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RESUMEN

TITULO: DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PROGRAMA DE MEJORAMIENTO
DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS BASADO EN EL ESTUDIO DE TRABAJO EN
LA EMPRESA RASSI & BAGS MARROQUINERIA*

AUTOR: ORTIZ MARTINEZ Mario™

PALABRAS CLAVES: Produccion, analisis de despilfarros, estrategia de 5 S’s,
sistema de inventarios, programa de produccién, calzado.

CONTENIDO

A cada uno de los procesos se les definié los procedimientos correspondientes que
debian realizarse para mejorar el flujo productivo en la empresa. Con los
procedimientos establecidos se describe el personal con el que cuenta la fabrica la
disposicion que tiene para afrontar los cambios, debido al crecimiento que esta
teniendo la organizacion.

El objetivo del proyecto es disefiar e implementar un sistema de mejoramiento de los
procesos productivos basado en el estudio del trabajo mediante el andlisis de la
aplicacién de la estrategia de 5 S’s, despilfarros, inventarios, estudio de métodos y
tiempos, planeacion de la produccién e indicadores de gestion con el fin de mejorar la
productividad de Rassi & Bags Marroquineria, para lo cual se implementé la estrategia
de 5 S’s, se estudiaron los despilfarros mediante el analisis 5SMQS, se implementaron
un sistema de inventarios un programa de produccién y un sistema de indicadores
basados en los requerimientos de informacién de la organizacion.

Como resultado de la practica se mejoraron las condiciones de trabajo y el
desempefio de los empleados debido al aseo y orden de los puestos de trabajo, se
obtuvo una reduccién de inventarios disminuyendo sus costos asociados y generando
mayores ganancias. Se aumento la capacidad de la planta al reducir el tiempo de
produccion en el &rea de soladura donde se encontré el recurso restrictivo de
capacidad.

Se obtuvo un mayor control de la produccién mediante el programa de produccion
propuesto el cual estandariza las actividades de produccion semanales, se realizaron
capacitaciones que aumentaron el conocimiento de los trabajadores en los temas de
produccion y mejoraron el clima organizacional.

Se instalé un sistema de indicadores que permitira a la organizacion tomar acciones
derivadas del andlisis estadistico del comportamiento de los mismos.

* Trabajo de Grado
" Facultad de Ingenieria Fisico Mecanicas, Programa Ingeniera Industrial. Directora
Ana Carmenza Buitrago
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SUMMARY

TITLE: DESIGN AND IMPLEMENTATION OF A IMPROVEMENT PROGRAMME OF
PRODUCTIVE PROCESS BASED ON WORK STUDIO FOR "RASSI & BAGS
MOROCCO- LEATHER”."

AUTHOR: ORTIZ MARTINEZ Mario™

KEY WORDS: Production, analysis of waste, strategy of 5s, inventory systems,
production schedule, and footwear.

CONTENT

Corresponding procedures have been defined to each one of the processes that must
be carried out in order to enhance the productive flow of the enterprise. With the
procedures established, so described the personnel the factory and theirs disposition
count on the face the change due to the growth the organization is having.

The aim of the project is to design and implement a system of improvement of
productive processes based on work studies by means of analyzing and using the
strategy of 5 S's, wastes, inventories, method and time study, production planning and
indicators of management in order to improve the productivity at Rassi & Bags
Morocco- Leather, for which the strategy of 5 S's was implemented, wastes were
studied by means of the analysis of 5MQS, an inventory system, as well as a
production program and a system of indicators based on the information requirements
of the organization.

As a result of the practice the work conditions were improved and the performance of
the personnel due to cleanliness and order of working places, an inventory reduction
was obtained diminishing its associate costs and generating major earnings. | increase
the capacity of the plant floor by reducing the production time in the shoe-sole process
area where the restrictive resource of capacity was found.

A major control of the production was obtained by means of the production program
proposed which standardizes the weekly activities of production. Trainings sessions
were given to the personnel all of which help to increase the knowledge of the workers
on the topics of production and to improved the labor climate as well.

A system of indicators was installed to allow the organization to take actions derived
from the statistical analysis of the behavior of the same ones.

* Project of Degree
" Faculty of mechanical Engineerings Physical, Program: Industrial Engineering,
Direct: Ana Carmenza Buitrago



INTRODUCCION

Considerando las condiciones actuales del mercado y la globalizacién, se divisa la
importancia y las ventajas que traen la innovacion y el mejoramiento continuo de
los procesos productivos de las empresas en busca de un posicionamiento y de
unas mejores condiciones del producto ofrecido que les permite ser mas
competitivos y de esta manera obtener un avance en los mercados nacionales e

internacionales.

Rassi & Bags marroquineria ante decisiones politicas como el TLC, se vio en la
necesidad de replantear los sistemas utilizados en los procesos de compras,
inventarios y produccioén, con el fin de optimizar su actual sistema productivo y con

ello ser mas competitivos en el mercado.

La practica empresarial en Rassi & Bags marroquineria, tiene como objetivo
fundamental la evaluacion del sistema actual productivo y con ello determinar
cuales son los principales problemas que afectan la calidad, precio y tiempo de
fabricacion del producto final, después de estos analisis se buscara por medio de
técnicas nuevas de procesos obtener una optimizacion de los recursos de los

cuales dispone Rassi Bags marroquineria.

Teniendo como base los analisis realizados en el diagnéstico, se procedié a
clasificar y elaborar propuestas de mejora dirigidas a la empresa, con ello se
busca la eliminacion de operaciones innecesarias y de esta manera lograr la mejor

utilizacion de los recursos con los cuales cuenta Rassi & Bags marroquineria.

La eficiencia de estos resultados depende del compromiso de todas las personas

vinculadas a la organizacion, especialmente la parte directiva, quien debe construir
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un liderazgo efectivo que le permita afrontar los cambios que se presentan en el
entorno.

20



1. GENERALIDADES

1.1. OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo general

Disefar e implementar un programa de mejoramiento en el area de produccién

basado en el estudio del trabajo, con la finalidad de elevar la productividad en la

empresa Rassi & Bags Marroquineria.

1.1.2 Objetivos especificos

Realizar un diagnostico de las condiciones actuales de operacion de la

empresa en el area de produccion.

Redisefiar la distribucion de planta para la empresa Rassi & Bags

Marroquineria.

Disefiar y desarrollar un sistema de control de inventarios estableciendo su

politica y un programa de compras.

Determinar el tiempo de fabricacion de los productos en la empresa Rassi &

Bags Marroquineria, realizando un estudio de métodos y tiempos.
Disefio e implementacion de un sistema que permita la planeacion,

programacion y control del proceso productivo de una forma estandarizada y

documentada.

21



e Asegurar las mejoras realizadas en los procesos mediante el seguimiento a los
indicadores de gestion respectivos.

e Participar activamente en la dinamica de Capacitacion del Sistema de
mejoramiento de la produccion a los empleados de la fabrica Rassi & Bags

Marroquineria.

1.2 JUSTIFICACION

El tema de la productividad en las empresas a preocupado desde siempre a la
administracién, por esto no es de sorprenderse que muchas de estas tengan
problemas para definir un programa de mejoramiento de sus procesos debido a
qgue no se hace hincapié en el enfoque sistémico para buscar un aumento de la
productividad interrelacionando y actuando sobre todos y cada uno de los factores
que influyen en esta. Este enfoque compromete a cada uno de los sectores de la
organizacion que debe tener un interés comun por buscar las soluciones que se

necesitan para realizar una gestion mas eficiente.

La empresa Rassi & Bags es consciente de hacer un uso mas adecuado de los
recursos, mediante este trabajo se pretende la vinculacién de todas las partes
involucradas en el proceso, planificando los beneficios que se obtendran al aplicar
herramientas de mejoramiento de procesos con el fin de optimizar el manejo de

recursos como el talento humano, maquinaria y el espacio fisico.

Algunos de los beneficios que se esperan obtener con el programa de
mejoramiento son: aumento de la capacidad de produccion de la empresa,
mejorando el uso de los recursos disponibles, eliminaciéon de despilfarros y

controlar y mejorar el programa de planeacion de la produccion.
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Tomando en cuenta lo anterior, se considera que la implementacion de un
programa de mejoramiento de procesos en la empresa Rassi Bags le permitird
mejorar sus productos, procesos productivos, haciendo un uso mas racional de los
recursos, herramienta clave para la creacién de ventajas competitivas que le

permitiran la penetracién de nuevos mercados.
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2. DIAGNOSTICO DE LA ORGANIZACION

2.1 MARCO HISTORICO DEL SECTOR

La industria del cuero en nuestro pais, tomo importancia al iniciarse el periodo de
los afios cuarenta; para esta época ya se exportaba el 50% de la produccion
nacional en pieles. La utilizacion del cuero crudo se dedicaba a la fabricaciéon de
rejos y aperos para animales, y en menor medida, el cuero curtido se destinaba

principalmente a la talabarteria y fabricacion del calzado.

La demanda del cuero aumento en la década de los cincuenta debido a la
migracion de personas del campo a la ciudad. En las décadas siguientes el sector
cuero y sus manufacturas se desarroll6 para beneficio de la economia colombiana

principalmente en la ciudad de Bogota, Medellin, Bucaramanga y Cali, entre otras.

En 1.991, la tasa de crecimiento real de la produccion fue del 12.5%, en ese
mismo afo los empresarios del cuero se situaron entre los mas fuertes dentro de
la industria manufacturera debido a su participacion en la estructura del pais y a la
generacion de empleo y divisas. Sin embargo a partir de 1.992, se han presentado
notables bajas, en lo que a produccién se refiere, alcanzando la mayor tasa
negativa en 1.995 con un -15.77%.

Desde 1998 los acuerdos arancelarios establecidos con los gobiernos vecinos
han motivado a los empresarios nacionales en su objetivo de ampliar el mercado
nacional, o que ha permitido el aumento en las exportaciones de calzado a paises
como Venezuela, Ecuador, Puerto Rico y con un menor incremento a los Estados

Unidos desaprovechado el acuerdo comercial ATPDEA, establecido con esta
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nacién. El crecimiento promedio en las exportaciones de calzado del pais en los

ultimos 8 afios fue de un 5.6%.

Analisis del Sector En Santander en los Ultimos Afos

En Santander existen mas de 4000 empresas de cuero calzado y manufactura de
las cuales el 90% pertenece a las denominadas Pymes, de estas 1041 estan
registradas en la Camara de Comercio de Bucaramanga, en los ultimos 5 afios el
crecimiento del sector manufacturero y de empresa exportadora es muy

significativo.?

El aumento de 51.8% en las exportaciones de Santander, durante el 2004, unido
al crecimiento en el nimero de empresas exportadoras de 11.7% es sin duda un
importante logro en materia de avance econdmico para la region. Estos resultados
son aun mas significativos si se tiene en cuenta que en la actualidad, Santander
no cuenta directamente dentro de su balance, con exportaciones de caracter
tradicional, es decir, las vinculadas con petroleo, café y ferro niquel, en
contraposicidon a otros departamentos del pais. Su desarrollo como lo demuestran
las cifras, ha obedecido en su mayoria a procesos de caracter industrial
(exportaciones no tradicionales dentro de estas, una de las mas importantes es la

del sector cuero calzado y marroquineria).

Las exportaciones en el afio 2005 para Colombia fueron de 320 U$ de los cuales
el sector cuero, calzado y marroquineria tuvo una participacion del 11%. Las
exportaciones se registran en 151 empresas, de los cuales calzado en cuero fue
de 67%, calzado suela de caucho 22,3% y partes de calzado un 10%. Cuyos
principales destinos fueron Venezuela con un 21,8%, Ecuador con un 24,4%,

Puerto Rico con un 16,9 %, y Estados Unidos con una participacion del 36,9%.

! 5 Encuesta de opinién conjunta ANDI, ACICAM y Otros, Indicadores de Coyuntura Industrial
Diciembre de 2.003 — Asociacién Colombiana de Industriales del Cuero y sus Manufacturas.
> www.camara directa.com
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Grafica 1. Exportaciones de calzado y articulos en 2005

EXPORTACIONES DE CALZADO Y ARTICULOS EN 2005
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Fuente: Camara de Comercia de Bucaramanga, Revista Santander Exporta Pagina 1.

En las exportaciones de manufacturas de cuero, se presenta que en el afio 2005
exportaron 70 empresas, cuyo articulos principales fueron bolsos de mano con
una participacion del 81,4%, articulos para uso técnico del 9,9% y cinturones y
bandoleras del 8,7%. Cuyos principales destinos fueron Bermuda con un 25,8%,
Venezuela con un 21,2%, Costa Rica con un 20,8% y Estados Unidos con un
32.2%.

Gréfica 2. Exportaciones de articulos de marroquineria en 2005

EXPORTACIONES DE ARTICULOS DE MARROQUINERIA
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60,00%
50,00% -
40,00% -
30,00%
20,00% 9,90% 8.70%
10,00% - |—|
0,00% T T
Bolsos de Mano Articulos parauso Cinturones y
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Fuente: Camara de Comercia de Bucaramanga, Revista Santander Exporta Pagina 1.

Segun fuentes de la Camara de Comercio de Bucaramanga, el numero de
empresas manufactureras matriculadas y renovadas en enero de 2006, fue de
5345 y en enero de 2007 fue de 5735 presentando un incremento de 7,3%.

Excluyendo datos de la cAmara de comercio de Barrancabermeja.
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2.2 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.2.1 Resefia historica. Rassi & Bags nace en 1994, constituyéndose como tal,
pero tiene sus inicios dos afos atras cuando el sefior Raul Sarmiento, una vez
cumplida su labor con otra empresa marroquinera decide emprender su propio

proyecto de vida fundamentado en los conocimientos y experiencias adquiridos.

La empresa queda figurando como Rassi, que significa Raul Sarmiento Industrias
y colocando su nombre con doble s para darle una connotacién italiana.
Transcurrido un tiempo y expandiendo mercado busca socios capitalistas, los
sefores Carlos Centeno vy Silvia Sarmiento para proyectar y asegurar el futuro de

la empresa.

Para la empresa es parte fundamental la excelente calidad de sus productos, su
disefio y la entrega oportuna, hecho que la ha llevado a un posicionamiento en el

mercado a escala local y nacional.

2.2.2 Razén Social. La razdén social de la empresa es Rassi & Bags
marroquineria con NIT 804.006.992-5 registrada ante la Camara de Comercio de
Bucaramanga como una empresa de tipo régimen comun. Y se encuentra
agremiada a ACICAM (Asociacién Colombiana de Industriales del Cuero y sus

Manufacturas).

2.2.3 Localizacion. Rassi & Bags marroquineria se encuentra ubicada en la calle

102 N° 24-11 del barrio universidad en la ciudad de Bucaramanga.

2.2.4 Mision. “ Rassi & Bags nace con una cultura organizacional centrada en el
talento y valores humanos. esta dedicada al disefio, fabricacion vy
comercializacién de bolsos, calzado y articulos de cuero para el hombre y la mujer

contemporaneos, con un alto rango de calidad, recurso humano calificado,
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innovaciéon y precio, que satisfagan las necesidades y el gusto de nuestros
clientes, ofreciendo atencion personalizada y haciendo presencia en eventos

feriales nacionales e internacionales que promuevan nuestros productos.”

2.2.5 Vision. “Rassi & Bags LTDA. Para el afio 2010 abastecera el mercado
nacional y un grupo de clientes en el exterior, tendra sus propios puntos de venta
enfocados al fortalecimiento de la marca y estara ejecutando el proceso de
certificacion de calidad 1SO, contando con los recursos econdmicos, la

infraestructura y maquinaria necesaria para lograrlo.”

2.3 AREA ADMINISTRATIVA

2.3.1 Estructura organizacional: Rassi & Bags no cuenta con una estructura
organizacional claramente definida, debido al tamafio de la empresa, presentando
situaciones como: El gerente desempefia labores como jefe de produccion y
asimismo es el encargado de las compras de materia prima; el jefe de ventas es el
encargado de los disefios de los productos y ademas se encarga de la produccion
de la linea de calzado; la jefe de cartera se encarga de la parte contable y al
mismo tiempo debe controlar la entrada y salida de materia prima, devoluciones,

entre otros.

Por lo anterior se observa que esta situacion no permite un completo desarrollo de
cada puesto de trabajo, ocasionando en algunos momentos falta de productividad
y competitividad para la empresa, debido a que una persona no puede ejecutar al

mismo tiempo la totalidad de las tareas necesarias de una operacion compleja.

La representacion gréafica de la estructura organizativa se muestra en la figura 1,
en la cual por los motivos anteriormente descritos, un empleado ejerce funciones

de varios cargos.

28



Figura 1. Estructura Organizacional

JUNTA DE
SOCIos

GERENTE
ASESOR
CONTABLE

PRODUCCION CONTABILIDAD VENTAS DISENO

JEFE DE SECRETARIA JEFE DE JEFEDE ]
‘ PRODUCCION ‘ ‘AUXILIARCONTABLE‘ ‘ CARTERA ‘ ‘ VENTAS ‘ ‘D'SENADOR‘ MODE"'STA‘
‘commoaes‘ ‘DESBASTADORES‘ ‘ PREARME ‘ ‘ ARMADO ‘ ‘ COSTURA ‘ ‘TERMINADO‘ ‘SOLADURA‘ EMPLANTILLADO

Fuente: Manual de funciones RASSI & BAGS marroquineria

2.3.2 Objetivos empresariales

* Incursionar en el mercado internacional por medio de las ferias internacionales
de calzado cuero y marroquineria.

» Aumentar el reconocimiento de la marca Rassi a nivel nacional e internacional.

» Mantener y aumentar el nimero de clientes mayoristas.

* Incrementar la cobertura de la empresa a nivel nacional.

2.3.3 Estrategias corporativas

* Continuar con la participacion en ferias del sector marroquinero y comercial.
« Establecer puntos de venta propios.

* Fortalecer la pagina Web de la empresa.
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« Establecer servicio personalizado de promocién de los productos.

2.3.4 Recursos humanos: Es el recurso mas importante de la organizacion, ya

gue por sus caracteristicas la fabrica, en su mayoria de procesos es
manufacturera, excepto en los procesos de desbaste y costura en los cuales el

operario manipula la maquina desbastadora y guarnecedora respectivamente. El

recurso humano de la organizacién esta distribuido de la siguiente manera:

Area Administrativa

Tabla 1. Personal Area Administrativa

# DE NIVEL DE

CARGO PERSONAS DIRECTOS | INDIRECTOS ESTUDIO
Gerente - Jefe de .
Produccion 1 X Profesional
Jgfe ~d BRI 1 X Profesional
Disefador
Jefe de Cartera 1 X Profesional
Secretaria Auxiliar 1 X Tecnologia
Contable
TOTAL 4 4

Area Operativa
Tabla 2. Personal Area Operativa
# DE NIVEL DE

CARGO PERSONAS DIRECTOS | INDIRECTOS ESTUDIOS
Cortador 1 X Primaria
Desbastador 1 X Primaria
Prearmador 1 X Primaria
Costurero 1 X Primaria
Guarnecedor 1 X Primaria
Solador 2 XX Primaria
Emplantilladora 1 X Primaria
Terminadora 2 X X Primaria
Armadora 4 XX XX Primaria
TOTAL 14 5 9

Al mes de junio de 2006 la empresa cuenta con

empleados indirectos
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El nivel de estudios del personal administrativo es en un 80% profesional y el 20%
restante tiene un nivel de estudio tecnolédgico, mientras que en el area operativa el

100% de los operarios tiene un nivel de estudio basico de primaria.

El horario de trabajo es: de lunes a viernes de 7:00 a.m. a 12:00 p.m. y de 1:30
p.m. a 7:00 p.m. con dos descansos de 15 minutos, uno en la jornada de la
mafiana y el otro en la tarde, pero cabe resaltar que no hay un horario de
descanso ni un orden en el cumplimiento del mismo, pues cada operario sale a
descanso segun su criterio y necesidad. El sdbado se labora de 7:00 a.m. a 1:00
p.m.

Al presentarse una alta demanda los operarios trabajan el sdbado todo el dia,

horas en la noche entre semanay en dias festivos.

2.3.5 Nivel Salarial: El total del personal cuenta con un salario fijo mensual segun

como se muestra en la siguiente tabla:

Area Administrativa

Tabla 3 Salarios Personal Administrativo

CARGO SALARIO MENSUAL
Gerente — Jefe de Produccion $1°350.000
Jefe de Ventas — Disefiador $1°350.000
Jefe de Cartera $1°150.000
Secretaria Auxiliar Contable $408.000
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Area Operativa

Tabla 4 Salarios Personal Operativo

CARGO SALARIO MENSUAL
Cortador $408.000
Desbastador $650.000
Prearmador $408.000
Costurero $700.000
Guarnecedor $408.000
Solador $408.000
Emplantilladora $408.000
Terminadora $408.000
Armadora $408.000

El total de empleados directos de la empresa cuenta con sus respectivas

prestaciones sociales, subsidios y aportes parafiscales establecidos por la ley.

2.4 AREA DE PRODUCCION

2.4.1 Tipo de Produccién: La empresa desarrolla produccion sobre pedido. El

proceso productivo se desarrolla por lotes de produccion por referencias.

La produccion se programa en base a pedidos para de esta manera no incurrir en
altos inventarios en compra de materias primas y de insumos, en costos de

almacenamiento, y para que el producto final no corra la suerte de no ser vendido.

La empresa trabaja por medio de lotes de produccion por referencias para lo cual
no se tiene un control del nimero del lote, pues en muchos casos el nimero del
lote es muy alto y esto se refleja en los altos inventarios de producto en proceso.

En muchos casos una referencia se manufactura 2 veces pues no existe un
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control riguroso sobre las érdenes de produccién ocasionando un despilfarro de
materias primas en especial de las pieles.

Las 6rdenes se ejecutan priorizando los clientes que realizan con mayor rapidez
los pagos, y no con una programacion de pedidos estandarizada, por ello existen
retrasos en las entregas de los pedidos y devoluciones que perjudican la cartera

de la organizacion.

2.4.2 Capacidad de Produccion: Los bolsos son elaborados en la totalidad de su
proceso en la fabrica. La capacidad instalada en la planta de produccién es de
1200 bolsos y 500 pares de calzado mensuales. En los meses de abril y
noviembre donde la demanda es alta, se amplia la capacidad por medio de
subcontrato externo en dos talleres con lo cual se puede producir hasta 500 bolsos

7

mas.

Con una futura ampliacién se espera producir 800 bolsos mas en la planta de

produccion.

La produccion es en promedio de 46 bolsos por dia, teniendo en cuenta que se

trabaja 26 dias por mes.

2.4.3 Procesos subcontratados: Normalmente, la empresa subcontrata con
terceros la produccién de billeteras y correas. En alta temporada la empresa
subcontrata los procesos para la fabricacion de bolsos; para esto, la empresa

cuenta con 2 talleres maquiladores.
Para la fabricacion de zapatilla fina para dama el proceso de guarnicion no se

ejecuta en la empresa para lo cual también se tiene en subcontratacion este

proceso lo cual dificulta el proceso en los tiempos de entrega y con ello no se
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puede hacer una buena programacién de los pedidos con fechas de entrega

exactas.

2.4.4 Control de la Produccién: El control de la produccion es realizado por el
Gerente quien cumple a su vez funciones como Jefe de Produccién, y con el
apoyo de la desbastadora, quien ademas se encarga de supervisar y suministrar
trabajo a los operarios y de controlar el trabajo de éstos (calidad, productividad,
consumo, entre otros). Adicionalmente, se hace auto control en cada uno de los
procesos, y los operarios califican la calidad del compafiero que le antecede en su

funcion revisando los materiales y el producto de su labor.

2.4.5 Descripcion de los procesos productivos: Mediante el proceso productivo
se transforma materia prima e insumos tales como: cuero, sedas o forros, suelas,
plantillas, herrajes, hilos, cierres, pegante, etc., para ser convertidos en productos
finales como: bolsos, zapatos, billeteras, correas. Para elaborar estos productos

se realizan los siguientes pasos:

Disefio: Se realiza un bosquejo del producto donde se muestran sus
caracteristicas fisicas y los materiales a utilizar. Este proceso es realizado por el

disefiador de la empresa.

Modelaje: Una vez aprobado el disefio y a partir de moldes base hechos en
cartulina, se desarrollan manualmente los moldes de las piezas ya en lamina para

ser entregados al cortador.

Corte: Se extienden la capa de cuero sobre la mesa de corte y se corta el cuero
manualmente con una cuchilla teniendo como base el molde pre-establecido en
lamina para cada pieza, los cortes se hacen segun la orden de produccion ya sea

para calzado o para bolsos.
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Desbaste: Para realizar la adecuada costura del bolso o del zapato se procede al
desbaste del cuero, cuyo proceso consiste en disminuir el calibre de cada pieza de

cuero.

Prearme: Una vez cortado y desbastado el cuero se procede a preparar la tarea

segun la orden de produccién, para ser entregada a cada una de las operarias.

Armado y costura: Las armadoras fijan las piezas como herrajes y accesorios
dependiendo del disefio de cada bolso, seguidamente pasan a costura y por ultimo

pasan a la armadora nuevamente para concluir el procedimiento.

Terminado: Realiza el acabado del producto terminado, elimina manualmente los
imperfectos del producto como hilos, hebras, pintura, limpieza del bolso, entre

otros, por ultimo se realiza el empague en bolsas de polietileno.

El proceso de produccion del calzado en cuero se realiza igual hasta el PRE-

ARME de las piezas, e incluye ademas el siguiente proceso:

Guarnicion: Este proceso no es realizado en la empresa, debido a la maquinaria
requerida, por tal motivo las piezas son entregadas en sub-contratacion. En este

proceso se realiza el armado de las piezas del zapato (forro y pieza de cuero).

Soladura: Se realiza el montaje del zapato, se monta la suela, la plantilla y el

tacon.
Emplantillada y empaque: El calzado se emplantilla, se limpia con varsol, se

pulen las pestafias, se pinta y se perfecciona. Se empaca en cajas para ser

entregado.
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2.4.6 Diagrama de flujo del proceso productivo:

Figura 2. Figura Diagrama de Proceso Productivo

Disefio

v

Modelaje

v

Corte

A 4

Desbaste
BOLSO v ZAPATO
Pre-arme
A 4 A 4
Armado Guarnicion
Costura Soladura
Armado Emplantillado

Terminacién

Fuente: Area administrativa de la organizacion

Terminacién

2.4.7 Flexibilidad de las lineas de produccién: Las lineas de produccién son
flexibles, debido a que los productos pueden sufrir modificaciones sin alterar
significativamente el desarrollo del proceso productivo. Adicionalmente la mayoria
de los procesos se realizan en forma manual, motivo por el cual, el producto

puede ser reformado con facilidad.

Los productos son elaborados en cuero con un 71% de las actividades del proceso

en forma manual y un 29% restante se realiza en las actividades de desbaste y
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costura a maquina. Teniendo en cuenta que son 7 el nimero de actividades
totales para el proceso de bolso y calzado.

2.4.8 Maquinaria y herramienta de trabajo: La maquinaria utilizada en el
proceso de fabricaciébn de bolsos es de tipo general, pues su proceso es en su
mayoria artesanal. Lo mismo sucede para la fabricacién de calzado teniendo en
cuenta que el proceso de guarnicion se realiza por medio de subcontratacion de
un taller, porque en el momento no existen los recursos y la maquinaria para llevar

este proceso dentro de la fabrica

La siguiente lista muestra toda la maquinaria utilizada en Rassi & Bags
marroquineria para lo cual se tuvo en cuenta el origen el afio de adquisicion, el

estado, y algunas caracteristicas de las mismas

Figura 3. Fichas Técnica de Maquinaria

RASSI & BAGS

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

SECCION: DESBASTE

EQUIPO: DESBASTADORA

RESPONSABLE DE OPERACION: DESBASTADOR
MARCA: ELL-EGI

MODELO: 1995

REFERENCIA:
CARACTERISTICAS DEL EQUIPO MANTENIMIENTO:

Rapida Cada vez que la maquina lo requiera
Facil operabilidad
Medidas 1,20mts*0,50mts

FUNCION DEL EQUIPO
Disminuir el grosor de las piezas de cuero para facilitar su
pegado
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RASSI & BAGS

CARACTERISTICAS DEL EQUIPO

NO PERMITE ACTUALIZACION
REPUESTOS ECONOMICOS
Medidas: 0,50*0,70mts

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

SECCION: GUARNICION

EQUIPO: COSTURA DE CODO DERECHO
RESPONSABLE DE OPERACION: COSTURERO
MARCA: BEIKO

MODELO: 1990

REFERENCIA: NO INDICA

MANTENIMIENTO:

Cada vez que la maquina lo requiera

FUNCION DEL EQUIPO

Costura de componentes del producto

RASSI & BAGS

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

SECCION: GUARNICION

EQUIPO: REPUJADORA

RESPONSABLE DE OPERACION: ARMADOR
MARCA: NO INDICA

MODELO: 1995

REFERENCIA: NO INDICA

ICARACTERISTICAS DEL EQUIPO
Facil manejo
Para fabricacion de piezas de cuero

MANTENIMIENTO:

Cada vez que la maquina lo requiera

FUNCION DEL EQUIPO

Estampado de marcas

RASSI & BAGS

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

SECCION: TERMINADO

EQUIPO: TERMINADORA

RESPONSABLE DE OPERACION: SOLADOR
MARCA: NO INDICA

MODELO: 1999

REFERENCIA: NO INDICA

CARACTERISTICAS DEL EQUIPO

Para fabricacion de calzado
Alta emision de ruido
0,50+0,70mts

MANTENIMIENTO:
Cada vez que la maquina lo requiera

FUNCION DEL EQUIPO

Raspado de piezas de cuero y suelas
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RASSI & BAGS

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

SECCION: soladura
EQUIPO: COCINA ELECTRICA
RESPONSABLE DE OPERACION: SOLADOR

) MARCA: NO INDICA
< &

MODELO: NO INDICA

4 REFERENCIA: NO INDICA
CARACTERISTICAS DEL EQUIPO MANTENIMIENTO:

Cada vez que la maquina lo requiera
Bajo costo

Facil fabricacion
Medidas: 0,40%0,40mts FUNCION DEL EQUIPO

Activar pegantes de suela y cortes montados

Herramientas de Trabajo

Se utilizan una serie de implementos y accesorios propios de una fabrica que en
sus mayorias de procesos es de tipo artesanal. Es asi como se emplean tijeras,
pinzas, cuchillas, piedras de amolar, planchas, martillos, destornilladores,
cortafrios, alicate, punzones, zacatecuelas, perforadores de hierro, metro,
brochas, pinceles, cepillos, lanillas, trapos para lavar los bolsos y el zapato fabrica,

do, lapiceros, alzas.

2.4.9 Materias primas e insumos: La materia prima mas importante es el cuero,
la cual tiene una clasificacion en la bodega, segun la clase de piel y los colores.
Posteriormente los cortadores por su experiencia seleccionan las partes mejores
de la piel para los componentes del bolso mas visibles como frente y espaldares, y

en calzado para las capelladas.
Las partes de la piel que llegaren a tener algun defecto son cortadas para partes

pequefias 0 menos visibles como, falsos y pasadores en bolsos, plantillas y tiras

en calzado.
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Otras materias primas utilizadas dentro del proceso de fabricaciébn son: odena,
produeva, neolite, cambriones, tacones, tapas para tacon, pegante blanco,

pegante amarillo, y caucho.

Insumos. Otros materiales utilizados son: cajas de cartén pequefias y grandes,
puntillas, hiladillo, hilos, nylon (pita), tintas, brillo, tachuelas, pepas plasticas y de
madera, broches, taches, papel seda, bolsas plasticas, sellos y troqueles con el

logotipo de la empresa y lanillas.

A continuacion se describe las materias primas e insumos con sus respectivas

caracteristicas y atributos.

Tabla 5 Materia Prima e Insumos

MATERIA
ORIGEN |DIFICULTADES| SUSTITUTOS | COMPETITIVIDAD
PRIMA
) Color Sintético ) -
CUERO Nacional Calidad Y Durabilidad
Calibre Plastico, Cuerina
) Durabilidad ) ) )
HERRAJES Nacional o Hebillas Plasticas Precio
Disefio
SEDAS O Precio
Nacional Disefio Telas Sintéticas
FORROS Calidad
HILOS Nacional Colores Nylon Monopolio
Precio
CIERRES Nacional Colores No tiene )
Calidad
_ Variabilidad De o _ N
PEGANTES Nacional Preci Pegante Sintético| Calidad Y Durabilidad
recio

2.4.10 Compras y proveedores: La empresa no cuenta con ningln programa

establecido para sus compras, estas se realizan segun las necesidades de la

40



empresa de acuerdo a la demanda que se tenga en el momento, es decir se pide

lo que se necesita para la produccion.

Proveedores. Son varios por la gran cantidad de materia prima e insumos que se
tienen que comprar, ofrecen facilidad de crédito y buenas politicas de descuento.
A continuaciéon se presenta una relacion de los proveedores con los respectivos

materiales que suministran:

Tabla 6. Principales Proveedores

PROVEEDORES |[PRODUCTO| ORIGEN [IMPORTANCIA DEL CLIENTE| COMPETITIVIDAD
e Cumple con nuestras e Diversidad de
expectativas en materia precios
de moda e Servicio
LA CASA DEL ] e Confia en nuestra postventa
CUERO Cuero Nacional capacidad de pago e Show Room
e Cuposdecréditoalto | Diversidad de
e Puntualidad en la producto
entrega
e Calidad de los e Precio
DISTRICUEROS| Cuero Nacional materiales e Puntualidad
e Confia en nuestra e Precio
HERRAJES 2000 Forros | Nacional capacidad de pago » Puntualidad
e Calidad de los
materiales
e Confia en nuestra e Diversidad de
PROHERRAJES| Herrajes |Nacional capacidad de pago producto
e Cupos decréditoalto | Precio
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2.5 AREA DE MERCADEO

2.5.1 Mercados que atiende: El mercado de Rassi & Bags marroquineria es en
su totalidad doméstico y desde hace dos meses se esta trabajando en la
consolidacion del departamento de comercio exterior para gestionar las
exportaciones de sus productos. En la siguiente tabla se muestra los clientes mas
representativos de la empresa. Entre sus clientes se encuentran ciudades como

Cucuta, Barranquilla, Valledupar, e Ibagué.

Tabla 7. Clientes RASSI| & BAGS

UBICACION FORMA DE |FRECUENCIA
CLIENTE PRODUCTO )
GEOGRAFICA PAGO DE COMPRA
Bolsos, cinturones,
FUROR , B/manga 60 dias Mensual
billeteras y zapatos
Bolsos y
JORGE DUARTE ) Cacuta 30 dias Mensual
cinturones
Bolsos y ,
SANDRA PLATA . B/quilla 30 dias Mensual
cinturones
DERY ASCANIO Bolsos y zapatos V/dupar Contado Trimestral
LILIAN ASCANIO Bolsos V/dupar Contado Bimensual
CALZADO DIANA Bolsos Ibagué 30 dias Trimestral
CHARETTE Bolsos Clcuta Contado Mensual

Fuente: Departamento Administrativo Rassi & Bags

2.5.2 Estimaciéon de la demanda: La empresa estima una demanda promedio
para los meses del afio de 1000 bolsos y 450 pares de calzado por mes; esta
estimacion de demanda es realizada por el Gerente de la empresa de manera

empirica, sin utilizar ningdn método validado para el calculo de esta cifra.

2.5.3 Competencia local: Entre sus competidores se tienen en cuenta fabricas

ubicadas a nivel nacional que manejan la misma linea y la misma clase de tejido.
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La empresa ha disefiado una matriz para tener un conocimiento mas amplio sobre
la competencia y de esta manera mejorar en los atributos en que se tenga en
desventaja frente a las fabricas mas competentes. Para la ejecucion de la matriz
de conocimiento de la competencia se desarroll6 sobre las cuatro fabricas de

mayor repercusion a nivel nacional.

Los criterios de evaluacion fueron netamente cualitativos y son los siguientes:

ventaja, desventaja, equidad y de no relevancia.

A continuacion se presenta la matriz descrita anteriormente.

Tabla 8. Conocimiento de la competencia

COMPETIDOR .

ATRIBUTO KRIZZ VELEZ FIRST CLASS MESACE
Calidad E \ \ V
Precio D D D D
Servicio al Cliente E V V E
Cubrimiento D E D D
Disefio E E E D

V = ventaja D = desventaja E = Equidad N = no relevante

Fuente: registros Rassi & Bags marroquineria

La competencia de RASSI & BAGS, saca productos similares pero a un precio
30% mas costosos que los de la empresa. Por tal razén la estrategia es vender a
un precio bajo con respecto a la competencia, con unos volimenes altos sin

desmejorar la calidad.

2.5.4 Ventas: Existen un cubrimiento geografico: Costa atlantica, Santanderes,
Eje cafetero, centro, occidente del pais en donde se realizan correrias, quienes
son realizadas por dos de los socios de la empresa y son llevadas a cabo después

de culminadas la feria Internacional de Cuero y Calzado realizada en la ciudad de
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Bogota, el objetivo de estas correrias esta dirigida a los clientes que no pudieron ir
a la feria.

El proceso para efectuar la venta es el siguiente: se ofrece el mostrario por parte
de los socios, al cliente por medio de un Show Rooms que se realiza en un hotel
de la ciudad en cuestion. Y luego de formalizada la venta, se llena el contrato de
pedidos y acuerdos de la negociacion, Dependiendo de la urgencia que tenga el
cliente para recibir la mercancia, se envia por fax o por correo los pedidos a la

fabrica o se entrega directamente al regresar de la correria.

La empresa va programando los pedidos segun el orden de llegada y el tiempo de
entrega que se pacto con el cliente, antes de enviar a produccion se evalla las
condiciones en las que se encuentra el cliente, es decir, si ya es cliente antiguo, se
revisa la cartera, si es buen cliente o se encuentra en mora, de ser asi, se espera
que este cancele o dé un adelanto del pedido, a los clientes que cancelan de

contado su pedido se le hacen descuentos del 5%.

Para poder hacer la orden de produccion, se analiza si es un cliente nuevo y se
solicitan las referencias, dependiendo de su resultado se decide si se envia a

produccién o se cancela el contrato.

Después de enviar el pedido a produccién, al finalizar el proceso de fabricacion, se
le hace el envio de los bolsos y pares de calzado al cliente por la trasportadora
segun las condiciones establecidas en el contrato, el cliente recibe la mercancia y
realiza la consignacion del dinero en cualquiera de las cuentas de ahorro con que

cuenta la organizacion.

2.5.5 Historia de ventas: Las ventas de la empresa varian de mes a mes
teniendo en cuenta la demanda de los clientes, las ferias programadas y las

temporadas de mayores ventas en los diferentes periodos del afio. El porcentaje
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que representa cada mes del afio en las ventas de la empresa se describe en la

siguiente tabla:

Tabla 9. Porcentaje de ventas en el afio.

MES VENTAS (VALORACION)
ENERO 0%
IFEBRERO 5%
MARZO 10%
ABRIL 20%
MAYO 10%
JUNIO 5%
JULIO 5%
AGOSTO 5%
SEPTIEMBRE 15%
OCTUBRE 10%
NOVIEMBRE 20%
DICIEMBRE 5%

El comportamiento de las ventas de RASSI & BAGS en los dltimos 2 afios y hasta

el mes de mayo de 2006, fecha de iniciacion del proyecto, son como se muestra

en la siguiente tabla 10:

Tabla 10. Ventas ultimos 2 afios

ANO
MES 2004 2005 2006
ENERO $315.000 $437.800 $544.000
FEBRERO $6°784.415 $9°203.000 $12°230.000
MARZO $37°611.000 $47°276.000 $57°057.000
ABRIL $587719.000 $77°505.000 $837123.000
MAYO $50'511.500 $587441.000 $66°442.000
JUNIO $16°899.000 $20°897.000
JULIO $17°132.000 $15°135.000
AGOSTO $48°090.500 $14°176.000
SEPTIEMBRE $58°347.500 $61°455.000
OCTUBRE $557669.000 $72°917.000
NOVIEMBRE $56°388.500 $69°132.000
DICIEMBRE $41°650.000 $49°257.000

Fuente: Area Administrativa
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2.5.6 Portafolio de productos: La empresa elabora bolsos para dama en las
lineas de clasico e informal, y calzado para dama de la linea zapatilla fina.

Para la primera coleccion de 2006 se disefiaron y modelaron 30 referencias
diferentes de bolsos y 36 referencias de productos en calzado las cuales se
expusieron en la IFLS (Internacional Footwear and Leather Show) Feria
Internacional de Cuero y Calzado realizada en la ciudad de Bogota del 6 al 10 del
mes de febrero y en el segundo periodo del afio se realizara del 8 al 11 de agosto,
la cual es realizada por ACICAM (Asociacion Colombiana de Industriales del
Calzado el Cuero y sus Manufacturas) gremio al cual se encuentra afiliada la

empresa.

Algunos de los principales articulos fabrica, dos por RASSI & BAGS se muestran

continuacion:
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Bolsos
Figura 4. Portafolio Bolsos RASSI & BAGS coleccion Raices Primer semestre de
2006

BOLSO REFERENCIA CARACTERISTICAS PRECIO

=

Color: Mapa Espafiola Café
Cuero: Suaves shatanados
2048 Linea: Informal Cazual §75.000
Tamaio: Grande

Accesorios: Custro adornos

Color: Empoli Café por fejido
Cuero con Textil

2074 Lrnea:" Infarrmal Casual § 60.000
Tamaiio: Grande

Accesorios: Marquilla en cuero con

logo

Color: Mapa Espanola Café
Cuero: Suave zbatanado
2047 Linea: Informal Casual §78.000
Tamaiio: Madiano
Accesorios: 2 adornos

Color Cwido miel por pitdn brandy
Cuero: Suave

2055 L[nea:h Infnrma.l Casual § 60,000
Tamaiio: Madiano
Accesorios: Logo repujado, dos
herrajes en manijas

&

Color: Empaoli por pitén Café
Cuero Amado anilina
Linea: Casusl

2078 P : G4.000
Tamaiio: Mediano :
Accesorios: Herraje como cierre de

bolso
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Calzado
Figura 5. Portafolio Calzado RASSI & BAGS coleccion Primer semestre de 2006

CALZADO REFERENCIA CARACTERISTICAS PRECIO

Linea: Zapatilla para Dama
Semicerrado Sueco

Celor: QOxido Café por Gobelina Café
B-29 Material suela: Meolitz $ 44.000
Cuero: Suave
Tacon: Pintado
Altura Tacon: 4 (1/2)

Linea: Zapatilla para dama
semicerado Suaca

Color: Owido Café por Gobelina Café
B-28 Material suela: Meolitz $ 44 000
Cuero: Suave
Tacon: Pintado
Altura Tacon: 4 (1/2)

Linea: Zapatilla para dama
sermicerrado Sueco

Color: Pitdn Brandy

A-036 Material suela: Meolitz $ 48000
Cuero: Suave Grabado
Tacén: Forrado

Altura Tacon: 5 (1/2)

Linea: Zapatilla para dara
semicerrado Sueco

Color: Megro

A032 Material suela: MNeolite §48.000
Cuero: Mapa Espaiola Megro
Tacan: Forrado

Altura Tacén: 6 (1/2)

Linea: Zapatilla para dama
semicerrado Suaco

Color: Blanco Combinada
A044 Material suela: Meolite $ 46.000
Cuero: Suave Grabado
Tacon: Forrado

Altura Tacon: 6 (142}
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2.5.7 Caracteristicas Del Producto: La linea de productos para dama tanto
bolsos como calzado que maneja la empresa, esta destinada a satisfacer

estas caracteristicas:

¢ Calidad

¢ Color

+ Materiales (cueros y herrajes)
+ Disefios vanguardistas

¢ Precio

2.5.8 Productos Sustitutos

Tabla 11. Productos Sustitutos

PRODUCTO SUSTITUTO
Bolso en cuero Bolso sintético o en tela
Zapatos en cuero Zapatos sintéticos o en tela
Billetera en cuero Billetera sintética o en tela
Cinturones en cuero Cinturones sintéticos o en tela

Fuente: Autor del Proyecto

2.5.9 Nuevos Articulos: La empresa a futuro esta estudiando la posibilidad de ser

fuerte en la fabricacion y comercializacion de articulos en cuero para hombre.

49



3. MARCO TEORICO

3.1 ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

3.1.1 Definici6on de parametros y conceptos

GENERALIDADES.

El estudio de tiempos tiene como objeto determinar el tiempo que requiere un
trabajador calificado para realizar una tarea definida, efectuandola bajo
condiciones normales. Con el registro de tiempo de fabricacion de cada producto

se logra:

Establecer un programa de produccion que incluya informacién sobre maquinaria y
mano de obra requerida para cumplir con el plan de produccion y aprovechar la

capacidad instalada de la empresa.

Informacion que permite elaborar presupuestos, precios de venta, plazos de

entrega, etc.

El estudio de tiempos que se realizo en Rassi & Bags se efectué por medio de la
técnica del cronometraje, para el cual se trabajo con un cronédmetro digital como
instrumento de medicion de tiempo, utilizando la escala sexagesimal, lo que indica
que los tiempos fueron tomados en segundos. Este crondémetro tiene una
capacidad de almacenaje de 20 memorias y de registrar el tiempo de un elemento
activando un comando y a la vez seguir por medio de otro reloj su cronometraje
continuo con lo cual se facilitan las tomas de tiempos de cada elemento. Debido a
las caracteristicas de cronometro se utilizo el método continuo de lectura debido a

que se establecen datos con mayor precision.
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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 la operacion. Todas
las tomas de tiempos deben ser mayores de 2,3 seg., por debajo de esto es

imposible tener precision de los tiempos.

HOJA DE OBSERVACIONES.

Es aquella donde se registran datos como el nombre del producto, nombre de la
seccion, referencia, estilo del producto estos datos deben ir en la parte superior
izquierda de la hoja. Asi mismo en esta hoja se registran la toma de tiempos y se
realizan los célculos pertinentes del estudio que se describiran posteriormente. Ver

Anexo M. Hoja de observaciones

CICLO DE OPERACION Y DIVISION DE LOS ELEMENTOS.

El ciclo de operacién 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. Existen tres tipos

de elementos: regulares, irregulares y extrafos.

Elementos regulares: Acontecen en una secuencia y se repiten en varios ciclos de

la produccion.

Elementos irregulares: Acontecen con frecuencia variable y no llevan una

secuencia con respecto de los ciclos.

Elementos extrafios: Son aquellos que son ajenos al ciclo de trabajo, y en general

indeseables, que se consideran para tratar de eliminarlos.
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Tipos de cronometraje: Los tipos de cronometraje pueden ser divididos en
cronometraje continuo (cronometraje corrido) y cronometraje con parciales
(cronometraje con retorno a cero).

NIVELACION DE TIEMPO DE LAS OBSERVACIONES.

La nivelacion de tiempos de las observaciones debe ser hecha para eliminar los
tiempos que no estan de acuerdo con la media. (Para esta nivelacion se tiene en
cuenta el siguiente método: se debe hacer la media de todos los tiempos y
eliminar los que estan 10% por encima de la media y 10% por debajo de la

media,®

Normalizacion de Tiempos: El objetivo de la normalizacién de tiempos es

obtener el tiempo estandar de las operaciones. Esto se hace en 8 pasos

¢ Suma total de tiempos por elemento
Numero de observaciones
Frecuencia légica

Tiempo base

Evaluacién de eficiencia

Tiempo normal

Suplemento

® & & O o o o

Tiempo estandar

Suma total de los tiempos por elemento: Es la suma total de tiempos validos ya

nivelados de cada uno de los elementos.

% Seminario Internacional Gestién de la Produccién
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Numero de observaciones: Es la cantidad de observaciones que son validas en
cada uno de los elementos.

Frecuencia logica: Es la relacion entre la cantidad de observaciones hechas y la

cantidad de bolsos o pares hechos.

Tiempo base: Es el tiempo en el que un operario cronometrado hace un par. Se
debe hacer el céalculo: dividir la suma de tiempos por elemento por el nUmero de
observaciones, después lo que se hace es multiplicar por el primer nimero de la

frecuencia légica, y dividir por el segundo numero de la frecuencia logica.

Evaluacién de eficiencia: Es un analisis de dos factores que pueden alterar los
tiempos tomados: habilidad y esfuerzo. Hay una tabla que se utiliza para hacer la
evaluacion. Debemos mirar al operario y analizar su nivel de habilidad y esfuerzo,

después se debe aplicar ala siguiente tabla.

Tiempo normal: Es el tiempo en que el operario en condiciones normales de
habilidad y esfuerzo hace un bolso, o un par de calzado. Debemos hacer el

calculo: multiplicar el tiempo base por el coeficiente de evaluacion de eficiencia.

Suplemento: Es una adicion de tiempo que se aplica al tiempo normal. Este
suplemento sirve para cubrir los tiempos gastados en necesidades fisioldgicas,
fatiga, lubricacion e imprevistos.

Tiempos estandar: Es el tiempo en el que el operario en condiciones normales de
habilidad y esfuerzo, con sus necesidades de trabajo garantizadas, hace un bolso
0 un par de calzado. Debemos hacer el calculo: multiplicar el tiempo normal por el

coeficiente de suplemento.
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3.1.2 Observaciones necesarias para el célculo del tiempo normal: El nimero
de ciclos que debera observarse para obtener un tiempo medio representativo de
una operacion determinada depende de procedimientos como formulas
estadisticas que es el que mas se ha utilizado pero que para empresas de calzado
PYMES no se ajusta mucho debido a que se trabajan con lotes pequefios lo mas

recomendable para empresas manufactureras es hacer estudios de 15 ciclos.*

3.1.3 Resultados del estudio de tiempos: Los resultados obtenidos del estudio

de tiempos se muestran en las tablas disefiadas para este fin.

Los estudios de métodos ayudan a aumentar la eficiencia de casi cualquier tipo de
esfuerzo humano, desde la méas sencilla operacion manual, a la mas complicada

operacion industrial.

Se ha definido el estudio de métodos como la ciencia de eliminar el desperdicio,

tiempo que resulta de hacer movimientos innecesarios, mal dirigidos e ineficientes.

El objetivo del estudio de métodos es encontrar y perpetuar el método de trabajo

que desperdicia menos esfuerzo y tiempo.

3.1.4 Ventajas del estudio de métodos: El estudio de los métodos rinde su

utilidad maxima cuando se emplean procedimientos cientificos:

¢ Puede cambiarse todo un procedimiento de trabajo y encontrar otro mas
moderno y efectivo.

¢ Se puede idear cambios pequefios de procedimiento y equipo.

¢ Siempre se obtienen datos con los que se puede desarrollar una serie de

especificaciones de trabajo.

* Garcia Criollo Roberto. Estudio del Trabajo “Medicién del Trabajo”
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¢ Los estudios de métodos ejercen una influencia saludable sobre el estado de
animo en general cuando las economias logradas se comparten con los

empleados.

Los estudios se complementan con la estandarizacion del equipo y las
operaciones. El estudio puede llevar a tal estandarizacion, del equipo usado en
operacion, que no serd necesario tomar mas medidas que las de instruir
adecuadamente al operario con el uso apropiado de este equipo. Los cambios en
los procedimientos de trabajo deberan encaminarse a obtener movimientos mas
rectos, cortos y rapidos y, siempre que sea posible, susceptibles de convertirse en

automaticos.

3.2 ELABORACION DE DIAGRAMAS

La base de los estudios de los métodos son los diagramas. De esta manera se

pueden evaluar los siguientes aspectos:

¢ Necesidad de Actividades: Existe necesidad de estas actividades.

¢ Se analiza la secuencia: Es este el orden apropiado o se debe cambiar la
secuencia.

¢ Se hace cada operacion de la mejor manera posible: En esta parte se hace

referencia exclusivamente a los diagramas de tipo operativo.

3.2.1 Diagrama de operaciones: Este diagrama muestra la secuencia
cronoldgica de todas las operaciones de taller o en maquina, inspecciones y
materiales a utilizar en un proceso de fabricacion administrativo, desde la llegada
de la materia prima hasta el empaque o arreglo final del producto terminado.
Sefiala la entrada de todos los componentes y subconjuntos al ensamble con el
conjunto principal, introduccion de materiales al proceso, secuencia de

inspecciones y todas las operaciones excepto aquellas que tienen que ver con el
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manejo de material, comprende la informacion que se considera necesaria para el

analisis, tal como el tiempo que se necesita, la técnica y lugar donde se ejecuta.
Normas para la Elaboracién

Todo diagrama se comienza con una linea de entrada de materiales; es una linea
horizontal, sobre la cual se debe hacer la descripcion del material utilizado y su
respectiva cantidad.

Se debe disponer de operaciones e inspecciones, sobre una linea vertical a la
derecha de la linea de entrada de material:

Las dimensiones de estos simbolos son de diametro y lado, para la operacion e
inspeccion respectivamente la distancia entre estos simbolos depende del espacio
disponible.

En un diagrama siempre debe haber una linea principal de flujo, que corresponda
al componente o la parte mas importante del producto (la que sirve de base para
los andlisis). O la parte que sufre el mayor nimero de operaciones e inspecciones,

y esta se debe ubicar mas a la derecha del diagrama.

O

O

En el punto donde se necesita un material para seguir el proceso, habra una

nueva entrada del material. Se pueden presentar dos casos:
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Material Comprado: se indica la entrada del material con una linea horizontal

simplemente.

Material Procesado dentro de la Planta: se debe indicar hacia la izquierda de la
linea de entrada de material y en una linea vertical de flujo todo el proceso

realizado sobre el material.

Formas de Presentacion: Para la presentacién de estos diagramas es necesario

tener en cuenta que en la hoja se encuentre la identificacion correcta.

¢ Nombre del proceso

¢ Objetivo del diagrama

¢ Método actual o propuesto
¢ Fecha

¢ Nombre de la persona que elabora el diagrama

Ventajas

¢ Da la imagen la complejidad o simplicidad del proceso de fabricacion vy
ensamble de un producto con propdsitos de simplificacion.

¢ Nos indica los materiales que entran al proceso y la utilizacion de los mismos,
para casos en que se requiere hacer andlisis de utilizacion de materiales.

¢ Cuando se requiere obtener una vision general de la secuencia de fabricacion
de un producto o analizar lineas de ensamble con el propdsito de mejorar esas
operaciones del montaje.

¢ La disposicion de las operaciones e inspecciones sirve para hacer distribucién
de planta.

¢ Este diagrama trae informacion sobre cualquier actividad y el tiempo de
duracion de dicha actividad.
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3.2.2 Diagrama de flujo: Es un grafico a escala en el que se trazan los
movimientos efectuados en una zona determinada durante cierto periodo, con el
fin de mostrar la secuencia de los mismos, entre los diversos puntos y para
determinar la distancia recorrida; de igual forma se describe la secuencia de todas
las operaciones, los transportes, las inspecciones, las esperas y los
almacenamientos que ocurren durante un proceso; incluye informacién basica
para el analisis como el tiempo necesario y la distancia recorrida. Sirve para las

secuencias de un producto, un operario, una pieza, etc.

Elaboraciéon de un Diagrama de Flujo

El objetivo de un diagrama de flujo, es el de permitir visualizar en forma rapida un
procedimiento, para asi poder determinar posibles mejoras ya sea en el proceso

en si o en los formatos utilizados.

La simbologia utilizada para la elaboracion de estos gréficos es la siguiente: al
estructurar el diagrama es necesario representar cada paso dentro del proceso de
un simbolo, definiendo en forma breve las actividad que se desarrolla, ademas se

debe tener en cuenta la secuencia légica del procedimiento.

3.3.3 Diagrama Mano izquierda-Mano derecha: En este diagrama se consigna la
actividad de las manos del operario indicando la relacion entre ellos registra la
sucesion de hechos mostrando las manos y a veces los pies, del operario en
movimiento o0 reposo y su relacion entre si, por lo general, con una referencia a

una escala de tiempos.
Este diagrama es importante porque permite colocar con facilidad, uno frente a

otro los simbolos de los movimientos que las dos manos ejecutan al mismo
tiempo.
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Sirve especialmente para estudiar operaciones repetitivas, y en ese caso solo se
registra un ciclo completo de trabajo, pero con mas detalles que en los diagramas
de operaciones y recorrido; lo que figuraria como una sola operacion, se
descompone aqui en varias funciones elementales.

Se emplean los mismos simbolos utilizados en los diagramas de operaciones y

recorrido, pero con significado diferente:

OPERACION Q

Se emplea para los actos de asir, sujetar, utilizar, soltar, un objeto comun.
TRANSPORTE [

Se emplea para representar el movimiento de la mano hasta el trabajo,

herramienta o material, o desde cada una de ellas.

ESPERA [:)

Se emplea para indicar el tiempo de la mano o extremidad que no trabaje.

SOSTENIMIENTO v

En estos diagramas no se utiliza el termino almacenamiento y el simbolo que le
correspondia se utiliza para indicar el acto de sostenimiento de una pieza,

herramienta o material, con la mano cuya actividad se esta consignando.

El simbolo de inspeccién no se emplea casi, dado que durante la inspeccién de un

objeto (mientras se le sujeta y mira o se le calibra), los movimientos de la mano
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vienen a ser operaciones a efectos del diagrama; aunque a veces resulta Util

emplear el simbolo de inspeccion para hacer resaltar que se examina.

Este diagrama puede aplicarse a una gran variedad de operaciones de montajes,

de elaboracion a maquina y también de oficina.

3.3.4 Diagrama Hombre-Maquina: Se utiliza este tipo de diagrama en algunos
tipos de trabajo donde el operario y la maquina laboran internamente, esto es la
maquina esta inactiva mientras el operario la carga o la descarga y el operario
permanece inactivo mientras la maquina permanece en funcionamiento. No solo
es conveniente eliminar el tiempo inactivo del operario, sino también mantener la

maquina en funcionamiento de acuerdo a su capacidad el mayor tiempo posible.

Se utiliza para el mejoramiento detallado de los métodos en su puesto. Su disefio
consiste en barras verticales con escalas de tiempo, en las que se marcan los
tiempos libres y de ocupacion tanto de las maquinas como para los operarios, que

intervengan en la operacion que se este analizando.

3.3.5. Diagrama de recorrido: Es un diagrama de operaciones al cual se le ha
incluido transporte, demora, almacenamiento. El diagrama de recorrido es un
proceso 0 secuencia técnica, para pasar de materia prima a producto terminado

afadiendo la informacién de la planta.

Normas para su Elaboracion

¢ Lostransportes —>>, demoras, [ ) Yy almacenamiento \/ , tiene su propia
serie de numeracion.

¢ Se indican las distancias para transportes y cantidades transportadas.

¢ Indica distancia y tiempos a la izquierda y descripcion a la derecha del simbolo.
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Existen dos modalidades de este tipo de diagramas

¢ Tipo material, donde se describe el movimiento y proceso del material.
+ Tipo hombre, se describen las actividades del operario. Se suprime el simbolo

de almacenamiento y no hay entrada del material.

Ventajas

Por contener la misma informacion que el diagrama de operaciones de proceso,

tiene las mismas ventajas.

¢ Se utiliza para el andlisis de movimientos de materiales: de acuerdo a
distancias recorridas, con respecto a los tiempos, congestion, y volumen de
manejo de materiales.

¢ Las demoras sirven para analizar los tiempos libres que retardan la secuencia
del proceso de fabricacion.

¢ Los almacenamientos se utilizan en el analisis de inventarios y distribuciones

de los almacenes.

3.3 MEJORAMIENTO DE PROCESOS

La mejora de los procesos®, significa optimizar la efectividad y la eficiencia,
mejorando también los controles, reforzando los mecanismos internos para
responder a las contingencias y las demandas de nuevos y futuros clientes. La
mejora de procesos es un reto para toda empresa de estructura tradicional y para
sistemas jerarquicos convencionales. Para mejorar los procesos, debemos de

considerar:

¢ Analisis de los flujos de trabajo.

® FERNANDEZ, Mourifio Fernando. Mejora e Innovacién de Procesos. Gestiopolis.com
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e Fijar objetivos de satisfaccion del cliente, para conducir la ejecucion de los
procesos.
e Desarrollar las actividades de mejora entre los protagonistas del proceso.

e Responsabilidad e involucramiento de los actores del proceso.

La mejora de procesos significa que todos los integrantes de la organizacion
deben esforzarse en HACER LAS COSAS BIEN SIEMPRE. Para conseguirlo, una
empresa requiere responsables de los procesos, documentacidon, requisitos
definidos del proveedor, requisitos y necesidades de los clientes internos bien
definidos, requisitos, expectativas y establecimiento del grado de satisfaccion de
los clientes externos, indicadores, criterios de medicion y herramientas de mejora

estadistica.

Para establecer una metodologia clara para la comprension de la secuencia de
actividades o pasos se debe aplicar la Mejora Continua de los procesos, primero,
el responsable del area debe saber qué mejorar. Esta informacion se basa en el
cumplimiento o incumplimiento de los objetivos locales de la organizacion. Por lo
tanto, si se quisiera establecer una secuencia de pasos para la Mejora, estos

serian:

¢ Definir el problema o la desviacion detectada sobre los indicadores y objetivos.

e Establecer los mecanismos de medicion mas adecuados de acuerdo a la
naturaleza del problema.

e I|dentificar las causas que originan el problema, determinando cual es la méas
relevante, estableciendo posibles soluciones y tomar la opcion mas adecuada,
por medio del Analisis de los datos obtenidos.

e Establecer los planes de accion, e implementar la mejora.

e Controlar la mejora del proceso, efectuando los ajustes necesarios, por medio

de un monitoreo constante.
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Para que los pasos antes mencionados, tengan una base sélida de analisis y
monitoreo, es necesario recurrir a las Herramientas de Mejora, las cuales, deben
ser seleccionadas de acuerdo a la naturaleza del problema y a la etapa del propio

proceso de mejora en el cual se encuentre.

Se puede hablar de herramientas para Definir, tal como un Diagrama de Afinidad o
una Tormenta de lIdeas, para la etapa de Andlisis una herramienta como:
Diagrama de Ishikawa, Grafico de Pareto, Histogramas de Frecuencia, etc., y asi

sucesivamente en cada etapa.

3.4 INDICADORES DE GESTION

Una de las claves de la competitividad esta en reconocer, que cualquier cosa que
se este haciendo puede hacerse mejor. Pero, para saber en qué niveles se

desarrolla el mejoramiento, las mediciones son imprescindibles.®

Lo dificil es encontrar la medida justa para evaluar un proceso. A esto es lo que
se conoce como indicador. Hallar los indicadores correctos facilita el trabajo para

hallar el mejor método para realizar un proceso.

El sistema de medicién se refiere a las medidas necesarias (indicadores) para
supervisar el proceso seleccionado y determinar si satisface los requisitos. Estas
medidas deben basarse en los requisitos del cliente, deben ser faciles de

comprender y especificas.

Los indicadores de gestion son de gran importancia para las empresas, porque asi

como brindan informacion puntual sobre gran cantidad de factores que pueden

® ANTOLINEZ, Manuel Alfredo. Productividad de la MIPYME sector cuero y calzado. SENA-
ACICAM. Cdcuta, Colombia.
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alterar la productividad, permiten conocer su evolucion, lo cual se constituye en

una herramienta valiosa parta el direccionamiento de la empresa.

La productividad se define como una relacién entre un resultado y los recursos

empleados para producir este resultado:

PRODUCTIVIDAD= La relacién productos/insumos en un periodo especifico con
la debida calidad.

O también:

PRODUCTIVIDAD= resultado/recursos empleados

Una empresa de excelencia debe medir sus indicadores de productividad por
operario, por maquina, por metro cuadrado, y por gestién en la utilizaciéon de
recursos tan valiosos como los inventarios. Una vez establecidos, hay que
empezar dia a dia a mejorarlos. Esto es un proceso continuo, en donde la clave es
conocer las restricciones de su sistema de produccién, y “reducirlas o destruirlas”

para que el sistema mejore en su conjunto.’

3.5 SISTEMA DE INVENTARIOS

Los inventarios son importantes para los fabricantes en general, y varia
ampliamente entre los distintos grupos de industrias. La composicion de esta parte
del activo es una gran variedad de articulos, y es por eso que se han clasificado

de acuerdo a su utilizacion en los siguientes tipos:

e Inventarios de Materia Prima

e Inventarios de Produccion en Proceso

" ANTOLINEZ, Manuel Alfredo. Indicadores de productividad del sector cuero y calzado. SENA-
ACICAM. Cdcuta, Colombia.
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e Inventarios de Productos Terminados

¢ Inventarios de Materiales y Suministros

3.5.1 Inventarios de Materias Primas. En toda actividad industrial concurre una
Variedad de articulos (Materias Primas) y materiales, los que seran sometidos a
un proceso para obtener al final un articulo terminado o acabado. A los materiales
que intervienen en mayor grado en la produccion se les considera "Materia Prima",
ya que su uso se hace en cantidades los suficientemente importantes del producto
acabado. La Materia prima, es aquel o aquellos articulos sometidos a un proceso

de fabricacion que al final se convertir4 en un producto terminado.

3.5.2 Inventarios de Productos en Proceso. El inventario de productos en
proceso consiste en todos los articulos o elementos que se utilizan en el actual
proceso de producciéon. Es decir, son productos parcialmente terminados que se
encuentran en un grado intermedio de produccion y a los cuales se les aplico la
labor directa y gastos indirectos inherentes al proceso de produccion en un
momento determinado. Una de las caracteristicas del Inventario de produccion en
proceso es que va aumentando el valor a medida que es transformado de materia

prima en el producto terminado como consecuencia del proceso de produccion.

3.5.3 Inventario de Productos Terminados. Comprenden estos, los articulos
transferidos por el departamento de produccion al almacén de productos
terminados por haber alcanzado su grado de terminacion total y que a la hora de
la toma fisica de inventario se encuentren aun en los almacenes, es decir, los que
todavia no han sido vendidos. El nivel de inventario de productos terminados va a

depender directamente de las ventas, es decir, su nivel esta dado por la demanda.

3.5.4 Inventario de Materiales y Suministros. En el inventario de materiales y

suministros se incluye: Materias primas secundarias, sus especificaciones varian
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segun el tipo de industria, un ejemplo para la industria cervecera es, sales para

tratamiento de agua.

Articulos de consumo destinados para ser usados en la operacion de la industria,
dentro de estos articulos de consumo los mas importantes son los destinados a
las operaciones, y estan formados por los combustibles y lubricantes, estos en la

industria tienen gran significacion.

Los articulos y materiales de reparacion y mantenimiento de las maquinarias y
aparatos operativos, los articulos de reparacion por su gran volumen necesitan ser
controlados adecuadamente, la existencia de estos varian en relacion a sus

necesidades.®

3.5.5 Definicidon. Un sistema de inventario es la serie de politicas y controles que
monitorean los niveles de inventario y determinan los niveles que se deben
mantener, el momento en que las existencias se deben reponer y el tamafio que

deben tener los pedidos.

Un sistema de inventario provee la estructura organizacional y las politicas
operativas para mantener y controlar los bienes que se van a almacenar. El
sistema es responsable de ordenar y recibir los bienes; de coordinar la colocacién

de los pedidos y de rastrear lo que se ha ordenado, qué cantidad y a quién.
3.5.6 Objetivos del Inventario.
- Mantener una independencia en las operaciones.

- Ajustarse a la variacion de la demanda de productos.

- Permitir una flexibilidad en la programacion de la produccion.

® Tomado de www.monografias.com
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- Proveer una salvaguardia para la variacion en el tiempo de entrega de las
materias primas.

- Sacarle provecho al tamafio del pedido de compra econémico.

3.5.7 Costos del Inventario. Al tomar cualquier decision que afecte el tamafio del

inventario, se deben tener en cuenta los siguientes costos:

¢ Costos de mantenimiento. Esta amplia categoria incluye los costos de las
instalaciones de almacenamiento, el manejo, el seguro, el hurto, la rotura, la
obsolescencia, la depreciacion, los impuestos y el costo de oportunidad del
capital.

+ Costos de preparacion. La fabricacion de cada producto diferente implica
obtener los materiales necesarios, arreglar la preparacidon del equipo
especifico, diligenciar los documentos requeridos, cargar de manera apropiada
el tiempo y los materiales, y desalojar los anteriores suministros del material.

¢ Costos de las 6rdenes. Estos se refieren a los costos administrativos y de
oficina para elaborar la orden de compra o de produccion. Los costos de las
ordenes incluyen todos los detalles, tales, como contar los articulos y calcular
las cantidades de oOrdenes. Los costos asociados con el mantenimiento del
sistema necesario para rastrear las ordenes.

¢ Costos de los faltantes. Cuando las existencias de un articulo estan agotadas,
los pedidos de ese articulo deben esperar hasta que éstas se repongan o

cancelarse.

3.5.8 Clasificacion de los Modelos. Existen dos tipos generales de sistema de
inventario: los modelos de cantidad fija del pedido (también llamados cantidad
econémica del pedido/(lote econémico de pedido) y los modelos de periodo de
tiempo fijo (también llamados sistema periddico, sistema de revision periddica,

sistema de intervalo fijo de pedidos y modelo P)
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3.5.9 Administracion de Inventarios. En los negocios existe una realidad
reconocida por muchos, pero desafortunadamente racionalizada e implementada
por pocos "quien compra bien, vende o produce bien". El tener una buena politica
de compras, va a permitir un manejo fluido a la empresa y disminuir sus costos, lo
gue obviamente mejorara su rentabilidad. Debido a lo anterior es necesario
estudiar los inventarios desde el momento en que se proyecta la compra, es decir
involucrarlos en los procesos de planeaciéon de la compafiia y en su contrapartida
obligatoria, el control. En la acepcion mas amplia de la palabra, los inventarios son
recursos utilizables que se encuentran almacenados para su uso posterior en un
momento determinado. Algunos autores los definen simplemente como bienes
ociosos almacenados en espera de ser utilizados. Otros autores los definen como
un activo corriente de vital importancia para el funcionamiento de la empresa.
Existen multiples argumentos para justificar la tenencia o no de inventarios, de los

cuales mencionaremos tan solo unos pocos.

Argumentos a favor

¢ Prever escasez.
¢ Es preferible ahorrar productos que plata.
¢ Permiten obtener ganancias adicionales cuando hay alzas.

¢ Facilitan desfasar (separar) los diferentes procesos de la empresa.

Argumentos en contra

Inmovilizan recursos que podrian usarse mejor.
Esconden los problemas de la empresa.

Disimulan la ineptitud del tomador de decisiones.

* & o o

Facilitan esconder los problemas de calidad.
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Los argumentos esgrimidos por los "partidarios" de cada corriente tienen validez
relativa, esto es lo que los hace tan peligrosos, ya que al tener indiscutiblemente
una parte de realidad son aun mas dificiles de rebatir que las verdades verdaderas
como diria Fuentes, debido a lo anterior es que debemos ser objetivos en la
posicién a asumir y no ser manigueos, es decir no debemos creer que nuestro

argumento es acertado y que todos los demas estan equivocados.

Lo que es indiscutible, es que los inventarios representan un alto porcentaje de los
activos en el balance y a las compras les sucede lo mismo con respecto a las
utiidades en los estados de resultados, entonces si desde el punto de vista
financiero reconocemos esta realidad y no hacemos nada con el objeto de mejorar

su manejo estamos siendo irresponsables con nuestra empresa®.
3.6 PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES

Los sistemas de Planeacion de Requerimiento de Materiales (MRP) se han
instalado casi universalmente en las empresas del sector manufacturero, incluso
en aquella que se consideran pequefas. La razon es que la MRP es un enfoque
l6gico y de facil comprension del problema de determinar el nimero de partes,
componentes y materiales necesarios para producir cada articulo. La MRP
también provee el programa de tiempo que especifica cudndo debe ordenarse o

producirse cada uno de los materiales, partes y componentes.

La MRP estd basada en demanda dependiente. La demanda dependiente es
aquélla causada por la demanda de un articulo de méas alto nivel. El hecho de
determinar el numero de articulos de demanda dependiente necesarios es

esencialmente un proceso de multiplicacion directa.

® CHASE, Richard. AQUILANO, Nicholas. JACOBS, Robert. Administracién de produccion y
Operaciones. Santa Fe de Bogota. Mc Graw Hill. 2001 Pag. 580- 585.
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La MRP esté utilizandose en una variedad de industrias con un ambiente de
trabajo-taller. Industrias como Ensamblar para almacenar, Fabricar para
almacenar, Ensamblar para pedido, Fabricar para pedido, Manufacturar para
pedido y transformacién. En las de transformaciéon se esta confinada a las tandas
de trabajo que se alternan con productos fabrica, dos y no incluyen los procesos

continuos tales como los del petrdleo o los del acero.

3.6.1 Propdsitos. Los principales propdsitos de un sistema basico de MRP son
controlar los niveles de inventario, asignar prioridades operativas para los articulos
y planear la capacidad para cargar el sistema de produccion. Estos pueden

ampliarse brevemente de la manera siguiente:
Inventario

¢ Ordenar la parte correcta.

¢ Ordenar la cantidad correcta.

¢ Ordenar en el momento correcto.

Prioridades

¢ Ordenar con la fecha de vencimiento correcta.

¢ Mantener valida la fecha de vencimiento.

Capacidad

Planear una carga completa.
Planear una carga exacta.

Planear un momento adecuado para mirar la carga futura.

* & o o

El tema de la MRP es “llevar los materiales correctos al lugar correcto y en el

momento correcto”.
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Los objetivos del manejo del inventario bajo el sistema MRP son los mismos que
bajo cualquier sistema de manejo de inventario: mejorar el servicio al cliente,
minimizar la inversion en el inventario y maximizar la eficiencia operativa de la

produccion.

La filosofia de la planeacién de requerimientos de materiales es que éstos deben
enviarse (de prisa) cuando la falta de ellos pueda retrasar el programa de
produccién general y demorarse cuando el programa se atrasa y se pospone su

necesidad™®.

3.7 DISTRIBUCION DE PLANTA

El disefio de planta es un proceso dinamico y los futuros cambios que se realicen
sobre las distribuciones deben ser analizadas desde varios puntos de vista como

son: el espacio utilizado, distancia recorrida del producto y flujo del producto.

Para localizar nuevos puestos de trabajo, maquinaria y almacenes intermedios, se
recomienda tener en cuenta estos aspectos para no disminuir la eficiencia de los

recursos productivos.

Las decisiones sobre distribucion de planta implican la determinacion de la
localizacion de los departamentos de los grupos de trabajo dentro de los
departamentos, de las estaciones de trabajo, de las maquinas y de los puntos de
mantenimiento de las existencias dentro de unas instalaciones de produccion. El
objetivo es organizar estos elementos de una manera tal que se garantice un flujo

de trabajo uniforme en una fabrica.

En general, los componentes de la decision sobre la distribucion son los

siguientes:

1 SIPPER, Daniel. BULFIN, Robert. Planeacién y control de la produccién. McGraw Hill. 2000
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La especificacion de los objetivos y criterios correspondientes que se deben
utilizar para evaluar el disefio. La cantidad de espacio requerida y la distancia
que debe ser recorrida entre los elementos de la distribucién, son criterios
basicos comunes.

La demanda estimada del producto o del servicio sobre el sistema.

Los requisitos de procesamiento en términos de niumeros de operaciones y de

la cantidad de flujo entre los elementos de la distribucion.

Los requisitos de espacio para los elementos de la distribucion.

La disponibilidad de espacio dentro de las instalaciones o, si estas son nuevas,

las posibles configuraciones del edificio.
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4. APLICACION DE LA ESTRATEGIA DE LAS 5'S

La estrategia de las 5's es la base para la implementacién de un proceso de
mejoramiento en cualquier tipo de organizacion, entendiendo que esta hace parte
de una disciplina que debe convertirse con el tiempo en parte fundamental del

accionar de la empresa en todos los puestos de trabajo.

La implementacion de esta técnica debe estar precedida de una evaluacion o
diagnostico que permita indagar acerca de la situacion de la empresa en cuanto a
este tema; el objetivo de este diagndstico es establecer qué actividades contempla
la estrategia son llevadas a cabo en la empresa, dibujando el punto de partida
para iniciar labores respectivas a la implementacion de la disciplina de 5 S’s
propiamente dicha en RASSI & BAGS, ya que en esta empresa nunca se ha

trabajado esta herramienta de forma especifica debido a su desconocimiento.

En el diagndstico de la implementacion de la estrategia de las 5's se empled una
lista de chequeo, cuyo propdsito es localizar la forma en la cual se llevan a cabo
las actividades correspondientes a las 5 S’s en las areas de la empresa y pueda
analizarse en qué puntos especificos se requieren mayores esfuerzos para
trabajar de forma certera la estrategia.

La lista de chequeo se muestra a continuacion:
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Tabla 12. Lista de chequeo de 5 S’s

LISTA DE CHEQUEO CINCO ESES

Asigne un valor a cada pregunta segun su frecuencia de ocurrencia de acuerdo al siguiente cuadro:

FRECUENCIA PARAMETRO VALOR
Nunca No se presenta en ningun 1
momento
Rara vez Se presenta esporadicamente 2
Algunas veces Se presenta ocasionalmente 3
Muy seguido Se presenta frecuentemente 4
Siempre Siempre se cumple o se presenta 5

CORTE | GUARNICION | SOLADURA | EMPLANT.

SEIRI (Despejar y Clasificar)

El piso se encuentra libre de herramientas, Utiles o materiales 2 2 4 2

Las herramientas utilizadas en el puesto de trabajo permanecen en 2 2 2 2

este

En el lugar de trabajo existen solamente los objetos necesarios 2 2 2 3

Los puestos de trabajo estan libres de desechos del proceso 1 3 3 2
TOTAL SECCION 7 9 11 9

SEITON (Organizar -Orden)

Las herramientas se encuentran rapidamente 3 3 3 3
Las materias primas estan en su lugar correspondiente 4 2 3 2
Se encuentran organizadas las pertenencias de los trabajadores 3 3 2 3
Se colocan las herramientas en su sitio especifico 4 2 3 3
TOTAL SECCION 14 10 11 11
SEISO (Limpieza)
Los pisos y pasillos estan limpios 2 3 3 2
Las maquina s tienen buen mantenimiento 3 3 3 3
Los pisos estan limpios de agua y otros fluidos 4 4 4 4
El bafio es limpio y aseado 4 4 4 4
TOTAL SECCION 13 14 14 13
SEIKETSU (Estado de Limpieza - Bienestar)
Las zonas de trabajo estan debidamente delimitadas 1 1 1 1
La iluminacion de los puestos de trabajo es la adecuada
Los trabajadores cuentan con incentivos 3 2 2 2
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LISTA DE CHEQUEO CINCO ESES

Asigne un valor a cada pregunta segun su frecuencia de ocurrencia de acuerdo al siguiente cuadro:

FRECUENCIA PARAMETRO VALOR
No se presenta en ningin

Nunca momento L

Rara vez Se presenta esporadicamente 2

Algunas veces Se presenta ocasionalmente 3

Muy seguido Se presenta frecuentemente 4

Siempre Siempre se cumple o se presenta 5

CORTE | GUARNICION | SOLADURA | EMPLANT.

El puesto de trabajo cuenta con el debido equipo de seguridad 2 2 2 2
TOTAL SECCION 10 9 9 9

SHITSUKE (Disciplina)

Tienen jornadas de capacitacion 1 1 1 1

La distribucion de funciones en cuanto a organizacién de aseo y orden 3 3 3 3

es bueno

El personal utiliza la dotacion de seguridad asignados 2 2 2 2

El personal hace limpieza sin que se le recuerde 2 2 2 2
TOTAL SECCION 8 8 8 8

4.1 HALLAZGOS SOBRE LA APLICACION DE LAS5S’s

Una vez realizado el diagnostico se procedio al analisis respectivo de la
informacidén registrada, se realizaron propuestas de mejora por parte del autor del
presente documento a los directivos de la empresa y se obtuvieron los resultados

gue se muestran a continuacion:
4.1.1 Seiri (Despejar, Clasificar). Esta s plantea como necesidad que en el lugar

de trabajo solo deben estar los elementos absolutamente necesarios para llevar a

cabo de manera satisfactoria las tareas cotidianas.
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En los centros de trabajo de armado se tienen materiales que no se utilizan con
frecuencia en la realizacion de las tareas, presentandose congestionamiento
visual, desorden y demoras innecesarias en la busqueda de las herramientas de
uso permanente debido a que deben seleccionarse en forma repetida de aquellas
poco utilizadas.

La muestra de lo anterior puede observarse en la figura que se presenta a

continuacion:

Fuente: Autor

4.1.2 Seiton (Orden). Significa que aquellos materiales o herramientas que son
necesarios en el puesto de trabajo deberan ser organizados e identificados de tal

forma que se faciliten su localizacion, utilizacion y devolucion.
Segun el estudio que se realizo, a la empresa le falta organizacion con los

materiales y herramientas que se utilizan en cada puesto de trabajo. A pesar de

gue cuentan con estantes para colocar los materiales, comiunmente permanecen
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en desorden; convirtiéndose en una pérdida de tiempo para la realizacion de las

operaciones, tal y como puede observarse en las siguientes figuras:

Figura 7. Materiales desordenados en Corte

Fuente: Autor

Figura 8. Materiales desordenados en Guarnicion

Fuente: Autor
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En RASSI & BAGS se encontr6 que cada puesto de trabajo cuenta con sus
herramientas y cada operario es responsable de estas, pero no tienen un lugar fijo
de ubicacion lo cual genera que se pierdan con facilidad y también por ello que se

presentan retrasos en las tareas que cada operario tiene bajo su responsabilidad.
Lo mismo sucede en el area administrativa pues no hay una ubicacion correcta de
los utensilios de oficina, generando retrasos y no ayuda al buen funcionamiento,

desempefio ni buen ejemplo en las otras areas de la organizacion.

Figura 9 Elementos de oficina desordenados

Fuente: Autor

Otro punto importante es que los moldes que se utilizan para el corte estan
ubicados de acuerdo a la referencia, pero no cuentan con una identificacion y/o
marcacion adecuada, lo cual hace que el cortador en muchas ocasiones se
confunda sobre el material y la referencia, generando que se corten piezas de otra

referencia.
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4.1.3 Seiso (Limpieza). En la seccion de corte no hay cestas para la ubicacion del
retal de cuero y es donde visualmente hay mayor desorganizacion, pues al final de
la jornada de trabajo hay un alto volumen de estos sobrantes en el piso; lo anterior
puede observarse en la siguiente figura:

Figura 10 Retal de cuero en el piso

"By

=T e

Fuente: Autor

Los operarios después del descanso entran a la empresa con envases de gaseosa
y los dejan en los pasillos y esto hace que se vea desordenada la fabrica,
ofreciendo mala imagen a propios y extrafios, teniendo en cuenta que algunos

clientes visitan con frecuencia las instalaciones.
La empresa no cuenta con estantes cerrados donde se pueda guardar la ropa de

los empleados, entonces la colocan sobre las repisas ubicadas al lado de la

bodega y bafios y esto hace que se vea la fabrica, muy desordenada.
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Figura 11 Pertenencias de trabajadores en lugares inadecuados

Fuente: Autor

La fabrica no cuenta con una cultura de limpieza arraigada en el personal, esta
actividad es responsabilidad de una persona que se encarga del aseo general de
la fabrica, por tal razén los operarios no tienen esto como un habito y no
consideran este aspecto como una funcion de cada uno, generando que al poco
tiempo de iniciar su labor el area de trabajo se encuentre nuevamente

desordenada y sucia.

4.1.4 Seiketsu (Bienestar). Significa que deben crearse los mecanismos de
verificacidn y seguimiento para asegurar el cumplimiento de las tres primeras

eses.
Los operarios no cuentan con dotacién de uniformes por parte de la empresa lo

gue crea que no haya homogeneidad de los operarios ni un sentido de pertenencia

de estos hacia la fabrica.
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Figura 12 Operarios sin uniformes

Fuente: Autor

Las instalaciones de la fabrica en general se encuentran en obra negra dificultado

un adecuado aseo y limpieza de la organizacion.

Figura 13 Locaciones en obra negra

Fuente: Autor
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En general la empresa no cuenta con estandares de aseo ni limpieza a seguir para
cada area de trabajo por falta de un plan estructurado de aseo de las secciones de

la planta de produccion.

4.1.5 Shitsuke (Disciplina). Significa convertir en habito el empleo y utilizacion de

los métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo.

En la fabrica no existen politicas relacionadas con este aspecto, pues aunque hay
buenas relaciones entre los socios de la empresa y los operarios, no existen
reglas claras que generen un habito de aseo y limpieza que ayuden al buen

funcionamiento de la organizacion.

4.2 IMPLEMENTACION DE MEJORAS

El autor del presente documento presentd una propuesta de mejoras para RASSI
& BAGS basado en los hallazgos respectivos a la aplicacion de la disciplina de 5
S’s dentro de la organizacion, buscando que esta disciplina quede arraigada

dentro de las actividades diarias de la empresa.

A continuacion se muestran las mejoras propuestas, la forma de implementacion

de las mismas y los resultados obtenidos:

4.2.1. Capacitaciones quincenales sobre los temas respectivos a la
aplicacién de las 5 S’s en RASSI & BAGS: Se propuso un programa de
capacitaciones semanales para todos los trabajadores los miércoles de 7:00 a.m.

a 7:30 a.m. antes de iniciar la jornada laboral bajo los siguientes contenidos:

¢ Generalidades de la Estrategiade 5 S’s
¢ Seiri; Brindando un enfoque en la seccion de armado debido a las

observaciones realizadas en el diagnéstico
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¢ Seiton: Enfocado en la organizacién de los materiales y herramientas propias
de todos los puestos de trabajo.

¢ Seiso: Dirigido a la eliminacion de basuras por envolturas de alimentos
comestibles generadas por el personal durante la jornada de trabajo.

¢ Seiketsu: Tocando como punto importante la necesidad de apropiarse de cada
puesto de trabajo para lograr el orden y aseo requeridos para lograr mejoras
incrementales en la fabrica.

¢ Shitsuke: Indicando la necesidad de implementar un programa de aseo dentro

de la empresa.

Para la implementacion del programa de capacitaciones hubo respaldo por parte
de la Gerencia de la empresa, adquiriendo los implementos necesarios y
comunicando la obligatoriedad de las mismas por medio de una reunion que conto

con la asistencia de todos los trabajadores.

Aun con lo anterior, se presentd incumplimiento por parte del personal de
produccién (a quienes iban enfocadas las capacitaciones) por inasistencias,

llegadas fuera del horario e indisciplina durante las charlas.

Las capacitaciones no se realizaron obedeciendo ningun orden cronologico debido
en gran parte a la falta de planificacion de la produccion que obligaba a trasladar

las fechas previstas

Como resultado de las capacitaciones realizadas se encontraron los siguientes:

¢ Cambio de la mentalidad en la seccion de armado en cuanto a la clasificacion
de los materiales y herramientas, manteniendo en el puesto de trabajo
simplemente aquellos que son necesarios para el trabajo diario y trasladando
organizadamente aquellos de poco uso debajo de las mesas de trabajo de los

armadores.
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Para observar los resultados del cambio comportamental de los operarios

se presenta la siguiente figura,

Figura 14 Armado con puestos de trabajo despejados

Fuente: Autor

¢ Organizacién definida de cada uno de los puestos de trabajo en cuanto a las

herramientas y los materiales.

Figura 15 Puesto de trabajo de corte organizado

Fuente: Autor
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Figura 16 Puesto de trabajo de terminado organizado

Fuente: Autor

4.2.2 Moldes divididos por colores: Para la identificacion de los materiales por
parte del cortador se propuso hacerlo mediante visualizacién por color, es decir,
para saber que material se debe cortar se seleccionaron para los moldes 4
cartulinas de colores diferentes los cuales identifican el material a cortar; este

método genera alto nivel de clasificacion de lo moldes.

En la parte superior de los moldes se encuentra grabado un cuadro de
identificacion del material por color que tiene como funcion recordar al cortador

cual es el material a cortar.

Los colores para cada material son los siguientes:
Cuero = Cartulina color blanca

Seda = Cartulina color rosado

Espuma = Cartulina color azul

Odena = Cartulina color amatrillo

La implementacion de esta mejora no tuvo ningun inconveniente debido a que no

fue necesario realizar inversiones significativas ($200.000=) para llevarla a cabo y
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los trabajadores pertenecientes a la seccion de corte asimilaron como positivo el
cambio debido a la muestra inmediata de resultados en la agilizacion de las
actividades correspondientes a corte.

Como resultados de la implementacién de esta mejora se denota la reduccion de
inspecciones para establecer el material a cortar, la reduccion de dafos en el
material y la eliminacion de la demora por parte del cortador, que anteriormente
debia preguntar al modelista.

4.2.3 Canecas en el area de corte: Se propuso la instalacion de canecas en el
area de corte para mantener ordenados los sobrantes del proceso del corte del
cuero, manteniendo los desechos en un solo lugar y evitando que estos se

encuentren dispersos por el piso de los sitios de trabajo.

La propuesta tuvo eco en la Gerencia de la compafia y fue acogida por los
cortadores como una medida que les ayudara a mantener limpios y ordenados sus
puestos de trabajo.

Las canecas del area de corte se muestran en la siguiente figura:

Figura 17 Canecas para residuos en corte

Fuente: Autor

86



4.2.4 Construccion de casilleros para los trabajadores: Se sugirié la
construccion de casilleros para que los trabajadores de la empresa pudieran
guardar sus pertenencias, evitando que estas tuvieran que estar colgadas por toda
la planta de produccion; De igual forma, estos casilleros funcionan para que los
trabajadores guarden basura producida por alimentos comestibles y otros
elementos independientes a la funcion de la empresa, otorgando responsabilidad

sobre la disposicion de estos desechos a los trabajadores.

La propuesta fue rechazada en primera instancia por las directivas de la empresa
basados en los costos acarreados por asumir esta medida, sin embargo, en el
momento de la culminacion del presente documento el gerente de la planta habia

mandado a hacer los médulos requeridos.

4.2.5 Uniformes de dotacién para los empleados de la empresa: Se planteo la
compra de uniformes de dotacion para los trabajadores de forma que existiera una
identificacion de los mismos, e incentivar el sentido de pertenencia para con la

organizacion.

Se realiz6 la inversion por parte de la junta de socios de la compafiia, generando

un mejoramiento del ambiente laboral tal y como se muestra en la siguiente figura:
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Figura 18 Uniformes de trabajadores

Fuente: Autor

4.2.6 Cambiar la infraestructura en obra negra realizando los acabados
pertinentes: Se expuso la necesidad de mejora de las paredes, techos, pisos y
locaciones en general de la planta de produccion en aras de facilitar el trabajo de
aseo general dentro de la misma.

La propuesta fue rechazada (por lo menos para el afio 2007) por la gerencia una
vez calculados los costos aproximados de la implementacidon de la misma,
estableciendo que dentro del presupuesto de la organizacion no se encontraban

contempladas inversiones de ese tipo y costo.
4.2.7 Programa anual de aseo: Se realiz6 un programa anual de aseo el cual se

disefid pensando en las necesidades de la empresa, con el fin de estandarizar las

actividades correspondientes a la disciplina de 5 S's en la organizacion.
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El programa fue aceptado por las directivas, divulgado en reunion con los
trabajadores y se explicaron las responsabilidades de cada trabajador dentro del
desarrollo del mismo.

La implementacion del programa tuvo inconvenientes debido al incumplimiento y
apatia de los trabajadores antiguos, pues muchos trabajadores se desmotivaron y
se observaron disputas por dejar de lado sus responsabilidades; teniendo en
cuenta lo anterior, se designaron a los trabajadores mas antiguos de cada area
como supervisores de las actividades comprometiéndolos con el programa y

logrando acertadamente que este funcionara tal como estaba disefiado.
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5. ANALISIS DE DESPILFARROS

El andlisis de despilfarro en RASSI & BAGS tiene como objetivo el incremento de
la productividad de la organizacion al eliminar de la empresa aquellas situaciones
gue generen el incremento de la inversion en recursos, pérdidas de tiempo, dafios
y deterioros en materiales, maquinas y personas, etc., lo cual induce a que la

organizacion tenga una eficiencia y eficacia mas cercana a las potenciales.

La técnica empleada por el autor del proyecto es el andlisis de despilfarro 5MQS,
llamada de esta forma porque los puntos del despilfarro analizados en la

organizacion son:

Man= Personas

Machine= Maquinas
Materials= Materiales
Method= Método
Management= Administracion
Quality= Calidad

Security= Seguridad

Los analisis que se describen a continuacion parten de la observacion directa, y
algunas entrevistas informales realizadas al gerente de la empresa y los
trabajadores en las cuales se evidencian puntos importantes para tener en cuenta
e informacion suministrada por la empresa de manera formal en folletos y

documentos.

En este capitulo se muestran los hallazgos como resultado del diagnostico, las

acciones de mejora planteadas por el autor del proyecto a los directivos de RASSI
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& BAGS vy los resultados obtenidos como producto de la implementacion de

algunas de estas recomendaciones.

Tabla 13. Lista de chequeo para identificacion de despilfarros

MAGNITUD
TIPO PREGUNTAS EXISTE? | 1=BAJO
5= ALTO
¢ Existen desplazamientos constantes a otros lugares para i 4
traer herramientas o materiales?
%)) ¢Es usual la busqueda de herramientas en el lugar de Si 4
<Z': trabajo?
8 ¢ Los operarios tienen tiempos inactivos por demoras en no 1
5 tareas anteriores?
o ¢ Existen observaciones por parte de los operarios cuando i 3
trabajan con maquina s automaticas?
¢ Los operarios realizan inspecciones constantemente? Si 5
¢ Existen grandes maquinas que hacen obligatorio el trabajo no 1
por lotes?
‘Q ¢Existen maquinas en mal estado? no 1
=z . -
) ¢ Existen maquinas de poco uso? no 1
2’ ¢ Existen transportadoras automaticas? no 1
¢La ubicacion de las maquinas dificulta el flujo de recorrido de i 4
los productos?
Existe exceso de inventario de materia prima? Si 4
. ¢ Existe materia primas costosas que pueden ser o 1
< reemplazadas?
5 ¢ Existen materias primas que no agreguen valor al producto? Si 2
';: ¢ Se encuentran muchos sobrantes o residuos de materia Si 5
> prima?
¢ Se usan en exceso materiales que no hacen parte del i 2
producto final?
¢ Existen muchos desplazamientos del producto hasta llegar no 2
al cliente final?
5 ¢ Es inadecuada la forma como se ha disefiado el proceso? no 1
8 ¢ La produccion se realiza en grandes lotes? Si 3
E ¢ Existen inventarios en exceso de productos en proceso? si 4
= ¢ Existe exceso de inventarios de productos terminados? no 1
¢Hay ausencia de una comunicacion interna eficiente? Si 3
¢El proceso de recoleccion de residuos es inadecuado? Si 4
%)CZ) ¢ Se realizan reuniones improductivas con los trabajadores? si 3
g S; ¢Los turnos dobles y horas extras generan fatiga excesiva y o 1
< P_f provocan errores en los trabajadores?
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MAGNITUD
TIPO PREGUNTAS EXISTE? [ 1=BAJO
5= ALTO

¢ El salario es injusto y mantiene insatisfechos los no 2
trabajadores?
¢Las quejas y reclamos de los clientes son atendidas y no 1
generan acciones de mejora en la organizacion?

a ¢ Se generan productos defectuosos? Si 2

g ¢, Se realiza inspeccién del producto al final del proceso? Si 3

;,:’ ¢Las maquina sy materia prima son de mala calidad? no 1

(@) .
¢ Se rehacen productos? Si 2
¢Hay algun riesgo que atente contra la salud? Si 4
¢ Los extintores se encuentran en una parte poco visible? Si 3

A ¢Hay ausencia de zonas detalladas para procesos con alto i 4

<D( nivel de riesgo?

o ¢ Hace falta dotacion para el personal del equipo necesario i 5

8 para su proteccion?

(L},J ¢Hay ausencia de salidas de emergencias para atender i 3
alguna eventualidad?
¢Las condiciones fisicas, ambientales y luminosas de la no 1
planta son inadecuadas?

5.1 DESPILFARROS HALLADOS EN LA ORGANIZACION

5.1.1 Despilfarro relacionado con personas: En cuanto a los despilfarros

relacionados con las personas se hicieron los siguientes hallazgos:

¢ Observamos que existen movimientos y traslados de operarios por toda la
planta para traer y llevar implementos; especialmente de los cortadores
quienes deben bajar a la bodega por los cueros e insumos, pues no existe una

persona en bodega que se encargue de despachar dichos materiales; la

situacion descrita puede verse en la siguiente figura:
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Figura 19 Personal trasladandose por la planta

T T S a

Fuente: Autor

¢ Se observa repetidamente a los operarios buscando las herramientas dentro
de los puestos de trabajo debido a que estas no estan dispuestas de una forma
estandarizada.

¢ Para la fabricacion de calzado en el proceso de soladura al utilizar el horno el
operario debe esperar a que este caliente el producto en proceso, y una vez
pegado también debe esperarse para que este se enfrie y pueda ser trabajado

nuevamente.

Figura 20 Horno de calentamiento

Fuente: Autor
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¢ Los operarios de cada area realizan inspecciones del producto en proceso
antes de ser pasado al area siguiente, de igual forma al llegar al area siguiente
los operarios realizan nuevamente inspecciones a este lote, convirtiéndose
esto en un despilfarro debido a que se repite la misma actividad (sin tener en

cuenta que es una actividad que no agrega valor al producto).

5.1.2 Despilfarro relacionados con maquinas: En cuanto a los despilfarros

relacionados con las maquinas se hicieron los siguientes hallazgos:

¢ No existe un programa de mantenimiento preventivo de las maquina s, lo cual
al presentarse cualquier dafo ocasiona despilfarro de tiempos y retraso en los
procesos productivos al igual que en costos de reparacion y disminucién de la

productividad de la empresa.

¢ La ubicacién de las maquinas no es adecuado a los requerimientos del proceso
productivo, ya que los puestos de trabajo no obedecen al orden secuencial del
proceso y generan transportes adicionales que pueden eliminarse.

La situacion descrita puede verse en el ANEXO J. Diagrama de recorrido

5.1.3 Despilfarro relacionado con materiales: En cuanto a los despilfarros

relacionados con los materiales se hicieron los siguientes hallazgos:

¢ No existe un control sobre los cortadores, pues en muchas ocasiones no
utilizan las partes pequeiias del cuero y empiezan a cortar otra piel,
generandose un despilfarro importante debido a que este material es de alto
costo comparado con otros insumos utilizados en la fabrica; Otro de los
grandes problemas que se presentan es que por decision gerencial se
establecid el pago a destajo, los cortadores les interesa terminar lo mas rapido
posible su tarea descuidando el buen acomodo de los moldes sobre el cuero,

incrementando el despilfarro analizado anteriormente.
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¢ No existe control sobre los insumos como taches y herrajes, de la seccion de
bodega, a la seccion de armado, impidiendo determinar el nivel de gasto de los
mismos lo cual se convierte en despilfarro al comprarse cantidades

innecesarias de los materiales nombrados.

¢ Se presentan grandes cantidades de inventario de materia prima en la bodega
de la organizacion debido a que no se cuenta con un sistema de inventarios

que permita disminuir los costos inherentes a estos.

5.1.4 Despilfarro relacionado con Métodos: En cuanto a los despilfarros

relacionados con los métodos se hicieron los siguientes hallazgos:

¢ Al interior de la organizacion no se tiene una filosofia de produccién con flujo
uno a uno ya que se trabaja bajo pedido y el tamafio de lote igual a este,
produciendo alta cantidad de inventario en proceso desde la seccién de corte y

consecuentemente en cada una de las areas de la organizacion.

¢ No existe una comunicacion interna eficiente debido a que esta se lleva a cabo
mediante informacion que no se encuentra registrada en ningun lugar,
obedeciendo simplemente a ideas aleatorias en el momento de iniciar la
produccién; en ocasiones ha sucedido que se corta la misma tarea dos veces,
por no tener un control adecuado sobre las 6rdenes de producciéon lo cual

genera grandes pérdidas financieras a la empresa.

¢ El proceso de recoleccion de desechos no es eficaz debido a que no se cuenta
con un programa de aseo claramente definido, llevando asi a que tanto el piso
de la planta como fuera de las locaciones de la empresa se observen grandes
cantidades de desechos de forma desordenada; el despilfarro se observa en la
mala imagen que esta situacion genera sobre quienes visiten las instalaciones

de la organizacion, y en la falta de aprovechamiento como reciclaje de estos

95



desperdicios encontrando de que forma estos pueden servir como materia

prima para otras industrias.

5.1.5 Despilfarro relacionado con Administracion: En cuanto a los despilfarros

relacionados con la administracion se hicieron los siguientes hallazgos:

¢ Se organizan peridodicamente reuniones improductivas por parte de la Gerencia
de la empresa, ya que se realizan con el fin de que los trabajadores generen
ideas para la mejora continua sin cumplir con su propésito; estas reuniones se

convierten en tiempo perdido que deberia utilizarse en produccion.

¢ No existe una hora programada para los descansos y muchas veces los

operarios salen de la fabrica a criterio de ellos perdiendo tiempos de operacion.

¢ Faltan normas basicas de uso de celular, pues muchas veces los operarios
trabajan hablando por celular lo cual hace que pierdan concentracion e

incrementa la posibilidad de generar productos defectuosos en cada area.

5.1.6 Despilfarro relacionado con calidad: En cuanto a los despilfarros

relacionados con la calidad se hicieron los siguientes hallazgos:

¢ Las inspecciones de calidad las realiza cada operario, después de ejecutar el
proceso, sin embargo, no existen registros para detectar las posibles fallas y
defectos en las piezas, ni el operario que ejecuto dicha tarea, luego al
efectuarse las devoluciones, debe hacerse el reproceso de las operaciones

generandose pérdidas de tiempo, y un costo adicional para la empresa.

5.1.7 Despilfarro relacionado con Seguridad: En cuanto a los despilfarros

relacionados con la seguridad se hicieron los siguientes hallazgos:
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¢ La seccion de soladura presenta alta contaminacion auditiva generada por el
alto volumen de sonido emitido por la grabadora, causando mala comunicacion

entre los empleados y posibles problemas de salud ocupacional a largo plazo.

¢ Los extintores con que se cuentan en la comparfia estan en lugares poco
visibles y de dificil acceso, dificultando el uso de los mismo ante la inminencia

de un incendio; esto puede verse en la siguiente figura:

Figura 21 Extintor mal ubicado

T

Fuente: Autor

¢ Las zonas donde existen riesgos no se encuentran demarcadas dentro de la
planta, lo cual puede ocasionar que se cometan imprudencias por parte de
operarios 0 personas ajenas a la planta de produccion las cuales provoquen
accidentes que deriven en dafios materiales o lesiones a personas.
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Figura 22 Planta sin demarcacion de zonas

Fuente: Autor

¢ El personal de la planta no cuenta con la dotacién necesaria para prevenir los
riesgos laborales ante la exposicion a factores de riesgo como la cuchilla en el
area de corte, el pegante en el area de soladura y el polvo en el area de
terminado, el personal tampoco cuenta con uniformes que los identifique dentro

de la empresa.

Figura 23 Personal en soladura y terminado sin tapabocas

Fuente: Autor
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¢ La planta fisica de la empresa no cuenta con salidas de emergencia
claramente definidas que permitan la evacuacion rapida de personal, equipos y
herramientas en caso de alguna emergencia que se presente, tampoco se

cuenta con un plan de emergencias para tal fin.

5.2 IMPLEMENTACION DE MEJORAS

Las propuestas de mejora se realizaron teniendo en cuenta los despilfarros
hallados como resultado del diagndéstico, y buscan la eliminacion o reduccién de

las situaciones que los provocan.

Las propuestas de mejora que se entregaron a la Gerencia de RASSI & BAGS, asi

como el resultado de su implementacion son las siguientes:

5.2.1 Nueva distribucion de planta: Se expuso como propuesta redistribuir la
planta de produccién de la empresa de forma que se incrementara el flujo de
producciéon de la misma, reacomodando la ubicacion de los diferentes puestos de
trabajo y brindando coherencia en la secuencia de los procesos; esta iniciativa
persigue la reduccién de los despilfarros por desplazamientos del personal,
despilfarros por la ubicacion ineficiente de algunas maquinas y despilfarros

mantener extintores en lugares de dificil acceso.

Se recibié todo el apoyo tanto de la Gerencia de la empresa como de los
trabajadores para llevar a cabo la idea planteada en la propuesta, lo cual influy6
en la rapidez de puesta en marcha de la misma y la facilidad para redistribuir los

puestos de trabajo de los operarios.

La forma de implementacion de la nueva distribucion de planta y los resultados
obtenidos con la misma seran explicados con mayor detenimiento en el siguiente

capitulo, punto 5.6 Analisis del Diagrama de Recorrido.
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5.2.2 Aplicacién de la disciplina de 5 S’s: Se propuso la aplicacion de esta
disciplina dentro de la organizacion con el animo de lograr un cambio
organizacional que llevara a una cultura de clasificacion, orden, aseo, bienestar y
estandarizacion para los trabajadores en los puestos de trabajo; de esta forma se
pretenden evitar despilfarros generados por la blsqueda permanentemente de
herramientas por parte de los trabajadores en los puestos de trabajo y establecer

un proceso eficiente de recoleccion de desechos.

En el capitulo anterior se explican de forma detallada todos los aspectos
relacionados con la implementacién de la disciplina de las 5 S’s en RASSI &

BAGS y los resultados obtenidos.

5.2.3 Compra de un reactivador de calor/shiller de frio: Se propuso a la
Gerencia la compra de estos dos dispositivos cuyas funciones son calentar el
producto en proceso y enfriarlo de modo rapido respectivamente; la primer
maquina se utiliza para calentar las superficies del producto en proceso que tienen
pegante para realizar la adhesion de la suela, y la segunda maquina enfria el

producto en proceso para poder continuar con el proceso productivo.

Mediante la implementacién de esta mejora se pretenden eliminar los despilfarros
por esperar a que el horno de calentamiento eleve la temperatura del pegante, al

igual que al dejar el producto en proceso a que se enfrie al aire libre.

La implementacién de esta propuesta tiene un costo aproximado de $25.000.000 y
no fue aprobada por la Gerencia debido a que es considerada como una inversion
innecesaria teniendo en cuenta el volumen de ventas de la empresa, por tanto, se
decidio trabajar con el mismo esquema de trabajo que se venia utilizando para el

area de soladura.
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5.2.4 Eliminar inspecciones repetidas: La eliminacion de ciertas inspecciones
dentro de las actividades propias del proceso productivo se explican con mayor
detenimiento en el capitulo 6. Andlisis de DIAGRAMAS, enumerando las razones

gue argumentan los cambios y los resultados obtenidos con estos.

Teniendo en cuenta que este es uno de los puntos clave esperados por la
Gerencia de la empresa pues la idea se encontraba implicita dentro del plan de
trabajo de analisis de despilfarros, los trabajadores entendieron facilmente las
razones para la eliminacion de estas actividades y una vez brindada la informacion

se inicio a trabajar de la manera propuesta.

5.2.5 Programa de mantenimiento preventivo: Se propuso un programa de
mantenimiento preventivo para cada una de las maquinas manejadas en RASSI &
BAGS de forma que se revisaran periédicamente, buscando principalmente reducir
el despilfarro generado por fallas de alguna maquina durante la produccion que

obstruyan el flujo de produccién de la fabrica.

5.2.6 Sistema de inventarios: Se baraja a los directivos de la empresa la
posibilidad de implementar un sistema de inventarios con el fin de reducir el
despilfarro producido por los costos asociados con los inventarios de materia

prima, producto en proceso y producto terminado.

La iniciativa tiene acogida por parte de las directivas de la compafiia y, por tanto,

se aprueba la realizacion del mismo.
La implementacion del sistema de inventarios se explica de forma profunda en el

capitulo 7. Gestion de Inventarios, y los resultados visibles obtenidos en la bodega

se muestran a continuacion;
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5.2.7 Eliminar reuniones improductivas: Se expone la posibilidad de cambiar la
tematica de las reuniones para que sean productivas para la organizacion, ya que
para realizar reuniones de mejora continua primero deben realizarse reuniones
donde los trabajadores aprendan como deben participar en estas reuniones.

Tanto el gerente de la empresa como los trabajadores de la misma designaron al

autor de este documento para ser quien presidiera las reuniones.

En primera instancia las reuniones tuvieron caracter netamente informativo y
reunion tras reunion se arraigé en el personal la conciencia de brindar ideas para
mejorar el funcionamiento de la empresa, llegando al punto de la proactividad en

la busqueda de acciones preventivas dentro de la organizacion.

5.2.8 Creacién de reglamento interno de RASSI & BAGS: La creacion de un
reglamento interno se formula como alternativa para implementar normas que

establezcan la conducta que deben mantener los trabajadores de la empresa.

Con este reglamento se pretende frenar los despilfarros por continuos y
descontrolados descansos de algunos operarios, prohibir el uso del celular dentro
de las instalaciones de la empresa en horas laborales y utilizar dispositivos de

sonido en un nivel suave de sonido.

El reglamento de la empresa fue creado por el autor del presente documento y
aprobado por el gerente de RASSI & BAGS con el conocimiento de todos los
trabajadores mediante reunion general dedicada a la lectura del mismo y

explicacion de los puntos.

Algunos trabajadores mostraron su inconformidad por los horarios y prohibiciones
establecidas mediante faltas al reglamento, sin embargo, una vez implementadas

algunas mejoras de las nombradas en este documento se obtuvo como resultado
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el cumplimiento total del horario de descanso y la cultura de no uso del celular

salvo algunas situaciones especiales.
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6. ANALISIS DE DIAGRAMAS

En este capitulo se mostraran los DIAGRAMAS correspondientes al proceso
productivo en el momento de iniciar el proyecto, explicando la forma de operar de
la empresa y definiendo los detalles de cada una de las operaciones y la forma en
la cual influyen en el flujo de produccion; una vez analizados estos DIAGRAMAS
iniciales, volveran a mostrarse estos DIAGRAMAS modificados debido a las
mejoras implementadas para cuantificar el impacto que estas tuvieron en la

organizacion.

Las mejoras implementadas en RASSI & BAGS parten del analisis de los
DIAGRAMAS explicados anteriormente, el andlisis de la aplicacion de las 5 S'S 'y

el andlisis de despilfarro descritos en el capitulo anterior.

6.1 ANALISIS DEL DIAGRAMA DE OPERACIONES

Los DIAGRAMAS de operaciones de RASSI & BAGS (Ver Anexo A. Diagrama de
operaciones fabricacion de bolso y Anexo B. Diagrama de operaciones fabricacion
de calzado) muestran la secuencia de operaciones especificas que se siguen
dentro de la fabrica para la elaboracion de bolsos y calzado, asi como el punto de
entrada de cada material necesario y los tiempos de operacion, los cuales fueron
tomados de manera general para cada proceso de fabricacion , detallando

solamente operaciones criticas de los procesos.

En los diagrama de operaciones al inicio de la practica se observa la gran cantidad
de inspecciones que se realizaba sobre el producto en proceso para asegurar su
calidad a través de todo el proceso productivo; la mejora implementada en la
fabricacion  de bolsos parte de las continuas inspecciones excesivas en el

proceso de guarnicién cada vez que el producto en proceso va de costura a
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armado, elimindndolas y dejando Unicamente la uUltima inspeccion que se realiza
cuando el producto en proceso pasa al proceso de terminado, Ver Anexo C.

Diagrama de operaciones mejorado fabricacion de bolso.

Se eliminaron 9 actividades de inspeccion realizadas en el proceso de guarnicion,
reduciendo los tiempos totales invertidos en inspecciones de 102,24 seg. a 42,29,

mostrando que paso a ser el 41,3% del valor inicial.

En cuanto a la elaboracién de calzado el diagrama de operaciones no arroja
informacién relevante para implementar mejoras debido a que se realizan pocas

inspecciones y las operaciones realizadas son las necesarias para la produccion.

6.2 ANALISIS DEL DIAGRAMA DE FLUJO

Los DIAGRAMAS de Flujo de RASSI & BAGS (Ver Anexo D. Diagrama de flujo
fabricacion  de bolso y Anexo E. Diagrama de flujo fabricacion de calzado)
contienen informacion adicional a la contenida en los anteriores DIAGRAMAS,
describiendo con mayor grado de detalle la secuencia de actividades de todo el

proceso productivo.

En este diagrama se calcularon las distancias (basados en el diagrama de
recorrido) y tiempos correspondientes a transportes, demoras y alistamiento de
maquinas y puestos de trabajo (tiempos que se obtuvieron una vez realizado el
estudio de tiempos); lo anterior con el fin de localizar puntos criticos del proceso
susceptibles de mejora, ya que son estas las actividades que no agregan valor al

producto.

En el diagrama de flujo para la fabricacion de bolso existen 18 actividades de
transporte que representan 77 m. recorridos en 171 seg. Durante todo el proceso

productivo, predominando aquellos traslados de los operarios para buscar las
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tareas, el material y los moldes utilizados.

Estos transportes muestran que los operarios emplean tiempo en actividades que
no son propias de su trabajo, las cuales no influyen en el incremento de la
productividad de la organizacién debido a que no agregan valor a los productos.

También se presentan esperas por 24,2 minutos, observando que la de mayor
duracién es el tiempo de secado de los orillos de los adornos después de ser

pintados.

En el diagrama de flujo para la elaboracion de calzado muestra que existen 23
actividades de transporte que representan 126 m. recorridos en 201,21 seg.
Durante todo el proceso productivo, predominando las mismas tareas nombradas
anteriormente.

Ver Anexo F. Diagrama de flujo mejorado fabricacion de bolso y Anexo G.

Diagrama de flujo mejorado fabricacién de calzado.

6.2.1 Mejoras implementadas: Para lograr disminuir los transportes y reducir los
tiempos de espera se plantearon, aprobaron por gerencia e implementaron las

siguientes acciones:

o Jefe de Bodega: Se creé el cargo de Jefe de Bodega para suministrar facilidad
en el flujo de produccion de la fabrica ejecutando las siguientes actividades que

antes eran realizadas por los operarios de produccion

- Este trabajador con conocimiento de las tareas a realizar se  encarga de alistar
los moldes de cuero, seda, odena, forro y espuma y llevar el cuero desde bodega
hasta los puestos de trabajo de los cortadores; esta actividad la realiza antes de

iniciar la jornada laboral.

- Una vez iniciada la produccién el jefe de bodega debe traer nuevo material a
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cortadores si es necesario, y pasar el producto en proceso de corte a desbaste,

desbaste a prearme, a armado, y de guarnicion a terminado; de igual forma, lleva

las piezas de calzado a desbaste, tacones y suelas de la bodega a soladura y

pasa las plantillas de guarnicion a soladura.

- Lleva el producto terminado de bolsos hacia la bodega y el producto terminado

de calzado hacia emplantillado.

Orden de produccion: Se elimind el conteo repetitivo de piezas llevando cada
tarea con su respectiva orden de produccién, de tal forma que no fuera
necesario contar la cantidad de producto en proceso existente para la tarea

cada vez que se inicia una actividad.

Para eliminar la actividad permanente de afilar la maquina de desbaste, se
realiz6 la compra de una cuchilla especializada que se afila una vez
semanalmente, por tanto, no se cuenta dentro de las operaciones inherentes al
proceso productivo porgue es realizada solamente los lunes antes de iniciar la

jornada.

Eliminacion de inspecciones: Las razones se explican en el punto 6.1

Diagrama de operaciones.

Instalacion de secadora en terminado: Con el animo de que el secado tarde
menos tiempo del encontrado en la fabrica, se instal6 una secadora de bajas
caracteristicas que permitiera reducir el tiempo de secado del pegante de los

adornos y de la pintura de los orillos de los adornos.

6.2.2 Resultados obtenidos. Como resultado de las acciones de mejora

implementadas se lograron reducciones en los transportes realizados, las demoras

existentes, las inspecciones ejecutadas y en menor grado sobre las operaciones
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de la siguiente forma:

Con la orden de produccion se eliminaron las repeticiones en contar el
producto en proceso, por tanto, el tiempo de operacion paso de 87,63 minutos
a 87,44 minutos; puede verse que esta medida no tiene gran impacto en el
tiempo de realizacion de las actividades, sin embargo, es una medida que
contribuye con el sistema de inventarios de la organizacion.

Con la incorporacion del jefe de bodega se eliminaron transportes realizados
por los operarios de produccion pasando de ser para los bolsos 18 actividades
de transporte con un total de 77 m. recorridos en 171 seg. a 10 transportes con
14 m. recorridos en 45, 68 seg.; puede observarse que la distancia recorrida
paso a ser el 18% de la distancia inicial y el tiempo de transporte un 26,7% del
tiempo empleado inicialmente; y en el caso del calzado pasando de 23
actividades de transporte con un total de 126 m. recorridos en 201,21 seg. a 11
transportes con 30,5 m. recorridos en 51, 08 seq., viendose que la distancia
recorrida paso a ser el 24,2% de la distancia inicial y el tiempo de transporte un

25,38% del tiempo empleado inicialmente

La instalacion de la secadora permitio lograr una reduccion en los tiempos de
espera para el secado del pegante en los adornos de 138,6 seg. a 93,7 seg. y
en el secado de los orillos de los adornos de 20 minutos a 9,88 minutos; con la
instalacion de este dispositivo las esperas se redujeron al 67,6% y 50% de los

valores iniciales respectivamente.

6.3 ANALISIS DE DIAGRAMAS DETALLADOS

Estos diagramas tienen como funcion desglosar con alto grado de detalle aquellas

operaciones del proceso productivo que se encontraron como criticas en el

andlisis del diagrama de flujo.
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DIAGRAMAS detallados (Hombre-Maquina y Mano izquierda-Mano derecha):
Estos DIAGRAMAS son utilizados para analizar operaciones consideradas
criticas, y que requieren un estudio mas especifico que el considerado en los
DIAGRAMAS anteriores.

6.3.1 Andlisis del Diagrama Mano lzquierda-Mano Derecha. Este diagrama
muestra por separado las operaciones realizadas por la mano izquierda y la mano
derecha indicando la relacion entre ellas. Se toma este diagrama para analizar el
proceso de corte de cuero debido a que esta actividad es totalmente manual, tiene
una corta duracion y es de caracter repetitivo (Ver Anexo H. Diagrama Mano

Izquierda-Mano derecha para corte).

Para representar las actividades se emplearon los mismos simbolos que en el
diagrama de flujo, otorgando un sentido ligeramente distinto para poder analizar
los detalles.

Como resultado del andlisis del diagrama Mano Izquierda-Mano Derecha del
proceso de corte de cuero se muestra que cuando el operario alcanza y transporta
la cuchilla hasta la lija con la mano derecha, la mano izquierda esta en espera, o
cual significa una pérdida de tiempo teniendo en cuenta que después esta debe ir
hacia la lija para realizar el afilado de la cuchilla; segun lo anterior, se realiz6 una
mejora en los movimientos de esta actividad dirigiendo la mano izquierda hacia la
lija y llevandola hacia la cuchilla al mismo tiempo que la mano derecha alcanza la
cuchilla.

Los cortadores fueron apaticos a la implementaciéon del cambio debido a la
costumbre arraigada hacia los métodos de trabajo, sin embargo, en el periodo de
prueba de una semana los cortadores recibieron mayor pago** por un incremento

(aunque leve vy dificil de medir) en la cantidad de cortes realizados.

™ Seglin reunién con cortadores
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En el Anexo I. Diagrama Mano izquierda-Mano derecha Mejorado para corte se

denotan las mejoras implementadas.

6.3.2 Analisis de Diagrama Hombre-Maquina. En el analisis del proceso
productivo de RASSI & BAGS no fue necesario la realizacion de este tipo de
diagramas debido a que el trabajo realizado en la compafiia no contempla
maquinas automaticas, por tanto, no existen tiempos ociosos relacionados con

este factor siendo esta la aplicacion principal de este estudio.

6.4 ANALISIS DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO

Este diagrama se elabora con el proposito de analizar el desplazamiento del
producto desde que se encuentra como materia prima hasta que se convierte en
producto terminado. Este diagrama indica el grado de adecuacion de la
distribucién de planta tomando como referencia el flujo de las operaciones propias

del proceso productivo.

El diagrama de recorrido (Ver Anexo J. Diagrama de recorrido) se elabora como
complemento de la informacion recopilada en los DIAGRAMAS anteriores, de
modo que se evidencie graficamente las distancias empleadas en los recorridos

del proceso productivo.

Este diagrama se utiliza para complementar el analisis del proceso. Se elaboran
tomando como base un plano a escala de la planta, en donde se indican las
maquinas, puestos de trabajo y demas instalaciones fijas; sobre este plano se
dibuja la forma en la cual las tareas de produccion, los operarios y los insumos

siguen su recorrido por cada una de las secciones de la planta®.

2 GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del Trabajo. Ingenieria de Métodos. Editorial Mc Graw-Gill.
2000. p. 34.
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Analizando el diagrama de recorrido puede verse que la distribucién fisica de la
planta afecta considerablemente la eficiencia del proceso productivo, ya que esta
no es adecuada al flujo de operaciones generando transportes excesivos y
desorganizacién en el sistema de produccion de la empresa; este se convierte en

punto clave para implementar acciones de mejora posteriores.

La distribucién de planta actual implica las siguientes desventajas:

¢ Rassi & Bags presenta entrecruzamiento de lineas de recorrido de un lugar a
otro de la planta lo cual puede ocasionar pérdidas de tiempo al encontrarse
operarios uno frente al otro en direcciones contrarias sin mencionar posibles
choques que conllevarian a accidentes o hasta dafios en los materiales que se

transportan.

¢ La operacion de corte realiza transporte largo, en la basqueda de materiales a
la bodega incurriendo en despilfarro de transporte, ademas no esta bien que el
cortador administre las pieles porque no tiene un criterio para clasificarla de

acuerdo a las necesidades y partes que el bolso y calzado lo requiera.

¢ Los moldes también deben ser traidos desde la bodega al inicio del dia debido
a que no se cuenta con una estructura para mantenerlos cerca del area de

corte de forma permanente.

¢ En la fabrica se encuentran combinados los procesos de bolso y calzado, lo
cual genera que las operaciones se confundan o no se distribuyan de manera

adecuada.

¢ La seccion de corte se encuentra lejos del proceso de desbaste, lo cual incurre
en despilfarro de transporte y también en no llevar una secuencia del proceso

productivo.
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¢ Los puestos de trabajo de emplantillado y empacado de bolsos se encuentran
en el primer piso mientras los demas procesos se encuentran en el segundo
piso, generando transportes excesivos de inventario en proceso desde un piso

hacia al otro y teniendo espacio disponible en el segundo piso.

¢ Dadas las dimensiones de la planta, se presentara en un futuro dificultad para
su expansion horizontal lo que obligara a una ampliacion vertical mas costosa.

Tomando como parametro de referencia las herramientas estudiadas como
andlisis y estudio del trabajo entre las cuales se encuentran los DIAGRAMAS de
operaciones, los DIAGRAMAS de recorrido, el estudio de las 5’s, y como factor
primordial el andlisis de despilfarro, se encuentra que la distribucion de la planta

es un punto critico en cuanto a las posibilidades de mejora de la empresa.

6.4.1. Propuesta de una Nueva Distribucién de la Planta. El objeto primordial
de las mejoras en la disposicion y el flujo del conjunto de la fabrica es el de

incrementar drasticamente su productividad.

La distribucion en planta deberd combinarse a medida que lo hagan las
necesidades del negocio, esto resultara ser una ventaja para las empresas como
RASSI & BAGS, ya que ellas tienen equipos ligeros y faciles de mover y sera
mucho mas facil de reorganizar la fabrica, a corto plazo, y cambiarla
posteriormente cada vez que las condiciones obliguen a una modificacion. Sin
embargo, la mayoria de fabricas necesitan largos periodos de tiempo para

reorganizar todos los procesos.
Después de observar el diagrama de recorrido para Rassi & Bags marroquineria

(ver Anexo J. Diagrama de Recorrido), observamos que tiene una disposicion en

planta tradicional y equivocada. A pesar de ello la disposicién de espacio es buena
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y se puede dar una organizacién secuencial lo cual conlleva a un mejor flujo en el

proceso.

Los recorridos que tiene que sufrir el material en proceso a través de las

operaciones de produccién son desordenados largos y complejos.

Este modelo de flujo requiere demasiada gente, demasiado tiempo en transportes

y excesivas inspecciones.

La forma del proceso actual origina una pobre o inexistente comunicacion entre
operarios y administradores, esto influye en el grado de motivacion del personal y

en la calidad del producto.

6.4.2 Resultados Obtenidos con la Nueva Distribucion de Planta. El objetivo
principal que persigue la propuesta de una nueva distribucion en planta para
RASSI & BAGS es el de incrementar o mantener la rentabilidad, al mismo tiempo
mejorar la calidad del producto, el servicio al cliente, la satisfaccion de los

empleados, reduccién de los costos, etc.

Se propuso una distribucion de planta la cual fue aprobada en su totalidad por la
Gerencia, y el diagrama de recorrido cambid tal y como se muestra en el Anexo K.
Diagrama de Recorrido Mejorado.

El punto de mayor dificultad para convencer a los socios de la empresa dentro de
la propuesta presentada fue la negativa de pasar el puesto de trabajo de
terminado de bolsos para el segundo piso debido a que se necesita el lavamanos
para este proceso, sin embargo, al mostrarse la liberacién de espacio en el primer
piso y la reduccion en tiempos por la cercania entre puestos de trabajo, tanto el
lavamanos como el proceso de terminado de bolsos se pas6 hacia el segundo

piso.
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Se lograron los siguientes resultados:

Reordenamiento del flujo del producto mediante el cambio de posicion de
las instalaciones: Organizar la planta de manera que la linea de flujo de la
produccién se establezca en forma de “U” teniendo en cuenta una de las
aplicaciones del justo a tiempo, logrando asi un flujo de produccién mas ordenado,
eficiente y con un mejor grado de visualizacion. Algunos de los beneficios de la

mejora son:

Reduccion de transportes: la distribucion de la planta permite alterar el orden de
las actividades para desarrollarlas mas eficientemente; el proceso conlleva una
estructura mas secuencial y ordenada lo que disminuye considerablemente los

tiempos de llevar una tarea de una seccion a otra.

Velocidad de respuesta: Al reordenar las actividades de la forma planteada es
mucho mas facil visualizar todo el proceso productivo y de esta manera responder

con mayor rapidez ante los cambios que puedan presentarse.
Seguridad: el reordenamiento de operaciones elimina el entrecruzamiento de

recorridos de diferentes personas, evitando la posibilidad de sufrir algan accidente

por un chogue con otra persona.
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7. GESTION DE INVENTARIOS

En el presente capitulo se muestra el estado de la politica de inventarios
manejado por RASSI & BAGS en el momento del inicio del proyecto, al igual que
la propuesta que el autor realiz6 a la compafiia para llevar a cabo una gestion

correcta de los mismos.

Para el entendimiento del capitulo, se presentan ciertos términos utilizados en la
gestion de inventarios especificamente en el modelo empleado en el presente

documento, el modelo de lote econdmico de pedido.

7.1 SITUACION INICIAL GESTION DE INVENTARIOS EN RASSI & BAGS

Mediante entrevistas con el Gerente General de la compainiia y los trabajadores, se

notaron enormes falencias que se describen a continuacion:

e La empresa no cuenta con un control de inventarios definido para la materia

prima, el producto en proceso ni el producto terminado.

e Se cuenta con una bodega en donde se almacena la materia prima para la
produccién y el producto terminado para la venta, en la cual no existe ninguna
clase de identificacion y control adecuado para el ingreso y salida del las

existencias lo que impide conocer el nivel de material y producto existente.

e El Unico control de inventarios es realizado cada dos meses, en el cual se hace

un conteo fisico de todas las existencias de la empresa.
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7.2 PROPUESTA DE UNA SISTEMA DE GESTION DE INVENTARIO DE
MATERIA PRIMA: LOTE ECONOMICO DE PEDIDO

La propuesta para el manejo de los inventarios de materia prima para RASSI &
BAGS se disefié para los materiales criticos que se utilizan en el proceso,
calificados de esta manera por su gran incidencia en el producto, precio, cantidad
de uso, nivel de obsolescencia, etc'®. Estos materiales criticos son los cueros,
seda, odena y espuma para los bolsos, y el cuero, badana, tacones y produeva

para el calzado.

Aun con lo anterior, debe entenderse que en el caso de los cueros (los cuales son
variables segun cada modelo de bolso y calzado) el resultado de la cantidad
econémica de pedido tiene sus limitaciones, ya que muestra Unicamente la
cantidad periddica que debe pedirse; sin embargo, la experiencia del Gerente de
la empresa en el sector del calzado permite aproximar las cantidades de cuero por

referencia para realizar la compra con la cantidad econémica de pedido.

El modelo a utilizar para las materias primas criticas es un modelo de inventario
deterministico con demanda independiente, especificamente, el modelo de
compras sin faltantes de lote econémico de pedido. Este modelo de inventario es
el mas apropiado de acuerdo a las condiciones del sistema con demanda y tiempo
de entrega constante en el corto plazo; mediante este modelo se establece un

tamarfo de lote constante para un periodo constante entre solicitudes de pedido.

Este modelo se basa en la requisicion periddica (tiempo fijo e igual entre un pedido

y otro) de una cantidad fija Q, como se muestra a continuacion:

13 Seglin entrevista con la Gerencia
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Figura 24 Modelo de lote econémico de pedido

A

CANTIDAD

Y

TIEMPO

Bajo este modelo se busca determinar la cantidad 6ptima de pedido que me
satisfaga la demanda, pero que a su vez encuentre el menor costo asociado de la
mezcla del costo de mantenimiento y el costo de pedir, tal como se muestra en la

figura a continuacion:

Figura 25. Modelo de cantidad econdmica de pedido.
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Para determinar la cantidad econdmica de pedido se utiliza la siguiente formula:

Qo =+/2* Co*D*/Cn

Y las siguientes formulas son complementarias:

N = D /Qo
To =360 /N

CA=\/2*Cp* D*Cm
Cr=D*C+D/Q*Cp+Q/2*Cnm

Donde,

Qo = Lote econdémico de pedido

D = Demanda

Cp = Costo de pedir

Cm = Costo de mantenimiento

N = Numero de pedidos en el afio

Tp = Tiempo entre pedidos (dias)

Ca= Costo asociado a la politica de inventarios
C = Costo de la materia prima

CT = Costo total

Segun la férmula mostrada para la cantidad econdmica de pedido, se calculan las
variables correspondientes para los bolsos y el calzado, siendo este un punto

significativo dentro del capitulo.

118



7.2.1 Demanda (D). Para calcular la demanda de los materiales criticos en el afio
2007 debe empezarse por calcular el requerimiento de estos para un bolso o una
par de calzado respectivamente, con este valor y la demanda estimada para el
2007 se obtiene la demanda estimada de materiales.

Las ventas de la empresa varian de mes a mes teniendo en cuenta la demanda de
los clientes, las ferias programadas y las temporadas de mayores ventas en los
diferentes periodos del afio. El porcentaje promediado que representa cada mes

del afio en las ventas de la empresa se describe en la siguiente tabla:

Tabla 14. Porcentaje de ventas en el afio.

MES VENTAS (VALORACION)
ENERO 0%
IFEBRERO 5%
MARZO 10%
ABRIL 20%
MAYO 10%
JUNIO 5%
JULIO 5%
AGOSTO 5%
SEPTIEMBRE 15%
OCTUBRE 10%
NOVIEMBRE 20%
DICIEMBRE 5%

El comportamiento de las ventas descrito en unidades monetarias para RASSI &

BAGS en los ultimos 3 afilos son como se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 15. Ventas ultimos 3 afios

ANO

MES 2004 2005 2006
ENERO $315.000 $437.800 $544.000
FEBRERO $6°784.415 $9°203.000 $12°230.000
MARZO $37°611.000 $47°276.000 $57°057.000
ABRIL $587719.000 $77'505.000 $837123.000
MAYO $50°511.500 $58°441.000 $66°442.000
JUNIO $16°899.000 $20°897.000 $237138.000
JULIO $17°132.000 $15°135.000 $18'142.000
AGOSTO $48°090.500 $14°176.000 $71'109.000
SEPTIEMBRE $587347.500 $61°455.000 $77'225.000
OCTUBRE $55°669.000 $727917.000 $95'920.000
NOVIEMBRE $56°388.500 $69°132.000 $96’968.000
DICIEMBRE $41°650.000 $49°257.000 $57°261.000

Partiendo del estimado del Gerente comercial de RASSI & BAGS que las ventas
pueden diferenciarse con un 60% para los bolsos y un 40% para el calzado, y que
el precio promedio de un bolso es de $75.000 y de un par de calzado para dama
es de $48.000, pasamos estas cifras de ventas en unidades monetarias a cifras en

pares/vendidos y bolsos/vendidos.

Para realizar una proyeccion de la demanda en el afilo 2007 (Ver Tabla 14.
Pronéstico de demanda para 2007) es necesario tomar como base de referencia
los datos histdricos existentes de demanda (los datos histdricos existentes son de
los aflos 2004, 2005 y 2006); Se utilizdé la herramienta estadistica de Excel
llamada “PRONOSTICO” la cual calcula o predice un valor futuro en una tendencia

lineal usando valores existentes.

De esta manera se obtiene el pronostico de la demanda de bolsos y pares de

calzado para el afio 2007, tal como se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 16. Pronostico de demanda para bolsos y calzado en 2007

2.004 2.005 2.006 2.007
BOLSOS 3 4 4 5
ENERO
CALZADO 3 4 5 6
BOLSOS 54 74 98 119
FEBRERO
CALZADO 57 77 102 124
BOLSOS 301 378 456 534
MARZO
CALZADO 313 394 475 556
BOLSOS 470 620 665 780
ABRIL
CALZADO 489 646 693 813
BOLSOS 404 468 532
MAYO °95
CALZADO 421 487 554 620
BOLSOS 135 167 185 212
JUNIO
CALZADO 141 174 193 221
BOLSOS 137 121 145 143
JULIO
CALZADO 143 126 151 148
BOLSOS 385 113 569 540
AGOSTO
CALZADO 401 118 593 562
BOLSOS 467 492 618 676
SEPTIEMBRE
CALZADO 486 512 644 705
BOLSOS 445 583 767 921
OCTUBRE
CALZADO 464 608 799 059
BOLSOS 451 553 776 918
NOVIEMBRE
CALZADO 470 576 808 056
BOLSOS 333 394 458 520
DICIEMBRE
CALZADO 347 410 477 542

En las siguientes tablas se presentaran los requerimientos de materia prima para
un bolso y para un par de calzado en la Tabla 15 y la Tabla 16 respectivamente;

dentro de los requerimientos el Gerente contempla que el desperdicio de material
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corresponde al 15%, por tanto, los requerimientos deben ser aumentados en este

porcentaje para obtener la cantidad requerida exacta.

Para los bolsos se analizaran los siguientes materiales:
- Cuero
- Seda
- Odena

- Espuma

Para el calzado los materiales analizados seran:
- Cuero
- Badana
- Promueva

- Tacones

Tabla 17. Requerimientos de materia prima para bolsos

MATERIA PRIMA PARA UN BOLSO DEgerizs
15%
PIEZAS EN CUERO | LARGO | ANCHO | AREA | COSTO
600 | cms. cms dms. dm.2($)

P.CELULAR 12,00 | 16,00 221 1.324,80
FRENTE 27,00 | 33,00 | 10,25 6.147,90
FALSOS 4400 | 28,00 | 1417 8.500,80
TERMINAL 5,00 3,00 0,17 103,50
BOCA 35,00 | 12,00 4,83 2.898,00
TAPA BOLSILLO 23,00| 10,00 2,65 1.587,00
ADORNOS 21,00 8,00| 1,03 1.159,20
MANIJAS 69,00| 20,00| 15,87 9.522,00
ADORNO TAPA 27,00 4,00 1,24 745,20
TAPA BOLSILLO 23,00 10,00| 2,65 1.587,00
BOLSILLO 15,00| 22,00] 3,80 2.277,00
FUELLE BOLSILLO 25,00| 10,00| 2,88 1.725,00
BOCA 3500| 14,00| 5,64 3.381,00
PLANO24 24,00 500| 1,38 828,00
ESPALDAR 27,00| 34,00 10,56 6.334,20
ADORNO CIERRE 16,00 250| 0,46 276,00

SUB TOTAL 80,66 | 48.396,60
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MATERIA PRIMA PARA UN BOLSO BESHeHicio;
15%
PIEZAS EN SEDA | LARGO | ANCHO | AREA COSTO
45| cms. cms dms. dm.2($)
BOLSILLO INT 20,00 23,00| 5,29 238,05
FYE 34,00 78,00| 30,50 1.372,41
CELULAR 23,00/ 14,00| 3,70 166,64
BOLSILLO INT 18,00/ 27,00| 5,59 251,51
VARIOS 68,00 55,00| 43,01 1.935,45
SUB TOTAL 88,09| 3.964,05
PIEZAS EN ODENA | LARGO | ANCHO | AREA COSTO
80| cms. cms dms. dm.2($)
ASIENTO 30,00/ 10,00/ 3,45 276,00
TAPA BOLSILLO 21,00 10,00| 2,42 193,20
CIERRE 26,00 8,00 2,39 191,36
ADORNO 11,00 6,00/ 0,76 60,72
SUB TOTAL 9,02 721,28
PIEZAS EN ESPUMA | LARGO | ANCHO | AREA COSTO
20| cms. cms dms. dm.2($)
FYE 33,00/ 56,00/ 21,25 425,04
TAPA BOLSILLO 20,00/ 11,00] 253 50,60
SUB TOTAL ’ 23,78 475,64
Tabla 18. Requerimientos de materia prima para calzado
MATERIA PRIMA PARA CALZADO e SHEisio;
15%
PIEZAS EN CUERO |LARGO| ANCHO AREA COSTO
600 | cms. cms dms. dm.2($)
UNION CAPELLADA | 13,50 1,50 0,23 139,73
RECUNO PLANTILLA| 5,00 18,00 1,04 621,00
FORRO TACON 13,00 16,00 2,39 1.435,20
ADORNO LATERAL 8,50 18,00 1,76 1.055,70
ADORNO FRENTE 8,00 8,00 0,74 441,60
TIRAS ADORNO 25,00 9,60 2,76 1.656,00
CAPELLADA 22,00 40,00 10,12 6.072,00
BANDAS 5,00 37,00 2,13 1.276,50
SUB TOTAL 21,16 | 12.697,73
BADANA LARGO| ANCHO AREA COSTO
200 | cms. cms dms. dm.2($)
CAPELLADA 22,00 40,00 10,12 2.024,00
FORRO ADORNO 22,00 9,00 2,28 455,40
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MATERIA PRIMA PARA CALZADO DiEsperEie s

15%
PLANTILLA 19,00 16,00 3,50 699,20
SUB TOTAL 15,89 3.178,60
MATERIALES CANTIDAD | VR.UNIDAD | VR.TOTAL
PRODUEVA PAR 1,00 | 1.550,00 1.550,00
TACON PAR 1,00 | 1.300,00 1.300,00
SUB TOTAL 2.850,00

Ahora que conocemos los requerimientos de material para un bolso y un par de
calzado, y conociendo la demanda de bolsos y calzado de los mismos, se puede
determinar la demanda de materiales para la elaboracién de los bolsos y pares de

calzado demandados como se muestra en la tabla a continuacion:
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Tabla 19. Requerimientos de Materiales Para el Afio 2007

w W
0 o L [+4 =
Q @ 9 = e o) o) = a = @ &
@ w ™ T > > 5 0 = @ S
s |z |2 § | 2| 3| 3|8 |E || E|E
i i > < = = > S o Q 2 3]
T u o % @)
Prondstico de demanda
BOLSOS en 2007 5 119 534 780 595 212 143 540 676 921 918 520
Pronéstico de demanda
CALZADO en 2007 6 124 556 813 620 221 148 562 705 959 956 542
CUEROS
Requerimiento de cuero
Bolso (dm.?) 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81
Requerimiento de cuero
Calzado (dm.?) 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21
Requerimiento Total
Bolsos (dm.2) 405 9.639 43.254 | 63.180 | 48.195 | 17.172 | 11.583 | 43.740 | 54.756 | 74.601 | 74.358 | 42.120
Requerimiento Total
Calzado (dm.?) 126 2.604 | 11.676 | 17.073 | 13.020 | 4.641 3.108 | 11.802 | 14.805 | 20.139 | 20.076 | 11.382
Requerimiento total de
cuero (dm.?) 531 12.243 | 54.930 | 80.253 | 61.215 | 21.813 | 14.691 | 55.542 | 69.561 | 94.740 | 94.434 | 53.502
Requerimiento de cuero para 2007 (dm.?)= 613.455
BADANA
Requerimiento de Badana
para un bolso (dm.2) 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Requerimiento Total
Badana (dm.?) 90 1.860 8.010 11.700 8.925 3.180 2.145 8.100 10.140 | 13.815 | 13.770 7.800
Requerimiento de badana para 2007 (dm.2?)= 89.535
ODENA
Requerimiento de odena
(dm.?) 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9
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ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE

Requerimiento Total
dm.? 45 1.071 4.806 7.020 5.355 1.908 1.287 4.860 6.084 8.289 8.262 4.680

PRODUEVA

Requerimiento de
rodueva (pares) 6 124 556 813 620 221 148 562 705 959 956 542

TACONES

Requerimiento de tacones 6 124 556 813 620 221 148 562 705 959 956 542

SEDA

Requerimiento de seda
para un bolso 88 88 88 88 88 88 88 88 88 88 88 88

Requerimiento total de
seda 440 10.472 | 46.992 | 68.640 | 52.360 | 18.656 | 12.584 | 47.520 | 59.488 | 81.048 | 80.784 | 45.760

ESPUMA

Requerimiento espuma
para un bolso 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24

Requerimiento total de

e3iuma 120 2.856 | 12.816 | 18.720 | 14.280 | 5.088 3.432 | 12.960 | 16.224 | 22.104 | 22.032 | 12.480
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7.2.2 Costo de pedir (Cp): Dentro del costo de pedir estan contemplados las
llamadas telefénicas a los proveedores y papeleria empleadas por la secretaria de
la empresa para que estos inicien con el alistamiento del pedido de material, y los
costos por movilizaciéon del Gerente de la compafia y personal encargado de
realizar la carga y descarga de materiales ya que para agilizar el proceso de
compras se incurren en estos costos adicionales.

Este costo de pedir fue calculado por el Gerente de RASSI & BAGS en $50.000,
entendiendo que debido a las distintas condiciones de los proveedores esta es

una cifra promedio.

7.2.3 Costo de mantenimiento (Cm): Este costo se incorpora al inventario como
un porcentaje del costo de compra, relacionando aquellos costos en que incurre la
organizacion por mantener inventario dentro compafiia pudiendo invertir este en
otras actividades; dentro de estos costos se tiene el costo de oportunidad, el costo
de obsolescencia de los materiales y los costos asumidos por deterioro de los

mismos.

Para el Gerente de RASSI & BAGS este costo equivale al 20% del valor de la
materia prima segun calculd para la realizacion de la presente propuesta para el
manejo de los inventarios de materia prima.

Entonces, es importante entender el costo de mantenimiento (Cm) se calculd
multiplicando el costo de los requerimientos mensuales de cada materia prima
(ubicados en la Tabla 19 Requerimiento de materiales para el afio 2007) por el

20% tal como se definié anteriormente.

7.2.4 Calculo de lotes economicos de pedido (Qo): Teniendo todas las
variables correspondientes a la formula del lote econémico de pedido para cada
material, No. Pedidos en el afio, No. Dias entre pedidos, Costo Asociado y Costo

Total, se realizé teniendo en cuenta los materiales escogidos para el analisis bajo
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la premisa que esta es la politica con la cual la empresa opera sus inventarios al

menor costo.

Tabla 20. Valores claves del modelo de inventarios

VALORES CLAVES DEL MODELO DE INVENTARIOS

CUEROS
Costo de Pedir (Cp) $ 50.000
Demanda (D) en dm.2 613455
Costo 1 dm.2 cuero $ 600
Costo de Mantenimiento (Cm) $120
Lote econdémico de Pedido (Qo) en dm.2 22.610
No. Pedidos en el afio 27
No. Dias entre pedidos 13
Costo Asociado 2.713.201
Costo Total 370.786.201

BADANA
Costo de Pedir (Cp) $ 50.000
Demanda (D) 89535
Costo de 1 dm.2 de forro 100
Costo de Mantenimiento (Cm) 20
Lote econémico de Pedido (Qo) en dm.2 21.158
No. Pedidos en el afio 4
No. Dias entre pedidos 85
Costo Asociado 423.167
Costo Total 9.376.667

ODENA
Costo de Pedir (Cp) $ 50.000
Demanda (D) 53667
Costo de 1 dm.2 de odena $75
Costo de Mantenimiento (Cm) $15
Lote econémico de Pedido (Qo) en dm.2 18.915
No. Pedidos en el afio 3
No. Dias entre pedidos 127
Costo Asociado 283.726
Costo Total 4.308.751

PRODUEVA

Costo de Pedir (Cp) $ 50.000
Demanda (D) 6212
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VALORES CLAVES DEL MODELO DE INVENTARIOS

Costo de 1 par de produevas $ 9.500
Costo de Mantenimiento (Cm) $1.900
Lote econémico de Pedido (Qo) en pares 572
No. Pedidos en el afio 11
No. Dias entre pedidos 33
Costo Asociado 1.086.407
Costo Total 60.100.407
TACONES
Costo de Pedir (Cp) $ 50.000
Demanda (D) 6212
Costo de un par de tacones $ 315
Costo de Mantenimiento (Cm) $ 63
Lote econémico de Pedido (Qo) en pares 3.140
No. Pedidos en el afio 2
No. Dias entre pedidos 182
Costo Asociado 197.827
Costo Total 2.154.607
SEDA
Costo de Pedir (Cp) $ 50.000
Demanda (D) 524744
Costo de 1 dm.2 de seda $ 315
Costo de Mantenimiento (Cm) $63
Lote econémico de Pedido (Qo) en pares 28.860
No. Pedidos en el afio 18
No. Dias entre pedidos 20
Costo Asociado 1.818.210
Costo Total 167.112.570
ESPUMA
Costo de Pedir (Cp) $ 50.000
Demanda (D) 143112
Costo de 1 dm.2 de espuma $ 315
Costo de Mantenimiento (Cm) $63
Lote economico de Pedido (Qo) en pares 15.072
No. Pedidos en el afio 9
No. Dias entre pedidos 38
Costo Asociado 949.529
Costo Total 46.029.809

129




7.2.5 Compras de materia prima: Graficamente el modelo de inventarios para

cada uno de los materiales se expone a continuacion, en los cuales puede verse la

'y

avdalLNvO

cantidad de compra por lote economico de pedido y el No. De dias entre pedidos:
Qo

Grafica 3. Modelo de Inventario para el cuero

Tp= 13 dias—~

TIEMPO

Gréfica 4. Modelo de inventario para la badana

Tp= 85 dias

A

Qor 21.188 dm. 2

avdaiLNvO

TIEMPO
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Gréfica 5. Modelo de inventario para la odena

A

18915 dm. 2

CANTIDAD

TIEMPO To= 127 dias

Gréfica 6. Modelo de inventario para la produeva

A

Qo=|572 pares

CANTIDAD

TIEMPO Tp=13 dias—»l

Gréfica 7. Modelo de inventario para los tacones

A

9]
o
[

B8.140 pares

CANTIDAD

T'EMPf Te= 180 dias |
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Gréfica 8. Modelo de inventario para la seda

Tp= 20 dias

A

avdlLNVvO

TIEMPO

Gréfica 9. Modelo de inventario para la espuma

A

advdlLNVvO

Qo= 10.072 dm. 2
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7.3 RESULTADOS ESPERADOS EN EL INVENTARIO PARA 2007
Con el fin de determinar el comportamiento del inventario en el afio 2007 como
base de informacion para la toma de decisiones a nivel gerencial, a continuacion

se muestra:

Tabla 21. Estimacion del comportamiento del inventario en 2007

CUEROS
BADANA
ODENA
TACONES
PRODUEVA
SEDA
ESPUMA

Existencias del 2006 8535 7201 2587 1112 3552 10086 0
Demanda (D) 531 90 45 6 6 440 120
SEMANA 1 22.610| 21.158| 18.915 3.140 1.808| 28.860| 15.072
SEMANA 2

SEMANA 3 22.610

SEMANA 4 28.860

Stock 53.224| 28.269| 21.457 4.246 5.354| 67.366| 14.952
| FEBRERO2007 [ | [ [ [ ]
Demanda (D) 12.243 1.860 1.071 124 124 | 10.472 2.856
SEMANA 1 22.610

SEMANA 2 15.072
SEMANA 3 22.610 28.860

SEMANA 4

Stock 86.201| 26.409| 20.386 4,122 5.230| 85.754| 27.168
[ marzozoor [ | [ [ [ [ ]
Demanda (D) 54.930 8.010 4.806 556 556 | 46.992| 12.816
SEMANA 1 22.610

SEMANA 2 28.860

SEMANA 3 22.610 15.072
SEMANA 4

Stock 76.491| 18.399| 15.580 3.566 4.674| 67.622| 29.424
[ mRL200» [ | [ [ [ ]
Demanda (D) 80.253| 11.700 7.020 813 813 | 68.640| 18.720
SEMANA 1 22.610| 21.158 1.808| 28.860
SEMANA 2

SEMANA 3 22.610

SEMANA 4 28.860| 15.072
Stock 41.458| 27.857 8.560 2.753 5.669| 56.702| 25.776
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CUEROS

BADANA

ODENA

TACONES

PRODUEVA

SEDA

ESPUMA

Demanda (D) 61.215| 8.925| 5.355 620 620| 52.360| 14.280

SEMANA 1 22.610 18.915

SEMANA 2

SEMANA 3 22.610 28.860

SEMANA 4

Stock 25463| 18.932] 22.120| 2.133| 5.049| 33.202] 11.496
[ guwiozer [ [ [ [ [ | [ ]

Demanda (D) 21.813| 3.180| 1.908 221 221| 18.656| 5.088

SEMANA 1 22.610 3.140

SEMANA 2 28.860| 15.072

SEMANA 3 22.610

SEMANA 4

Stock 48.870| 15.752| 20.212| 5.052| 4.828| 43.406| 21.480
| ouozr | [ [ [ [ ] |

Demanda (D) 14.691| 2.145| 1.287 148 148| 12.584| 3.432

SEMANA 1 22.610| 21.158 1.808| 28.860

SEMANA 2

SEMANA 3 22.610 15.072

SEMANA 4 28.860

Stock 79.399| 34.765| 18.925| 4.904| 6.488| 88.542] 33.120
| Acostozeor | [ [ [ [ | [ |

Demanda (D) 55.542| 8.100| 4.860 562 562| 47.520| 12.960

SEMANA 1 22.610 28.860

SEMANA 2 22.610

SEMANA 3 22.610 28.860

SEMANA 4 15.072

Stock 91.687| 26.665| 14.065| 4.342| 5926| 98.742| 35.232
[sePmEmBrE2007] [ [ [ [ | [ ]

Demanda (D) 69.561| 10.140| 6.084 705 705| 59.488| 16.224

SEMANA 1 | 22.610 18.915

SEMANA 2 22.610 28.860| 15.072

SEMANA 3 22.610

SEMANA 4 28.860

Stock 89.956| 16.525| 26.896| 3.637| 5.221| 96.974| 34.080
| octuere200 [ [ [ [ [ | [ |

Demanda (D) 94.740| 13.815| 8.289 959 959| 81.048| 22.104

SEMANA 1 22.610| 21.158 1.808| 28.860

SEMANA 2 22.610

SEMANA 3 22.610

SEMANA 4 28.860| 15.072

Stock 63.046| 23.868] 18.607| 2.678| 6.070| 73.646| 27.048
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NOVIEMBRE 2007
Demanda (D) 94.434| 13.770| 8.262 956 956| 80.784| 22.032
SEMANA 1 | 22.610
SEMANA 2
SEMANA 3 22.610 28.860
SEMANA 4
Stock 13.832] 10.008| 10.345| 1.722]| 5.114| 21.722| 5.016
DICIEMBRE 2007

Demanda (D) 53.502| 7.800| 4.680 542 542| 45.760| 12.480
SEMANA 1 | 22.610 15.072
SEMANA 2 28.860
SEMANA 3 22.610
SEMANA 4
Stock 5550 2.2908| 5.665| 1.180| 4.572| 4.822] 7.608

7.3.1 Programa de Compras: El programa de compras tiene su base en la
politica de inventarios definida, debe ser coordinado por la Gerencia y revisado
continuamente para que se ajuste a los requerimientos cambiantes; el proceso de

compras debe hacerse de la siguiente manera:

- La asistente administrativa realiza las 6rdenes de compra segun la Tabla 21
estimacion del comportamiento del inventario para los productos alli
analizados.

- Para las otras materias primas se hace inspeccion permanente de existencias
para realizar pedidos de forma no programada, ya que los costos de los otros

materiales no son muy altos y son materiales de sencilla consecucion.

- La orden de compra se pasa a los proveedores, ya sea via telefonica o por fax.
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- El Gerente y el personal de cargue se desplazan hasta las instalaciones del

proveedor para realizar la adquisicion del material.

- El Gerente inspecciona el material en las instalaciones del proveedor,
realizando devoluciones y cambios inmediatos en caso de presentarse

materiales que no cumplen con especificaciones.

- Se realiza el pago al proveedor segun acuerdo en efectivo, cheque o por

transferencia a cuenta.

7.3.2 Implementacion de un kardex: Para el control de las materias primas en
bodega se disefio e implemento un kardex (Ver Anexo L. Kardex) que permitiera
conocer el ingreso y salida de los diferentes productos de la bodega y para cada
seccion de la empresa, de forma tal que se cuente con la informacién respectiva a
la cantidad de producto existente, el rendimiento de la materia prima en las

estaciones de trabajo y las necesidades inmediatas de materiales.

7.3.3 Contratacion de un almacenista: Esta medida se toma para llevar un
mayor control y organizacion del inventario de materia prima en la bodega de
RASSI & BAGS, teniendo este trabajador como funcion principal responder por el
orden dentro del almacén, el cuidado de los materiales para que estos no sufran

deterioro y la recoleccion de informacion mediante el sistema de Kardex.

7.4 MEJORAS EN INVENTARIO DE PRODUCTO EN PROCESO Y PRODUCTO
TERMINADO

En el manejo de inventarios de producto en proceso y producto terminado no
existe la necesidad de realizar grandes cambios en el operar de la compaiiia, ya
que el trabajo bajo pedidos garantiza que la cantidad de estos inventarios se

encuentra en el nivel correcto; lo anterior, se deduce ya que las cantidades
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existentes son las que deben existir y son jalonadas perfectamente por la
demanda.
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8. ESTUDIO DE TIEMPOS

En vista de la creciente necesidad del mejor aprovechamiento de la mano de obra
y la reduccion de costos de produccidon es necesaria una mejor utilizaciéon de
recursos y materiales; al mismo tiempo de la influencia de la mano de obra, la
organizacion es conciente de la necesidad de saber si esta empleando todos sus
esfuerzos eficientemente y s las operaciones realizadas son ejecutadas en el

tiempo correcto.

Ante las necesidades de controlar la produccién de las empresas surge la
medicion del trabajo que si es bien aplicada con personas debidamente

entrenadas dara resultados satisfactorios.

El estudio de tiempos en RASSI & BAGS se fij6 como el parametro clave medir la
duracion de las diferentes operaciones del proceso productivo, ya que su
aplicacion sirve para determinar el tiempo que un trabajador calificado invierte en

desarrollar una tarea definida'*.

Para el estudio de medicion del trabajo en RASSI & BAGS se utilizo la técnica de

Cronometraje.

8.1 OBJETIVOS DE LA MEDICION DEL TRABAJO

¢ Incrementar la eficiencia del trabajo.

e Proporcionar estandares de tiempo que sirven de informacion a otros sistemas
de la empresa (costos, programacion de la produccién, supervision, etc.)

e Establecer la capacidad de produccion: por operario, por seccion, de toda la

planta por dia, por hora, etc.

* GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo, Medicién del trabajo, Mc Graw Hill. P 2.
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e Calcular eficiencias.

e Mejorar las condiciones de trabajo.

8.2 ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO™

8.2.1 Definicion: EIl estudio de tiempos es una técnica para determinar con la
mayor exactitud posible, partiendo de un numero limitado de observaciones, el
tiempo necesario para llevara cabo una tarea determinada con arreglo a una
norma de rendimiento preestablecido.

Un estudio de tempo con crondmetro se lleva a cabo cuando

e Se va a ejecutar una operacion, actividad o tarea.

e Se presentan quejas de los trabajadores sobre el tiempo de una operacion.

e Se encuentran demoras causadas por una operacion lenta que causa demoras
en las demas operaciones.

e Se pretende fijar os tiempos estandar de un sistema de incentivos.

e Se encuentran bajos rendimientos o excesos tiempos muertos de una maquina

0 un grupo de méaquinas.

8.2.2 Pasos basicos para su realizacion:

|. PREPARACION

- Seleccion de la operacion: Los criterios de seleccion que pueden utilizarse son

el orden de operaciones segun se presenten en el proceso, la posibilidad de

ahorro de la operacion, y segun necesidades especificas

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

Planeacion de Procesos. Sistemas de Produccion Flexible en Empresas de Calzado..
Bucaramanga, Septiembre de 2006.

139



Seleccion del trabajador: Debe elegirse un trabajador con una habilidad
promedio, con deseo de cooperar, que no tenga un temperamento nervioso y
preferiblemente que tenga experiencia en el desarrollo de la tarea.

Andlisis de comprobacion del método de trabajo

Actitud frente al trabajador: El estudio nunca debe hacerse en secreto, no debe
haber criticas al trabajador en el desarrollo del trabajo y debe manejarse un

ambiente de respeto.

ll. EJECUCION

Obtener y registrar la informacion: Para registrar la informacion se utiliza el
formato de estudio de tiempos presentado en el Anexo M. Hoja de
observaciones.

Descomponer la tarea en elementos: La operacion de divide por elementos
segun se explica en el punto 8.5 Ciclo de operacién y division e los elementos.
Cronometrar

Célculo del tiempo observado

1. VALORACION

Ritmo normal del trabajador promedio: Se realiza un analisis acerca del ritmo
empleado por el trabajador, estableciendo porcentajes por debajo o por encima
sobre el ritmo normal de trabajo.

Célculo del tiempo base valorado

. SUPLEMENTOS

Analisis de demoras
Célculo de suplementos: Para el calculo de suplementos se utiliza la tabla

presentada en el Anexo O. Tabla de suplementos.
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V. TIEMPO ESTANDAR

- Calculo de frecuencia de los elementos

- Calculo de tiempo estandar

Para facilitar el estudio de tiempos en RASSI & BAGS se utilizd la escala de
medicion sexagesimal, lo que indica que todos los tiempos fueron tomados en
segundos y se contd con la ayuda de un crondmetro digital el cual tiene la
capacidad de grabar los tiempos en su memoria y no fue necesario tomar los
datos acumulativos ni realizar vuelta a cero para los calculos pertinentes, esto
representa mayor exactitud en la toma de datos y genera mas confianza en el

operario respecto al estudio.
8.3 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos fue hecho en un formato llamado Hoja de calculo de
tiempos (Ver Anexo M. Hoja de observaciones). En esta hoja se hicieron todas las
tomas de tiempos y célculos necesarios para obtener el tiempo estdndar de las

operaciones de todo el proceso productivo de RASSI & BAGS.
8.4 PUNTOS DE TOMA DE TIEMPOS

Los puntos de toma de tiempos deben ser muy simples de identificar. Deben ser
puntos que tiene la misma secuencia en todos los ciclos de operacion. Todas las
tomas de tiempos deben ser mayores a 2,4 seg.'® , ya que por debajo de este
valor es imposible tener precision de los tiempos. Para esto se conté con el
analisis hecho en el capitulo de anterior donde se logro la definicion clara de los

elementos pertenecientes a cada operacion realizada dentro del proceso.

® FORTUNA VAZ, Arley. Ibid.
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8.5 CICLO DE OPERACION Y DIVISION DE LOS ELEMENTOS

El ciclo de operacion es todo el periodo de ejecucion de uno o mas elementos, en
gue se ejecuta una operacion completa.

Los elementos son todas las partes que forman una operacién, existen tres tipos

de elementos: regulares, irregulares y extrafios.*’

e Elementos Regulares: Acontecen en una secuencia y aparecen una vez en

cada ciclo de trabajo.

e Elementos irregulares: Acontecen con frecuencia variable, con intervalos

indefinidos.

¢ Elementos Extrafios: Son los elementos innecesarios para la operaciéon y como

tal se descartan para el calculo del tiempo estandar.

Para el estudio de tiempos en RASSI & BAGS se realizo el cronometraje
dividiendo la operacién por varios elementos, o que quiere decir que se hicieron
las tomas con varios puntos de tomas, teniendo sumo cuidado con la aparicién de
elementos irregulares para poder calcular su incidencia dentro de la operacion y

descartando los elementos extranos.

Como se menciond anteriormente el tipo de cronometraje utilizado para este
estudio fue el Cronometraje continuo en el cual se acciona el cronédmetro solo una
vez al final de la ejecucion de cada elemento sin acumulacion de valores y sin
regresar a cero el cronometro, simplemente se hace grabando cada tiempo en la

memoria del cronédmetro digital y los datos tomados fueron registrados a medida

" GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo. Medicién del trabajo. Editorial McGraw-Hill,
1999.
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que cada elemento de la operacion era ejecutado.

8.6 CANTIDAD DE OBSERVACIONES DE TIEMPO

En el cronometraje se debe hacer un determinado nimero de tiempos. Existe una
manera de calcular el nimero de observaciones y se basa en el calculo de una
formula estadistica en donde se determina un porcentaje de error, se calcula una
desviacion estandar, una media aritmética que se halla de acuerdo a una muestra
de tiempos tomados con anterioridad y un coeficiente de riesgo que se obtiene de

acuerdo al error preestablecido.

Para un estudio de tiempos en una fabrica, de calzado donde predominan la
operaciones manuales lo mas recomendable es hacer estudios de 15 ciclos ya
que la aplicacion de la formula estadistica resulta dificil para este proceso debido
a que los lotes de produccién no son muy altos, con pocas piezas en proceso y la
formula podria determinar un nimero grande de observaciones que serian

imposibles de cronometrar con una orden de produccién de la empresa.*®

8.7 NIVELACION DE TIEMPOS DE LAS OBSERVACIONES

La nivelacion de tiempos de las operaciones se hace para eliminar los tiempos que
no estan de acuerdo con la media. Para hacer la nivelacion de tiempos en RASSI
& BAGS se realizé una media de todos los tiempos tomados para 15 ciclos y se
eliminaron los que estaban 10% por encima de la media y 10% por debajo de la

media.*®

8 GARCIA CRIOLLO, Roberto. Ibid. P. 30.
 FORTUNA VAZ, Arley. Ibid.
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8.8 NORMALIZACION DE TIEMPOS

El objetivo de la normalizaciéon de tiempos de tiempos es obtener el Tiempo

Estandar de las operaciones. Esto se realizo con la consecucion de ocho pasos:

e Suma total de todos los tiempos: Es la suma de tiempos validos ya nivelados

de cada uno de los elementos.

e NUmero de observaciones: Es la cantidad de observaciones que son validas

en cada uno de los elementos.

e Frecuencia logica: Es la relacion entre la cantidad de observaciones hechas y

la cantidad de pares elaborados.

e Tiempo base: Es el tiempo en que un operario cronometrado hace un par. Se
hace el calculo: Dividir la suma de tiempos por elemento por el nUmero de

observaciones y multiplicar el valor obtenido por la frecuencia légica.

e Evaluacion de eficiencia: Es un analisis de dos factores que pueden alterar los
tiempos tomados: Habilidad y esfuerzo. Se observa al operario y se analiza su
nivel de habilidad y esfuerzo, con la ayuda de una tabla establecida para

dichas condiciones (Ver Anexo N. Tabla de evaluacién de eficiencia).

e Tiempo normal: Es el tiempo en que el operario en condiciones normales de
habilidad y esfuerzo hace un par. Se hace el calculo: Multiplicar el tiempo base

por el coeficiente de evaluacion de eficiencia.

e Suplemento: Es una adicion de tiempo que se aplica al tiempo normal. Este
suplemento sirve para cubrir los tiempos gastados en necesidades fisiologicas,

fatiga, e imprevistos. Para calcular este valor se utilizo la tabla de suplementos
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establecida (Ver Anexo P. Tabla de suplementos).

e Tiempo Estandar: Es el tiempo en que el operario en condiciones normales de
habilidad y esfuerzo, con sus necesidades de trabajo garantizadas, elabora un
par. Se hace el caculo: Multiplicar el tiempo normal por el coeficiente de

suplemento.
8.9 RESULTADOS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Los resultados arrojados por el estudio de tiempos por cronémetro para cada
seccion de RASSI & BAGS, al igual que la division de operaciones en elementos
para la produccion de bolsos y calzado, se muestran en el Anexo P. Resultados

del estudio de tiempos.

8.10 ANALISIS DE CAPACIDAD Y NECESIDAD DE MANO DE OBRA POR
SECCION

El calculo 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.

Se establece también el recurso restrictivo de capacidad de la planta que sera la
seccion con menor capacidad productiva, con la intenciéon de definir cual es la
capacidad productiva total de a organizacion (la cual seréa igual a la capacidad del
recurso restrictivo de capacidad).

La formula manejada para el célculo de la capacidad productiva de cada area es la

Co=J*PIT
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Donde,

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

T= Tiempo Estandar (minutos)

El calculo de la necesidad de mano de obra de cada una de las secciones se
realiza con el fin de establecer segun la produccion deseada (este estimado debe
ser congruente con los pronosticos de demanda) el nimero de trabajadores
necesarios para cumplir con este nivel de produccion.

Con la informacion obtenida pueden tomarse decisiones de contratar o redistribuir
personal en las distintas secciones de la planta segun los requerimientos

establecidos.

La formula que se maneja para el célculo de la capacidad productiva de cada area

es la siguiente:

NMO=T*PD/J

Donde,

NMO= Necesidad de mano de obra (trabajadores)
T= Tiempo Estandar (minutos/par)
PD= Produccion deseada

J= Jornada laboral (minutos)
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El calculo de la produccién deseada se basa en criterios propios de la junta de

socios de la empresa, argumentando estas cifras en el estudio de empresas el

sector que manejan estos indices de produccion.

A continuacion se presenta el cuadro que muestra la capacidad diaria de cada

seccion, tanto para bolsos como para calzado.

Tabla 22. Andlisis de capacidad y necesidad de personal

ANALISIS DE CAPACIDAD Y NECESIDAD DE PERSONAL
~ | 8 g |02
w |Z|E|&|F |2fE5
SECCION £ o - o) 9 % O h
- el g 5
@) a o
Corte 540 | 2 | 657|164 | 50 | 1| 1
Desbaste 540 | 1 | 496|109 | 50 | 1] 0
g |Prearmado 540 | 2 |25,74| 42 50 | 2| 0
g Guarnicién 540 | 6 |4884| 66 | 50 | 5| 1
@  |Armado 540 | 5 | 425 | 64 50 | 4| 1
Costura 540 1 6,34 | 85 50 1 0
Terminado 540 1 |2598| 21 50 2 -1
o |Corte 540 | 2 879|123 | 40 | 1| 1
2 | Desbaste 540 | 1 |273]198 | 40 | 1] o
; Soladura 540 2 149,04 22 40 4 | -2
© Emplantillado 540 1 |11,17| 48 40 1 0

Analizando los datos arrojados en el cuadro anterior puede verse lo siguiente:
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En cuanto a los requerimientos de personal puede verse que hacen falta 1
trabajador en terminado y 2 en soladura, mientras que hay exceso de 1

trabajador en corte y trabajador en armado; realizando una redistribucion de



personal y contratando otro operario se supliran los requerimientos de personal

en cada una de las secciones.

- Debido a que en el area de guarnicibn hay armadores y un costurero
(realizando tareas diferentes que conllevan capacidades distintas) el analisis
de realiza para armado y costura; es de vital importancia entender que la
capacidad de 66 bolsos/dias para el area de guarnicién no es un dato certero,
ya que en armado solo se producen 64 pares/dia, y por alli encontrarse el

recurso restrictivo de capacidad entonces la capacidad es igual a esta.

- El anterior cuadro también presenta problemas cuando se analiza que las
secciones de corte y desbaste no se encuentran dedicadas exclusivamente a
la produccion de bolsos ni de calzado, por el contrario, se realizan cortes y
desbastes para ambos productos; los datos obtenidos respecto de estas dos
areas no presentan aplicabilidad, por tanto, debe realizarse un analisis mas
profundo; teniendo en cuenta que las secciones de corte y desbaste realizan
actividades para la fabricacion  de bolsos y calzado, debe ponderarse la

capacidad productiva para determinar el nivel de produccion para cada uno.
Tomando como base que la demanda es en un 60% para bolsos y un 40% para

calzado, se calculan nuevamente las capacidades como se muestra a

continuacion:
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Tabla 23. Capacidad ponderada de corte y desbaste

(%))

o

o | 8 o | &

= S| o | B 2| T

—~ o © B ﬁ © © %)

A = 5 —~ o} © 9 =
SECCION| E sl 2| o|lO || 2|8
= sl | 8| ol al 2| 8

° ~ 1 E| S| &0 35|

Mo = |8 - g

= g

I+

Corte 540 6,57/8,79| 0,6 | 0,4 | 148| 89| 59
Desbaste | 540 496|273/ 06 | 04 | 144| 87| 57

Con las capacidades de las secciones de corte y desbaste calculadas
correctamente se determina que el recurso restrictivo de capacidad para la
fabricaciobn de bolsos es la seccion de terminado (Cp= 21 bolsos/dia), y para
la fabricaciébn de zapatos es soladura (Cp= 22 pares/dia); como consecuencia
de lo anterior es que los calculos arrojan una necesidad insatisfecha de

trabajadores para esas areas; es importante tener en cuenta que estas areas

deben ser analizadas permanentemente para aumentar

productiva, ya que un aumento de capacidad en las areas de terminado y

soladura significard un aumento global en la produccion de bolsos y calzado

respectivamente.
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9. PROGRAMA DE PRODUCCION PARA RASSI & BAGS

En el presente capitulo se mostrara el Programa de Produccién realizado para
RASSI & BAGS en archivo Excel, y que contiene la estructura organizativa de la
planificacion de la produccién que debe llevarse a cabo en la organizacién para
cumplir con los clientes sin incurrir en costos derivados por el manejo excesivo de

inventarios.

El Programa se realizé de una manera muy sencilla pensando en que funcionara
en Excel el cual trabaja con diferentes ambientes Windows, fuera facil de aplicar
dentro de RASSI & BAGS y pudiera ser utilizado por cualquier trabajador que
pertenece al area administrativa con una formaciébn no muy profunda en

informética.

Para obtener un mayor grado de detalle en la explicacion del Programa de
Produccion se mostrara el contenido de cada hoja de Excel, definiendo los
parametros establecidos y los andlisis que deben derivarse de la utilizacion de los

mismos; la explicacion del Programa de Produccion se muestra a continuacion:
¢ Menu: La primera hoja de célculo es el MENU, con hipervinculos que nos

llevan desde la hoja inicial a cualquiera de las paginas que corresponden al

Programa haciendo click en los nombres mostrados.
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Figura 26. Menu del Programa de Produccion.
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¢ Materiales Calzado-Bolsos: Esta pagina tiene como base los requerimientos de
materiales para la fabricacion tanto del calzado como de los bolsos, al igual
gue los costos de cada material; por tanto, la informacién puede actualizarse
permanentemente en caso de que las cantidades de materiales requeridos
cambien por cuestiones de disefio, o que los precios de los materiales varien

por aspectos de mercado.

En la siguiente figura se muestra el esquema mediante el cual se desglosan
los requerimientos de material para cada producto, al igual que sus costos

asociados:
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Figura 27. Materiales Calzado-Bolsos.
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¢ Prondstico de demanda: Para calcular los valores estimados de demanda se

utiliza la funcion de Excel llamada “PRONOSTICO?”, la cual calcula un valor

futuro en una tendencia lineal usando valores existentes.

Para realizar la proyeccion de demanda se toma como referencia los valores
conocidos de demanda de los afios anteriores tanto para el calzado como para los
bolsos, teniendo en cuenta que a medida que el nUmero de afios sea mayor la
proyeccion de la demanda tendrd un valor mas acertado para la toma de

decisiones.
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Dentro de la hoja de calculo la presentacion se ve como se muestra en la

Figura 28. Pronostico de Demanda.

Figura 28. Prondstico de Demanda
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¢ Requerimientos y costos: En esta seccion se evidencian las cantidades de
cada uno de los materiales criticos que se requieren segun la demanda
pronosticada, de igual forma se muestran los costos que representan para la

organizacion estos materiales; los datos se calcularon de forma mensual para
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dar una idea de la relacion directa entre la demanda pronosticada y los

requerimientos de materiales.

Dentro de esta hoja todos los datos son ingresados desde la hoja “Materiales
Calzado-Bolsos” asi que es totalmente adaptada a la realidad de la empresa y con
gran facilidad de actualizacion seguin cambien los escenarios correspondientes al
accionar de RASSI & BAGS.
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Figura 29. Requerimientos y costo
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¢ Lotes econOmicos de pedido: En esta hoja se muestran las cantidades
econdmicas de pedido calculadas en el punto 7.2.4 del presente documento

correspondiente a la politica de inventarios propuesta para RASSI & BAGS.

De igual forma, se muestran los valores necesarios para calcular estas cifras de
pedido para cada material critico como se muestra en la Figura 30. Lotes

economicos de pedido.

Debe tenerse en cuenta que el costo de pedir para cada uno de los materiales
criticos fue determinado en $50.000, y los costos de mantenimiento se estimaron
en un 20% del valor de del material.

Figura 30. Lotes economicos de pedido
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¢ Comportamiento del inventario: Esta hoja tiene como funcion mostrar a la

Gerencia de RASSI & BAGS la forma en que el inventario de materia prima va

a comportarse de manera estimada mensualmente para el afio objeto de

planificacion como se muestra en la siguiente figura:

Figura 31. Comportamiento del inventario
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¢ Programa Maestro de Produccion: Esta hoja muestra la cantidad de producto

terminado para Bolsos y calzado que RASSI & BAGS debe producir

semanalmente durante el afio para cumplir con la demanda.
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Se ingresa con ensayos a prueba y error una cifra semanal (preferiblemente la
misma para estandarizar la produccion) la cual debe exceder la capacidad de la
planta; la produccién debe encontrarse por encima de la demanda®® para permitir
flexibilidad de maniobra a la organizacion en caso de que se presente algin
percance que detenga el proceso productivo, sin incurrir en costos por inventarios

resultantes de un stock elevado.

La produccién que debe realizarse semanalmente depende de las existencias de

producto terminado provenientes del periodo anterior.

Figura 32. Programa de Produccion
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%0 E| Gerente considera que debe mantener un stock equivalente a la produccién de una a dos
semanas segun sea de baja o alta la demanda respectivamente.
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En caso de presentarse la estimacion de faltantes para alguna semana el
programa subrayara el valor en esta semana como se presenta en la siguiente
figura:

Figura 33. Programa de Produccion cuando se estiman faltantes
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En el caso de estimarse faltantes la organizacion decide si trabaja con esas
cantidades de produccién semanales, conociendo que se asume el riesgo de no

cumplir con la demanda de los clientes.
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10. INDICADORES DE GESTION

Para controlar la gestion de puntos criticos de RASSI & BAGS se realiz6 el
montaje de un sistema de indicadores que proporcionen a la Gerencia una vision
acerca del comportamiento de las areas de la empresa y los agentes externos que
influyen en la misma: de igual forma, este sistema de indicadores permite medir el
impacto generado por la practica empresarial realizada en la organizacion y
consignada en el presente documento, ya que puede mostrar los resultados

obtenidos en las mejoras derivadas de los andlisis ejecutados.

El sistema de indicadores se puso en funcionamiento en el mes de Septiembre de
2006 y se tienen resultados de los mismos hasta el mes de Febrero de 2007,

momento en el cual se inicia la redaccion final del presente documento.

El objetivo de la creacion del sistema de indicadores es que se muestre la
importancia de generar informacién valiosa, por tanto, en un principio cuenta con
pocos indicadores de forma que sea facil de manejar e implementar; sin embargo,
se espera que a medida que se note la necesidad de informacion en las distintas

areas de la empresa se creen nuevos indicadores dentro de este sistema.
Es relevante enfatizar sobre la necesidad de realizar periédicamente un andlisis
del comportamiento de estos indicadores, revisando las metas, las tendencias, los

cambios de valor y la aplicabilidad de los mismos.

El sistema de indicadores esta conformado como se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 24. Indicadores de Gestidon

# bolso
producido/mes
# Pares calzado
producidos/mes

PRODUCCION
MENSUAL
(Mensual)

ANALISIS DEL INDICADOR: Puede verse claramente la
variabilidad de la produccion frente a la estacionalidad
presentada por altas ventas en los meses de octubre y
noviembre debido ala temporada de ventas en almacenes para
diciembre. Otro factor que se deduce facilmente es que no han
estandarizado el nivel de produccién mediante el programa
disefiado para tal fin, sin embargo, en Gerencia se maneja
como tentativa el mes de Abril para iniciar a maneja la

produccién mediante el programa disefiado para tal fin.

1100

900

700

500

300

100

PRODUCCION
MENSUAL

-\
7N\

== Bols0s
\\. Calzado
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# accidentes 0

/mes _ 4 3 1 0 0 0
ANALISIS DEL INDICADOR: En el momento de iniciar el ACCIDENTALIDAD

proyecto en Septiembre se habian presentado 5 accidentes

laborales en el area de produccion, en el 4° trimestre de 2006 a -

ACCIDENTALIDAD

se presentaron 2 accidentes y en el semestre 1 de 2007 no se
(Mensual)

habia presentado ninglin accidente; con lo anterior puede

verse la reduccion en la presencia de accidentes laborales 3

debido a la estandarizacion de los procesos y mejoramiento de \

las condiciones de trabajo, y aunque no se puede asegurar
gue no se presentaran mas accidentes se nota una clara 0 , ,  ° *

tendencia a mantenerse en cero. Sep-06 Oct-06 MNov-06 Dic-06 Ene-07 Feb-07

# horas 0

il ol 14] 12] 5| 6] 8 AUSENTISMO LABORAL

ANALISIS DEL INDICADOR: El problema del ausentismo

/mes laboral muestra una tendencia marcada a disminuirse, lo cual 15
A omalC | muestra que las mejoras implementadas en cuanto a la /\\
(Mensual) disciplina de 5 S”s y los despilfarros en Seguridad han logrado 10 "4
el mejoramiento de las condiciones laborales, influenciando el 5
incremento del bienestar de los trabajadores.
0 | | | |

Sep-06 Oct-06 Nov-06 Dic-06 Ene-07 Feb-07
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#quejas y
reclamos /mes

g 18| 20( 25) 21| 11 12

ANALISIS DEL INDICADOR: Se aumento el grado de

cumplimiento a los clientes por lo cual se disminuyeron las

QUEJASY RECLAMOS

QUEJAS Y , . 30
RECLAMOS |dueiasy reclamos de los mismos, esperando que se reduzcan 75
(Mensual) aun mas; ahora que se conoce la capacidad de la planta se 20 -
espera que las quejas y reclamos disminuyan notablemente 15 N\
debido a que los plazos de entrega estaran bien establecidos 10
para que los clientes conozcan para que fecha la empresa >
puede entregarle sus pedidos. 0 ' : ‘ ‘ ‘ ‘
Sep-06 Oct-06 Nov-06 Dic-06 Ene-07 Feb-07
B o 0 | 30| 32| 29| 22| 28| 25
defectuosos
/mes ANALISIS DEL INDICADOR: El nimero de productos PRODUCTOS
defectuosos no presenta una respuesta favorable poco DEFECTU OSOS
PRODUCTOS |marcada, ya que no corresponde a una tendencia ni muestra
DEFECTUOSOS _ _
(Mensual) una mejora notable en los resultados; sin embargo, es 40
importante resaltar que al aumentar la capacidad de la planta 'y 30 AO—A\/\‘
mantenerse el mismo nimero de productos defectuosos 20
significa que el porcentaje de productos defectuosos es menor. 10
0 T T T T T 1

Sep-06 Oct-06 Nov-06 Dic-06 Ene-07 Feb-07
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# compras no
conformes /mes

COMPRAS NO
CONFORMES
(Mensual)

0 7] 10 121 9] 8| 4

ANALISIS DEL INDICADOR: La grafica muestra una
tendencia hacia abajo, mostrando que las compras que ahora
se realizan tienen mayor porcentaje de cumplimiento de los
requisitos, y que se ha eliminado en gran parte el problema del
incumplimiento de los proveedores en plazos de entrega y

calidad de materia prima.

COMPRASNO
CONFORMES

14

0 /./‘\\\

N—

O N B O

Sep-06 Oct-06 Nov-06 Dic-06 Ene-07 Feb-07

** | os andlisis realizados tienen un alto grado de error debido a la poca cantidad de datos con los cuales se realizaron, sin

embargo, el sistema de indicadores indica un comportamiento aproximado de las variables medidas en los periodos dados.
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11. PROGRAMA DE CAPACITACIONES

Para globalizar los conceptos dentro de RASSI & BAGS se llevaron a cabo
capacitaciones que garantizaran el conocimiento por parte de todos los
trabajadores en cuanto al diagndéstico, estudios, propuestas de mejora y cambios

implementados en las actividades de la organizacion.

Las capacitaciones fueron base del éxito de las mejoras implementadas en la
empresa, ya que todos los trabajadores tuvieron conocimiento a tiempo de las
mejoras implementadas, las razones para hacerlo y los objetivos perseguidos en

la mejora de la productividad.

Para la realizacion de las capacitaciones no se tuvo en cuenta ninguna
metodologia especial, sin embargo, se tuvo en cuenta que cumpliera la asistencia
a las capacitaciones los 3 socios de la empresa como muestra del compromiso por
parte de los mismos, brindando un caracter de obligatoriedad para el resto de los
trabajadores. La duracién de las capacitaciones se concertd por mayoria los

martes de 7:00 a.m. a 7:45 a.m. para no interrumpir con la produccion.
Se entregé material de facil entendimiento para cada empleado sobre los temas
de las capacitaciones teniendo en cuenta el grado de educacién de los

trabajadores de la organizacion.

Los temas escogidos para cada una de las capacitaciones se enumeran en la

tabla que se presenta a continuacion:
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Tabla 25. Programa de Capacitaciones

ACTIVIDAD A REALIZAR MES 1 MES 2 MES 3 MES 4

112(3(4|1|2)|3|4|1)2(3|4|1)|2|3

Descripcion organizacional: Esta
capacitacion tuvo como objetivo
generar sentido de pertenencia por
parte e los empleados, dando a
conocer aspectos claves de la
empresa como misién, vision,
objetivos corporativos, organigrama
e introduccion a las iniciativas

propias del proyecto.

Andlisis de despilfarros y estrategia
de 5 S’si Mediante esta
capacitacion se explicaron
conceptos claves empleados en el
analisis de despilfarro 5MQS
(personas, maquinas, material,
método, calidad y seguridad) y el
significado de las S’s (seiri, seiton,
seiso, seiketsu y shitsuke); de igual
forma se hablé de los beneficios
propios de realizar mejoras

basadas en estos temas.

Métodos de trabajo y distribucién
de planta: En esta capacitacion se
explic6 a los asistentes los
conceptos de flujo del proceso
productivo, enfoque hacia la
optimizacién del trabajo, andlisis de
DIAGRAMAS de proceso,
operaciones, flujo, hombre-
maquina, mano izquierda-mano

derecha y de recorrido.

Resultados del diagnéstico del
proceso productivo: Esta charla fue
enfocada en explicar a los
trabajadores la situacion de la

empresa en cuanto a los temas
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ACTIVIDAD A REALIZAR

MES 1

MES 2

MES 3

MES 4

anteriormente explicados,
enfatizando en los problemas
evidenciados y las posibilidades de

mejora que estos traen consigo.

Plan de mejoras: Esta reunion se
realizé para sensibilizar al personal
acerca de los cambios propuestos
para lograr el incremento de los

resultados de la organizacion.

Implementacion de mejoras: Esta
capacitacion tuvo como finalidad
explicar a los trabajadores de cada
area especifica de la empresa los
nuevos métodos de trabajo,
registros a llenar, procedimientos a
seguir y distribucion de la planta,
asi como la influencia de cada uno
de estos cambios en la mejora de

las condiciones laborales.

Estudio de tiempos: Se dio a
conocer a los empleados la
funcionalidad del estudio de
tiempos como principal herramienta
para la medicion del trabajo
(capacidad de produccién por
seccion, capacidad de produccion
por trabajador, capacidad de
produccién de la planta, entre
otros) y la importancia de mejorar
estos teniendo en cuenta la
influencia directa de estos con el

salario debido al pago por tareas.
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ACTIVIDAD A REALIZAR MES 1 MES 2 MES 3 MES 4

Resultados del proyecto: Se
explicaron los resultados obtenidos
durante el trabajo realizado en
RASSI & BAGS, el impacto positivo
de las mejoras implementadas en
la organizacién, las falencias aun
encontradas y recomendaciones
para continuar con el proceso de

mejoramiento de los procesos.

El programa de capacitaciones se realizO de acuerdo al orden propuesto pero
existieron faltas de disponibilidad de tiempo por parte de los trabajadores, lo cual
obligbé a dejar semanas sin realizar las capacitaciones pertinentes y postergarlas

para la semana siguiente.

Es de vital importancia reconocer que la realizacién de las capacitaciones permitié
lograr una facil adaptacién a los cambios establecidos, debido a la colaboracion
gue todos los trabajadores mostraron frente a la implementacion de las mejoras,

entendiendo el beneficio que estas traerian a la organizacion.

168



12. CONCLUSIONES

Mediante la realizacion del presente proyecto en modalidad de practica
empresarial en un ambiente productivo real dentro de la empresa de calzado

RASSI & BAGS, se sacaron las siguientes conclusiones:

La reduccién en transportes, inspecciones y esperas logré que se disminuyera el
ciclo de produccion en 15,11 minutos en la produccion de bolsos y 2,5 minutos en
la produccién de calzado, incrementando la capacidad productiva global de la
organizacion: sin embargo, estas reducciones representaron un pequefo
porcentaje del aumento de la capacidad productiva de la planta posible ya que las
operaciones realizadas dentro de la fabrica pueden hacerse mas eficientes
mediante la aplicaciéon de tecnologia que no se tuvo en cuenta por parte de la

Gerencia.

Las capacitaciones realizadas al personal generaron un mejoramiento notable en
el ambiente organizacional (pero dificil de medir debido a que no se realiz6 un
diagnostico del mismo al inicio de la practica) logrando que los trabajadores se
comprometieran con las mejoras propuestas y aprobadas por la junta de socios de
RASSI & BAGS.

Los indicadores de gestibn propuestos muestran que en los temas de
accidentalidad, ausentismo, quejas y reclamos, productos defectuosos y compras
no conformes se ha presentado un impacto positivo desde la iniciacion de la
practica empresarial hasta la culminacion de la misma, mostrando que las
acciones adelantadas en la aplicacion de la estrategia de 5 S’s y la reduccion de
los despilfarros existentes ha generado no solamente bienestar a los trabajadores

sino también aumento en la eficiencia operativa de la compania.
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Para la fabricacion de bolsos la seccion de terminado es la de menor capacidad
productiva y teniendo en cuenta que esta seccion solo puede producir 20,77
bolsos/dia se convierte en cuello de botella, ya que el programa de produccion
basado en la demanda proyectada indica fabricar 25 bolsos/dia que no pueden ser

fabrica, dos bajo estas condiciones.

En la fabricacion de calzado se encontr6 como cuello de botella el area de
soladura donde se producen 22 pares/dia teniendo en cuenta que para cumplir

con la demanda proyectada en 2007 deben producirse 25 pares/dia.

Analizando las necesidades de personal en cada una de las secciones de la
empresa puede verse que en las areas de corte y armado existe exceso de
personal de un trabajador en cada una, mientras que en las secciones de
prearmado y terminado faltan 1 y 2 operarios respectivamente; de lo anterior se
infiere que el flujo de produccion no se encuentra balanceado, razén por la cual

debe realizarse una reubicacién de personal.

El reglamento creado para RASSI & BAGS tuvo gran acogida y acato por parte de
los trabajadores debido a que este documento fue construido y aprobado por
todos los empleados de la empresa, razén por la cual se generd gran sentido de
pertenencia, entendimiento y respeto por las normas contempladas en el mismo;
se eliminaron la basura de cada uno de los puestos de trabajo y la interlocucion

por celular en horas laborales.

El programa de aseo increment6 notablemente la aplicacion de la estrategia de las
5 S’s debido a que esta ligado con el reglamento de la empresa y tiene definidas
fechas, actividades claras y responsables establecidas para la ejecucion de las
mismas; el piso y los pasillos se encuentran permanentemente aseados por los

empleados.
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El sistema de inventario propuesto brindd a RASSI & BAGS una herramienta
valiosa para realizar las compras de las materias primas mas importantes al precio
mas econdmico, indicando la cantidad a compras y cada cuanto tiempo deben

realizarse los pedidos para cada material.

El programa de produccion propuesto basado en una proyeccion de la demanda
estandariza la produccion en 133 bolsos/semana y 140 pares de zapatos/semana
para llevar un ritmo constante de trabajo y al mismo tiempo cumplir con la
demanda del mercado; el programa de produccion basa su importancia en que se
encuentra totalmente ligado al sistema de inventarios de la empresa, lo cual
conlleva que un cambio realizado en la estructura del inventario de la misma se

tendra contemplado para el andlisis de la produccion.
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13. RECOMENDACIONES

Los resultados obtenidos a través del desarrollo de la practica empresarial y la
elaboracion del presente documento brindan la informacién necesaria para realizar

las siguientes recomendaciones:

Realizar adecuaciones a la infraestructura de la organizacion cambiando los
acabados en obra negra por paredes frisadas, techos con cielo raso y un piso con
tableta, brindando facilidades para la continuidad del programa de aseo, brindando
bienestar a los trabajadores y generando una mejor imagen corporativa para

quienes visiten las instalaciones de la empresa.

Socializar periédicamente el reglamento de la organizacién con el animo de crear
conciencia sobre el cumplimiento del mismo en todas las actividades de la
empresa, evitando que este se quede como un documento escrito sin ningun tipo
de aplicabilidad. Esta socializacion debe enfocarse en la adaptacion permanente

del mismo a los requerimientos de la compafiia.

Generar estrategias tecnoldgicas para incrementar la capacidad productiva de las
areas de terminado de bolsos y soladura, teniendo en cuenta que por ser cuellos
de botella un incremento en la capacidad de estas secciones significa un

incremento en la capacidad global de la planta.

Tomar el sistema de inventarios de manera correcta de forma que se compre de la
forma mas econdmica mediante la cantidad economica de pedido y el espacio de
tiempo estipulado entre pedidos, llevando a cabo un procedimiento de compras
eficaz. Este sistema debe actualizarse ante cambios en los precios de la materia

prima, los costos asociados a los inventarios y el prondstico de la demanda.
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Mantener el programa de capacitaciones brindando informacion enfocada en el
mejoramiento continuo de los procesos productivos, generando espacio para la
participacion y aporte de ideas por parte de los trabajadores y socializando las
distintas herramientas que se pretendan usar en el futuro para el incremento de la

productividad.

Revisar, actualizar y adecuar constantemente el sistema de indicadores realizando
andlisis del comportamiento estadistico de las variables presentadas,
incrementando paulatinamente la cantidad de variables medidas y realizando una

toma de decisiones basada en la informacion que nos entregan.
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Anexo A. Diagrama de operaciones fabricacion de bolso

DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE BOLSO S

DIAGRAMA NOMERC: 1

PRODUCTO: BOLSO FARA DAMA
PROCESC: CORTE ¥ ENSANELE DE BOLSOD
EMPRESA: RASSI & BAGS

EL ABORADO POR: MARIC ORTIZ MARTINEZ
FECHA DE ELABCRACION: JUNIC 20/2008

METODO: Actusl X Fropussto_

(COMIENZA EH: BODEGA DE MATERIA PRIMA
TERMINA EN: BODEGA DE PRODUC TO TERMNADO
RESUMEN DE ACTIMDADE S
ACTIVIDAD SIMBOLO #DEACTIVIDADES

OPERACION o 28

INSPECCION I:I 15

REFERENC lA: 2% T. PRODUCCION

CLEER O 60 dni?

T 1055

T: 20832

WERIFICAR PIEZAS(CORTE)

T:2587.02

DESBASTAR CUEROS(DESBASTE)

SELECCIONAR MOLDURATCORTEY
CORTAR CUERD rCORTEY
SENA, OCENA ESPULAR
T: 12102 CORTAR FORROSBOLEOD (CORTE)
1
2

WVERIFICAR PIEZAS CUERD (DESBASTE)

T.204

PRFARKMAR ANMRMOS Y NREMAIL FRA FPREARKMEY

T:605

WERIFIC AR FIEZA CUER O(FREAR ME)

REFILAR ADORMNOS (CORTE)
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DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE BOLSOS

DIAGRAMA NUMERGD: 1 COMIENZA EN: BODEGA DE MATERLA PRIMA
PRODUCT O: BOLSO PARA D AMA, TERMINA EN: BODEGA DE PRODUCTO TERMNADO
PROCESO: CORTEY ENSAMBLE DEBOLSC RE SUMEN DE ACTIVID ADE §
EMPRESA: RASSl & BAGS ACTIVIDAD SIMBOLO #DEACTIVIDADE 5
ELABORADO POR: MARIC ORTIZ MARTINEZ CPERACION O 28
F ECHA DE ELABORAC ION: J UNID 20/2008 INSPECCIGN D 15
METODO: Acsl X Fropussto_ REFER ENC IA: NS T.PRODUCCION  1hy 3855 seg
REALAR ADORNOS @
T. 15857 FINTAR ORILLOS DE ADORHO (PINTU R
T. 871 4 VERIFICAR PIEZAS
FEGANTE
T 14852 @ ARMADO DE PIEZAS FORROS
ESHNADER
T 14499 COLOCAR CREMALLER A & ARMADD BOLSO
RAROLUIELLAS
T: 32345 ¢ ARMAR BOLSO v COLOCAD O DE MARQUILLAS
T:581 I3 WERIF IC AR PIEZAS
T: 186,75 @ FORRAR " HACER COSTURA A ARMADD
T:& N G WERIFICAR PIEZAS
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DIAGRAMA DE OPERACIONE S FABRICA CION DE BOLSOS

DIAGRAMA HUMERD: 1

PRODUCT O BOLSD FARA DAMA
PROCE50: CORTE Y ENSAMBLE DEBOLSO
EMPRE 5A: RASSI & BAGS

ELABORADO POR: MARIC ORTIZ MARTINEZ
FECHA DE ELAB ORAC ION: J UNIO 20/2006

METODO: Actusl X Fropussio

[(COMIENZA EN: BODEGA DE MATERLA PRIMA

TERMINA EN: BODEGA DE FRODUCTD TERMNADC

RESUMEN DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD SIMBOLO #DE ACTIVIDADES
CPERACION O b
IH SPECC 10N D 15
REFEREMNC A 208 T. PRODUCCION 1hy 2655s=g

T:629

T:5442

T84

TG E

T:6.E

T:6413

T:513

COLOCAR HERRAJE A AR MALO DEL BOLSD

VERIFICAR PIEZAS

COSTURADE PEZAS DECUERO CON FORRO

VERIFICAR PIEZAS

7
2
’ EN SAMBLAR PIEZAS DECUERD CON FORRO W HERRAJES
a
10

VERIFICAR PIEZAS

REALEAR COSTURAMA ENSANMELE

VERIFICAR PIEZAS

T:9624

'18) COLOCAR BROCHES A EM SAMBLE

&
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DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE BOLSOS

DIAGR AMA NUMERD: 1

PRODUCTO: BOLSO PARA DAMA

PROCESO: CORTE Y ENSAMBELE DEBOLSO

EMPRESA: RASSl & BAGS

ELABORADC POR: MARIC ORTIZ MARTINEZ

F ECHADE ELABORACION: JUNO 202008

METODO: Actual X Fropuesto

COMENZA EN: BODEGA DE MATERIA FRIMA

TERMINA EM: BODEGADE PRODUCTO TERMINADO

RESUMEN DE ACTIMIDADE 5

ACTIVIDAD SIMBOLO

#DEACTIVIDADES

OPERACION O

&

Fa

INSPECC ION I:l

15

REFERENC IA: 2048 T.PRODUCCION  1h y 36,555 eg

CALICHOS

T 58S

T:6.51

T. Z=2454

T.518

TACHES

COLOCAR CAUCHOS A ENSAMBLE

WERIFICAR FIEZAS

CERRAR BOLSO

KO oMo

WVERIFICAR FIEZAS

T:12413

TR 61

T:545 435

T:6.70

T:8022

COLOCAR TACHES ABOLSO

COLOCAR BASE v ESPU A A BOLSO

ARMAR MANLIAS

=
° o i

=)

VERIFICAR FIEZAS

COSER MAMUAS ¥ BASEDEL BOLSO

(-
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DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE BOLSOS

DIAGRAMA NOMERG: 1

PRODUCT O: BOLSO FARA DAMA
PROCESO: CORTE Y EMSAMBLE DE BOLSO
EMPRESA: RASS| & BAGS

ELABORADD POR: MARIO ORTIZ MARTINEZ

FECHA DE ELABORACION: JUNIO 20/2008

METOD0: Actual X Fropussto

COMIENZA EN: BODEGA DE MATERLS PRIMA

TERMINA EN: BODEGA DE PRODUCTC TERMINADC

RE SUMEN DE ACTIVID ADE 5

ACTIVIDAD SIMBOLC #DEACTIVIDADES
OPERACICH O 62
INSPECCION I:l 18
REFERENC IA: 0% T.PRODUCCION 1hy 3655seg

T:859

T:015.14

T:A93 76

VERIFICAR FIEZAS

UmPLAR BOLSO

QUEMAR HEBRAS BOLED

0,0;H°

BETLN COLOR PINTURA

———— e

T:25202

T:5702

T.z2020

T:203

T:1045

AMNTAR LOS BORDES DEL BOLSOD

FOMER PAPEL ' LIMFIAR COM WAREOL

COLOCAR ETIQUETA

VERFICAR BOLSO

BUFACAR BOLSO
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Anexo B. Diagrama de operaciones fabricacion de calzado

DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE CALZADO

DIAGRAMA NOMERC: 2

PRODUCT O ZAPATILLA FARA DAMA
PROCES0: CORTE ¥ ENSAMBLE DE CALZADD
EMPRE SA: RASSI & BAGS

ELABORADO POR: MARID ORTIZ MARTINEZ
FECHA DE ELABORAC ION: ENERD/Z007

METODCOr Acial _ Fropussts X

(COMIENZA EM: BODEGA DE MATERIA PRIMA

TERMINA ERN: BODEGA DE PRODUCTD TERMMNADO
RESUMEN DE ACTIVID ADES
ACTIVIDAD SIMBOLC #DEACTIVIDADE S

OPERACION O 15

L] 3

IN SPECC ION

REFERENC IA: A028 T. PRODUCCION  1h y 12,32 min

T 21625 seq

T: 15401

T.681

ENTRAD A DE FEZAS GUARNESIDAS

CORTE CUEROS

CORTARDE BAD AMA Y FORROS

WERIFICAR PIEZASCORTE)

DESBASTAR CUEROS

REVISAR PIEZAS

T:58,80

ENTRADA CE HDRASAS

T:67238

T 235

RAZPAR PLANTILLA

MON TAJE DE CAPELLADA

MON TAJE DE TALON
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DIAGRAMA DE OPERACIONE S FABRICA CION DE CALZADO

DIAGRAMA NUMERO: 2

PRODUCT O: ZAFPATILLA PARA DAMA
PROCESO: CORTEY ENSAMBLE DE CALZADD
EMPRESA: RASS| & BAGS

ELABORADO POR: MARIC ORTIZ MARTINEZ
FECHA DE ELABORACION: ENERCYZ007

METODO: Acusl  Fropussto X

COMIENZA EN: BCDEGA DE MATERIA PRIMA,
TERMINA EM:  BCDEGA DE FRODUCTD TERMINADD
RE SUMEN DE ACTIVIDADE S
ACTIVIDAD SIMBOLO #DE ACTIVIDADES
OPERACION O 15
INSPECC 10N I:I 3
REFERENCIA: A0 T.PRODUCCION  1hy 12,22 min

ROFAR CALZADD

ARREGLODE SUELAS

SELLAR SLELA

FEAR TACON

RETIRAR HORMA

FIN TAR Cafas

EMGRUDAZAPATO Y PLANTILLA

PINTAR BORDES CON TINTAY CERRAR CORREA
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DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE CALZADO

DIAGRAMA NUMERD: 2 COMIENZA EM: BODEGA DE MATERLA PRIMA

PRODUCT O: ZAPATILLA PARA DAMA TERMINA EN: BOOEGADE PRODUCTD TERMMADC

PROCESO: CORTE Y ENSAMBLE DE CALZADD RE SUMEN DE ACTIMDADE S

EMPRESA: RASS| & BASS ACTIVIDAD SIMBOLO #DEACTIVIDADES
ELABCORADO POR: MARIO ORTIZ MARTINEZ OPERACICN O 15

FECHA DE ELAB ORAC IGN: ENERCY2007 IN SPECCION D 3

METODO: Acusl . Fropusio X REFERENC & A6 T.PRODUCCION  thy 12,32 min

T.70 2 REVISIGN FINAL DEL CALZAD O

T: 49625 EMPACAR EH CAlA
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Anexo C. Diagrama de operaciones mejorado fabricacion de bolso

DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE BOLSOS

DIAGRAMA NUMERO: 1 COMIENZA EN: BODEGA DE MATERIA PRIMA

PRODUCTO: BOLSO PARA DAMA TERMINA EN: BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

PROCESO: CORTE Y ENSAMBLE DE BOLSO RESUMEN DE ACTIVIDADES

EMPRESA: RASSI & BAGS ACTIVIDAD SIMBOLO # DE ACTIVIDADES
ELABORADO POR: MARIO ORTIZ MARTINEZ OPERACION O 28

FECHA DE ELABORACION: ENERO /2007 IINSPECCION |:| 6

METODO: Actual ___ Propuesto _X__ IREFERENCIA: 2048 T. PRODUCCION 59min. 24 seg

CUERO 60 dm2

T:10,86

T: 208,32

SEDA, ODENA ESPUMA

OHOIOG

SELECCIONAR MOLDURA (CORTE)

CORTAR CUERO (CORTE)

T:131,03 CORTAR FORROS BOLSO (CORTE)
T:5,98 VERIFICAR PIEZAS(CORTE)

T: 257,03 DESBASTAR

T:573 2 VERIFICAR PIEZAS CUERO (DESBASTE)

PEGANTE, CREMALLERA

T:30,4

T:6,95

3 VERIFICAR PIEZA CUERO(PREARME)

PREARMAR ADORNOS Y CREMALLERA (PREARME)
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DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE BOLSOS

METODO: Actual ___

DIAGRAMA NUMERO: 1

PRODUCTO: BOLSO PARA DAMA

EMPRESA: RASSI & BAGS

Propuesto _X___

PROCESO: CORTE Y ENSAMBLE DE BOLSO

ELABORADO POR: MARIO ORTIZ MARTINEZ

FECHA DE ELABORACION: ENERO /2007

COMIENZA EN:  BODEGA DE MATERIA PRIMA
TERMINA EN: ~ BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
RESUMEN DE ACTIVIDADES
ACTIVIDAD SIMBOLO # DE ACTIVIDADES
OPERACION O 28
JINSPECCION I:l 6
REFERENCIA: 2048 T.PRODUCCION  59min. 24 seg

T.53,37

REFILAR ADORNOS

@

T: 158,57

T:571

PEGANTE

T. 148,82

ESNAIDER

T: 144,49

MARQUILLAS

T: 328,45

o O-OME

REFILAR ADORNOS (CORTE)

PINTAR ORILLOS DE ADORNO (PINTURA)

VERIFICAR PIEZAS

ARMADO DE PIEZAS FORROS

COLOCAR CREMALLERA A ARMADO BOLSO

ARMAR BOLSO Y COLOCADO DE MARQUILLAS
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DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE BOLSOS

DIAGRAMA NUMERO: 1
PRODUCTO: BOLSO PARA DAMA
PROCESO: CORTE Y ENSAMBLE DE BOLSO

EMPRESA: RASSI & BAGS

ELABORADO POR: MARIO ORTIZ MARTINEZ
FECHA DE ELABORACION: ENERO /2007

METODO: Actual ___ Propuesto_X__

COMIENZA EN: BODEGA DE MATERIA PRIMA

TERMINA EN: BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

RESUMEN DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD SIMBOLO # DE ACTIVIDADES
OPERACION O 28
JINSPECCION I:l 6
REFERENCIA: 2048 T.PRODUCCION  59min. 24 seg

T: 186,75

FORRAR Y HACER COSTURA A ARMADO

HERRAJES: Grande, Pequefio

T:811

T: 54,42

T: 146,62

T: 64,13

BROCHES

12 COLOCAR HERRAJE A ARMADO DEL BOLSO

COSTURA DE PIEZAS DE CUERO CON FORRO

\_/

"/

=

REALIZAR COSTURA A ENSAMBLE

T:96.84

CAUCHOS

COLOCAR BROCHES A ENSAMBLE

T:164.58

COLOCAR CAUCHOS A ENSAMBLE

Jol0N0

ENSAMBLAR PIEZAS DE CUERO CON FORRO Y HERRAJES
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DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE BOLSOS

DIAGRAMA NUMERO: 1 COMIENZA EN: BODEGA DE MATERIA PRIMA
PRODUCTO: BOLSO PARA DAMA TERMINA EN: BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
PROCESO: CORTE Y ENSAMBLE DE BOLSO RESUMEN DE ACTIVIDADES
EMPRESA: RASSI & BAGS ACTIVIDAD SIMBOLO # DE ACTIVIDADES
ELABORADO POR: MARIO ORTIZ MARTINEZ OPERACION O 28
FECHA DE ELABORACION: ENERO /2007 INSPECCION |:| 6
METODO: Actual ___ Propuesto_X__ REFERENCIA: 2048 T. PRODUCCION 59min. 24 seg
©O)
T:284,84 18 CERRAR BOLSO
TACHES
T:124,13 @ COLOCAR TACHES A BOLSO
T: 169,61 G(D COLOCAR BASE Y ESPUMA A BOLSO
T: 548,43 GD ARMAR MANIJAS
T:80,22 22 COSER MANIJAS Y BASE DEL BOLSO
T:8,99 VERIFICAR PIEZAS

@_ o
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DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE BOLSOS

DIAGRAMA NUMERO: 1 COMIENZA EN: BODEGA DE MATERIA PRIMA

PRODUCTO: BOLSO PARA DAMA TERMINA EN: BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

PROCESO: CORTE Y ENSAMBLE DE BOLSO RESUMEN DE ACTIVIDADES

EMPRESA: RASSI & BAGS ACTIVIDAD SIMBOLO # DE ACTIVIDADES

ELABORADO POR: MARIO ORTIZ MARTINEZ OPERACION O 28

FECHA DE ELABORACION: ENERO /2007 INSPECCION I:l 6

METODO: Actual ___ Propuesto_X__ REFERENCIA: 2048 T. PRODUCCION 59min. 24 seg
T:1015.14 23 LIMPIAR BOLSO
T:193,76 GD QUEMAR HEBRAS BOLSO

BETUN COLOR, PINTURA

(o)
\/

T: 252,92 PINTAR LOS BORDES DEL BOLSO
T:57,02 Gﬁ) PONER PAPEL Y LIMPIAR CON VARSOL
T: 20,90 GD COLOCAR ETIQUETA

T:8.93 6 VERIFICAR BOLSO

T:10,45 28 EMPACAR BOLSO
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Anexo D. Diagrama de flujo fabricacion de bolso

DIAGRAMA DE PROCE SO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS

PRODUCTO Bolso dama EMPRE SA RASS] & BAGS

DIAGRAMA COMIENZA: Bodega M ateriaPrima MARROCQUINERIA

DIAGRAMA TERMINA:Bodega de Producto Terminado METODO Actual

FECHA: Junio 21de 2008 ELABORADO: W ario Qrtiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Di st. (m} Tiem.(s) O - e v

iraer mlia 2 mesa 1 283 1

slecciin de mokles 10,85 1

i o coero 3 dega E 48 06 2

alilar cochila 218 2|

ubicar molde frente y espallan por bolsn) 13,84 3

mie de piera frenke y epallar en coery 37 86 4

mliar pier as 0,55 5

i peras 2564 6]

poner mokde de falso sobee ka piel (2 por pan) 1994 ?I

miar fBalsos 61,56 |

mliar pier as 0,59 9

o niar pieras 1,90 10

pone r mokle de pasadinr solwe la piel 175 11

mie de pasadm(1p or bolso) 6,18 12|

| ondenar pasatives 17,33 13

o niar piezas 309 14

poner molde de adomo en b piel 2 50 15

miar asdom os del rente 4,61 16|

mliar pier as 0,67 17|

mniiar pieras 8 65 18]

poner molde de asiento solwe la piel 2 19

miar asento de bolsof 1 por bolso) 10,22 20

welirar piez as 031 21

o nlar piezas 0,58 22

Buscar msldes de foo _seda, odena, espuma 225 11,67 3

poner mokde de fomo de man§a solwe la mesa 275 23

miar forro de manga(? por bolso) 34 49 24

meiar plez as 0,59 25

o niar piezas 220 26

poner molde de espuma fenle y espaldar 739 27

mie de espuma fenle y espaklar 18,15 28]

mliar piera 0,62 29

poner molde de foro nlemo- frente y espalda 047 30

miar oo miemo frente y espaldal 2 por bolso) 5.4 3

mirar peras 034 33

pone r molde fors falsoen la mesa 046 34

mie de fomro falso (2 por bolsn) 4 .42 35

mlirar pera 038 36)

poner mokle de bolsiBo inkerno 048] 37

mie de bolsio inkemo { 1 por bolsn) 19, 60 ETH|

reivar pera 2,69 39

poner mokde de portacelular en la mesa 097 40

mie de ptacehdan 1 por bolso) 15 41 41

weliar pieza 251 42

poner mokde de asiento de bolso en odena 423 43

mie de asento del bolso en odena 508 44

relirar pieza 2m 45

alilar cuchila 117 46

eflar adom o de bolso 52,20 47

pone 1 molde de boquillas 3,98 48]

mile de boquilas{1 por bo ko) 6,68 49|
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS

PRODUCTO Bolso dama

DIAGRAMA COMIENZA: Bodega Materia Prima
DIAGRAMA TERMINA:Bodega de Producto Teminado
FECHA: Junio 21 de 2006

EMPRESA

METODO

ELABORADO:

RASS| & BAGS

MARROQUINERIA
Actual

Mario Ortiz M.

DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL  pist.m) Tiem.(s)| £ )| = | (]| DD | V7
[retiar piez as 232 50
|venificar plez as 508 1
|Lievar Piezras a deshaste 25 8,84 4
distar magquina pam pnx eso de desbaste 4,33 1
dwir coshura a pieza (frente y espaldar) 7,90 51
deshast e de falsos 25 40 32|
deshast e de fomo de mang§a .58 53|
deshastar adomos del frente 36,87 54
atwir costura ala base del bolso 3.74 55
distar maquina paa dobiado 11,59 2
ordenar piezas ME3| 96
|redizar tumbado a falsos 23,26 57
distar magquina para desbaste a o ancho del cuer 19 22 3
deshaste a b ancho de frente y espaldar 11,32 5h8
alilar maguina =27 4
[umbado de frente y espaldar 16,26 59
[mbado de base del balso 517 60
rdenar y amaimar pleras 69,30 61
verificar ez as a,73 2
|Llevar Piezas a preanm e 125 5,03 5
|pegar adomos cuero con cuero 6. 47 62|
ordenar piezas de cuao para preamn arlas 5,78 63|
engrudar con pegante amarilb las piezas 9,38 64
sec ado de adumnos 138,60 a3
cortar cremalleras para balso 5,70 65|
acenlar admos ©con mdllo manual 2,50 66|
verificar piezas 6,95 3
|Uevar Piezas a Pintua 1 4,56 b
|pintar orillos adomos(48 unidades) 1857 67
sec ado de orllos de adamos 1200,00 6
verificar piez as 3,71 4
|Uevar Piezas a Arm adn 25 10,28 ¥
|engrudar fomos boquillas{1 par bolso) 6.77 68
|pegar boquilas foro espaldar 1024 69
engrudar boquilla con fomo 867 7D
adhemr pegante a cadular 15,43 71
adhernr pegante a odena de celular 14 28 72
|pegar odena de ceutar afomo 18,73 73
aderir pegarnie a formo para doblar celular 8,75 74
corte de boquila para doblar 19,08 75
dobiado de boquilla HB.81 76|

1
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS

PRODUCTO RBalso dama

DIAGRAMA COMIENZA: Bodega Materia Prima
DIAGRAMA TERMINA:Bodega de Producto Terminade
FECHA: Junio 21 de 2006

EMPRES A

METODO

ELABORADO:

RASS| & BAGS

MAR ROQUINERIA
Actual

Mario Ortiz M.

DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. (m) Tiem.(s) O — |:| » Y

ndivesir pegasle a amsado ded bolso para colocar el cEme 11,08 L
adhedr peganie a cremallera 9,16 75
dohiar partac dular 16,84 70
colocar esnaider a cremallera 14,53 a0
Joolocar cremallera 10,72 a1
adhelr pegante aseda de baslio 9.8 a2
engrudar cremallera para colocar fomo de bolsilio 8,16 a3
Jmontar o colocar & fomo 13,22 a4

quitar punias a boo de celulares 380 85
colocar fomo a complemento de manijas 21,56 86
sacar de la parte del frenie d centro de B seda 7.06 87
adhedr pegante a fomo del fente pam potacelular 13,83 a3
|aderir pegante a poacelular para amar 7. a9
|cottar margilias 74| 90
|adheir pegante amarquillas 63 o1
|colocar portac dular a fomo dd frente ki 92
dnbiar maquilas 3,19 093
adheir pegante a marquilla tolal para pegar 7.92 04
pegar marquila a fomo del frente 8.4 95

sacar pares para costura del frente y espaldar a8.74 96
Imarcarpama poner adomos de complemento falso 23,4 o7
adhesr peganie para dobiar complemento falso 33,12 93
dobiar c.om plem ento Talso (martilea) 47 16 09
|poner y ardenar adinnos en lamesa 1,725 100
adhesr peqganie a adamos 224 101

adbesi pegante 3 complemento falsos pora adomos 15,57] 102
pegar adamos en com plemento falso 124 &2| 103
|vetili|:a piezas AL | ]
Llevar Piezas a Costura 35 7.M 8
|coser complemento falso 13,31 104

|unir costura de cuerpos 2357 105
|nacer costura de portacelular 26,22| 106
|hac er costura de bdisAlo intemo 7. 107
|nac er costura lderal dd cieme 12.3] 108
|nac e cstura dd bokillo 11,73 109

coser adomos del falso 01,74 110
veriicar eras 3.1 [i]
|Uevar Piezas a Armadn 2 3,723 9
perforar adamos para coloc ar herraje 20.2%| 111

man a punios para adomos herraje 11| 112
|poner herrgje grande a adamo 4604 113
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS

PRODUCTO Balso dama EMPRESA RASS| & BAGS

DIAGRAMA COMIENZA: Bodega Materia Prima MAR ROQUINE RIA

DIAGRAMA TERM|NA:Bodega de Pmoducto Terminado METODO Actual

FECHA: Junio 21 de 2006 ELABORADO: Mario Orliz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. (m) Tiem.(s) O - H T

pmer hemmaje pequeno a adnno 41,25 114

marilar herge pequeno paa fjario 17,22 115

adew peganie para alrr coshwa (frente v espaldar) D86 116

aderir peganie alado posteriar frente y espaldar 6,36 117

joolocar frente y espaldar por lado postenior 743 1138

aderir pegante acomplemento fomo 14 43| 119

alwir coshra frente y espaldar y matillar 805 120

doblar complemento del formo 2r 77| 1211

verificar pieras 6.90 7

|Llevar Piezas a Coshura 2 4140 10

|nac e costura de conplemenio famo 1428] 122

[hacer costura de canplemento faso conla base 18. 27| 123

|haca costura de frente y espaldar 21.86] 124

leaificar pieras 8,04 8

|Llevar Piezas a Amnado P 4,56 1

|aderir pegante amanquillas 6,46 125

|mar & frente para colocar marquilas 577 126

|aderir pegante a frentes parm cdocar marquia 518 127

|colocar marquilas 1207] 123

|aderir pegante para alwir costura a fakos 1464 120

|ordenar piezas para aderr pegante 631 130

valtear falsns para aderi pegante 743 13

alwir coshura falsos 3466 132

jcolocar fomo a portac dular 338 133

|colocar famo cremaliera intemna a espaldar 1078 134

leaiticar pieras 6,48 9

|uevar Piezas a Costura 2 5,52 12

|nac e costura seda frente y espaldar 1461 135

|nac e costura de marquila 2531 136

arreglar maquina hilo 13,20 7

sobrepasar costura (falsos) 24| 138

verificar piez as 3,13 10

|Lievar Piezas a Armado 2 4,90 13

|man & cuepos rente y espaldar y pasar costua 3064 139

|nac e corte para colocar roche frente y espaldar 26,03 140

|colocar broche a frente 07| 11

|colocar broche a espadar 25098 142

|cortar cauchos para frente y espaldar 322 143

aderir pegante acaxrho 597 144

aleaw peganie a frente y espaklar para unir caucho 15,04 145

|pegar caucho a frente y espaldar 38,10 146
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS

PRODUCTO Bolso dama EMPRESA RASS| & BAGS
DIAGRAMA COMIENZA: Bodega Materia Prima MARROQUINERIA
DIAGRA MA TERMINABDquE de Producto Teminadao METODO Acfual
FECHA: Junio 21 de 2006 ELABORADO: Mario Ortiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. (m] Tiem.(s) O — BV
aderir peganie para piegues (frente y espaldar) 16,77 147
voltear frente y espaldar y aderr peganie 1891 143
[hac e piegues frente y espaldar a balso 7 60| 149
|verincar piezas 6.51 1
|luevar Pieras a Costura 2 4 8D 14
|cemar bolso fensamble de pieras) 180,17 15D
|hex & costura para encauchar 81,74 151
voltear fimmo dd bolso 330 152
aTeqla magina de coshmra 6,60 a
|urir 1as mangas 1963 153
|verincar piezas 518 12
|uevar Piezas a Armadn 2 563 15
A marqilas paa colocar adamas 290 154
colocar taches 47 DD 155
aseqra taches (matillen) 47 14| 156
voltear bolso para colocar base 2933 157
adery peganie amarillo a base del bolso 3391 158
engnudar base cuadada en odena 12.31| 159
joolocar (odena-base) al bolso 3H a9 160
|colocar espuma al cuepo dd bolso .16/ 161
voltear baso y coocar espuma M.69 162
voltear y poner el balso al derechn 92 163
|reco ar barde de manga(Z porbokn) 14,07 164
|adeir pegante a complmenio del bokso pam doblar 26 A6| 165
dobiar bardes complemento de manija 3303 166
adherir pegante para amar manijas 132 85| 167
amar manigas (pegar y martilar) 214 41) 168
wherific ar pleras 6,70 13
|Uevar Piezas a Costura 2 4 63 16
[hacer costura de manijas 51,63 160
|nacer costura a la base del bolso 28,39 170D
|verincar piezas 8,90 14
|uevar Piezas a Terminado o] 1588 17
|Im[iﬂ holsos 1015,14] 171
queman hawas del bolso 193,76 172
intar los bordes dd bolso 2202 173
poner papel a bolso 231 174
im piar con v arsol 13,71| 175
|colocar 1a etiqueta 290 176
'Venficar Bolso 8,93 13
empac & €l bolso 10,45 177
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS

PRODUCTO Bdlso dama EMPRESA RASSI| & BAGS
DIAGRAMA COMIENZA: Bodega Materia Prima MARROQUINERIA
DIAGRAMA TERMINA:BMega de Producto Terminadao METODO Actual
FECHA: Junio 21 de 2006 ELABORADO: Mario Qrtiz M.
DESCRIPCION DEL ME TODO ACTUAL Dist. (m) Tiem.(s) O — |:| P v
|Ulevar Bolso a Bodega 3 9.26 B 18
RESUMEN
EVENTO # Tiempo (s) | Dist (mts)
Operacion 177] 525833
Traslado 18 171,00 i
Inspeccidn 15 102,24
Demora 8] 145177
Almacenamiento 0 0
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Anexo E. Diagrama de flujo fabricacion de calzado

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE CALZADO

PRODUCTO: Calzado EMPRESA RASS] & BAGS

DIAGRAMA COMIENZA: Secddon Bodega Materia Prima MARROQUINERIA

DMAGRAMA TERMINA: Seccion Bodega de Producte Terminade  METODO Actual

FECHA: Junio 21 de 2006 ELABORADO: Mario Ortiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist (m) |Tiem4s) O — |:| D) V

Busca tarea 5 1050 1

Buscar maldes y adenaldas 15| 1239 2

[Traer malexial 35| 4721 3

[Afilr cochilla 1,26 1

Ubhicar malerial sobe la mesa{Calwiin) 1689 2

Ubicar mokle capeliada 5224 3

Cortar capelada 24 76 4

M arcar lineas, punlos y relirar piez a 2091 5

Ubicar mokie takin 15,77 6

(Covlar taliin 4291 7

Marca Ineas, puntos y relirr piez a 2443 []

Ubhicar mokde coelio de planiila 682 9

Corkar cuello de planhilia 1343 W

refrar pieza 536 1

Ubicar material b 13 mesa{Garbo neqro) 698 12

|Afilar cochilla 186 13

Uicar molde tiras para fomar plantiia 163 "

Corlar tiras form de plantilla 1637 %

Relirar pieza 507 %

Ubhicar mokde coorea de alon 651 17

Covtw comea de talbn ¥ marcar punko 1564 1%

Retirar piez a 597 1

Busca malde foro de tacin 252 20

ATl cuchilla 1,32 21

Uhicar mokde fomo de tacin 1,36 22

(Corkar formo de Tacon 1725 23

Reliraw piez a 566 24

Ubicar mokie comrea de capellada 1191 ]

Corlar cmmea de capelada y marcar punlo 2550 26

refrar pieza 1166 7

Buscar hawlana para finmes 15| 364 4

Ubicar baxdana solwe la mesa 150 . ]

Uhicar mokie capdliada 6,16 P!

Covlar formo capeliada 1851 n

refirar pieza 696 3

Ubicar mokde fomo planiilia 750 »

(Cortar forro planiBia 7255 E%)

refirar pieza 5,66 M

Ubicar mokdle takin 546 »

Corlar formo falin 14,35 36

refrar pieza 571 37|

Ubicar mokle corea de talin 5,27 3B

[Cortar Torm commea talin Th4 e

reliar peza 6,11 N

Conlar, ordenar y amamar piezas 58 14 41

[Verlicar Piezas 7,56 1

Llevar pieras a deshaste 6 512 5

Sacar pezas de la bolsa y separarias 6,02 £

[Ajustar maguina 1.92] 1

Deshad ar capeliada 14,75 L ]

|Amamar capelladas [LEi 1] 44
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DIAG RAMA DE PROCE SO DE FLUJO FABRICACION DE CALZADO

PRODUCTO: Calzado E MPRE SA RASS| & BAGS
DIAGRAMA COMIEMZA: Seccion Bodega Materia Prima MARRC QGUINERIA
DIAGRAMA TERMINA: Seccitn Bodegade Producto Terminado  METODO Actual
FECHA: Junio 21 de 2008 ELABORADO: Mario Ortiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. {m) [Tiem.(s) O - | ® ¥
Deshastar talin o978 45
|[Amasrar talones 083 46
|Deshastar comea de capeliada 1836 47
|[Amaimar coameas de capeliadas 104 48
[Deshastar comea de o 709 49
coreas detaon 114 b 1)
|Deshastar cuelios de plantilia 7295 51
cuelos de 177 52
Deshastar fras o de 6 53
- T
Deshastar foso de tanin 911 55
|[Amamar famos de tacan 219  5h
|Deshastar fowo de capeBada 847 o7
[Amasrar foos de capeliada 164 [
[Deshastar s M 965 o9
|Amasrar foos de o 166
|Deshastar fome meea taon 698 61
|[Amasrar f o s comea takm 088 [+
[Deshastar foro de piatilla 2170
[Amasnar faos de planiilla 134 64
|Revisar piez a5, conkastas y guards en boksa 681 2
Owlenar puedo de frabap_alidar malesiaes 7152 65
Buscar hinmas 8 1 i
O ndenar hinmas ah b
|Llevar planiila a méquina Emminakra 1,5 375 7|
Haspa planl Baiodenas mdoev a) 1487 6F
Volrer 3l puedn detabajo 1,5 3500 8
[ARstar palmillas Th
Marca molde sohre b paimilla 220 &0
AT cachilla 075 Fi)
Cota palmila 4145 71
planiila 1196 72
paimika 832 73
puderas 3600 74
Unir oo relrar de plmila 4 75
Marca Ineas de tacin en saeda 1319 76|
Lievar planiilas y pmnieras a miaquina feminadora 15 15 9
|Raspar plantilla 7oA 7
Ragpra millos de punlera 957 78
Volrer d pedo detabaio 15 350 [ 10
ABdhar s para forar planilia 202 79
planiila 3599 a0
Lincar i sparaiamarn pknllhs en la bhla 10,444 1
ras para fomrar pianilla .66 [
Esperan secadn de pegante 507 z
|F arar planiila 3410 13
laa b hosma sg,% 84
cuchilla 18 5
Recmia sahranie 649 86|
cpebias z20 a7
Recoia mmias de orn de capelada 831 &
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DIAG RAMA DE PROCESO DE FLUJOD FABRICACION DE CALZADO

PRODUCTO: Calzado EMPRESA RASSI EBAGS
DIAG RAMA COMIE NZA: Seccién Bodega Materia Prima MARROQUINERIA
DIAG RAMA TERMINA: Seccidn Bodega de Producto Terminade  METODO Actual
FECHA: Junio 21 de 20086 ELABORADO: Mario Ortiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist (m) |Tiem.(s) O| — i’ v
[Engrut capeliarta 199 9
[Engrut pinila B37 %0
Montar capellada 2178 L) |
Busca moldes de conlralueries i B2 11
Cotar cmiralueries 279 L 2
Conl ar conlraiuesies 21 L 2]
Llewar coniraioenes & secoiin de Deshaste i} 845 12
Dedhadta coniahenies 6,60 ™
[Wiolver a secciin de omsie b 845 13
Recoiar willn s defom talin 264 %
Ondenar y rev sarbalmes 385 96
Recovkar onilinsde iras parafora planiilia 2457 !l?l
L iewar comiraiuenes § mojardos con gasniins 5 789 98 14
Engradarfalie y coocar conlraleste 9024 H
224 100
Mt talin 22627 1
Relrar taciuetas de la punta y enpraejar 14007 102
[Engrutar punka %10 1m
Romosbw pusia G004
Reliwar bduelas 2875 106
|ATar cuchilla 1,725 106
Rufiar caz adn »68 10|
Onlenar, mana ¥ separar tacmes por tallas 776 108
Limar vena de tacn 834 109
(Ondenar tacmes ¥ quandar en bolsa 330 110
Lievar { acones a maquina iesminadkiva 375 11
Limar punia de tacin 836 112
‘Guoaiar en boksa 140 113
[Winleer all puesin de frabsin 5 789 15
Dech. mnia de bacin 5080 14
[Engrutar tagin TROERT
ARt foro de taoin Z63 196
| Engntar famo de tacin 137 117
Esperar secadode pegale 024 3
Fovar tacon y sacar ane@s 106,05 118
Recorkar formo solvanke 119,61 1151
Guardar em bolza 240 12
Buscar tarmnes ¥ suelas e bodega 12l 1 [ 16
|ARshar tacones y andenar por talla s 787 121
M guias para pegar tacin 717 122
M @uias para pegar susas 221 123
Lievar supdas a mapuina sellatima 1 1.50 )
[Apstr maqpina sl adnea 300 4
Sellar suela .02 124
'Volver a puesio de irabajo 1 144 18
Afar rebirariortsacabocarog) 130 1%
‘Sacar bocawin apunita de la susda 226 126
Colocar munia metalica 7 127
Cantar coies ;23 128
Lievar saedas 3 mapuina e aninadora 15 1.8 19
Rapa aela 44 86 12§|
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE CALZADO

PRODUCTO: Calzado

FECHA: Junio 21 de 2006

DIAGRAMA COMIENZA: Seccidn Bodega Materia Pima
DIAGRAMA TERMINA: Seccion Bodega de Preducto Terminado

RASS] &BAGS
EMERESR MARROQUINERIA
METODO Actual
ELABORADO: Mario Ortiz M.

DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist (m) |Tiem.(s) O — |:| ] v

[Voler a puesto de irabajo 15 180 20

Engnudar base de taoin 7842 130
|Engnudar cte y planiila 7625  1H

En suela 6321 132

Pegar tacin 3300 133
|Acvar peganie de suda 6237 5
Pegar suela 7234 1M

it cchilla 325 135

|Bajr cafias 7564 136

Buscar tpas de lagin 171 137

Pegartapa al iacin 1705 138
|Refirar armes 3r14] 139
|Relirar horma 1210 140

Buscar taladw 600 141

[Alistar nmdlns 1600 147

Clarelear iomillos 3483 143

Lievar taladin y traer finka 778 144

|Pintar caiias 6290 145

|Esperar secato de tinta 400 6
|Paser area a emplart@iado g 1239 21

[omganizar pesio de trabajo 569 146

|Buscar plantillas en Guanmicion 5 820 72

Recarbw o sobmub 4979 7

Quemar hilo solwanie 1995 148

Quemar hilp solwante de [+] 970 149

Lievar plantillas a maquina sellidna 1 [ ]1] 23

Sella planfila 1593 150

[Volrer a 0 de jo 0.80 151

Onienar planlillas por tallas 343 152

Engnudar 7 apalo para pegar plantila 2553 153

Engnudar ptaniila 079 154

rskar prodoev as 359 155

[Introd ucr planilia al zapako 6048 156

|Afitar cubila 255 157

|Recuiar oo de cuelos de plantil 9163 158

|Limpéar con varsal 17039 159

|[Pintar bondes cntinta ¥ cemmar onmea 13200 160

br ka 1463 161

Doblar caja 15400 162

|Revisiin inal del calr ado 700 3
[Empacar en caja 16,92 163

RE SUMEN
EVENTO Humerg Tiempo (s) |Distancia (mts)
Operacion 163 4091, 78
Traslado 23 201,21 126
Inspeccion 3 21,37
Demora 5] 146,60
Almacenamiento 0 0
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Anexo F. Diagrama de flujo mejorado fabricacién de bolso

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS MEJORADO
PRODUCTO Bolso dama EMPRE SA RASS| & BAGS
DMAGRAMA COMIENZA: Seccidn Bodega Materia Prima MARRCQUINERIA
DIAGRAMA TERMINA: Seccion Bodega de Producto Terminade METODO M ejorado
FECHA: ENERO/2007 ELABORADO: M ario Ortiz M.

DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. {m) Tiem.{s) O = |:| 2 V
seleccinn oe mokles .56 1
alilar cuchilla 2,18 2
ubicar molde frenle ¥ espaldan(? par holsa) 13,84 3
code de pierafenle ¥ espaldar en cuen 7 B6 4
relar pier as 0,55 5
poner molle de fiso solwe ka piel {2 por par) 0 6
codtar falsos 61,56 7
relar piez as 0,59 8
poner molle de pasadr solwe Ia piel 1,75 9
coste de pasadon( 1 par bolso) 618
ordenar pasadoes 1733 1
poner molde de adumo en ka piel 2850 1
ool adomos del frenie 4. 61 3
el piez as 067
poner molde de asento sobwe la piel 20 %
coltar asiento de bokso{1 por bolan) w2 %
el piez as [T 17
poner mokle de o de manga solwe la mesa 275 i)
cottar formo de manga(? por balso) M40 ®
el piez as 059 20
poner molde de espuma fenle y espalidar 729 4 |
cote de espumafenie y espalda |15 2
el piez a 062 2
poner mokie de fnro nfand- frenle ¥y epalla 047 2
codar fomn mbamn frente ¥ espaldal 2 por balso) 5,04 =]
reliar piez as 0,34 ]
| poamer mokde fom fako en la mesa 0 46 7T
code de foro Elso (2 por balsn) 4. 42 B
el piez a 038 2
poner mokde de boldip inlemo 0,48 E ]
code de bolsdlo inlermo { 1 por bals) 1060 E] ]
relar piez a 269 I
poner mokde de porkaceular en la mesa 0,97 13
code de putacehian]1 por bolso) 15,41 M
el piez a 251 3B
poner molde de adento de bolso en odena 423 E ]
cole de asienio del bolso en odena 5,08 ¥
relmar pieza 2m E
alilar cochilla 1,17 E]
ella adomo de holso 522 a0
poner mokle de boquillas 3,98 i
codte de hoquillas{1 por bokso) 6568 &£
relar pier as 232 L]
[veniBcar pier as 5.98 1
alida maquina para proceso de deshaste 433 1
alwir codhma a piez a frenie y espalda) 7,99 4
deshasie de llkos 2 40 L]
deshasie de om0 de manga 21,58 45
deshasiar adomos del frente 36,87 Lr
alwir codura a la base da bolso 374 48
alistar maquina para doblado 11,55 2|
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS MEJORADO

PRODUCTO Bolso dama EMFRESA RASS| & BAGS
DIAGRAMA COMIENZA: Seccidn Bodega Materia Prima MARROQUINERIA
DIAGRAMA TERMINA: seccién Bodega de Producte Terminade METODO M ejorada
FECHA: ENERO/2007 ELABORADO: M ario Ortiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. {m)| Tiem.(s) Q = [ DIV
mdanar piezas 34.65 49
realizar tumbado a falsos 23,26 a0
distar maquina para deshaste a o ancho dd cuan 19,22 3
deshaste a Ib ancho de frente y espaldar 11,82 M
tumbado de frente y espaldar 16,26 52
tumbado de base del balso 2,17 23
ordenar y amamar piezas 60,30 od
verificar piezas D, 3 2
pedar adNmos CUED con cuamn 6, A7 a9
mdanar plezas de cuer para [ream alas 3,/ ab
engrudar con pegante am ailo s pieras 9. 68 af
secado de adamos 93,/ 4
cokar cremalleras para bolso 5.7 a8
ar eniar adamos con mdllo manual 2,590 50
verilicar piezas 6,95 3
Llevar Piez as a Pintura 4,56 1
pintar orlos adNmos(43 unidades ) 198,57
ser ado de aillos de adamos 203,10 ]
verilicar pieras a2 4
aniyudar forons boquilas{1 par bolso) 6,77 61
pegar boquilas fomo espaldar 10,24 62
engrudar bogquilla con fomo 8,67
adhenr peganie acehdar 15,43 64
adhenr pegante a odena de celular 14,28 G5
pegar odena de celular a fomo 18,3 66
adherr pegante a fomo para doblar celdar 8./ 67
coke de boguila para doblar 19,08 68
dnhiado de boquilla 35,81
disexi pegasly do del bolko para colocar ef ciese 11,08 Fil
adhernr peganle a cremalaa 916 71
doblar portac dular 16,84 72
colbcar esnaader a cremadlera 14,53 73
colbcar cremallera 19,72 ¥4
adhenr peganie a seda de basillo 9.4 7o
engnudar cremaliera para cooc a fomo de bolsilo 8,16 76
moniar o cadocar d fomo 13.22 {1
quitar punias a Bdo de cdulares 3.8 78
colncar fomo a complemento de m anijas 21,5 70
saca de lapate del frente el centro de la seda 7.05 a0
adherr peganie a famo del rale pam portacehlar 13,83 81
adherr pegante a portacelular para anmar 7.4 82
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS MEJORADO

PRODUCTO Bdlso dama

DIAGRAMA COMIENZA: Seccidn Bodega Materia Prima

DIAGRAMA TERMINA: Seccion Bodega de Producto Terminado METODO

FECHA: ENERO/2007

EMPRESA

ELABORADO:

RASS| & BAGS
MARROQUINERIA
M ejorado
Mario Ortiz M.

DESCRIPCION DEL METODO AGTUAL Dist. (m)| Tiem.(s) O - Il B 7
jcotar marqalas 742
|adherir pegant e a maquillas 63 &
|colocar portac elular a famo ded frente 3,7 8
|doblar marquillas 810 86
|adherir pegant e a maquilla total para pegar 702 a7
|pegar marjuila a foro del frente 84 &3
sacar pares para costura del frente y espaldar 874 i)
marcar para poner adomos de compemenio flso 25,4 20
adhenr pegani e para dobiar c omplem ento falso 33,12 L |
|dotar complemento Talso (martillen) 716 w
pner y ardenar adomos en la mesa 125 ['a]
adhenr pegant e a admos 225 o4
adhew nie a co fdsos para adomos 13,57 95

r admmns en complemento falso 124,82 06
Lievar Piezas a Coshma 25 505 2
|coser complem ento fako 13,31 o7
|uwir costura de cuerpos 23,57 o5
|pac er costura de portaceiuar 262 @
|nac er costura de bolsillo intemo 7./m 100
|nac er costura laleral dd cieme 123 1
|nac er costura del bolsilio 11,73 102
|coser adomos dd falso 01,74 103
|Llevar Piezas a Armado 15 441 3
parforar adamos para colocar harge 20,4 104
|inan:a puitos para adomos harge 30,11 105
pmer hargje grande a adamn 4604 106
pmer hatgje pequeiio a adwmo 4,25 107
marilar hemaje pequeino para fjarlo 17,22 108
|adhen pegante para @b coshwa (frente y espakiar) 0.86) 100
|adherir pegant e a lado posterior frente y espaldar 6,36 110
|colocar frente y espaldar par lado posterior 743 111
|adherir pegant e a complaneni o formo 14, 43 112
|atxir coshura Frente y espaldar y marbillar 8053 113
|dabiar complem ento del formo 2777 114
|uevar Piezas a Gostra 15 4,41 4
|nac er costura de complemento fomo 1428 115
|hac er costura de complemento falso con la base 18,27 116
|nac er costura de Fente y espaldar 21,86 117
|uevar Piezas a Armado 15 456 5
|[adherir pegant e a marquillas 6,46 113
|nﬁn:irfmrle para colnca marquilas a,f| 19
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS MEJORADO

PRODUCTO Balso dama

FECHA: ENERO/2007

DIAGRAMA COMIENZA: Seccidn Bodega Materia Prima
DIAGRAMA TERMINA: Seccion Bodega de Producto Terminade METODO

EMPRE SA

ELABORADO:

RASS| & BAGS
MARROQUINERI A
M ejorado
Mario Ortiz M.

DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. (m)| Tiem.(s) O = B »| v
adhenr pegante a frentes para colocar m agquila 518 120
colocar marquilas 12,07 121
adherir pegarte para alwir costura a falsos 14,64 122
ordenar piezas para adherir pegante 681 125
vditear falsos para adherir pegante 743 124
alwir coshura falsos 34.66) 15
colocar fommo a portac elular 3382 1%
colocar formo crem allera inferma a espaldar 10.78| 127

|Llevar Piezas a Coshura 15 430 6
|hacer costura seda frente y espaldar 1461 128
|nacer costura de marquila 2531 120
amegiar maquina hio 13,20 6
sobrepasar costura (falsos) 2421 13D
|Llevar Piezas a Armado 15 433 7
|mar ar cuerpos frenie y espadar y pasar costura 3064 131

|nacer corte para caocar noche frente y espaldar 26,03 132
colocar broche a frente 27 133
colocar broche a espakdar 25398 1M

cortar caxhos para frente y espadar 322 136
adhernr pegante a caucho 597 136

adhaw peqanie a frene y espakiar para unar caucho 18,04| 137

|pegar caudho a framte y espaldar 38,10 13
adherir pegarie para pliegues (frente y espaldar) 16,77 13D
valiear fente y espaldar y adherir pegarie 18,91 14D

|hacer pgliegues frente y espaldar a bdso 76D 1M1

|Levar Piezas a costura 15 4,11 8
|cena’ bolso (ensamble de piez as) 180,17 142

|nacer costura pama encauchar 81,74] 143
voltear formo del bolso 3,30 144
ameglar maquna de coshea 6,60 7
|urEr Ias mangas 1963 146
|Llevar Piezas a Armado 15 4,52 ]
[pufumr marqilas para colocar admos 2090 146
colocar taches 4700 147
asequrar taches (martilien) 47,14 148
valtear bolso para cdoc ar base 2033 140
adhenr [Ega’le amailo a base dd halso 3391 13
lengnudar base cuadrada en odena 12,31 19
colocar (pdena-base) al bolso 35.80] 192
colocar espuma al cuepo del bolso 58,16/ 193
valtear bolso y coloc ar espuma 51,60 1M
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE BOLSOS MEJORADO

PRODUCTO Bolso dama EMPRESA RASS| & BAGS
DIAGRAMA COMIENZA: Seccidn Bodega Materia Prima MARROQUINERIA
DIAGRAMA TERMINA: Seccisn Bodega de Producto Terminado METODO M ejorado
FECHA: ENERO/2007 ELABORADO: Mario Ortiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. (m)| Tiem.(s) O 2 |:| Y] V
voltear y poner el bolso al dearecho 55,02 155
|emita borde de manga(2 por boko) 14,07 156
I@' peganie 3 comglemenin del buso para dobla .46 137
doblar bordes complemento de m anija 53,03| 158
|adherir pegante para armar manijas 132,85 159
|armar marijas (pegar y martilar) 214.41| 16D
|Uevar Piezas a Gostura 4,63 10
|nacer costura de manips m63] 161
|hacer costuraa la base del bolso 25,30 162
|vesincar piezas 8.99 5
|smpiar bolsos 1015,14] 163
|guemar hebras del bolso 103,76 164
pintar los bordes del bolso 272 92| 165
poner papel al bolso 43531 166
Empiar con varsol 13,71 167
|cobcar 1a diqueta 20,90 168
[Veriicar Bolso 8.93 6
empacar el boko 10,45 160
RESUMEN
EVENTO # | Tiempo ()| Dist. (mts)
Operacién 169| 524666
Traslado 10 45 68 14
Inspeccion B 42 29
Demora 7 741,70
Almacenamiento 0 0
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Anexo G. Diagrama de flujo mejorado fabricaciéon de calzado

DIAGRAMA DE PROCE SO DE FLUJO FABRICACION DE CALZADO MEJORADO

PRODUCTOD Calzado Para Dama EMPRESA RASS| & BAGS

MAGRAMA COMIENZA: Secdidn Bodega Materia Prima MARROQUINERIA

DIAGRAMA TERMINA: Seccitn Bodega de Producto Terminade METODO Mejorado

FECHA: ENERO/ 2007 ELABORADO: Mario Ortiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist (m) |Tiem.{s) O — |:| ] ‘V

JANTE cuchilla 126 1

Ubicar malerial subre la mesa{Calwiln) %89 2

Uhicar molde capeliada 224 3

Gk capelada 2476 4

Marcar Eneas, punlos y relirar pieza 2971 5

Uhicar molde takin wnIr 6

Corkar talin LM Fi

Marcar Eneas, punlos y relirar pieza 2443 g

Unicar molde cuello de pianiiBa 687 [

Coriar coddio de planiilla 1343 10

retisar pieza 536 11

Uhicar malerial sobee ka mesajGaiho negro) 598 12

|ANEr cuchily 186 13

Uhicar molde firas para fomrar plantilia 163 14

Ciar tiras fmd de planiiia 3T 15

Relira pier a 507 16

Ubicar molde ciTea de talon 830 17|

Cortar commea de alon y mancar punta 1994 18

Relira pier a 6,12 19

Buscar molde Tamo de tacin 252 20

| AT cuchilla 132 21

Uhicar molde o de tacn 136 22

Gl Tormo de Bcon 1725 23

Relra pieza 566 24

Ubicar molde comea de capdliat 1191 25

Cniar coerea de capelada y marcar punin 250 26

retiar pleza 11,66 27

Buscar badana parafams 1,5 3654 1

Uicar badana solwe la mesa 150 B

Uhicar molde capellada 6,16 29

Cortar fom capelaia w51 30

reliar pleza 596 3

Ubiicar molde Tarm plantila 7,60 13

Coelar Tfomo planiilla 255 M

retiar pleza 566 £

Ubicar molde talin 546 36

(Coekar Toomo talin .35 ar

retiar pleza 571 as

Uhicar molde comea de talin 627 39

Ctar fomn comea talin 764 40

reliar peza 6,11 41

Conlax, qdenar y e Rezas 90,14 42

Vedcar Pezas 56 1

Sacaw pezas de la boksa y separarias 6,02 43

[Ajustar maqina 192 1

Deshastar capeliada H75 44

[Amasrar capelladas 0,60 45

Dhesh astar talin 978 45

| Amarar alnes 083 47

Deshasiar conea de apelada 18,36 48

[ Amamar comeas de capeladas 1,IM| 4!]|
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE CALZADO MEJORADO
PRODUCTO Calzado Para Dama et RASS| & BAGS
DIAGRAMA COMIENZA: Seccién Bodega Materia Prima MARRO QUINERIA
DIAGRAMA TERMINA: SeccidnBodegade Producto Terminado METODO Mejorado
FECHA: ENERO/ 2007 ELABORADO: Mario Ortiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. (m) | Tiem.(s) O —> |:| O v
Deshastar cone a de talon 709 5
| Amarmar coreas detalon 114 51
|De:im:in cuellos de plantila 2295 52
Amarar coellos de plantilla 117 53
|Maeﬁr firasfomo de plantila 5,69 |
Amarrar firas forro de planilla 1,68 55
|Maﬁnhm de tagin 911 56
Amarrar fomos de tacon 215 ﬁl
|Deshasiar fowe de capeliada 842 58
| Amarrar fomus de capellada 1,68 59
|Maﬁn oo talon 9,65 60
Amarrar fomos de talon 166 61
Deshastar fowo comea talon 6,98 62
|knmar fomos coerea talon .88 63
|Deshadiar fowo de phnila 21,70 [
|Amarar fomos de plantila 134 65|
|Revisar preras, conlarkas y quardar en boka hi1 2
Oxdenar puesta de wabap, alistar matenalke s 2152 b6
|Ehsmr homas 8] 1200 2
|0|dr haemas 6,66 [ 7
Lievar plantilla a maqmana iermmadora 1.5 375 3
Raspar plantilafoden a+produeva) 14 87 [~
Volver al puedo detrabajo 1.5] 3,50 4
Alistar palmilas 7.69 Fil)
|Marcar mokie sobre ka paimila 2200 i |
Aflar cuchila 0,75 T2
Cortar palmills 41,45 73
Engnudar plantilla 11,96 74
|Engnudas palmidla 832 75
| Mistar punteras 3,60 76
|Unir paimilla con plantilla y eliar pmnta de palmilla 4649 7
Marcar Eneas de tacin en suela 13 .90 i
|Lbrxph|iiasyptntuasami’qlilatemilﬂh 1.5 3.50 5
|@ar plantila 7649 79
Raspar onllos de pantera 957 B
Volver al puegto detrabajo 1.5 3.50 b
Alstar twas para forar phnhilla 202
|En§gg plantilla 3599 83
Ubicar twas para fomar planillas en la tabla 1044 B4
En firas forrar plantilla 8,66 85
Esperar secado de pegante 507 2
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DIAGRAMA DE PROCE SO DE FLUJO FABRICACION DE CALZADO MEJORADO

Calzado Para Dama

PRODUCTO EMPRESA RASS| & BAGS

DIAGRAMA COMIE NZA: seccidn Bodega Materia Prima MARROQUINERIA

DIAGRAMA TERMINA: SeccidnBodegade Producto Terminade  METODO Mejorado

FECHA: EMERO/ 2007 ELABORADO: Mario QOrtiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. (m) | Tiem.{s) O |=:> I:I D v

Forrar planiilla 3410 86

Pegar planilla a b hooma 1,00 87

Aflar cuchilla 182 i)

Recmtar plantilia sohranie b4 .90 i)

Algtar capelladas 209 W

Recortar punias de formo de capelada 26 31 91

|Engnudar cape Bada 11990 92

Engnudar plantilla 1837 13

Montar capellada 29128 M

Buscar mokles de contrafueries 10 1529 7

Cortar conlrafveries 279 95

Contar mnirafveries 2 %

Deshastar contrafuentes [ 1] 97

Recriar onllos de form alon 20 b4 98

Ordenar y rey 5ar alones 385 b )

Hecmtar onBos de firas para forar plantilla 24 57 100

| Engrudar talin y colocar conlrdfuerds 9024 101

|Engrudar plantilla 1224 102

Montar takin 226 27 103

Retirar tadw elas de la punia y emparejar 140,07 14

| Engrudar punia 16,10 105

Remonka punka 09,04 106

Retwar tachw elas 2875 107

Aflar cuchills 125) 108

Rodiar calzado 35,68 104

Ondenar, mansr y separas tacones por tallas 725 110

Limar vena de tacin 834 111

Ordenar tacones y quardar en bolsa 330 112

Llev ar tacones a magquna iermmadora 3.75 113

Lmar panta de tacin 836 114

Guardar en bolsa 140 115

Deshagiar pania de tacin 580 116

Engnudar tacin 1418 117

Aldtar formo de tacin 263 118

Engnudar fomo de tacin 1137 119

Esperar secado de pegante 24 3

Forrar tacin y sacar amugas 106 05 120

Recotar formo so branke 11961 121

Guandar en bolsa 240 122

Altar tacones v ordenar por talls rar 13

Marcar quias para p egars tacin 1217 124
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO FABRICACION DE CALZADO MEJORADO

Calzado Para Dama

PRODUCTO EMPRESA RASS| & BAGS

DIAGRAMA COMIENZA: Seccidn Bodega Materia Prima MARROQUINERIA

DIAGRAMA TERMINA: SeccisnBodengade Producto Terminade  METODO Mejorado

FECHA: ENERO/ 2007 ELABORADO: Mario QOrtiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist. (m) |Tiem.(s) O —p |:| D

Marcar guias para pegar suelas 52 21 125

Liev ar suelas a magquna seladora 1 150 i

Austr maquma seladora 3,00 4

Sellar suela 18.02 126

Aflar rehirad orfsacabocad os) 130 127

Sacar bocade a punta de ka svela 20,26 128

Colocar punta metalica 3788 129

Cardar cories 30,23 130

Llev ar suelas a magquna termmadora 15 1,80 9

Raspar suela 44 86 131

Volver a puesio de trabago 15 180 10

Engnudar base de tacin 242 132

Engnudar corle y plandilia 76,25 133

Engnudar suela 6321 134

Pegar tacin 33,90 135

Activar peganie de sucla 6237 136 5

Pegar suela 234 137

Aflar cochilla 325 138

Bajaw cafias 75 b4 139

Buscar tapasdetacin 1,71 140

Pegar tap a al tacdn 17,05 141

Relwar asmes 3r14 142

Relwar homna 1210 143

Buscar taladm 6 00 144

Alstar tormi s 160 145

Clavetear tormillos 83 146

Liev ar taladio y Waer linka 778 147

Pintar cafas 6290 148

Esperar secado de inka 4 h

Omganizar puesto de trabajo 569 149

Recortar fomo sobwante 4979 150

Quemar hilo solwante 19 95 151

Guemar hilo solwante de planiilia 9,70 152

Liev ar plantillas a maquina selladora 1 0,80 1

Sellar planiilla 1593 153

Volver a puedio de trabage 080 1M

Ordenar planiilias portalls 343 155

Fngrdar zapain para peqanr plantilla 2603 156

Engnudar plantilla 2,719 157

Alstar procuevas 359 158

iniroduc planiilla al za pain 6948 159
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DIAGRAMA DE PROCE S0 DE FLUJO FABRICACION DE CALZADO MEJORADO

PRODUCT(O Calzado Para Dama RASS| 2 BAGS
DIAGRAMA COMIENZA: Seccidn Bodega Materia Prima SR MARROQUINERIA
DIAGRAMA TERMINA: Seccidn Bodega de Producto Terminade  METODO Ve jo ra do
FECHA: ENERO/ 2007 ELABORADO: Mario Ortiz M.
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL Dist (m) |Tiem.(s) O |:| D v
Afilr cuhilla 255 160
Recwiar onlib de coellos de planhila 91,63 161
Limp &@r con varsol 170,39 162
Fintar bordes con tnia y cermar cMrea 132,04 163
Cepdiar Z apatila 14,63 164
Doblar caga 15440 165
Revisiin final del calzado 700 E |
Empacar en caja 1692 166 |
RE SUMEN

EVENTO Numerd Tiempo (s) |Distancia(mts

Operacion 166 409178

Traslado iz 51,08 305

Inspeccion 3 29,37
Demora B 146,60
Almacenamiento 0 0
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Anexo H. Diagrama mano izquierda- mano derecha para corte

DIAGRAMA MANC IZQUIERDA MANOC DERECHA

OPERACION: CORTE CUERQ Y FORRDS
METODO: Actuat _X_
OPERARIC: RAMIRO QUINTERD
PRODUCTO: BOLSC PARA DAMA
OPERACION: Corte Manual de Cuero

Fropuedao __

EMPRESA: RASSI& BAGS

FECHA: JUNID 23/2006

LUGAR: AREA DE CORTE

ELABORADO POR: MARIO ORTIZ MARTINEZ

RE SUMEN DE ACTIVIDADE S

ACTIVIDAD SIMBOLO ML MD.
OFERACION O 7 B
TRAN SPORT E — 5 5
ESPERAS D 2 3
SOSTENER AV 0 0

ACTIVIDADE S MANO 1ZQ. SIMBOLO | SIMBOLO ACTIVIDADES MANO DER.

Exiendery ala cuern sohee [a mesa O O Exiendery aljar cuer sohre la mesa

Esperar D = Se dirige a tamar ka cochila para e ditada

Esperar D O [Tomar la cudhilla para ser allada

Se deige ala §aparm allar — > Liev ar §ja para ser allada

'Se apoy a solwe b §a para darfimera O O ATRar, m'j_em'_' UM ST ey Comy e e (e

derdha a 2 qeenta

‘Se dege atonar d molde — > Se diwige 32 cuero para efechur el coie

[Tomar & molde O D Esperar

[Transp e o malde a coao — D |Espemr

Cuadrar d mokie solwe @ CUER O D Esperar

sosiener el molde solwe el e O O Codar Cuern

ITomar ka pheza sin sollar 1a cuchila O O Levantar Molde

Transportar o molde 2 una nueva ulicadin — —y> |Trandadarlapieza adada awn lado dela

[Apoyar el molde en mna Meva ubicaciin O O |Dei-.rla pieza corlada en mesa ancliar
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Anexo |. Diagrama mano izquierda- mano derecha mejorado para corte

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

OPERACION: CORTE CUERC ¥ FORROS
METODO: Actusl: Propuesto X
OPERARID: RAMIRO QUINTERD
PRODUCTO: BOLSO PARA DAMA

OPERACION: Corte Manusl de Cuere

EMPRESA:

RASSIl & BAGS

FECHA: ENERC/ZI07
LUGAR: AREA DE CORTE
ELABORADC POR: MARID ORTIEZ MARTINEZ

RESUMEN DE ACTIVIDADES

ACTIVIDND SIMBOLO M. Mo
CPERACION (o) 7 g
TRANSPORTE — 5 3
ESPERAS D i 3
305TENER v 0 0

ACTIVIDADES MANC 1ZG. SIMBOLC | SIMBOLO ACTIVIDADES MANDO DER.

|Ederder y aljar cuemn sobre ks mesa

|Exderder y aljas cusm sobve b mesa

Do dinge ala Ba para alllar

Se dirige a omar ks cuchilla para ser alilads

|levar Ba hacih cchilla pam ailllar

Tomar la cuchilla para ser alllans

‘Ge apoya sobme la §a para dar Emeza

|Alar. hacerdo movimienibs analireos de
derecha a s

‘Ga dirige & lomar el molde

G dirige & auero para dfediuar elcode

Tomar < molde

 dra
Tramporiar e made a cuem |F_'ap-E|u'
Cuadrar el molde s olre el cuen IF_'ipenr
s5 lener el malde s.obre el aero Corar Cuero
Tomar I pieza sin sollar ba cuchilla |Levaniar hinkde

Trarsporiar el mdde a una ruera ubes Gon

Trars ladar ks pieza coisds & un bdode la
mesa

| Apoyar o molde en una rueva ubEaEon

oljlclo|lellelllo
oll|lolcvoo|jlop|lio

Dejar ba pieza colads en mesa aucliar
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Anexo J. Diagrama de recorrido
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Anexo K. Diagrama de recorrido mejorado
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Anexo L. Kardex
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Anexo M. Hoja de observaciones
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Anexo N. Tabla de evaluacion de eficiencia

Evaluacidn de Eficiéncia
Habindad Esfuerso
Raa Bajo
Nao adaptado al trabajo, comets errores y sus Mo tiene interese en el trabajo y no hace los
movimientos sun inpresisas, metodos de manera comrecta.
Regular Regular
Razoavelmente adaptado al trabajo. comete pocos Tiene poco interese en e trabajo y no hace los
BITOEs ¥ 5Us mavimigntos son un poco inpresisos, metodos de manera correcta.
Normal Normal

Trabaja con exatidion satisfactoria y sus
movimientos son constantes.

Trabaja con interese satisfactorio y hace los
metados de manera buena,

Buena Bueno
. . Trabaja razoavelmente concentrado y hace los
Meovimienlos buenos y raras exitaciones todos sin perder fiempo,

Execente Execenta |

P . . Trabaja concentrado y hace los metodos de manera
Precision en el movimientos y ningun efror. Y
Stipaciol Superior

Movimientos siempre iguales y mecanicos Trabaja en un ritmo demasiado y hace los metodos
comparados cot de una magquina. perfectos,

Tabla de Westinhouse
HABILIDAD
Superior | Excelente Buena MNormal | Regular Baja

Al | A2 | BT | B2

C1 | C2 E1 | E2 | Fi F2

+15% | #13% | +11% | +08%

Superior | A1 | +13% | 128% | 12e% | 12e% [ 2

119% | 116% 1M¥% 108% | 10X | 7% [2E

A2 | 1% | 127% | 125% | 123% | 120%

118% | 115% 2% 107% | 1W2% | 6% | 80%

Excelente] B1 | +10% | 125% | 120% | 121% | 118%

18% | 113% 0% 105% | 100% | 0a% | 8%

B2 | +o8% | 123% | 120% | 1i9% | 6%

114% | 111% 108% 0% | 98% | 8% | 8%

Buena | C1 | +05% | 120% | 118% | 116% | 113%

111% | 10E% 105% 00% | 95% | Ao% | BI%

C2 [ oz [117% | 115% | 113% | 100%

108% | 105% 102% % | o2% | 86% | BO%W

Noymal D [T EED B R

108% | 103% 100% 5% 0% | a4% A%

Regular | E1 % | 1% | 109% | 107% | oen

107% | 9% 6% % | BE%R - Té%

E2 | O0% | 107% | 105% | 103% | 100%

oNTZImMS MWLM

Bajo F1 | 1% | s | 101% | s3% | oe%

M% | 9% bt 3% | % | 2% | 65%

F2 | 1% | 9% | % | o% | o1%

B5% | A6% L5 TE% 3% | 67% B1%
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Suplementos

1. Suplemento por necesidades fisioldgicas

Anexo O. Tabla de suplementos

Condiciones de confortabilidad A & orada o ?‘[ Al
Hombres Mujeres
Sitios confortables (poco ruido. temperatura buena, gran seguridad, etc) 3.0% 5,0%
Sitios medio confortables {medio ruicos, temperatura suporfable, media 45% 70%
Sitics no confortables {mucho_s ruldusl, temperatura demasiada baja o alta, 12.0% 20.0%
baja sequridad, efc.)
2. Suplemento por fatiga
Jh en la jornada en el dia
Ningin [ Bajo | Médio | Ao | Elevado
Fafiga por el esfuarzo fisico 0.0% 1.5% 3.0% 4.5% 6,0%
Fatiga por el actividad mental D0% | 15% | 30% | 45% | 6.0%
Fafiga por el riesgo de accident 00% | 05% 1,0% 1,5% 2,0%
Fafiga por la monotonia 00% | 15% | 30% | 45% | 60%
Fatiga por ef ambiente 00% | 10% | 28% | 35% | 50%
Fatiga por fa duracicn de jomada 0.0% 1,0% 2.5% 3.5% 50%
3. Suplemento por lubricacion y mantenimiento
. o % en la jornada en ef dia
Lubricacion y Mantenimiento B Wedo Hovado
Manuales com herramientas 05% 1,0% 1,5%
Maguinaria 1,5% 3.0% 4.0%
4. Suplemento por imprevistos
[ Todas Operaciones | 1% |
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Anexo P. Resultados del estudio de tiempos

TIEMPO ESTANDAR POR PROCESO

RASSI &
REFERENCIA 20:48 EMPRESA BAGS
PRODUCTO Bolso dama ANALISTA Mario Ortiz
ESTILO Informal Casual PROCESO Corte
OPERACION ELEMENTO T.B E.E. T.N S T.S
Seleccionar moldes seleccién de moldes 9,88 1 9,88 | 0,1 | 10,86
afilar cuchilla 1,98 1 198 |01 | 2,18
ubicar molde frente y espaldar(2
Cortar Frentey | por bolso) 11,99 105 | 1259 | 0,1 | 13,84
espaldar corte de pieza frente y espaldar
en cuero 32,78 105 | 3441 | 0,1 | 37,86
retirar piezas 0,48 1,05 0,50 | 0,1 | 0,55
poner molde de falso sobre la
Cortar Fal piel (2 por par) 17,26 1,05 | 18,12 | 0,1 | 19,94
ortar aisos cortar falsos 53,30 1,05 | 55,97 | 0,1 | 61,56
retirar piezas 0,51 1,05 0,54 | 0,1 ] 0,59
poner molde de pasador sobre la
piel 1,51 1,05 159 [ 01| 1,75
Cortar Pasador | corte de pasador(1 por bolso) 5,35 1,05 562 | 0,1 ]| 6,18
ordenar pasadores
15,00 1,05 | 1575 | 0,1 | 17,33
Cortar Adornos del poner molde de adorno en la piel 2,17 1,05 227 01| 250
Frente cortar adornos del frente 3,99 1,05 4,19 0,1 ] 461
retirar piezas 0,58 1,05 061 | 0,1 | 0,67
poner molde de asiento sobre la
c Asi piel 1,77 1,05 1,86 | 01| 2,04
ort%r | siento cortar asiento de bolso(1 por
0Iso bolso) 885 | 1,05 | 929 | 0,1 | 10,22
retirar piezas 0,27 1,05 0,28 | 0,1 | 0,31
poner molde de forro de manija
sobre la mesa 2,38 1,05 2,50 01| 2,75
Cortar Forros de =
Manija cortar forro de manija(2 por
bolso) 29,86 1,05 | 31,36 | 0,1 | 34,49
retirar piezas 0,51 1,05 054 |01 ] 059
poner molde de espuma frente y
Cortar E espaldar 6,40 1,05 6,72 | 0,1 | 7,39
Fr %rt ar Espur:1da , corte de espuma frente y
ente y Espaldar | espaldar 15,71 | 1,05 | 16,50 | 0,1 | 18,15
retirar pieza 0,53 1,05 056 | 0,1 | 0,62
Cortar Forro poner molde de forro interno-
Interno, Frente y |frente y espalda 0,41 105 | 043 |01 | 047
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TIEMPO ESTANDAR POR PROCESO

RASSI &
REFERENCIA 20:48 EMPRESA BAGS
PRODUCTO Bolso dama ANALISTA Mario Ortiz
ESTILO Informal Casual PROCESO Corte
OPERACION ELEMENTO T.B E.E. T.N S T.S
Espaldar cortar forro interno frente y
espalda( 2 por bolso) 4,33 1,05 455 | 0,1 | 5,00
retirar piezas 0,29 1,05 0,31 | 0,1 | 0,34
poner molde forro falso en la
mesa 0,40 1,05 0,42 0,1 | 0,46
Cortar Forro Falso corte de forro falso (2 por bolso) 3,83 1,05 402 | 0,1 | 442
retirar pieza 0,33 1,05 03 |01] 0,38
poner molde de bolsillo interno 0,42 1,05 044 | 01| 048
Cortar Bolsillo corte de bolsillo interno (1 por
Interno Bolso bolso) 16,97 105 | 17,82 | 0,1 | 19,60
retirar pieza 2,33 1,05 245 | 0,1 | 2,69
poner molde de portacelular en
la mesa 0,84 1,05 0,88 | 0,1 | 0,97
ggz:;glzg? corte de portacelular(1 por
bolso) 13,34 1,05 | 1401 | 0,1 | 1541
retirar pieza 2,17 1,05 2,28 0,1 | 251
poner molde de asiento de bolso
. en odena 3,66 1,05 384 | 0,1 ] 423
%c:)rlt:(: legljtgndae corte de asiento del bolso en
odena 4,40 1,05 462 | 0,1 | 5,08
retirar pieza 2,43 1,05 2,55 0,1 | 2,81
Refilar Adornos | afilar cuchilla 1,01 1,05 106 |01 | 117
Bolso refilar adorno de bolso 45,20 1,05 | 47,45 | 0,1 | 52,20
. poner molde de boquillas 3,45 1,05 362 |01 ] 398
Cortar Boquillas .
Bolso en Cuero  |corte de boquillas(1 por bolso) 5,78 1,05 6,07 | 0,1 | 6,68
retirar piezas 2,01 1,05 211 | 0,1 | 2,32
Inspeccionde | o isicar piezas 518 | 1,05 | 544 |01 | 5098
piezas
TOTAL= 6,57 minutos 394,17
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TIEMPO ESTANDAR POR PROCESO

REFERENCIA 20:48 EMPRESA RASSI & BAGS
PRODUCTO Bolso dama ANALISTA Mario Ortiz
ESTILO Informal Casual PROCESO Desbaste
OPERACION ELEMENTO T.B E.E. T.N S T.S
Alist,am!ento alistar maquina para proceso de 375 1,05 304| 01| 433
Maquina desbaste
abrir costura a pieza (frente y
espaldar) 6,34| 1,05 6,66| 0,2 7,99
Desbastar | jespaste de falsos 20,95| 1,05| 22,00| 0,2 26,40
P'giaesr:e desbaste de forro de manija 17,43|] 1,05| 17,98| 0,2]| 21,58
desbastar adornos del frente 29,27 1,05| 30,73| 0,2]| 36,87
abrir costura a la base del bolso 297| 1,05 3,11| 0,2 3,74
A','\jt,""m'.emo alistar maquina para doblado 10,00 1,05| 10,50| 01| 11,55
aquina
Tumbado de [ordenar piezas 30,00 1,05| 31,50| 0,1| 34,65
Falsos realizar tumbado a falsos 18,46| 1,05| 19,38| 0,2| 23,26
AIist:';lmi_ento alistar maquina para desbaste a lo 16,64| 1.05| 17.47| 01| 1922
Maquina ancho del cuero
desbaste a lo ancho de frente y
Tumbado de | €spaldar 9,38| 1,05 9.85| 0,2| 11,82
Piezas de tumbado de frente y espaldar 1291| 1,05| 13,55| 0,2| 16,26
Cuero tumbado de base del bolso 410| 1,05 431| 02| 517
ordenar y amarrar piezas 60,00 1,05| 63,00 0,1] 69,30
Inspe_cmén de verificar piezas 4,96| 1,05 5,21| 0,1 5,73
piezas
TOTAL= 4,97 minutos 297,87
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TIEMPO ESTANDAR POR PROCESO

REFERENCIA 20:48 EMPRESA RASSI & BAGS
PRODUCTO Bolso dama ANALISTA Mario Ortiz
ESTILO Informal Casual PROCESO Prearmado
OPERACION ELEMENTO T.B E.E. T.N S T.S
pegar adornos cuero con cuero 5,60 1,05 588| 0,1 6,47
ordenar piezas de cuero para
prearmarlas 5,00] 1,05 525| 0,1 5,78
Prearmar  I'engrudar con pegante amarillo las
Piezas de | hiezas 8,55| 1,05 8,98| 01 9,88
cuero secado de adornos 93,70 1,05| 9839 01| 108,22
cortar cremalleras para bolso 501] 1,05 526| 0,1 5,79
asentar adornos con rodillo manual 2,16| 1,05 2,27| 0,1 2,50
Inspeccionde || o isicar piezas 6,02| 1,05| 632| 01| 6,95
piezas
tras!ado de Llevar Piezas a Pintura 3,95| 1,05 4,15| 0,1 4,56
Piezas
Pintar Orillos de | pintar orillos adornos(48 unidades) 137,29| 1,05| 144,16| 0,1| 158,57
Adornos secado de orillos de adornos 593,10 1| 593,10 0| 593,10
Inspeccionde || isicar piezas 494| 105| 519| 01| 571
piezas
TOTAL= 25,74 minutos 1544,80
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TIEMPO ESTANDAR POR PROCESO

REFERENCIA 20:48 EMPRESA  RASSI & BAGS
PRODUCTO Bolso dama ANALISTA  Mario Ortiz
ESTILO Informal Casual PROCESO  Guarnicion
OPERACION ELEMENTO T.B E.E. T.N S T.S
engrudar forros boquillas(1 por
bolso) 586| 1,05 6,16| 0,1 6,77
pegar boquillas forro espaldar 8,87| 1,05 9,31| 0,1 10,24
engrudar boquilla con forro 750 1,05 7,88| 0,1 8,67
adherir pegante a celular 13,36 1,05 14,03| 0,1 15,43
Armado de adherir pegante a odena de celular 12,36 1,05 12,98| 0,1 14,28
Piezas de pegar odena de celular a forro 16,21| 1,05| 17,02| 0,1 18,73
Cuero con adherir pegante a forro para doblar
forros celular 7,57 1,05 795| 0,1 8,75
corte de boquilla para doblar 16,52 1,05 17,35| 0,1 19,08
doblado de boquilla 31,00 1,05 32,55| 0,1 35,81
adherir pegante a armado del bolso
para colocar el cierre
9,59| 1,05 10,07| 0,1 11,08
adherir pegante a cremallera 9,26 0,9 8,33| 0,1 9,16
doblar portacelular 17,02 0,9 1531| 0,1 16,84
colocar esnaider a cremallera 14,68 0,9 13,21 0,1 14,53
colocar cremallera 19,92 0,9 17,93| 0,1 19,72
adherir pegante a seda de bolsillo 9,57 0,9 8,62| 0,1 9,48
engrudar cremallera para colocar
Colocar forro de bolsillo 8,24 0,9 7,42| 0,1 8,16
Cremallera a |montar o colocar el forro 13,35 0,9 12,01| 0,1 13,22
Bolso quitar puntas a lado de celulares 3,93 0,9 354| 0,1 3,89
colocar forro a complemento de 21,78 0,9 19,60| 0,1 21,56
sacar de la parte del frente el centro
de la seda 7,12 0,9 6,41| 0,1 7,05
adherir pegante a forro del frente
para portacelular 13,97 0,9 12,57 0,1 13,83
adherir pegante a portacelular para
armar 7,11 0,9 6,40| 0,1 7,04
Armar Bolso y | cortar marquillas 749 09 6,74| 0,1 7,42
Colocado de | 5gherir pegante a marquillas 6,41 0,9 577| 0,1 6,35
Marquillas colocar portacelular a forro del frente 32,11 0,9 28,90| 0,1 31,79
doblar marquillas 8,28 0,9 7,45| 0,1 8,19
adherir pegante a marquilla total
para pegar 8,00 0,9 7,20 0,1 7,92
pegar marquilla a forro del frente 8,53 0,9 767 0,1 8,44
sacar pares para costura del frente y
espaldar 8,83 0,9 795| 0,1 8,74
marcar para poner adornos de
complemento falso 25,69 0,9 23,12 0,1 25,44

224




TIEMPO ESTANDAR POR PROCESO

REFERENCIA 20:48 EMPRESA  RASSI & BAGS
PRODUCTO Bolso dama ANALISTA  Mario Ortiz
ESTILO Informal Casual PROCESO  Guarnicion
OPERACION ELEMENTO T.B E.E. T.N S T.S
adherir pegante para doblar
complemento falso 33,45 0,9 30,11| 0,1 33,12
doblar complemento falso (martilleo) 47,64 0,9 42,87| 0,1 47,16
poner y ordenar adornos en la mesa 1,26 0,9 1,13] 0,1 1,25
adherir pegante a adornos 2,27 0,9 2,05| 0,1 2,25
adherir pegante a complemento
falsos para adornos 15,72 0,9 14,15| 0,1 15,57
pegar adornos en complemento
falso 126,08 0,9| 11347| 0,1 124,82
traslado de 1) |0\ or piezas a Costura 374| 105 393| 01 4,32
Piezas
coser complemento falso 10,09 11 11,09| 0,2 13,31
unir costura de cuerpos 17,86 1,1 19,64| 0,2 23,57
hacer costura de portacelular 19,86 11 21,85| 0,2 26,22
Forrar Piezas | hacer costura de bolsillo interno 5,90 1,1 6,49| 0,2 7,79
hacer costura lateral del cierre 9,39 11 10,32 0,2 12,39
hacer costura del bolsillo 8,89 1,1 9,78| 0,2 11,73
coser adornos del falso 69,50 11 76,45| 0,2 91,74
tras!ado de Llevar Piezas a Armado 3,82 1,05 4,01| 0,1 4,41
Piezas
perforar adornos para colocar
herraje 20,47 0,9 18,42| 0,1 20,26
marcar puntos para adornos herraje 39,51 0,9 3555| 0,1 39,11
poner herraje grande a adorno 47,41 0,9 42,67| 0,1 46,94
poner herraje pequefio a adorno 41,66 0,9 37,50| 0,1 41,25
matrtillar herraje pequefio para fijarlo 17,40 0,9 1566| 0,1 17,22
adherir pegante para abrir costura
Colocar (frente y espaldar) 9,96 0,9 8,97| 0,1 9,86
Herrajes a  [5dnerir pegante a lado posterior
armado BolIso | frente y espaldar 642 09| 578] 01 6,36
colocar frente y espaldar por lado
posterior 7,50 0,9 6,75| 0,1 7,43
adherir pegante a complemento
forro 14,57 0,9 13,11]| 0,1 14,43
abrir costura frente y espaldar y
martillar 90,43 0,9 81,39| 0,1 89,53
doblar complemento del forro 28,05 0,9 25,24 0,1 27,77
traslado de 1) |0\ or piezas a Costura 382| 1,05| 401 01 4,41
Piezas
Costurade | hacer costura de complemento forro 10,82 11 11,90| 0,2 14,28
Piezas de
hacer costura de complemento falso 13,84 1,1 15,23 0,2 18,27
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TIEMPO ESTANDAR POR PROCESO

REFERENCIA 20:48 EMPRESA  RASSI & BAGS
PRODUCTO Bolso dama ANALISTA Mario Ortiz
ESTILO Informal Casual PROCESO  Guarnicion
OPERACION ELEMENTO T.B E.E. T.N S T.S
Cuero con con la base
Forro hacer costura de frente y espaldar 16,56 1,1 18,22 | 0,2 21,86
traslado de
Piezas Llevar Piezas a Armado 3,95 1,05 4,15| 0,1 4,56
adherir pegante a marquillas 6,53 0,9 588| 0,1 6,46
marcar frente para colocar
marquillas 5,82 0,9 524| 0,1 5,77
adherir pegante a frentes para
colocar marquilla 5,24 0,9 4,71 0,1 5,18
Ensamblar | colocar marquillas 12,19 0,9 10,97 0,1 12,07
piezas de adherir pegante para abrir costura a
Cuero Forros y | falsos 14,79 0,9 13,31| 0,1 14,64
Herrajes ordenar piezas para adherir pegante 6,88 0,9 6,19| 0,1 6,81
voltear falsos para adherir pegante 7,50 0,9 6,75| 0,1 7,43
abrir costura falsos 35,02 0,9 3151| 0,1 34,66
colocar forro a portacelular 34,16 0,9 30,75| 0,1 33,82
colocar forro cremallera interna a
espaldar 19,98 0,9 17,98| 0,1 19,78
traslado de |} |05 piezas a Costura 3,80| 1,05 399| 01 4,39
Piezas
) hacer costura seda frente y espaldar 11,07 11 12,17] 0,2 14,61
gg?ﬂf:; hacer costura de marquilla 19,17] 11| 21,09] 0,2 25,31
Ensamble arreglar maquina_ hilo 10,00 11 11,00| 0,2 13,20
sobrepasar costura (falsos) 18,34 1,1 20,17| 0,2 24,21
traslado de | o ar piezas a Armado 375| 105 394| 01 4,33
Piezas
marcar cuerpos frente y espaldar y
Colocar pasar costura 40,04 0,9 36,03| 0,1 39,64
Broches al hacer corte para colocar broche
Ensamble frente y espaldar 27,21 0,9 24,49| 0,1 26,93
colocar broche a frente 30,58 0,9 27,52 0,1 30,27
Colocar colocar broche a espaldar 26,24 0,9 23,62 0,1 25,98
Broches al | cortar cauchos para frente y
Ensamble | espaldar 326| 09 2,93| 0,1 3,22
adherir pegante a caucho 6,03 0,9 543| 0,1 5,97
adherir pegante a frente y espaldar
para unir caucho 18,22 0,9 16,40| 0,1 18,04
pegar caucho a frente y espaldar 38,48 0,9 34,63| 0,1 38,10
adherir pegante para pliegues
(frente y espaldar) 16,94 0,9 1525| 0,1 16,77
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TIEMPO ESTANDAR POR PROCESO

REFERENCIA 20:48 EMPRESA  RASSI & BAGS
PRODUCTO Bolso dama ANALISTA  Mario Ortiz
ESTILO Informal Casual PROCESO  Guarnicion
OPERACION ELEMENTO T.B E.E. T.N S T.S
voltear frente y espaldar y adherir
pegante 19,10 0,9 17,19| 0,1 18,91
hacer pliegues frente y espaldar a
bolso 37,98 0,9 34,18| 0,1 37,60
traslado de ) |0\ or piezas a Costura 356| 1,05 3,74| 01 4,11
Piezas
cerrar bolso (ensamble de piezas) 136,49 1,1| 150,14] 0,2 180,17
hacer costura para encauchar 61,93 11 68,12| 0,2 81,74
Cerrar Bolso | voltear forro del bolso 2,50 1,1 2,75| 0,2 3,30
arreglar maquina de costura 5,00 11 550| 0,2 6,60
unir las manijas 14,87 1,1 16,36| 0,2 19,63
traslado de 1) |0\or piezas a Armado 374 105| 393 01 4,32
Piezas
perforar marquillas para colocar
Colocar adornos 30,20 0,9 27,18| 0,1 29,90
Taches a Bolso | colocar taches 47,57 0,9 4281| 0,1 47,09
asegurar taches (martilleo) 47,62 0,9 42,86| 0,1 47,14
voltear bolso para colocar base 29,62 0,9 26,66| 0,1 29,33
adherir pegante amarillo a base del
Coéocar Basf Y| bolso 3426| 09| 3083| 01 33,91
Sgggg a engrudar base cuadrada en odena 12,44 0,9 11,19| 0,1 12,31
colocar (odena-base) al bolso 36,25 0,9 32,63| 0,1 35,89
colocar espuma al cuerpo del bolso 58,75 0,9 52,88| 0,1 58,16
voltear bolso y colocar espuma 52,21 0,9 46,99| 0,1 51,69
voltear y poner el bolso al derecho 56,49 0,9 50,84| 0,1 55,92
recortar borde de manija(2 por
bolso) 14,21 0,9 12,79 0,1 14,07
. adherir pegante a complemento del
Armar Manijas |y 156 nara doblar 26,72| 09| 2405| 01| 2646
doblar bordes complemento de
manija 53,56 0,9 48,21 0,1 53,03
adherir pegante para armar manijas | 134,20 0,9| 120,78| 0,1 132,85
armar manijas (pegar y martillar) 216,58 0,9| 194,92| 0,1 214,41
tras!ado de Llevar Piezas a Costura 4,01| 1,05 4,21| 0,1 4,63
Piezas
Coser Manijas y | hacer costura de manijas 39,12 1,1 43,03| 0,2 51,63
Base del Bolso | hacer costura a la base del bolso 21,51 11| 23,66| 0,2 28,39
Inspeccion de || o isicar piezas 7,78| 105 817| 01 8,99
piezas
TOTAL= 48, 84 minutos 2930,54
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TIEMPO ESTANDAR POR PROCESO

RASSI &
REFERENCIA 20:48 EMPRESA BAGS
PRODUCTO Bolso dama ANALISTA Mario Ortiz
ESTILO Informal Casual PROCESO Terminado
OPERACION ELEMENTO T.B E.E. T.N S T.S
limpiar bolsos 971,43 0,95| 922,86| 0,1/1015,14
guemar hebras del bolso 185,42| 0,95| 176,14| 0,1| 193,76
. pintar los bordes del bolso 242,03| 0,95| 229,93| 0,1| 252,92
Terminar Bolso
poner papel al bolso 41,45| 0,95 39,381 0,1] 43,31
limpiar con varsol 13,12| 0,95 12,46| 0,1 13,71
colocar la etiqueta 20,00| 0,95 19,00| 0,1 20,90
Inspeccion de Bolso | Verificar Bolso 7,73 1,05 8,12| 0,1 8,93
Empacar Bolso empacar el bolso 10,00| 0,95 9,50/ 0,1 10,45
TOTAL= 25,98 minutos 1559,12
TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION
REFERENCIA A-036 EMPRESA RASSI & BAGS
Mario
PRODUCTO  Calzado Dama ANALISTA Ortiz
ESTILO Semicerrado Sueco PROCESO Corte
OPERACION ELEMENTO TB |[EE.|] TN | S| T.S
Afilar cuchilla 0,57]1,05| 060|1,1] 1,26
Cortar Ubicar material sobre la mesa(Cabrito) 7,66/1,05| 8,04(1,1]|16,89
Capellada Ubicar molde capellada 23,69(1,05[24,87|1,1|52,24
Cortar capellada 11,23(1,05(11,79|1,1 (24,76
Marcar lineas, puntos y retirar pieza 1,32|105] 1,39(11| 291
Ubicar molde tal6n 7,15|1,05| 7,51|1,1|15,77
Cortar Talon | Cortar talén 19,46|1,05|20,43|1,1 (42,91
Marcar lineas, puntos y retirar pieza 11,08(1,05]|11,63|1,1|24,43
Ubicar molde cuello de plantilla 6,89 09| 6,20|0,1] 6,82
Cortar cuello :
de plantilla Cortar cuello de plantilla 13,57] 0,9]12,21/0,1]13,43
retirar pieza 541| 09| 487|0,1| 536
Ubicar material sobre la mesa(Garbo negro) 7,05| 09| 635|0,1| 6,98
Afilar cuchilla 1,88| 09| 169/0,1| 1,86
Cortar Forro - - :
de Plantilla | .Ubicar molde tiras para forrar plantilla 165| 09| 149/0,1| 1,63
Cortar tiras forro de plantilla 16,54| 0,9]/14,89/0,1|16,37
Retirar pieza 512| 09| 4,61|0,1]| 5,07
Cortar Correa | Ubicar molde correa de talén 6,58| 09| 592|0,1] 6,51
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TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION

REFERENCIA A-036 EMPRESA RASSI & BAGS
Mario
PRODUCTO  Calzado Dama ANALISTA Ortiz
ESTILO Semicerrado Sueco PROCESO Corte
OPERACION ELEMENTO TB |[EE.] TN | S| T.S
Talon Cortar correa de talén y marcar punto 15,80| 0,9]14,22|0,1|15,64
Retirar pieza 6,03| 0,9| 543|0,1| 5,97
Buscar molde forro de tacon 255| 09| 2,30|0,1| 2,52
Cortar Forro Afilar cuchilla 1,33| 09| 1,20|0,2| 1,32
de Tacén Ubicar molde forro de tacén 1,37 0,9| 1,23|0,1| 1,36
Cortar forro de tacon 17,42| 0,9]15,68|0,1|17,25
Retirar pieza 572| 09| 515|0,1| 5,66
Ubicar molde correa de capellada 12,03] 0,9]10,83/0,1|11,91
Cortar Correa
de Capellada Co.rtar c_orreade capellada y marcar punto 25,76| 0,9]23,18|0,1]25,50
retirar pieza 11,78| 0,9]/10,60|0,1|11,66
Buscar badana para forros 3,68 09| 3,31|0,1| 3,64
Cortar Forro Ub?car badana sobre la mesa 152 09| 137/0,1] 1,50
de Capellada Ubicar molde capellada 6,22| 09| 560|0,1]| 6,16
Cortar forro capellada 18,70] 0,9]16,83|0,1|18,51
retirar pieza 7,03| 09| 6,33|0,1| 6,96
Cortar Forro Ubicar molde forro plantilla 768| 09| 691|0,1] 7,60
Plantilla Cortar forro plantilla 22,78| 0,9]/20,50|0,1]22,55
retirar pieza 5 72| 09| 515|0,1| 5,66
Cortar Forro Ubicar molde talén 552 09| 497|0,1| 5,46
Talén Cortar forro talén 14,49| 0,9]113,04|0,1|14,35
retirar pieza 577/ 09| 519|0,1| 571
Cortar forro Ubicar molde correa dfa talén 6,33| 0,9| 570|0,1]| 6,27
correa talén Cortar forro correa talén 7,72 09| 695|0,1| 7,64
retirar pieza 6,17| 0,9| 555/0,1| 6,11
Inspeccién de | Contar, ordenar y amarrar piezas 58,73| 0,9(52,86|0,1|58,14
Piezas Verificar Piezas 764| 09| 6,88|01| 7,56
TOTAL= 8,79 minutos 527,84
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TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION

REFERENCIA A-036 EMPRESA RASSI & BAGS

PRODUCTO Calzado Dama ANALISTA Mario Ortiz

ESTILO Semicerrado Sueco PROCESO Desbaste

OPERACION ELEMENTO T.B | E.E. T.N S T.S
Preparar Sacar piezas de la bolsa y separarlas 6,25 | 0,8 5,83 0,2 | 6,02
desbaste | Ajustar maquina 181 | 08| 154 | 02 | 1,92

Armar Desbastar capellada 11,89 | 0,8 | 11,02 | 0,2 |14,75
capelladas | Amarrar capelladas 0,39 | 08| 034 | 0,2 | 0,60
Desbastar | Desbastar talon 10,19 | 0,8 8,15 0,2 | 9,78

Talones Amarrar talones 0,86 | 0,8 0,69 0,2 | 0,83
Desbastar | Desbastar correa de capellada 19,13 | 0,8 | 15,30 | 0,2 |18,36
Correas de
Capellada Amarrar correas de capelladas 1,08 | 0,8 0,86 0,2 | 1,04
Desbastar | Desbastar correa de talén 7,39 | 0,8 5,91 0,2 | 7,09
Correa de .

Talén Amarrar correas de talén 1,19 | 0,8 0,95 0,2 | 1,14
Desbastar | Desbastar cuellos de plantilla 2391 | 0,8 | 19,13 | 0,2 |22,95
C;:Z:glge Amarrar cuellos de plantilla 1,97 | 0,8 1,58 | 0,12 | 1,77

Desbastar tira | Desbastar tiras forro de plantilla 593 | 0,8 4,74 0,2 | 5,69

';‘l’;%ﬁae Amarrar tiras forro de plantilla 188 | 0,8 | 150 |0,12] 1,68

Desbastar forro de tacén 9,49 | 0,8 7,59 0,2 | 9,11

Amarrar forros de tacon 240 | 0,8 192 0,12 | 2,15

Desbastar forro de capellada 8,77 | 0,8 7,02 0,2 | 8,42

Desbaste c1 | Amarrar forros de capellada 1,88 | 08| 150 |0,12 | 1,68

Desbastar forro talén 10,05 | 0,8 8,04 0,2 | 9,65

Amarrar forros de talén 1,85 | 0,8 1,48 |0,12 | 1,66

Desbastar forro correa tal6n 7,27 | 0,8 | 5,82 0,2 | 698

Amarrar forros correa talén 0,98 | 0,8 0,78 | 0,12 | 0,88

Desbastar forro de plantilla 2260| 0,8 | 18,08 | 0,2 |21,70

Desbaste c2 | Amarrar forros de plantilla 150 | 0,8 | 120 [0,12] 1,34
Revisar piezas, contarlas y guardar en

bolsa 7,60 | 0,8 6,08 | 0,12 | 6,81

TOTAL= 2,73 minutos 164,01
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TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION

REFERENCIA A-036 EMPRESA RASSI & BAGS
PRODUCTO Calzado Dama ANALISTA Mario Ortiz
ESTILO Semicerrado Sueco PROCESO Soladura
OPERACION ELEMENTO T.B E.E.| T.N S T.S
Ordenar puesto de trabajo, alistar 19,56 1| 1956| 01| 2152
materiales
Buscar hormas 10,91 1| 10,91 0,1 12,00
Ordenar hormas 6,05 1 6,05 0.1 6,66
Llevar plantilla a maquina terminadora 3,41 1 3,41 0,1 3,75
Raspar plantilla(odena+produeva) 13,52 1 13,52 0.1 14,87
Volver al puesto de trabajo 3,18 1 3,18 0.1 3,50
montaje €1 | \jistar palmillas 699 1| 699 01| 769
Marcar molde sobre la palmilla 20,00 1 20,00 01 22,00
Afilar cuchilla 0,68 1 0,68 0,1 0,75
Cortar palmilla 37,68 1 37,68 0,1 41,45
Engrudar plantilla 1087 1| 1087| 91| 11,96
Engrudar palmilla 756 1| 756 91| 832
Alistar punteras 3,27 1 3,27 0,1 3,60
;L)nglr:qﬁljmma con plantilla y retirar punta de 42.26 1| 4226| 01| 46,49
Marcar lineas de tacén en suela} 12,64 1| 1264 01) 13,90
L_Eitrar\rl]?rr];(;%rrlgllas y punteras a maquina 218 1 318| 01| 350
Raspar plantilla 69,54 1] 6954 01) 76,49
Raspar orillos de puntera 8,7 1 8,70 0,1 9,57
montaje c2 | volver al puesto de trabajo 318/ 1| 318 01} 3,50
Alistar tiras para forrar plantilla 1,84 1 184 01 2,02
Engrudar plantilla 32,72 1| 3272] 01) 3599
Ubicar tiras para forrar plantillas en la tabla 9,49 1 9,49 01| 10,44
Engrudar tiras para forrar plantilla 7,87 1 7,87 01 8,66
Esperar secado de pegante 4,61 1 461 01 5,07
montaje c3 | £orrar plantilla 31,00 1| 3100] 91| 3410
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TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION

REFERENCIA A-036 EMPRESA RASSI & BAGS

PRODUCTO Calzado Dama ANALISTA Mario Ortiz

ESTILO Semicerrado Sueco PROCESO Soladura

OPERACION ELEMENTO T.B E.E T.N S T.S
Pegar plantilla a la horma 81,82 1 81,82 0,1 90,00
Afilar cuchilla 165 1] 165 01| 182
Recortar plantilla sobrante 59,00 1 59,00 0,1 64,90
Alistar capelladas 1,90 1 1,90 0,1 2,09
Recortar puntas de forro de capellada 23,92 1 23,92 0.1 26,31
Engrudar capellada 109,00] 1|109,00] 91|11990
Engrudar plantilla 16,70 1| 16,70| 91| 18,37
Montar capellada 264,80| 1| 264,80| 91|20128
Buscar moldes de contrafuertes 13,90 11 13,90 0.1 15,29
Cortar contrafuertes 27,08 1 27,08 01 29,79
Contar contrafuertes 1,83 1 1,83 0.1 2,01
Desbastar contrafuertes 6,00 1 6,00 01 6,60
Recortar orillos de forro talén 18,76 1| 18,76/ 0,1| 20,64
Ordenar y revisar talones 3,5 1 3,50 0,1 3,85

montaje c4 Recortar orillos de tiras para forrar plantilla | 22,34 1 22,34 0,1 24,57
Engrudar talén y colocar contrafuerte 82,04 1 82,04 0.1 90,24
Engrudar plantilla 11,13 1 11,13 0,1 12,24
Montar talén 205,70| 1] 20570 O1]22627
montaje 5 Retirar tachuelas de la punta y emparejar | 127,34 1 127,34 0,1 140,07

Engrudar punta 14,64 1 14,64 0,1 16,10
Remontar punta 62,76 1 62,76 0,1 69,04
Retirar tachuelas 26,14 1 26,14 0.1 28,75
Afilar cuchilla 1,14 1 1,14, 0,1 1,25
Rofiar calzado 32,4 1] 32,44| 01| 35,68
Ordenar, marcar y separar tacones por 1 01
tallas 6,60 6,60 ' 7,26
Limar vena de tacon 7,58 1 7,58 01 8,34
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TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION

REFERENCIA A-036 EMPRESA RASSI & BAGS

PRODUCTO Calzado Dama ANALISTA Mario Ortiz

ESTILO Semicerrado Sueco PROCESO Soladura

OPERACION ELEMENTO T.B E.E.| T.N S T.S
Ordenar tacones y guardar en bolsa 3,00 1 3,00 0,1 3,30
Llevar tacones a maquina terminadora 3,41 1 3,41 0,1 3,75
Limar punta de tacon 697 1| 697] 02| 836
Guardar en bolsa 127] 1] 127| 01| 140
Desbastar punta de tacon 4,83 1 4,83 0,2 5,80
Engrudar tacon 12,89 1| 12,89 0,1 14,18
Alistar forro de tacén 2,39 1 239| 01| 263
Engrudar forro de tacén 10,34 1 10,34| 0,1] 11,37
Esperar secado de pegante 63,85 1 63,85| 0,1]| 70,24
Forrar tacén y sacar arrugas 96,41 1 96,41| 0,1]106,05
Recortar forro sobrante 108,74 1 108,74 0,1/119,61
Guardar en bolsa 2,18 1 2,18| 0,1| 2,40
Alistar tacones y ordenar por tallas 7,15 1 7,15] 0,1 7,87
Marcar guias para pegar tacén 11,06 1 11,06 0,1 12,17
Marcar guias para pegar suelas 43,51 1 4351| 0,2| 52,21
Llevar suelas a maquina selladora 1,36 1 136| 0,1 1,50
Ajustar maquina selladora 2,73 1 273 01 3,00
Sellar suela 16,38 1 16,38| 0,1| 18,02
Afilar rebirador(sacabocados) 1,1 1 1,18 0.1 1,30
Sacar bocado a punta de la suela 18,42 1 18,42| 0,1| 20,26
Colocar punta metalica 34,44 1 3444| 01| 37,88
Cardar cortes 27,48 1 27.48| 01| 3023

Terminado 2 Llevar suelas a maquina terminadora 1,64 1 164, 0,1 1,80
Raspar suela 40,78 1 40,78| 0,1| 44,86
Volver a puesto de trabajo 1,50 1 150 0,2 1,80
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TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION

REFERENCIA A-036 EMPRESA RASSI| & BAGS

PRODUCTO Calzado Dama ANALISTA Mario Ortiz

ESTILO Semicerrado Sueco PROCESO Soladura

OPERACION ELEMENTO T.B E.E T.N S T.S
Engrudar base de tacon 25,84 1 2584| 0,1]| 28,42
Engrudar corte y plantilla 69,32 1 69,32| 0,1]| 76,25
Engrudar suela 57,46 1 57,46| 0,1| 63,21
Pegar tacon 30,8 1| 30,82| 0,1] 33,90
Activar pegante de suela 56,70 1 56,70 0,1| 62,37
Pegar suela 65,76 1 65,76 0,1| 72,34
Afilar cuchilla 295| 1| 295| 01| 325
Bajar cafas 68,76 1 68,76| 01| 7564
Buscar tapas de tacon 1,55 1 155 01 1,71
Pegar tapa al tacén 15,50 1 1550 0,1] 17,05
Retirar armes 30,95 1 30,95| 0,2| 37,14
Retirar horma 11,00 1 11,00 0,1] 12,10

Terminado 3 Buscar taladro 5,45 1 545| 0,1| 6,00
Alistar tornillos 1,45 1 1.45| 01 1.60
Clavetear tornillos 31,66 1 31,66| 01| 3483
Llevar taladro y traer tinta 7,07 1 7,07 0,1 7,78
Pintar cafias 57,18 1 57,18| 0,1] 62,90
Esperar secado de tinta 3,64 1 364 0,1 4,00

TOTAL= 49,04 minutos 294291
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TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION

REFERENCIA  A-036 EMPRESA RASSI & BAGS
PRODUCTO Calzado Dama ANALISTA Mario Ortiz
ESTILO Semicerrado Sueco PROCESO Emplantillado
OPERACION ELEMENTO TB |EE.| T.N S T.S
Organizar puesto de trabajo 5,17 1 517 0,1 5,69
Buscar plantillas en Guarnicion 7,45 1 745| 0,1 8,20
Recortar forro sobrante 45,26 1| 45,26| 0,1| 49,79
Quemar hilo sobrante 18,14 1| 18,14| 0,1| 19,95
Quemar hilo sobrante de plantilla 8,82 1 8,82]| 0,1 9,70
Emplantillado | Llevar plantillas a maquina selladora 0,73 1 0,73]| 0,1 0,80
Sellar plantilla 14,48 1| 14,48| 0,1| 15,93
Volver a puesto de trabajo 0,73 1 0,73]1 0,1 0,80
Ordenar plantillas por tallas 3,12 1 3,12 0,1 3,43
Engrudar zapato para pegar plantilla 23,30 1| 23,30| 0,1| 25,63
Engrudar plantilla 18,90 1| 1890| 0,1| 20,79
Alistar produevas 3,26 1 3,26 0,1 3,59
Introducir plantilla al zapato 63,16 1| 63,16| 0,1| 69,48
Afilar cuchilla 2,32 1 2,32| 0,1 2,55
Recortar orillo de cuellos de plantilla 83,30 1| 83,30| 0,1| 91,63
Emplantillado 2 Limpiar con varsol 154,90 1/154,90| 0,1| 170,39
Pintar bordes con tinta y cerrar correa 120,00 1|{120,00| 0,1 132,00
Cepillar Zapatilla 13,30 1| 13,30] 0,2| 14,63
Doblar caja 14,00 1| 14,00| 0,1| 15,40
Revision final del calzado 6,36 1 6,36| 0,1 7,00
Empacar en caja 15,38 1| 1538| 0,1| 16,92
TOTAL= 11,17 minutos 670,41
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