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RESUMEN ESPANOL

TITULO: “MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
CALZADO ANACONDA" *

AUTOR: GOMEZ HERRERA, Freddy Norberto™

PALABRAS CLAVES: Produccién, Mejoramiento, Control de Inventarios,
Programacion de la Produccién, Tiempos, Calzado.

DESCRIPCION:

Debido a las tendencias econdmicas y las exigencias cada vez mas estrictas de
los clientes, se plantean grandes retos para Calzado Anaconda, esta situacion
genera la necesidad de adoptar estrategias que le permitan garantizar la plena
satisfaccion de las partes interesadas y por supuesto mejorar los resultados
operacionales.

El plan de mejoramiento del sistema productivo de la empresa Calzado
Anaconda, contribuye de manera significativa al cumplimiento de los propésitos
del plan de negocios de la organizacion.

El objetivo de este proyecto es describir el disefio e implementacion de un plan de
mejoramiento en el sistema productivo de Calzado Anaconda, con la finalidad de
incrementar la productividad, partiendo de un analisis de los despilfarros y el
método de las 5S’s, a fin de fomentar un ambiente de trabajo propicio para la
realizacion de las tareas, igualmente se realizé un estudio de métodos y tiempos,
con el objeto de identificar la capacidad productiva de la compafiia, marcando la
pauta para elaborar una herramienta de planeacion y programacion de la
produccién, con base en los tiempos de fabricacién obtenidos, y las fechas de
entrega pactadas por los clientes. Ademas el proyecto expone el disefio de un
sistema de control de inventarios, a manera de obtener un nivel de inventarios
adecuado para la realizacion de las tareas.

Al concluir el proyecto en la compafiia se obtuvo mejorar los tiempos de entrega
de los pedidos, gracias a la herramienta implementada de planeacion y
programacion de la produccion, al igual que se logré obtener un puesto de trabajo
mas limpio, ameno y agradable para el desarrollo de las tareas, mediante la
implementacion de las 5S’s, ademas se consiguié obtener un nivel de inventarios
adecuado, mejorando la eficiencia del proceso, contando con la presencia de
indicadores de control y verificacion que permitieron dar un pleno seguimiento a
las mejoras hechas al sistema productivo de Calzado Anaconda.

* Proyecto de Grado

** Facultad de Ingenierias Fisico-mecanicas; Escuela de Estudios Industriales y
Empresariales; Programa de Ingenieria Industrial; Directora: Ana Carmenza
Buitrago.



SUMMARY

TITLE: “IMPROVEMENT OF THE PRODUCTIVE SYSTEM OF THE FOOTWEAR
ENTERPRISE ANACONDA" .*

AUTHOR: GOMEZ HERRERA, Freddy Norberto™

KEY WORDS: Production, Improvement, Inventories Control, Programming of the
Production, Times, Footwear.

DESCRIPTION:

Due to economic tendencies and demands that are stricter on behalf of the clients,
big challenges are stated for Footwear Anaconda, this situation generates the
necessity to adopt strategies that allow a total satisfaction guarantee of the
interested parts and of course making the operational results better.

The improvement plan of the productive cycle of Footwear Anaconda contributes in
a significant way to the complying with the business plan purposes of the
organization.

The objective of this project is to describe the design and implementation of an
improvement plan of the productive system of Footwear Anaconda, with the final
purpose of increasing productivity, parting from a waste analysis and the 5S’s
method, in order the foment an adequate work environment for the development of
duties, in the same way a time and method study was realized, with the purpose of
identifying the production capacity of the company, making the step to elaborate a
production planning and programming tool, based on manufacturing time and the
due dates set by the clients. Besides the project also expose the design of a log
control system, in path to obtaining and adequate log level for the development of
duties.

At the conclusion of the project in the company, hand in times of the requisitions
were improved, thanks for the implemented tools of planning and programming of
production, as well as obtaining a cleaner work area, neat and comfortable for the
development of duties, by implementing the 5S’s method, also an adequate log
inventory level was achieved, making process efficiency better, counting with the
presence of verification and control indicators that allowed a full follow up of the
improvements made to the productive system of Footwear Anaconda.

* Project of Degree
" Physical-mechanical Engineerings Faculty; School of Industrial and Enterprise
Studies; Industrial Engineering Program; Director: Ana Carmenza Buitrago.



INTRODUCCION

Hoy por hoy, el sector del calzado se ha visto perturbado considerablemente
por un mercado globalizado, dindmico y altamente competitivo, provocando a
las empresas del sector contar con herramientas que permitan una labor mas
organizada, eliminando aquellas tareas innecesarias con el uso de nuevos
métodos de trabajo, encaminados a lograr una mayor productividad y
rentabilidad posible, teniendo la certeza de generar utilidades, con un
crecimiento constante en la operacion, dirigidos a fomentar mayores ingresos y

garantizar la satisfaccion del cliente por completo.

La alta competitividad, el mercado y la globalizacién, acaban por exigir un
afanoso cambio en las empresas, con el objeto de abordar las unidades de
procesos en su contexto. Por ende es preciso examinar los negocios para
contrarrestar y aliviar los mas dificiles inconvenientes del momento. Esto
genera que las empresas del sector posean la imperiosa necesidad de obtener
una produccion cada vez mayor, como una salida, a fin de dar respuesta a su

situacion actual y aumentar la cobertura hacia nuevos mercados.

Lo anterior ha hecho trascender cambios en las organizaciones en la manera
de comercializar, distribuir y producir, por ello resulta ampliamente conveniente
y es ventaja competitiva implementar dentro de una organizacién y en el
desarrollo de sus actividades diarias, una serie de herramientas que permitan
asegurar un desarrollo eficiente del sistema productivo, de tal forma que
puedan brindar y garantizar tanto al cliente cobmo a la empresa, un trabajo en

pro del mejoramiento de la produccion.

El siguiente trabajo tiene como objetivo central, aportarle a Calzado Anaconda
una metodologia que facilite y mejore el sistema productivo de la compaifiia,
iniciado a partir de un estudio de métodos y tiempos, siendo el punto de partida

para la elaboracién de una herramienta informéatica encaminada a planear y



programar la produccion, asimismo se describe el disefio de un sistema de
gestion de inventarios, con el proposito de obtener un nivel de inventarios

adecuado para el desarrollo de las tareas.

Generar un ambiente de trabajo agradable, seguro y propicio para la
realizacion de las tareas, es realmente indispensable si se desea incrementar
la eficiencia del sistema productivo, y por consiguiente el presente trabajo
expone las diferentes etapas acontecidas en la implementaciéon de las 5S’s en
la organizacion, que dieron paso a generar las mejores condiciones de trabajo
en cada uno de los puestos de trabajo. Asimismo se realiz6 un control de los
despilfarros, enfocado a identificar y reducir cualquier tipo de desperdicio
ocurrido dentro del proceso, siendo consecuente con las herramientas
realizadas en el trabajo para no sistematizar el despilfarro, y de esta forma

evitar un aumento del mismo en el proceso.

Establecer mecanismos y herramientas que den pas6 a solucionar los mas
dificiles inconvenientes ocurridos dentro del proceso productivo, sera de
primordial importancia, para poder sostenerse en un mercado cada vez mas

globalizado y competitivo.



1. GENERALIDADES

A continuacion se expone las generalidades del proyecto, las cuales dieron
inicio a la realizacién del presente trabajo.

Figura 1. Generalidades del proyecto

1. GENERALIDADES
DEL PROYECTO

MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO
CaLZAaDD ANACONDA

4. DIAGNOSTICO
SITUACIONAL

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo General. Disefar e implementar un programa de mejoramiento
en el sistema productivo de Calzado Anaconda, con la finalidad de aumentar la

productividad.

1.1.2 Objetivos Especificos
v" Realizar un diagnéstico interno de la empresa que permita contar con la

informacion suficiente del sistema de produccion.

v Establecer los puntos criticos a partir del diagnéstico, para disefiar las

estrategias de mejora convenientes.

v' Implementar propuestas de mejora dirigidas a contrarrestar los
problemas identificados en el sistema productivo.



v' Evaluar los resultados de las propuestas implementadas con los

indicadores de desempenio respectivos.

v' Realizar charlas de capacitacion relacionadas con el plan de
mejoramiento de la produccién, con una participacioén activa del personal

de Calzado Anaconda.

1.2 JUSTIFICACION

Calzado Anaconda al tanto de las falencias presentadas en la empresa, ha
decidido optar por el desarrollo de un plan de mejoramiento que acuda a dar
solucion a las mayores dificultades encontradas en el area de produccion, con
la objeto de proporcionar una ayuda para obtener un mayor control de sus
actividades productivas, adquiriendo una ventaja competitiva entre las
empresas del sector, y que permita hacer frente a empresas de clase

internacional.

No obstante Calzado Anaconda esta consciente de sus altas posibilidades que
tiene de crecimiento, y se encuentra al tanto de la necesidad de robustecer su
forma de operacion en la actualidad, a fin de alcanzar la consecucion de sus

metas y objetivos propuestos.

Es por esto que la empresa se encuentra en un proceso de cambio, consciente
de la necesidad de obtener un adecuado manejo de los recursos disponibles,
aumentando la capacidad productiva, cumpliendo efectivamente con las fechas
de entrega pactadas por los clientes, contando con un nivel de inventarios
adecuado para el desarrollo del proceso, u otras falencias que generen
evidentes ineficiencias en el proceso. Para ello se pretende de una
participacion activa de todo el personal perteneciente a Calzado Anaconda y
demas partes interesadas, usando herramientas efectivas que incrementen la

eficiencia del sistema productivo.



Con el desarrollo del presente trabajo, se espera que Calzado Anaconda

cuente con los siguientes beneficios:

v  Lograr la estandarizacion de los procesos y asimismo mejorar la
calidad de los productos.

v' Asegurar los cambios hechos en el proceso, con la ayuda de
indicadores de gestion que evallen el desempefio y sean propicios
para realizar mejoras en un futuro.

v' Obtener un nivel de inventario suficiente que permita hacer una mejor
programacion de las tareas realizadas diariamente, y evite la
generacion de tiempo ocioso dentro del proceso.

v' Cumplir adecuadamente con las fechas de entrega pactada por los
clientes, logrando una certera mejoria en la planeacion y programacion
de la produccién de la empresa, contando con tiempos de produccion
actualizados y de estandares de produccion de facil aplicacion.

v Reducir toda clase de despilfarro ocurrido durante el proceso
productivo, al eliminar actividades innecesarios y evitar el aumento del

mismo en el proceso.

1.3 ALCANCE

Este proyecto se desarrollara en Calzado Anaconda, contando con el respaldo
inmediato de todas sus dependencias, ademas se contara con el apoyo y la
asesoria de ACICAM y CEINNOVA.

El proyecto contempla el disefio e implementacion de un plan de mejoramiento
dirigido a incrementar la productividad de la empresa, que inicia a partir del
diagnostico situacional de la organizacién, y esta basado de un andlisis de los
despilfarros, elaboracion de un estudio de métodos y tiempos, implementacion
de las 5S’s, control de inventarios, identificacion del sistema de planeacion y
programacion de la produccién, alcanzando su etapa de culminacion con la

presencia de indicadores dirigidos a dar un pleno seguimiento de los procesos



respectivos, teniendo en cuenta que el proceso de mejoramiento debe acudir a
todas las necesidades generadas dentro de la empresa y hacer frente a las

exigentes variables del mercado.

Al finalizar el proyecto se espera que Calzado Anaconda cuente con un plan de
mejoramiento que acuda a mejorar aquellas falencias ocurridas en el area de
produccion, con la implementaciéon de indicadores de control y verificacion
encaminados a dar un pleno seguimiento a las mejoras realizadas en el
proceso y den continuidad al plan de mejoramiento, aunque el proyecto haya

culminado.



2. DESCRIPCION ORGANIZACIONAL

A continuacion se realiza una descripcion organizacional, donde se ostenta en
detalle, aspectos de la organizacién que fueron vitales para la elaboracion del

presente trabajo.

Figura 2. Descripcion Organizacional

1. GENERALIDADES
DEL PROYECTO

MEJORAMIENTDO DEL SISTEMA PRODUCTIVO
CALZADO ANACOMNDA

4. DIAGNOSTICD
SITUACIOMAL

2.1 DESCRIPCION DEL SECTOR

Antes de la apertura econémica en el afio de 1990, el sector del calzado en
Colombia era una cadena productiva integrada, equilibrada, con acceso al
crédito, satisfacia las necesidades del mercado colombiano con una produccion
mayor a los 100 millones de pares de zapatos, con suministros adecuados de
materias primas y fabricas que contaban con una tecnologia de punta para la
elaboracion de zapatos deportivos, de dama, caballeros y nifios. Fabricas
como Grulla, Croydon, Panam, Calzado Corona, etc. gozaban en el pais del

reconocimiento de sus marcas.

En el afio de 1990, las exportaciones hacian presencia en los mercados
mundiales, con ventas netas de US $73,41 millones y muchas empresas tenian
franquicias de marcas internacionales para complementar su muestrario. En

contraposicion, las importaciones apenas aparecian en las estadisticas de



comercio exterior, pues solo ingresaron al pais 37.000 pares de zapato por un
valor de US $1,85 millones, y la balanza comercial fue positiva en US $ 71,56

millones.

Sin embargo, como resultado de la apertura econdémica, desaparecieron
fabricas que tenian una produccién equivalente a 60 millones de pares, los
cuales fueron reemplazados con importaciones, hecho que afectd el sector,

trayendo consigo una grave crisis econémica.

Segun el informe realizado por la Oficina de Econdmica y Comercial de la
Embajada de Espafia en Bogota?, en los Ultimos afios el sector del calzado en
Colombia ha venido recuperandose modicamente de la apertura econoémica,
con leves incrementos, reflejados en un aumento de ventas para el afio 2003,
por un valor de $127.499.640 dolares, y una variacion positiva del 11.4%

respecto al afio anterior.

El aflo 2003, fue un afio donde se encontré6 una gran mejoria para el sector,
presentando un porcentaje de endeudamiento del 49%, y liquidez del 54.7%,
afo en el cual se exportd calzado por una cifra de $29.118.019 ddlares frente a
una cifra de importacion de $71.440.426 dolares, generado por el alto ingreso

de calzado de plastico y calzado de textiles a Colombia.

Los principales clientes del calzado colombiano se encuentran ubicados en
México, Puerto Rico, EE.UU., Venezuela, Panama, Alemania, Costa Rica,
Ecuador, entre otros, cada uno de ellos con requerimientos y cantidades
diferentes, segun sea su necesidad. Entre los mayores importadores de
materia prima e insumos, se encuentra China con mas del 50% del total de

importacion, gracias a la alta comercializacion de sintéticos en el pais.

Los fabricantes del sector dependen en gran medida del suministro de insumos

por parte de sus proveedores, y a pesar de la calidad del cuero comercializado,

2 Oficina Econémica y Comercial de la Embajada de Espafia en Bogota. El sector de Calzado
en Colombia. Marzo, 2005.



no satisface los requerimientos de los fabricantes, por el alto indice de
desperdicio ocasionado por la deficiencia tecnoldgica en el proceso de las
pieles, lo cual ha generado que el cuero sea sustituido por materiales menos
costosos y mas adaptables al proceso como sintéticos y textiles.

Las mayores dificultades que presenta el sector, es la poca integracion de sus
procesos productivos, la alta rotacion de los empleados, ausencia de
mecanismos de programacién de pedidos, cuantioso producto en proceso,
escasez de personal capacitado en la zona, un elevado niumero de producto
defectuoso y poca integracién de tecnologia de punta en el proceso, entre

otros.

2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.2.1 Razdén Social. Larazon social de la empresa es ‘Calzado Anaconda’ con
NIT 91'493.901-7, registrada ante la cAmara de comercio como una empresa
de tipo persona natural. Actualmente se encuentra inscrita en la Asociacion

Colombiana de Industriales del Cuero y sus Manufacturas (ACICAM).

2.2.2 Objeto Social. El objeto social de la empresa es: fabricacion y
comercializacion nacional e internacional de zapato para dama, con la
adquisicion de toda clase de materia prima e insumos nacionales requeridos

para la fabricacion del zapato para dama.

2.2.3 Localizacion. Inicialmente en el afio 1997, Calzado Anaconda se
encontraba ubicada en el Barrio San Francisco con domicilio en la carrera 22

No. 20-57, en donde se fabricaba la linea de zapato para dama tejido.

Para el afio 2003, debido a su alto incremento en su linea productiva fue
obligada a trasladar sus operaciones a la carrera 23 No. 20-69, donde

permanecio por 6 meses.



A finales del afio 2003, se trasladéo a la carrera 21 No. 21-35, donde
anteriormente estaban las oficinas y la planta de produccion, con un punto de

venta ubicado en la carrera 22 No. 20-57, en el barrio San Francisco.

Finalmente en el afio 2005 Calzado Anaconda opt6 por trasladarse a la carrera
22 No. 21-36, donde actualmente se encuentran sus oficinas, planta de

produccion y un nuevo punto de venta.

2.2.4 Resefa Historica. Calzado Anaconda, fue creada hace 10 afos, cuando
comenzo sus labores de fabricacidn de zapato para dama, en el barrio San
Francisco, en la ciudad de Bucaramanga, Santander. La idea de este negocio
surgié del Sefior José Humberto Mdjica Herrera, bajo el manejo de una

empresa familiar.

Después de dos afios de constituida la empresa, en el afio de 1999
aproximadamente, pasé por una grave crisis econdémica, poniendo a la
empresa en una situacion muy delicada, pero gracias a la labor y perseverancia

del Sefor Mojica, sali6 adelante con una ardua tarea de venta puerta a puerta.

En los dltimos afios, un alto incremento en su actividad productiva, Calzado
Anaconda ha estado obligada a cambiar constantemente sus instalaciones,
hasta llegar a ubicarse en el barrio San Francisco, donde actualmente se

encuentra desde hace 2 afos.

2.2.5 Mision — Vision. Calzado Anaconda ha fijado dentro de su planeacion

estratégica la siguiente mision y vision.

MISION. “Calzado Anaconda es ofrecer las ultimas tendencia en el mundo del

calzado para dama, con calidad de tipo exportacion utilizando la mano de obra

100% Colombiano y mejorando el posicionamiento nacional e internacional.”

% Gerencia Calzado Anaconda



VISION. “Calzado Anaconda dentro de tres afios serd una Empresa lider y
competitiva, con el mejor talento humano y con una organizacion agil con
capacidad de respuesta frente a los cambios, mejorando el posicionamiento

nacional e internacional.”

2.2.6 Estructura Organizacional de la Empresa. La figura 3 representa la
estructura organizacional de la empresa, en la cual se detallan las relaciones
de autoridad y coordinacion entre los diferentes cargos, asi como los niveles

jerarquicos que la caracterizan.

Figura 3. Estructura Organizacional de la Empresa
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2.2.7 Organizacion Administrativa de la Empresa. Calzado Anaconda se ha
organizado bajo una estructura plana por equipos de trabajo, donde prevalece
un grupo operativo integrado por las areas de supervision y produccion; estos
equipos tienen como funcion fundamental, hacer realidad la satisfaccion de las
necesidades y expectativas de los clientes en referencia al producto y servicio.
Con un respaldo efectivo directo de la administracion a los requerimientos del
grupo operativo, la organizacion responde bajo una orientacién del cliente

como pilar fundamental en el desarrollo y crecimiento de la organizacion.

2.2.8 Maquinaria y Equipos. Calzado Anaconda cuenta con maquinaria
idonea, que requiere de especial cuidado por su indispensable papel en el
proceso productivo. A continuacion, en la tabla 1 se expone detalladamente la
maquinaria y las cantidades disponibles de cada una, necesarias para el
proceso de fabricacion.

Tabla 1. Maquinaria 'y Equipos

EQUIPO CANTIDAD
Troquelador Eléctrico marca ATOM 5108
Termodobladora
Guarnecedora eléctrica plana marca Singer
Cortadora de tiras, con su juego de cuchillas
Dobladora de tiras eléctrica
Dobladora de tiras manual
Maquina Remachadora
Horno Eléctrico
Pegadora de Bolsa
Pulidora de suela eléctrica
Terminadora de suelas eléctrica
Selladora
Preformadora
Taconadora
Debastadora eléctrica marca Neve ref. GL 12 AC
Porta suncho

N N N EEIEREREREIENEN

Fuente. Gerencia Calzado Anaconda

2.2.9 Mano de obra. La empresa cuenta con personal altamente calificado en
la fabricacion del zapato para dama, sin embargo, cabe agregar que hay

procesos en el area de produccion, cuya labor no implica de una tarea



calificada, ni especializada y por consiguiente cualquier persona puede
realizarlos. La siguiente tabla 2 expone el nUmero de personas por seccion,

gue actualmente se encuentra vinculado a la empresa.

Tabla 2. Mano de Obra

OPERARIO CANTIDAD OPERARIO CANTIDAD
Administrador de Guarnicién 1 Pintador Tacones 1
Administrador de Soladura 1 Emplantillador 3
Troquelador 1 Bodeguero 1
Armadoras 5 Costurero 2
Soladores 2 Montador y Terminador 5
Selladora 1
Termodobladora 1

Fuente. Estructura Organizacional de Calzado Anaconda

2.2.10 Aspectos de Producciéon. En este item se consideran los productos

fabricados dentro de la fabrica y el tipo de produccion de los mismos.

Articulos producidos: La empresa fabrica calzado para dama en sintético,
clasificados en 2 lineas diferentes zapatilla y playa. Proporcionando al cliente
una variedad de tallas que inician desde el 36 hasta el 40, a fin de que el
zapato tenga mayor acogida dentro del mercado y pueda ser usado por todas

las damas, sin presentar ningun tipo de exclusividades.

Cabe destacar que Calzado Anaconda es muy flexible en cuanto a la
realizacion de un pedido especifico, ya que ofrece la posibilidad de montar
capelladas disponibles en una referencia zapatilla para ser montadas en una
referencia playa o viceversa. La diversidad del pedido es escogida por el
cliente, dando plena libertad para que escoja a su gusto, el surtido de colores,

tallas, hormas, estilos y modelos segun la referencia deseada.

El tipo de produccién trabajado en la empresa se realiza bajo pedido, donde se
asigna a una persona, realizar las respectivas gestiones de compras, teniendo

en cuenta el pedido solicitado. Solo se realizan 2 mostrarios al afo,



dependiendo de la estacionalidad en la que se encuentre el pais, para realizar

mayores ventas.

Figura 4. Productos

Fuente. Catalogo de ventas de Calzado Anaconda

2.2.11 Descripcion del proceso productivo. Todas las fabricas de calzado
utilizan procesos de fabricacién muy similares, no obstante algunas de éstas se
han preocupado mas por obtener una solucién util, a fin de eliminar aquellas
tareas y procedimientos, que hacen del proceso mas infructuoso, para lo cual
han adoptado nuevos sistemas y herramientas que sin ninguna duda, han
favorecido indudablemente el proceso productivo haciéndolo mas eficiente,
eliminando de esta forma ciertas areas del proceso, o bien seccionandolas. Tal
es el caso de Calzado Anaconda, la cual se ha valido de la adaptacion de
nueva tecnologia de punta en el proceso, siendo significativamente favorable

para contar con tiempos de fabricacion menores al resto de las fabricas.

Figura 5. Diagrama de flujo del proceso
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La figura anterior expone el diagrama de flujo del proceso para las lineas
trabajadas en el area de produccién, con la cantidad de personal disponible en
cada una de las secciones. Aunque en el desarrollo del presente trabajo, se
describira con mas detalle el diagrama de flujo del proceso, con base a las

familias de productos seleccionadas.

A continuacion se describe paso a paso la descripcion del proceso productivo

en Calzado Anaconda.

v Troquelado
Una vez el material ingresa a la empresa, es previamente revisado por el
bodeguero a fin de constatar el buen estado del material adquirido. Ya hechas
las revisiones correspondientes, el material pasa al proceso de troquelado,
donde inicia el proceso de produccion del zapato para dama. Aqui el operario
se encarga de cortar todos los elementos requeridos para el proceso, tales
como forros, correas, bandas, punteros, capelladas, tiras, y demas elementos
necesarios, los cuales varian constantemente, segun la referencia que se
desee fabricar. La capacidad de produccion de esta area, oscila entre 250 a
300 pares por dia, y debido a que el proceso para troquelar sintético es muy
sencillo y poco complejo, esta seccion solo cuenta con un operario, quien debe
estar sujeto al consumo de piezas por material adquirido, propuesto por la

administracion.

Figura 6. Proceso de Troquelado

Fuente. Calzado Anaconda



v Termodoblado
En esta fase del proceso, la persona encargada de la seccidn, se dispone a
realizar el respectivo doblaje de las piezas provenientes del troquelado, a fin de
dar una mejor terminada a la pieza cortada, y de ésta forma facilitar su armado.
En esta fase del proceso también se doblan tiras y avivadas, que varian segun

la referencia a fabricar.

La capacidad de produccién de esta seccion oscila entre 250 y 300 pares por
dia, siendo soOlo una persona la encargada de realizar este proceso, quien
también debe preocuparse por el buen estado de la maquina termodobladora,

para evitar errores en el proceso.

Figura 7. Proceso de Termodoblado

Fuente. Calzado Anaconda

v Armado
En esta seccion las armadoras se encargan de juntar piezas, tales como forros,
capelladas, entretelas y soportes usando pegante, con el objeto de ir formando
la horma del zapato. En esta operacién también se colocan taches, hebillas y

correas, de acuerdo a la referencia elaborada.

Esta area del proceso, depende indispensablemente del disefio del zapato,
debido a que si la referencia tiene detalles, tales como arrugas, pliegues, o

randas, entre otros, estos se deben realizar en este sitio.



La capacidad de produccion de esta seccidén oscila entre 190 y 230 pares por
dia, debido a que el proceso de armado es muy complejo y de alta dificultad
son muy pocas las referencias realizadas por dia en esta area, y por
consiguiente la empresa cuenta con 5 armadoras, quienes se encargan de
aplicar pegante, montar capelladas con forros, alistar talones, y poner todo tipo

de elementos necesarios, segun sea el disefio de la referencia a fabricar.

Figura 8. Proceso de Armado

Fuente. Calzado Anaconda

v Costura
En esta parte del proceso se aseguran las operaciones realizadas en armado,
por medio de una costura muy precisa y gruesa, evitando asi inconvenientes en
procesos posteriores a la costura de la pieza, aunque el orden de estas

operaciones puede variar e incluso se pueden alternar dependiendo del disefio.

La capacidad de produccién de esta seccion oscila entre 220 y 250 pares por
dia, siendo muy similar al area de armado, puesto a que esta seccion trabaja
en conjunto con armado, y se encarga de suplir toda la demanda de piezas

proveniente del mismo.

Tan pronto termina el proceso de guarnicion, las piezas son llevadas al

administrador correspondiente, para su debida revision.



Figura 9. Proceso de Costura
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Fuente. Calzado Anaconda

v Plantillado
Al llegar a esta etapa, el operario se encarga de armar las plantillas requeridas
para el proceso, e inicia a partir del troquelado de las suelas, produevas,
shanks, odenas, con sus debidos recufios. Tan pronto culmina el troquelado
de las piezas, el operario se dispone a juntar las piezas con pegante, y ademas
se encarga de darle forma al modelo en cuestion con la ayuda de la maquina
preformadora, teniendo en cuenta la talla de tacon que serd ensamblado.

La capacidad de produccién de plantillado oscila entre 250 y 290 pares por dia,
y debido a que la demanda de plantillas en el proceso es muy alta por dia, la
empresa cuenta con 2 operarios encargados de armar el total de plantillas

requeridas para el proceso.

Figura 10. Proceso de Plantillado

Fuente. Calzado Anaconda



v Soleteado
A continuacién, el soletero se encarga de colocar los punteros y bandas, para

darle una mejor presentacion a la suela fabricada.

La capacidad de produccion del area de soleteado oscila entre 220 y 250 pares
por dia, la cual esta compuesta por 2 soleteros y 1 ayudante, quienes son los
encargados de pulir las plantillas, a fin de no obtener ningun tipo de residuo
que hagan del proceso de pegado de punteros y bandas mas complejo.
Asimismo en esta seccion, los operarios se encargan de aplicar gaban a la
suela para darle un mayor brillo, y luego marcarlas con sus tallas

correspondientes a modo de evitar confusiones.

Figura 11. Proceso de Soleteado

Fuente. Calzado Anaconda

v' Montaje y Terminado
En esta parte del proceso, el operario se encarga de montar la capellada a la
plantilla, con el uso de pinzas, puntillas y pegante. Tan pronto se montan las
piezas, el operario se dispone a terminarlo, colocando el tacon o la planta sobre

el zapato, segun sea la referencia a fabricar.

Ya colocado el tacon o la planta sobre el zapato, el operario se encarga de
aplicar pegante, para colocar el neolite correspondiente, dejando listo el zapato
para su debido emplantillado. La capacidad de produccion de ésta seccion

oscila entre 220 y 250 pares por dia y esta conformada por 5 operarios,



quienes son los encargados de montar y terminar el zapato para su posterior

proceso de emplantillado.

Figura 12. Proceso de Montaje y Terminado

Fuente. Calzado Anaconda

v' Emplantillado
Esta seccion del proceso, se encuentra dividida en 4 operaciones diferentes,
que son trascendentales para la consecucion del proceso, esto con el fin de no
asignar las 4 operaciones a un solo operario, trabajando en celda, lo cual ha
facilitado el trabajo, y ademas permitiendo establecer responsabilidades, si se
llegasen a presentar cualquier tipo de errores en el zapato en el desarrollo de

las tareas, éstas operaciones estan dadas por:

- Entaconado: el operario se dispone a colocar una pinza sujetadora al
tacén o planta del zapato, con la ayuda de la maquina taconadora.

- Sellado: el operario se encarga de colocar el sello a la plantilla, con la
marca de la empresa, utilizando la ayuda de la maquina selladora.

- Emplantillado: en esta fase del proceso, el operario encargado se
dispone a aplicar pegante a la plantilla respectiva y juntarla al zapato.

- Finizaje: en ésta seccibn, el operario con la ayuda de varsol y lanilla, se
encarga de limpiar el zapato, dejandolo totalmente listo para su debido
empaque. No obstante, el finizaje es uno de los procesos con mayor
tiempo de operacion dentro del proceso, y por consiguiente la empresa

cuenta con 2 operarias, quienes son las encargadas de dar un mejor



terminado al zapato fabricado, y reportar errores que se presenten a los

administradores para su correccion respectiva.

Figura 13. Proceso de Emplantillado

Fuente. Calzado Anaconda

v Empacado
En esta parte del proceso, se procede a empacar el zapato terminado, en
bolsas plasticas y cajas enmarcadas por la talla respectiva, para su debida

distribucién a los distintos puntos de venta.

La capacidad de produccion del drea de empacado oscila entre 200 y 250
pares por dia, donde solo una operaria es la encargada del total desarrollo de
la tarea. Tan pronto se empaca el zapato en las bolsas plasticas y cajas
correspondientes, el zapato es llevado a la zona de producto terminado, donde

se revisa su buen estado y espera para su respectivo embalaje.

Figura 14. Proceso de Empacado

Fuente. Calzado Anaconda



2.2.12 Mercados. Calzado Anaconda posee clientes nacionales ubicados en
Cdcuta, Barranquilla, Manizales, lbagué, Medellin, Neiva, Bogot4, Puerto
Ordaz, Tulta, Villavicencio, Armenia, Chocd, Ipiales, Pereira, Florencia,
Quibdo, Riohacha, Narifio, Cartagena, Cali, entre otros.

Ademas Calzado Anaconda ha exportado a paises como Ecuador, Puerto Rico,
Costa Rica, EE.UU., Panam4, Islas Martinico (Francia), Venezuela y Republica

Dominicana.

2.2.13 Materiales e Insumos. Los materiales e insumos necesarios
para la realizacion del proceso productivo en Calzado Anaconda, son los

siguientes.

Materiales. Aqui se encuentra todo tipo de material indispensable para la
elaboracion del sistema productivo, tales como sintéticos, material para forros y
plantillas, también se requiere de odena, shank, cambrion, neolite, y produeva,
necesarios para la elaboracion de la plantilla del zapato. Otros materiales
utilizados en el proceso son los tacones, tapas para tacon, plantas, hebillas,

herrajes y taches.

Insumos. Son aquellos recursos que le agregan valor al producto e intervienen
en la realizacién del sistema productivo, en este grupo se encuentran las
puntillas, el caucho, el pegante amarillo, el pegante blanco, hilos, hiladillo,

martillos, pinzas, tijeras, los moldes de troquel, lanillas, varsol, gaban vy lijas.

2.2.14 Clientes. Calzado Anaconda distribuye a clientes ubicados en toda la
zona nacional, encargandose de entregar los pedidos con base a tiempos de
despacho pactados por los mismos, quienes se basan en los nuevos portafolios
de productos del momento, elaborados por la casa fabril, para realizar sus
pedidos segun tallas y colores que ellos deseen. Para clientes ubicados por

fuera del pais, la empresa realiza contratos con coordinadoras, las cuales se



encargan de transportar el producto en buen estado, desde la fabrica hasta su

consumidor final.

A continuacion, se expone una lista de clientes nacionales e internacionales,

gue acuden frecuentemente a solicitar su pedido a Calzado Anaconda.

Tabla 3. Listado de clientes nacionales e internacionales

Cliente Zona Nacional Cliente Zona Nacional
Xiomara Leal Clcuta Henry Rios Cundinamarca
Calzado Johamy Cali Calzado Andresito Caqueta
Calzado Karon Bucaramanga Nubia Osorio Clcuta
Oscar Madarriaga Cdcuta Bodegas Colombia Ipiales
Distrib. Ruydi Medellin La isla del calzado Caqueta
Juan Alandeti Barranquilla Calzado Yadira Bogota
Alfonso Vargas Puerto Ordaz Calzamas Clcuta
Myriam Osorio Quibdo Calzado Regina Clcuta
Bodegas Nivi Ipiales Almacén Calzatodo Puerto Asis

Fuente. Datos de ventas de Calzado Anaconda

2.2.15 Proveedores. Los proveedores de la empresa son multiples, debido a
la alta variedad requerida en la textura del sintético para la produccién de las
diversas referencias hechas en Calzado Anaconda. La solicitud de materiales
e insumos so6lo se realiza con proveedores locales y se dan en forma directa
con el representante de la organizacion, el despacho de las mercancias
habitualmente se efectla inmediatamente, dependiendo de la disponibilidad de
la mercancia solicitada. La siguiente tabla, expone una lista de proveedores

que proveen a la empresa de materiales e insumos necesarios para la

produccion.

Tabla 4. Listado de proveedores

Proveedor Material Proveedor Insumos
Peleteria Paolini Sintético Polymoda Herrajes, adornos
Peleteria Polimoda Sintético Super Troqueles Moldes de troquel
Peleteria Jireh Sintético Tacones y tapas J.A. Tacones, tapas tacén
Peleteria R. Plasticos Sintético, odena Mil Herrajes S.A. Herrajes, hebillas
Peleteria el Surtidor Sintético Industrias Igam Herrajes, adornos
Peleteria Marconi Sintético Troqueles J.H. Moldes de troquel
Peleteria Primatex Sintético El palacio de las Cajas Cajas
El mundo de las Artes Sintético, suelas, Carbolsas Bolsas plasticas
Peleteria pegantes

Fuente. Datos de compras de Calzado Anaconda




2.2.16 Matriz DOFA

La finalidad de la matriz DOFA, es integrar el diagnostico externo con el
interno, para orientar a la empresa en la formulacion estratégica mas
conveniente. Debido a que esta herramienta analitica permite trabajar con toda
la informacioén disponible sobre la organizacién, y ademas es util para analizar

los puntos criticos.

v Fortalezas: hacen parte aquellas actividades ocurridas internamente,
las cuales se desarrollan de la mejor forma, y son realmente un
ejemplo a seguir para el resto de las organizaciones competentes.

v Debilidades: son acciones ocurridas internamente y que representan
un obstaculo para encaminarse hacia el éxito de la organizacion.

v Oportunidades: Son hechos que ocurren externamente de la empresa,
estan conformados por hechos econdmicos, politicos, tecnoldgicos y
competitivos, que pueden representar un beneficio para la
organizacion.

v Amenazas: Son hechos que ocurren externamente de la empresa,
estan conformados por hechos econdmicos, politicos, tecnoldgicos y

competitivos, y pueden representar un perjuicio para la organizacion.

A continuacion la siguiente figura ostenta el disefio de la matriz DOFA.

Figura 15. Disefio Matriz DOFA

FORTALEZAS OPORTUNIDADES
ESTRATEGIAS ESTRATEGIAS
DEBILIDADES FD oD
ESTRATEGIAS ESTRATEGIAS
AMENAZAS FA 0A




Tabla 5. Matriz DOFA (andlisis interno / externo)

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

v' La materia prima e insumos utilizados
en el proceso son de alta calidad.

v/ Cuenta con 2 puntos de venta
encargados de exponer las colecciones y
estilos disponibles del momento.

v/ Alta credibilidad de la empresa en el
sector, por la aceptacion de sus productos
por sus disefios innovadores y elevada
calidad.

v Cuenta con una pagina Web, que
permite exponer el catalogo de zapatos
disponibles a los clientes.

v' Posee un mercado internacional.

v' El clima laboral es propicio y agradable
para permitir el buen desempefio de las
tareas.

v' Cuenta con maquinaria de punta
necesaria para el funcionamiento eficiente
del sistema productivo.

v' Participacién activa en las ferias
realizadas locales y nacionales.
v" Cuenta con una estructura

organizacional sencilla y flexible, con la
direccion de forma participativa.

v' La posibilidad de exportar a nuevos
paises con los cuales se tiene acuerdos
comerciales.

v Incentivos fiscales para la importacién
de maquinaria al pais.

v" Nuevas posibilidades de financiamiento
con inversion extranjera.

v' Contar con herramientas contables que
permitan incrementar la eficiencia en los
costos de produccion.

v La existencia de programas de
capacitacion ofrecidas por el gobierno a fin
de mejorar el nivel competitivo de la
empresa, y penetrar nuevos mercados, etc.

v Incursionar en nuevos materiales, que
permitan reemplazar el sintético por otro
mas econdmico y de mejor calidad.

v' Penalizacién de practicas desleales en
manejo contables y evasién de impuestos
que frenan la competencia desleal.

v' Contar con personal altamente calificado
para la implementacion de programas de
mejoramiento del sistema productivo, de
seguridad, etc.

DEBILIDADES

AMENAZAS

v" Su oferta se encuentra delimitada por la
capacidad de la planta.

v' La inexistencia de una herramienta de
aseguramiento de la calidad.

v" No cuenta con un personal idéneo para
manejar el area de produccién.

v" No se tiene planteado un programa de
producciéon, que permita implantar un
estudio de métodos y tiempos, para
estandarizar procesos e incrementar la
productividad.

v No se realiza planeacién estratégica
dirigida a la empresa y al mercado.

v' El uso de tecnologia de punta para
lograr una mayor eficiencia del sistema
productivo por parte de la competencia.

v Ingreso al pais de grandes volimenes
de calzado a un menor costo.

v' Exigencias de los clientes para disponer
de certificados de calidad, seguridad u
otros, que aseguren la eficiencia del
proceso.

v' Los constantes cambios de la moda,
gque implican adoptar nuevos disefios,
modelos y estilos.

v/ Carencia de talento humano capacitado
en el sector.




Tabla 6. Estrategias Matriz DOFA

ESTRATEGIAS FO

ESTRATEGIAS DO

v Desarrollar una mayor capacidad
tecnoldgica, que permita contar con
herramientas  idéneas dentro  del
proceso, a fin de acrecentar la capacidad
del sistema productivo.

v" Innovacién de un nuevo portafolio
de productos con el objeto de
incrementar su cobertura en el mercado.

v La alta credibilidad obtenida del
sector, permita realizar alianzas
estratégicas que conlleven a adquirir
mayores beneficios para la empresa y a
su vez mejorar las relaciones entre
proveedor y consumidor.

v' Participar activamente en
programas de capacitacién ofrecidos por
el gobierno, con la finalidad de
suministrar un mayor valor agregado al
producto y elevar la calidad del mismo.

v' Realizar planeacion estratégica como
base para el liderazgo en la industria del
calzado.

v' Crear una estrategia de marketing mas
sblida, que permita una aceptada

consolidacion del producto en nuevos
mercados.
v' Implementar programas de

mejoramiento del area de produccion, al
igual que programas de calidad y seguridad,
Utiles para obtener un mayor control del
sistema productivo.

v' Adquirir nueva tecnologia de punta, que
sea adaptable al proceso y permita ampliar
la capacidad de la planta.

ESTRATEGIAS FA

ESTRATEGIAS DA

v" Incursionar en nuevos materiales,
con el objeto de reemplazar el material
utilizado actualmente en el proceso, por
otro mas asequible y de mejor calidad.

v' Idear una estrategia de publicidad
mas acertada, con la ayuda de la pagina
Web disponible, donde se expone todo el
portafolio de productos.

v'  Estandarizar  debidamente  los
procesos de acuerdo a los parametros
exigidos en la norma ISO 9000:2001.

v"  Realizar la venta por saldos,
elaborando muestras con mercancia que
se encuentra almacenada de colecciones
anteriores, y asi permitir beneficiar
ampliamente a la empresa, por el
aprovechamiento adecuado de dicho
material, y por obtener menores costos.

v Crear una s6lida estructura
organizacional con base en el trabajo
humano.

v' Contar con un programa de produccién
dentro de la empresa, como la realizacién de
un estudio de métodos y tiempos, control de
despilfarros, método de las 5S's, entre otros,
encaminados a aumentar el nivel competitivo
de la empresa.

v" Adoptar un mecanismo de incentivos a
los empleados, a manera de elevar la
motivacion de los mismos, y generar un
ambiente méas agradable de trabajo.

v Tener una produccion flexible, que se
adapte rapidamente a los cambios ocurridos
en el mercado, y responda adecuadamente
a las exigencias de los clientes.




3. MARCO TEORICO

Este capitulo enuncia las bases teodricas tenidas en cuenta para la elaboracion

del presente trabajo.

Figura 16. Marco Tedrico

1. GENERALIDADES
DEL PROYECTO

MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO
CALZADD AMACOMDA

4. DIAGNOSTICOD
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3.1 IMPLEMENTACION DE LAS 5S’s

La implementacion de las 5S’s genera una cultura donde las personas aceptan
procesos de cambio respecto a las condiciones ambientales, y esta disefiada

para convertirse en un habito.

El movimiento de 5S’s toma su nombre de cinco palabras japonesas que
principian con s: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, tales principios

japoneses van todos en la misma direccion.

Seiri: clasificar
Seiton: organizar
Seiso: limpieza
Seiketsu: culturizar

Shitsuke: disciplina



Este movimiento en cuestiébn ha cobrado un gran auge en las empresas
occidentales a partir del bajo costo que implica su implementacién, el ahorro en
costos y recursos, la reduccion de accidentes, el incremento en la motivacion
del personal, y los incrementos en calidad y productividad entre muchos otros.
Las tres primeras S, hacen referencia al ambiente que rodea el lugar de trabajo
y las siguientes dos S fortalecen cualidades y caracteristicas (salud mental y

fisica).

De acuerdo a Néstor Raul Ortiz°, no en sélo capacitar al personal, son causales
de mejorar la productividad en la organizacion, sino el concientizar a las
personas del cambio, por la implementacion de las 5S’s, dirigida a mejorar la
organizacion en el puesto de trabajo y a su vez incrementar el desempefo en

la labor, con el respaldo de una nueva cultura del personal.

Pero mas alla del inicio, el programa de las 5S’s permite acciones y
reflexiones sobre otros conceptos de la vida. Es que las 5S’s no son
caracteristicas exclusivas de la cultura japonesa, las personas de alguna
forma ponen en practica las cinco "S" en numerosas ocasiones, aunque no se
note. Tal es el caso del Seiri y Seiton puestos en practica cuando se
mantiene en lugares apropiados e identificados los elementos, tales como

herramientas, extintores, basuras, toallas, libretas, reglas, llaves etc.

Aunque el fundamento del programa, puede ser aplicable a muchas de las
actividades de la vida diaria, ya que en casa o en el trabajo, en las actividades
laborales o en el tiempo libre, con frecuencia se coleccionan elementos u otros
elementos personales, indispensables para el diario vivir, de ésta manera se
crean pequefios espacios de desorden, que reducen el espacio disponible,
incitan a perder tiempo en la basqueda de elementos, e inducen a cometer
errores en el manejo de materiales, todo lo cual lleva al mal genio y en muchas

ocasiones accidentes.

°® ORTIZ P, Néstor Rail. Andlisis y Mejoramiento de los Procesos de la Empresa. Ediciones
Universidad Industrial de Santander. Pag. 31.



La primera "S" de esta estrategia, aporta métodos y recomendaciones para
evitar la presencia de elementos innecesarios, donde sera necesario un trabajo
a fondo en el area, para solamente dejar aquellos elementos esenciales en el

lugar de trabajo.

Poner en practica la técnica Seiri, en una empresa implica otorgar a los
empleados la autoridad para que ellos mismos determinen cuéles son aquellos
elementos o componentes indispensables en el puesto de trabajo, siguiendo

los postulados generales dictados por la direccion.

Al ejecutar la técnica Seiri, el sitio de trabajo dispondra de cosas que realmente
sirven y cosas que no sirven, el objetivo de esta técnica es clasificar lo
necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario, obteniendo beneficios
como: mayor espacio, mejor control de inventarios, eliminacion del despilfarro,

y una menor accidentalidad.

En la figura 17 se expone un diagrama propuesto para realizar una buena

clasificacién en el puesto de trabajo.

Figura 17. Diagrama de Flujo para la Clasificacion

- "
Objetos L Organizarloes
Mecesarios

Chjetos Si FRepararlos
Defectuosos

Mo

oo { f Descartarlos j
Ohsoletos | Apartarlos

"

Si | Transferir |

Vender

Objetos de Poca

_ Son niatiles para
Importancia

alguien mas?

Es importante identificar, el tiempo de uso de cada elemento o herramienta, es
decir si se usa a cada momento, todos los dias, todas las semanas, una vez al

mes, con la finalidad de separar lo necesario de lo innecesario, pues cuanto



mas se reduzca el espacio ocupado, habrd una mayor comodidad, y facilidad
para limpiar y ordenar el lugar de trabajo, esto redundara positivamente en el

bienestar individual y grupal de la empresa.

Una vez eliminados los elementos innecesarios durante el Seiri, se define un
lugar donde ubicar aquellos elementos que se necesitan con frecuencia, para
reducir el tiempo de busqueda y facilitar el retorno después del uso, es ahi
cuando se debe aplicar la segunda S del método: Seiton, que significa ordenar,
es decir darle un lugar a cada cosa y cada cosa en su lugar, lo cual implica
disponer en forma ordenada todos los elementos que ya hemos considerado en

la etapa anterior indispensables.

Los efectos Seiton enmarcan la zona, facilitando el acceso rapido a los
elementos de trabajo, evita errores y acciones riesgosas con materias primas,
facilita el aseo, el mantenimiento y estética del lugar, libera espacio y hace
agradable el ambiente de trabajo.

Principalmente se puede llegar a reducir pérdidas por errores, reducir tiempos
utilizados en cada actividad, y a nivel personal y grupal, mejora la
productividad, e igualmente suministra un lugar conveniente seguro y ordenado
a cada cosa. En esta etapa se clasifican los diversos elementos por su uso y
disponerlos como corresponde, para minimizar el tiempo de busqueda y el
esfuerzo. Todo elemento debe disponer de una ubicacién, un nombre y un

volumen designado.

Partiendo de la filosofia Seiton, las diversas herramientas, suministros y
trabajos en procesos, deben estar ubicados de acuerdo a las sefiales o0 marcas
especiales, que ayudardn a ubicarlos mas facilmente en el momento de su

requerimiento.

Las marcas en el piso o0 en las estaciones de trabajo indican las ubicaciones
apropiadas para el trabajo en proceso, herramientas, etc. Las herramientas



deben colocarse al alcance de la mano y deben ser faciles de recoger y
regresar a su sitio, dibujando sus siluetas sobre la superficie donde se supone

gue deben ser almacenados, permitiendo saber cuando se encuentran en uso.

Es muy comun en éareas administrativas el extravio de documentacion,
contratos y otro tipo de documentacion por falta de ordenamiento, trayendo
consigo importante pérdida de tiempo, ausencia de documentacion
trascendental en momentos claves, creando una mala imagen de la empresa
ante los ojos del cliente. Asi pues la colocacion de los objetos en sus
respectivos lugares implicard poder encontrar los mismos con facilidad, evitar

su extravio, e impedir posibles accidentes.

Siguiendo con el proceso, seguiria el paso tres: Seiso que significa limpiar, ésta
exige la identificacién de las fuentes de suciedad, contaminacion o defectos
para eliminarlas. Hace eficaz el proceso de limpieza y eficiente el trabajo de la
persona involucrada. Seiso significa limpiar el entorno de trabajo, incluidas
maquinas y herramientas, lo mismo que pisos, paredes y otras areas del lugar

del trabajo.

Un operador al limpiar una maquina puede descubrir muchos defectos de
funcionamiento, por consiguiente el Seiso es fundamental a los efectos del
mantenimiento de maquinas e instalaciones, ademas constituye una gran
experiencia de aprendizaje para los operadores, ya que pueden hacer muchos

descubrimientos Utiles mientras limpian las maquinas.

Seguidamente esta Seiketsu, que significa mantener esa limpieza lograda a
través de los pasos anteriores, tanto en la persona por medio del uso de ropa
de trabajo adecuada, lentes, guantes, cascos, caretas y zapatos de seguridad
de acuerdo a la necesidad sugerida por el lugar de trabajo, asi como mantener

un entorno de trabajo limpio y saludable.



Los efectos del Seiketsu se notan en un ambiente de trabajo estimulante y
agradable, encaminado a aumentar la eficiencia del proceso, con un
incremento en la satisfaccion del personal. El Seiketsu esta dirigido a disefar
sistemas y procedimientos que aseguren la continuidad de Seiri, Seiton y

Seiso.

La implementacion de las 5S’s implica quebrar la tendencia a la acumulacion
de elementos innecesarios, al no realizar una limpieza continua y a no
mantener en su debido orden los elementos y componentes, con el
cumplimiento de los principios basicos de higiene y cuidados personales,
dandose a conocer por medio de publicaciones, capacitaciones, carteleras, y

con una afluencia masiva de todo el personal de la empresa, décil al cambio.

Shitsuke es el habito ganado con el tiempo, es convertir en costumbre, mejorar
el entorno personal aplicando el programa de las 5S’s. Shitsuke implica
desarrollar la fuerza del autocontrol, tomar el futuro personal en las propias
manos, es decir tomar la responsabilidad diaria de mantener esta disciplina de

manera organizada e irreversible.

Los efectos del Shitsuke se notan cuando se mejora el respeto del propio ser y
de los demas, creando sensibilidad, respeto y cuidado hacia el entorno
personal y el ambiente colectivo. EIl lugar de trabajo se hace agradable,

atractivo, y es de grata satisfaccion poder estar en él.

Francisco Mosquera®, considera que no se puede implantar un plan de
mejoramiento de una organizacion si se encuentra desordenada y sucia, o de
lo contrario aumentaria la ineficiencia del proceso, como tampoco se puede
mantener una metodologia de las 5S’s sin que haya una disciplina dentro de la

misma, que contribuya a elevar la eficacia operacional.

® MOSQUERA R, Francisco. Métodos Tiempos y Movimientos, un Enfoque Innovador.
Ediciones Universidad Industrial de Santander. Pag. 274-279.



Con este proceso se logra demostrar como el orden y la disciplina
fundamentadas en ciertas normas que deben imponerse, dard como resultado
un buen funcionamiento a nivel individual y global, y nadie podr& sentirse ajeno,
pues se convierte en una ardua labor de trabajo en equipo, donde se
fortalecera el individuo y la empresa a través de este despliegue de normas

que facilitaran y estimularan a través de sus diferentes pasos.

Al seleccionar esta filosofia de vida para una organizacion 6 lugar de trabajo,
se debe pensar en lo importante y racional que se convierte cuando hace parte
del diario vivir, y es aca donde la disciplina toma importancia fundamental, ya
gue en todo momento, los trabajadores estan conscientes de la categoria de
contar con un ambiente de trabajo limpio y seguro.

3.2 ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

El tiempo es uno de los recursos mas importantes para una empresa, y se
debe estar consciente que para aprovecharlo de la mejor forma y sacar el

maximo partido de él, es necesario estar organizados.

Seguin Néstor Raul Ortiz’, la realizacién de un estudio de métodos y tiempos en
la organizacién, proporciona gran ayuda al proceso de toma de decisiones, por
estar al tanto del tiempo que dura la realizacion de un proceso, y no se genere
cierta incertidumbre en cuanto al tiempo que dura en produccion un producto

en particular.

Realizar un estudio de tiempos en la organizacién, es una actividad que implica
establecer un estandar de tiempo permitido para realizar una tarea
determinada, mediante la medicion del contenido del trabajo del método
establecido, teniendo a consideracion diferentes factores como la fatiga, las
demoras personales y los retrasos inevitables.

" Ibid., Pag. 144.



Las mayores razones para realizar un estudio de métodos y tiempos son las

siguientes:

Estimar la capacidad del proceso productivo
Incrementar la eficiencia del proceso

Reducir al minimo el tiempo de flujo del proceso.
Minimizar costos

Evaluar el desempefio del operario

Economizar el uso de mano de obra y maquinaria
Usar al maximo el tiempo disponible para el proceso

Realizar una mejora en los procesos productivos

Hay diferentes aspectos que se deben tener a consideracion para elaborar un

eficiente estudio de métodos y tiempos en la organizacion, descritos a

continuacion:

La actitud del trabajador y del analista debe ser tranquila, y no ejercer
cierta presion sobre el trabajador evaluado.

El analista debe estar capacitado, contando con todas las
herramientas necesarias para un buen desempefio de su labor.

El trabajador evaluado debe dominar a la perfeccion la tarea a
estudiar, para obtener un estandar permisible de la labor respectiva.

El operario debe estar consciente del estudio a su trabajo.

Contar con un cronometro debidamente calibrado, y una planilla que
permitan realizar un estudio de tiempos eficiente y anotar las

respectivas observaciones.

Para alcanzar el éxito de una empresa es indiscutible conseguir una mayor

eficacia en menos tiempo, en la realizacion de las diversas tareas, ya que una

mala organizacion del tiempo esta ligada a perder dinero o dejar de ganarlo.



Buscando el mejoramiento del proceso productivo es necesario estudiar la
factibilidad de la filosofia “Justo a Tiempo”, como posible herramienta para la
mejora del proceso productivo, proponiendo un modelo de implementacion de
dicha filosofia, que pueda servir como base de mejoramiento en la empresa, a

nivel de la produccion.

La organizacion del tiempo, esta ligada a una buena coordinacion del personal
de la empresa. Aprovechar al maximo el tiempo disponible de cada empleado,
partiendo de una constante comunicacion entre los departamentos de la
organizacion, a manera de no repetir tareas, evitando la aparicion de tiempo
ocioso en el proceso, seran factores indispensables para obtener un tiempo
adecuado para la realizacion de las tareas.

3.3 ELIMINACION DE DESPILFARROS

Es importante la identificacién y eliminacion de los despilfarros, llevando a cabo
acciones de mejora en éste sentido, lo primero y fundamental es que la alta
direccion tome conciencia de los diversos tipos de despilfarros y desperdicios a
los cuales puede estar sujeta la empresa, a fin de tomar las decisiones

estratégicas respectivas para su debida eliminacion.

Se debe proceder a elaborar planes estratégicos, tacticos y operativos,
destinados a la eliminacion de los despilfarros y desperdicios, e implantar

dichos planes y objetivos dentro del Cuadro de Mando Integral.

Es sabido que el personal tiende a seguir las acciones e instrucciones de los
directivos, asi pues la conducta que ellos tengan, resulta fundamental en el
proceso de control y eliminacion de despilfarros. Por consiguiente los
directivos deben ser los primeros en tomar conciencia de los diversos tipos de
despilfarros y desperdicios ocurridos en la organizacién, para poder reducirlos

al minimo y poder incrementar la eficiencia del proceso.



De acuerdo a Francisco Mosquera®, no se pueden establecer métodos de
produccion y herramientas de trabajo, sin haber eliminado antes el despilfarro
en la organizacion, ya que de lo contrario seria sistematizar el despilfarro,

agregando de esta forma un aumento del mismo en el proceso.

De nada sirve exigir mejorar dia a dia los rendimientos y eficiencia, si por otro
lado los directivos despilfarran alegremente los ahorros e incrementos de
eficiencia o ineficiencias de los sistemas. Por lo tanto se debe concentrar la

energia y capacidad de decisién en mejorar los sistemas organizacionales.

Sin embargo si bien el proceso debe iniciarse rapidamente, y los primeros
resultados podran observarse a la brevedad del proceso, es importante
subrayar la necesidad de mantenerse siempre en guardia, ante la reaparicion o

la generacion de nuevos despilfarros.

Para una eficiente eliminacion de despilfarros, es fundamental que los
empleados y obreros de la compafiia tomen conciencia de la eliminacion
sistematica de los distintos tipos de desperdicios, y aun mas, de su prevencion,
en aras de incrementar los niveles de productividad, haciendo a la empresa

mas competitiva y rentable.

La metodologia de la 5S’s (organizacion, orden, limpieza, disciplina y habito),
permite profundizar y llegar mucho més lejos en la eliminacién de los

despilfarros.

Desconocer los diversos tipos de desperdicios o despilfarros que tienen lugar
en los procesos o actividades de la organizacion, lleva tanto a una falta de
concientizacion, como a una ausencia de planes para el control y eliminacion

sistematica de los mismos.

® Ibid., Pag. 3.



Estos desperdicios o despilfarros mayormente se dan en los excesos de
inventarios, las sobreproducciones, los tiempos de espera, las reparaciones y
eliminacién de productos con fallas, los movimientos innecesarios, los

transportes internos excesivos e innecesarios, entre otros.

Todos los desperdicios son factibles de medicion, sea por medio de encuestas,
medicion de resultados, observacion de las calidades y niveles de
productividad entre otras. De tal forma, si la pérdida de personal es un
desperdicio estratégico, sus niveles de rotacidn constituyen un importante
indicador de éste desperdicio. Como también, si se desea eliminar los tiempos
de espera motivados por los tiempos de preparacion de las maquinas, es
importante cronometrar estos tiempos, a los efectos de su estadistica, un
posterior analisis y la aplicacion de las medidas correctivas que permitan su

reduccion.

3.4 CONTROL DE INVENTARIOS

Los inventarios son recursos indispensables para el buen funcionamiento de
una organizacion, comprendidos por materias primas, productos en proceso y
productos terminados, como también a este grupo pertenecen los repuestos y

accesorios consumidos en la produccion de bienes fabricados para la venta.

En la mayoria de los negocios, los inventarios representan una inversion
relativamente alta y producen efectos importantes sobre todas las funciones
principales de la empresa, es por esto que tener un buen manejo de ellos, es

sumamente importante para incrementar la eficiencia del proceso productivo.

Es significativamente alto el costo requerido para mantener un inventario,
Seetharama Narasimhan® sugiere que si se desea obtener un nivel econémico

favorable para la organizacion, con una reduccién de costos, asi como una

® NARASIMHAN, Seetharama L., McCLEAVEY Dennis W., BILLINGTON, Peter J. Planeacion de
la Produccion y Control de Inventarios, 22. Ed. Prentice Hall Hispanoamericana, S.A. 1996.
Pag. 109.



mayor proteccién con las incertidumbres de la demanda, no es necesario
preocuparse mucho por el control de la inversién en inventarios, debido a que
aumentarian el valor agregado del producto en cuestion y asimismo

corroborarian a incrementar las ineficiencias en el sistema productivo.

La mayoria de los inventarios disponibles en la empresa son ineludibles, gran
parte de estos se encuentra en el proceso de produccién, como en maquinas,
en la fase de traslado de una maquina a otra o en el recorrido del almacén de
materias primas a la zona de produccion o del area de produccion al almacén
de producto terminado, pues la produccién de materiales genera un inevitable
inventario en proceso, y su alta acumulacion genera considerables desventajas
en el proceso productivo. Sin embargo mediante la implementacion de una
mejor programacion de la produccion, o bien mediante una organizacion mas
eficiente del area de produccion, pueden reducirse al minimo este tipo de

inventarios.

Un buen sistema de inventarios, esta basado en una serie de normas y reglas
encaminadas a supervisar los niveles de inventario, estableciendo los niveles
de inventario a mantener, como ademas ayudan a determinar el tamafio de los

pedidos que se deben realizar.

Para la realizaciobn de un eficiente sistema de control de inventarios, es

necesario tener en cuenta los siguientes aspectos:

v' Verificar frecuentemente la existencia de material requerido para el
proceso.

v Verificar un aseguramiento adecuado de los inventarios.

v' Supervisar unas condiciones de almacenaje para los inventarios
favorables.

v' Evaluar el desempefio y cumplimiento del trabajador a cargo de los

inventarios.



v' Constar que las salidas de material del almacén estén correctamente
autorizadas

v Revisar si los movimientos en los inventarios se registran
adecuadamente, modificando los kardex y cuentas correspondientes.

v' Supervisar el buen estado de los materiales, tan pronto ingresan al
almacén de materia prima.

v' Asegurar la eficiencia del programa para el manejo de inventarios.

3.5 PLANEACION Y PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

La planeacién y programacion de la produccion es una actividad fundamentada
en la fijacion de planes y horarios de la produccién, con base a la prioridad de
la operacion por elaborar, determinado asi su comienzo y terminacion, para
lograr el nivel mas eficiente. La programacion de la produccion esta a cargo de
lograr un movimiento uniforme de los productos a través de las fases de la

produccion.

El desarrollo de un sistema de planificacion, programacion y control de la
produccion, permite obtener una perspectiva mas completa en el desarrollo de
las tareas que abarcan esta funcion, dado que permite una completa
integracion que inicia desde las decisiones a largo plazo en los niveles tacticos,
hasta llegar a los aspectos mas detallados de la programacién en el corto

plazo.

Segln Elwood S. Buffal®, para disefiar un sistema adecuado en programacion
y planeacion de la produccion, se deben tener en cuenta las necesidades de
material para las piezas y productos individuales, determinar como se procesa
cada una y programar el equipo y la mano de obra requerida para todos las
piezas, y por consiguiente, que los operarios, materiales, y maquinas estén

disponibles en el tiempo justo y en las cantidades necesarias.

9 BUFFA, Elwood S. Administracién y Direccién Técnica de la Produccién. Editorial Limusa
Wisley, S.A. México. Pag. 460.



La programacion de la produccién permite:

Aumentar al maximo el servicio al cliente
Incrementar el uso de maquinarias y equipos
Aumentar la inversion de inventarios

Reducir al minimo demoras por entregas

Minimizar los cambios en la tasa de produccién

AN N N N NN

Reducir costos e incrementar ingresos

La programacion de la produccion, especialmente en los entes manufactureros
se lleva acabo por medio de un programa maestro de la produccion MPS, que
inicia a partir de los pedidos realizados por los clientes o de prondésticos de la
demanda al inicio del MRP, llegando a ser un insumo de suma importancia en
el sistema. Este sistema estd disefiado para satisfacer la demanda del
mercado, e inicia con la identificacion de las cantidades de cada uno de los
productos terminados y cuando se requiere su produccion, durante cada

periodo futuro dentro del panorama de planeacion de la produccion.

El programa maestro de la produccion también identifica las 6rdenes de
sustitucion del producto elaboradas por el cliente. Por consiguiente, el MPS
proporciona informacion vital para el sistema MRP. ElI MPS se encarga de
controlar las acciones sugeridas por el sistema MRP, segun sea el ritmo de
materiales e integracion de los subcomponentes al proceso, que se acoplan
para cumplir con el programa de la produccién del MPS.

Entre los propdsitos principales del programa maestro de la produccion, se
encuentran: predecir las pérdidas de tiempo o sobrecargas en la produccion,
tener un constante uso de la mano de obra disponible, adecuar el uso de la
maquinaria disponible y cumplir eficazmente con los plazos de entrega

establecidos por el cliente.



4. DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA EMPRESA

En el presente capitulo se realizé un diagndstico situacional de la empresa,
encaminado a encontrar las mayores falencias presentadas en el sistema

productivo de la organizacion.

Figura 18. Diagndstico Situacional

1. GENERALIDADES
DEL PROYECTO

MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO
CALZADD ANACOMNDA

4. DIAGNOSTICD
SITUACIONAL

Este diagndstico del sistema productivo permitird conocer el estado real que
presentan actualmente las diferentes actividades relacionadas en el area de
produccion. Para efectos de una efectiva realizacion de éste, fue necesario
disponer de herramientas como inspecciones en los puestos de trabajo,
entrevistas, fotos, levantamiento de datos, y demas medios Utiles para que los
datos obtenidos en la busqueda fueran concretos y concisos, a manera de

facilitar su analisis.

Luego de haber realizado en detalle la descripciéon del funcionamiento del
sistema productivo de la fabrica Calzado Anaconda, se realizé un diagnostico
de su situacién actual, el cual permitié detectar los principales problemas en el

area de produccién y sus posibles pautas de mejora.



Para tal hecho se utilizo la metodologia descrita por Enriqgue Benjamin Franklin
en su libro Organizaciones de Empresas, donde se presenta una serie de

pasos secuenciales tal como se expone a continuacion:

Figura 19. Metodologia para la realizacion del diagnéstico de la situacion actual

A. Generacion B. Integracion C. Andlisis e
dela de la interpretacion de la
Informacion Informacion Informacion

Fuente. Disefiado por el autor basado de la metodologia de Enrique Benjamin Franklin

A. Generacion de la Informacion

La compilacion de datos estuvo encaminada hacia todas aquellas situaciones
que permitieran conocer y analizar lo que realmente estaba sucediendo en la
empresa. Para una efectiva recopilacion de estos datos se aplicaron las

siguientes técnicas:

v Inspecciones en los puestos de trabajo: Estas actividades se realizaron
con aviso previo a los administradores de la produccion, para que
informaran a los respectivos subordinados y no se presentaran
inconformidades, de esta forma se visito cada uno de los puestos de
trabajo pertenecientes al area de produccién, a fin de observar

posibles problemas que afecten la actividad productiva.

v’ Entrevistas: Esta actividad se realiz6 con la participacion activa de
todos los niveles jerarquicos pertenecientes a la organizacion, con el
objeto de obtener una informacion veraz y precisa sobre cada una de
sus funciones y su responsabilidad en el cargo. Al final de la entrevista

cada uno manifesté su compromiso y colaboracién al proceso.

v' Actividades de Informacién: Esta técnica se convirti® en una

herramienta crucial para plasmar la informacion relevante para la



investigacion, y establecer prioridades para aquellos inconvenientes
qgue ocurren con frecuencia dentro de la organizacion, a manera de

establecer posibles soluciones.

B. Integracion de la Informacién

Luego de haber sido recolectados los datos, el siguiente paso fue la fase de
ordenamiento y clasificacion de los mismos segun su actividad, con el fin de
realizar un posterior analisis que permitiera obtener un diagndstico veraz, sin

gue se generaran errores.

Para un desarrollo efectivo de la integracion de la informacion, se hizo

pertinente la utilizacién de los siguientes instrumentos:

- Tablas de recoleccion de datos
- Diagrama de flujo del Proceso

- Diagrama Causa — efecto

- Planos de distribucién de planta

- Diagrama de recorrido

C. Andlisis e Interpretacion de la Informacion

Ya reunida la informacién necesaria para llevar a cabo el proceso, estos se
sometieron a un estricto analisis que permitiera detectar posibles fallas en el
sistema productivo y de esta forma crear nuevas propuestas de mejora que

dieran solucion a las mismas y lograr un funcionamiento efectivo.

Con el propésito de obtener un diagnéstico acertado para el presente trabajo,
se utilizaron herramientas analiticas basicas tales como, diagrama de flujo del

proceso, de causa-efecto y de recorrido, expuestas a continuacion:



v' Diagrama Causa-Efecto
El uso de este instrumento, ayuda a tener conciencia sobre todas las causas
reales y potenciales de un suceso o0 problema y no solamente en las mas
obvias o simples de encontrar. Ademas, es idoneo para motivar el analisis y
generar discusion sobre los principales problemas ocurridos en el sistema
productivo, visualizar razones, motivos o factores principales y secundarios,

identificar posibles soluciones, tomar decisiones y organizar planes de accion.

Este diagrama esta compuesto por una cabeza, una linea principal, y 4 o mas
lineas que apuntan a la linea principal formando un angulo aproximado de 70°.
Estas Ultimas poseen a su vez dos o tres lineas inclinadas, y asi
sucesivamente segun sea necesario. A continuacion en la figura 20 se expone

un diagrama causa — efecto, con base a los problemas encontrados.

Figura 20. Diagrama Causa — Efecto del diagndéstico actual del sistema

productivo
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Fuente. Diagnéstico Situacional Calzado Anaconda



Con base al diagrama causa — efecto realizado, se puede visualizar que las
mayores falencias presentadas en el area de produccion, estan representadas

por las materias primas y la mano de obra.

v' Diagrama de Flujo del Proceso
Una de las mayores ventajas de realizar un diagrama de flujo del proceso
dentro del sistema productivo, es que permite detallar graficamente la sucesién
de actividades necesarias para la produccion de un producto en particular,
empleando 5 simbolos bésicos, tales como: operacion, transporte, espera,
inspeccién y almacenamiento.

A continuacion se presenta una definicion de cada uno de los simbolos:

Tabla 7. Definicién de Simbolos

Simbolos Nombre Descripcion
Q Es cambiar fisica o quimicamente el trabajo en
Operacion proceso agregando valor.
Es trasladar de un lugar a otro, materia prima,
producto en proceso o producto terminado.
Transporte
Se presenta cuando las se obstaculizan las
D condiciones normales de trabajo y no permiten
Espera el desarrollo de los mismos.
Es realizar actividades de verificacion, para
Inspeccion constatar el buen estado de las piezas en
fabricacion.
] Es guardar el producto en proceso o producto
v Almacenamiento terminado en bodegas para su debido
resguardo.

Debido a la alta variedad de las referencias existentes en Calzado Anaconda
se hizo necesario clasificarlas en 3 familias representativas para el trabajo,
donde se tuvo en cuenta el nivel de complejidad de cada una de estas
referencias en todos los puestos de trabajo pertenecientes al area de

produccion, las lineas producidas actualmente por la casa fabril, y atendiendo




a la sugerencia del gerente de la empresa, las familias que se seleccionaron
fueron:

- 1 Familia: Capellada -- zapatilla

- 2 Familia: Capellada — talén — planta playa

- 3 Familia: Boca pescado - zapatilla

Una de las principales caracteristicas de la primera familia escogida, es su
facilidad de fabricacion, especialmente para el area de armado, debido a que
solo cuenta con una pieza como la capellada sobre la plantilla, hecho que
favorece el proceso, por que cuenta con un bajo tiempo de fabricacién en esta
seccion. Mientras que la segunda familia, estd conformada por una capellada,
correa y un talon sobre la plantilla, afiadiendo un grado de mayor dificultad a la
seccion de armado, puesto que la produccion del talon y la correa agregan al
proceso una cantidad mayor de operaciones, haciendo que esta familia

obtenga un tiempo mayor de fabricacion sobre el proceso.

A diferencia de las anteriores familias, la tercera familia necesita un proceso
anexo al proceso de armado, debido a que la seccién de troquelado, por
ahorrar costos en el consumo del sintético, corta la capellada y la capellada
lateral por separado, y por consiguiente las piezas requieren de una operacién
de pegado, antes de que las piezas sean pasadas debidamente a la seccion de

termodoblado.

No obstante, las dos lineas trabajadas actualmente en la fabrica, las cuales son
zapatilla y playa, presentan operaciones muy similares en secciones
posteriores al area de armado, y por tal hecho estos ostentan tiempos de
fabricacion muy parecidos, pero sin embargo el orden de sus operaciones
varian significativamente la una de la otra. Para lo cual se realizaron los
diagramas de flujo del proceso, para cada una de las familias mencionadas

anteriormente (véase anexo Al - A3).



v' Diagrama de operaciones del proceso productivo

El uso adecuado de esta herramienta, permite ver graficamente las
operaciones detalladas de un proceso, ostentando los puntos en los cuales se
introducen materiales o se usan herramientas. Para efectos de la elaboracion
del presente item, se emplearon dos simbolos basicos: operacién e inspeccion

(véase anexo B).

v' Diagrama de Recorrido

Un diagrama de recorrido ilustra por medio de lineas trazadas sobre el plano de
la fabrica, el recorrido de las piezas en fabricacion teniendo en cuenta la
posicién que se encuentra cada uno de los puestos de trabajo sobre el plano, y
por ende proporciona una gran ayuda, si se desea realizar un analisis sobre la

ubicacion de los puestos de trabajo con respecto al flujo del material.

El uso de este diagrama (véase anexo C y C1), se convirtid en una herramienta
indispensable para observar graficamente, todos los pasos ocurridos en el
proceso de fabricacion del zapato para dama, el cual inicia a partir de la zona
de almacenamiento de la materia prima seguido de sus procesos posteriores
hasta llegar al proceso de empaque y posteriormente a su almacenamiento,

antes de su despacho, sin presentar mayores complejidades.

Con base a lineas trazadas sobre el plano de la fabrica, se expone el recorrido

de cada una de las familias seleccionadas, dentro del sistema productivo.

Una vez establecidas las causales de las mayores falencias productivas, se
procede a agrupar los problemas encontrados en 3 grupos: Problemas fisicos,
Problemas de gestion y Problemas en el desarrollo de los procesos; con la
finalidad de la facilitar la implementacion de las mejoras propuestas y permita

medir su impacto dentro de la organizacion.



4.1 PROBLEMAS FiSICOS

A continuacion se ostenta una lista de los problemas fisicos presentados en

Calzado Anaconda.

v La produccion de zapatos para dama en la empresa se realiza de una
forma desorganizada e inadecuada para el proceso, hecho que
aumentado la ineficiencia del mismo, por contar con herramientas u
otros objetos que son redundantes dentro del puesto de trabajo, o bien
la carencia de algunos de estos cruciales para la produccion, han traido

consigo un sistema productivo inaceptable y poco competitivo.

v" Hoy por hoy, cada uno de los puestos de trabajo ubicados en la fabrica,
presentan objetos innecesarios e inservibles al proceso, debido al uso
regular de algunas herramientas de trabajo, y que son ubicados en
zonas de trabajo de uso frecuente, por no ser guardadas en un sitio
adecuado para su debido almacenamiento, tales como pegantes,
moldes de troquel, hilos, hormas, pinturas, sobrantes, entre otros

objetos innecesarios encontrados dentro del lugar de trabajo.

v' Dentro de la fabrica se puede encontrar materiales que sobraron de
colecciones anteriores y no han sido reutilizados aun, en nuevas
colecciones, lo cual ha generado una gran pérdida de espacio por

mantener material obsoleto dentro de la misma.

v La no clasificacion de herramientas, utensilios u otros objetos
indispensables segun su uso frecuente dentro del centro de trabajo, ha
generado incomodidades, ademdas una limpieza inapropiada dentro del
sitio de trabajo, afectando perjudicialmente al bienestar individual de los

empleados.

v' La alta suciedad sobre el piso, por desperdicios y materiales

innecesarios, genera alta apatia para la consecucion de las tareas.



v' Actualmente ningun puesto de trabajo cuenta con una clasificacion de
aguellos objetos que son necesarios en el proceso, por no presentar un
sitio designado para la ubicacion de los mismos en el lugar de trabajo.
Igualmente los empleados en la mayoria de las veces, por no localizar
las herramientas indispensables para el proceso en el momento
oportuno, ha causado altas demoras en los tiempos de operacion, y
generalmente el empleado recorre toda la planta, buscando
herramientas que requiere para la operacion, por no existir un sitio

designado para la ubicacion de las herramientas de uso frecuente.

v Sl bien no hay una buena organizacion de los objetos que se encuentran
dentro de las bodegas y almacenes, aumentando los tiempos de
busqueda del material, tampoco hay una plena demarcacion de los
pasillos, zonas de almacenamiento y areas de trabajo, suceso que ha
generado la ubicacion de material terminado y producto en proceso en
zonas no correspondientes al area perteneciente. A su vez, el area de
produccion no presenta una zona desighada para ubicar los extintores,
hidrantes u otros elementos indispensables, dirigidos a aumentar la

seguridad de los empleados.

v" Un punto a favor de Calzado Anaconda, es la inexistencia de ruidos o
sonidos que ensordezcan o impacienten a los trabajadores y eviten el
buen desarrollo de las tareas, ya que si un operario desea escuchar
musica dentro de las horas laborales, cada uno de ellos se encarga de
traer su propio radio con sus respectivos audiofonos para no molestar o
causar mayores perjuicios al ambiente laboral del resto de los
trabajadores. Si bien el Unico ruido que se escucha dentro de la casa
fabril, pertenece al de la maquina troqueladora, no se encuentra dentro
de los niveles intolerables de sonido y por tanto no causa mayores

problemas dentro de la misma.



v" Un aspecto que es de suma trascendencia para el andlisis actual de las
5S’s, es la alta suciedad que presentan los pisos y las paredes, que
hacen parte de Calzado Anaconda, por la inexistencia de una persona
encargada de la limpieza y control de los mismos. En ocasiones, cada
vez que los empleados en horas de descanso, salen a comprar sus
alimentos u otras bebidas, estos son llevados al area de trabajo y
ocasionalmente son regados o caen dentro de la zona de trabajo,
causando suciedades que pueden permanecer dias y dias, sin percatar
la atencion de alguna persona. Ademas, aquellos empleados
encargados del uso de una maquina dentro del proceso, no se
preocupan por el buen estado de esta, y en ocasiones se presentan
problemas de funcionamiento, generando errores de fabricacién que son

agregados al producto, por la carencia de un mantenimiento adecuado.

v' La mayoria de los puestos de trabajo, como la seccién de troquelado,
armado y soleteado, producen altos desperdicios, que no son recogidos
debidamente, y a pesar de que cada uno de los puestos de trabajo,
cuenta con una caneca 0 un bote de basura, estos no son usados
utilizados adecuadamente por los operarios, ocasionando mucho

desorden y afectando el bienestar del ambiente de trabajo.

v Es realmente inaceptable la alta suciedad encontrada en Calzado
Anaconda, y a pesar de los arduos esfuerzos realizados por el gerente
de la empresa, a fin de generar conciencia sobre los empleados para
limpiar su propio lugar de trabajo, para trabajar de la forma mas
adecuada, cumpliendo con las normas minimas de sanidad, son en
vanos, debido a que los trabajadores no se sienten motivados a limpiar
su area de trabajo, pues consideran que esta actividad no representa

mayores beneficios para ellos.

v' Contar con un uniforme adecuado, es trascendental para el buen

desarrollo de las tareas y para aumentar el bienestar de los empleados,



y por tal hecho la empresa ha proporcionado a los empleados unos
overoles apropiados para el proceso, que sin embargo la carencia de
una cultura de uso, por parte de los empleados, estos no son usados de
la forma mas adecuada, y al uso solo de unos pocos. Aunque la
empresa no cuenta con unos tapabocas a la disposicion de sus
empleados, ha generado cierto tipo de malestar, debido a que los
pegantes y cauchos utilizados en el proceso, expiden olores que
perjudican el bienestar y afectan considerablemente la salud de los

empleados.

v' Gracias a una adecuada estructura a disposicion de los empleados de
Calzado Anaconda, no se presentan mayores problemas en cuanto a la
iluminacion y a temperaturas que afecten la estabilidad laboral de los
empleados. Sin embargo cabe agregar que realmente la empresa no
cuenta con una zona designada para guardar los objetos personales de
los empleados, y han sido obligados a ubicarlos dentro de su respectiva
zona de trabajo, generando mayores desordenes e incomodando el

bienestar de los mismos.

v' Lamentablemente, en la organizacién no hay una costumbre o disciplina
estipulada por parte de los empleados a mantener un puesto de trabajo
limpio y agradable para el desarrollo de las tareas, debido a que no se
encuentra una persona designada de inspeccionar los lugares de
trabajo, generando cierto tipo de insatisfaccion entre el personal
vinculado y demas personas interesadas por el buen funcionamiento de
la casa fabril. Asimismo, el habito de colocar materiales y herramientas
sobre el piso, ha traido consigo accidentes de poco riesgo, pero si no se
pone un alto a tales actividades, podria generar mayores problemas en

un futuro.

Con el fin de estar consciente de todos los problemas fisicos presentados en el
proceso y clasificarlos segun su modalidad en relacion a las 5S’s dentro del



sistema, se optd por realizar una lista de verificacion (véase anexo E2), que

contiene preguntas relativas a cada uno de los puntos respectivos.

En la lista de verificacién se evalla de 1 a 5 cada una de las preguntas, siendo

1 el menor nivel o frecuencia evidenciado y 5 como el nivel mas alto.

Tabla 8. Niveles de evaluacion de las 5S’s

# DE NIVEL 1 2 2 4 5

Significado Muy bajo Bajo Regular Alto Muy Alto

La evaluacion respectiva de la lista de verificacion de las 5S’s para el
diagnéstico se diligencié con una X de color rojo, para contrastar los cambios

hechos al finalizar el presente trabajo con otra X de color distinto.

En el anexo podemos observar las mayores falencias ocurridas dentro del
sistema productivo en relacion a la técnica de las 5S’s, donde se establece un
porcentaje de cumplimiento de tan solo un 58.98%, ostentado en la siguiente

tabla.

Tabla 9. Porcentaje de cumplimiento de las 5S’s diagndstico

Las 5S’s Porcentaje (%)
Seiri 47.06
Seiton 64.62
Seiso 59.2
Shitsuke 60.0
Seiketsu 64.0

Total 58.98

Fuente. Lista de verificacion de las 5S’s

Por lo anterior, es pertinente la implementacion de mejoras dentro de la planta
fisica de Calzado Anaconda, convirtiendo una disciplina que indudablemente
mejorard las condiciones de trabajo, y tomar la responsabilidad diaria de

mantener esta disciplina de manera organizada e irreversible.




4.2 PROBLEMAS DE GESTION

v Planeacion y Programacion de la Produccion:

Actualmente en Calzado Anaconda, en el instante en que el cliente expresa el
pedido, se asigna a la persona encargada de realizar las compras, como son
materiales e insumos necesarios para la elaboracion de la tarea; luego de
haber realizado la compra correspondiente para la elaboracién del pedido, una
persona se encarga de realizar el respectivo vale de produccién, que es un
formato manejado por la empresa donde se especifica en detalle, todos los
requerimientos expresados por el cliente para realizar el producto, tales como
material requerido, tallas respectivas, modelo, estilo y demas detalles exigidos
por el cliente, a su vez este formato es pasado al operario encargado de iniciar
la labor correspondiente, la cual se inicia con el troquelado del material,
seguido de los distintos pasos ocurridos dentro del proceso, hasta que el
producto esta totalmente terminado y posteriormente es llevado al almacén que

tiene destinado la empresa, donde se encuentra listo para su debido despacho.

Sin embargo en el proceso, se genera cierta incertidumbre por no estar al tanto
del tiempo que dura en realizarse las diferentes operaciones llevadas a cabo
dentro del sistema productivo, debido a la inexistencia de un estudio de
métodos y tiempos en cada una de las actividades productivas, y por ende no
se encuentra establecido adecuadamente un mecanismo de planificacion y
programacion de produccion sobre el sistema, y por tal razon las entregas se
realizan con base a tiempos empiricos fijados previamente por la organizacion,
los cuales no son muy precisos y generalmente se presentan dificultades en la
entrega del pedido, ocasionando altas sobrecargas sobre los puestos del
trabajo, cuando la fecha de entrega del pedido esta por cumplirse, al igual que
insatisfacciones por parte del cliente, por el incumplimiento de la empresa en

entregar el pedido segun la fecha pactada por el mismo.



v' Estudio de Métodos y Tiempos:

Poseer un estudio métodos y tiempos sobre de la operacion, proporciona gran
ayuda al proceso de toma de decisiones, ya que permite estar al tanto de los
tiempos de elaboracion de un proceso en particular, y eliminar cierta
incertidumbre generada por no estar consciente de la duracion de fabricacion

de un producto especifico.

No obstante, hace unos afos en Calzado Anaconda se contaba con un estudio
de métodos y tiempos dentro del proceso, gracias a una ardua labor de una
empleada vinculada a la organizacion. Sin embargo, el Sefior José Humberto
Mdjica gerente de la empresa, se ha preocupado principalmente por disminuir
significativamente los tiempos de operacion de cada uno de los procesos
asociados al sistema productivo, y por tal razén ha adquirido maquinaria de
punta en los Ultimos afios, que eliminaron procedimientos los cuales
obstaculizaban la capacidad de la produccion, como es el caso de la maquina
taconadora adquirida, que redujo ampliamente el tiempo de operacion de la
puesta del tacon al zapato, pues de entaconar el zapato con puntillas generaba
un tiempo de operacién de 167 segundos, se pasé a un tiempo de operacion de
tan solo 28 segundos con la maquina taconadora, al igual que de poseer un
tiempo de operacion para marcar el sello de la empresa sobre las plantillas de
97 segundos, se paso a un tiempo de operacion de 29 segundos gracias a la

adquisicién de la maquina selladora.

Es por esto que es significativamente importante obtener los tiempos de
operacion de cada uno de los procesos asociados al sistema productivo, para
estar consciente de cual es exactamente su capacidad productiva de la casa
fabril, y con base a estos establecer cierto tipo de incentivos a los empleados
por cumplir con la metas pactadas en la semana. Ademas eliminaria aquellos
tiempos gque se poseen actualmente gracias a la experiencia, que la verdad no
son muy exactos y son muy inciertos, y que a la larga ha generado enormes

dificultades por retrasos en las entregas e insatisfacciones con los clientes por



no estar al tanto de cuanto dura la realizacion de un pedido especifico dentro

del proceso de fabricacion.

La ausencia de un estudio de tiempos dentro de la organizacién, ha conllevado
a usar inadecuadamente el tiempo disponible para el proceso, como ademas,
ha impedido establecer un mecanismo que permita evaluar el desempefio del
operario y ha imposibilitado minimizar costos contando con menores tiempos

de operacion.

Debido a que cada uno de los trabajadores vinculados al sistema productivo de
Calzado Anaconda posee métodos de trabajo ya previamente establecidos y
que son muy adecuados al proceso, no es necesario reestablecerlos como

tampoco redefinirlos.

Aprovechar apropiadamente el tiempo disponible de las maquinas y operarios
que se tienen a disposicion, serd indispensable para obtener un tiempo

adecuado para la realizacion de las tareas.

v" Control de existencias:

El Inventario es un recurso indispensable para el buen funcionamiento de las
actividades productivas, y estd comprendido por materias primas, productos en
procesos, materiales, suministros, y producto terminado, y por tal razén debe
llevarse a cabo un adecuado control de estos sobre la operacion, ya que traeria
consigo cuantiosos beneficios para la organizacion en general. Por
consiguiente el presente item enuncia un analisis de cOmo se esta realizando el

control de los inventarios en Calzado Anaconda.

Las compras de material e insumos realizadas diariamente por la empresa son
variadas y cuantiosas, que van de acuerdo a los pedidos que se estén
realizando en el momento, donde se ha asignado a una persona, quien se

encarga de realizar la gestion de compras y llevarla apropiadamente a las



bodegas de material para su debido uso dentro del proceso. Si bien hay un
frecuente ingreso de inventarios a los almacenes de materia prima, no se
cuenta con un adecuado control de estos recursos que ingresan a las bodegas
de materiales, muchas veces se encuentran en mal estado o no son
despachados correctamente por el proveedor, ya que en ocasiones estos
despachan mercancia incompleta, generando perdidas economicas para la

empresa.

Las 6rdenes de produccion las realiza el trabajador de sistemas, encargado de
operar el software destinado para elaborar los vales de produccién, quien
ademas se encarga de elaborar la lista de los materiales necesarios segun los
pedidos efectuados por los clientes, ya sean materiales sintéticos para las
capelladas, accesorios como herrajes y hebillas, segun las referencias
solicitadas. El administrador de guarnicion junto con el gerente son los
encargados de solicitar los pegantes, neolite, produevas, odenas, y tacones
cuando estos llegan a un nivel minimo, realizan un pedido nuevamente pero no
una cantidad determinada, es decir, la apropiada y la necesaria, en la mayoria
de las ocasiones es excesiva. Tal es el caso del neolite, una vez las
cantidades de neolite llegan a menos de 100 laminas, se realiza nuevamente
un pedido por 500 ldminas, sin constar de la in efectividad implicada por tal

adquisicion.

Tener un respectivo control de seguimiento del producto en proceso, en cada
una de sus fases de produccion, es fundamental si se desea llegar a obtener
un nivel adecuado de estos en cada uno de los puestos de trabajo, con el fin de
no generar sobrecargas a los operarios y garantizar el buen estado de los
materiales utilizados en la actividad productiva. Hecho que no ocurre en
Calzado Anaconda, debido a que no se lleva a cabo un adecuado control de los
inventarios del producto en proceso, generando cierta incertidumbre por no
tener conocimiento de la ubicacion de este y como avanza su proceso de

fabricacion en cada uno de las secciones del &rea de produccion.



Contar con un nivel adecuado de inventarios dentro del proceso garantiza su
disponibilidad en las actividades de fabricacion, y sin embargo, a pesar que la
casa fabril solo compra material bajo pedidos, en el momento dispone de un
exceso de inventarios representados por un valor de $ 5.750.000'* pesos, cuyo
monto pertenece a una mercancia comprada para colecciones anteriores que
no fue consumida correctamente y aun no se han realizado las gestiones
necesarias para gastar dicho material, generando a la empresa perdidas por
dicha compra y a su vez se encuentra utilizando un espacio considerable
dentro de la fabrica, que ha ocasionado un aumento en costos por concepto de

almacenamiento.

4.3 PROBLEMAS EN EL DESARROLLO DEL SISTEMA PRODUCTIVO

Es sabido que es de vital importancia eliminar aquellos procedimientos,
operaciones, materiales, u otros elementos que puedan ser considerados como
perjudiciales para una eficiente labor del sistema productivo, como son los
despilfarros, y por consiguiente es indispensable analizar los tipos de
despilfarros ocurridos dentro proceso productivo, para que las actividades de
mejora que se vayan a implementar, no los sistematicen y provoguen un

aumento de los mismos en el proceso.

Actualmente en Calzado Anaconda, se presentan operaciones de traslado de
materiales excesivas en el momento que se esta realizando la fabricacién del
zapato para dama y que no agregan mayor valor al producto, especialmente en
el area de guarnicion, por no presentarse un debido orden de las operaciones
realizadas en el proceso, las piezas fabricadas son pasadas de la seccion de
armado a la de costura constantemente, agregando al producto un mayor
tiempo de fabricacién y una rotacién continua de producto en proceso sobre los
puestos de trabajo. Al igual que por no presentarse una plena organizacion de

los insumos requeridos para el desarrollo de las tareas, el operario pierde

1 Datos De Produccion Calzado Anaconda



demasiado tiempo buscando las herramientas, materiales y demas recursos

necesarios para realizar su trabajo.

No hay un adecuado aprovechamiento del espacio disponible de la planta
fisica, debido a que los puestos de trabajo no se encuentran ubicados de la
mejor forma, lo que ha ocasionado espacios muy reducidos para el paso del
personal, y posiciones de trabajo un poco incomodas que afectan la realizacion
de las tareas, especialmente para la secciones de armado y emplantillado, las
cuales se encuentran mal situadas sobre la fabrica, generando congestiones

del flujo del personal y poco espacio disponible para el desarrollo de las tareas.

Asimismo hay cuantiosa pérdida de tiempo por parte de los operarios, quienes
no encuentran los materiales e insumos requeridos para el proceso, ya que
estos no se localizan en su totalidad en la seccion donde son necesarios,
generando alto tiempo ocioso y fluctuaciones en el proceso por no disponer
oportunamente con todo el material para la fabricacion de una referencia en

particular.

La inexistencia de programas de mantenimiento sobre las maquinas utilizadas
en el proceso, ha causado el incremento de costos por el concepto de dafos y
perjuicios sobre estas, como también cuantiosa perdida de tiempo por el
operario encargado de manipular la maquina, quien debe esperar a que se

encuentre en buen estado para continuar con su labor.

Si bien en los ultimos afios, el ingreso de nuevas maquinas a la empresa, por la
automatizacion del proceso, ha reducido drasticamente los tiempos de
operacion en los puestos de trabajo, haciendo del sistema productivo mas
eficiente, un 15% de esta maquinaria no se usa y estan representadas por un
valor de $ 8.500.000 pesos, agregando al producto costos de almacenamiento
innecesarios, que pueden ser evitados poniéndolas en venta o bien

integrandolas al sistema de la mejor forma.



A continuacién se realizé una lista de chequeo de despilfarros, con el objetivo

de seleccionar los despilfarros segin su clase y poder evaluarlos segun el

cuidado dado por la organizacion:

v Lista de chequeo de despilfarros. Un paso crucial para mejorar el

nivel de productividad de la empresa, es estar consciente de toda
fuente generadora de despilfarros dentro del proceso, a manera de
establecer las estrategias mas adecuadas para lograr eliminarlas o
bien reducirlas de la mejor forma, por consiguiente se realizé una lista

de chequeo de despilfarros para acudir a tales inconvenientes.

Una lista de chequeo de despilfarros permite enunciar de forma
detallada todo tipo de despilfarro ocurrido en el area de produccion,
para efectuar una evaluacion de los mismos en el proceso.

- Establecer y colocar el despilfarro identificado, en la casilla
correspondiente acorde a su clase.

- A continuacion se consigna en la columna derecha de cada tipo de

despilfarro ya identificado, SI o0 NO de acuerdo al manejo del mismo

dado en la empresa.

- Los items descritos anteriormente, se les asigna una magnitud de

acuerdo a los parametros establecidos en la siguiente tabla.

Tabla 10. Parametros para clasificar el despilfarro

NUMERO DE
NIVEL ! 2 : 4

Es muy poco | Este despilfarro | Este  despilfarro | Este despilfarro se
este tipo de | se concibe | se concibe | concibe

Significado despilfarro ocasionalmente frecuenteme_nte excesivamente'
dentro del | dentro del | dentro del sistema | dentro del sistema
sistema sistema productivo. productivo.
productivo. productivo

Fuente. Disefiado por el autor

- Luego de establecer el nivel de despilfarro ocurrido, se consigna en la

columna siguiente la posible causa raiz (véase anexo D).




Con base a la lista de chequeo de despilfarro realizada en la empresa, se pudo
observar que hay diversas fuentes generadoras de despilfarros ocurridas en el
sistema productivo, y sin embargo la mayoria de estas no han percatado la
atencion de la organizacién, ocasionando un exceso de despilfarros dentro del
proceso. Con base a la lista de chequeo de despilfarros realizada,
continuacion se ostenta una lista de los mayores despilfarros ocurridos dentro

del proceso.

v’ Se genera una gran pérdida de tiempo, recogiendo, moviendo y
llevando el producto en proceso sobre los puestos de trabajo

v/ Se encuentra una gran cantidad de producto en proceso sobre los
puestos de trabajo.

v El operario pierde demasiado tiempo esperando que todo el material
requerido sea proporcionado para la realizacién de la operacion.

v' No hay un abastecimiento oportuno de todo el material requerido para
la realizacion de la operacion.

v’ La inexistencia de un estudio de métodos y tiempos en el proceso, ha
traido consigo gran perdida de tiempo y una inadecuada planificacion
del sistema productivo.



5. MEJORAS IMPLEMENTADAS Y PROPUESTAS

A continuacién se describe en detalle la implementacién de mejoras hechas al

sistema productivo de Calzado Anaconda.

Figura 21. Implementacion de Mejoras

1. GEMERALIDADES
DEL PROYECTO

MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO
CALZADD ANACONDA

4. DIAGNOSTICO
SITUACIONAL

5.1 MEJORAS IMPLEMENTADAS

5.1.1 Implementacién de la Estrategia de las 5S’s. Adoptar la estrategia de
las 5S’s, es una concepcion que va ligada al mejoramiento de la calidad del
trabajo, y esta encaminada a incrementar la higiene y la seguridad dentro del
proceso productivo. Para implementar esta estrategia de las 5S’s, se tuvieron
en cuenta aquellos errores que ocurrian con frecuencia dentro del sistema
productivo, expuestos en el diagnostico situacional de la empresa, y que
afectaban directamente la calidad del trabajo, haciendo de una labor productiva
ineficiente y poco agradable para los operarios. Esta implementacion estuvo
basada, de acuerdo a los parametros que exige la metodologia para trabajar
con un puesto de trabajo limpio y seguro, permitiendo de esta forma el buen

desarrollo de las actividades.

Objetivo: Implementar uno de los métodos actuales mas efectivos para

racionalizar y reducir los procedimientos de trabajo, generando a su vez un



ambiente de trabajo apropiado, sano y seguro que conlleven a un correcto

desarrollo de las actividades de la empresa.

Justificacion: El actual trabajo, inicia a partir de la obtencion de una mejor
calidad de trabajo en las secciones pertenecientes al area de produccion, si se
desea establecer un programa de mejoramiento en el area productiva, es
necesario contar con un puesto de trabajo mas organizado, sin dejar de un lado

el compromiso de reducir los despilfarros ocurridos en el proceso.

Desarrollo de las 5S’s: Para una mejor organizacion de la implementacion del
presente programa, fue necesario desprenderla en 3 etapas cruciales para un
desarrollo acertado que fueron:

v/ Etapa de concientizacion: Hace referencia al despliegue de
informacion hecho, a fin de generar conciencia al trabajador de la
importancia de desarrollar la técnica de las 5S's.

v’ Etapa de ejecucion: Esta 2 etapa del procedimiento, tiene como objeto
desarrollar las 3 primeras eses (clasificar, organizar y limpiar).

v/ Etapa de continuidad: En esta etapa, se establecieron las estrategias
mas acertadas, encaminadas a darle a la metodologia de las 5S’s

continuidad y perdurabilidad en el proceso.

Las etapas descritas anteriormente, fueron indispensables para obtener un
desarrollo menos complejo y mas llano de la metodologia de las 5S’s, con el
objeto de que tuviera mayor acogida por el personal de la empresa, sin

presentar mayores inconvenientes.

Etapa de concientizacién. En esta etapa del procedimiento, se realiz6 un
despliegue de informacion dirigido al personal vinculado al area productiva de
Calzado Anaconda, donde se rescato la informacién que fuera mas relevante
para la eficiente implementacién de la estrategia, con el objeto de dar a

conocer los principales fundamentos de la filosofia de manera veraz y concisa



al personal de produccién, igualmente se indag6é acerca del tema en otras
empresas del sector que habian adoptado la técnica de forma adecuada y
factible a conveniencia de la organizacion, con el fin de no incurrir en los
mismos errores ocurridos en las anteriores y permitiera actuar de la mejor

forma ante su eventualidad.

Partiendo de la recoleccién de datos relevantes para la organizacion, se dio
inicio a la elaboracion de un plegable informativo y capacitaciones que
contenian los datos cruciales de la implementacion y la creacion de las

estrategias mas acertadas para la organizacion.

Este plegable informativo daba a conocer de una manera breve y sencilla los
mayores propositos de la estrategia de las 5S’s (véase anexo E2), que
conteniendo toda la informacion trascendental extraida de la busqueda de
informacion, detallando los mayores beneficios de la metodologia, de una
manera creativa y pedagdgica, encaminada a orientar el buen entendimiento
del personal vinculado al area de produccion de la casa fabril. Este
instrumento pedagdgico, fue distribuido entre todos los niveles jerarquicos
pertenecientes a la organizacion, y respondiendo a todas aquellas dudas que

aun estaban inconclusas del personal.

Con base a una reunion de capacitacion e informacion realizada el dia 20 de
abril del 2007 en las instalaciones de la empresa (véase anexo E1 y E4), se
discutieron temas sobre como se iba a llevar cabo la implementacion de la
metodologia de las 5S’s, y aclarar dudas con respecto a la implementacion, al
igual que se dio a conocer al personal, las altas ventajas y beneficios que
traerian consigo adoptar la estrategia de las 5S’s, y del porqué asumirla de la
mejor forma, esto con el fin de no encontrar una actitud reacia en el desarrollo
de la actividad. También, se dio prioridad a discutir temas como los mayores
inconvenientes encontrados en el area de produccion y que podrian hallar una
solucion apropiada gracias a la implementacion de la técnica. Al final de la

reunién se obtuvo una participacion activa de todo el personal, quienes se



encontraban motivados con respecto a los cambios que se realizarian en los

puestos de trabajo en el transcurso del proceso.

Fase de Ejecucion. Una vez informado plenamente el personal acerca de la
estrategia a implementarse, se procede a retomar secuencialmente los pasos
de la metodologia, con el desarrollo de las 3 primeras eses, las cuales hacen
referencia a: clasificar, ordenar y limpiar el sitio de trabajo. Para esta etapa se
obtuvo una efectiva participacion del personal, quienes aportaron ideas y
sugerencias sobre como seria la mejor manera de organizar el puesto de
trabajo y garantizar la implementacion de forma adecuada. Para el desarrollo
de las 3 primeras eses, se llevaron a cabo actividades, las cuales se describen

a continuacion:

v Implementacion de la primera S

Seiri hace referencia a quitar todos aquellos elementos innecesarios del sitio de
trabajo y que no son indispensables para la realizacion de la actividad
productiva. Para un desarrollo efectivo de la primera S, se otorgd de autoridad
al personal, con el fin de que ellos mismos decidieran cuales eran los
implementos, materiales u otras herramientas necesarias dentro del puesto de

trabajo, y que conllevaran a incrementar la eficiencia de la labor productiva.

Para efectos de la implementacion de la primera S, se llevaron a cabo las

siguientes actividades.

- Entrega de folleto informativo primera S: Esta primera parte de la
primera S, consistié en entregarle un folleto informativo a cada uno de los
operarios en sus respectivos puestos de trabajo (véase anexo E5), que
contenia informacion acerca de como se iban a clasificar los objetos
necesarios de los innecesarios. Igualmente se les entrego a cada uno de
los operarios 4 tarjetas rojas (véase anexo E6), con el objeto de que por

medio de estas, ellos mismos seleccionaran los elementos innecesarios 6



redundantes en sus puestos trabajo y que solo impedian la eficiencia de la
operacion. Con la ayuda de las tarjetas se pretendia reconocer facilmente,
aquellos elementos innecesarios para el desarrollo de la tarea, conteniendo

4 items trascendentales para la clasificacion, los cuales fueron:

e Elemento: Se identificada el objeto el cual iba a ser seleccionado
por la tarjeta roja.

e Justificacion: Se establece la circunstancia por la cual era
seleccionado.

e Puesto de Trabajo: Se identifica el puesto de trabajo que
seleccionaba el objeto.

e Lugar: Se establece una posible ubicacion del objeto seleccionado
en la tarjeta, para que no continué siendo innecesario en el puesto

de trabajo.

Al final de la jornada con el desarrollo de la implementacion de la primera S,
fueron repartidas un total de 72 tarjetas rojas, diligenciadas por los mismos
operarios, quienes describian cuales eran los elementos u otras herramientas
innecesarias en sus respectivos sitios de trabajo. Una vez recolectada toda la
informacion proveniente de las tarjetas, se seleccionaron 25 elementos (véase
anexo E7), los cuales hacian parte de un grupo que no era relevante para la
realizacion de la actividad productiva. Con base a los elementos escogidos en
la primera fase del proceso, se dio a conocer la lista de dichos objetos a los
respectivos administradores con su respectiva justificacion, con el fin de

encontrar una pronta solucion, para su debida reubicacion.

- Esta primera fase del proceso culmind, con una reunién realizada el dia
27 de abril del 2007 de 11 a 12 m, con una participacion activa de todo el
personal del area de produccién, donde se da a conocer la lista de objetos
inertes seleccionados en esta primera etapa, y las soluciones dadas en
comun acuerdo con los administradores correspondientes de cada area,

para reubicar aquellos elementos no aptos para el desarrollo de la actividad



productiva, que pedian una solucion rapida para su debida eliminacion de

los puestos de trabajo.

v Implementacion de la segunda S

Una vez han sido eliminados los elementos innecesarios durante la primera S,
se procede a definir un lugar donde ubicar aquellos elementos o herramientas
que se necesitan con frecuencia en el lugar de trabajo, identificAndolos de
forma tal que reduzca el tiempo de busqueda y facilitar su retorno después de
su uso. Con base en esta segunda S de la metodologia, se desea encontrar un
lugar pertinente para ubicar aquellos que tienen un uso mayor en el desarrollo
de la tarea, lo cual permitiria facilitar el acceso rapido a los elementos de
trabajo, evitar errores y acciones riesgosas, facilitar el aseo, el mantenimiento
de los sitio de trabajo, mejorar la presentacion, entre otras ventajas

provenientes de obtener una mejor organizacion del lugar de trabajo.

Para efectos de la implementacion de la segunda S, se entregé a los
empleados un folleto informativo de la segunda S (véase anexo E8), a cada
uno de los operarios del area de produccion, donde se anexaba una hoja en
blanco, para que cada uno de ellos realizara un listado de todas aquellas
herramientas necesarias para la desarrollo de su actividad productiva. Una vez
hecho el listado de las herramientas seleccionadas por los operarios, se
procedié a dar una ubicacién mas apropiada para su uso correspondiente, y
para tal hecho se recibieron todas las criticas e ideas constructivas dadas por

los trabajadores para un efectivo desarrollo de la segunda S del proceso.

v Implementacion de la tercera S

Esta tercera fase del proceso, hace referencia a limpiar y disponer de un
puesto de trabajo sano y seguro para la realizacion de las tareas. Esto implica
inspeccionar los equipos de trabajo para verificar la existencia de problemas de

funcionamiento y aumentar su vida 0til. Seiso también significa identificar



fuentes de suciedad o contaminacién, para efectos de eliminarlas con una
adecuada gestion de limpieza y orden en el proceso. El desarrollo de la tercera
S, disminuye perdidas por materiales, mejorar la apariencia de los productos,
reducir los desperdicios por mal funcionamiento, identificar fallas a tiempo, para

poder asi mejorar la eficiencia del sistema productivo indiscutiblemente.

Para efectos de la implementacion de la tercera S en el proceso, se llevaron a
cabo las siguientes actividades:

- Actividad de limpieza de la planta: Con el fin de obtener un puesto de
trabajo agradable y limpio para la realizacion de las tareas, se realiz6 una
actividad de limpieza dentro de la planta fisica de Calzado Anaconda,
celebrada el dia 4 de mayo, donde los empleados se encargaron de
reubicar los elementos innecesarios para la actividad productiva
seleccionados en la primera S, y dar la ubicacién propuesta para las
herramientas de trabajo de uso frecuente, expuestas en la segunda S. A su
vez para el desarrollo se esta tercera fase del proceso, el personal se
dispuso a eliminar aquellas fuentes generadoras de desperdicio y suciedad,
gue dan un mal aspecto a la organizaciéon de la fabrica, y para lo cual se
efectuaron las siguientes actividades:

= Limpieza del sitio de trabajo

= Limpieza de los bafos

= Eliminar desperdicios

= Limpieza de los equipos de trabajo

= Limpiar paredes y pisos

= Limpieza de almacenes, bodegas, estantes y escaleras

= Evacuacion de la basura

Una vez realizada la actividad de limpieza, encaminada a eliminar aquellos
desperdicios y fuentes generadoras de suciedad dentro de la planta, se
procedid a realizar una reunién el dia 5 de mayo con los operarios del area de



la produccion, a fin de decretar los parametros minimos de limpieza que deben
existir en los puestos de trabajo, y establecer las actividades de limpieza

posteriores, dirigidas a coadyuvar la organizacion del puesto de trabajo.

Figura 22. Implementacién de las 5S’s

Fuente. Planta fisica Calzado Anaconda

v' Fase de continuidad

No solo con limpiar el puesto de trabajo sera eficiente para el sistema
productivo, ya que si desechar, ordenar y limpiar no se hacen continuamente,
el lugar de trabajo volvera a su antiguo estado y los problemas volverdn a
aparecer en un futuro, por consiguiente deben establecerse medidas
adecuadas en la organizacién, para su debida manutencion. Esta fase del
proceso hace referencia a dar continuidad a las fases realizadas anteriormente
en el proceso, a fin que los errores ocurridos inicialmente no vuelvan a

presentarse.

Para efectos de dar continuidad a la metodologia implementada, se realizaron

las siguientes actividades dentro de cada uno de los puestos de trabajo:



- Se efectuaron visitas fortuitas en cada uno de los puestos de trabajo, a
fin de verificar la inexistencia de materiales u herramientas que no van
acorde a la operaciéon que se esta realizando.

- El compromiso por parte de los operarios a dedicar por los menos 10
minutos diarios de su tiempo laboral, para realizar una limpieza
conveniente a su respectiva area de trabajo.

- La elaboracion de un cronograma de actividades de limpieza, con el fin
de mantener un adecuado orden de la planta fisica, y eliminar aquellas
fuentes generadoras de suciedad y contaminacion.

- Reuniones esporadicas con el personal, a fin de verificar el cumplimiento

de la técnica.

Las actividades son lideradas y aplicadas por el ingeniero de produccion y los
respectivos administradores de cada area de la produccién, con el objeto de
que los empleados no las asuman como un deber, sino por motivacién o

iniciativa propia.
Luego de realizar la implementacion de las 5S’s, se optd por elaborar
nuevamente la lista de verificaciébn de las 5S’s (véase anexo E3), con la

finalidad de observar los cambios hechos en la organizacion.

En el anexo E3, se puede observar un porcentaje de cumplimiento de 84.35%,

en relacion a la técnica de las 5S’s, ilustrado en la siguiente tabla.

Tabla 11. Porcentaje de cumplimiento de las 5S’s implementada

Las 5S’s Porcentaje (%)
Seiri 83.53
Seiton 86.4
Seiso 81.6
Shitsuke 82.22
Seiketsu 88.0
Total 84.35

Fuente. Lista de verificacion de las 5S’s



Al final de la implementacion, se logré obtener un centro de trabajo propicio
para el desarrollo de las actividades productivas en la organizacion, contando
con un puesto de trabajo ameno, agradable y seguro, para que el operario
pueda aumentar su eficiencia en la operacion, consiguiendo las herramientas

de trabajo oportunamente para la realizacion de las tareas, entre otros.

Sin embargo con la finalidad de contrastar el impacto provocado por la
estrategia de las 5S’s luego de su implementacién, a continuacion la figura 23,
expone el porcentaje de cumplimiento de la estrategia antes y después de su

implementacion.

Figura 23. Diagrama de las 5S’s

DIAGRAMA DE LAS 5S's

SHITSUKE SEITON | _ 4 cumplimiento Antes

—e— Cumplimiento Después

——
SEIKETSU SEISO

Fuente. Lista de verificacion de las 5S’s

Con base al diagrama de las 5S’s realizado, se puede observar una mejora
notable de cada una de las S en el sistema productivo de Calzado Anaconda,
logrando un incremento del porcentaje de cumplimiento en 36% para el Seiri,
22% para el Seiton, 22% para el Seiso, 22% para el Seiketsu y en un 24% para
el Shitsuke.

Gracias a la implementacion de ésta estrategia, se logré disminuir los tiempos
de busqueda de las herramientas necesarias para la realizacién de las tareas,

se cuenta con un puesto de trabajo organizado y limpio para lograr un mejor



desempeiio del operario en la operacién, se logré6 generar una cultura
organizacional para que los empleados continuaran con el desarrollo de la
técnica, y ademas se logré obtener un mejor aprovechamiento del espacio
disponible en la planta, eliminando basuras y deshechos que se encontraban
en los pasillos y almacenes, ocupando un espacio valioso dentro de la planta

fisica de Calzado Anaconda.

Beneficios logrados

e Se logré obtener un puesto de trabajo mas limpio, aseado y ordenado
para la realizacion de las tareas, especialmente para el area de armado
y soleteado donde se presentaban los mayores desordenes.

e Con la ayuda de la jornada de limpieza, se logré evacuar basuras,
limpiar bafios, pisos y paredes, limpieza de los equipos de trabajo,
eliminar desperdicios; causas que generaban una mala imagen de la
organizacion.

¢ Se logré incrementar un porcentaje de cumplimiento de las 5S’s hasta
en un 84.35%.

e Evitar el deterioro de las maquinas.

e EI compromiso por parte de los operarios a continuar con el desarrollo

de la técnica.

5.1.2 Implementacién de un Estudio de Métodos y Tiempos. Estar al tanto
del tiempo que dura la elaboracion de un proceso, es de gran importancia, si la
empresa desea desarrollar un balanceo de lineas del proceso, evaluar el
desempeio de los empleados en su actividad productiva, y a su vez implantar
mecanismos de mejora que conlleven a incrementar la eficiencia del sistema
productivo de la organizacién. Por consiguiente el presente item, describe en
detalle como se llevo a cabo la elaboracién de estudio de métodos y tiempos

dentro del proceso productivo de Calzado Anaconda.



Objetivo: Establecer un estudio de métodos y tiempos dentro del proceso

productivo de Calzado Anaconda, a fin de establecer mejoras al respecto.

Justificacion: Elaborar un estudio de métodos y tiempos dentro de la
organizacion, proporciona gran ayuda al proceso de toma de decisiones,
debido a que permite estar al tanto de los tiempos de operacion de un proceso
en particular, y eliminar cierta incertidumbre generada por no estar consciente

de la duracion de fabricacion de un producto especifico.

Desarrollo del estudio de métodos y tiempos: Para una mejor organizacion
de la implementacién del presente item, fue necesario dividirla en 4 etapas
relevantes, para un desarrollo efectivo de la técnica en cuestion, tales etapas

fueron:

v’ Etapa de despliegue de informacion: Esta primera etapa del proceso se
realizo con el fin que el operario este al tanto de la necesidad de
establecer un estudio de métodos y tiempos en la produccion.

v/ Etapa de ejecucion: Este item describe en detalle, el desarrollo del
estudio de métodos y tiempos hecho en Calzado Anaconda, para estar
consciente de los tiempos de operacion de cada una de las secciones
del area de produccion.

v/ Etapa de analisis de la capacidad: Aqui se determina el recurso
restrictivo de capacidad con la intencibn de definir la capacidad
productiva total de la organizacion.

v/ Etapa de establecimiento de necesidad de personal por seccion: En
este item se determina la necesidad de personas requeridas para

cumplir con a la produccion deseada.

Con base a las etapas descritas anteriormente, se hizo pertinente la
elaboracion de un estudio de métodos y tiempos en la organizacién, sin causar

mayores problemas, como actitudes reacias por parte de los trabajadores.



Etapa de despliegue de informacion. Para evitar que se generaran errores y
despejar todo tipo de dudas con respecto al desarrollo del proceso, era
necesario realizar un despliegue de informacién al personal vinculado al area
de produccién, con el proposito de informarlos de la técnica a implementar y
evitar la presencia actitudes renuentes por parte de los mismos. Por ende el
practicante acudié a atender todo tipo de dudas que los operarios pudieran
presentar, con base a una previa busqueda muy completa y acertada acerca
del tema en cuestion, utilizando la ayuda de centros de informacién, tales como
libros, internet, revistas, folletos informativos, constatando la calidad de la
informacion proveniente de fuentes confiables, con el fin de obtener toda la
informacion que fuera relevante para el proceso y aportara ideas y sugerencias
provechosas encaminadas a dar éxito al desarrollo de la técnica. Esta primera
parte de la etapa fue vital para que la técnica implementada no presentara

errores y obtuvieran una pronta solucion de una forma acertada.

La busqueda de informacion obtenida con base al tema mencionado, fue
crucial para dar paso a la elaboracion de un plegable informativo y para
desarrollar las capacitaciones del estudio de métodos y tiempos a los

empleados.

En el plegable informativo (véase anexo F2), se ostentaba de una manera
breve y veraz todos los pasos que se desarrollarian en la implementacion, con
el objeto de despejar dudas presentadas por los operarios con base a la
metodologia a desarrollar. Con la ayuda de éste instrumento, se pudo dar a
conocer de forma clara, todos los pasos a realizar durante el transcurso de la
implementacion de la metodologia, ademas se logré dar a conocer de una
forma adecuada al personal los mayores beneficios que traeria adoptar la

técnica de la mejor forma.

El dia 11 de mayo de 11 a 12 m., se celebré una reunién de capacitacion e
informacion, con una participacion activa de todos los empleados (véase anexo

F1y F3), con el propésito de aclarar dudas que aun estaban inconclusas. En la



capacitacidon se expuso al personal, los grandes beneficios que traeria el
desarrollo de la técnica en el sistema productivo, quienes al final estaban muy
contentos por las ventajas obtenidas y se comprometieron de lleno en

colaborar con la implementacion.

Etapa de ejecucion. Una vez recolectada toda la informacion relevante y dada
al personal de Calzado Anaconda, se procedié a realizar el estudio de tiempos
por cronometraje, gracias a su facil uso dentro del proceso y ademas por qué
permite establecer cuanto tiempo dura el desarrollo de una tarea, mediante

tiempos que han sido cronometrados.

Para efectos del desarrollo de la presente fase, se hizo pertinente la

realizacion de los siguientes pasos:

- Seleccion de las familias: Debido a que los estilos manejados en la
empresa son multiples y muy variados, cada estilo cuenta con un nivel
de complejidad diferente en las distintas secciones de la produccion,
haciendo dificil la toma de tiempos, por consiguiente se opté por
clasificar en familias las referencias, tales familias se exponen a

continuacion dependiendo en la area en la cual se esta fabricando:

e Troquelado: boca-pescado, capellada, capellada-talon,
entretelada.

e Guarnicion:  boca-pescado, capellada, capellada-talon
entretelada.

e Plantillado: zapatilla, playa.

e Soleteado: banda y puntero.

e Montaje y Terminado: zapatilla, playa.

e Emplantillado: emplantillado



Figura 24. Familias seleccionadas.

Boca-pescado-zapatilla Capellada-talon-playa Capellada-zapatilla

Fuente. Catalogo de ventas Calzado Anaconda

Clasificar en familias las referencias, signific6 una gran ventaja para la
empresa, ya que permite facilmente obtener los tiempos de operacion en cada

una de las areas de la produccién, para nuevas colecciones a futuro.

- Establecimiento de la ficha técnica de tiempos por cronometro: una vez
seleccionado las familias, se procedié a determinar el formato por el cual
se iban a registrar los tiempos cronometrados de cada operacion (véase
anexo F4).

- Eleccion de los suplementos: Es de vital importancia tener en cuenta los
suplementos en la toma de tiempos, ya que estos sirven para cubrir
tiempos gastados en necesidades fisioldgicas, fatiga, e imprevistos. Para
calcular este valor se usé la tabla de suplementos establecida (véase
anexo F5).

- Seleccion de los operarios: con el objeto de no obtener errores en el
desarrollo del proceso, se optd por seleccionar los operarios para la toma
de tiempos, quienes tenian un pleno control y conocimiento de la tarea a
cronometrar, y no se presentaran tiempos extrafios o no ideales.

- Registro de datos: Se utilizé un cronometro, y se registraron los datos en
segundos, anotandolos seguidamente en la ficha técnica de tiempos por
cronémetro diseflada anteriormente, en donde se puede encontrar lo

siguiente:



Tabla 12. Férmulas estudio de métodos y tiempos

Nombre Abreviatura Operacion Unid.
: NUmero de observaciones que cumplen .
Observaciones O con el promedi(?. P Unid.
Total Tiempo T Suma del nimero de observaciones tiempo
Frecuencia logica FL NUmero de Qbservaciones dividido en Unid/par
numero de pares.
(T/O)*(FL) Tiempo
Tiempo Base Th Total del tiempo dividido en el nimero de
observaciones * la frecuencia légica.
Criterio del empresario
Evaluacion E (tabla predeterminada) Letras
Habilidad - Esfuerzo
Coeficiente Co 1+ H+E Unid.
Tiempo Normal Tn Th * Co Tiempo
. Maquinas 15%
Tolerancia Tol Hombre 10% %
Tiempo Estandar Ts Tn+(Tn*Tol) Tiempo
por par

Fuente. Formato estudio de métodos y tiempos

En la tabla 12, se pueden observar las distintas formulas usadas en el
desarrollo del proceso, tales como el tiempo base, la evaluacion efectuada a
criterio del practicante, el tiempo normal, la tolerancia que depende si la
operacion se realiza manualmente o con maquina. Al final de la tabla se
obtiene el tiempo estandar por par, el cual ofrece una ayuda directa, a fin de
estandarizar el ciclo de la produccion de cada una de las referencias a

procesar.

Es de gran importancia evaluar el desempeiio de la labor del operario, ya que
puede influir ampliamente con los tiempos de operacion tomados y para lo cual
la ficha técnica de tiempos establecida contiene un espacio, donde da paso al
practicante de evaluar su desempefio segun su habilidad 6 esfuerzo
desarrollados en la tarea cronometrada, a continuacion se expone la tabla
evaluativa de desempefio de la operacidon, contenida en la ficha técnica de

tiempos.

Tabla 13. Criterios para la evaluacion del desempefio del operario

HABILIDAD ESFUERZO
Al 0.15 Al 0.13
A 0.14 SUPER A 0.125 SUPER
A2 0.13 A2 0.12




HABILIDAD ESFUERZO
Bl 0.11 Bl 0.1
B 0.095 | EXCELENTE B 0.09 EXCELENTE
B2 0.08 B2 0.08
C1 0.06 C1 0.05
C 0.045 BUENA C 0.035 BUENA
C2 0.03 C2 0.02
D 0 MEDIA D 0 MEDIA
El -0.05 El -0.04
E -0.075 REGULAR E -0.06 REGULAR
E2 -0.1 E2 -0.08
F1 -0.16 F1 -0.12
F -0.19 BAJA F -0.145 BAJA
F2 -0.22 F2 -0.17

Fuente. Formato estudio de métodos y tiempos

Una vez establecidas las bases que conllevan a una efectiva toma de tiempos
dentro del sistema productivo, se procedio a realizar el estudio con base a las
familias estipuladas en el transcurso de la practica, para lo cual se expone una
muestra en el anexo F6 con una tabla que indica los tiempos de operacion

obtenidos en el proceso.
De acuerdo al anexo F6, a continuacién se expone los tiempos estandar por
par obtenidos, en cada una de las secciones segun la familia a la que

pertenece el producto.

Tabla 14. Tiempos area de troquelado segun familias seleccionadas

Objeto: (1) Par
Familia: Capellada
Seccion: Troquelado

Analista: Freddy Norberto Gomez
Revisado por: José Humberto Mdjica

FECHA OPERACION ELEMENTO T.P.par T.P.par
(Seg.) (Cent.)

Buscar referencia 3.2457 5.4095

Mayo 7 Preparacion de los Buscalr sintétic,o. 3.4595 5.7658
; Organizar sintético en doble 24.2743 40.4572

materiales —
Poner sintético sobre pasta

de troquel. 3.4291 5.7152

Troquelar bandas 7.5637 12.6062

Mayo 7 . Troquelar punteros 7.9695 13.2825
Cortar materiales Troquelar capellada 8.2456 13.7427

Troquelar forro capellada 8.4128 14.0213

Troquelar corbata 7.5875 12.6458

. . Marcar pequefios y grandes 3.9216 6.5360

Mayo 7 Alistar materiales Empacar piezas 2.5406 4.2343
TOTAL 80.6499 134.4165




Objeto: (1) Par
Familia: Capellada-Talon
Seccion: Troquelado

Analista: Freddy Norberto Gomez
Revisado por: José Humberto Mdjica

< T.P.par T.P.par
FECHA OPERACION ELEMENTO (Seq.) (Cent.)
Buscar referencia 3.4457 5.7428
Preparacion de los Buscalr sintético. 3.5595 5.9325
Mayo 8 materiales grganlzgr tsrlrt1_tet|co %n doblet 24.9672 41.612
oner sintético sobre pasta 33291 55485
de troquel.
Troquelar bandas 7.8637 13.1062
Troquelar punteros 7.9695 13.2825
Troquelar capellada 7.7456 12.9093
Troquelar correa 7.9568 13.2613
. Troquelar forro capellada 8.4215 14.0358
Mayo 8 Cortar materiales Troquelar talones 7.9128 13.188
Troquelar forro talones 8.0124 13.354
,tﬂi\rI:isStar maquina cortadora de 8.1672 13.6120
Cortar tiras 7.9616 13.2693
Marcar pequefios y grandes 7.986 13.310
Mayo 8 Alistar materiales | oo car piezas 25.5391 42.5652
TOTAL 147.0999 245.1665
Q.bl_etO: (1) Par Analista: Freddy Norberto Gbmez
Familia: Boca-Pescado . } ,
o Revisado por: José Humberto Mdjica
Seccién: Troquelado
FECHA OPERACION ELEMENTO T.P.par T.P.par
(Seg.) (Cent.)
Buscar referencia 3.4457 5.7428
Preparacion de los Buscalr sintético. 2.9595 4.9325
Mayo 9 materiales (F;)rganlz_art §t|ptet|cct))en dott>le 21.9672 36.6120
oner sintético sobre pasta 3.9291 53818
de troquel.
Troquelar bandas 8.2637 13.7728
Troquelar punteros 7.9695 13.2825
Troquelar capellada 7.8456 13.0760
Troquelar capellada laterales 7.8568 13.0947
Troquelar correa 7.5215 12.5358
Mayo 9 Cortar materiales Troguelar forro capellada 7.9128 13.1880
Troquelar forro capellada 7 6124 12.6873
laterales
Q:;lsgar maquina cortadora de 7 9860 13.3100
Cortar tiras 22.7391 37.8985
Marcar pequefios y grandes 3.7216 6.2027
Mayo 9 Alistar materiales | o car piezas 2.4406 4.0677
TOTAL 123.4711 205.7852
Ok_)]_et.o: (1) Par Analista: Freddy Norberto Gomez
Familia: Entretelada . . .
- Revisado por: José Humberto Mdjica
Seccién: Troquelado
< T.P.par T.P.par
FECHA OPERACION ELEMENTO (Segq.) (Cent.)




Buscar referencia 3.0457 5.0761
Preparacion de los Buscar sintético 2.3595 3.9325
Mayo 10 materiales (P)rgamz_art ,stl_ntetlc%en dol;le 21.4672 35.7782
oner sintético sobre pasta 2 4291 4.0485
de troquel.
Troquelar bandas 7.5637 12.6061
Troquelar punteros 7.9695 13.2825
Troquelar capellada 7.2456 12.0760
Troquelar capellada laterales 7.3568 12.2613
Troquelar correa 6.9215 11.5358
Troquelar forro capellada 7.4128 12.3547
Troquelar forro capellada
Mayo 10 Cortar materiales laterales 7.0124 11.6873
Troquelar entretela capellada 8.1672 13.6120
Troquelar entretela capellada 7 9616 13.2693
lateral
Troquelar entretela correa 7.7634 12.9390
,tﬂi\rI:isStar maquina cortadora de 7 9860 13.3100
Cortar tiras 22.5391 11.6458
Marcar pequefios y grandes 3.7216 6.2027
Mayo 10 Alistar materiales Empacar piezas 2 0406 3.4010
TOTAL 140.9633 209.0194

Tabla 15. Tiempos area de guarnicion segun familias seleccionadas

Objeto: (1) Par
Familia: Capellada
Seccién: Guarnicién

Analista: Freddy Norberto Gomez
Revisado por: José Humberto Mdjica

< T.P.par T.P.par
FECHA OPERACION ELEMENTO (Segq.) (Cent.)
Mayo 11 _ Termodoblar capellada 34.9012 58.1687
Termodoblar piezas | Termodoblar corbata 45.6975 76.1625
Empacar piezas 3.3469 5.5782
Aplicar caucho a capellada 42.4730 70.7883
_ Aplicar pegante a forro de 40.7810 679683
Mayo 11 Unir forro a capellada | capellada.
Juntar capellada con forro 35.2922 58.8203
Coser capellada con forro 33.8240 56.3733
Cortar forro sobrante 145.7480 242.9133
Marcar posicion de taches 13.2654 22.1090
Poner hueco del herraje 6.5824 10.9707
Unir corbata a Colocar herraje a corbata 57.6945 96.1575
Mayo 11 capellada y alistar Col_ocar taches a corbata 252.9200 421.533
capellada Aplicar pegante a corbata 25.9046 43.1743
Juntar corbata con capellada 31.7660 52.9433
Coser corbata con capellada 65.5815 109.3025
Empacar piezas 2.9645 4.9408
TOTAL 838.7427 1397.9045
_ijeto. (1) Par Analista: Freddy Norberto Gbmez
Familia: Capellada-Talon . } ,
Seccién: Guarnicion Revisado por: José Humberto Mdjica
FECHA OPERACION | ELEMENTO T.P.par T.P.par




(Seg.) (Cent.)
Termodoblar capellada 58.0940 96.8233
Mayo 14 Termodoblar piezas Termodoblgr talones 29.4688 49.1147
Empacar piezas 3.4671 5.7785
Aplicar caucho a capellada 24.4680 40.7800
_ Aplicar caucho a forro 28.9472 48.2453
Mayo 14 Unir forro a capellada | capellada.
Juntar forro con capellada 34.3105 57.1842
Coser capellada con forro 27.7758 46.2930
Cortar forro sobrante 37.3035 62.1725
Qr;;llcar pegante a talon para 64.5285 107 5475
Aplicar pegante a tira 45.1245 75.2075
Mayo 14 Alistar talon Juntar t_ira a talon 20.9394 34.8990
Coser tira a talon 21.3971 35.6618
Coser quiebre talon 66.0635 110.1058
Coser quiebre forro talon 47.5627 79.2712
Coser forro talon a talon 79.8364 133.0607
Poner hebilla a correa 119.2564 198.7607
Mayo 14 Alistar correa ggftzrr forfroorrcoorriitz)ar;:r?tréeade 88.9427 148.2378
44.8475 74.7458
correa
Aplicar pegante a tira 55.0052 91.6753
Aplicar pegante a capellada 41.5705 69.2842
Mayo 14 Alistar capellada Juntar t_ira a capellada 38.1972 63.6620
Coser tiras a capellada 77.8641 129.7735
Colocar flores adorno 41.8260 69.7100
Empacar piezas 3.4019 5.6698
TOTAL 1100.1985 | 1833.6642
(_)_bj.eto. (1) Par Analista: Freddy Norberto Gomez
Familia: Boca-Pescado . . .
o " Revisado por: José Humberto Mojica
Seccion: Guarnicion
< T.P.par T.P.par
FECHA OPERACION ELEMENTO (Segq.) (Cent))
Aplicar pegante a capellada 6.5143 10.8572
Aplicar pegante a capellada 59841 99735
lateral
Juntar capellada con laterales 4,9582 8.2637
Coser capellada con laterales 29.3240 48.8733
Doblar quiebre 46.8270 78.0450
Realizar pegue de | Aplicar pegante a forro
Mayo 15 capellada cap_ellada 6.3194 10.5323
Aplicar pegante forro 59983 99972
capellada lateral
Juntar capellada forro con 54891 91485
lateral forro
Coser capellada forro con 28.4197 47 3662
lateral forro
Empacar piezas 2.5488 4.2480
Mayo 15 Termodoblar piezas Termodoblgr capellada 169.3927 282.3212
Empacar piezas 3.4671 5.7785
Doblar tiras 45.2712 75.4520
Mayo 15 Alistar adormo zapato Juntar tiras a soporte 35.9370 59.8950
Coser tiras a soporte 6.3781 10.6302
Colocar herraje a tiras 34.8480 58.0800




Poner hueco hebilla y alistar

50.4570 84.0950
capellada
Poner hebilla a correa 34.8480 58.0800
Mayo 16 Alistar capellada Desbastar correa 59.3505 98.9175
Juntar correa con capellada 43.5621 72.6035
Aplicar caucho a capellada 91.8391 153.0652
Aplicar caucho a pin pones 146.8972 244.8287
Juntar pin pones a capellada 138.6660 231.1100
Aplicar pegante a forro de 16.1472 26.9120
Unir capellada con capellada
Mayo 16 forro Juntar capellada con forro 87.1249 145.2082
Coser capellada con forro 94.9415 158.2358
Cortar forro sobrante 28.3140 47.1900
_ Apllcqr pegante a capellada 169 8840 2831400
Unir adorno a para tiras
Mayo 16 | capelladay dejar lista | Juntar tiras a capellada 152.4600 254.1000
capellada Coser tiras a capellada 277.2400 462.0667
Empacar piezas 2.7645 4.6075
TOTAL 1832.1730 | 3053.6217
E Ol:_)]_et.o. (1) Par Analista: Freddy Norberto Gbmez
amilia: Entretelada . . .
o L Revisado por: José Humberto Mojica
Seccion: Guarnicion
< T.P.par T.P.par
FECHA OPERACION ELEMENTO (Segq.) (Cent))
Aplicar pegante a capellada 5.8143 9.6905
Aplicar pegante a capellada 5 6841 94735
lateral
Juntar capellada con laterales 4.6582 7.7637
Coser capellada con laterales 27.3240 45,540
Doblar quiebre 46.8270 78.045
Aplicar caucho a capellada 49.1642 81.9403
Aplicar caucho a entretela 22.1972 36.9953
Realizar pegue de Juntar entretela con
Mayo 17 capellada capellada 31.4081 52.3468
Aplicar pegante a forro 6.3194 10.5323
capellada
Aplicar pegante a forro 52983 8.8305
capellada lateral
Juntar capellada forro con 43891 73152
lateral forro
Coser capellada forro con 26.4197 44,0328
lateral forro
Empacar piezas 2.1488 3.5813
Mayo 17 Termodoblar piezas Termodoblar capellada 159.3927 265.6545
Empacar piezas 2.4671 3.7448
Mayo 17 | Alistar adorno zapato Doblar tiras - - 16.1472 26912
Colocar herraje a tiras 71.8742 119.7903
Poner hueco hebilla y alistar 45.2712 75.452
capellada
Poner hebilla a correa 35.9370 59.8950
Mayo 17 Alistar capellada Desbastar correa 6.3781 10.6302
Juntar correa com capellada 34.8480 58.080
Aplicar caucho a capellada 45.7380 76.230
Aplicar caucho a pin pones 32.6678 54.4463
Juntar pin pones a capellada 59.3505 98.9175




Aplicar pegante a forro de

capellada 43.5621 72.6035
Mayo 17 Unir ca%erlrlgda con Juntar capellada con forro 91.8391 153.0652
Coser capellada con forro 142.6920 237.820
Cortar forro sobrante 138.6660 231.110
Unir adormno a Aplicar pegante a tiras 56.6280 94.380
Mayo 17 capellada v deiar lista Juntar tiras a capellada 141.5700 235.950
P cape)iladfa Coser tiras a capellada 280.4172 467.362
Empacar piezas 2.7182 4.5303
TOTAL 1483.9570 | 2473.2617
Tabla 16. Tiempos area de plantillado segun familias seleccionadas
ObJ_ej[o.: 1) Pgr Analista: Freddy Norberto Gomez
Familia: Zapatilla : } .
L . Revisado por: José Humberto Mdgjica
Seccion: Plantillado
FECHA OPERACION ELEMENTO U Es el
(Seg.) (Cent.)
Buscar materiales 6.1528 10.2547
Preparacion de los Organizar material en doble 2.2651 3.7752
Mayo 18 materiales (P:urnllar oddena en dt;)ble t 9.5832 15.9720
olocar odena sobre pasta 4.6827 7 8045
de troquel
Troquelar odena 33.4700 55.7833
Mayo 18 Cortar materiales Troquelar forro de odena 32.6437 54.4062
Troquelar shank 34.5287 57.5478
Aplicar pegante odena 20.1465 33.5775
Aplicar pegante recufio de 213925 35.5375
odena
Juntar odena con Juntar recufio de odena com
Mayo 18 recufios odena 17.4240 29.0400
Aplicar pegante shank 15.3670 25.6117
Aplicar pegante a cambrion 15.2460 25.4100
Juntar cambrion a odena 17.6660 29.4433
Alistar preformadora 5.6925 9.4875
_ Junta_lr shank y preformar 18.4368 30.7280
Mayo 18 Prgformar yldejar plal_"mlla .
lista plantilla Pulir plantilla 56.9250 94.8750
Empacar plantillas 2.0458 3.4097
Guardar plantillas 2.3486 3.9143
TOTAL 315.9469 526.5782
Objeto: _(1) Par Analista: Freddy Norberto Gdmez
Familia: Playa . . .
L ' Revisado por: José Humberto Mgjica
Seccion: Plantillado
FECHA OPERACION ELEMENTO UgEHeEe UgPHeEEl
(Seg.) (Cent.)
Buscar materiales 3.6663 6.1105
Alistar odena y produeva 5.8746 9.791
Preparacion de los Ap'gar caucho a odena y |, gao7 7.8045
Mayo 19 materiales produeva
Juntar odena con produeva 11.5252 19.2087
Puntillar odena con produeva 6.7184 11.1973
Colocar odena y produeva 4.3705 7 2842

sobre pasta troquel




Mavo 19 Cortar materiales Troquelar odena y produeva 16.3351 27.2252
Y Troquelar recufio de odena 31.4719 52.4532
Aplicar pegante a odena 19.7182 32.8637
Juntar odena con | APlicar pegante recufio de | 7 g515 29.7025
Mayo 19 ~ odena
recufio de odena Junt =5 de od
untar recufio de odena con 18.1705 30.2842
odena
Alistar preformadora 6.3418 10.5697
_ Junta_lr shank y preformar 17.4159 20.0265
Mayo 19 Prgformar yldejar plar_mlla _
lista plantilla Pulir plantilla 57.4015 95.6692
Empacar plantillas 2.0458 3.4097
Guardar plantillas 2.3486 3.9143
TOTAL 225.9085 376.5142

Tabla 17. Tiempos area de soleteado segun familias seleccionadas

Objeto: (1) Par
Familia: Banda y Puntero
Seccién: Soleteado

Analista: Freddy Norberto Gomez
Revisado por: José Humberto Mgjica

< T.P.par T.P.par
FECHA OPERACION ELEMENTO (Segq.) (Cent))
Juntar odena con Aplicar pegante a produeva 16.0680 26.780
Mayo 22 produeva Aplicar pegante a plantilla 19.9720 33.2867
Juntar produeva con plantilla 39.7192 66.1987
Mayo 22 Pulir plantilla Pulir plantilla con terminadora 64.1674 106.9457
Aplicar pegante a puntero 26.3419 43.9032
Aplicar pegante a puntero y
Juntar puntero y bordes de la plantilla . 64.4343 107.3905
Mayo 22 bandas a plantilla Juntar puntero a plantilla 67.5620 112.6033
Aplicar pegante a bandas 25.3559 42.2598
Juntar banda a bordes de
plantilla 79.9855 133.3092
Alistar suela y Aplicar gaban a neolite _ 13.8010 23.0017
Mayo 22 empacar plantillas Marcar talla zapato a neolite 21.4091 35.6818
Empacar plantillas 3.4952 5.8253
TOTAL 442.3115 737.1858

Tabla 18. Tiempos area de montaje y terminado segun familias seleccionadas

Objeto: (1) Par
Familia: Zapatilla

Seccién: Montaje y Terminado

Analista: Freddy Norberto Gbmez
Revisado por: José Humberto Méjica

FECHA OPERACION ELEMENTO UgEHeEe UgPHeEEl
(Seg.) (Cent.)
Juntar capellada con Apl?car pegante a cape!lada 38.4780 64.130
Mayo 23 plantilla Aplicar pegante a plantilla 32.6700 54.450
Esperar secado de pegante 289.2140 482.023
Montar capellada a plantilla 54.0870 90.1450
Aplicar caucho a neolite 39.7485 66.2475
Juntarsuelaa | APlicar caucho a plantila | o5 5ns 156.09
Mayo 23 plantilla para neolite
Esperar secado de caucho 690.0000 1150.00
Juntar neolite a plantilla 141.1344 235.224
Mayo 23 | Juntar tacon a zapato | Aplicar pegante a tacén 11.4391 19.0652




Juntar tacon a plantilla

13.4971

22.4952

TOTAL

1403.9221

2339.8702

Objeto: (1) Par
Familia: Playa

Seccién: Montaje y Terminado

Analista: Freddy Norberto Gbmez
Revisado por: José Humberto Mgjica

FECHA OPERACION ELEMENTO U oEs kel
(Seg.) (Cent.)
Juntar capellada con Apl?car pegante a cape!lada 38.4780 64.130
Mayo 24 plantilla Aplicar pegante a plantilla 32.6700 54.450
Esperar secado de pegante 286.5418 477.5697
Montar capellada a plantilla 57.1984 95.3307
Aplicar caucho a neolite 40.3718 67.2863
Aplicar caucho a plantilla
Mayo 24 Juntfla\;nstg:ga a pgra ol P 93.6540 156.090
plant Esperar secado de caucho 710.0000 | 1183.333
Juntar neolite a plantilla 141.1344 235.224
Aplicar pegante a planta
Mayo 24 | Juntar tacdn a zapato | tacon 11.4391 19.0652
Juntar planta tacén a plantilla 13.4971 22.4952
TOTAL 1424.9846 | 2374.9743

Tabla 19. Tiempos area de emplantillado segun familias seleccionadas

Objeto: (1) Par
Familia: Emplantillado
Seccion: Emplantillado

Analista: Freddy Norberto Gbmez
Revisado por: José Humberto Mdéjica

FECHA OPERACION ELEMENTO Ve el
(Seg.) (Cent.)
Mayo 25 Entaconar zapato Entaconar zapatilla con 29.2215 48.7025
taconadora
Mayo 25 Colgf:r:tﬁle;llo a Poner sellos a plantilla 29.6010 49.335
Aplicar pegante a zapatilla 40.6041 67.6735
Mayo 25 Emplantillar zapato | Aplicar pegante a zapato 13.0680 21.7800
Juntar plantilla a zapatilla 60.6210 101.0350
Mayo 25 Finizaje Limpiar zapato 283.1400 471.900
Poner puntero de soporte 17.4240 29.040
Empacar y dejar listo Alistar cajas 70.3494 117.249
Mayo 25 el zapato Empacar zapatos en bolsas 50.4570 | 84.0950
plasticas
Empacar zapato 12.6435 24.0725
TOTAL 607.1295 1011.8825

Etapa de andlisis de la capacidad productiva. Segun Arley Vaz'?, el célculo

de la capacidad productiva de cada una de las secciones se realiza con el fin

de establecer la cantidad de pares de calzado que puede producir un area

determinada de la planta en un tiempo dado.

2 FORTUNA VAZ, Arley. Seminario Internacional Gestién de la Produccién con énfasis en

Planeacion de Procesos.
Bucaramanga, Abril de 2007.

Sistemas de Produccion Flexible en Empresas de Calzado.




Ademas el calculo de la capacidad productiva de cada una de las secciones,
ayuda a establecer el recurso restrictivo de capacidad para estar consciente de
la capacidad productiva total de la organizar y desarrollar propuestas de mejora

al respecto.

Para efectos del calculo de la capacidad productiva por seccidon se uso la

siguiente formula:
Cp=J*P/T

Cp = Capacidad productiva (pares/dia)
J = Jornada laboral (minutos)
P = No. de trabajadores

T = Tiempo Estandar

Debido a que en la seccion de guarnicion se trabajan dos operaciones
diferentes como armado y costura, se hizo necesario separarlas para efectos

del calculo de su capacidad para cada una de estas.

Teniendo en cuenta que segin ventas realizadas en los dltimos meses®, las
demandas para cada una de las familias establecidas en el presente trabajo
son de: 55 % para capellada, 30 % para capellada-talon y de 15 % para boca-
pescado, se procede a calcular la capacidad productiva de cada una de las
secciones como un ponderado de las 3 familias de calzado que se tiene en la
produccion; lo anterior se realiza teniendo en cuenta que la fabricacion para las

familias se realiza utilizando los mismos recursos.

La siguiente tabla, presenta el céalculo de las capacidades productivas para

cada uno de las secciones del area de produccion.

13 Datos de ventas de los Gltimos meses de Calzado Anaconda



Tabla 20. Capacidad productiva por seccion

SECCIONES
GUARNICION
0 8 o = | 8
a < a e = <
< = < L -
= @ o) < - i = =
m o) 2 @ = = > E
-} ] < ) [ w Z
(o4 (@) s = Z ) = <
e |z | & |8 |53 |5 |z
= < T @ S
E © = | =
Jornada Laboral (min.) 570 570 570 570 570 570 570 570
No. Trabajadores 1 1 5 2 2 2 5 4
Tiempo Estandar Familia Capellada
1.34 14 12.23 1.65 5.26 7.37 23.39 10.1

(min.)

Tiempo Estandar Familia Boca-
. 2.05 2.88 18.04 9.61 5.26 7.37 23.39 10.1
Pescado (min.)

Tiempo Estandar Familia Capellada-
245 1.57 13.04 5.29 3.76 7.37 23.74 10.1

Talon (min.)

Produccién Capellada 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3
Produccién Boca-Pescado 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
Producciéon Capellada-Talon 0.55 0.55 0.55 0.55 0.55 0.55 0.55 0.55

Capacidad Productiva
295 350 212 342 237 154 121 225
(pares/dia)

En la tabla 20, se puede observar un desfase notable de las capacidades
productivas por seccion, ya que de 350 pares/dia de capacidad del area de
termodoblado, tan solo 121 pares/dia produce el area de montaje y terminado,

evidenciando un desequilibrio de los niveles de produccion por seccion.

Por lo anterior se deduce que el recurso restrictivo de capacidad de toda la
fabrica se presenta en el area de montaje y terminado, ya que en esta seccion
se presenta la capacidad productiva mas baja de toda la planta, por
consiguiente se concluye que la organizacion puede producir hasta 121

pares/dia.

Etapa de establecimiento de necesidad de personal por seccion. El
calculo de la necesidad de personas se realiza con el objeto de determinar el
namero de personas por seccion requeridas para cumplir con la produccién

deseada, asimismo esta encaminado a mejorar la eficiencia del sistema



productivo y eliminar los sobrecostos por un exceso de personal en las

secciones.

Contar con un balanceo de linea dentro del sistema productivo, permitiria a la
empresa equilibrar los niveles de produccion de las secciones, ayudaria a
tomarse decisiones en cuanto a redistribuir el personal o contratar nuevos

trabajadores, segun sean los requerimientos establecidos.

Para efectos del célculo de la necesidad de personal por seccion se uso la

siguiente formula:

NP = Necesidad de personal (trabajadores)
T = Tiempo Estandar (minutos/par)
PD = Produccién Deseada (unidades)

J = Jornada Laboral (minutos)

Con el objeto de calcular la produccion deseada, el balanceo de lineas se basé
de las necesidades planteadas por el empresario, quien manifestd el
requerimiento de una linea de produccién capaz de producir 260 pares/dia,
para lo cual fue necesario estandarizar el lote de produccion ideal por familia,
teniendo en cuenta los porcentajes de venta para cada una de estas descritas
en el item anterior, donde concluye una necesidad de 143 pares diarios de la
familia capellada-talon, 78 pares diarios de la familia capellada y 39 pares

diarios de la familia boca-pescado.



Tabla 21. Necesidad de personal

SECCIONES
GUARNICION
o | 8 Q s | 8
a < a = = <
< o < w —
— ] o < — < — =
Ll (@) A a4 = w =
- a 2 > E i > z
94 o s = z 4 = <
g |z |2 |8 |3 |8 |8 |=&
< o N
— '|_|_J (@] s E
Jornada Laboral (min.) 570 570 570 570 570 570 570 570
Tiempo Estandar Familia Capellada
1.34 1.4 12.23 1.65 5.26 7.37 23.39 10.1

(min.)

Tiempo Estandar Familia Boca-
. 2.05 2.88 18.04 9.61 5.26 7.37 23.39 10.1
Pescado (min.)

Tiempo Estandar Familia Capellada-
245 157 13.04 5.29 3.76 7.37 23.74 10.1

Talon (min.)
Produccién deseada Capellada 78 78 78 78 78 78 78 78
Produccién deseada Boca-Pescado 39 39 39 39 39 39 39 39
Produccién deseada Capellada-

143 143 143 143 143 143 143 143
Talon
Necesidad de Personal 1 1 7 2 3 4 11 5

Con base a los célculos realizados para obtener la necesidad de personal por
seccidn teniendo en cuenta el lote ideal de produccion diario, se presenta el

siguiente analisis.

Tabla 22. Relacion de personal actual Vs. personal necesario por seccion

., Necesidad de Personal
Seccién Personal Actual
Personal Faltante
Troguelado 1 1 0
Termodoblado 1 1 0
Armado 5 7 2
Costura 2 2 0
Plantillado 2 3 1
Soleteado 2 4 2
Mont. y Termin. 5 11 6
Emplantillado 4 5 1

De la anterior tabla se puede concluir, que si se desea cumplir con una
produccion diaria de 260 pares/dia de acuerdo al lote ideal obtenido, es
necesario aumentar las capacidades productivas de las secciones de armado
en 2 operarios, plantillado 1 operario, soleteado 2 operarios, montaje y

terminado 6 operarios y el area de emplantillado en un operario.



Teniendo en cuenta el anterior analisis, se expuso al Gerente de Calzado
Anaconda, con el fin de establecer soluciones al respecto, donde junto con el

practicante se opto6 por lo siguiente:

- Aumentar la seccién de armado no en 2 sino en 5 operarias mas, debido a
gue la nueva mano de obra era un poco inexperta y demoraban mas en
elaborar una tarea; lo anterior con el fin de cubrir las unidades faltantes en
el area de guarnicion de acuerdo al balanceo de linea.

- Asignar un ayudante a los operarios del area de montado y terminado
con el objeto de cubrir operaciones simples y sencillas sin causar mayores
inconvenientes y el operario de montado pueda dedicarse solo a su
operacion de montaje.

- Asimismo se optd por asignar al area de soleteado un ayudante a cada
uno de los operarios, quienes se encargan de cubrir operaciones sencillas,
a fin de que el operario de soleteado, pueda dedicarse por completo a su
operacion de soletear plantillas.

- Debido a la facilidad de realizar el proceso de emplantillado, se opt6 por
asignar a la operaria de termodoblado realizar adjuntamente a su labor,
tareas de emplantilado una vez haya terminado con su labor de

termodoblado.

Beneficios logrados

e Incrementar la capacidad productiva del area de armado, soleteado,
emplantillado y de la seccion de montaje y terminado.

e Lograr un nivel de personas por seccion adecuado para cumplir con el
lote ideal de fabricacion.

¢ Equilibrar los niveles de produccion de las secciones.

e Evitar que el operario trabajara a media marcha, colocando las cargas
de produccion requeridas a cada uno, para cumplir con el lote ideal

satisfactoriamente.



5.1.3 Implementacion de un Sistema de Control de Inventarios. Los
inventarios hacen parte de un rengldn muy importante en los estados
financieros de cualquier empresa, y por tal razéon de una buena administraciéon
de estos, conllevaria a obtener un considerable beneficio en los costos. La
funcién del control de inventarios, es una de las actividades mas complejas y
de largo alcance, que requiere planeacién y ejecucion ocupando la mayoria de

las dependencias funcionales de la empresa.

En un marco operacional, la administracion del inventario se realiza mediante la
utilizacién de un gran numero de procedimientos, comprendido por un conjunto
de decisiones, reglas y lineamientos para diversas situaciones en el inventario,
permitiendo a las empresas adquirir flexibilidad en sus procesos de

aprovisionamiento y produccion.

Objetivo: establecer un pleno control de los inventarios existentes, por medio
de la implementacién de una politica de inventarios, dirigidos a tener un nivel
adecuado de inventarios para un eficiente funcionamiento del sistema

productivo.

Justificacion: mantener un adecuado manejo de inventarios es indispensable,
si se desea controlar los insumos necesarios para la produccion y el nivel de
producto terminado, y de esta manera cumplir con los requerimientos del

mercado apropiadamente.

Desarrollo del Sistema de Control de Inventarios: acudiendo a las mayores
falencias presentadas por el control de inventarios llevado actualmente en la
empresa, el sistema de control de inventarios se desarroll6 con base a 3 fases

descritas a continuacion, encaminadas a contrarrestar tales falencias:

v/ Etapa de despliegue de informacion: esta etapa se desarrolld, con el
objeto de poseer toda la informacién relevante para la implementacion y
despejar todo tipos de dudas al personal.



v Etapa de una gestiébn de manutencion de inventarios: en esta etapa se
realizan las gestiones necesarias para mantener un nivel adecuado de
toda clase de inventarios existente dentro de la casa fabril, para un
efectivo desarrollo de las tareas.

v/ Etapa de establecimiento de politica de inventarios: con base a las
falencias presentadas en el control de inventarios llevado actualmente
en la empresa, en esta etapa se establecieron las politicas de
inventario mas apropiadas, dirigidas a incrementar la eficiencia del

sistema productivo.

Etapa de despliegue de informacion. Es pertinente la obtencion de todo tipo
de informacién trascendental, si se desea llegar a obtener una efectiva
implementacion de un sistema de control de inventarios dentro de la
organizacion, acudiendo a responder de la mejor forma cualquier duda

generada por los empleados, en cuanto a la implementacion del presente item.

Para efectos del desarroll6 de la presente etapa, fue de vital importancia
extraer todo tipo de informacion relevante para el desarroll6 exitoso de la
técnica en cuestidn, por ende el practicante tomo como punto de partida bases
de datos de la empresa, libros e internet, constatando la credibilidad de la
fuente consultada, donde ademas se realiz6 una busqueda conveniente en
otras empresas pertenecientes al sector, con el proposito de que la
implementacion fuera acogida acertadamente por los miembros de la

organizacion.

Una vez obtenida la informacion trascendental para la implementacion, dio
paso a la realizacion del plegable informativo (véase anexo G2), donde se
pretendia describir la metodologia a utilizar de una manera clara y sencilla con

el propdsito de aclarar dudas tenidas con respecto a la técnica.

Posteriormente el dia 8 de Junio de 11 a 12 m, se realizO una reunion de
capacitacion e informacion dada a los empleados de la organizacion (véase



anexo G1 y G3), con el objeto de exponer claramente las principales bases por
los cuales se soporta la técnica, y manifestando los grandes beneficios que
conllevaria acoger la técnica acertadamente. Al final de la reunién, se dio un
espacio corto con el objeto de que los operarios expusieran sus criticas e ideas
acerca de la técnica a implementar, teniéndolas en cuenta por el practicante

para un desarrollo exitoso de la implementacion.

Etapa de una gestion de manutencion de inventarios. Debido a la alta
desorganizacion de los inventarios existentes en las bodegas de materia prima,
se estableci6 una adecuada organizacibn de estos en los almacenes,
ubicandolos en zonas apropiadas que eviten su deterioro y sean usados de la
mejor forma por el personal de la produccion, ademas se clasificaron los
inventarios segun su tipo dentro del proceso, tales como odena, produeva,
sintético, entre otros, con el propdsito de que una vez el material sea requerido
en el sistema productivo el operario pueda ubicarlo de manera rapida en las

bodegas.

La inexistencia de una adecuada organizacion de material dentro de las
bodegas, ha contribuido a elevar el desorden y la contaminacion dentro de la
casa fabril, y por tal razén se delimitaron las zonas de la bodega con cinta de
enmascarar con el fin de obtener una apropiada organizacion de los materiales
e insumos ubicados en tales sitios, y evitar inconvenientes con respecto a la

pérdida de material por la desorganizacion.

A continuacion la figura 25, ilustra el antes y el después de implementar el
presente item, para observar los cambios obtenidos luego de organizar los
materiales adecuadamente en las bodegas, clasificandolos por nombre y de

acuerdo a su uso dentro del proceso.



Figura 25. Antes y después del control de inventarios

Fuente. Almacén de materia prima Calzado Anaconda

Para efectos de una efectiva implementacion del presente item, se efectuaron
las gestiones necesarias para obtener un control adecuado de todo tipo de

inventario existente en la organizacion, descritas a continuacion:

v Control de inventario de materia prima

Como es sabido los inventarios tienen como proposito fundamental proveer a la
empresa de materiales necesarios, para sSu continuo y regular
desenvolvimiento, ya que estos tienen un papel de vital importancia para el
funcionamiento acorde y coherente dentro del proceso de produccién y de esta
forma afrontar la demanda de la mejor forma. Por tal razén tener un adecuado

control de los inventarios de materia prima existentes es trascendental para la



toma de decisiones, garantizar su disponibilidad para el desarrollo de la

produccion y hacer frente con rapidez a las exigencias del mercado.

No estar consciente del buen estado de material adquirido, ha conllevado a una
cuantiosa pérdida de costos irreparables, ya que en ocasiones el proveedor
despacha mercancia incompleta o en mal estado, lo cual ha contribuido a
incrementar la ineficiencia del sistema productivo, por la inexistencia de una
persona designada a verificar el estado de todo tipo de material que ingresa a
la fabrica, por consiguiente en el presente trabajo se disefié una planilla de
control de inventario de materia prima (véase anexo G4), con el objeto de
constar el buen estado del material adquirido o efectuar su devolucion ante su
deficiente estado.

Para efectos de un continuo control de la planilla disefiada, se designé al
administrador de guarnicion, quien es el encargado de registrar y verificar el
buen estado de todo tipo de material que ingrese a la fabrica y reportar a la
gerencia cualquier clase de desperfecto presentado por la entrega de dicho
material por parte del proveedor. La planilla disefiada contiene un renglén
donde se registra el material adquirido, valor unitario, cantidad total, y ademas
se diligencia si la mercancia fue adquirida a crédito o en efectivo, en el reverso
de la planilla se adjunta demas costos y gastos efectuados en la compra de
dicho material, con el fin de tener un efectivo control de toda la mercancia
ingresante a la fabrica y a su vez estar consciente de todo tipos de gastos
ocurridos durante la gestion de compras.

Asimismo, anteriormente se realizaban compras innecesarias de materiales, ya
gue no se estaba consciente de la materia prima existente en la bodega, por
consiguiente se realiz6 un conteo fisico de todas las existencias de inventario
ubicado en las bodegas para evitar la adquisicion de un inventario ya adquirido

por la empresa y aun no ha sido utilizado dentro del proceso.



Con el objeto de realizar un conteo fisico efectivo de los materiales e insumos
existentes en bodega, se disefio e implantd un sistema kardex (véase anexo
G5), donde se contenian 5 planillas utilizables por cada hoja, registrando la
fecha en la cual fue encontrado el material en bodega con su respectiva
cantidad, a fin de estar al tanto de la cantidad exacta existente de dicho
material en los almacenes y una vez era requerido dentro del proceso, en este
se diligenciaba la cantidad saliente utilizada y la cantidad restante de material
sobrante.

Para efectos de un eficaz control del material sintético en el conteo fisico
realizado, se especificaba el ancho y la longitud existente de dicho material,
donde ademas se anexaba una muestra del material, ya que en algunos
sintéticos varian muy poco en el color y la clase de material, y de esta forma

evitar mayores confusiones de material para la implementacion.

Dentro de las instalaciones de la planta fisica, se cuenta con una bodega
pequefia (véase anexo C), donde el administrador de guarnicion, guarda los
productos del cliente, con el producto semielaborado, para hacer
posteriormente la entrega a la subgerente. También se guardan alli las
plantillas y suelas que han sido elaboradas en la secciébn y una vez son
requeridos en el proceso se registran en el kardex, especificando su talla y
estilo segun si la plantilla requerida es para un zapato zapatilla o para un

zapato playa, y de esta manera no se presenten inconvenientes.

En el conteo fisico realizado, se encontraron varias clases de materiales de
colecciones anteriores, las cuales no habian sido utilizadas aun en el proceso,
como es el caso de algunos materiales sintéticos de fantasia, debido a que
este material ya pasé de moda y no fue usado correctamente en su debido

momento.

Igualmente se encontraron cantidades de neolite y odena redundantes para el
sistema productivo, que fueron adquiridas en grandes cantidades para



contrarrestar su alto costo de pedido y sin embargo su uso es muy constante

dentro del proceso.

Con base a registros y a datos tomados previamente por el gerente y el
personal de produccion, gracias a su alta experiencia en el sector, a
continuacion se expone una lista de los consumos y rendimientos de las

materias primas necesarias para una produccién semanal de 1430 pares.

Segun los datos obtenidos y realizando un promedio semanal de la produccion,
la tabla 23 describe las proporciones de las diferentes lineas, trabajadas
actualmente en Calzado Anaconda, donde se tuvo en cuenta las diversas tallas
solicitadas por los clientes y realizando un promedio de acuerdo a la
informacion contenida en los pedidos, para estimar dicha proporcion y obtener

el consumo promedio, las proporciones por linea son:

Tabla 23. Proporciones de las lineas en porcentaje

Linea Porcentaje (%)
Zapatilla 70
Playa 30

Fuente. Datos recopilados por el autor

Los rendimientos para los principales materiales requeridos en el sistema

productivo, se ilustran a continuacion:

- Pegantes: es importante aclarar que para el proceso productivo del
zapato para dama, se utilizan 3 tipos de pegante: amarillo, blanco y
caucho, los cuales son comprados por barriles de 55 galones cada uno.
De estos barriles salen 12 canecas de 4.5 galones aproximadamente, los
cuales son repartidos en cada una de las secciones pertenecientes al area
de la produccién, por los administradores correspondientes de cada
seccion. A continuacion la tabla 24, ilustra el rendimiento semanal del

pegante, para una producciéon de 1430 pares.



Tabla 24. Rendimiento semanal del pegante

Pegante Repdimiento
(Galon/Semana)
Amarillo 24
Blanco 19
Caucho 12

Fuente. Datos recopilados por el autor

- Odena: éste material es utilizado en la seccion de plantillado, para la
elaboracion de plantillas para zapato zapatilla o playa, segun sea la
referencia solicitada en el pedido. La empresa adquiere la odena por
medio de laminas de 1 metro de ancho por 1.40 metros de longitud, y

debido a su poco espesor, éste se troquela usando 2 laminas.

Al igual, de la odena también se sacan los recufios, los cuales son
puestos sobre la odena troquelada y el cambrion, con el objeto de que
sirva de soporte para darle forma a la plantilla una vez ha sido
preformada, estos recufios solo son troquelados para la fabricacion de la
linea zapatilla, pues la playa no presenta cambrion y por tanto no es
necesaria en el proceso. De cada lamina de odena se obtienen 60 pares

de recufio, por lo tanto se usan 10 laminas de odena.
Con el propésito de satisfacer la produccion semanal en el proceso, se
requieren 39 laminas de odena, debido a los rendimientos descritos en la

siguiente tabla:

Tabla 25. Rendimiento en pares y laminas de odena

. Rendimiento o _
Linea L Requerimiento de laminas
(pares /ldmina)
Zapatilla 33 pares 30 laminas
Playa 32 pares 13 laminas

Fuente. Datos recopilados por el autor

- Produeva: este material es usado en la zona de plantillado, para ser
puestos encima de la odena troquelada para el zapato playa, y en el caso
de la linea zapatilla sobre el recufio preformado. Sobre este van los

punteros, bandas y plantilas puestas en procesos posteriores al



plantillado. La empresa adquiere este material en laminas de 1.40 metros
de longitud con 1 metro de ancho, el cual gracias a su poco espesor, al
igual que la odena se troquela utilizando 2 ldminas. Para una produccién
semanal de 1430 pares, se requieren 43 laminas de produeva, de acuerdo

a los rendimientos por pares de lamina descritos a continuacion:

Tabla 26. Rendimiento en pares y laminas de Produeva

. Rendimiento A _
Linea L Requerimiento de ldminas
(pares /1dmina)
Zapatilla 33 pares 30 laminas
Playa 32 pares 13 laminas

Fuente. Datos recopilados por el autor

- Neolite: este material es utilizado en la zona de terminado, para darle ya
definitivamente la forma final del zapato, aqui se coloca la marca de la
empresa y la numeracion del zapato en cuestion, y constituye la suela del
zapato. El neolite se adquiere en ldminas de 1 metro de ancho con 1.20
metros de longitud, pero debido a su amplio espesor, este se troquela de
a una lamina. Sin embargo el rendimiento de neolite para la fabricacion
del zapato playa es menor, debido a que la forma de la planta tacon
utilizada en la playa, requiere de muy poco neolite. Los requerimientos de
neolite para una produccion semanal de 1430 pares, son de 44 laminas,

descritas a continuacion para cada una de las lineas:

Tabla 27. Rendimiento en pares y laminas del Neolite

. Rendimiento o _
Linea L Requerimiento de laminas
(pares /ldmina)
Zapaitilla 30 pares 33 laminas
Playa 37 pares 11 laminas

Fuente. Datos recopilados por el autor

v Control de inventario de producto en proceso

Continuas sobrecargas en los puestos de trabajo y la ausencia de un
seguimiento adecuado del producto en proceso en cada una de las areas de

produccion a fin de constar el buen estado de la referencia que se encuentra en



produccion, fueron el punto de partida para el disefié e implementacién de una
planilla de control de producto en proceso (véase anexo G6), donde cada
administrador de cada sector se encarga de realizar un seguimiento respectivo
a las tareas desarrolladas en los centros de trabajo. En ésta planilla, cada
administrador se encarga de registrar la fecha correspondiente en la cual esta
fue pasada al puesto de trabajo, y registrar la fecha final en la cual el operario
entrega la tarea ya terminada, y sea pasada a procesos posteriores para su
respectiva consecucion en el proceso. La planilla contiene un renglon
designado a cada orden de produccion, donde ademas se diligencia el nimero
de la referencia, cliente, pares a fabricar del pedido y nombre de la persona
encargada de realizar su fabricacién dependiendo de una seccion en particular.
Esto con el fin de que el administrador de cada &rea, pueda tener control sobre
las existencias reales en proceso de cada lote, evitando asi que los operarios
cometan errores y se envien datos errados al sistema, ademas la
implementacion de esta planilla permitié certificar el buen estado de la orden de
produccion por si el cliente llegase a preguntar como se encuentra su orden de

pedido.

v Control de inventario de producto terminado

Una vez terminada la jornada laboral el administrador recibe de cada uno de
los centros de trabajo la materia prima sobrante y asimismo revisa la
produccion y traslados al siguiente puesto de trabajo. El producto terminado es
verificado con la planilla presentada en el anexo G6, y de inmediato se genera
el traslado a bodega de producto terminado que sera entregado al dia siguiente
a las 7:30 a.m., siendo nuevamente verificado por el administrador
correspondiente para ordenar su traslado fisico, donde dara espera a su

despacho.

La empresa cuenta con una pequefia zona destinada para el almacenamiento
del producto terminado ilustrada en el anexo C, la cual fue delimitada

adecuadamente para su uso, sin embargo su utilizacion es esporadica dentro



del proceso, debido a que la organizacién tiene como politica embalar y

despachar al cliente una vez el producto termina su ciclo de produccién.

Etapa de establecimiento de politicas de inventario. Cdmo es sabido
Calzado Anaconda solo produce estrictamente bajo pedido, realizando las
respectivas gestiones de compra de materiales cuando realmente lo necesita,
por consiguiente se hace un poco complejo establecer un control de existencias
dentro del proceso, ademas teniendo en cuenta que cuando el producto esta
regido por la moda, se pueden correr riesgos al asegurar existencias de

materia prima en bodega sin garantizar su uso.

El presente item expone una politica de inventarios para cada uno de los
materiales mencionados, con el objeto de establecer un punto de reorden para
cada uno de estos y determinar una cantidad de pedido fija que permita ahorrar
costos y evitar que se presenten mayores inconvenientes. Para tal hecho se
hace pertinente revisar continuamente los inventarios, a fin de estar al tanto de

sus existencias.

v' Odena, neolite y produeva

Dentro de sus instalaciones Calzado Anaconda cuenta con un area total de 310

m?, de las cuales una zona representada por una cifra de 55 m?, hace parte
de las bodegas, almacenes y demas areas destinadas para el almacenamiento
de inventario de materia prima, producto en proceso y producto terminado, y
por tal razén el costo de mantenimiento de inventarios constituye una quinta
parte del espacio total disponible de la casa fabril. Al igual que al costo de
almacenamiento se agregan los gastos de seguro, valores que fueron
suministrados por el departamento de administracion de la empresa, encargada
de realizar los pagos correspondientes a seguros. Debido a que la odena,
neolite y produeva, son adquiridos directamente en la ciudad de Bucaramanga,
se considera el mismo costo de orden de pedido para cada uno de estos, sin

embargo a éste simultaneamente se le suman los gastos de papeleria,



llamadas telefonicas, y el servicio a domicilio, los cuales incurre la empresa

para su debida adquisicion.

A continuacion se expone en detalle en la siguientes 2 tablas, los costos de
mantenimiento y los costos de orden de pedido mencionados anteriormente,

incurridos por la organizacion.

Tabla 28. Costos de mantenimiento incurridos por la odena, produeva y
neolite.
Descripcion Marzo — Julio del afio 2007
Marzo Abril Mayo Junio Julio

Arrendamiento $275.000 | $275.000 | $275.000 | $275.000 | $275.000

Seguro $134.330 | $134.330 | $134.330 | $134.330 | $134.330

Total $409.330 | $409.330 | $409.330 | $409.330 | $409.330

Total promedio $ 409.330

Tabla 29. Costos de orden de pedido incurridos por la odena, produeva y

neolite
o Marzo — Julio del afio 2007
Descripcion
Marzo Abril Mayo Junio Julio
Gastos de
Administracion
- Papeleria $4.820 $5.170 $4.210 $5.025 $4.540
- Servicio telefénico $7.410 $8.130 $7.290 $8.340 $7.270
Transporte
- Fletes $ 12.650 $11.860 $11.670 $12.150 $12.370
Total $ 24.880 $ 25.160 $23.170 $ 25.515 $ 24.180
Total promedio $ 24.581

Una vez obtenidos los costos de mantenimiento y los costos de orden de
pedido, con base a los datos suministrados por la organizacién, se procede a
utilizar un modelo de inventario deterministico con demanda independiente,
especificamente, el modelo de compra sin faltantes de cantidad fija de pedido.
Este modelo se us6, ya que la empresa esta al tanto de cual es la utilizacion
anual de los articulos que se encuentran en el inventario, ademas la frecuencia
con la cual la empresa utiliza el inventario no varia con el tiempo y los pedidos
colocados para reemplazar las existencias de inventario se reciben en el
momento exacto en que los inventarios se agotan. Igualmente se optd por la

escogencia de éste modelo de inventario debido a que permite obtener la



cantidad de material oportuna de acuerdo al lote de fabricacién ideal obtenido

en el transcurso de la practica (véase pag. 102).

Para efectos de los calculos del presente item, se utilizaron las siguientes

ecuaciones que aplican para el modelo y son:

D = Demanda anual

R=dxL

d = Demanda diaria

S = Costo de la orden de pedido

H = Costo de mantenimiento por unidad por afio
L = Plazo en dias

R = Punto de reorden

De acuerdo a las férmulas establecidas segun el modelo escogido, en la

siguiente tabla se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 30. Modelo de inventario aplicado para la odena, neolite y produeva

Materia Qo D S H R d L
Prima (laminas) (ldminas) | (laminas) | (dias)
Produeva | 252 2520 $24.581 | $1949.19 21 7 3
Neolite 252 2520 $24.581 | $1949.19 28 7 4
Odena 252 2520 $24.581 | $1949.19 21 7 3

De acuerdo a los calculos hechos, la politica de inventarios plantea, que al
tenerse una cantidad minima de 21 laminas de odena en los almacenes, debe
realizarse un pedido de 252 laminas mas, al igual que para la produeva cuando
exista una cantidad minima de 21 laminas de este en bodega, debe efectuarse
un pedido de 252 laminas mas, y por ultimo para el neolite al tenerse una
cantidad minima de 28 laminas del mismo en el almacén, debe realizarse un
pedido de 252 laminas. Para efectos que no se presenten faltantes por

factores ajenos a la empresa en los tiempos de entrega del material, se



establecio un stock de seguridad de 18 laminas para la produeva y odena y de

15 laminas para el neolite.

v' Pegantes

Actualmente la empresa utiliza 3 clases de pegantes para la fabricacion del
calzado para dama, como son: amarillo, blanco, caucho, los cuales hacen parte
indispensable en cada una de las fases del sistema productivo. Estos
pegantes de acuerdo a su cantidad, pueden ser adquiridos en 2 tipos de

presentaciones en el mercado, tales como 4.5 y 55 galones respectivamente.

La empresa prefiere adquirir el pegante en barriles de 55 galones para facilitar
su transporte, los cuales son repartidos debidamente en cada uno de los
centros de trabajo por los administradores correspondientes de cada seccion,
para luego distribuirlo en canecas de 4.5 galones, ya que permite un facil
suministro del pegante dentro del proceso, sin presentar mayores problemas en
cuanto al consumo, debido a que el barril de 55 galones cuenta con una llave

practica, la cual evita que se evaporen los gases del pegante.

El espacio disponible para el almacenamiento del pegante corresponde a un
area de 6 m?, ilustrado en el anexo B, lo cual constituye un 3% del area total
disponible de la casa fabril; lo anterior con el fin de hallar acertadamente el
costo de mantenimiento de dicho material. A continuacién en las siguientes 2
tablas se describe en detalle los costos de almacenamiento y los costos de

orden de pedido causados por los pegantes.

Tabla 31. Costos de mantenimiento incurridos por los pegantes.

. Marzo — Julio del afio 2007
Descripcion Marzo Abril Mayo Junio Julio
Arrendamiento $41.250 | $41.250 | $41.250 | $41.250 | $41.250
Seguro $37.840 | $37.840 | $37.840 | $37.840 $ 37.840
Total $79.090 | $79.090 | $79.090 | $79.090 $ 79.090
Total promedio $ 79.090




Tabla 32. Costos de orden de pedido incurridos por los pegantes.

Descripcion Marzo — Julio del afio 20(_)7 :
Marzo Abril Mayo Junio Julio

Gastos de
Administracion

Papeleria $5.820 $6.270 $6.710 $ 7.540 $7.270

Servicio telefénico | $6.190 $7.940 $6.480 $ 7.250 $6.920
Transporte

Fletes $13.420 | $12.140 $13.450 | $13.680 $13.780
Total $25.430 | $26.350 $26.640 | $28.470 $27.970
Total promedio $26.972

De acuerdo al modelo de compra de compra sin faltantes de cantidad fija de

pedido, aplicado inicialmente en el item anterior, se obtuvieron los siguientes

resultados, expuestos en la siguiente tabla.

Tabla 33. Modelo de inventario aplicado para el pegante

D R d L

Pegante e (galones) S H (galones) | (galones) | (dias)
Amarillo 343 1440 $26.972 | $659.08 16 4 4
Blanco 257 1080 $26.972 | $878.78 9 3 3
Caucho 171 720 $26.972 | $1318.17 5 2 3

De acuerdo a los célculos realizados, la politica de inventarios plantea, que al
tenerse una cantidad minima de 16 galones de pegante amarillo en los
almacenes, debe realizarse un pedido de 343 galones mas, al igual que para la
pegante blanco, cuando exista una cantidad minima 9 galones en bodega,
debe efectuarse un pedido de 257 galones mas, y por ultimo para el pegante
caucho al tenerse una cantidad minima de 5 galones del mismo en el almacén,

debe realizarse un pedido de 171 galones.

v' Tacones

Debido a la diversidad de estilos entre tacon y tacén playa solicitados por los
clientes, se realiza un pedido semanal con una cantidad minima de 1005 y 430
pares de tacon y tacon playa respectivamente, dirigidos a suplir la demanda
semanal de la fabrica, a los cuales se les disefid una planilla de registro con el
objeto de tener toda la informacién disponible de la referencia de tacon

solicitada en el pedido, de esta forma se dispone de todos los materiales



necesarios para realizar el proceso, disminuyendo la posibilidad de retrasos por

SuU escasez.

v’ Material Sintético

Al igual que para los tacones, también existen una variedad en estilos del
material sintético pedidos por los clientes y estos varian segun su color 6 tipo
de material en el mercado, por lo cual es pertinente esperar que el cliente
solicite el pedido para realizar las gestiones de compra necesarias y suplir
adecuadamente el material sintético incurrido en el pedido, para lo cual se
disefié una planilla de registro de material, en el cual se diligencian la cantidad,
material y color detallados directamente por el cliente.

Beneficios logrados

e Llevar un pleno control del producto que se encuentra en proceso en cada
una de sus fases, esto con el fin de tener al cliente informado sobre el estado
de su orden de pedido y ademas lograr una mejor organizacion de los
pedidos que se estan fabricando.

e Llevar un estricto control de la materia prima que ingresa a los almacenes, a
fin de constar su buen estado y estar al tanto si las cantidades despachadas
por el proveedor, fueron especificamente las solicitadas en el pedido.

e Realizar un conteo fisico de todo el material existente en bodega, a manera
de evitar compras por un material disponible en la empresa.

e Organizar y delimitar las bodegas y almacenes, para evitar el deterioro de
materiales e insumos necesarios para la produccion.

e Establecer una politica de inventarios ideal, a fin de obtener un nivel de
inventarios adecuado para evitar retrasos en la produccién, y realizar las

gestiones de compra cuando realmente sea necesario.

5.1.4 Implementacion de un Control de Despilfarros. Cuando las

organizaciones quieren diferenciar y obtener una ventaja competitiva en el



mercado, es necesario establecer los parametros adecuados dirigidos a
incrementar la eficiencia del sistema productivo, y para lo cual un punto
importante a analizar, son los despilfarros ocurridos dentro del proceso, debido
a que estos son actividades que no aportan valor afiadido para el cliente y si

cuantiosa perdida para la empresa.

El despilfarro son recursos usados por encima del minimo tedrico necesario
(mano de obra, equipos, tiempo, espacio, energia). Pueden ser despilfarros el
exceso de existencias, los plazos de preparacion, la inspecciéon, el movimiento
de materiales, las transacciones o plazos de preparacion, la inspeccion, el
movimiento de materiales, las transacciones o los rechazos. En esencia,
cualquier recurso que no intervenga activamente en un proceso que afiada

valor se encuentra en estado de despilfarro.

Objetivo: realizar un estudio de los tipos de despilfarro ocurridos dentro del
proceso productivo para su respectivo control, con el uso de métodos actuales
de la produccion, que permitan reducirlos de una manera adecuada y hagan el

sistema productivo mas eficiente.

Justificacién: mantener un adecuado control de los despilfarros ocurridos
dentro del proceso productivo implica que a través de la mejora continua de
todos y cada uno de los procesos y actividades involucradas en la gestion de la
empresa pueda lograrse incrementar de manera constante los niveles de
desempefio. Llevar a cabo un apropiado control de los despilfarros conllevaria
a obtener menores defectos, mayores niveles de productividad, menores
costos, mejores niveles de satisfaccion, menores tiempos de entrega y ciclos

de disefio mas cortos.

Desarrollo del Control de Despilfarros: con el objeto de disminuir el impacto
dado por aquellas actividades adicionales e improductivas que no agregan

valor afiadido al producto o bien reducir la utilizacion de los recursos



innecesarios dentro del proceso, se desarrollaron 2 etapas descritas a

continuacion, dirigidas a contrarrestar tales falencias.

v’ Etapa de concientizacién al personal: Hace referencia al despliegue de
informacion realizado, para despejar dudas en cuanto a qué son los
despilfarros y del cdmo se iba a llevar a cabo la implementacién del
presente item.

v’ Etapa de establecimiento de estrategias para el control de despilfarros:
Con base a los tipos de despilfarro ocurridos en el sistema productivo,
descritos en el diagnéstico situacional de la empresa, este item
establece las estrategias y gestiones ideales para un efectivo control de

los mismos en el sistema.

Etapa de concientizacién al personal. Para dar a conocer a la alta direccion
y a todos los miembros de la organizacion las pérdidas y desperdicios a los
cuales se encuentra expuesta la organizacién, fue necesario indagar
intensivamente en el tema con el objeto de obtener todo tipo de informacion
relevante para el proceso. Para tal hecho el practicante se baso en la filosofia
impuesta por Taiichi Ohno, descrita en el desarrollo del proceso, a fin de
identificar adecuadamente las mayores fuentes generadoras de despilfarros
ocurridos en el proceso productivo, con un apoyo incondicional de la gerencia y

de los operarios del area de la produccion.

Una vez obtenida la informacién relevante para la implementacion del control
de despilfarros, dio paso a la realizacion del plegable informativo (véase anexo
H2), que contenia de forma breve y sencilla informacién asociada al control de
despilfarros, clases de despilfarros, ventajas de establecer un control de los
despilfarros, al igual que se encontraba descrita la forma en la cual se llevaria a
cabo la técnica, respondiendo a todo tipo de dudas de los empleados con

respecto a la implementacion.



Posteriormente el dia 23 de julio del afio 2007 se realizé una reunion de
capacitacion e informacion (véase anexo H1 y H3), donde se exponia a los
miembros de la organizacion, los principales objetivos a conseguir con la
implementacion de la técnica, y demas factores indispensables necesarios de
la misma, para que no se presentaran actitudes renuentes por parte de los
trabajadores con los cambios que se iban a realizar en el desarrollo de la

metodologia propuesta.

Etapa de establecimiento de control de despilfarros. Para efectos del
desarrollo del presente item, se utiliz6 la metodologia propuesta por Taiichi
Ohno, donde se clasifican los diferentes tipos de despilfarros de acuerdo a las

siguientes mudas:

- Muda por exceso de inventarios

- Muda de reparacion o rechazo de productos defectuosos
- Muda de transporte

- Muda de procesamiento

- Muda de movimiento

- Muda de espera

- Muda de sobreproduccion

Segun las mudas establecidas por Taiichi Ohno, a continuacion se procedi6 a
realizar las gestiones necesarias en cada una de las mudas mencionadas, que

conllevan a su respectiva reduccion dentro del proceso.

v" Muda por inventarios

Como es sabido los inventarios son todos los recursos indispensables para el
buen funcionamiento de la actividad productiva, y en ella se computan tanto los
inventarios de insumos, como de repuestos, productos en proceso e inventario
de productos terminados. El punto 6ptimo de pedidos, como el querer

asegurarse de insumos, materias primas y repuestos por problemas de



huelgas, falta de recepcién a término de los mismos, remesas con defectos de
calidad y el querer aprovechar bajos precios o constituir un stock ante posibles
aumentos de precios son los motivos generadores de este importante factor de
desperdicio. En el caso de productos en proceso se forma un stock para
garantizar la continuidad de tareas ante posibles fallas de maquinas, tiempos
de preparacion y problemas de calidad. A los factores apuntados para la
sobreproduccién se agregan las pérdidas por roturas, pérdida de factores
cualitativos como cuantitativos, y paso de moda o temporada.

Anteriormente no se estaba consciente de todo el material disponible en
bodega, lo cual generaba compras de material ya existente, del que no se tenia
informacion, por consiguiente con la ayuda de una hoja kardex mencionada
anteriormente (véase anexo G5), se realizé un conteo fisico de todo el material
disponible en los almacenes y de esta forma evitar posibles perdidas en costos

por la adquisicién de un material en exceso.

La alta aglomeracion de inventario de producto en proceso en los centros de
trabajo, dieron paso a la implementacion de una planilla de control de producto
en proceso (véase anexo G6), con el propdsito de dar un pleno seguimiento de
las diferentes tareas dadas a los operarios y evitar las sobrecargas de las
mismas en los sitios de trabajo. Asimismo este control de producto en proceso
en la fabrica permite a la empresa verificar el estado del producto, al igual que
permite dar informacion veraz al cliente sobre el estado de su orden de pedido

y en la seccidn en la que se encuentra.

El almacenamiento excesivo de inventario de materia prima en los almacenes,
perteneciente a un material que no fue utilizado debidamente en colecciones
anteriores representado por un valor de $ 5.750.000 pesos, correspondiente a
un material sintético estilo fantasia, el cual no fue gastado correctamente en su
momento, causando un aumento en los costos de almacenamiento irreparables
para la empresa, fue la causa principal para que se realizaran estilos y

muestras necesarias con dicho material y ser consumido de la mejor forma en



el proceso, lograndose al final del presente trabajo una reduccién de
aproximadamente un 43%'* del material mencionado, representado por un
valor total de $2.472.500 pesos, con ventas realizadas a los clientes de
acuerdo a las muestras elaboradas.

Las devoluciones efectuadas por los clientes de mercancias que no fueron
entregadas correctamente en la fecha pactada por los mismos, han generado
alta acumulaciéon de inventarios de producto terminado en las bodegas de
materiales, por ende se realizaron las gestiones necesarias para sacar dicho
material de los almacenes y distribuirlo acertadamente en los puntos de venta

de la empresa y en los demas sitios de venta pertenecientes al sector.

Una alta desorganizacion de las bodegas disponibles para guardar los
materiales e insumos, ha generado el deterioro de las mercancias
almacenadas, representando cuantiosos desperdicios para la empresa y un
incremento en los costos de material inaceptables, para lo cual fue pertinente
efectuar apropiadamente una reorganizacion de las bodegas y analizar las

posibles causas que implicaban su deterioro.

Ademas, con el objeto de establecer un punto ideal de pedido, y tener un nivel
adecuado de inventario sobre los puestos de trabajo, se establecieron las
politicas de inventarios, encaminadas a garantizar su disponibilidad en los

centros de trabajo, disminuir costos por unidad y gastos de compra en general.

v" Muda de reparacion o rechazo de productos defectuosos

La necesidad de reacondicionar partes en el proceso o productos terminados,
como asi también reciclar o destruir productos que no reunen las condiciones
optimas de calidad provocan importantes pérdidas. A ello debe sumarse las

pérdidas generadas por los gastos de garantias, servicios técnicos, recambio

! Datos de ventas Calzado Anaconda



de productos, y pérdida de clientes y ventas. Es lo que en materia de costos

de mala calidad se denomina costos por fallas internas y externas.

Inicialmente en la casa fabril se presentaban demasiados inconvenientes por
productos defectuosos en los puestos de trabajo, generando cuantioso pérdida
de tiempo, ya que estos debian ser devueltos a la seccidon donde se genero el
error, para lo cual fue necesario realizar capacitaciones cortas al personal
dirigidas por los administradores, con base a los estilos y referencias que
actualmente se estaban realizando, estas capacitaciones se realizaron con el
fin de que si se cometia algun tipo de error en una seccién en particular, este

no fuera sistematizado dentro del proceso.

Ademas especificamente en el area de armado, se presentaban problemas en
cuanto a la colocacién de las tiras que avivaban la capellada o de la ubicacion
del adorno sobre el zapato, para lo cual fue necesario realizar pequefas
charlas de induccion acerca de la metodologia a usar en el armado de la pieza,
a fin de corregir tales falencias ocurridas en la seccion. Igualmente se
realizaron charlas de induccion al personal que ingresaba a la fabrica, donde se
orientaba acerca de la metodologia a utilizar en el proceso, debido a que cada
fabrica del sector usa diversas metodologias para el armado de las piezas, lo
cual hacia que se presentaran variaciones sobre la pieza elaborada, que sin
embargo fueron corregidas gracias a las capacitaciones hechas a este
personal, quienes se adaptaron acertadamente a la metodologia usada en la
empresa y de esta forma estandarizar el proceso.

Gracias a la implementacion de las gestiones descritas anteriormente para un
efectivo control de los productos defectuosos ocurridos en el proceso, segun
datos recogidos por el practicante y la administracion, se logré disminuir el
namero de articulos defectuosos producidos mensualmente por la empresa

hasta en un 30.6%", representando mayores beneficios para la empresa.
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v" Muda de espera

El presente item hace referencia a los tiempos de preparacion, los tiempos en
gue una pieza debe esperar a otra para continuar su procesamiento, el tiempo
de cola para su procesamiento, pérdida de tiempo por labores de reparaciones
0 mantenimientos, tiempos de espera de ordenes, tiempos de espera de
materias primas o0 insumos. Los mismos se dan también en las labores
administrativas. Todos estos tiempos ocasionan menores niveles de

productividad.

Anteriormente era demasiado el tiempo ocioso presentado por los operarios por
no haber un abastecimiento oportuno de todo el material necesario para el
desarrollo de la tarea por parte del administrador, ya que es muy dificil
conseguir el herraje o las hebillas necesarios para el proceso en el momento
gue se requieren, especialmente si estas tienen alguna caracteristica en
particular que hagan dificil su disponibilidad en el mercado, y sobretodo si estos
son solicitados el mismo dia en el cual son requeridos en el sistema, por ende
se asigno al personal encargado de realizar las compras, efectuar el pedido de
los materiales e insumos empleados en el proceso, dos dias antes de su

requerimiento.

La inexistencia de una adecuada gestion de mantenimiento sobre las maquinas
utilizadas en el proceso, ha conllevado a la generacién de cuantioso tiempo en
vacio, ya que el operario debe esperar la venida del técnico de la maquina en
cuestion para su debida reparacion, y asi €l pueda continuar con su tarea. Tal
falencia se presentaba continuamente en el area de termodoblado, donde en
ocasiones el técnico demoraba dias, antes de efectuar el respectivo
mantenimiento de la méaquina. Para lo cual fue conveniente establecer un
programa de mantenimiento preventivo en cada una de las maquinas
manipuladas en el area de la produccion, teniendo en cuenta su uso dentro del

proceso, descrito en la siguiente tabla.



Tabla 34. Programa de mantenimiento preventivo aplicado a cada una de las

maquinas del area de la produccion.

Maquina

Troqueladora

Termodobladora

Costura

Preformadora

Taconadora

Hornos Eléctricos

Selladora

Pulidora

Terminadora

Tiempo de mantenimiento (dias)

Realizar un mantenimiento preventivo semanal de la maquina
troqueladora y observar posibles causas que eviten su
deterioro.

Realizar un mantenimiento preventivo semanal de la maquina
termodobladora y observar posibles causas que eviten su
deterioro.

Realizar un mantenimiento preventivo cada 15 dias de la
magquina costurera y observar posibles causas que eviten su
deterioro.

Realizar un mantenimiento preventivo cada 30 dias de la
magquina preformadora y observar posibles causas que eviten
su deterioro. Al igual que debe realizarse un mantenimiento
de limpieza de las camas utilizadas sobre la maquina.

Realizar un mantenimiento preventivo cada 30 dias de la
maquina taconadora y observar posibles causas que eviten su
deterioro. Asimismo debe revisarse la disponibilidad y buen
estado de los ganchos utilizados en la maquina.

Realizar un mantenimiento preventivo cada 15 dias a los
hornos eléctricos y observar posibles causas que eviten su
deterioro. Igualmente debe realizarse el respectivo cambio de
bombillas utilizadas en el proceso, si estan se encuentran en
mal estado.

Realizar un mantenimiento preventivo cada 30 dias a la
magquina selladora y observar posibles causas que eviten su
deterioro. Igualmente debe verificarse el buen estado de los
sellos y cintas utilizadas en la maquina.

Realizar un mantenimiento preventivo cada 45 dias a la
magquina pulidora y observar posibles causas que eviten su
deterioro. En este mantenimiento debe certificarse el buen
estado de las lijas utilizadas en la maquina segun su desgaste.

Realizar un mantenimiento preventivo cada 45 dias a la
maquina terminadora y observar posibles causas que eviten
su deterioro. En este mantenimiento debe certificarse el buen
estado de las lijas utilizadas en la maquina segln su desgaste.

Una inadecuada organizacion de los materiales e insumos necesarios para el

desarrollo de la actividad productiva en los centros de trabajo, ha causado el

incremento en tiempos de busqueda por parte del operario, generando

cuantioso tiempo de vacido en el proceso, que hace ineficiente el sistema

productivo, por lo cual fue necesario ubicar apropiadamente cada una de las

herramientas indispensables para la realizacion de la labor productiva.



No tener una adecuada planificacion del sistema productivo, ha traido consigo
retrasos en la entregas y demoras en las operaciones, ya que la empresa no
tiene pleno conocimiento del tiempo de operacion de cada proceso, por
consiguiente para eliminar esta incertidumbre se tomé la ayuda de un
cronometro, con el objeto de hallar el tiempo en que dura la realizacion de un
proceso en particular, y con base en estos tiempos, desarrollar un sistema de
planeacién y programacion de la produccion, el cual sera descrito con mayores

detalles en el transcurso del trabajo.

v' Muda de transporte

Es el tipo de despilfarro vinculado a los excesos en el transporte interno,
directamente relacionados con los errores en la ubicacién de maquinas, y las
relaciones sistémicas entre los diversos sectores productivos. Ello ocasiona
gastos por excesos de manipulacion, lo cual lleva a una sobre-utilizacién de
mano de obra, transporte y energia, asi también de espacios para los

traslados internos.

Anteriormente eran muchos los traslados de la tarea en cada uno de los
centros de trabajo, defectos que pueden ser vistos en los cronogramas
analiticos realizados, donde se presentan hasta 23 desplazamientos de la tarea
en el sistema productivo, debido a que estas operaciones no afiaden ningun
valor al producto, fue necesario establecer un reorganizacion de las
operaciones en cada seccion, y de esta forma reducir de forma drastica los
desplazamientos de la tarea en los sitios de trabajo, especialmente en el area
de guarnicion, donde se logré reducir hasta en un 57% los desplazamientos
efectuados por la tarea antes de ser entregada a su respectivo administrador

(véase anexo G7).

Con la implementacion de las 5S’s en el desarrollo del presente trabajo, se
lograron solucionar muchos inconvenientes que se tenian dentro de la casa
fabril, uno de los cuales hace referencia a eliminar el tiempo de busqueda de
los materiales indispensables para el funcionamiento de la actividad



productiva, asimismo se logro eliminar los tiempos de transporte efectuados por
el operarios para encontrar sus respectivas herramientas de trabajo, y de esta
forma se consiguié un puesto de trabajo mas organizado contando con los

implementos de trabajo necesarios al alcance del operario.
v' Muda de procesamiento

Los despilfarros generados por el procesamiento, hace referencia a fallas en
materia de layout, disposicion fisica de la planta y sus maquinarias, errores en
los procedimientos de produccion, incluyéndose también los errores en materia

de disefio de productos y servicios.

La mala ubicacion del area de emplantillado dentro de la fabrica generaba
conflicto para evitar el paso del personal a las demas secciones de la fabrica,
para corregir tal hecho en decision conjunta con el gerente de la empresa, se
optd por organizar la seccion en forma de T, ventaja que ha dado una mejor
organizacion del area de trabajo, al igual que presentd un beneficio significativo

para mejorar el flujo del personal dentro de la planta fisica.

A raiz de las cuantiosas perdidas generadas por uso inadecuado del pegante,
fue pertinente la implementacion de un recipiente mas apropiado para la
realizacion de las tareas (véase figura 26), el cual no permite que se evapore el

pegante, y cuenta con un cepillo que evita un desgaste del mismo.

Figura 26. Implementacion recipiente de pegante

Fuente. Planta fisica Calzado Anaconda



Se saco del proceso algunas maquinas que ya no eran utilizadas dentro del
proceso productivo por ser equipos antiguos y obsoletos que no cumplian con
las condiciones necesarias para rendir eficientemente en el sistema, y se
encontraban ocupando un espacio valioso en la planta fisica. Esta maquinaria
estaba evaluada por una cifra de $ 3.550.000 pesos, comprendida por una
cortadora de tiras y una trogueladora, generando una reduccion del 41.76 %

del valor total de la maquinaria innecesaria en la produccion.

v Muda de movimiento

La muda relacionada con el movimiento, hace referencia a todos aquellos
desperdicios y despilfarros ocurridos por movimientos fisicos que el personal
realiza en exceso, Yy en algunas ocasiones ocurre por la falta de planificacion
en materia ergonémica. Ello no sélo genera una menor produccién por unidad
de tiempo, sino que ademas provoca cansancio o fatigas que originan bajos
niveles de productividad.

Con una adecuada organizacion de los implementos de uso frecuente en los
centros de trabajo, se logré simplificar significativamente los movimientos

efectuados por los operarios para alcanzar sus herramientas de trabajo.

Asimismo con una nueva organizacion de la secciéon de armado dentro de la
planta fisica, se obtuvo mejorar los problemas de ergonomia presentados en la
seccién, ya que anteriormente se disponia de una mala ubicacién de los
puestos de trabajo pertenecientes a esta area de trabajo, lo cual no permitia el
desarrollo de una labor agradable de su actividad productiva, influyendo

directamente con bajos niveles productivos por parte de las armadoras.

v' Muda de sobreproduccion

Este tipo de muda, constituye el desperdicio del producto por un exceso de

produccion, resultado, entre otros factores de errores en las previsiones de



ventas, produccién al maximo para aprovechar las capacidades de produccién
(mayor utilizacion de los costos fijos), lograr un 6ptimo de produccion (menor
costo total), superar problemas generados por picos de demandas o problemas
de produccién. Sin embargo Calzado Anaconda tiene como politica de
produccion, solo fabricar bajo pedido, para lo cual este tipo de despilfarro no

se presenta dentro de la casa fabril sin generar mayores inconvenientes.

Luego de realizar el control de despilfarros dentro del sistema productivo de la
organizaciéon, se optd por elaborar nuevamente la lista de chequeo del
despilfarro (véase anexo D), con la finalidad de observar los cambios hechos

en la organizacion.

De acuerdo al anexo D, su puede observar una notable mejoria de los
despilfarros con base al control hecho, a continuacion la siguiente tabla ostenta

en porcentaje los resultados obtenidos. .

Tabla 35. Resultados Control de despilfarros

. Porcentaj Porcentaj Porcentaj
Clase de despilfarro | 0T | Deapués (%) | Reduscion ()

Despilfarro de transporte 75 25 50
Despilfarro en Inventario 83.33 33.33 50
sDoesrpelgfc:g%ccién i 65 35 30
g)eefsép();[l:;e;r.ro de produccién de 58.33 o5 33.33
Despilfarro por materiales 62.5 37.5 25
Despilfarro por tiempo ocioso 75 31.25 43.75

Total Promedio 69.86 31.18 38.68

Fuente. Lista de chequeo del despilfarro

De acuerdo a la lista de chequeo de despilfarro, se logré una reducciéon de

hasta un 38 % de los despilfarros encontrados en la organizacion.

Beneficios logrados

¢ Reducir hasta en un 43% material sintético estilo fantasia, representado por

un valor de $ 2.475.500, que se tenia de colecciones anteriores por no

haberlo usado correctamente en su debido momento.



¢ Realizar capacitaciones acerca del método de trabajo a utilizar dirigido al
personal de la casa fabril, disminuyeron la aparicion de producto defectuoso
en el proceso hasta en un 30.6%, evitando asi que los errores fueran
sistematizados en procesos posteriores de la produccion.

e Sacar maquinaria innecesaria dentro del proceso productivo representado por
una cifra de $ 3.550.000.

¢ Reducir el deterioro de las maquinas y equipos con base en la realizacion de
una politica para la manutencion de los equipos disponibles en la fabrica.

¢ Reducir desplazamientos de material hasta en un 57% utilizando una nueva

metodologia propuesta.

5.1.5 Implementacién de un Sistema de Control de Productividad Diario.
En un marco operacional, la productividad en términos de empleados va ligada
al rendimiento, ella busca mejorar continuamente todo lo que existe. Esta
basada en la conviccion de que se pueden hacer las cosas mejor hoy que ayer
y mejor mafiana que hoy. Ademas, esta requiere esfuerzos sin fin para adaptar
actividades econdémicas a condiciones cambiantes aplicando nuevas

metodologias que impliquen su mejora continuamente.

En un enfoque sistemético se dice que algo o alguien es productivo, cuando
utiliza una cantidad de recursos en un periodo de tiempo dado, obteniendo los

mejores resultados.

Objetivo: Disefiar e implementar un control de productividad diario dentro del
sistema productivo, a fin de evaluar el desempefio cotidiano de los operarios,
con base a los tiempos de operacion establecidos previamente por el

practicante.

Justificacion: Establecer una herramienta que permita el control de
productividad diario del proceso productivo, implica evaluar el rendimiento
continuo del operario con base a su trabajo diario, y al mismo tiempo sea el

punto de partida para que la empresa pueda desarrollar un mecanismo de pago



por incentivos, con base en metas diarias establecidas en la produccion,
incrementando asi el nivel competitivo de la empresa, con el uso de nuevos

métodos de trabajo.

Desarrollo de un sistema de control de productividad diario: Para efectos
de la implementacién de un sistema de control de productividad diario en la
empresa, fue pertinente el desarrollo de las siguientes 2 etapas, descritas a

continuacion.

v’ Etapa de disefio y desarrollo de un sistema de control de productividad
diario: aqui se describen las necesidades y causas principales que
fueron tenidas en cuenta para el disefi6 y elaboracibn de la
herramienta, y a su vez se describe en detalle como se llevo a cabo su
proceso de iniciaciéon y desarrollo en el proceso.

v Etapa de presentacién e implementacion del sistema de control de
productividad diario a la empresa: una vez disefiado el sistema
apropiado para llevar el control de productividad diario de la empresa
que acude a eliminar la incertidumbre en cuanto a los niveles de
productividad efectuado por una seccion en particular, se procede a
realizar su respectiva presentacion a la empresa y cémo se llevara a

cabo su implementacion.

Etapa de disefio y desarrollo de un sistema de control de
productividad diario. Para efectos del disefio de la herramienta a
implementar, se trabajo en conjunto con La Asociacion Colombiana de
Industriales del Calzado, el cuero y sus manufacturas ACICAM, y el apoyo del
Centro Tecnolégico para las Industrias del Calzado, Cuero y afines
CEINNOVA, quienes aportaron sus ideas y criticas constructivas las cuales
fueron trascendentales en el disefio de la herramienta, con el objetivo de
establecer un formato estandar que sea usado en las fabricas de calzado
inscritas al Programa Sectorial de Competitividad e Innovacién, y adaptado a
las necesidades de cada una de las empresas.



Para el establecimiento de una herramienta encaminada a llevar el control de
productividad diario en la empresa, en comun acuerdo con ACICAM vy
CEINNOVA, se determiné el uso de Excel para permitir una facil adaptacion del

mecanismo al sistema.

Con el propdsito de hallar el nivel de productividad efectuado por cada seccion,
era necesario destinar un espacio en el sistema con los tiempos de operacion
de cada proceso obtenidos en la practica, para lo cual se disefi6 una hoja en
Excel que contenia los tiempos de operacion de cada una de las referencias
trabajadas actualmente en la fabrica, donde fue pertinente separar los tiempos
tomados en las secciones de acuerdo a su nivel de complejidad de las

referencias en el proceso (véase anexo I1).

Cada vez que el operario termina una tarea, éste la entrega debidamente al
administrador, quien se encarga de revisar el conteo fisico de los materiales
cedidos, verificar su buen estado y proceder a realizar el registro de la tarea
entregada en la planilla de control de producto en proceso mencionada
anteriormente en el transcurso del trabajo (véase anexo G6), la cual fue
indispensable para el desarrollo del presente mecanismo, ya que en base en
esta planilla el administrador pasa un reporte diario de los estilos fabricados de
una seccion en especifica y sean diligenciados correctamente en el mecanismo

en cuestion.

Calzado Anaconda es una empresa que inicia sus operaciones a las 7:30 a.m.,
dando un respectivo descanso a sus operarios de 9 a 9:30 de la mafiana hasta
culminar sus operaciones de la mafiana a las 12 del mediodia, a lo cual se
calcula que el tiempo total trabajado en la jornada de la mafana es de 240
minutos, seguido de una jornada laboral que inicia a la 1:00 p.m., dandose un
descanso de media hora entre 3 y 3:30 p.m. a los empleados, quienes trabajan
generalmente hasta a las 7:00 p.m., segun politicas ya previamente
establecidas por la empresa, donde se calcula que el tiempo total laborado en



la jornada de la tarde es de 330 minutos. Lo anterior por efectos de hallar el
total de tiempo trabajado diariamente por los empleados, para ser tenidos en

cuenta en la herramienta disefiada.

En ocasiones se presentan inconvenientes por parte de los operarios que son
ajenos a la empresa, generando su ausencia en el sistema productivo ya sea
por uno o dos dias en su totalidad o en algunas veces causando su ausencia
en solo media jornada laboral, para lo cual el sistema debia contener un
espacio donde se llevara un control de registro de la cantidad de operarios que

trabajaran un seccién en particular, con base a la jornada laboral trabajada.

Aproximadamente son mas de 250 referencias trabajadas actualmente en
Calzado Anaconda, de las cuales cada referencia tiene un tiempo de operacion
distinto de acuerdo a su nivel de complejidad en la seccién, por consiguiente
era pertinente establecer un renglén donde se describiera la referencia
fabricada en el &rea, cantidades hechas de la referencia en cuestién, y a su vez
debia sumarse un renglon de porcentaje de la meta, donde la empresa se
encargara de evaluar a su criterio, si las referencias realizadas en el dia, fueron

las que se esperaba respectivamente en la seccién.

En el anexo 12, se aprecia el espacio que se destind para registrar el tiempo
trabajado en el dia segun el horario de trabajo mencionado anteriormente,
ademas se puede observar una casilla para registrar el nUmero de operarios
disponibles en la seccion laboral trabajada, al igual que se dispuso de varios
renglones con el objeto de llevar un control de las referencias fabricadas,

cantidades y el porcentaje meta establecido por la organizacion.

El mercado es una constante que representa muchas variables al desarrollo del
sistema, por ende debio ser tenido en cuenta para el disefio del presente
mecanismo, en cuanto a los tiempos de suministro de material ya que son muy
variados e imprecisos dependiendo de cada proveedor, de igual forma factores
imprevistos tales como dafios en maquinas, calidad de la materia y de los



proceso, que en ocasiones afectan directamente con la actividad productiva del
operario, y por tal hecho se debia destinar una casilla donde se involucraran los
factores descritos anteriormente, con el propésito de descartar este tipo de
factores al calcular acertadamente los niveles de productividad obtenidos en

cada seccion de la produccion.

Al final del dia, se pretendia dar un espacio para equiparar el tiempo real de
trabajo de acuerdo al horario laboral, junto con el tiempo real productivo de los
operarios, el cual se calcula con base a los tiempos previamente establecidos
por el practicante, que serian expuestos en la hoja de registro de tiempos de
operacion ilustrada en el anexo |1, con el objeto de establecer en porcentaje
del nivel de productividad diario por seccion saliente de su respectiva division.

El anexo 13, ilustra las casillas destinadas en el mecanismo del control de la
productividad diaria, donde se tiene en cuenta los tiempos de abastecimiento,
tiempo ocioso por dafio en maquinas, calidad de la materia prima, calidad de
los procesos y las casillas dadas para exponer el nivel de productividad diaria

por la seccion.

Una vez registrados la totalidad de las referencias fabricadas por seccion
diariamente con base a los controles diarios de la produccion, se obtienen los
niveles de productividad respectivamente, para los cuales se disefié una hoja
en Excel, con el objeto de establecer una hoja resumen semanal respecto a un
promedio de todos los niveles de productividad obtenidos por dia, y con base
en estos niveles se procede a establecer el nivel de productividad total de la

fabrica, tal planilla de resumen semanal se expone en el anexo 4.

Etapa de presentacion e implementacion del sistema de control de
productividad diario a la empresa. Una vez disefiada la herramienta para
llevar a cabo un efectivo control de la productividad diaria de las secciones,
posteriormente se realizé una reunion el dia 5 de Junio, con el gerente de

Calzado Anaconda con el fin de exponer los pormenores de la herramienta y



asignar la persona adecuada, quien se iba a encargar del control de la misma.
De igual forma, en ésta reunién se aclararon dudas en cuanto al desarrollo del
mecanismo y de como se iba a llevar a cabo su implementacion dentro del
proceso productivo, al igual que se dio a conocer al gerente la posibilidad de
establecer un mecanismo de pago por incentivos, estableciendo metas para
con los operarios y obteniendo mayores niveles de motivacién con base a la

herramienta implementada.

A continuacién en las figuras 27, 28, 29, 30, que son las diferentes hojas
realizadas en el mecanismo de control de la productividad, se ilustra su
funcionamiento. La figura 27, ostenta todos los datos que se le ingresaron a la
herramienta, los cuales fueron determinados en el estudio de tiempos,

clasificados por familia de acuerdo a su complejidad en la seccion.

Figura 27. Tiempos de operacién por referencia™®
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Fuente. Estudio de Métodos y Tiempos Calzado Anaconda

'® Datos tomados del estudio de tiempos



La figura 28, ilustra la implementacion de la herramienta en el sistema, con un
registro diario de las referencias fabricadas en cada una de las secciones, al
igual que su capacidad instalada con la cantidad de operarios disponibles por

area de produccion.

Figura 28. Registro de fabricacién diaria por seccién®’
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Fuente. Herramienta en Excel control de la productividad diaria

Si la cantidad de operarios por seccion varia en la jornada, estos pueden ser
cambiados facilmente en la herramienta, igualmente si el horario de trabajo
diario cambia este puede ser modificado de una forma sencilla en el
mecanismos sin presentar mayores complicaciones por la persona encargada

de su manipulacion.

" Datos tomados del control diario del producto en proceso



La figura 29 expone los factores imprevistos, tenidos en cuenta en el desarrollo
de la herramienta, para que no afecten directamente con los niveles de

productividad obtenidos por seccion.

Figura 29. Registro de factores imprevistos en la produccién®®
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Fuente. Herramienta en Excel control de la productividad diaria

La figura 30, ilustra como se lleva a cabo el resumen semanal del control de
productividad con base a la herramienta disefiada, los cuales han sido
indispensable para observar los rendimientos de cada uno de las secciones de

la producciones y a partir de estos establecer decisiones de mejora.

'8 Informacién suministrada por el departamento de produccién



Figura 30. Aplicacion tabla resumen de indicadores de productividad™®
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Fuente. Herramienta en Excel control de productividad diario

En la herramienta implementada se pueden observar los diferentes niveles de
la productividad obtenidos para cada una de las secciones, y establecer cuales
fueron las secciones que rindieron menos a fin de optar por el criterio méas
adecuado que aumente su rendimiento, de igual forma se pueden observar las
cantidades dadas por el programa del total de la productividad de la fabrica,

para poder analizar posibles causas de mejora.

Beneficios logrados

e Determinar el desempeiio diario del empleado, teniendo en cuenta su

labor cotidiana.

¥ Datos arrojados por el programa en Excel



e Llevar un control de productividad diario de todas las secciones de la
produccién.
e Aumentar el nivel competitivo de la empresa, con el uso de nuevos

métodos de trabajo.

5.1.6 Implementacion de un Sistema de Planeaciony Programacion de la
Produccion. En un marco operacional la planeacion y programacion de la
produccion consiste en la fijacion de planes y horarios de la produccion, segin
la prioridad de la operacién a efectuar, determinando asi su inicio y fin, con el
objeto de obtener el nivel mas eficiente. La funcion principal de la
programacion de la produccion radica en lograr un movimiento uniforme y

constante de los productos a través de las etapas de la produccion.

En una empresa es de vital importancia llevar a cabo una planeacion y
programacion de la produccion, ya que permite una efectiva programacion de
las actividades realizadas y ejerce un control mas adecuado dentro de este
proceso. Aqui se planean las actividades de preparacion necesarias para dar
inicio al proceso de fabricacion, se asigna el trabajo a los operarios incluyendo
el despacho de instrucciones pertinentes a la operacion, al igual que se verifica
y controla el cumplimiento de las condiciones y politicas establecidas dentro de
este proceso; todo lo anterior con el objetivo principal de dar cumplimiento a las

fechas pactadas por los clientes.

Objetivo: Disefiar e implementar un sistema de planeacion y programacion de
la produccién, con el objeto de planear todas las actividades necesarias para el
desarrollo eficiente del sistema productivo que vaya ligado a dar cumplimiento
a las fechas pactadas por los clientes, basado en los tiempos de operacion

establecidos previamente por el practicante.

Justificacion: Establecer un mecanismo de planeacion y programacion de la
produccion, implica planear con antelacién actividades de preparacion de

material, mantener ocupada la mano de obra disponible y reducir los tiempos



muertos de la maquinaria, asimismo prever las sobrecargas entre los centros
de trabajo, reducir costos de operacion, encaminado a cumplir oportunamente
con las entregas a los clientes, aumentando su satisfaccién e incrementando la

imagen de la empresa en el mercado.

Desarrollo de un sistema de planeacion y programacién de la produccion.
Con el proposito de disefiar e implementar acertadamente un sistema de
planeacion y programacion de la produccion dentro de la empresa, fue

pertinente el desarrollo de las siguientes 2 etapas, descritas a continuacion.

v/ Etapa de disefio y descripcibn de un sistema de planeacion y
programacion de la produccion: en este item se hace una descripcion
previa de los requerimientos y necesidades primordiales que fueron
tenidas en cuenta para el disefio de la herramienta, igualmente se
describe en detalle su proceso de elaboracién y desarrollo del
mecanismo ajustado a los reglamentos dictados por la direccion.

v' Etapa de presentacion e implementacion del sistema de planeacion y
programacion de la produccidén a la empresa: en esta etapa se hace
una presentacion preliminar a la direccion del mecanismo una vez ha
culminado su desarrollo, al igual que se pretende eliminar todo tipo de
dudas tenidas con respecto a la herramienta, y exponer de una forma
breve como se llevara a cabo su proceso de implementacién dentro del

sistema.

Etapa de disefio y descripciobn de un sistema de planeacién vy
programacion de la produccién. El disefio de una herramienta que permita
planear todos los factores relacionados con la produccion, es un poco complejo
especialmente en un mercado tan variado y versatil, ademas para una empresa
que solo fabrica bajo pedido, realizando la gestion de compras cuando es
realmente conveniente, ha permitido planear la compra de todos los materiales
necesarios para la realizacion de la actividad productiva de acuerdo a las
ordenes de pedido solicitadas, sin embargo esta actividad ejercida por la



direccién, no ha sido la mas efectiva, ya que en ocasiones no se cuenta con el
material requerido para una tarea en particular, generando retrasos y tiempo
ocioso en el proceso, influyendo directamente en las fechas de entrega
pactadas por el cliente, causando demoras e incumplimientos en los pedidos,
creando la insatisfaccion de los mismos; todo lo anterior es trascendental para

la elaboracion de la herramienta.

Con el prop6sito de disefiar un mecanismo de planeacion y programacion de la
produccion, que acudiera a dar solucion a las causas descritas anteriormente,
se contd con la orientacion de ACICAM, y el apoyo de CEINNOVA, quienes
fueron indispensables para el disefio del mecanismo, aportando sus
conocimientos del sector, con la finalidad de establecer un formato estandar
que sea usado en las fabricas de calzado inscritas al Programa Sectorial de
Competitividad e Innovacién, y adaptado a las necesidades de cada una de las

empresas.

Para el establecimiento de un mecanismo dirigido a planear y programar la
produccion que fuera propicio para el buen funcionamiento del sistema
productivo, en comun acuerdo con ACICAM y CEINNOVA, se opto6 por utilizar
Excel para permitir una féacil adaptacion de la herramienta al sistema.

Como es sabido, cada una de las referencias trabajas en Calzado Anaconda,
genera un tiempo diferente de operacion en cada una de las secciones de la
produccion, debido a su nivel de complejidad en la actividad productiva, por
consiguiente era pertinente destinar un espacio en la herramienta que
contuviera todos los tiempos de operacién por referencia obtenidos en la
practica, para lo cual fue disefiada una hoja en Excel que contenia los tiempos
de duracion por referencia en las secciones, y de esta forma planificar
acertadamente el tiempo en el cual cada area culmina el desarrollo de sus

actividades productivas.



Las capacidades de produccion instaladas en la empresa, son muy diversas y
van de acuerdo a su nivel de utilizacion dentro del proceso, para lo cual era
necesario destinar una casilla donde se pudiera establecer las capacidades
actuales situadas por la empresa, ya que en ocasiones el numero de operarios
varia en determinada seccion por una continua rotacion de operarios en la
produccion, factor que no era tenido en cuenta en el desarrollo del sistema

productivo, generando retrasos e ineficiencias en la produccion.

En el anexo J1 y J2, se ilustra el disefio de la hoja en Excel, donde se
registraran los tiempos de operacion por referencia y las capacidades

instaladas por la empresa.

De acuerdo a las familias seleccionadas en el transcurso del trabajo, sera facil
para la empresa establecer los tiempos de operacion para futuras colecciones,
por lo cual esta hoja disefiada en Excel ilustrada en el anexo J1, pueden
registrarse los tiempos de operacion de cada una de las referencias sin
presentar mayores complicaciones y adaptandose de una forma acertada al

sistema.

Con el objeto de facilitar el uso de la herramienta a la persona que lo este
manipulando, en el anexo J2 se puede observar los tiempos de operacion de
las familias, obtenidos en la practica, y de esta forma el operario pueda
constatar la credibilidad de los datos registrados en la hoja de Excel ilustrada

en el anexo J1, para evitar errores en el proceso.

Una vez los pedidos son efectuados por el cliente, estos son pasados al
personal de sistemas, quien se encarga de realizar el respectivo vale de
produccion y asignar al mensajero de hacer la respectivas gestiones de
compras de materiales, por ende se disefio una hoja de Excel, con el objeto de
que la persona encargada de manipular el mecanismo lleve un registro de las

ordenes de pedido solicitadas por el cliente, especificando su cantidad,



referencia, cliente, fecha de despacho y seccién en la cual se encuentre el

pedido en desarrollo, esta se ilustra en detalle en el anexo J3.

Para efectos de hallar la fecha de despacho de una orden de pedido en
particular, el mecanismo se encarga de buscar los respectivos tiempos de
operacion de la referencia en la hoja de Excel, donde se ostentan los tiempos
por referencia en la seccion, una vez la referencia ha sido registrada en la
orden de pedido, el sistema procede a multiplicarlo por la cantidad de pares de
la orden solicitada, obteniendo asi el tiempo de fabricacion de una orden de
pedido, en una seccién especifica. Ya establecidos los tiempos de ocupacion
de cada seccion arrojados por la herramienta, esta procede a dividir los
tiempos de ocupacion de la seccion, sobre las capacidades instaladas por

seccion en la empresa, ilustrados en el anexo J2.

Una vez calculados los tiempos de ocupacion para cada una de las secciones
de la produccién, el sistema establece una fecha en la cual la seccién
culminara con la realizacion de sus actividades programadas en el mecanismo,
siendo la ultima fecha de la seccién de emplantillado el mismo dia en el cual la
orden de pedido sera despachada del almacén, con el producto terminado, la

cual sera registrada en el formato expuesto en el anexo J3.

Calzado Anaconda tiene un horario de trabajo de lunes a sabado iniciando sus
operaciones de 7:30 a 12 m. y de 1:00 a 7:00 p.m., sin embargo hay fechas
que involucran fiestas nacionales o paros en la produccién por ser ocasiones
especiales para la organizacion, tales como ferias o visitas técnicas, por ende
se disefid en la herramienta un espacio donde se registran dichas fechas, que
no presentan ningun tipo de actividad productividad en la fabrica, con el objeto
de no sistematizarlas en el proceso e incrementen las demoras en las entregas

de los pedidos.

En el anexo J4, se ilustra el disefio de la hoja en Excel, donde se arrojan las
fechas de desocupacion de la seccién de acuerdo a las ordenes de pedido



programadas en el mecanismo, asimismo se ostenta un espacio el cual se

registran las fechas que impliquen paros en la produccién.

Determinar las fechas de culminacién de las tareas asignadas, en parte se
estaba cumpliendo con uno de los objetivos principales del mecanismo como la
de programar las ordenes de pedido en las secciones de acuerdo a los tiempos
tomados por el practicante, sin embargo era pertinente hacer un seguimiento
de las tareas en cada una de las secciones, por tanto se disefidé una hoja en
Excel con el estado de cada una de las ordenes de pedido en la produccion, el
cual es llenado con la planilla de control de producto en proceso enunciada
anteriormente (véase anexo G6), permitiendo asi estar en constante
comunicacién con el cliente para informarle del estado de su pedido. Este

formato se expone en el anexo J5.

El estado en el que se encuentra la orden de pedido, también se ostenta en el

formato del anexo J3, a manera de facilitar la manipulacion del mecanismo.

Etapa de presentaciéon e implementacion del sistema de planeacion y
programacion de la produccion a la empresa. Una vez disefiada la
herramienta para llevar a cabo una efectiva planeacion y programacién de la
produccion, posteriormente se realizd una reunién el dia 3 de Agosto, con el
gerente de Calzado Anaconda con el fin de exponer los pormenores del
mecanismo y de asignar a la persona apropiada, quien seria la encargada de
llevar el control de la misma. Igualmente, en esta reunién se aclararon dudas
en cuanto al disefio y desarrollo del mecanismo, al igual que se expuso de una
forma clara y concisa la manera en la cual se iba a llevar a cabo la

implementacion del sistema en la produccién

A continuacion en las figuras 31, 32, 33, que son las diferentes hojas realizadas
en el mecanismo de planeacién y programacion de la produccion, se ilustra su

funcionamiento.



Figura 31. Tiempos de operacién y capacidades instaladas por seccién
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Fuente. Herramienta en Excel planeacion y programacion de la produccion.

La figura 31, ostenta todos los datos ingresados a la herramienta, los cuales
fueron determinados en el estudio de tiempos realizado previamente por el
practicante, al igual que se puede observar las capacidades instaladas en la

empresa por seccion.

Estos tiempos de operacion pueden ser modificados si se establecen nuevos
estudios de tiempos en la organizacion, asimismo se pueden anexar en el
formato los tiempos de operacion de futuras colecciones, de igual forma si las
capacidades por seccién varian, estos pueden ser cambiados facilmente en la

herramienta.



En la figura 32, se ilustra la implementacion del mecanismo al sistema
productivo, con la programacion de las érdenes de produccion solicitadas por
los clientes, los cuales ostentan una respectiva fecha de despacho arrojados

por la herramienta.

Figura 32. Programacion de 6rdenes de produccién
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Fuente. Herramienta en Excel planeacién y programacion de la produccion.

En la siguiente figura se expone el formato del que se lleva un registro del
control de producto de en proceso, con el objeto de permitir a la organizacion

dar informacion veraz al cliente sobre el estado de su orden de pedido.



Figura 33. Implementacién control de producto en proceso
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Fuente. Herramienta en Excel planeacién y programacion de la produccion.

A medida que una seccion culmina con la elaboracién de una orden de pedido
en particular, esta es registrada en el formato, para efectos de su respectivo

seguimiento en el proceso.

Beneficios Logrados

e Planear y programar actividades de preparacion de materiales, eliminar
continuas sobrecargas sobre los puestos de trabajo y tener disponible a
tiempo la mano de obra necesaria para la realizacion de las actividades
productivas.

e Eliminar la incertidumbre tenida en cuanto al despacho de una orden de
pedido en especifica, pactando una fecha de salida de la orden de pedido

con el cliente, una vez haya solicitado su fabricacion en el sistema.



5.1.7 Herramienta informatica para el control y programaciéon de la
produccion. Contar con una herramienta que permita controlar y programar la
produccion en la empresa, es de vital importancia si se desea incrementar la
eficiencia del sistema productivo y aumentar la competitividad utilizando la
tecnologia, ya que por medio de esta, la organizacion estaria a la vanguardia
de todos los factores incidentes en la produccion, tales como clientes,
proveedores, fichas técnicas, materiales, insumos, tiempos de
aprovisionamiento de material, nébmina, ordenes de produccién, referencias,
consumos, entre otros factores trascendentales para realizar con su actividad

productiva.

Objetivo. Disefio e implementacién de una herramienta informética para el

control y programacion de la produccion en Calzado Anaconda.

Justificacion. En un mundo tan globalizado y competitivo es pertinente utilizar
la ayuda de tecnologias, encaminadas a mejorar el sistema productivo y tener
una mayor organizacion del mismo en la empresa, por consiguiente Calzado
Anaconda opté por implementar una herramienta informatica dirigida a
controlar todas las actividades relacionadas con el proceso productivo de la

organizacion.

Inicialmente con el objeto de adquirir una herramienta que se adecuara a las
necesidades de la organizacién, fue necesario realizar una busqueda intensiva
en el sector, donde se atendid a la sugerencia hecha por el consultor de
CEINNOVA, quien gracias a su experiencia en el sector planteo la utilizacion
de un software utilizado por la mayoria de las empresas de calzado del sector y
ademas se ajustaba a los requerimientos de la empresa y por ello Calzado
Anaconda opt6 por su compra.

Para efectos del disefio y elaboracion de la herramienta, el software esta

conformado por 5 items principales, los cuales son:



- Produccion

- Nbomina

- Formato de envios
- Facturacién

- Remision

Sin embargo, dado a que esta herramienta requeria de una atencién constante
por parte de la administracion de la empresa, fue necesario la contratacién de
una persona quien junto con el practicante llevarian a cabo la implementacion
de la herramienta al proceso, por consiguiente se recibié una capacitacién por
parte del autor de la herramienta, debido a que su funcionamiento era un poco
complejo, y solicitaba de una alimentacion acertada de la produccion al

sistema.

Al inicio del programa se establece una ventana menu, donde se contiene unos
hipervinculos que llevan de la hoja inicial a cualquiera de las péaginas
correspondientes al programa, estos hipervinculos estan dados por los 5 items
establecidos anteriormente. Asimismo de cada uno de los items del menu se

desprenden otras herramientas las cuales seran descritas a continuacion.

v" Produccién

Este item contiene toda la informacion relevante para el buen funcionamiento

del sistema productivo, tales como:

Proveedores. Aqui se ostentan todos los datos necesarios del proveedor tales
como NIT, nombre, direccion, teléfono, ciudad y se encuentran clasificados de

acuerdo al material o insumo que provean a la organizacion.

Fichas Técnicas. En este item se recogi6 toda la informacion relevante para
la fabricacion de una referencia en particular (véase anexo K1), tales como el

nombre que identifica la referencia, color, estilo, adornos, herrajes, hebillas,



talla de tacon y consumos, donde fue necesario un trabajo de campo arduo

utilizando el método del paralelogramo.

Stickers. Es una etiqueta previamente establecida por la organizacion para la

identificacion de una referencia en particular.

Insumos. En este item se contiene toda la informacion necesaria de los
insumos requeridos para la actividad productiva, tales como pegantes, hilos,

puntillas, troqueles, entre otros.

Produccion. Una vez el cliente realiza su pedido, la persona encargada de
manipular el sistema, elabora las respectivas 6rdenes de produccién y vales

para ser valida su fabricacion (véase anexo K2).

Catalogo. Aqui se describe en detalle cada una de las referencias que
dispone la empresa para facilitar su venta.

Referencia Vs. Pares. Con la finalidad de estar al tanto de la cantidad de
pares vendidos por referencia, aqui se establecen gréaficas, donde se puede

apreciar cuales son los estilos mas vendidos en la organizacion.

v Némina

Este item contiene todos los datos personales de los trabajadores, desprendida

en dos sub-items, los cuales son:

Hoja de vida. Una vez ingresa un nuevo trabajador a la casa fabril, aqui se
registran sus respectivos datos personales, tales como cédula, nombre,
apellido, direccion de residencia, cargo, referencias laborales y personales; lo
anterior a fin de constatar la veracidad de la informacion dada por el mismo,

permitiendo asi llevar un control de registro del personal actual de la fabrica.



Némina. Con base a las pares realizados por el personal de produccion, aqui
el encargado de manipular el sistema elabora la nGmina correspondiente a su

trabajo semanal, y asimismo efectuar el respectivo pago (véase anexo K3).

v' Facturacion

Una vez las referencias se encuentran totalmente listas para su debido
despacho, el encargado de manipular el sistema realiza las facturaciones

correspondientes, teniendo en cuenta los siguientes factores.

Cliente. Aqui se ostentan todos los datos basicos del cliente necesarios para
realizar la respectiva entrega, tales como NIT, nombre, direccion, teléfono,

ciudad.

Facturacion. Una vez se ha constatado la veracidad de los datos dados por el
cliente, se realiza la respectiva factura correspondiente a la orden de pedido,
donde se tiene en cuenta cantidades, estilos, colores, precio de venta, y demas

requisitos legales para ejecutar la venta.

Cartera. Aqui se registra todo tipo de pagos efectuados por el cliente, ya sea

en efectivo, cheque o financiado.

v Formato de envios

En este item se elabora el correspondiente formato de envio, que contiene
datos del destinatario como son: nombre, direccion, teléfono, ciudad,
igualmente contiene datos de la persona remitente, en este caso Calzado
Anaconda, adicionando el total de nimero de cajas despachadas y cantidad de
referencias enviadas, esto con el fin de evitar problemas con la compaiiia

transportadora que asume el envio.



v" Remisién envios

Aqui se da lugar para que la compariia expida cualquier clase de observaciéon o
sugerencia al cliente, acorde a la orden de pedido solicitado.

5.2 MEJORAS PROPUESTAS

A continuacion se expone una lista de mejoras propuestas, que fueron
presentadas al gerente de Calzado Anaconda, encaminadas a dar un pleno
seguimiento al trabajo realizado, en aras de incrementar la eficiencia del

sistema productivo.

v Los drasticos cambios en la demanda afectan considerablemente el
sistema productivo de la organizacion, generando continuas jornadas
de trabajo desgastantes para el operario, y una planificacion errénea
de los materiales e insumos requeridos para la produccion, por tal
hecho se propone a la empresa evaluar e implementar técnicas de
prondstico, buscando mejorar los resultados ofrecidos y permita contar
de una mejor aproximacion del comportamiento de la demanda,
mediante la aplicacion de herramientas estadisticas eficaces que
posibiliten mejorar el patrén, el promedio y la variabilidad de esta para
cada referencia perteneciente al portafolio de ventas. De esta manera
se podra obtener mejor informacién para calcular los stocks de
seguridad, teniendo en cuenta el factor de variabilidad de demanda.

v" Con la adquisicién de un nuevo lote vecino correspondiente a un area

de 55m?, se propone a la empresa una nueva redistribucion de la
planta fisica (véase anexo L), encaminada a mejorar el flujo del
proceso, disminuyendo las distancias de un centro de trabajo a otro y
los tiempos de recorrido de material, haciendo asi, mas eficiente el
sistema productivo. Aqui se propone una mejor organizacion de la

planta, donde se plantea una mejor ubicacion de la bodega de materia



prima y los trabajadores puedan recorrer la planta sin ninguna
dificultad. Lo anterior solo se llegb a su propuesta, ya que el proceso
de reestructuracion de la planta fisica, es un proceso lento y un poco

complejo.

Con el objeto de llevar a cabo un control mas sistematizado de las
existencias de material en las bodegas, se plantea a la empresa la
compra de un mecanismo digital encaminado a llevar un control mas
acertado sobre los mismos, el cual ademas permitiria verificar el
estado de las ordenes de produccién sobre cada una de las secciones
de la produccion, siendo éste el punto de partida para informar sobre el
estado del pedido al cliente, notificando cantidades, referencias, tallas,
colores, estilo de tacon, entre otros factores indispensables para la

fabricaciéon del calzado.



6. ANALISIS Y VERIFICACION DE LOGROS OBTENIDOS

El presente capitulo ostenta el impacto real generado por la implementacion de

las mejoras hechas al sistema productivo de Calzado Anaconda.

Figura 34. Andlisis y verificacion de logros

1. GEMERALIDADES
DEL PROYECTO
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4. DIAGNOSTICO
SITUACIONAL

Con el proposito de obtener un incremento continuo de los beneficios es
pertinente aumentar los niveles de compromiso por parte de los empleados, a

fin de adquirir mejores resultados.

6.1 INDICADORES DE GESTION

Una vez finalizado el proyecto con la implementacion de mejoras encaminadas
a incrementar la eficiencia del sistema productivo de Calzado Anaconda, era
necesario evaluar los principales resultados con un sistema de indicadores
dirigidos a obtener informacion trascendental como paso crucial para lo toma
de decisiones y ademas permitiendo proporcionar una herramienta de

evaluacion a la empresa de metas planteadas.

A continuacién la siguiente tabla ostenta una lista de los indicadores

propuestos.



Tabla 36. Indicadores de gestion

Indicador Férmula de Célculo de Medicion Fuente
Capacidad . - Planilla Control del
X Total pares producidos
productiva por Y Mensual producto en proceso por
o por seccion / mes s
seccién seccion.
. Total minutos productivos - Herramienta informatica
Porcentaje de )
SN / Total minutos de la Mensual control de la
eficiencia ) o
jornada laboral productividad.
indice de retraso Total de pedidos
entregados con retraso / - Programa de produccion.
en entrega de . Mensual 4
. Total de pedidos - Registros de despachos
pedidos
entregados
indice de Numero de pares - Planilla control del
unidades defectuosas / Numero de Mensual producto en proceso.
defectuosas pares terminados - Vale de Produccion.
indice de NUmero de pares L
. , - Programa de produccion.
unidades devueltos / Numero de Mensual ? ;
- Registro de devoluciones.
devueltas pares despachados
Cantidad de retiros en el
Rotacion de periodo / Total de -
- ) ) Mensual - Némina
personal trabajadores disponibles

Frecuencia

en el periodo

v' Capacidad productiva por seccidon. Una vez se hall6 la necesidad de
personas requeridas para cumplir con el lote ideal diario de las familias (véase
pag. 103), se dio la tarea de contratar mas personal, especialmente en aquellas
areas donde el nivel de produccién era bajo y se hacia un poco mas complejo
el cumplimiento de los pares pactados por dia de acuerdo al balanceo de las
lineas realizado, para lo cual se optd por contratar 5 personas mas en el area
de armado, 1 para el area de emplantillado y asignar auxiliares a cada uno de
los operarios pertenecientes al area de soleteado y a la seccién de montaje y
terminado. Con base a estas contrataciones se logr6 aumentar las
capacidades productivas, especialmente en las secciones de la produccion
enunciadas anteriormente, con el objeto de adecuar los niveles de produccién

al lote ideal obtenido en el transcurso del trabajo.

A continuacion, la figura 35 ostenta las capacidades productivas de cada

seccion, obtenidos en el transcurso de la préactica.

Figura 35. Capacidades Productivas por Seccion
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Fuente. Datos de la Produccién Calzado Anaconda

En la figura anterior, se puede apreciar un incremento de las capacidades
productivas de cada una de las secciones de la produccion, esto gracias a las
contrataciones realizadas en los Ultimos meses, donde de 4136 pares
fabricados por el area de guarnicién en el mes de abril, se logré obtener un
incremento de casi un 32.7%, fabricando en el mes de septiembre un total de
5492 pares, al igual que de 3802 pares fabricados por la seccion de soleteado
en el mes de abril, se obtuvo un incremento aproximado del 35.7%, fabricando
en el mes de septiembre un total de 5160 pares, e igualmente de 3720 pares
fabricados en el mes de abril correspondiente al recurso restrictivo de
capacidad que es el area de montaje y terminado, se logré6 obtener un
incremento del 34.7%, fabricando en el mes de septiembre un total de 5012

pares.

La figura 35, ostenta incrementos significativos para cada una de las secciones
de la produccién, sin embargo para observar el incremento generado en cada
una de estas antes y después de la practica, a continuacion la tabla 37, ilustra
los porcentajes de incremento de las capacidades productivas, a modo de
cuantificar en detalle el impacto generado al sistema productivo en el

transcurso del trabajo.



Tabla 37. Porcentaje de incremento capacidades productivas por seccién

., Mes
Seccidn - - Incremento (%)
Abril (pares) Septiembre (pares)

Troquelado 5611 5880 4.8%
Termodoblado 5248 5784 10.2%
Guarnicién 4136 5492 32.7%
Plantillado 5029 5358 6.5%
Soleteado 3802 5160 35.7%
Montaje y Terminado 3720 5012 34.7%
Emplantillado 4436 5190 17%

Fuente. Datos de la Produccién Calzado Anaconda

No obstante, la tabla 37 ilustra incrementos en las capacidades productivas por
seccion, sin embargo los niveles de productividad se han reducido levemente
en los ultimos meses, esto debido a que se contrato personal inexperto por la
escasez de personal capacitado en el sector, y demoran mas en realizar una
tarea en comparacién a una operaria antigua de la fabrica, quien ya esta al

tanto del método a seguir segun la referencia que este realizando.

v' Porcentaje de eficiencia. Con base a la herramienta del control de
productividad diario de la produccién implementado en el presente trabajo, se
logré obtener un nivel de productividad mensual por seccidn, obtenido del
promedio del resumen semanal de cada una de las areas, arrojados por la

herramienta.

A continuacion la siguiente figura expone los niveles de productividad por

seccion, obtenidos en el transcurso de la préactica.



Figura 36. Porcentaje de eficiencia
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Fuente. Herramienta en Excel control de la productividad diaria

Segun la figura 36, los porcentajes de eficiencia han disminuido notablemente
en especial para el area de guarnicion, donde la eficiencia bajo de 83.7% hasta
75.2% evidenciando el ingreso de personal inexperto a la seccion y debido a
que la eficiencia estd medida por tiempo productivo sobre tiempo trabajado
éste bajo considerablemente, al igual que de 84.9% de porcentaje de eficiencia
de la seccion de montaje y terminado bajé a 73.5% de nivel productivo. Si bien
los porcentajes de eficiencia han disminuido para el area de guarnicion y
montaje y terminado, estos han aumentado significativamente en otras
secciones, como es el caso de la seccién de troquelado el cual se incremento
de 78.9% a un 91.4% respectivamente, igualmente para el area de plantillado

que de 86.8% paso a un 92.6% porcentaje de eficiencia.

A continuaciébn se ostenta una tabla con los promedios mensuales de
productividad totales de la fabrica, obtenidos de acuerdo a los porcentajes de
eficiencia de cada una de las secciones de la produccion presentadas en el

transcurso del proyecto.



Tabla 38. Porcentaje de eficiencia total de la fabrica

M % de eficiencia total
es S
de la fabrica
Junio 83.5%
Julio 86.9%
Agosto 85.1%
Septiembre 84.6%

Fuente. Herramienta en Excel control de la productividad diaria

En la tabla 38, se puede apreciar un porcentaje de eficiencia total de la fabrica
constante, esto debido a que en el transcurso de la practica se obtuvo una
reduccion de los niveles de eficiencia de las secciones de guarnicion y montaje
y terminado en contra a un notable incremento de la eficiencia para las

secciones de troquelado, plantillado, termodoblado y emplantillado.

v Indice de retraso en entrega de pedidos. Con el objeto de verificar el
impacto generado por las mejoras realizadas en la direccion, se disefid la
siguiente tabla ostentando el nimero de despachos realizados en el mes,

detallando cual de estos envios, presentaron un retraso en su entrega.

Tabla 39. Despachos realizados Vs. Despachos en retraso

Mes Despachos Despachos en Porcentaje (%)
Realizados retraso
Mayo 54 37 68.5%
Junio 37 12 32.4%
Julio 86 39 45.3%
Agosto 67 26 38.8%
Septiembre 100 28 32.0%

Fuente. Registro de Facturaciones Calzado Anaconda

De acuerdo a la tabla anterior, a continuacion se expone una figura donde se
ostenta un porcentaje que confronta despachos realizados Vs. despachos en

retraso.



Figura 37. Porcentaje Despachos realizados Vs. Despachos en retraso
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Fuente. Datos de Facturacion Calzado Anaconda

En la figura anterior se puede apreciar una notable baja de los despachos
realizados en retraso, especialmente en los ultimos meses, donde se logré una
reduccion del 68.5% al 32% obtenido en el mes de septiembre, esto debido a
que la herramienta en Excel disefiada planeacion y programacion de la
produccion, permitio planificar de una manera acertada los materiales, insumos

y mano de obra requerida para la elaboracion de los pedidos.

v Indice de unidades defectuosas. No obstante, es de vital importancia
observar el impacto generado, del producto defectuoso en la produccion, para
tal hecho se realiz6 la siguiente tabla, acorde al producto en mal estado

presentado en los Ultimos meses en el sistema productivo.

Tabla 40. Unidades Terminadas Vs. Unidades Defectuosas

Mes Unidades Terminadas | Unidades Defectuosas | Porcentaje (%)
Mayo 4764 72 1.51%
Junio 4479 37 0.83%
Julio 4687 26 0.55%
Agosto 4936 36 0.73%
Septiembre 5480 22 0.40%

Fuente. Datos de la Produccién Calzado Anaconda

A continuaciéon la figura 38, ilustra claramente las recientes bajas de las

unidades defectuosas en la produccion.



Figura 38. Porcentaje Unidades Terminadas Vs. Unidades Defectuosas
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Fuente. Datos de la Producciéon Calzado Anaconda

La figura anterior certifica una notable baja en la aparicion de unidades
defectuosas en la produccion, esto debido a las capacitaciones realizadas al
personal, dirigidas por los administradores de acuerdo a las referencias que se

estan realizando actualmente.

v Indice de unidades devueltas. Gracias a una estricta politica impuesta
por la organizacion, de inspeccionar el calzado antes de realizar su respectivo
despacho, las cantidades devueltas por los clientes son realmente pocas,

ostentado en la siguiente tabla.

Tabla 41. Unidades Despachadas Vs. Unidades Devueltas

Mes Unidades Despachadas | Unidades Devueltas | Porcentaje (%)
Mayo 4764 30 0.63%
Junio 4479 24 0.54%
Julio 4687 19 0.41%
Agosto 4936 14 0.28%
Septiembre 5480 12 0.22%

Fuente. Datos de Facturacion Calzado Anaconda.

A continuaciéon la figura 31, ilustra claramente las recientes bajas de las

unidades devueltas a Calzado Anaconda.



Figura 39. Porcentaje Unidades Despachadas Vs. Unidades Devueltas
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Fuente. Registro de devoluciones

v Rotacion de personal. Gracias a las capacitaciones dictadas por el
practicante, se obtuvo una reduccion de la rotacion del personal considerable,

ilustrado en la siguiente figura.

Figura 40. Rotacion de personal
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Fuente. Nomina Calzado Anaconda

En la siguiente tabla se ostenta el calculo de la rotacién de personal.



Tabla 42. Célculo de la rotacién personal

Mes Céalculo del indicador Rotacién de

Personal (%)
Abril (9/23)*100 39.1%
Mayo (9/22)*100 40.9%
Junio (7/26)*100 26.9%
Julio (5/32)*100 15.6%
Agosto (5/35)*100 14.3%
Septiembre (4/37)*100 10.8%

Fuente. Administracién Calzado Anaconda

6.2 RESULTADOS OBTENIDOS
Teniendo en cuenta las implementaciones hechas en el transcurso de la
practica con base a las metas planteadas al inicio del proyecto, a continuacién

se expone el cumplimiento de los objetivos alcanzados.

Tabla 43. Logro de Objetivos

v Realizar un

OBJETIVO

diagnéstico
interno de la empresa que
permita contar con la
informaciéon suficiente del
sistema de produccion.

Establecer los puntos criticos
a partir del diagnéstico, para
disefar las estrategias de
mejora convenientes.

Implementar propuestas de
mejora dirigidas a
contrarrestar los problemas
identificados en el sistema
productivo.

Evaluar los resultados de las
propuestas implementadas
con los indicadores de
desempefio respectivos.

RESULTADOS

Capitulo 4. Se realiz6 un diagndstico
situacional de la empresa, usando el método
descrito por Enriqgue Benjamin Franklin, quien
sugiere elaborar el respectivo andlisis
clasificandolo en problemas fisicos, problemas
de gestién y problemas en el desarrollo del
sistema productivo.

A partir de los diagndstico situacional realizado
se identificaron los puntos mas criticos con el
propdsito de enfocar los esfuerzos para
eliminarlos.

Capitulo 5. Segun el diagnéstico realizado se
implementaron y se propusieron mejoras
necesarias para el buen funcionamiento de los

procesos productivos en la planta de
produccion.
Capitulo 6. A fin de medir el impacto real

generado por las mejoras implementadas se
realizé un analisis y verificacién de los logros
obtenidos en el transcurso del trabajo.

Péag.
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OBJETIVO

v’ Realizar charlas de
capacitacion relacionadas
con el plan de mejoramiento
de la produccién, con una
participacion  activa  del
personal de Calzado
Anaconda.

RESULTADOS

Cada una de las mejoras implementadas tuvo
el acompafiamiento de charlas de capacitacién
a los empleados de Calzado Anaconda,
dirigidas a evitar un aptitud renuente por parte
de los operarios causada por las
implementaciones, obteniendo su respectiva
colaboracién para cumplir con los objetivos
pactados.

Pag.

78, 88,
107,123



CONCLUSIONES

v’ La practica empresarial realizada incit6 a los miembros de la
organizacion un ambiente de compromiso Yy pertenencia muy
favorable, gracias a las capacitaciones que promovieron el trabajo en
equipo y la interaccion de los diferentes niveles de la organizacion
incentivando un clima laboral propicio para la realizacibn de las
actividades productivas; lo anterior hizo mas sencillo el conocimiento
detallado del sistema productivo, permitiendo adquirir una vision mas
amplia de la interaccién mutua entre los procesos de la empresa, en

especial el proceso de produccion.

v' La elaboracién del presente trabajo permiti6 estrechar los vinculos
entre la universidad y la industria del calzado del sector, generando un
provecho mutuo de las partes, ya que por un lado, la organizacién se
ve beneficiada por las utilidad que tiene el trabajo para alcanzar sus
objetivos y metas propuestas y por otro la universidad provee un
mecanismo para que sus futuros egresados complementen su

formacion profesional.

v' Con la implementacion de la estrategia de las 5s’s en el transcurso del
proyecto, se logré obtener un puesto de trabajo agradable, limpio, y
seguro para la realizacion de la actividad productiva, eliminando
basuras y deshechos dentro de la planta fisica que daban un mal
aspecto a la organizacion, estos logros obtenidos se justifican en un
aumento significativo de cada una de las S, con un incremento del
36.47%, 21.78%, 22.4%, 22.22% y del 24% respectivamente, lo cual
indica que el promedio de mejora de la aplicacion de la técnica de las

5S’s en Calzado Anaconda se estima en un 25.4%.



v A través de la realizacion de un estudio de métodos y tiempos de las
operaciones efectuadas en cada uno de los procesos productivos,
permitié eliminar la incertidumbre tenida en cuanto a la duracién de
una operacién en especifica, ademas contribuyé a la generacion de
herramientas encaminadas a mejorar la eficiencia del sistema
productivo, como tener un control de productividad diario y planear y

programar la produccion.

v' Gracias a un arduo analisis realizado en el proceso de cada uno de los
centros de trabajo, se lograron eliminar actividades generadoras de
despilfarro, sacar una material que se tenia almacenado de
colecciones anteriores representado por un valor de $2.472.500 pesos,
realizar las gestiones necesarias para tener oportunamente el material
necesario para la elaboracion de las tareas, elaborar un programa de
mantenimiento preventivo para evitar el deterioro de las maquinas
tenidas en la casa fabril, reducir hasta en un 30.5% el total de articulos
defectuosos producidos en el mes, controlar adecuadamente el uso de
pegante en el proceso, como también llevar a cabo un control del
producto en proceso para evitar sobrecargas sobre los puestos de
trabajo o su posterior deterioro.

v' Se sacO maquinaria representada por un valor de $ 3.550.000 pesos,
la cual era innecesaria dentro del proceso productivo, generando una

reduccion del 41.76 % de la maquinaria de poco uso en la produccion.

v' Con la realizacién de un balanceo de lineas sobre la operacion, se
logré obtener una necesidad de personas por seccion adecuado para
la fabricacion del lote ideal obtenido, hecho que corroboré a
incrementar las capacidades productivas de cada una de las secciones
de la produccion y en especial en aquellas donde se ingresé personal

para cumplir con el objetivo pactado, justificado en un aumento del



32.7% para guarnicion, 35.7% para soleteado y del 34.7% para el area

de montaje y terminado.

Un incremento en las capacidades productivas por seccion, no
evidencio un aumento en los niveles de productividad obtenidos,
debido a que se contraté personal no capacitado para la operacion,
donde fue pertinente realizar charlas de capacitacion para evitar la
aparicion de producto defectuoso en el proceso, sin embargo se
disminuyeron notablemente los niveles de productividad en algunas
secciones arrojados por la herramienta control de productividad diaria,
donde se redujo a 75.2% para el area de guarnicion, y a 73.5% para el
area de montaje y terminado los porcentajes de eficiencia
respectivamente, frente a un incremento de 91.4% para el area de

troguelado y del 92.6 % para el area de plantillado.

Al finalizar el proyecto se tuvo un costo total aproximado de
$ 2.355.000 comprendido por el salario del practicante, costos de
papeleria, internet, crondmetro, entre otros, frente a un beneficio
representado por una cifra de $ 11.052.500, donde se incluye venta de
material almacenado de colecciones anteriores, maquinaria saliente
innecesaria dentro del proceso, reduccion en la produccion de
producto defectuoso, y un incremento de las unidades producidas

mensualmente.



RECOMENDACIONES

v’ Se propone seguir realizando un seguimiento constante a las
herramientas de trabajo implementadas y a los métodos de trabajo
mejorados con el objeto de verificar el buen funcionamiento de los
mismos, 0 en caso contrario, analizar la causa de sus posibles fallas
para realizar los ajustes necesarios y garantizar su mejoramiento

continuo en el proceso.

v’ Para efectos de futuros estudios de tiempos en la organizacion, se
recomienda tener todo el material listo para la fabricacion de las piezas

y de esta manera no se efectien variaciones o errores en los mismos.

v Con la compra de un nuevo lote el cual sera utilizado para una futura
ampliacion de la organizacion, se recomienda que este sea adaptado
de acuerdo a las necesidades técnicas de la fabrica, teniendo en

cuenta el flujo del proceso y en beneficio propio de la empresa.

v Continuar realizando capacitaciones a los empleados de Calzado
Anaconda, y especialmente a aquellos que se encuentren vinculados
al sistema productivo y tengan contacto directo con la manipulacion del

producto.

v' La motivacién es un factor trascendental para el desarrollo efectivo del
sistema productivo, y por tanto se recomienda a la direccién establecer
programas de motivacion e incentivos al personal de la empresa, con
la finalidad de dar continuidad al programa de mejoramiento de la
produccion, teniendo en cuenta sus sugerencias y aclarando todo tipo

de inquietudes.



Involucrar la calidad en la ejecucién del proceso productivo es de vital
importancia, si se desea establecer una ventaja competitiva en el
sector, por ende se recomienda a la empresa analizar la posibilidad de
obtener el certificado 1SO 9001:2000, ya que permitiria explorar

nuevos mercados con un producto de exportacion.

En aras de obtener oportunamente el material necesario para la
realizacion de la actividad productiva, se recomienda al personal de
compras, realizar la respectiva gestion dias antes de que este sea
requerido en el proceso y de esta forma no generar demoras en el

sistema.

Con el proposito de incrementar el rendimiento de la capacidad
productiva del sistema, se recomienda a la direccidn continuar con sus
actividades de adquisicibn de tecnologia de punta, ya que
constantemente se obtienen nuevas alternativas en cuanto a equipos

y procesos que hacen mas sencillas las tareas.

Se recomienda a la empresa no descartar la posibilidad de contratar el
servicio de guarnicién en casa, ya que permitiria ampliar la capacidad
de la seccion y conllevaria a obtener una reduccion de costos

invaluables.

Contar con una pagina Web, donde se exponen las nuevas
colecciones elaboradas por la empresa, ayuda a dar a conocer
internacionalmente los productos, incrementando asi, la imagen de la
organizacioén, sin embargo se recomienda enfocar la herramienta hacia

el marketing, a manera de posicionarla estratégicamente en el sector.
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ANEXOS



Anexo A. Cursograma Analitico de Material

Anexo Al. Proceso de elaboracion de Familia Capellada - zapatilla

Almacenamiento

Diagrama No. 1 Hoja 1 de 4 Actividad Actual
Objeto: (1) Par de zapatos Operacion O
Transporte —
Actividades: troquelado, termodoblado, armado, D

i ) . Espera

costura, plantillado, soleteado, montaje, terminado,
emplantillado. .,
Inpeccion

Lugar: Planta de produccion

Operarios: (30)

Método

Actual

Fecha: 7,8,y 9 de abril

Realizado por:

Freddy Norberto Gémez H.

Descripcion

Simbolo

Ol =

D

\/

Buscar referencia

X

Buscar material

Revisar existencias del material

Organizar material en doble

Organizar puesto de trabajo

Colocar material sobre pasta de maquina troqueladora

Colocar molde troquel sobre el sintético

Troquelar capellada

X X[ XXX

Almacenar material

Buscar material forro

X

Rewvisar existencias del material forro

Organizar material en doble

Colocar material forro sobre pasta de maq. Troqueladora

Colocar molde troquel sobre el sintético

Troquelar forro capellada

X X[ XX

Almacenar material

Buscar material corbata

X

Revisar existencias de material corbata

Colocar material corbata sobre pasta de troquel

Colocar molde troquel corbata sobre sintetico

Troquelar corbata

X X[ X

Almacenar material

Buscar material punteros y bandas

X

Revisar existencias del material

Organizar material en doble

Colocar material sobre pasta de maquina troqueladora

Colocar molde troquel sobre el sintético

Troquelar punteros

Troquelar bandas

Contar piezas troqueladas

XXX X[ XX

Almacenar material




Diagrama No. 1 Hoja 2 de 4

Actividad

Actual

Descripcion

Simbolo

—

B

\/

Marcar grandes y pequefios

Empacar piezas en bolsa plastica

Organizar puestos de trabajo

Entregar a administrador

O
X
X
X
X

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a termodoblado

Alistar termodobladora

Termodoblar capellada

Termodoblar corbata

Contar piezas

Empacar piezas en bolsa plastica

Organizar puesto de trabajo

XXX XXX

Entregar a administrador

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a armado

Aplicar caucho a capellada

Aplicar pegante a forro capellada

Juntar capellada con forro capellada

X X[ X

Pasar a costura

Esperar turno armado

Coser capellada con forro capellada

X

Pasar a armado

Cortar forro sobrante

Marcar posiciones de taches sobre corbata

Colocar hueco del herraje

Colocar taches sobre corbata

Aplicar pegante a corbata

Juntar capellada con corbata

Organizar puesto de trabajo

XXX XXX X

Pasar a costura

Coser corbata con capellada

Contar piezas

Empacar piezas

X X[ X

Entregar a administrador

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a plantillado

Buscar material

X

Revisar existencias de material

Organizar material odena en doble

Organizar puesto de trabajo

Colocar material odena sobre pasta del troquel

Colocar molde troquel plantilla sobre material odena

Troquelar plantilla

Colocar molde troquel recufio sobre material odena

Troquelar recufio de odena

Contar piezas

XXX XXX X[ X

Almacenar material odena

Buscar material shank

X




Diagrama No. 1 Hoja 3 de 4

Actividad

Actual

Descripcién

Simbolo

—>

O

D

\/

Colocar material shank sobre pasta del troquel

Colocar molde troquel recuio sobre material shank

Troquelar recufio de shank

X X[ X

Almacenar material shank

Buscar material neolite

Colocar material neolite sobre pasa del troquel

Troquelar suela de neolite

Contar piezas

X X[ X]X

Almacenar material neolite

Aplicar pegante a odena

Aplicar pegante a recufio de odena

Juntar odena con recufio de odena

Aplicar pegante a shank

Aplicar pegante a cambrion

Juntar cambrion con odena

Organizar puesto de trabajo

XXX XXX X

Pasar a preformado

Alistar preformadora

Juntar shank y preformar plantilla

Pasar a pulida

Pulir plantillas

Empacar plantillas

XXX X[ X

Almacenar plantillas

Pasar a soleteado

Aplicar pegante a produeva

Aplicar pegante a plantilla

Juntar produeva con plantilla

Pulir plantilla con maquina terminadora

Aplicar pegante a puntero

Aplicar pegante a bandas

Aplicar pegante a puntero y bordes de plantilla

Juntar puntero con plantilla

Juntar banda a borde plantilla

Aplicar gaban a neolite

Marcar talla de zapato sobre neolite

Organizar puesto de trabajo

Empacar plantillas

XX XXX XX XX XX XX

Entregar a administrador

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a montado

Aplicar pegante a capellada

Aplicar pegante a plantilla

X[ X

Esperar secado de pegante

Montar capellada a plantilla

Contar piezas

Pasar a terminado

Aplicar caucho a neolite

Juntar neolite a zapato




Diagrama No. 1 Hoja 4 de 4

Actividad

Actual

Descripcién

Simbolo

O =

D)

\/

Juntar tapa a zapato

Contar zapatos

Organizar puesto de trabajo

X X[ X

Entregar a administrador

Revisar el buen estado del zapato

Pasar a taconado

Poner pinzas sujetadoras sobre el zapato

Contar piezas

Organizar puesto de trabajo

X[ XX

Pasar a sellado

Poner sellos sobre cufios

Contar piezas

Organizar puesto de trabajo

X[ X[ X

Pasar a emplantillado

Aplicar pegante a plantillas

Aplicar pegante a zapato

Juntar plantilla a zapato

Contar zapatos

X X[ XX

Pasar a finizaje

Alistar varsol

Aplicar tinta a borde del zapato para cubrir pegante

Limpiar zapato con varsol

Removwer el exceso de pegante del zapato

Lavar suela con agua y jabon

Organizar puesto de trabajo

XXX X[ XX

Pasar a empacado

Alistar cajas

Doblar cajas

Colocar soporte puntero a zapato

Empacar zapato en bolsas plasticas

Empacar bolsas en caja cada par

XXX X[ X

Desplazar tarea para embalaje

Esperar completar el pedido del cliente

Revisar calidad del zapato

Embalar

Almacenar

TOTAL

121 20




Anexo A2. Proceso de elaboracion de Familia Capellada — talén — playa

Diagrama No. 2 Hoja 1 de 4 Actividad Actual
Objeto: (1) Par de zapatos Operacion O
Transporte —
Actividades: troquelado, termodoblado, armado, D

. ) . Espera

costura, plantillado, soleteado, montaje, terminado,
emplantillado. ~,
Inpeccidn

Lugar: Planta de produccion

Almacenamiento

Operarios: (30)

Método

Actual

Fecha: 7,8,y 9 de abril

Realizado por:

Freddy Norberto Gémez H.

Simbolo

Descripcion

O =

D

\/

Buscar referencia

X

Buscar material

X

Revisar existencias del material

Organizar material en doble

Organizar puesto de trabajo

Colocar material sobre pasta de maquina troqueladora

Colocar molde troquel sobre el sintético

Troquelar capellada

Troquelar talones

Troquelar correa

Troquelar punteros

Troguelar bandas

Contar material piezas trogueladas

XXX XX XX XX X

Almacenar material

Buscar material forro

X

Rewvisar existencias del material forro

Organizar material en doble

Limpiar puesto de trabajo

Colocar material forro sobre pasta de maq. Troqueladora

Colocar molde troquel sobre el sintético

Troquelar capellada forro

Troquelar forro talones

Troquelar forro correa

Contar material forros troquelados

XXX XX XXX

Almacenar material forro

Buscar material para tira avivada

X

Revisar existencias del material

Alistar maquina cortadora de tiras segun corte

Empacar piezas en bolsa plastica

Organizar puestos de trabajo

X X[ X

Entregar a administrador




Diagrama No. 2 Hoja 2 de 4

Actividad

Actual

Descripcion

Simbolo

| =

D

\/

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a termodoblado

X

Alistar termodobladora

Termodoblar capellada

Termodoblar talones

Empacar piezas

Organizar puesto de trabajo

XX XXX

Entregar a administrador

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a armado

Aplicar caucho a capellada

Aplicar caucho a forro capellada

Juntar forro con capellada

Doblar tiras de avivada

Aplicar pegante a talén para tira avivada

Aplicar pegante a tira avivada

Juntar tira avivada a talén

Organizar puesto de trabajo

X[ XXX X[ XX X

Pasar a costura

Esperar turno armado

Coser tira avivada a talén

Coser quiebre del talén

Coser quiebre del forro talon

Coser capellada con forro capellada

Organizar puesto de trabajo

X[ X[ X]X]| X

Pasar a armado

Cortar forro sobrante de capellada

Aplicar pegante a tira avivada

Aplicar pegante a capellada

Juntar tira avivada a capellada

Organizar puesto de trabajo

X[ XXX X

Pasar a costura

Esperar turno armado

Coser tiras a capellada

Pasar a armado

Colocar adorno flores sobre capellada

Poner hebilla a correa

X[ X

Pasar a costura

Esperar turno armado

Coser talén con forro talén

Coser correa con forro correa

Organizar puesto de trabajo

Empacar piezas

X[ XXX

Entregar piezas a administrador

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a plantillado

Buscar material

Revisar existencias de material




Diagrama No. 2 Hoja 3 de 4

Actividad

Actual

Descripcién

Simbolo

—

D

\/

Alistar odena y produeva

Aplicar caucho a odena

Aplicar caucho a produeva

Juntar odena con produeva

Puntillar odena con produeva

Colocar odena con produeva sobre pasta de troquel

Colocar molde plantilla sobre material

Troquelar plantillas de odena y produeva

Contar piezas

Almacenar material

Buscar material odena

Revisar existencias de material

Organizar material odena en doble

Colocar material odena sobre pasta del troquel

Colocar molde troquel recufio sobre material odena

Troquelar recufio de odena

Contar piezas

Colocar molde troquel recufio sobre material odena

Troquelar recufio de odena

Contar piezas

Almacenar material odena

Aplicar pegante a odena

Aplicar pegante a recufio de odena

Juntar odena con recufio de odena

Pasar a preformado

Alistar preformadora

Preformar plantillas

Pasar a pulida

Pulir plantillas

Empacar plantillas

XX XX X[ X[ X XXX XXX XX X ><><><><><><><><><O

Almacenar plantillas

Pasar a soleteado

Aplicar pegante a puntero

Aplicar pegante a bandas

Aplicar pegante a puntero y bordes de plantilla

Juntar puntero con plantilla

Juntar banda con borde plantilla

Aplicar gaban a neolite

Marcar talla de zapato sobre neolite

Organizar puesto de trabajo

Empacar plantillas

XXX XXX XXX

Entregar a administrador

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a montado

Aplicar pegante a capellada

Aplicar pegante a plantilla

Aplicar pegante a talon

X X[ X

Esperar secado de pegante




Diagrama No. 2 Hoja 4 de 4

Actividad

Actual

Descripcién

Simbolo

—

D)

\/

Montar capellada a plantilla

Montar talon a plantilla

Contar piezas

Organizar puesto de trabajo

)
X
X
X
X

Pasar a terminado

Aplicar caucho a neolite

Aplicar caucho a plantilla para neolite

XX

Esperar secado de caucho

Juntar neolite a plantilla

Aplicar pegante a planta tacén

Juntar planta tacon a plantilla

Juntar tapa de planta tacon

Contar zapatos

Organizar puesto de trabajo

XXX XXX

Entregar a administrador

Revisar el buen estado del zapato

Pasar a taconado

Poner pinzas sujetadoras sobre el zapato

Contar piezas

Organizar puesto de trabajo

X X[ X

Pasar a sellado

Poner sellos sobre cufios

Contar piezas

Organizar puesto de trabajo

X[ X[ X

Pasar a emplantillado

Aplicar pegante a plantillas

Aplicar pegante a zapato

Juntar plantillas a zapato

Contar zapatos

Organizar puesto de trabajo

Pasar finizaje

Alistar varsol

Aplicar tinta a borde de zapato para cubrir pegante

Limpiar zapato con varsol

Removwer el exceso de pegante del zapato

Lavar suela con agua y jabon

Organizar puesto de trabajo

XXX XXX XXX XXX

Pasar a empacado

Alistar cajas

Doblar cajas

Colocar soporte puntero a zapato

Empacar zapato en bolsas plasticas

Empacar bolsas en caja cada par

XXX X[ X

Desplazar tarea para embalaje

Esperar completar el pedido del cliente

Revisar calidad del zapato

Embalar

Almacenar

TOTAL

134

23

10




Anexo A3. Proceso de elaboracion de Familia Boca Pescado - Zapatilla

Almacenamiento

Diagrama No. 3 Hoja 1 de 5 Actividad Actual
Objeto: (1) Par de zapatos Operacion O
Transporte —
Actividades: troquelado, termodoblado, armado, D

. . . Espera

costura, plantillado, soleteado, montaje, terminado,
emplantillado. L,
Inpeccidén

Lugar: Planta de produccion

Operarios: (30)

Método

Actual

Fecha: 7,8,y 9 de abril

Realizado por:

Freddy Norberto Gémez H.

Descripcién

Simbolo

O

—>

D

\/

Buscar referencia

X

Buscar material

X

Revisar existencias del material

Organizar material en doble

Organizar puesto de trabajo

Colocar material sobre pasta de maquina troqueladora

Colocar molde troquel sobre el sintético

Troquelar capellada

Troquelar capellada laterales

Troquelar correa

Contar material

XIXXX] XX XX

Almacenar material

Buscar material forro

X

Rewvisar existencias del material forro

Organizar material en doble

Limpiar puesto de trabajo

Colocar material forro sobre pasta de mag. troqueladora

Colocar molde troquel sobre el sintético

Troquelar capellada forro

Troquelar forro capellada laterales

Troquelar forro correa

Contar material forros troquelados

XU XXX XX XX

Almacenar material forro

Buscar material punteros y bandas

X

Rewvisar existencias del material

Organizar material en doble

Colocar material sobre pasta de maquina troqueladora

Colocar molde troquel sobre el sintético

Troquelar punteros

Troquelar bandas

Contar piezas troqueladas

X[ XXX X[ X




Diagrama No. 3 Hoja 2 de 5

Actividad

Actual

Descripcién

Simbolo

O =

D

\/

Almacenar material

X

Marcar grandes y pequefios

Empacar piezas en bolsa plastica

Organizar puestos de trabajo

X X[ X

Entregar a administrador

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a armado

Aplicar pegante a capellada

Aplicar pegante a capellada lateral

Juntar capellada con capellada lateral

Organizar puesto de trabajo

X| X[ XX

Pasar a costura

Coser capellada con capellada lateral

X

Pasar a armado

Doblar quiebre

Aplicar pegante a forro capellada

Aplicar pegante a forro capellada lateral

Juntar forro capellada con lateral forro

Organizar puesto de trabajo

XXX X[ X

Pasar a costura

Coser forro capellada con lateral forro

Coser capellada con lateral

Contar piezas

Empacar piezas en bolsa plastica

X X[ X] X

Entregar a administrador

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a termodoblado

Termodoblar capellada

Empacar piezas

x| X

Entregar a administrador

Pasar a armado

Colocar huecos a correa para hebilla

Poner hebilla a correa

Desbastar correa

Aplicar pegante a correa

Juntar correa con capellada

Aplicar caucho a capellada

Aplicar caucho a pin pones

Juntar pin pones a capellada

Aplicar pegante a forro capellada

Juntar capellada con forro capellada

Organizar puesto de trabajo

XXX XXX XX XXX

Pasar a costura

Esperar turno

Coser capellada con forro capellada

Organizar puesto de trabajo costura

XX

Pasar a armado

Cortar forro sobrante




Diagrama No. 3 Hoja 3de 5

Actividad

Actual

Descripcién

Simbolo

O =

D

\/

Doblar tiras

Aplicar pegante a tiras

Juntar tiras a soporte

X X[ X

Pasar a costura

Coser tiras a soporte

X

Pasar a armado

Colocar herraje a tiras

Aplicar pegante a capellada para tiras

Juntar tiras a capellada

X X[ X

Pasar a costura

Coser tiras a capellada

Contar piezas

Empacar piezas en bolsa plastica

X X[ X

Entregar a administrador

Revisar buen estado de las piezas

Pasar a plantillado

Buscar material

X

Revisar existencias de material

Organizar material odena en doble

Organizar puesto de trabajo

Colocar material odena sobre pasta del troquel

Colocar molde troquel plantilla sobre material odena

Troquelar plantilla

Colocar molde troquel recufio sobre material odena

Troquelar recufio de odena

Contar piezas

XXX XXX X[ X

Almacenar material odena

Buscar material shank

Colocar material shank sobre pasta del troquel

Colocar molde troquel recufio sobre material shank

Troquelar recufio de shank

X X[ XX

Almacenar material shank

Buscar material neolite

Colocar material neolite sobre pasa del troquel

Troquelar suela de neolite

Contar piezas

X X[ XX

Almacenar material neolite

Aplicar pegante a odena

Aplicar pegante a recuio de odena

Juntar odena con recurio de odena

Aplicar pegante a shank

Aplicar pegante a cambrion

Juntar cambrion con odena

Organizar puesto de trabajo

XXX XXX X

Pasar a preformado

Alistar preformadora

Juntar shank y preformar plantilla

XX

Pasar a pulida




Diagrama No. 3 Hoja 4 de 5

Actividad

Actual

Descripcién

Simbolo

O =

D

\/

Pulir plantillas

X

Empacar plantillas

Almacenar plantillas

Pasar a soleteado

Aplicar pegante a produeva

Aplicar pegante a plantilla

Juntar produeva con plantilla

Pulir plantilla con maquina terminadora

Aplicar pegante a puntero

Aplicar pegante a bandas

Aplicar pegante a puntero y bordes de plantilla

Juntar puntero con plantilla

Juntar banda a borde plantilla

Aplicar gaban a neolite

Marcar talla de zapato sobre neolite

Organizar puesto de trabajo

Empacar plantillas

XXX XXX XX XX XXX

Entregar a administrador

Rewvisar el buen estado de las piezas

Pasar a montado

Aplicar pegante a capellada

Aplicar pegante a plantilla

x| X

Esperar secado de pegante

Montar capellada a plantilla

Contar piezas

X[ X

Pasar a terminado

Aplicar caucho a neolite

Juntar neolite a zapato

Juntar tapa a zapato

Contar zapatos

Organizar puesto de trabajo

X X[ X] X[ X

Entregar a administrador

Revisar el buen estado del zapato

Pasar a taconado

Poner pinzas sujetadora sobre el zapato

Contar piezas

Organizar puesto de trabajo

X X[ X

Pasar a sellado

Poner sellos sobre cufios

Contar piezas

Organizar puesto de trabajo

X X[ X

Pasar a emplantillado

Aplicar pegante a plantillas

Aplicar pegante a zapato

Juntar plantilla a zapato

Contar zapatos

Organizar puesto de trabajo

XXX X[ X

Pasar a finizaje




Diagrama No. 3 Hoja 5 de 5 Actividad Actual
Simbolo
Descripcién Q — D \/
Alistar varsol X
Aplicar tinta a borde del zapato para cubrir pegante X
Limpiar zapato con varsol X
Removwer el exceso de pegante del zapato X
Lavar suela con agua y jabon X
Organizar puesto de trabajo X
Pasar a empacado X
Alistar cajas X
Doblar cajas X
Colocar soporte puntero a zapato X
Empacar zapato en bolsas plasticas X
Empacar bolsas en caja cada par X
Desplazar tarea para embalaje X
Esperar completar el pedido del cliente X
Revisar calidad del zapato
Embalar X
Almacenar X
TOTAL 144 27 3 8




Anexo B. Diagrama de operaciones del proceso productivo

DIAGRAMA DE OPERACIONESDEL PROCESO

PRODUCTIVO
Paa.1de5

OBJETO: (1) Par de Zapatos

SECCION: Troquelado, termodoblado, guarnicion,
plantillado, soleteado, montaje y terminado,
emplantillado

ELABORADO POR: Freddy Norberto Gémez H.
FECHA: Junio de 2006

METODO: Actual

Comienza en: Bodega de Materia Prima
Termina en: Bodega de Producto Terminado

# DE
ACTIVIDAD SIMBOLO ACTIVIDADES
Operacion Q a7
Inspeccién 10

) Material sintético
Zapatilla —_

20"

217

37"

CaCaCaCIOaELC

\/

4"

[ o)

Buscar material

Revisar existencias de material

Organizar material en doble

Colocar material sobre pasta de
maquina troqueladora

Colocar molde troquel sobre el

sintético

Troquelar piezas

Contar piezas troqueladas

Buscar material forro

Revisar existencias de material forro




DIAGRAMA DE OPERACIONESDEL PROCESO
PRODUCTIVO

Paa.2de5

OBJETO: (1) Par de Zapatos

SECCION: Troquelado, termodoblado, guarnicion,
plantillado, soleteado, montaje y terminado,

Comienza en: Bodega de Materia Prima
Termina en: Bodega de Producto Terminado

emplantillado # DE
p ACTIVIDAD SIMBOLO ACTIVIDADES
ELABORADO POR: Freddy Norberto Gomez H. Operacién O 47
FECHA: Junio de 2006
METODO: Actual Inspeccion 10
Zapatilla Odena Zapatilla
Produeva Material forro
Caucho 37" Organizar material
S forro en doble
6" 0_20\ Aplicar caucho a
odena y produeva 3" Alistar material forro en
magquina troqueladora
19” Juntar odena
con produeva 3” Colocar molde troquel
sobre el sintético
5” Colocar material
sobre troqueladora 0-11 )
15” Cortar piezas forro
49" Troquelar piezas
4" 0-12 Contar material forros
troquelados
0-24 ) B
45" Aplicar pegante a recufio
9” -3 Inspeccion piezas
de troquelado
19” @D Juntar recufio con odena
8” 0-13 Alistar piezas
termodobladora
160" 0-14
Termodoblar piezas
0-26 _
7" <> Alistar preformadora
Ce
(e




DIAGRAMA DE OPERACIONESDEL PROCESO
PRODUCTIVO

Paa. 3de5

OBJETO: (1) Par de Zapatos Comienza en: Bodega de Materia Prima

SECCION: Troquelado, termodoblado, guarnicion, Termina en: Bodega de Producto Terminado

plantillado, soleteado, montaje y terminado,

emplantillado # DE

p ACTIVIDAD SIMBOLO ACTIVIDADES
ELABORADO POR: Freddy Norberto G6mez H. Operacion Q a7
FECHA: Junio de 2006
METODO: Actual Inspeccién 10

Zapatilla Zapatilla

Inspeccién piezas
termodoblado

I-4
17"
58" @D Pulir plantillas Doblar tiras avivada

299" 0-16 Aplicar pegante a piezas de
sintético, forros y avivada

18” 0-27 Preformar plantillas 8”

9 I-6 Inspeccionar
plantillas Pegante y caucho

92" 0-17 Juntar capellada con
forro y avivada

Coser capellada con
forro y avivada

29"

o
Glg> Colocar herraje

19" I-5 Inspeccionar piezas
de guarnicion

Pegante

) 0-29 Aplicar pegante a
42 puntero v bandas

\
64" Aplicar pegante a
nlantilla




DIAGRAMA DE OPERACIONESDEL PROCESO
PRODUCTIVO Paq. 4de 5

OBJETO: (1) Par de Zapatos

SECCION: Troquelado, termodoblado, guarnicion,
plantillado, soleteado, montaje y terminado,

Comienza en: Bodega de Materia Prima
Termina en: Bodega de Producto Terminado

emplantillado # DE

p ACTIVIDAD SIMBOLO ACTIVIDADES
ELABORADO POR: Freddy Norberto Gomez H. Operacién O 47
FECHA: Junio de 2006
METODO: Actual Inspeccion 10

Zapatilla

140"

Neolite

17"

11"

72"

287"

59”

Caucho

135”

143"

Pegante

13"

15

(o)
@D Juntar puntero y bandas con plantilla

GQD Marcar tallas a neolite

Inspeccionar piezas
de soleteado

Aplicar pegante a
capellada y plantilla

Esperar secado de pegante

Montar capellada a plantilla

Aplicar caucho a
plantilla y neolite

Juntar neolite con plantilla

Aplicar pegante a tacon

Juntar tacon a zapato




DIAGRAMA DE OPERACIONESDEL PROCESO
PRODUCTIVO Paq.5de 5

OBJETO: (1) Par de Zapatos

SECCION: Troquelado, termodoblado, guarnicion,
plantillado, soleteado, montaje y terminado,

Comienza en: Bodega de Materia Prima
Termina en: Bodega de Producto Terminado

emplantillado # DE

p ACTIVIDAD SIMBOLO ACTIVIDADES
ELABORADO POR: Freddy Norberto Gomez H. Operacién O 47
FECHA: Junio de 2006
METODO: Actual Inspeccion 10

Zapatilla
127

Pinza sujetadora

30"

30"

54"

61"

Tinta, varsol y jabén

284"

29"

Caja vy bolsa plastica

{CAICRCRCIONEE

150"

Inspeccionar zapato de montado

Entaconar zapato

Poner sellos a plantillas

Aplicar pegante a
plantillas y zapato

Juntar plantilla a zapato

Lavado, limpiado y
secado del zapato

Inspeccion final
del zapato

Empacado individual (par)




Anexo C. Distribucién de la planta
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Anexo C1. Diagrama de Recorrido
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Anexo D. Lista de Chequeo del despilfarro

Empresa: Calzado Anaconda
Elaborado por: Freddy Norberto Gomez H.

LISTA DE CHEQUEO DE DESPILFARRO

Revisado por: Jose Humberto Méjica ANTES DESPUES
Fecha: 25/04/07
Clase de Causante del Despilfarro ¢Existe? Nivel de Posible ¢Existe? Nivel de
Despilfarro P Si Despilfarro Causa Raiz Si Despilfarro
. No se ha establecido un
Excesivos transportes de producto en proceso L
- X 3 procedimiento adecuado de X 1
sobre los puestos de trabajo. S
fabricacion.
° Se presenta un cambio de transporte a mitad de la 0 Todos los transportes realizados 0
g transferencia se realizan manualmente.
2 Cuantioso material de producto en
S Se presentan apilamientos durante el transporte. X 3 proceso sobre los puestos de X 1
i trabajo.
© . . : - La ubicacion de los puestos de
P La distancia entre secciones siguientes al proceso ) .
o ; 0 trabajo es adecuada para el flujo 0
5 es demasiado larga.
£ del proceso.
7 Se presentan desplazamientos por parte del No hay una apropiada gestion del
s operario para entregar el producto proceso a la X 3 transporte del producto en proceso X 1
seccion posterior al proceso. en el sistema productivo.
oo . La fabrica solo dispone de un solo
El proceso siguiente a la operaciéon se encuentra . Nt
. 0 piso para la realizacibn de sus 0
en otro piso. o
actividades.
o No existe una distribucion de
= Los puestos de trabajo y almacenes ocupan un X 4 planta adecuada al proceso. X 2
e considerable espacio dentro de la fabrica.
g Se presenta un exceso de
= Se presentan cuantiosos costos por concepto de X 3 inventario en bodega, lo cual X 1
[ almacenamiento de inventario. requiere de un costo para su
2 debido mantenimiento.
8 No existe una  adecuada
& Se presenta un exceso de materiales e insumos X organizacion de los elementos X 1
B d del to de trabaj 3 id d tividad
a entro del puesto de trabajo. requeridos en cada activida
productiva.




Clase de . ¢Existe? Nivel de Posible ¢Existe? Nivel de
: Causante del Despilfarro L ) . . :
Despilfarro Si Despilfarro Causa Raiz Si Despilfarro
) . La inexistencia de una persona
c Se presenta la produccion de productos . .
S . X 2 designada que supervise las X 1
S defectuosos en el proceso productivo. .
g tareas realizadas.
3 No hay un adecuado uso de estos
g Se presentan dafios en los equipos de trabajo. X 2 por falta de conocimiento de los X 1
o operarios.
3 Hay una ausencia de un respectivo balance dentro X 3 La carencia de un estudio de X 5
g del proceso. tiempo en el sistema productivo.
o Se presenta una excesiva produccion de producto 0 La empresa solo produce bajo 0
2 terminado. pedido.
g La capacidad de produccion presente en la fabrica X 3 La produccibn no se encuentra X 1
S es relativamente baja. organizada eficientemente.
L P : No existe conocimiento al
al No se presenta la produccion sincronizada. X 3 X 2
respecto,
Se presenta una incorrecta inspeccion dentro del No se realiza una adecuada
P P X 2 gestion de inspeccion en los X 1
[T proceso. .
gofhe] puestos de trabajo.
258 . No se realiza una adecuada
558 Se presentan defectos por encontrar piezas - ) -
283 . X 3 gestion de inspeccion en los X 1
= 35 2 erroneas en el producto. ;
235 o puestos de trabajo.
A = - o No se realiza una adecuada
o Se presentan omisiones dentro de la actividad - . -
roductiva X 2 gestion de inspeccion  en los X 1
P ' puestos de trabajo.
- El operario no tiene conciencia de
<3 % No hay un adecuado aprovechamiento de los X 3 los beneficios que traeria consigo X 2
= % saldos obtenidos en la operacion. aprovechar adecuadamente el
85 material de la mejor forma.
S ® . - . No se realiza una adecuada
= Se presenta un cuantioso desperdicio de material > . <
o s : X 2 gestion de inspeccion sobre las X 1
a en la actividad productiva.
tareas desarrolladas.
=50 o Se presenta tiempo ocioso por la falta de X 5 No se ha realizado un estudio de X 1
g Q g % | estandarizar las operaciones. métodos y tiempos.
8 23 'g Se presenta tiempo ocioso por la inexistencia de un X 3 Debido a la inexistencia de X 1
m -

balance con proceso previo.

tiempos estandar para balancear la




Clase de Causante del Despilfarro ¢Existe? Nivel de Posible ¢Existe? Nivel de
Despilfarro P Si Despilfarro Causa Raiz Si Despilfarro
operacion.
. El proceso carece de un
o O . . . . .ge . .
a2 Se presenta tiempo ocioso por una inadecuada X 3 mecanismo de planificacién de la X 1
e 'g planificacion del sistema productivo. produccién con base a su
8 o capacidad productiva
=8 —
o .
o £ No hay un abastecimiento oportuno de todo el El administrador no entrega .
L0 ) : o oportunamente todo el material
Qs material requerido para la realizacibn de la X 4 X 2

operacion.

necesario para la realizacion de la
tarea.

* Aquellos items en la tabla que presentan un nivel de despilfarro de 0, es debido a la ausencia de dicho despilfarro dentro del
sistema productivo y por tanto no presenta mayor valoracion.




Anexo E.

Técnica de las 5S’s

Anexo E1. Capacitacion de la estrategia de las 5S’s
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Las 5S's

las 5S’s genera una cultura donde
las personas aceptan procesos de
cambio respecto a las condiciones
ambientales, y esta disefiada para
convertirse en un habito.

Las 5S's son:

- Seiri: Clasificar

- Seiton: Organizar
- Seiso: Limpiar

- Seiketsu: Bienestar
- Shitsuke: Disciplina

Seiton: organizar

= Seiton consiste en organizar los
elementos que hemos clasificado
como necesarios de modo que se
puedan hallar, utilizar y regresar a
su lugar con facilidad.

= Una vez eliminados los elementos
innecesarios, durante el seiri, se
define un lugar donde ubicar
aquellos que necesitamos con
frecuencia, identificandolo para
reducir el tiempo de bisqueda y
facilitar el retorno después del uso.

Shitsuke: disciplina

Significa evitar que se rompan los
métodos ya establecidos. Solo si se
implanta la disciplina y el
cumplimiento de las normas y
procedimientos adoptados se podra
disfrutar de los beneficios que ellos
brindan.

Implica llevar a cabo un control
periddico, autocontrol de los
empleados, respeto por si mismo
por los demas y mejorar la calida
laboral.
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Seiri; clasificar

La 1“S" aporta métodos y
recomendaciones para evitar la
presencia de elementos innecesarios,
donde seré necesario un trabajo a
fondo en el area, para solamente dejar
aquellos elementos que sean
esenciales en el lugar de trabajo.

El objetivo de esta técnica es clasificar lo
necesario de lo innecesario para el
trabajo rutinario, obteniendo beneficios
como: mayor espacio, mejor control de
inventarios, eliminacion del despilfarro,
y una menor accidentalidad.
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il

n Seiso significa limpiar y disponer para el
uso. Implica inspeccionar el equipo
durante el proceso de limpieza para
identificar pequefios, o grandes problemas
de funcionamiento: escapes, averias, fallos
0 cualquier tipo defecto o problema
existente en el elemento. Muchas veces
identifica elementos inservibles, que deben

ser reemplazados, y muchas otras induce
que sean enviados a reparacion.

Seiso: limpieza

Seiso Exige la identificacion de las fuentes
de suciedad, contaminacion o defectos
Fara eliminarlas. Hace eficaz el proceso de
impieza y efciciente el trabajo de la
persona involucrada.

Seiketsu: culturizar

m Seiketsu es mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de las
tres primeras "S". Si desechar,
ordenar y limpiar no se hacen
continuamente, el lugar volvera a su
antiguo estado.

= Y cualquier costumbre es parte de
una cultura de grupo. Es agradable
recibir un elemento en buen estado
y satisfactorio regresarlo igual. Es
grato encontrar un lugar amable y
placentero dejarlo de la misma
manera: incluso provoca regresar.



Anexo E2. Lista de verificacion de las 5S’s

Empresa: Calzado Anaconda
Realizado por: Freddy Norberto
Gomez H.

Revisado por: Jose Humberto Mdjica
Fecha: 16/04/07

LISTA DE VERIFICACION

(5S's)

ANTES (X)

DESPUES (X)

SEIRI: CLASIFICAR

NIVELES

Preguntas

3

1. Las herramientas, utensilios y otros elementos
Gtiles estan separados de los de uso no frecuente.

X

2. El operario encuentra adecuadamente los
implementos Utiles para la realizacién de su actividad
productiva.

3. Luego de utilizar los objetos, estos son devueltos
correctamente a su sitio correspondiente.

4. Las herramientas de trabajo que poco se utilizan,
se encuentran correctamente ubicadas en un lugar
donde no representen un obstaculo para la
realizacion de las tareas.

5. Los empleados Vvisualizan facilmente los
implementos de trabajo.

6. No se encuentra material apilado obstaculizando
el paso.

X

7. Se utilizan elementos u otros objetos que permitan
reducir los tiempos de busqueda de material.

X

Seccion: Corte

NIVELES

Preguntas

3

1. Tiene clasificados los moldes de troquel para
cada una de las referencias trabajadas.

X

2. Tiene seleccionadas los moldes de troquel que se
utilizan a los que ya no se utilizan.

X

3. Tiene clasificado el material sintético de acuerdo
a su uso dentro del proceso.

Secciéon: Guarnicion

NIVELES

Preguntas

3

1. Dentro del puesto de trabajo se encuentran las
herramientas necesarias para desarrollar su labor.

2. Se encuentra dentro de su puesto de trabajo solo
la tarea que esta realizando

3. Se encuentran clasificados los pegantes
necesarios para desarrollar su tarea.

4. Clasifica en su puesto de trabajo las herramientas
gue utiliza con frecuencia a las que no.

Seccion: Montaje y Terminado

NIVELES

Preguntas

3

1. Se encuentra dentro de su puesto de trabajo solo
las hormas necesarias para realizar su labor.

XX

2. Clasifica adecuadamente en recipientes el
pegante necesario para realizar las tareas.

3. Se encuentra dentro de su puesto de trabajo las
tareas gue se realizan del momento.

XX




SEITON: ORGANIZAR

NIVELES
Preguntas 1 3 4 5
1. Los materiales que se encuentran encima de las X
magquinas son propios de la operacion.
2. Se encuentran adecuadamente organizadas las
bodegas y almacenes para ubicar facilmente X X
materiales y herramientas de trabajo.
3. Los estantes presentan una altura adecuada para XX
la realizacion de las tareas.
3. Los operarios pueden desplazarse facilmente
. XX
dentro de la zona de trabajo.
4. Se encuentran ordenadamente las herramientas X
de trabajo.
5. Se encuentran facilmente los materiales e X
insumos de uso frecuente.
6. Es facil el acceso a extintores XX
7. Hay operarios recorriendo la planta buscando X X
cosas
Seccion: Troquelado NIVELES
Preguntas 1 3 4 5
1. Existe un sitio para el almacenamiento de los
XX
deshechos del proceso
2. Guarda en el lugar indicado la tarea, una vez ha XX
sido cortada por completo.
3. La tarea es entregada organizada, contada y XX
marcada a su posterior proceso
4. Limpia el puesto de trabajo una vez ha terminado X
de cortar las piezas de una tarea.
5. Encuentra el material organizado para realizar la X
respectiva tarea.
Seccién: Guarnicién NIVELES
Preguntas 1 3 4 5
1. Limpia constantemente el puesto de trabajo una
vez ha acabado con el desarrollo de su actividad X X
productiva.
2. Corta debidamente las hebras e hilos sobrantes X X
de la tarea.
3. Verifica antes de coser la tarea que la aguja y los XX
hilos son los correctos
4. Se cuenta con un nivel de iluminaciéon adecuado XX
para la realizacion de la tarea.
5. Utiliza el martillo para cerciorarse que las piezas XX
estan bien pegadas por la costura.
Seccién: Emplantillado NIVELES
Preguntas 1 3 4 5
1. Se cerciora si el nimero de referencia, tallas,
colores, concuerda con los requerimientos del XX
pedido antes de ser empacados.
2. Cuenta con una organizacion de las herramientas
respectivas para la realizaciébn de la actividad X
productiva.
3. Verifica antes de empacar si los pares se
encuentran en perfecto estado antes de su XX
despacho.
4. Se encuentran el pegante en un recipiente X X




adecuado para su uso.

Seccién: Montaje y Terminado

NIVELES

Preguntas

3

1. Organiza por tallas las hormas en el estante, con
tal de no perder el enumerado.

XX

2. Encuentra un nivel de iluminacion aceptable para
la realizacion de su actividad productiva.

XX

3. Realiza una limpieza de su puesto de trabajo una
vez ha terminado con la actividad productiva del
dia.

4. Organiza en estantes los pares, una vez han sido
montados y terminados.

SEISO: LIMPIEZA

NIVELES

Preguntas

3

1. Los pisos, paredes y techos se encuentran
limpios y libres de cualquier suciedad.

2. Una vez un elemento es utilizado en el sistema,
este se deja limpio y en perfectas condiciones.

3. Hay frecuentemente aguas y otros liquidos
regados en el piso.

4. Las herramientas, maquinas y equipos de
trabajo son usados correctamente por el operario.

XX

5. Se estan usando correctamente las listas de
chequeo, a fin de realizar una adecuada limpieza a
las maquinas luego de ser utilizadas.

6. Las mesas, sillas y escritorios de trabajo se
encuentran libres de manchas o suciedad.

7. Se encuentran las lamparas y bombillos libres de
manchas o polvo.

XX

Seccién; Troquelado

NIVELES

Preguntas

3

1. Realiza una limpieza adecuada a la maquina
troqueladora una vez ha terminado con su labor.

X

2. Limpia la mesa donde se encuentran los moldes
de troquel y la mesa auxiliar de corte.

3. Entrega en perfectas condiciones de limpieza las
tareas asignadas.

XX

Seccién: Guarnicion

NIVELES

Preguntas

3

1. Realiza una limpieza adecuada a su puesto de
trabajo dentro de la jornada laboral.

2. Frecuentemente se utiliza pegantes para pegar
las capelladas con los forros, lo cual genera
suciedad y desaseo sobre el puesto de trabajo ¢Ud.
lo limpia?

3. Realiza una limpieza adecuada a la maquina
costurera una vez ha terminado con su labor.

4. Entrega las tareas sin sobrado de pegante,
retazos, u hebras que no corresponden a la pieza.

XX

5. Segun reglamento de la empresa el personal
debe ingerir alimentos por fuera del establecimiento
para evitar inconvenientes ¢,Lo hace?.

6. Utiliza las herramientas de seguridad industrial




apropiadamente.

Seccién: Plantillado NIVELES
Preguntas 1 3 4 5
1. Limpia con frecuencia su puesto de trabajo una
vez ha terminado con su labor.
2. Realiza una limpieza adecuada de la maquina
X X X
troqueladora luego de cortar las plantillas.
3. Entrega las plantillas sin pegante de sobra y XX
polvo proveniente de la pulida.
4. Si se derrama un pegante o liquido dentro del
A . X X
puesto de trabajo, limpia inmediatamente.
5. Mantiene en perfecto estado de limpieza la
maquina preformadora luego de preformar las X X
plantillas.
Seccidn: Emplantillado NIVELES
Preguntas 1 3 4 5
1. Se esmera por entregar los pares de zapatos XX
bien limpios y listos para su respectivo despacho.
2. Limpia con frecuencia el puesto de trabajo una X
vez ha terminado con su labor.
3. Los rotulos hechos sobre las cajas se hacen con
letra legible, sin presentar ningun tipo de tachon o X X
enmendadura.
4. Utiliza las herramientas de seguridad industrial X
apropiadamente.
SEIKETSU: BIENESTAR
NIVELES
Preguntas 1 3 4 5
1. Los puestos de trabajo presentan una iluminacion XX
aceptable para la realizacion de las tareas.
2. Estan delimitadas y se respetan las areas de X X
trabajo.
3. Las maquinas se encuentran en perfectas
condiciones para brindar seguridad a la hora de XX
trabajar.
4. El personal se esfuerza diariamente para cumplir X
los objetivos de la técnica.
5. La indumentaria usada por el personal es la XX
adecuada para realizar su trabajo.
6. Todos los mandos de la organizacién se
encuentran realmente comprometidos en cumplir X X
las metas y objetivos e la técnica.
7. Se han establecido jornadas de orden y aseo XX
dentro de la empresa.
8. Los trabajadores estdn conscientes de las X
ventajas y beneficios logrados con la técnica.
9. No existen canecas suficientes para la basura. X X
SHITSUKE: AUTODISCIPLINA
NIVELES
Preguntas 1 3 4 5
1. Se realizan capacitaciones al personal X
2. Se evalla con frecuencia los progresos de la X X




técnica.

3. Se ha tenido una respuesta favorable del

personal con respecto a la implementacién de la XX
técnica.

4. Se ha establecido un programa de incentivos

encaminado a motivar al personal para el X
cumplimiento de la técnica.

5. Se cumple a cabalidad con las jornadas de aseo X

y limpieza impuestos por la técnica.




Anexo E3. Plegable capacitacion de la estrategia de las 5S’s

¢ QUE SON LAS 58's7?

Las 558°s
Las 53's genera una culiura donde las
personas aceptan procesos de cambio
respecto a las condiciones ambientales, vy
esta disefiada para convertirse en un
hahbita.
Las 55's son:

- Sein: Clasificar

- Seiton: QOrganizar

- Deiso; Limpiar

- Seiketsu: Bienestar

- Shitsukeg} Disciplina

SEIRI: CLASIFICAR

La 1 "S5" aporta métodos vy
recomendaciones para evitar la presencia
de elementos inhecesarios, donde serd
necesario un trabajo a fondo en el area,
para solamente dejar aguellos elementos
gque sean esenciales en el lugar de

trabajo.
- -
L -
El ohjetiva de gn.’ﬂ
esta técnica es
clasificar lo

necesario de |o innecesario para eltrabajo
tutinario, obteniendo  beneficios  como:
mayar  espacia,  mejor  control de
inventarios, eliminacidon del despilfarro, y
una menor accidentalidad.

SEITON: ORGANIZAR

Seiton consiste en organizar los elementos
que hemos clasificado como necesarios
de modo que se puedan hallar, utilizar y
regresar a su lugar con facilidad.

Una wez eliminados los  elementos
innecesarios, durante el seir, se define un
lugar donde  ubicar  aguellos que
necesitamos Con frecuencia,
identificandolo para reducir el tiempo de
basqueda y facilitar el retorno después del
uso. Seiton consiste en organizar los
glementos gue hemos clasificado como
necesarios de modo que se puedan hallar,
utilizar y regresar asu lugar con facilidad.

SEISO: LIMPIEZA

Seiso significa limpiar v disponer para el
uso. Implica  inspeccionar el egquipo
durante el proceso de limpieza para
identificar pequefios, o
grandes problemas de

i
funcionamiento. f

Muchas YECES
identifica elementos
inservibles, gque deben
ser reemplazados, y muchas otras induce
que sean enviados a reparacian.

Seiso Exige la identificacion de las fuentes
de suciedad, cortaminacidn o defectos
para eliminarlas. Hace eficaz el proceso
de limpieza vy eficiente el trabajo de la
persona involucrada.

SEIKETSU: CULTURIZAR

Seiketzu es mantener oz logros alcanzados
con la aplicacian de las tres primeras "S". Si
desechar, ardenar v limpiar no =2 hacen
continuamente, el lugar volverd a su antiguo
estaco.

Y cualguier costumbre es parte de una cultura
de grupo. Es agradakle recibir un elemento en
buen estado vy sstisfactorio regresarlo igual.
Ez grato encontrar wun  lugar amable v
placentero dejarlo de la misma manera; incluso
provoca regresar.

SHITSUKE: DISCIPLINA

Significa evitar gque =& rompan los métodos va
eztablecidoz. Solo =i ze implanta |a discipling
v el cumplimierto de  laz normas v
procedimientos adoptados se podra disfrutar
de los beneficios que ellos brindan.

Implica llevar a cabo un control periddico,
autocontral de los empleados, respeto por =i
mizmo vy por loz demas y mejorar la calidad
labioral.



Anexo E4. Control de Asistencia de capacitacion de la estrategia de las 5S’s
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Anexo E5. Folleto informativo primera S

Con el objeto de dar inicio a la implementacion de la técnica de las 5S’s, se
procederd a desarrollar la primera de las S, Seiri que significa clasificar,
separar las cosas que sirven a las que no sirven dentro del puesto de trabajo.
El objetivo de esta primera S, es clasificar lo necesario de lo innecesario para el
trabajo rutinario, obteniendo beneficios como: mayor espacio, mejor control de

inventarios, eliminacion del despilfarro, y una menor accidentalidad.

Es importante identificar, el tiempo de uso de cada elemento o herramienta,
es decir si se usa a cada momento, todos los dias, todas las semanas, una
vez al mes, esto con el fin de separar las herramientas de uso frecuente a las
que no lo son, pues cuanto mas se reduzca el espacio ocupado, habrd una
mayor comodidad, y facilidad para limpiar y ordenar el lugar de trabajo, esto

redundara positivamente en el bienestar individual y grupal de la empresa.

El procedimiento a usar para el desarrollo de esta primera S, es por medio de
tarjetas rojas, las cuales seran repartidas en cada uno de los puestos de
trabajo, a fin de reconocer las herramientas de uso frecuente y darle una
ubicacion adecuada a las que no lo son. Esta tarjeta roja contiene 4 items
trascendentales para la clasificacién, los cuales son:

v Elemento: Se identificada el objeto el cual iba a ser seleccionado por la
tarjeta roja.

v Justificacion: Se establece la circunstancia por la cual era
seleccionado.

v Puesto de Trabajo: Se identifica el puesto de trabajo que seleccionaba
el objeto.

v Lugar: Se establece una posible ubicacién del objeto seleccionado en
la tarjeta, para que no continué siendo innecesario en el puesto de

trabajo.

Nota: Todas las tarjetas rojas se recogeran una semana después de su entrega



Anexo E6. Modelo de la tarjeta roja




Anexo E7. Recoleccién de tarjetas rojas
Ndmero Objeto Ubicacion Posible solucién
Guardarlas en bodegas,
1 Moldes de troquel Troquelado debido a que son moldes de
referencias antiguas.
Guardarlo en bodega de
2 Material sintético Troquelado materia  prima, ya que
pertenece a un disefio antiguo.
3 Plantillas Troquelado Guarqarlas en bodega de
material.
4 Mesa Termodoblado No se utiliza en la seccion.
5 Tiras de sintético Desbaste Guarqarlas en bodega de
material.
6 Cajas Desbaste Desecharlas.
Recipientes de Se encuentran de sobra, se
7 Armado .
pegante recomienda desecharlos.
8 Bombillo fluorescente Armado Necesita reparacién
9 Canecas Armado Faltan canecas para cqlpcar
los desechos de la operacion.
10 Tablas Armado Botarlas.
11 Cepillos Armado Guardarlos, no son necesarios
en la operacion.
Guardarlas, sobran en Ila
12 Sillas Armado seccion y reparar otras que se
encuentran en mal estado.
13 Magquina Plantillado Necesita reparacion.
Troqueladora
14 Canecas de desecho Soleteado Faltan canecas para co_Ip car
los desechos de la operacion.
15 Cajas de pegante Soleteado Se .encuentran de sobra, se
sugiere botarlas.
16 Maquma Soleteado Se enggentra de sobra en la
Terminadora operacion.
17 Recipientes de brillo Pulido Des,echarlos, se encuentran
vacios.
18 Hormas Montaje y terminado | Guardarlas en bodega.
Implementos Colocarlos en un sitio
19 personales de los Montaje y Terminado | adecuado para almacenar los
empleados implementos del personal.
20 Bombillos Montaje y Terminado Botarlos, se encuentran en mal
estado.
21 Uniformes Montaje Y Terminado Hac.en T"fllta uniformes para la
realizacion de las tareas.
22 Estantes Montaje y terminado Se presentan sobrantes de
sobra dentro del proceso.
23 Plantillas Emplantillado Almacenar en bodega.
24 Basura Emplantillado Desecharla
o5 Cajas Empacado Sobran cajas en la seccion, e

incitan el desorden.




Anexo E8. Folleto informativo segunda S.

Para efectos de la implementacion de la segunda S, se realizara la siguiente
actividad:

A cada uno de los operarios le seran entregadas unas hojas en blanco, donde
los operarios podran exponer las herramientas de trabajo de uso frecuente en
su actividad productividad, dando mayor prioridad a aquellos elementos

indispensables en el desarrollo de las tareas.

A todos los elementos expuestos en las hojas les sera dada una ubicacién
pertinente, con el propésito de facilitar su acceso a todos los empleados y

eliminar posibles riesgos contra accidentes.

Al final de la hoja hay un espacio, donde el operario podra realizar una
observacion de la actividad realizada y proponer mejoras al respecto.



Anexo F. Estudio de Métodos y Tiempos

Estudio de métodos y tiempos

Anexo F1. Capacitacién de Estudio de Métodos Tiempos

Técnicas paralatoma de tiempos

El estudio de métodos y tiempos consiste en aplicar
alguna técnica de registro, con el propésito de
establecer la duracion de una tarea especifica.

Objetivo: Establecer un estandar de tiempo
permitido para realizar una tarea determinada,
mediante la medicion del contenido del trabajo
del método establecido, teniendo a consideracion
diferentes factores como la fatiga, las demoras
personales y los retrasos inevitables.

Cronometraje: Como su nombre lo indica se basa en
N _ A~
el empleo de un cronometro. G2

Tiempos predeterminados: se refiere a datos de
tiempo estandarizados y organizados en tablas de
fécil consulta.

Muestreo del trabajo: es una técnica que permite
calcular tiempos mediante el registro
(aleatoriamente) de las actividades realizadas por el
trabajador durante su jornada de trabajo.

Importancia del estudio de métodosy
tiempos

Ciclo de operacion y division de los
elementos

Estimar la capacidad del proceso productivo

Incrementar la eficiencia del proceso

Economizar el uso de mano de obra y maquinaria

Usar al maximo el tiempo disponible para el proceso

Reducir al minimo el tiempo de flujo del proceso
|| Minimizar costos

Evaluar el desempefio del operario

Realizar mejoras en el proceso productivo

Formato de estudio de tiempos

El ciclo de operacion es todo el periodo de
ejecucion de uno o mas elementos, en que
ejecutamos toda la operacion.

Los elementos son todas las partes que
forman una operacion. Existe 3 tipos de
elementos:

- Regulares -
- lrregulares
- Extrafios
Puntos de tomas de tiempos

Los estudios de los tiempos son hechos en un
formato llamada Hoja de estudio de tiempos.
En esta hoja se diligencian todas las tomas de
tiempos y calculos necesarios para obtener el
tiempo estandar de las operaciones.

.4.

S

Los puntos de tomas de tiempos deben ser
muy simples de identificar. Deben ser puntos
que tienen la misma secuencia en todos los
ciclos de operacion. Todas las tomas de
tiempos deben ser mayores que 0.04
centésimas de minuto, por debajo de esto es
imposible tener precision de los tiempos.



¢, PREGUNTAS?



Anexo F2. Plegable de capacitacion estudio de métodos y tiempos

£ QUE ES UN ESTUDIO DE
METODOS Y TIEMPOS?

un estudio de tiempos en la organizacidn,
es una actividad que implica establecer un
estandar de tiempo pemnitido para realizar
una tarea determinada, mediante la
medicion del contenida del trabajo del
método  establecida,

teniendo a
cohsideracidn
diferentes factores

como la fatiga, las
demoaras personales
i los retrasos
inevitables.

IMPORTANCIA PARA EL ESTUDIO
DE METODOS Y TIEMPOS

- Estimar la capacidad del proceso
productiva

- Incrementar la  eficiencia  del
proceso

- Reducir al minimo el tiempo de
flujo del procesa.

- Minimizar costos

- Ewaluar el desempefio del aperario
- Economizar el uso de mano de
obra y maquinaria

- Uzar al maximo el tiempo
dispanible para el proceso

- HKealizar una mejora en los
procesos productivos

TECNICAS PARA LA TOMA DE
TIEMPOS

B Cronometraje; Como su nombre lo
indica se basa en el emplea de un
cronarmetro.

B Tiempos  predeterminados se
reflere @ datos  de tiempo
estandarizados y organizados en
tablas de facil consulta

B hluestren del o= o=
trabajo: e una (5
técnica que  (4_& L

permite  calcular  Ceals
tiempos mediante

el registro (aleatoriamerte) de las
actividades  realizadas por el
trabajador durante su jormada de
trabajo.

CICLO DE OPERACION Y DIVISION
DE LOS ELEMENTOS

B E| ciclo de operacidn es todo el
perioda de ejecucidn de uno o0 mas
elementos, en que ejecutamos
toda la operacion.

B | os elementos son todas las partes
gque farman una operacidn. Existe
3 tipos de elementos:
- Requlares
- lrregulares
- Eutrafios

FORMATO DE ESTUDIO DE
TIEMPOS

Los estudios de los tiempos son hechos
en un formato llamada Hoja de estudio de
tempos En esta hoja se diligencian todas
las tomas de tiempos vy  calculos
necesarios  para  obtener el tiempo
estandar de las operaciones.

PUNTOS DE TOMA DE TIEMPOS

Los puntos de tomas de tiempos deben
ser muy simples de identificar. Deben ser
puntos gue tienen la misma secuencia en
todos los ciclos de operacion. Todas las
tomas de tiempos deben ser mayores que
0.04 centésimas de minuto, por debajo de
esto es impasible tener [
precision de los tiempos. 3
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Anexo F4. Formato estudio de tiempos

Fecha: DESCRIPCION DE ELEMENTOS EXTRANOS
Estudio:
Hoja:
Notas:
1 HABILIDAD ESFUERZO
2 Al| 0.15 Al| 0.13
3 A 0.14 SUPER A | 0.125 SUPER
4 A2| 0.13 A2| 0.12
5 Bl1| 0.11 B1 0.1
6 B | 0.095| EXCELENTE | B 0.09 | EXCELENTE
7 B2| 0.08 B2| 0.08
8 Cl| 0.06 Cl| 0.05
9 C | 0.045 BUENA C | 0.035 BUENA
10 C2| 0.03 C2| 0.02
11 D 0 MEDIA D 0 MEDIA
12 E1| -0.05 E1| -0.04
Elemento E |-0.075| REGULAR | E | -0.06| REGULAR
T. tiempo E2 -0.1 E2| -0.08
No Obs. F1| -0.16 F1| -0.12
Frec. Log. F | -0.19 BAJA F |-0.145 BAJA
T. base F2| -0.22 F2| -0.17
Evaluacion Observaciones:
Coeficiente
T. Normal
Tolerancia

T.P.par




Anexo F5.

Tabla de suplementos por descanso y necesidades personales

SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres | Mujeres

Por necesidades personales 5 7

Base por fatiga 4 4

SUPLEMENTOS VARIABLES

Por trabajo de pie 2 4

Por postura Anormal
Ligeramente Incobmoda 0 1
Incomoda (inclinado) 2 3
Muy Incomoda (echado, 7 7
estirado)

Uso de la fuerza o de la energia

muscular

(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado en kilos:
2.5 0 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12.5 4 6
15 5 8
175 7 10
20 9 13
22.5 11 16
25 13 20
30 17 (Max.)
35.5 22

Mala iluminacion
Ligeramente por debajo de la 0 0
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5

Condiciones
Atmosféricas
(Calor y humedad
variables)

Concentracién

intensa
Trabajos de cierta
precision
Trabajos de
precision o fatigoso
Trabajo de gran
precision o muy
fatigoso

Ruido
Continuo

Intermitente y fuerte
Intermitente y muy
fuerte

Estridente y fuerte

Tensiéon mental
Proceso
moderadamente
complejo
Proceso complejo o
atencion dividida
entre muchos
objetos
Muy complejo

Monotonia
Trabajo algo
monétono
Trabajo bastante
mondétono
Trabajo muy
monétono

Tedio
Trabajo algo
aburrido
Trabajo aburrido
Trabajo muy
aburrido

0-10

0-10




Anexo F6. Tiempos de Operacion Ref. 1817

Objeto: (1) Par Analista: Freddy Norberto Gomez
Familia: Capellada-Talon Revisado por: José Humberto Mojica

Actividad Tase. | % | Normal | 06| Gegy | (eenty
Buscar referencia 2941 | 1.065 | 3.132 10 3.4457 5.7428
Buscar sintético 3.038 | 1.065 | 3.236 10 3.5595 5.9325
Organizar sintético en doble 26.240 | 0.865 | 22.697 10 24,9672 | 41.612
Poner sintético sobre pasta de 1065 | 3.026 10 3.329 5548
troquel 2.842
Troquelar bandas 5.461 | 0.96 5.242 15 7.8637 | 13.1062
Troquelar punteros 5.367 | 0.99 5.313 15 7.9695 13.2825
Troquelar capellada 5.970 | 0.865 | 5.164 15 7.7456 | 12.9093
Troquelar correa 4,981 | 1.065 | 5.305 15 7.9568 13.2613
Troquelar forro capellada 5.671 | 0.99 5.614 15 8.4215 | 14.0358
Troquelar talones 5.495 | 0.96 5.275 15 7.9128 13.188
Troquelar forro talones 5.016 | 1.065 | 5.342 15 8.0124 13.354
Alistar maquina cortadora tiras 7.734 | 0.96 7.425 10 8.1672 13.612
Cortar tiras 6.136 | 0.865 | 5.308 15 7.9616 | 13.2693
Marcar pequefios y grandes 6.817 | 1.065 | 7.260 10 7.9860 13.31
Empacar piezas 24185 | 0.96 | 23.217 10 25.5391 | 42.5652
Termodoblar capellada 39.121 | 0.99 | 38.729 15 58.0940 | 96.8233
Termodoblar talones 22.712 | 0.865 | 19.646 15 29.4688 | 49.1147
Empacar piezas 3.184 | 0.99 3.152 10 3.4671 5.7785
Aplicar caucho a capellada 23.170 | 0.96 | 22.244 10 24.4680 | 40.7800
Aplicar caucho a forro capellada 24710 | 1.065 | 26.316 10 28.9472 | 48.2453
Juntar forro con capellada 31.506 | 0.99 | 31.191 10 34.3105 | 57.1842
Coser capellada con forro 21.407 | 0.865 | 18.517 15 27.7758 | 46.2930
Cortar forro sobrante 35.325| 0.96 | 33.912 10 37.3035 | 62.1725
Aplicar pegante a talon para tira 55.082 | 1.065 | 58.662 10 64.5285 | 107.547
Aplicar pegante a tira 47.425 | 0.865 | 41.022 10 45,1245 | 75.2075
Juntar tira a talon 19.228 | 0.99 | 19.036 10 20.9394 | 34.8990
Coser tira a talon 14.859 | 0.96 | 14.265 15 21.3971 | 35.6618
Coser quiebre talon 41.354 | 1.065 | 44.042 15 66.0635 | 110.105
Coser quiebre forro talon 36.657 | 0.865 | 31.708 15 47.5627 | 79.2712
Coser forro talon a talon 53.762 | 0.99 | 53.224 15 79.8364 | 133.060
Poner hebilla a correa 125.33 | 0.865 | 108.41 10 119.256 | 198.760
Coser forro correa a correa 55.676 | 1.065 | 59.295 15 88.9427 | 148.237
Cortar forro sobrante de correa 42.469 | 0.96 | 40.770 10 44.8475 | 74.7458
Aplicar pegante a tira 52.088 | 0.96 | 50.005 10 55.0052 | 91.6753
Aplicar pegante a capellada 38.173 | 0.99 | 37.791 10 41,5705 | 69.2842
Juntar tira a capellada 32.605 | 1.065 | 34.725 10 38.1972 | 63.6620
Coser tiras a capellada 60.011 | 0.865 | 51.909 15 77.8641 | 129.773
Colocar flores adorno 38.408 | 0.99 | 38.024 10 41.8260 | 69.710
Empacar piezas 3.221 | 0.96 3.093 10 3.4019 5.6698
Buscar materiales 3.853 | 0.865 | 3.333 10 3.6663 6.1105
Alistar odena y produeva 6.174 | 0.865 | 5.341 10 5.8746 9.791
Aplicar  caucho a odena 'y 1.065 | 4257 | 10 4.6827 | 7.8045
produeva 3.997
Juntar odena con produeva 10.583 | 0.99 | 10.477 10 11.5252 | 19.2087
Puntillar odena con produeva 6.362 | 0.96 6.108 10 6.7184 | 11.1973
Colocar odena y produeva sobre 0.865 | 3.973 | 10 43705 | 7.2842
pasta troquel 4.593
Troquelar odena y produeva 10.225 | 1.065 | 10.890 15 16.3351 | 27.2252




e b e el

Troquelar recufio de odena 21.193 | 0.99 | 20.981 15 31.4719 | 52.4532
Aplicar pegante a odena 16.832 | 1.065 | 17.926 10 19.7182 | 32.8637
Aplicar pegante recufio de odena | 16.876 | 0.96 | 16.201 10 17.8215 | 29.7025
gggtna; recufio de odena con | 5g.g | 1065 | 16519 | 10 | 18.1705 | 30.2842
Alistar preformadora 6.665 0.865 5.765 10 6.3418 10.5697
Juntar shank y preformar plantilla | 12.094 | 0.96 11.611 15 17.4159 | 29.0265
Pulir plantilla 35.932 | 1.065 | 38.268 15 57.4015 | 95.6692
Empacar plantillas 1.879 0.99 1.860 10 2.0458 3.4097
Guardar plantillas 2.468 0.865 2.135 10 2.3486 3.9143
Aplicar pegante a produeva 15.216 | 0.96 | 14.607 10 16.0680 | 26.780
Aplicar pegante a plantilla 18.913 0.96 18.156 10 19.9720 | 33.2867
Juntar produeva con plantilla 33.905 | 1.065 | 36.108 10 39.7192 | 66.1987
Pulir plantilla con terminadora 43.210 | 0.99 | 42.778 15 64.1674 | 106.945
Aplicar pegante a puntero 24.945 | 0.96 | 23.947 10 26.3419 | 43.9032
Aplicar pegante a puntero y | e; 218 | ogg5 | 58576 | 10 64.434 | 107.39
bordes de la plantilla
Juntar puntero a plantilla 63.979 0.96 61.420 10 67.562 112.603
Aplicar pegante a bandas 21.644 | 1.065 | 23.051 10 25.3559 | 42.2598
gf;rffl‘lrla banda ~a bordes de| g, 63| gge5 | 72714 | 10 | 79.9855 | 133.309
Aplicar gaban a neolite 13.069 | 0.96 | 12.546 10 13.801 | 23.0017
Marcar talla zapato a neolite 20.274 | 0.96 | 19.463 10 21.409 | 35.6818
Empacar plantillas 3.673 | 0.865 | 3.177 10 3.4952 5.8253
Aplicar pegante a capellada 32.845 | 1.065 | 34.980 10 38.4780 | 64.130
Aplicar pegante a plantilla 34.335 | 0.865 | 29.700 10 32.6700 | 54.450
Esperar secado de pegante 301.14 | 0.865 | 260.49 10 286.541 | 477.569
Montar capellada a plantilla 52.524 | 0.99 | 51.999 10 57.1984 | 95.3307
Aplicar caucho a neolite 38.231 | 0.96 | 36.702 10 40.3718 | 67.2863
ﬁggﬁg caucho a plantila para | 79 944 | 1065 | 85140 | 10 | 93.6540 | 156.090
Esperar secado de caucho 746.19 | 0.865 | 645.45 10 710.00 | 1183.33
Juntar neolite a plantilla 148.32 | 0.865 | 128.30 10 141.134 | 235.224
Aplicar pegante a planta tacén 10.832 | 0.96 | 10.399 10 11.4391 | 19.0652
Juntar planta tacén a plantilla 11.521 | 1.065 | 12.270 10 13.4971 | 22.4952
Entaconar zapatilla  con | 16595 | 1065 | 19481 | 15 | 29.2215 | 48.7025
taconadora
Poner sellos a plantilla 19.933 | 0.99 | 19.734 15 29.6010 | 49.335
Aplicar pegante a zapatilla 42.674 | 0.865 | 36.913 10 40.6041 | 67.6735
Aplicar pegante a zapato 12.000 | 0.99 | 11.880 10 13.0680 | 21.7800
Juntar plantilla a zapatilla 51.746 | 1.065 | 55.110 10 60.6210 | 101.035
Limpiar zapato 260.00 | 0.99 | 257.40 10 283.14 471.90
Poner puntero de soporte 16.500 | 0.96 | 15.840 10 17.4240 | 29.040
Alistar cajas 73.935 | 0.865 | 63.954 10 70.3494 | 117.249
Empacar  zapatos en  bolsas | 45570 | 1065 | 4587 | 10 50.457 | 84.095
plasticas
Empacar zapato 10.792 | 1.065 | 11.494 10 12.643 24.072

TOTAL 3941.37 | 6568.94




Anexo G. Control de inventarios

Anexo G1. Capacitacion de control de inventarios

Inventarios

Los inventarios son recursos indispensables para el buen
funcionamiento de una organizacion, estan

3 ¢Por qué mantener inventarios?

- Para hacer frente con rapidez a las exigencias del

comprendidos por materias primas, productos en proceso mercado.

y productos terminados, y todos aquellos recursos que - Para garantizar su disponibilidad en las actividades

son consumidos en la produccion de bienes fabricados de fabricacion.

para la venta. - Para minimizar costos por unidad y gastos de compra
en general.

- Con inventarios reducidos se disminuye el costo de

Llevar a cabo un adecuado control de los inventarios, mantener inventarios.

permite a la empresa obtener un nivel apropiado de los
recursos necesarios para la produccion.

:- Modelos de Inventario

Existen dos tipos generales de modelos de inventario:

:-| Costos del Inventario

EL inventario es indispensable para la realizacién de
las actividades productivas y requiere de variados

- Los modelos de cantidad fija del pedido costos, enunciados a continuacion:

(también llamados cantidad econémica del pedido)

. Costos de mantenimiento y
- Los modelos de periodo de tiempo fijo - Costos de preparacion W
(también llamados sistema periddico, sistema de - Costos de las ordenes @
- Costos de los faltantes

revision periodica)

Tipos de Inventarios

:. La rotacion de inventarios

Los inventarios se clasifican segun su uso dentro del

proceso:

Inventarios de materia prima
Inventarios de productos en proceso
Inventarios de productos terminado
Inventarios de materiales y suministros

La rotacion de inventarios determina el tiempo que
tarda en realizarse el inventario, es decir, en
venderse. Entre mas alta sea la rotacion significa
que el las mercancias permanecen menos tiempo
en el almacén, lo que es consecuencia de una
buena administracion y gestion de los inventarios.



Anexo G2. Plegable de capacitacion de control de inventarios

LOS INVENTARIOS

Los inventarios 50N FECLFS0S
indispensables para = buen
funcionamiento de una organizacion,
estan  comprendicdos  por  materias
primas, productos en proceso
productos terminados, v todos aguellos
FECUFSOS  gue 50n
consumidos  en la
produccian de hienes
fabricados para la
WENt.

Llewar a cabo un adecuado control de
los irventarios, permite a la empresa
obtener uUn nivel apropiado de 105
Fecursos Necesarios para =
produccian.

¢ POR QUE MANTENER INVENTARIOS?

- Para hacer frente con rapidez a
las exigencias del mercado.

- Para fgarantizar 5L
disponibilidad en las actividades
de fabricacion.

- Para minimizar costos  por
unidad v gastos de compra en
fgeneral.

- Con imventarios reducidos  se
disminuye el costo de marntener
inventarios.

TIPOS DE INVENTARIO

Los inventarios se clasifican segun su
uso dentro del proceso:

- Inwentarios de materia prima

- Inventarios de productos  en

proceso

- Inventarios de productos
terminado

- Inventarios  de  materiales v
suministros

COSTOS DEL INVENTARIO

EL inventario es indispensable para la
realizacion de las

actividades productivas =
requiere de  wariados

erunciados A “i
continuacion:

costos,

- Costos de mantenimiento
- (Costos de preparacion
- Costos de las ordenes
- Costos de los faltantes

MODELOS DE INVENTARIOS

Existen dos tipos  generales de
modelos de inventario:
- Los modelos de cantidad fija del
pedido
{Tamhien llamados
econdmica del pedido)
- Los modelos de periodo de

cantidad

tiempo fijo
{Tamhien llamados sistermna
periodico,  sisterma de  rewvision

periodica)
LA ROTACION DE INVENTARIOS

La rotacion de inventarios determina el
tiermpo gue tarda en realizarse el
invertario, g5 decir, en wenderse.
Entre mas alta sea la rotacion significa
gue el las mercancias permanecen
menos tiempo en el almacen, o gue es
Cconsecuencia de ura buena

administracion W
gestion  de Ios
inventarios.

| ﬁ-”



Anexo G3. Control de Asistencia de capacitacion de inventarios
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Empresa

Tema

CONTROL DE ASISTENCIA A ACTIVIDADES DE CAPACITACION
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ln e feorriaF
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NOMBRE ASISTENTE

Ciudad:
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o% 06 ©F
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7
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7
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Anexo G4. Control de inventario de materia prima

Calzado Anaconda

Requisicion de Materiales
Fecha: / /

Seccioén

Articulo

Cant. Total

V/r Unitario

Vir
total

Cont

Cred




Relacion de Caja

Fecha:

Total Recibido

Total Costos

Total Gastos

Concepto

Valor

Recibido

Saldo

Gastos

Costos

Total
Gastos

Crédito

Total Costos

Elaborado

Total
Crédito

Revisado




Anexo G5. Formato de Kardex

NOMBRE DEL MATERIAL:

ENTRADA

SALIDA

TOTAL




Anexo G6. Control de producto en proceso en los centros de trabajo

CONTROL DEL PRODUCTO EN PROCESO

No Vale

Cliente

Unid.

Troquelado

Termodoblado

Armado

F.E. F.S.

F.E. F.S.

F.E.

F.S.




CONTROL DEL PRODUCTO EN PROCESO

No Vale

Cliente

Unid.

Soleteado

Mont. Y Terminado

Emplantillado

F.E.

F.S.

F.E.

F.S.

F.E.

F.S.




Anexo G7. Cronograma analitico propuesto del material

Almacenamiento

Diagrama Propuesto Hoja 1 de 4 Actividad Actual
Objeto: (1) Par de zapatos Operacion O
Transporte —
Actividades: troquelado, termodoblado, armado, D
. . . Espera
costura, plantillado, soleteado, montaje, terminado,
emplantillado. i}
Inpeccion |:|

Lugar: Planta de produccion

Operarios: (30)

Método

Actual

Fecha: 7,8,y 9 de abril

Realizado por:

Freddy Norberto Gbmez H.

Descripcion

Simbolo

O | =

D

LV

Buscar referencia

X

Buscar material

X

Revisar existencias del material

Organizar material en doble

Organizar puesto de trabajo

Colocar material sobre pasta de maquina troqueladora

Colocar molde troquel sobre el sintético

Troquelar capellada

Troquelar talones

Troquelar correa

Troquelar punteros

Troquelar bandas

Contar material piezas troqueladas

XX XXX X X XXX

Almacenar material

Buscar material forro

X

Revisar existencias del material forro

Organizar material en doble

Limpiar puesto de trabajo

Colocar material forro sobre pasta de maq. Troqueladora

Colocar molde troquel sobre el sintético

Troquelar capellada forro

Troquelar forro talones

Troquelar forro correa

Contar material forros troquelados

XX XX XXX X

Almacenar material forro

Buscar material para tira avivada

X

Revisar existencias del material

Alistar maquina cortadora de tiras segun corte

X

Empacar piezas en bolsa plastica

X

Organizar puestos de trabajo

Pasar a termodoblado




Diagrama Propuesto Hoja 2 de 4

Actividad

Actual

Descripcion

Simbolo

—

D

LV

Alistar termodobladora

Termodoblar capellada

Termodoblar talones

Empacar piezas

Organizar puesto de trabajo

XXX X X

Entregar a administrador

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a armado

Aplicar caucho a capellada

Aplicar caucho a forro capellada

Juntar forro con capellada

Doblar tiras de avivada

Aplicar pegante a talén para tira avivada

Aplicar pegante a tira avivada

Juntar tira avivada a talén

Organizar puesto de trabajo

Cortar forro sobrante de capellada

Aplicar pegante a tira avivada

Aplicar pegante a capellada

Juntar tira avivada a capellada

XX XXX X X XX XXX

Pasar a costura

Esperar turno armado

Coser tira avivada a talén

Coser quiebre del tal6n

Coser quiebre del forro talon

Coser capellada con forro capellada

Coser taldn con forro talon

Coser correa con forro correa

Coser tiras a capellada

Organizar puesto de trabajo

XX XXX X X X

Pasar a armado

Colocar adorno flores sobre capellada

Poner hebilla a correa

Organizar puesto de trabajo

Empacar piezas

XX X[ X

Entregar piezas a administrador

Revisar el buen estado de las piezas

Pasar a plantillado

Buscar material

X

Revisar existencias de material

Alistar odena y produeva

Aplicar caucho a odena

Aplicar caucho a produeva

Juntar odena con produeva

XX X[ X
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Actividad

Actual

Descripcion

Simbolo

O =

D

1V

Contar piezas

X

Almacenar material

Buscar material odena

x

Revisar existencias de material

Organizar material odena en doble

Colocar material odena sobre pasta del troquel

Colocar molde troquel recufio sobre material odena

Troguelar recufio de odena

Contar piezas

Colocar molde troquel recufio sobre material odena

Troguelar recufio de odena

Contar piezas

XX XXX XXX

Almacenar material odena

Aplicar pegante a odena

Aplicar pegante a recufio de odena

Juntar odena con recufo de odena

Alistar preformadora

Preformar plantillas

X[ X X[ X] X

Pasar a pulida

Pulir plantillas

Empacar plantillas

X[ >

Almacenar plantillas

Pasar a soleteado

Aplicar pegante a puntero

Aplicar pegante a bandas

Aplicar pegante a puntero y bordes de plantilla

Juntar puntero con plantilla

Juntar banda con borde plantilla

Aplicar gaban a neolite

Marcar talla de zapato sobre neolite

Organizar puesto de trabajo

Empacar plantillas

XXX XX XXX X

Pasar a montado

Aplicar pegante a capellada

x

Aplicar pegante a plantilla

x

Aplicar pegante a talon

x

Esperar secado de pegante

Montar capellada a plantilla

Montar talon a plantilla

Contar piezas

Organizar puesto de trabajo

XXX X

Pasar a terminado

Aplicar caucho a neolite

x

Aplicar caucho a plantilla para neolite

x
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Actividad

Actual

Descripcién

Simbolo

O | =

D

LV

Juntar tapa de planta tacén

Contar zapatos

Organizar puesto de trabajo

X[ X[ X

Entregar a administrador

Revisar el buen estado del zapato

Pasar a emplantillado

Poner pinzas sujetadoras sobre el zapato

Contar piezas

Poner sellos sobre cufios

Organizar puesto de trabajo

Aplicar pegante a plantillas

Aplicar pegante a zapato

Juntar plantillas a zapato

Contar zapatos

Organizar puesto de trabajo

Pasar finizaje

Alistar varsol

Aplicar tinta a borde de zapato para cubrir pegante

Limpiar zapato con varsol

Remover el exceso de pegante del zapato

Lavar suela con agua y jabén

Organizar puesto de trabajo

Alistar cajas

Doblar cajas

Colocar soporte puntero a zapato

Empacar zapato en bolsas plasticas

Empacar bolsas en caja cada par

XXX XXX XX XY XX X XXX X XXX X X XXX

Desplazar tarea para embalaje

Esperar completar el pedido del cliente

Revisar calidad del zapato

Embalar

Almacenar

TOTAL

119 13




Anexo H. Control de despilfarros

Anexo H1. Capacitacién de control de despilfarros

LOS DESPILFARROS CLASES DE DESPILFARRO

Despilfarro es toda mala utilizacion de los
recursos y posibilidades de las empresas.
Se desperdicia tanto horas de trabajo por
ineficacia en la programacion y planificacion
de las tareas, como también se desperdician
posibilidades de ganar nuevos mercados por
carecer de productos de calidad o por
exceso en sus costos de produccién.

De acuerdo a su tipo, los despilfarros se clasifican en :
- Relacionado con personas

- Relacionado con maquinas
- Relacionado con materiales
- Relacionado con la direccién
- Relacionado con métodos

- Relacionado con calidad

- Relacionado con seguridad

Ventajas de laimplementacién de un

control de despilfarro ¢Como identificar el despilfarro?
G G
1. Eliminar del proceso productivo, las Actualmente existen 3 métodos encaminados a
actividades que no aportan valor afiadido identificar los despilfarros en la empresa,

(desperdicios en forma de exceso de .
produccién y stock, entre otros.) los cuales son: o
1. De acuerdo a su definicién (por la puerta

2. Dotar al sistema de toda la flexibilidad trasera)
necesaria, para adaptarlo a la demanda real de 2. Mediante un ensayo en la fabrica
los consumidores y sus fluctuaciones, lo que . -
exige flexibilidad en la organizacion y en los 3. Analizando las condiciones actuales
medios de produccién materiales y humanos.

¢Coémo llevar a cabo la
implementacion de un control de
despilfarros?

Dar a conocer a la Alta Direccion de las pérdidas a las

cuales se encuentra expuesta la organizacion, para

contar con suapoyo incondicional, a los efectos de

iniciar un proceso rapido y eficaz destinado a reducir los ; 2
costos, mejorar los niveles de productividad y disminuir < PREGUNTAS *
los fallos o errores en productos y servicios.

Identificar en qué lugar de la empresa se produce tal

desperdicio o despilfarro. La manera mas sencilla de

hacerlo es diferenciando entre el trabajo con valor

afiadido y el trabajo sin valor afiadido, o entre el trabajo

utily el que no lo es.

Establecer las estrategias y gestiones mas adecuadas,

encaminadas a disminuir dichos despilfarros.




Anexo H2. Plegable de capacitacion de control de despilfarros.

¢ QUE SON LOS
DESPILFARROS?

Despilfamc . es  toda mala
utilizacion de Ios recursos
posibilidades de las empresas.
=g desperdicia fanto horas de
trabajo  por  ineficacia en la
programacion y planificacion de
las tareas, como  tambien se
desperdician  posibilidades de
Qanar nuevos  mercados  por

carecer de :
productos de !
calidad 0 por
EXCESO BN SUS
costos de -
produccion.

CLASES DE DESPILFARRO

De acuerdo a su tipo, los
despilfarros se clasifican en:

Felacionado con personas
Relacionado con maguinas
Helacionado con materiales
Felacionado con la direccion
Felacionado con metodos
Felacionado con calidad

- Relacionado con seguridad

VENTAJAS DE LA
IMPLEMENTACION DE UN
CONTROL DE DESPILFARRO

1. Eliminar del proceso productihva, (33
actividades gue no aportan  walor
afiadido (desperdicios en forma de
E¥ceso de produccion vy stock, entre
otros.).

2. Dotar al sisterna de toda I3
flexibilidad necesaria, para adaptario 3
la demanda real de 05 consumidores
sus  fluctuaciones, o gue  exige
flexihilidad en la omyanizacion v en los
medios de produccion  material vy
humana.

£ COMO IDENTIFICAR EL
DESPILFARRO?

Actualmente  existen 3 métodos
encaminados  a  identificar  los
despiffarros en la empresa, los cuales
son]
1. De acuerdo a su definicion (por
la puerta trasera)

2. Mediante un ensayo en la
fatrica

3. Analizando 133
actuales

condiciones

sCOMO LLEVAR A CABO LA
IMPLEMENTACION DE UN
CONTROL DE DESPILFARRO?

- Dar a conocer a la Alta Direccian de
las perdidas a las cuales se encuentra
expuesta |la organizacian, para contar
con su apayo incondicional, a los
efectoz  de iniciar un :
procesa rapido v eficaz
destinado a reducir los
costos, mejarar los niveles
de productividad ¥
disminuir  los  falles o
errores en productos y servicios,

- Identificar en gue lugar de la empresa
se  produce  tal  desperdicio o
despilfarro.  La manera mas sencilla
de hacerlo es diferencianda entre el
trabajo con walor afiadido v el trabajo
sin valor afiadida, o ertre el trabajo atil
y el que na loes.

- Establecer las estrategias v gestiones
mas adecuadas, encaminadas  a
disminuir dichos despilfarras.



Anexo H3. Control de Asistencia Control de despilfarros.

CONTROL DE ASISTENCIA A ACTIVIDADES DE CAPACITACION

Empresa C.ﬁ-{_g:ﬁp‘p ﬂﬂ&t_pﬂcjm Ciudad Bucovama =f £ Fecha 23/030 >
7
Tema ‘-'-:}EK' ﬁ:’; /Fﬁfrﬂj_' : Expositor ﬁtff}ﬁ-lbf Ecorno 7
Mo = NOMBRE ASISTENTE CARGO IDENTIFICACION '~ 4 /TIRMA
S ol Ve | @x 51%8'-1:2
2 N e @ ] Ones c
3 1 eremn woelero tha_aﬁaﬁ.zd_, .
4 ﬂﬁﬂ""ﬁl_*x'il?é.j’ i I ‘413 i R ‘I—_:HLI'_‘;
5 -..U% v."laf gutxf-‘r‘u 4[4"1—-}5 Nl l i
? 1 ROBFES D. [Alalanre DGIZ, b
A, 17 & o
8 |spwaR saune: @ amin B, 3&&&:&:&&@2 \msP 54'1 7 :
9 'l." T \L“- i 7 'L"I":"- i
10 AN ”.
11
12 g1.535- F43. 2
13 'PonT. oV .ox | [~FE
14 E3uE - Limaay, ¥ :
15 GD. 560 84 Buaadd \ Yo 50w ned
16 23954844 8o WY
' {

Observaciones




CONTROL DE ASISTENCIA A ACTIVIDADES DE CAPACITACION

Empresa : Cﬂ{zﬁ 20 ﬂh—ﬁ*c endaon Ciudad &carﬂﬂr-‘-ﬂqdﬂ * Fechas 23/ 09/C
/
Tema : #QESP; /_Farrpj‘- Expositor f}g;)c)c.f @amdg-
No NOMBRE ASISTENTE CARGO IDENTIFICACION FIRMA
17_ISInelsd  pobvicia Siiva  camargsl  Selfd dor A7 77%.228 Soapdra P_Srlvj
18 2 celevO AS16 221 w
19 led p A\ L 2R 2\594% zd \ '
20 [ A ﬁﬁn%%jd g1 se1 524 gl 4
21 | npei clwo Ve frore)r Qo246 14 E29 Qsnede 7
32 o Y- Jozano DO NNANAO ['$1'920- 23S &]31 ”
3
24
25
26
27
28
29
30
31
32

Observaciones:




Anexo |. Control diario de la Productividad.

Anexo I1. Formato Registro de los Tiempos de Operacion

B3 Microsoft Excel - Control de productividad diaria

@ drchivo  Edidion  Ver Imsertar  Formato  Herramientas Datos  Ventama 7

DEEEEGRY sBR-C v-o- @x-B4i ago -8, 7-2 —— -,
3 @ @ e .
Arial -0 - WK S H € % LM G B AL

B - 5

A B © D E F G H | J K L I

1

2 CALZADO ANACONDA TIEMP( POR FAMILIA

: Aﬁ@@M@ IEMPOS DADO EH MINUTOS PARA CADA UNA DELAS

4 A

: REFEREHCIAS EH LAS AREAS DE LA PRODUCCION

£ REFEREMCIA |TROGUELADO | TERMODOBLADG | GUARNICIOH | SOLETEADO | MONT Y TERMI |EMPLANTILLADO) | Farilia | Tismpos Familia | Tiempos |

7

il | Capellada Capellada

g TPpar(zega| 714459 TP par (s20.) 757385
10 T.Ppar (cert)| 118.0832 TP par (cent)| 1326.2324
1

12 Capellada -Talon Capellada -Talon

13 TPpar(segd| 1331999 TPper (sey) | 9942985
14 TP par (cent)] 3012664 TP per (cent)| 1R56.7971
15

16 Boca Pescado Boca Pescado

17 TPpar(sepa]| 117.0714 TPpar (seq.) | 17972832
18 TP par (cent)] 1951185 TP per (cent)| 2395105
19

20 Entretelada Entretelada

21 TPypar(sepa| 1409533 TPpar (seq) | 1483957
22 TPpar (cent)| 2080134 TP par (cent)| 24732617
3

24 H F
i Farilia Tiempos Fanmilia Tiermpos
s

27 Zapatilla Banday Puntero

2 TPpar(sepd|  315.9469 TPpar (seq) | 3973115
g T O war feart SR STE0 T DO wmar frard R A s
TRV | iiermes AFEERER, Tiempo por referencia { Resumen semanal [/ | 1

Dhuio~ B Audformass N W JOE 4l Bl d-Z-A-=S=50 7.




Anexo 12. Formato Registro Control de Capacidades

B3 Microsoft Excel - Control de productividad diaria

Archivo  Ediddn  Wer  Insertar Formato  Herramientas Datos  Yentana 7

DEEHG SRY yBR- ¢ o-c- @:-BHH @G -B. 1.0 — - L,
- X @ e -

i -0 - N8 EE=EBE T € %m0

W13 - f
G H | J K P Q R

1 Jomada de la mafiana 240
2 Jornada de la tarde 330
3

4 CONTROL DE PRODUCTIVIDAD DIARIA CONTROL DE PRODUCTIVIDAD DIARIA
5 MIERCOLES MIERCOLES

B TERMODOBLADO GUARNICION

7 Persenas en la maiiana Personas en la maiiana

il Personas en la tarde Personas en la tarde

9 Referencias Producisn % meta Referencias Producidn | % meta
10

il

12
| 13] [

14

15

16

17

18

19

20

21

2

23

24

25

W4 v o IER Martes '\ Migrcoles (VRN Vietnies JEot amle s e A el e e R | + |
Dibuiov [} | Adtoformas = \DOAH“ &'i'ﬁ' Eki .

o L




Anexo I13. Registro de factores imprevistos en la produccion

E3 Microsoft Excel - Control de productividad) diaria

@ Archiva  Edicion  Yer Insertar  Formako  Herramientas Datos  Vepfana 2
DEEE SRAY sR@ - J o-c o BHH @@ -0, -0 —— -4,
i GO YEe .
dial -0 - HK S EE=EEH T E€%mYNE .

H50 v fr

A B © D G H J K il

22
23
24
2
26
27
2
29
30 | Total 0 Total 0 Total
31
32 Causas Tiempo Personas Total Causas Tiempo | Personas| Total Causas
33 |Falta abastecimiento 0 Falta abastecimiento 0 Falta ab
34 | Maquinas 0 Maquinas 0 Maquing
35 |Calidade m.p. 0 Calidade m.p. 0 Calidads
36 | Calidad de los procesos| 0 Calidad de los procesos| 0 Calidad
3 TOTAL 0 TOTAL 0
38 |Horas Extras 0 Horas Extras 0 Horas E»
33
40
41 |Tiempo trabajado Tiempo trabajado Tiempo
42  Tiempo productive Tiempo productivo Tiempo
43
44 Productividad :l Productividad :l Produ
45

4 Productividad total de la fabrica |:|

[—
R Sabadin. S TIEmBn Bor refierentia =50 |4 |

=g I

Dhuio= [ Autofomas~ s [ O &




Anexo 14. Registro resumen de controles de productividad diaria

B4 Microsoft Excel - Cantrol de productividad diaria

Archivo  Edidon  Wer Insertar Formato  Herramientas Datos  Yentana 7
DEER SRY | s2B-¢ - @=- @YY @B -B., V-0 — - L,
3 T e .

B € %o W)L =4

=
z
.
=
4
=
[
1]
I
1]
il
)

B-2-4-.
A B c D F G H

RESUMEN DE LOS INDICES DE PRODUCTIVIDAD

Troquelado | Termodoblado Guarnicion Soleteado Montaje Emplantillado Total

9 |Miercoles
10 |Jueves
11 |Viernes
12 | Sabado

13 TOTAL SEMANA
14
15
16

17 F
18 | TIEMPO TRABAJADO SEMAHA

19 | TIEMPO PRODUCTIVO SEMAHA I I I

0]

| TOTAL PRODUCTIVIDAD FABRICA

Resumen semanal /| 4]
&'i'é‘E_EQi -

¢ Sabaco

Dibujow [2 | Autformas+ S e [ O -fﬂ i

J Tiernpo por referencia




Anexo J. Planeacion y Programacion de la Produccién

Anexo J1. Registro tiempos de operacion por referencia

E3 Microsoft Excel - Control de OP y inventarios project 5

r—Z. Archiva  Edidon  Wer Insertar Formato  Herramientas Datos  Ventama 2

DEERSRY sRB-I o - @=-BHI W@ -7. /-2 —— <L,
i o B R A S S .
Arial 10 - N XK 8 % B &€ %mtl.n HedA -
542 - A 101
A B C 0 E F &] H J K
; CALZADO ANACONDA
g Am@@m TIEMPOS DADO EN MINUTOS PARA CADA UNA DE LAS
4 )
: REFERENCIAS EN LAS AREAS DE LA PRODUCCION CAPACIDADES INSTALADAS - TIEMI
3 REF CORTE |TERMODOBLADO|GUARNICION | SOLETEADO | MONT Y TERMI |[EMPLANTILLADO]
7
g
] TIEMPO POR FAMILIA
10
1 F
12 Familia Tiempos
13
14 Capellada
15 TP par (s2g.) 71 4489
16 TPpar(cert) | 1190832
17
18 Capellada -Talon
19 T.P par (se9.) 1331999
20 TP par (cent) | 301.2664
21
22 Boca Pescado
23 TP par (zeq) 170711
24 TPpar(cert)| 1951185
25
26 Entretelada
27 TPpar (zeg) | 1409633
28 TPper(cert) | 2090194
|
RN Control poto en pr Fechas de entrega }\Tiempos por referencia / |4 ‘

Dhujo~ [3  Auoformas= . w [ O 4[ i B . 1' &v =




Anexo J2. Registro de las capacidades instaladas por seccion en la empresa

B Microsoft Excel - Control de OP y inventarios project 5

Archiva  Edicion  Yer Insertar Formato  Herramientas Datos  Wentana 7

DEEE SRV FBR-F v~ e=-Rai @@ -0, -0 —— - L.
i o ¥ g .
arial -0 - N K 8 E= EH € % 5 ,Y .

140 v fx

H J K L i N 0 P Q R 3 T

1
; cond
: ARG _Q
1
5 CAPACIDADES INSTALADAS - TIEMPO JORNADA TOTAL POR SECTOR {3570 MIN/DIA)
3]
7
g
9 TIEMPO POR FAMILIA
10
i [ ]
12 Familia Tiempos
13
14 Capellada Capellada Zapatilla
15 T.Ppar (5eg.) T1.4499 T.Ppar (seq.) 785.7385 T.Ppar (zeg| 15689221
16 T.P par (cent.) 119.0532 T.Ppar (cent.) 13262324 T.Ppar (cerd 2648 2035
17
18 Capellada -Talon Capellada -Talon Playa
19 T.P par (zeg.) 1331999 T.Ppar (zeg.) 9942955 T.Ppar (zeg| 13599545
20 TP par (cent.) 301 2664 T.P par (cent.) 1656.7971 T.Ppar (cernd 26499743
21
22 Boca Pescado Boca Pescado
23 TPpar(seq) | 117.0711 TP par (se0.) 1797 2832
24 TPparicert)| 1951185 TP par (cent.) 2995105
2 Emplartillacio
2 Entretelada Entretelada TPparizes| E071205
27 T.P par (22, 1409633 T.Ppar (2eg.) 1483957 TP par (cerd 1011 3825
28 TPpar(cert) | 2090194 TP par (cent) 2473 2617
I: 04 (B Control pcto en pr I Fechas de entrega b Tiempos por referencia / |< |
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Anexo J3. Registro de las capacidades instaladas por seccion en la empresa

B3 Microsoft Excel - Control de OP y inventarios project 5

Archivo  Edicion  Wer  Insertar Formato  Herramientas Datos  Vepkana 7
DERE SGRY sBR-F oo @z-Bsz @@ -0, s-e
Bftat A @ =

Arial -0 - N ¥ 8 = B E £ % m .Y .
52 - f
A B c D E F W X
1
2
; Am@ a ORDENES DE PRODUCION
2l 4
5
7 No Orden Pedidof CLIENTE REF PARES SECCION FECHA DESPACHO
g
Fechas de entrega { Tiempos por referencia / [«

Dbujo~ [p  Agoformas= . w ] O 4[ ER




Anexo J4. Fechas de culminacién de las tareas asignadas en las secciones

Microsoft Excel - Control de OP y inventarios project 5

Archiva  Edicion  Wer Insertar Formate Herramientas Datos  Weptana  §

DEE B BRE- o- @& = - 4] %) il 100w < 2 adal -0 - N K S 3.8 O- &~y

AC44 - fx

A z A8 AB AC AD AF AH Al Ad

1
2
3 < o~a¥
s AT == 01082007
5]
B FESTIVOS
7 DIAS OCUPADOS / PARES EN PROCESO / FECHA FINAL 05/406/2007
8 CORTE__ [TERMODOBLADO|GUARNICION| SOLETEADO | MONTAJE |EMPLANTILLADO) 02/07./2007
9 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 20407 /2007
10 0 0 0 0 0 0 07 405/2007
11 FECHA FECHA FECHA FECHA FECHA. FECHA 20/08/2007
12 15841042007
13 05/11/2007
14 12/11/2007
15 08/12/2007
16 2501272007
17 014012008
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
ey
32
=5
34
W4 kM Fechas de entrega / Tiempos por referenda [/ |‘ |




Anexo J5. Registro de control de producto en proceso

Microsoft Excel - Control de OP y inventarios project 5

Archiva  Edicidn  Ver Insertar Formato  Herramientas Datos  Ventana 7

D & [& B @&~ @ = - Al 2]l w0 - 2 e -0 - N K S
050 - B

A B (04 (8] E F &7
N C-BVNE ,
CONTROL DE PRODUCION

CORTE TERMODOBLADO| GUARNICION SOLETEADO MONT Y TERM | EMPLANTILLADO | STATUS
= L = L = L = L = L = L

W% O- &y
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L= R I I RN
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19
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23
24
25
26
27
28
29
a0
31
32
33
34

M 4 » W[\ Control pcto en proceso { Fechas de entrega / Tiempos por referencia [/ |‘|




Anexo K. Herramienta informatica para el control y programaciéon de la
produccion.

Anexo K1. Herramienta informéatica Ficha Técnica

FICHA TECNICA

Haga Click en

REFERENCIA:] | FECHA] | Agregar Cambiar

[slel(s e atete g

cotcciony | v [onEa__ ] Tauasy [Dec] bl RS,
CAPELLADA: | | v [marauiLia:] | v [mmio:]|

REF_HORMA | AlTURA: | | v

CAPELLADA Y FORRO | ADORNOS Y ACCESORIOS | TALON ¥ BANDA | SUELA Y PLANTILLA | TACON E INSUMOS | CARGOS

[careunna |
D
[EEHE)]

NOMBREY COLOR UMIDAD CONSUMO FROVEEDOR

TIFOFORRO NOMBRE Y COLOR UMIDAD COMNSUMO FROWEEDOR IA

TOLERANCIAS DE CALIDAD: . OBSERVACIONES: VERIFICADO Y APROBADO: . TOTALDE PIEIAS:.

Anexo K2. Herramienta informéatica Orden de Producciéon

PRODUCCION

I | —

[vALE Noc] | No. PEDIDO: | | FECHAVALE ] | K;::;fgzt:;m
FECHA ENTREGA: | | CLENTE: ] | - pdi:qcxgr::‘dlr
COD. CLIENTE__| | cruDan:] |

e ] | v [Linead| [SELLD: || v [amura: ] v

WALOR: | |

CAPELLADA Y FORRO | ADORNOS Y ACCESORIOS | TALON Y BANDA | SUELA Y PLANTILLA | TACON

CAPELLAD A

NOMBREY COLOR UMIDAD COHSUMO

TIFOFORR O MOMBREY COLOR UHIDAD CONSUMO -~

[0 Jo Jo [o Jo

PAR: OBSERVACIONES: I

| o

el
°lEl
<lE]
I
lE

=|8]

=[]
3]

o



Anexo K3. Herramienta informéatica Nomina

NOMINA PRODUCCION

FECHA INICIAL] | FECHAFINAL ] |
HOMBRE] | v [carco: | | DIAS LABORADOS:] | TTE DIARIO:] |

BONIFICACIONES: ] | EFS: il
[TOTALDEVENGADO: | |

TRANSPORTETOTAL | | PENSION: il
[TOTAL DEDUCCIONES:] |
TOTALPARES: i o e TOTAL PRESTAMIOS:] |

| TOTAL CREDITOS: ||
[aDICIONALES |
REFEREMCIA | COLOR | PARES | CARGO |'vALOR UNITARIC| WALOR TOTAL

MUMERD W ALE | CLIENTE
4

TOTAL ITEMS: TOTAL PARES TOTAL




Anexo L. Distribucién de Planta Propuesta
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2 F
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g
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:
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[T %
25/0912007 ]
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§ ==
gkl
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i et
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il

ELHDE PO PHOULLE |
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