48
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5 100 13.28 13.28
6 100 2.31 2.31
1 100 3.25 3.25
2 100 2.48 2.48
3 100 451 451
11 4 100 2.62 2.62
5 100 13.55 13.55
6 100 1.63 1.63
1 100 4.01 4.01
2 100 2.42 2.42
3 100 4.35 4.35
12 4 100 2.17 2.17
5 100 14.38 14.38
6 100 2.03 2.03
1 100 3.23 3.23
2 100 2.51 2.51
3 100 4.48 4.48
13 4 100 2.29 2.29
5 100 13.67 13.67
6 100 2.1 2.1
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 3.35
Elemento 2 2.5
Elemento 3 4.67
Elemento 4 2.4
Elemento 5 13.65
Elemento 6 1.78
@ _ o \g 4 8 .‘E K]
EleoleE|gl 8 |5g| 8| gls58 5.
Elemento | S| ©|2EI53] 8|58 £ | 2 |at 5213
21818228 €28/ 8 |& |88 5|°
Q O E| S |5E| c = 2
@) = O & (@)
@)
Elementol1l | 12 | 2 0 0 0 0 2 0 No 0 0
Elemento2 | 13 | 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 3 | 13 | 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
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Elemento 4 | 13 | 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 5| 13 | 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento 6 | 13 | 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Ti Suplemento | Numero de veces
iempo ) .
. por gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado . .
: necesidades elemento en un |asignado
promedio . .
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 3.35 16 1 3.9
Elemento 2 2.5 18 1 2.95
Elemento 3 4.67 18 1 5.51
Elemento 4 2.4 18 1 2.83
Elemento 5 13.65 18 1 16.12
Elemento 6 1.78 18 1 2.1

Tiempo asignado total = 33.41 segundos

33.41

m = 351? segundns

Tiempo tipo =

Cada uno de los cortes realizados en esta area se demora aproximadamente
35.17 segundos.

DESBASTE

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO IAPATOSACARTERA

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Desbaste Hora de inicio: 2:30pm
Producto: Bolsos Tiempo de inspeccion inicial: 62.3s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z | Tiempo de inspeccién final: 89.7s

Maria Isabel Lozano G Hora de finalizacién: 2:50pm
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Ciclo Ne elemento | Valoracién JlEmee Tlem_po
observado normalizado
1 100 1.65 1.65
1 2 100 8.45 8.45
3 100 1.5 1.5
1 100 2.25 2.25
2 2 100 10.15 10.15
3 100 1.95 1.95
1 100 2.16 2.16
3 2 100 9.32 9.32
3 100 1.74 1.74
1 100 1.82 1.82
4 2 100 .46 9.46
3 100 2.18 2.18
1 100 2.01 2.01
5 2 100 9.38 9.38
3 100 1.8 1.8
1 100 1.92 1.92
6 2 100 8.65 8.65
3 100 1.59 1.59
1 100 2.18 2.18
7 2 100 10.39 10.39
3 100 2.15 2.15
1 100 2.25 2.25
8 2 100 10.41 10.41
3 100 1.62 1.62
1 100 2.42 2.42
9 2 100 9.57 9.57
3 100 1.48 1.48
1 100 2.11 2.11
10 2 100 8.48 8.48
3 100 1.62 1.62
1 100 2.14 2.14
11 2 100 10.73 10.73
3 100 1.45 1.45
1 100 2.41 2.41
12 2 100 8.58 8.58
3 100 1.46 1.46
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Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 2.11
Elemento 2 9.46
Elemento 3 1.71
T T =
0 £ S c |98 S g =
g S = © c © 3) ) =
c|l2l c| 3| g|ez] 818 | s e
Elemento % 3 g S c | L2%| © = c ° =
= © (¢B) O c
c | O S © g |Bo| & 04 = S [
o = . 5 o £ c 2
@) ) () = O & o % =
g | 2 O :
Elemento 1 0 1 0 0 0 0 No 1 2
Elemento 2 0 0 0 2 2 No
Elemento 3 0 0 0 No
. Suplemento NUumero de veces
Tiempo . .
, por gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado : :
: necesidades elemento en un asignado
promedio . :
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 2.11 15 1 2.43
Elemento 2 9.46 17 1 11.1
Elemento 3 1.71 15 1 1.96

Tiempo asignado total = 15.49 segundos

Tiempo tipo =

15.49
1-0.05

= 16.31 segundos

Cada una de las tareas realizadas en esta area se demora aproximadamente 16.31

segundos.
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ARMADO

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO
Registro de datos paratoma de la muestra
Nombre del proceso: Armado Hora de inicio: 8:30 am
Producto: Bolsos Tiempo de inspeccion inicial: 23.7s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Tiempo de inspeccion final: 56.6 s
Maria Isabel Lozano G Hora de finalizacion: 9:40am
Ciclo Ne elemento Valoracion UiEnpe Tlem_po
observado normalizado
1 100 17.59 17.59
2 100 12.14 12.10
3 100 25.11 25.11
1 4 100 28.47 28.47
5 100 2.42 2.42
6 100 24.35 24.35
7 100 4.46 4.46
1 100 16.48 16.48
2 100 11.24 11.24
3 100 24.19 24119
2 4 100 27.47 27.47
5 100 3.16 3.16
6 100 23.21 23.21
7 100 4.12 4.12
1 100 15.52 15.52
2 100 11.33 11.33
3 100 23.28 23.28
3 4 100 27.51 27.51
5 100 3.42 3.42
6 100 22.33 22.33
7 100 3.98 3.98
1 100 15.28 15.28
4 2 100 10.45 10.45
3 100 23.16 23.16
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4 100 27.43 27.43
5 100 3.22 3.22
6 100 21.46 21.46
7 100 4.18 4.18
1 100 15.49 15.49
2 100 10.55 10.55
3 100 23.27 23.27
4 100 27.53 27.53
5 100 3.12 3.12
6 100 21.36 21.36
7 100 4.09 4.09
1 100 15.32 15.32
2 100 10.63 10.63
3 100 23.18 23.18
4 100 27.42 27.42
5 100 4.43 4.43
6 100 21.37 21.37
7 100 412 4.12
1 100 14.25 14.25
2 100 11.52 11.52
3 100 23.19 23.19
4 100 27.65 27.65
5 100 4.26 4.26
6 100 21.43 21.43
7 100 4.25 4.25
1 100 15.23 15.23
2 100 11.63 11.63
3 100 23.09 23.09
4 100 26.62 26.62
5 100 4.45 4.45
6 100 21.67 21.67
7 100 3.98 3.98
1 100 15.38 15.38
2 100 10.52 10.52
3 100 23.16 23.16
4 100 27.05 27.05
5 100 4.56 4.56
6 100 21.76 21.76
7 100 4.02 4.02
1 100 16.37 16.37
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10 2 100 11.32 11.32
3 100 24.29 24.29
4 100 27.18 27.18
5 100 3.21 3.21
6 100 23.03 23.03
7 100 4.22 4.22
1 100 16.25 16.25
2 100 11.62 11.62
3 100 24.31 24.31
11 4 100 26.26 26.26
5 100 3.42 3.42
6 100 23.18 23.18
7 100 411 411
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 15.74
Elemento 2 11.18
Elemento 3 23.66
Elemento 4 27.33
Elemento 5 3.61
Elemento 6 22.3
Elemento 7 4.14
% N S ©
c|2|5E|83| 8 |e5| & 2 |c8l g ¢
Elemento = Tslo0oQ| c |[L+]| € 5 | 25| © e
2| g|88/59 £ |28/ 8| 2|52 2|8
s |as|tgl ElsE| ¢ -El g
) = |Ox o) =
S| O
Elemento1l | 14 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento2 | 14 | O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento3 | 14 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento4 | 14 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento5 | 14 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
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Elemento6 | 14 | O 0 0 0 0 0 No 0
Elemento7 | 14 | O 0 0 0 0 1 0 No 0
Tiempo Suplemento por Numero de veces
P P ) b gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado necesidades I ; q
romedio personales SUEMIEHL Em U asignado
P ciclo de trabajo
Elemento 1 15.74 16 1 18.3
Elemento 2 11.18 15 1 12.9
Elemento 3 23.66 16 1 27.45
Elemento 4 27.33 16 1 31.7
Elemento 5 3.61 16 1 4.2
Elemento 6 22.3 15 1 25.65
Elemento 7 4.14 16 1 4.8
Tiempo asignado total = 125 segundos
Ti i = 125 = 131.58 d
lempo tipo = 1—-005 . segundos

Armar cada uno de los bolsos en esta area se demora aproximadamente 131.58 s
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COSTURA

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO ; 5 T
Registro de datos para toma de la muestra
Nombre del proceso: Costura Hora de inicio: 10:00 am
Producto: Bolsos Tiempo de inspeccion inicial: 33.4s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Tiempo de inspeccion final: 56.5 s
Maria Isabel Lozano G Hora de finalizacion: 11:05am
Ciclo Ne elemento Valoracion LS Tlem_po
observado normalizado
1 100 3.25 3.25
1 2 100 42.87 42.87
1 100 4.32 4.32
2 2 100 43.78 43.78
1 100 3.16 3.16
3 2 100 42.14 42.14
1 100 3.42 3.42
4 2 100 41.82 41.82
1 100 3.27 3.27
5 2 100 41.86 41.86
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 3.5
Elemento 2 42.5
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% . 5 |8a = =0
c|2|5E|583) 8 l|e5| S| 8| E|g]¢e
Elemento | < | S| 65|23 € |&€%| © = c o | 3
= = | © [0 O c
c | O|fPc|>3| E c 9l o @ = S I—
= 0 E > (@) E [ 2 2
© = |Ox®| 8 )
o ~
Elementol | 10 | O 0 0 0 0 0 0 No 0 0
Elemento2 | 10| O 0 0 0 0 2 2 No 0
Ti Suplemento Numero de veces
iempo . :
: por que se repite el Tiempo
Elemento normalizado : .
: necesidades elemento en un | asighado
promedio . :
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 3.5 10 3.85
Elemento 2 42.5 15 48.9
Tiempo asignado total = 52.75 segundos
Ti tipo = 52.75 =55.53 d
lempo tipo = 1—005 . segundos

Cada una de las piezas se demora en costura aproximadamente 55.53 segundos.
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= MUESTRAS PARA LA FABRICACION DE LA LINEA DE BOLSOS
PEQUENOS LAGARTO REF. B204:

CORTE

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Corte

B204

Nombre de los analistas:

Producto: Bolsos pequefios Lagarto Ref.

Cindy Yohana Barajas Z
Maria Isabel Lozano G

Hora de inicio: 9:20am

Tiempo de inspeccion inicial:33.4s
Tiempo de inspeccion final:52.6s

Hora de finalizacion: 10:10 a.m.

Ciclo Ne Celemento | Valoracion Tiempo Tiempo
observado nolmalizado

1 100 3.21 3.21

2 100 2.32 2.32

3 100 4.12 4,12

1 4 100 2.41 2.41
5 100 14.15 14.15

6 100 2.38 2.38

1 100 3.32 3.32

2 100 2.15 2.15

3 100 4.28 4.28

2 4 100 2.36 2.36
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5 100 10.26 10.26
6 100 2.29 2.29
1 100 3.51 3.51
2 100 2.26 2.26
3 100 412 4.12
4 100 2.41 2.41
5 100 13.35 13.35
6 100 2.16 2.16
1 100 3.12 3.12
2 100 2.34 2.34
3 100 4.65 4.65
4 100 2.14 2.14
5 100 12.46 12.46
6 100 2.43 2.43
1 100 3.24 3.24
2 100 2.36 2.36
3 100 4.28 4.28
4 100 2.25 2.25
5 100 12.17 12.17
6 100 2.32 2.32
1 100 3.18 3.18
2 100 2.31 2.31
3 100 4.19 4.19
4 100 2.37 2.37
5 100 12.02 12.02
6 100 2.23 2.23
1 100 3.41 3.41
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2 100 2.38 2.38
3 100 4.26 4.26
4 100 2.17 2.17
5 100 11.28 11.28
6 100 2.36 2.36
1 100 3.24 3.24
2 100 2.31 2.31
3 100 4.12 4.12
4 100 2.18 2.18
5 100 11.21 11.21
6 100 2.27 2.27
1 100 3.29 3.29
2 100 2.35 2.35
3 100 4.06 4.06
4 100 2.2 2.2
5 100 11.15 11.15
6 100 2.31 2.31
Tiempo
normalizado
promedio

Elemento 1 3.28

Elemento 2 2.32

Elemento 3 4.23

Elemento 4 2.28

Elemento 5 12

Elemento 6 2.31




c <
3 S T 5| S § § = % L
c| 2|58 85| g|c5| 8|18 e § ¢
Elemento | & | 5185123 c |28%| € = c | o |3
=] = © (¢B) ‘O c
c | o |fs|IL3| E |c2| o o 2 =
Q Q m S > o £ c 2 -
O = Or @) = =
s S o
|_
Elementol | 12 | 2 0 0 0 0 2 0 No 0 0
Elemento2 | 13 | 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento3 | 13 | 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento4 | 13 | 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento5 | 13 | 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
Elemento6 | 13 | 2 0 0 0 0 2 0 No 1 0
. Suplemento Numero de veces
Tiempo . .
: por que se repite el Tiempo
Elemento normalizado . -
. necesidades elemento en un asignado
promedio . :
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 3.28 16 1 3.8
Elemento 2 2.32 18 1 2.74
Elemento 3 4.23 18 1 5
Elemento 4 2.28 18 1 2.7
Elemento 5 12 18 1 14.2
Elemento 6 2.31 18 1 2.73
Tiempo asignado total = 31.2 segundos
Ti tipo= -7 _ 34464 d
lempo tipo = 1-0.05 . segundos

Cada uno de los cortes realizados en esta area se demora aproximadamente 32.84
segundos.
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DESBASTE

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO LAPATOSBCARTERAS
Registro de datos paratoma de la muestra
Nombre del proceso: Desbaste Hora de inicio: 10:20am
Producto: Bolsos Pequefios, Ref. B 204 Lagarto | Tiempo de inspeccion inicial: 42.5s
Verde Menta Spring Camel Tiempo de inspeccion final: 67.8s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Hora de finalizacion: 10:40am
Maria Isabel Lozano G
Ciclo Ne elemento Valoracion Vlemge Tlem.po
observado normalizado
1 100 2.21 2.21
1 2 100 9.34 9.34
3 100 2.11 2.11
1 100 2.13 2.13
2 2 100 9.21 9.21
3 100 2.03 2.03
1 100 2.32 2.32
3 2 100 8.59 8.59
3 100 1.73 1.73
1 100 2.17 2.17
4 2 100 9.45 9.45
3 100 1.67 1.67
1 100 2.33 2.33
5 2 100 8.77 8.77
3 100 1.81 1.81
1 100 2.28 2.28
6 2 100 8.65 8.65
3 100 1.72 1.72
1 100 2.36 2.36
7 2 100 8.57 8.57
3 100 1.63 1.63
1 100 2.41 2.41
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8 2 100 8.46 8.46
3 100 1.58 1.58
1 100 1.30 1.30
g 2 100 8.45 8.45
3 100 1.53 1.53
1 100 1.51 1.51
10 2 100 8.39 8.39
3 100 1.49 1.49
1 100 1.31 1.31
11 2 100 8.46 8.46
3 100 1.52 1.52
1 100 1.24 1.24
12 2 100 8.58 8.58
3 100 1.43 1.43
1 100 1.56 1.56
13 2 100 8.34 8.34
3 100 1.45 1.45
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 1.93
Elemento 2 8.71
Elemento 3 1.67
2 AEAAFTIE: | o
= o o T = c © S ° (@) c
S| 3 = S S lS&| = = S o o
Elemento | < | o o S S 12%| S = £ o 2
c | 0 = «© € |2Bo| & x 2 S [
o) = = c 0
&) 7 o = |8% o = =
el S .
Elemento 1 9 0 1 0 0 0 0 No 2
Elemento 2 9 0 1 0 0 0 2 No 2
Elemento 3 9 0 1 0 0 0 2 0 No 2
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Ti Suplemento NUumero de veces
iempo . :
Elemento normalizado por QU SR Epie & Tiempo

. necesidades elemento en un asignado

promedio . :
personales ciclo de trabajo

Elemento 1 1.93 15 1 2.22
Elemento 2 8.71 17 1 10.2
Elemento 3 1.67 15 1 1.92

Tiempo asignado total = 14.34 segundos

Ti . 14.34 15.1 d
lempo tipo=———=15.1 segundos
potip 1—0.05 &

Cada una de las tareas realizadas en esta area se demora aproximadamente 15.1
segundos.

ARMADO

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR LARATOSECARTERAS
CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del proceso: Armado Hora de inicio: 11:00am

Producto: Bolsos Pequefios, Ref. B 204 Lagarto Verde | Tiempo de inspeccion inicial: 37.2s
Menta Spring Camel Tiempo de inspeccién final: 65.3 s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Hora de finalizacion: 12:00m

Maria Isabel Lozano G

: - Tiempo Tiempo
Ciclo Ne elemento Valoracién observado normalizado
1 100 15.48 15.48
1 2 100 10.16 10.16
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3 100 23.15 23.15
4 100 27.42 27.42
5 100 2.39 2.39
6 100 23.36 23.36
7 100 3.52 3.52
1 100 15.36 15.36
2 100 11.21 11.21
3 100 23.18 23.18
4 100 26.37 26.37
5 100 2.46 2.46
6 100 22.19 22.19
7 100 3.65 3.65
1 100 14.55 14.55
2 100 11.22 11.22
3 100 21.36 21.36
4 100 27.41 27.41
5 100 2.47 2.47
6 100 23.25 23.25
7 100 3.48 3.48
1 100 14.36 14.36
2 100 11.37 11.37
3 100 22.42 22.42
4 100 26.58 26.58
5 100 2.63 2.63
6 100 22.39 22.39
7 100 3.71 3.71
Tiempo
normalizado
promedio

Elemento 1 14.94

Elemento 2 10.99

Elemento 3 22.53

Elemento 4 26.95

Elemento 5 2.5

Elemento 6 22.8

Elemento 7 3.6




T | B -
0 = S c o3 _*5 g =
(0] = (&) O =
— 1) o 73} — = 9 % @ [
= c S S 125 R S S o =
Elemento | & | S| & | E | € |8%]| E S| | | 3
= © () O [
S|2| 5 \ E |c2] ¢ o = S =
O @ ) = |lOog| © &
o T O =
Elementol | 14 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento2 | 14 | O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento3 | 14 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento4 | 14 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento5 | 14 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Elemento6 | 14 | O 0 0 0 0 0 0 No 1 0
Elemento7 | 14 | O 0 0 0 0 1 0 No 1 0
Ti Suplemento NUumero de veces
iempo ) .
) por gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado . .
: necesidades elemento en un |asignado
promedio . .
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 14.94 16 1 17.33
Elemento 2 10.99 15 1 12.64
Elemento 3 22.53 16 1 26.13
Elemento 4 26.95 16 1 31.26
Elemento 5 25 16 1 2.9
Elemento 6 22.8 15 1 26.22
Elemento 7 3.6 16 1 4.2
Tiempo asignado total = 120.68 segundos
Ti tipo = 120.68 _ 127.03 d
lempo tipo = 1—005 . segundos

Armar cada uno de los bolsos en esta area se demora aproximadamente 127.03
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COSTURA

BUCARAMANGA

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

245

CRONOMETRO ; T
Registro de datos para toma de la muestra
Nombre del proceso: Costura Hora de inicio: 1:30 pm
Producto: Bolsos Pequefios, Ref. B 204 Lagarto Verde | Tiempo de inspeccién inicial: 43.6s
Menta Spring Camel Tiempo de inspeccion final: 67.8 s
Nombre de los analistas: Cindy Yohana barajas Z Hora de finalizacion: 2:15 pm
Maria Isabel Lozano G
Ciclo Ne elemento Valoracion LS Tlem_po
observado normalizado
1 100 3.28 3.28
1 2 100 41.39 41.39
1 100 3.41 3.41
2 2 100 41.28 41.28
1 100 3.48 3.48
3 2 100 40.15 40.15
1 100 3.32 3.32
4 2 100 40.18 40.18
1 100 3.55 3.55
3 2 100 39.32 39.32
Tiempo
normalizado
promedio
Elemento 1 3.41
Elemento 2 40.5




T 3 =
" E| 5| c|ggl & 2|
) = (&] O (&) .6 N—
— fob) (@] %) = c =2 © o c
Elemento | & | | © £ c |8+ | E = c o | 3
Q) 2 S = |BT 8| © 2 0 c =
O o o = |O0OR| © S
a T 9 =
Elementol | 10| O 0 0 0 0 0 0 No 0 0
Elemento2 | 10| O 0 0 0 0 2 2 No 1 0
Ti Suplemento Numero de veces
iempo \ :
. por gue se repite el Tiempo
Elemento normalizado : .
: necesidades elemento en un asignado
promedio . .
personales ciclo de trabajo
Elemento 1 3.41 10 1 3.75
Elemento 2 40.5 15 1 46.6
Tiempo asignado total = 50.35 segundos
Ti tipo = 50.35 53 d
lempo tipo = 1—-005 Segundos

Cada una de las piezas se demora en costura aproximadamente 53 segundos.
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ANEXO 14. DIAPOSITIVAS DE DESPILFARROS:

SIUJ

ZAPATOS 8CARTERAS
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ANEXO 15. FOLLETO DESPILFARRO:

TIPOS DE
DESPILFARRO

« Inventanos o existencas: conss-
tuye un conjunio de materiales o
peoductos que se amacenan sin

una necesidad nmediata. Re-
presentan una gran canbdad de
dne&mn nmoviizado, quem
aporta valor a nuestro peoducto
final.

Aoifhe.

« Movimientos innecesanos: son

movimienios improducives, ya
Qque NO aportan valor al proceso.
También s0n posicionss 0 accio-
nes incomodas para los trabaja-
doces.

[ A £
N

{QUEESEL
DESPILFARRO?

Es todo aquelio que es dstn-
to de la cantdad minima ne-
cesana de equipos, materia-
les maquinas, piezas y tem-

pos esenciales parala pro-
ducaidn o prestacon del ser-
vicio.

Cualquier cosa queno es
Util, que no genera rentablli-
dad ni agrega valor, es consi-
derado como un despilfarro.

TIPOS DE

=—. | SLK

« Defectos: se asoca alos
COSies que SLponen estos
defectos en & producio 0 o
SENI0O. NSPECCIONES, 1EDS- DESPILFARROS
racones, defecios, efc

L =C

+ Competencias: se asoca
con 3 asignacon de tareas
8 personas que bien no as-
tan capacitadas para su
desempeno, 0 bien fenen
UNA Mayoe CApAGAcon.

TIPOS DE TIPOS DE
DESPILFARRO DESPILFARRO
Sobreproduccion: se manifes- « Transportes innecesanos:
ta cada vez que fa produccion comesponde a todos aque-
no responde ala demanda, &s llos movimientos innecesa-
decit que se producen pro- rios para apiar, acumular,
ductos o servicos queno han desplazar materiales.
sido requeridos por los dien-

tes.

L . Procesos: seincluyen

Tempogeummesmene || SLRIISCS,
ras de fempo al recabir mate- ‘ 2 que
riales, instrucciones de trabajo utikizZan Mas recursos ya
érdenes de fabrcacén, ins- sea de energia, material, 0
pecciones, eic. que hacen que mas ien:oo delo gu:’re.
las personas y/o las maquinas Q““C:’ ;s ;;:esnd“ e
estén paradas. :

D v
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ANEXO 16. CONTROL DE ASISTENCIA DESPILFARRO 5MQS:

CONTROL DE ASISTENCIA

ACTIVIDADES DE CAPACITACION E INDUCCION

INTERNAL X ] EXTERNA[

DESPILFARRO 5MQS

MANUFACTURAS SANDOVAL B/MANGA

Ciudad: Bucaramanga, Sder |Fecha:

Fecha:

[Planilla No..

16 DE FEBRERO DE 2013

PERSONAL ADMINISTRATIVO Y OPERATIVO

Intensidad (horas): 172

PLANTA DE PRODUCCION MANUFACTURAS SANDOVAL DE BUCARAMANGA

Horario: 7:30 - 8:00 AM

a:
|mm Im ISABEL LOZANO GOMEZ <
|

-CINDY YOHANA BARAJAS ZARATE Entidad Responsable: MANUFACTURAS SANDOVAL DE BUCARAMAN(
No Cédula Nombres y Apellidos Dependencia Teléfono / ext )y _ Fiema
1 6553}m5- Tonnd. Cobhaotne O\J'(@Ja .‘EM.!’/QJ\*H lad= S 1Y d (
2 |r349q GoR Nocla §Q\q<¢gq Canzaler 1€an plaa A \\aido( & C3s812 0
3 llpastizzsg Quld.or\ solio Q. oIy ToCones ¢Saafow ouslion liae.
4 ;g 373567 [L //r’> 7 J A — I’/"‘/’C/l“(/c; & BN S é/('p_/
5 1633S Ybor N/olpppa cosonid S Ao dsap MBS - 6 34/%01 o 4] Ce
¢ I Rur%6 \‘* :an Qpll e, [\‘ " uLlD\q oll Qlhouﬁ 25661468 a[\:v)v} (8
7 hodgen s | Gus SandVer (. Awicicen ) o AN S34AMCUS Ly Sz e Y
0 172/023177 | Zod 7 Tooille o Bcanss s6462174 BT
9 A (\'f{VM'n nbv) Q{vn\ ﬂ_m*( LL&M
W 224,752 /) ///s ) BOYB/EEZ CRTHPDO (65 s 4Q76 | spsis fomyy el
1139 72u(5? nG /ﬂ' //’”70‘¢ ¢ ’g/.'q-f.;,,"—fft'r- 6278 2921 be Alld fle i A
23 24 ¢8Y Jo Hevteva mensqlise | Oyvdginfe  elades B(SLY 4810 A\ Pedio feyrerg .
¥I92u4329Y //Q,ubu (‘D‘anl‘, oo pana o, do~ 3523204910 | Ao - ’_DQMA_/
" g/{é"0('59 Vetlar's 0,p 2 A - ,,aon/“:o/:?/ /62721979 Jéy 9
B 191225 oy % do Towes A- Sdlarbey 338Ul L3 K gf=<A -
18 |FyoFoUll Andenies comiPo AYydnrfe SFSTUCD Y45 A pifonio Cos @0 fB-
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ANEXO 17. REGISTRO CONTROL DE INVENTARIO:

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA

REGISTRO DE CONTROL DE INVENTARIO

NOMBRE DEL CONTRIBUYENTE: PERIODO:
NIT:

NOMBRE, RAZON SOCIAL DEL PROVEEDOR: NACIONALIDAD DEL PROVEEDOR:
ARTICULO: CODIGO: DESCRIPCION:

REFERENCIA

EXISTENCIAS MAXIMAS: EXISTENCIAS MINIMAS:

METODO: ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIAS

MNo. | FECHA CONCEPTO CANTIDAD C.UNIT | COSTO TOTAL | CANTIDAD | C.UNIT. | COSTO TOTAL | CANTIDAD | C. UNIT. | COSTO TOTAL
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ANEXO 18. CONTROL DIARIO PRODUCCION:

PLANILLA CONTROL DIARIO DE PRODUCCION

Area: Meta Planilla No.
MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA
No.
- Pares
FECHA CLIENTE PEDIDO No. REF TALLA DESCRIPCION / OPERARIO
Bolsos
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ANEXO 19. CONTROL DIARIO DE PRODUCCION PRODUCTO EN PROCESO:

PLANILLA CONTROL DIARIO DE PRODUCCION PRODUCTO EN

PROCESO
Area: Meta: Planilla No. -
MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE
BUCARAMANGA
FECHA | CLIENTE | pepIDO No. No. OPERARIO
REF | TALLA REE No.
Pares/Dia Bolsos/Dia
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ANEXO 20. CONTROL DIARIO DE PRODUCCION PRODUCTO TERMINADO:

PLANILLA CONTROL DIARIO DE PRODUCCION PRODUCTO TERMINADO

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE

Area: Planilla No. BUCARAMANGA
; No.
FECHA DE RECEPCION CLIENTE CANTIDAD SOLICITADA REF COLOR Pares OPERARIO
/ Bolsos
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ANEXO 21. CONTROL DE DESPACHOS:

PLANILLA CONTROL DE DESPACHOS

Area:

Planilla No.

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE

BUCARAMANGA
; No.
FECHA DE RECEPCION CLIENTE CANTIDAD SOLICITADA REF COLOR Pares OPERARIO
/ Bolsos
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ANEXO 22. CUADRO RESUMEN DESPILFARROS 5MQS:

LISTA DE CHEQUEO PARA LA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS 5MQS

MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE

BUCARAMANGA
TIPO DE DESCRIPCION vt
DESPILFARRO DEL CAUSAS | PLAN DE MEJORA
DESPILFARRO DESPUES
, , No todos los Adaptarle a su mesa de
Desplazamiento | implementos de

trabajo repisas con

constante para trabajo estan al 5/1 cubiculos para que alli se
traer herramientas alcance del puedan poner las
y material trabajador

herramientas de trabajo

Elaborar un método de
planeacion de produccion

RELACIONADO CON
LAS
PERSONAS

Los operarios No se c’uenta con que contro!e entrada,
: : un método de salida y existencia de
tienen tiempos . 3/1 .
inactivos por planeacion de material en la bodega, con
demoras en produccion tiempos de demoraen la
tareas anteriores determinado. elaboracion de productos

para saber fecha proxima
de pedido con anterioridad

Los empleados Capacitar a los empleados

= . .

Or Su experiencia -
8 P ore ereﬁ hacer sobre el uso y beneficios
o £ , ue trae parala
Q v < Poca o ninguna las tareas g o duccri)én a
= < g utilizacién de manualmente y 3/2 utiIizagic')n de las debidas
o algunas maquinas | utilizar en pocas .
< = ocasiones maquinas en cada una de
T las tareas que las
o algunas de las .

maquinas requieran
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Existen maquinas

No se les hace un
buen

Fidelizar personal de
mantenimiento y arreglo
de maquinaria para tener

en mal estado mantenimiento a 2/1 mas seguridad y
determinadas confianza del trabajo
maquinas realizado.
Las tareas deben
ser enviadas a un .
" Se recomienda hacer el
sitio fuera de la . .
montaje de éstas
empresa donde .
) operaciones en la
se realizan las
. empresa, ya que no
operaciones de . ,
Transportes 0 . requieren de mecanismos
. pintura y costura, 4/1 .
desplazamientos . especiales para su
ocasionando que . A
que no agregan > ejecucion y si disminuir el
la produccién no :
valor . transporte y los tiempos
siga el proceso y e
de espera facilitaria y
se haga otra labor g o
: agilizaria la terminacion
mientras el )
del producto a tiempo.
producto llega
3 para ser
S 8 terminado.
Q 8 Existe baja
Z 10 coordinacion en el
o ﬁ flujo de la Mantener un control
<9 , produccion, ya constante del nivel de flujo
o Inventarios o
o . que hay tareas 4/2 de produccion para saber
excesivo de LRt :
que no pueden a ciencia cierta la cantidad
producto en . . .
ser terminadas y existente de material en
proceso
se van bodega.
acumulando por
falta de material.
Disefiar un modelo de
control de inventario para
Exceso de mantener la existencia de
inventario de No se tiene un 4/1 productos a niveles
materia prima control del deseados evitando la no
obsoleta inventario utilizacién de alguna
materia prima y por ende
su acumulacion.
- Produccién de Concientizar con charlas y
o g 2 defectuosos y Se produce defectos talleres a los empleados sobre
OO« reproceso de en las tareas debido a el debido manejo de los
j 8 = 3:' P que se observa cierta materiales y gestionar una
Wwg o productqs con brusquedad por parte 2/1 revision periddica de las
regularidad de los operarios para herramientas y maquinas para
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tratar la pieza y en
ciertas ocasiones se
presentan fallas en
las maquinas y
herramientas, por
ende hay que volver a
procesar la pieza.

su cambio o arreglo oportuno

No hay entrega a
tiempo de los
productos

Demora en la llegada
de la materia prima
con respecto a la
fecha pactada con el
proveedor. El dafio de
algunas tareas
durante su ejecucion
y la no deteccién a
tiempo de que el
inventario se esta
agotando.

5/1

Hacer mas intenso el control de
pedidos de mercancia con el
proveedor en lo que respecta a
fechas de entrega. Pedir un
poco mas de materia prima de
lo usual para evitar el riesgo de
agotamiento en cualquier
momento
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ANEXO 23. DIAPOSITIVAS METODOLOGIA 5S’s:

SIU

ZAPATOS &8CARTERAS

PRODUCTIVIDAD




ANEXO 24. FOLLETO METODOLOGIA 5S8’s:

SHITSUKE

SHITSUKE (Disciphna): con-
siste en alcanzar el habto
de respetar y utilizar correc-
tamente los procedmientos,
estandares y controles pre-
viamente desarrollados. Lo-
grando asi  ser parte de una
cultura organizacional

METODOLOGIA DE LAS §'S

Se llama metodologia de las
58 porque representan accio-
NES QUE SON PriNCIpios expre-
sados con cinco palabras japo-
nesas que comeenza por S. Ca-
da palabra tene un significado
importante para lograr 1a segu-
ndad del empleado y la cali-
dad total en el lugar de trabajo.
Estas cinco palabras son

¢CUALES SON SUsS

BENEFICIOS?
« Reduccidn en las pérdidas y
disminucidn por producco-
nes con defectos.

« Mayor cahdad,
« Mayores niveles de segun-

dad para ks empleados
Gran motivacdn para el em-
pleado

« Faciidad en la ubxcacion de

sus heramientas de trabajo.

« Aumenta lavida it de los

equipos.

« Permite realizar la produc-

con con menos defectos.

« Se cumple mepr los plazos

de entrega.

SEIRI (Despejar): consiste en
mantener solo lo esencial y eli-
Minar [0 que No €S NECEsaro,
dando prioridad a las cosas por
las necesidades y mantenerlos
en lugares de facd acceso

SEITON (Ordenar): se refiere a
organizar cada elemento de tra-
bayo por uso y disponerios como
comresponde para minimizar el
hempo de blsqueda y el esfuer-
z0. Para hacer esto, cada ele-
mento debe tener una ubicacion,
un nombre y un volumen dessy-
nados.
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“No hay como el orden y la
limpieza para ensefiar a
ganar tiempo.”

SEISO

SEISO (Limpiar): se trata de eb-
mnar polvo, desperdicios, mu-
gre, manchas, de todos los sitios
en que se desenvuelven las acti-
vidades y mantener permanen-
temente las condiciones ade-
cuadas de aseo e higiene

&/

-

SEIKETSU

SEIKETSU (Limpieza estandari-
zada). implica elaborar estanda-
res de impieza y de inspeccidn
para realzar acciones de auto-
control permanente



ANEXO 25. CONTROL ASISTENCIA CAPACITACION METODOLOGIA 5S’s:

MANUFACTURAS SANDOVAL B/MANGA
CONTROL DE ASISTENCIA
ACTIVIDADES DE CAPACITACION E INDUCCION
INTERNA___ X ] ExTERNA[ | Ciudad: Bucaramanga, Sder [Fecha:
Planilla No..
6§ Fecha: 16 DE FEBRERO DE 2013
—_PERSONAL ADMINISTRATIVO Y OPERATIVO Intensidad - 1R

maummmmuum
Mszmoeoﬁzmvvoommwwz

Horario: 7:30 - 8:00 AM
Entidad Responsable: MANUFACTURAS SANDOVAL DE
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ANEXO 26. PLANILLA ASISTENCIA JORNADA DE LIMPIEZA:

261

MANUFACTURAS SANDOVAL DE
CONTROL DE ASISTENCIA
ACTIVIDADES DE CAPACITACION E INDUCCION
BUCARAMANGA
PlanilaNo. |
Curso o Actividad JORNADA DE LIMPIEZA 23425
Dirigido a: PERSONAL ADMINISTRATIVO Y OPERATIVO Intensidad = L
Lug PLANTA DE PRODUCCION MANUFACTURAS SANDOVAL DE BUCARAMANGA Horario: ~
UA ISABEL LOZANO GOMEZ -CINDY YOHANA BARAJAS TE Entidad Responsable: MANUFACTURAS SANDOVAL DE BMANGA
No Cédula Nombres y Apellidos Dependencia Teléfono / ext Firma
r4 = 7 T ’ :
V| 73svo.ed/ | =l DS A Coortorncd v 3)53) 37 Féo {/,,5‘;/ ,féé-
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ANEXO 27. LISTA CHEQUEO 5S’s LUEGO DE LA IMPLEMENTACION DE LA
MEJORA:

LISTA DE CHEQUEO PARA LA ESTRATEGIA DE LAS 5s

Autoras: Cindy Yohana Barajas y Maria Isabel Lozano MANUEACTURAS SANDOVAL

E.U. DE BUCARAMANGA

PREGUNTAS
w > 3
Proporciones: w = 8 = ] 2
1. MUY BAJO 3. REGULAR e g g = Q=2
2. BAJO 4. ALTO 5. MUY ALTO 9 n 2 = Qs
(a] < (] o &
< -
DESPEJAR
1. iExisten materiales y herramientas colocados| 5 4 4 4 5
sobre el piso?
2. éSe presenta acumulacion de materias primasen | 4 4 4 4 4
el puesto de trabajo?
3. éEncuentra cosas innecesarias en el lugar de | 4 4 5 4 5
trabajo?
4. iHay productos devueltos por los clientes | 1 1 2 2 2
mezclados con la produccién?
5. éHay huecos, suciedad en paredes y pisos que 1 1 1 1 1
inciten al desorden?
6. ¢Hay cajas, papeles, cables, tubos, tablas, ldminas, 1 1 3 2 4
escombros, basuras y otros tirados en los pisos,
detrds de las maquinas o encima de ellas?
7. éSe danan cosas utiles por mezclarse con cosas | 3 3 3 3 3
inatiles?
TOTAL 103 19 18 22 20 24
ORDEN
1. éEncuentra materiales utiles mezclados con
L ) 5 4 4 4 3
retazos de material innecesario?
2. ¢Las herramientas de trabajo son de facil acceso? 4 4 4 4 4
3. éConsigue con facilidad las materias primas en las
5 5 5 5 5
bodegas?
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4. ¢Se para constantemente de su puesto de trabajo

para buscar herramientas? 3 3 > 4 >
05. éSe encuentran objetos personales en sitios no adecuados? 4 4 5 3 5
6. ¢Hay operarios recorriendo la planta, taller u
oficinas buscando cosas? 3 3 4 3 4
7. éEs facil el acceso a extintores, hidrantes vy
sistemas de espumas anti incendios o sistemas 1 1 1 5 2
paradas de emergencia?
TOTAL 129 25 24 28 24 28
LIMPIEZA
1. {Mantiene limpio el puesto de trabajo? 4
2. iLimpia con frecuencia las maquinas? 3 3 4
3. ¢Hay desperdicios de materiales y materias 3 4 3 4 4
primas cerca de las maquinas?
4. ¢la planta de produccién se mantiene limpia y
libre de humedad? 4 4 3 4 3
5. éHay agua u otros fluidos regados por el piso? 1 1
6. ¢Hay polvo u otro residuo en el piso? 5 5 5 5 5
7. ¢éEstan las ldamparas, focos, reflectores, etc.,
limpios? > > > > >
TOTAL 130 26 27 25 26 26
BIENESTAR
1. éUtiliza los elementos necesarios que aseguren
el bienestar en su puesto de trabajo? 4 3 > 4 >
2. (Considera que el medio en el que labora se
encuentra libre de ruido, calor u otros agentes que
impiden un buen desempefio en el puesto de 3 3 3 3 >
trabajo?
3. é¢Hay rayos solares incomodando a alguien? 1 1 1
4. éLa comunicacion entre niveles es adecuada? 2 1 1 1
5. éExisten zonas comunes para descansos y
comidas? 1 ! ! ! !
6. ¢CoOmo califica el estado de los bafios? 3 3 3 3 3
7. éHay servicio de cafeteria?
TOTAL 76 15 13 15 14 19
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AUTODISCIPLINA

1. (El personal llega a tiempo a su trabajo? 1 1 1 1 1
2. éLimpia su puesto de trabajo sin necesidad de que
4 3 4 3 4
se lo recuerden?
3. éSe presenta un clima organizacional agradable 1 1 1 1 1
entre jefes y operarios?
4. ¢Desarrolla su actividad con entusiasmo vy
., 2 2 2 2 1
dedicacién?
5. éEntrega a tiempo su trabajo? 3 4 5 5 4
6. ¢El personal de planta usa uniformes e
. . 3 3 5 5 5
implementos de seguridad?
7. éTienen los trabajadores la costumbre de realizar 3 3 3 3 3
una inspeccién diaria?
8. éSe sentiria orgulloso de mostrar las instalaciones 3 3 3 3 3
u oficina a los clientes o visitantes?
9. ¢Se. siguen las reglas, procedimientos e 5 5 5 5 5
instrucciones?
10. ¢élos grupos de trabajo se relnen segun lo 1 1 1 1 1
programado?
23 23 | 27 26 26

TOTAL 125
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ANEXO 28. BITACORA DE SEGUIMIENTO:

BITACORA DE SEGUIMIENTO
METODOLOGIA OPERARIO
AREA EVALUADA PAGINA
FECHA DE INICIO
Dia Mes Afo
DIAS DIAS DIAS DIAS
ACTIVIDADES FALLAS ENCONTRADAS MEJORAS
miJ|v|s||Limm|)|v|s||LimMmmM 0 |v[s||lL(m m|[I| V] s
ELABORO Vo. Bo.
OPERADOR ENCARGADO
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ANEXO 29. DIAPOSITIVAS ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS:

SIL

ZAPATOS 2CARTERAS
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ANEXO 30. FOLLETO ELEMENTOS DE METODOS Y TIEMPOS:

CLASES DE ELEMENTOS

Repetitivos o regulares: apare-
cen en todos 10s cicios de traba-
jo.

No repetitivos o rreguiares. son
aquelios que aunque  son perio-
dicos, no se repiten en todos los
ciclos de trabajo

Extrafios o aleatorios. no se de-
ben tener en cuenta al estadble-
cer el tempo asignado

FASES DEL ESTUDIO DE METODOS

Y TIEMPOS POR CRONOMETRO

Obtener y registrar informacién

Descomponer 1a operacion en ele-
mentos.

Determinar el nimero de ciclos a
cronometrar

Medir y registrar el tlempo inverti-
do

Evaluar “simultaneamente” el factor

de actuacion (valoracion)

Convertir los tiempos observados
en tiempos normales o basicos

Determinacion de los suplementos

« Determinacion del tiempo tipo y el
valor punto.

« Seleccionar el sistema de medi-
adn de tiempos

“Hay dos sistemas de medicion, re-
petitivo o de

dge wvuelta a cero y continuo o
acumulativo”
« Seleccionar 1a escala oe valonza-
cdna  utilizar.

“Hay tres escalas: de porcemtajes,

bedoux”
« Disefiar el formato de regisyro de
datos

« Registrar los datos.

« Calcular el tempo normalizado por
elemento

« Calcular el tiempo normalizado
promedio por elemento

« Asignar suplementos

e

%

>

SIUK

“El conocimiento del tiem-
PO que se necesita para la
ejecucion de un trabajo
es tan necesario en la in-
dustria, para el hombre en
su vida social.”

ESTUDIO DE METODOS Y
TIEMPOS

Es el procedsmiento que Perms-
te analizar Ia forma como se
estan realizando todas las act-

vidades de produccién, y asi to-
mar las mejores medidas dingi-
das a la elimanacidn de todas
las actividades que estén sien-
do perjudiciales para el proceso
productivo.

OBJETIVOS

+ Conocer las tareas para asignar
de forma mas eficiente los recur-
s0s

+ Mejorar las condiciones de tra-
bajo, ajustando el método al es-
fuerzo, y destreza del operario

+ Conocimeento exacto de los cos-
tes productivos de la mano de
obra.

+ Mejorar la calidad, al adaptar la
manera mas adecuada de reals-
zar la tarea, con el fin de lograr
la satisfaccion del chente

+« Mayor seguridad laboral, el meé-
todo ayuda a detectar y evitar
accidentes

S
o=

TECNICAS PARA REALIZAR
EL ESTUDIO DEMETODOS Y
TIEMPOS

« Tiempos estimados.
« Tempos predeterminados

« Regstros tomados en el pasa-
do para crear latarea.

« Tiempos por cronometro.

=

Para iniciar un estudio de Tiem-
pos por cronometro, se frac-
cionara el ciclo de trabajo por
etapas segin sea necesario,
recibiendo el nombre de ele-
mentos. Un elemento es aquel
que forma parte de dicha tarea
ia cual dura algunos segundos,
y esta compuesta de varios mo-
vimientos realizados por el ope-
rano o por las maquinas.
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ANEXO 31. PLANILLA ASISTENCIA METODOS Y TIEMPOS:

MANUFACTURAS SANDOVAL B/MANGA
"\ / CONTROL DE ASISTENCIA
K.\\‘ K ACTIVIDADES DE CAPACITACION E INDUCCION
T N
/,v\./.. INTERNA[C___ X ] EXTERNA| ] Ciudad: Bucaramanga, Sder |Fecha:
Curso 0 Actvidad METODOS Y TIEMPOS Fecha: 16 DE FEBRERO DE 2013
Dirigido a: PERSONAL ADMINISTRATIVO Y OPERATIVO Intensidad (horas): 172
Luger: PLANTA DE PRODUCCION MANUFACTURAS SANDOVAL DE BUCARAMANGA Horario, 7-30 - 8:00 AM
Instructor |MARIA ISABEL LOZANO GOMEZ -CINDY YOHANA BARAJAS ZARATE Entidad Responsable: MANUFACTURAS SANDOVAL DE BUCARAMANG
|
No Cédula Nombres y Apellidos Dependencia Teléfono / ext 3] 4, Firma
116353t 045 | Tuon Cathevine Ouieds T Empankilods. GlAY9Y Y
2 162499608 [docle De\sedn Canzoler |Emglank Naesta 635RQ%2 g
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	CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS
	INTRODUCCIÓN
	1. GENERALIDADES
	1.1. DESCRIPCIÓN DEL PROYECTO
	1.1.1. Planteamiento del Problema. La empresa Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga,  presenta  la necesidad de estandarizar los métodos de trabajo con la finalidad de eliminar la generación de desperdicios relacionados con la fabricación de artíc...
	1.1.2. Justificación. La importancia de llevar a cabo este trabajo se basa en generar en Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, el crecimiento de su rentabilidad fortaleciendo sus procesos productivos, llevando a la empresa a un auge económico y s...
	1.1.3. Objetivos.
	1.1.4. Resultados Esperados. Con la elaboración de éste proyecto se espera poder contribuir de manera significativa en el mejoramiento del sistema productivo de la empresa Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, a partir de la identificación y el r...
	1.1.5. Metodología.


	2. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA
	2.1. SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA
	2.1.1. Razón Social. La razón social de la empresa es “MANUFACTURAS SANDOVAL E.U. DE BUCARAMANGA”, con NIT. 900.066.856-6 y registrada ante la Cámara de  Comercio como empresa unipersonal. En la actualidad se encuentra vinculada a agremiaciones tales ...
	2.1.2. Objeto Social. Diseño, fabricación y comercialización de calzado y bolsos para mujer en diferentes materiales como el cuero, fibras, textiles, fantasías,  y demás insumos usados en la elaboración de dichos artículos.
	2.1.3. Misión. Ofrecer a la mujer contemporánea, elegante y dinámica accesorios en cuero fabricados con la más alta calidad desde su materia prima hasta sus acabados, dirigida por jóvenes emprendedores y con un talento humano comprometido con la satis...
	2.1.4. Visión. Ser una de las cinco empresas de marroquinería y calzado de segmento alto más reconocidas del departamento para el año 2012; siendo una empresa competitiva, productiva y exportadora;  con una de las mejores marcas pioneras en el mercado...
	2.1.5. Objetivo general de la empresa. Incrementar para el año 2013 la participación en el mercado colombiano y del exterior, a través de un incremento en ventas del 15% del total del año anterior en la línea de calzado y un 25% en la línea de bolsos;...
	2.1.6. Objetivos específicos de la empresa.
	2.1.7. Reseña histórica. Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga  es una empresa productora de artículos de cuero para mujer: bolsos, billeteras, correas y zapatos;  comercializados con su marca propia “SIUK”. Fundada el 27 de enero del 2006, ubicad...
	2.1.8. Organigrama. Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga presenta la figura 1 como el organigrama manejado desde su apertura en la industria del calzado, contando con un total de 27 empleados, 25 directos y 2 indirectos en temporada normal. Pero ...
	2.1.9. Mapa de procesos. El mapa de procesos de  Manufacturas Sandoval E.U de Bucaramanga, presenta de forma básica los procesos productivos y administrativos manejados por la empresa para mostrar una visión generalizada y de fácil comprensión de las ...
	2.1.10. Portafolio  de productos. Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga cuenta con un portafolio de productos tanto para la línea de bolsos como para la de calzado.  Diseña una gran variedad de calzado, la cual se muestra agradable para los client...
	2.1.11. Materia prima e insumos. Para la empresa, la materia prima más importante tanto para el calzado como para los bolsos es el cuero, dado que todos los productos son elaborados en este material.  Las personas  encargadas de  corte eligen las mejo...
	2.1.12. Dotación de los puestos de trabajo. En el cuadro 2 se relaciona las dotaciones, equipos y  herramientas suministrados a los operarios para sus respectivos puestos de trabajo.
	2.1.13. Maquinaria.  Para dar a conocer detalladamente las máquinas utilizadas en el área de producción de la empresa, se realizaron fichas técnicas donde se describe el tipo, referencia, función,  y periodicidad  para el mantenimiento de las mismas. ...
	2.1.14.  Clientes.  Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga, cuenta con clientes dedicados a satisfacer a la mujer sofisticada, elegante, estilizada y vanguardista, que día a día exige variedad en diseños. Sus clientes  son las boutiques quienes a s...
	2.1.15. Proveedores. Los principales proveedores con los que trabaja la empresa para el suministro de la gran variedad de materia prima e insumos utilizados en la misma se muestran en el cuadro 4.
	2.1.16 Ventas. Las ventas de la empresa se realizan mediante la elaboración de colecciones, las cuales se presentan en los meses de febrero y agosto en la ciudad de Bogotá, bajo un espacio en el que los fabricantes exponen sus novedades a los comprado...
	2.1.17 Competencia. Los principales competidores de Manufacturas Sandoval E.U. de Bucaramanga a nivel nacional se observan en el cuadro 6:


	3. MARCO TEÓRICO
	3.1. DIAGNÓSTICO
	3.2. PROCESOS
	3.3. ELABORACIÓN DE DIAGRAMAS
	3.3.1. Diagrama de Flujo. Indica las etapas de un proceso que son necesarias para la fabricación de un producto, utiliza símbolos correspondientes a una actividad específica, o dos en el caso de los símbolos combinados.
	3.3.2. Diagrama de recorrido: El diagrama de recorrido es complemento del diagrama de flujo de proceso y se realiza sobre un plano a escala de la planta de producción, en el cual se indica con flechas el recorrido del producto durante el proceso produ...
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