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RESUMEN EJECUTIVO

En el presente proyecto de investigacion en primera instancia, se realiza una
descripcion general de la empresa, a continuacion se seleccionan los modelos de
pantufla para el estudio mediante un andlisis ABC y considerando los requerimientos
del departamento de produccion; ademas de forma detallada se expone el estado de la
situacién actual del proceso productivo mediante el layout 2D y 3D de la organizacion,
asi como el mapa de procesos y diagramas de estudio del trabajo que permiten
comprender el flujo de la produccion y las areas susceptibles a mejorar. La
metodologia para el estudio de tiempos y movimientos utilizada, inicia con la seleccion
del operario, seguido del céalculo del nimero de observaciones fundamentado en el
criterio de General Electric, continuando con la valoracion del ritmo de trabajo con el
sistema Westinghouse y la asignacion de suplementos de acuerdo a la Organizacion
Internacional del Trabajo (OIT), para concluir con el calculo de tiempo estandar.
Posteriormente se procede a calcular la capacidad de produccién con el fin de
identificar el cuello de botella, el cual restringe el flujo de produccidn, estableciéndose

el aparado como uno de las principales procesos a mejorar.

La propuesta de mejora como primer punto contempla determinar los tiempos estandar
que facilitaran la planificacion de la produccion y como segundo punto la elaboracion
de un manual de procedimientos e instructivos de trabajo direccionado al proceso de
aparado con el objetivo de instruir a los operarios del método de trabajo adecuado para

la estandarizacion de sus actividades.

Palabras clave: Calzado de descanso, herramientas de estudio del trabajo, estudio de

tiempos, tiempo estandar, capacidad de produccién, manual de procedimientos.
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ABSTRACT

The present research project in the first instance, a general description of the company
is made, followed by the selection of the slipper models for the study through an ABC
analysis and considering the requirements of the production department; furthermore
the state of the current situation of the company is exposed in detail through the
organization's 2D and 3D layout, as well as the process map and work-study diagrams
that allow understanding the production flow and the areas susceptible to a gets better.
The methodology for the study of times and movements used begins with the selection
of the operator, followed by the calculation of the number of observations based on
the criteria of General Electric, continuing with the assessment of the work rate with
the Westinghouse system and the assignment of supplements according to the
International Labor Organization (ILO), to conclude with the standard time
calculation. Subsequently, the production capacity is calculated in order to identify the
bottleneck, which restricts the production flow, establishing the trimming as one of the

main process to be improved.

The improvement proposal, as a first point, contemplates determine the standard times
that will facilitate production planning and as a second point, the development of a
procedure’s manual and work instructions directed to the storing process to instruct

the operators of the method of adequate work for the standardization of their activities.

Keywords: Rest footwear, work study tools, study of times, standard time, production

capacity, procedure’s manual.
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INTRODUCCION

CM Oiriginal es una empresa textil dedicada a la produccion y comercializacion de
calzado de descanso centralizada en el mejoramiento continuo de sus procesos, para
mantenerse a la vanguardia en el mercado consumidor, con caracteristicas que le
permitan diferenciarse de la competencia. Con el transcurso del tiempo la empresa ha
incorporado varios cambios, tanto en su flujo de produccidn como en la infraestructura
y magquinaria: por el crecimiento de la demanda y necesidades de sus clientes, como
consecuencia la empresa requiere una actualizacion de estudio de tiempos vy

movimientos que permita mejorar el proceso productivo.

El capitulo I comprende el marco tedrico en donde se expone de manera amplia los
antecedentes investigativos, la contextualizacion del problema y fundamentacion
tedrica necesaria para la formulacion de la metodologia a utilizarse, ademéas del
planteamiento de objetivos esenciales para la ejecucion del proyecto de investigacion.

El capitulo 11 enuncia los materiales y métodos a seguir para desarrollo del proyecto,
asimismo la poblacién de estudio, recoleccion de la informacion y finalmente se
presenta la forma en que se desarrolla el procesamiento y analisis de datos con el

objetivo de presentar una idea clara de la propuesta de solucién para la empresa.

El capitulo 11l contempla una descripcion vasta acerca de la empresa, productos
ofertados, areas de trabajo, procesos productivos haciendo uso de herramientas de
estudio del trabajo, también se establecen los tiempos estandar y capacidad de
produccion de la planta para concluir con la propuesta de solucién que mejorara el

método de trabajo actual del proceso identificado como cuello de botella.

Finalmente, el capitulo IV presenta las conclusiones y recomendaciones obtenidas a lo
largo del estudio, con el objetivo de exponer de manera concreta los resultados

obtenidos y exponer reflexiones en beneficio de CM Original.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

“ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA EL MEJORAMIENTO DEL
PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA TEXTIL CM ORIGINAL”

1.2 Antecedentes investigativos

Como guia bibliografica se consideraron documentos como tesis y articulos cientificos
con temas relacionados al trabajo de investigacion, dentro de este marco se analizé la

informacion presentada por los autores, tanto a nivel nacional como internacional.

En el proyecto de investigacion desarrollado por Luis Miguel Chaluisa con el tema
“Estudio de tiempos y movimientos en el area de confeccion para mejoramiento de los
procesos productivos de la empresa Impactex”, a través del estudio se determiné el
tiempo estandar para las actividades de produccién y se plante6 un nuevo tiempo
estandar utilizando herramientas de estudio del trabajo. Ademaés, se valoro la
productividad de la linea de ensamble del producto estudiado en donde se presentd
como alternativa de solucion una redistribucion de la linea de produccion para la
eliminacién de transportes y operaciones que no agregan valor al producto,

aumentando asi la capacidad de produccion [1].

En el trabajo realizado por Zoila Freire designado “Redistribucion de instalaciones en
el &rea de produccion de pantuflas de la empresa CM Original de la provincia de
Tungurahua”, se presenté un analisis de la cadena productiva de la organizacion
conforme a la produccién de pantuflas abarcando topicos como tiempo de ciclo,
capacidad de produccion, productividad y takt time. Se procedio al disefio de un mejor
sistema productivo basado en una redistribucion de sus instalaciones utilizando
principalmente el método SLP y CARFT para la correcta utilizacion y ubicacion de

sus recursos. La alternativa propuesta fue implantada por CM Original en donde se



obtuvo una reduccion de transportes, actividades improductivas y un mejor flujo de

los procesos, aumentando asi la rentabilidad en la organizacién [2].

“Estudio de tiempos y movimientos para el mejoramiento de los procesos de
produccién de la empresa Calzado Gabriel”, el autor Klever Antonio Jijon pretende
generar un método eficiente de trabajo para los diferentes procesos de produccion del
calzado utilizando cursogramas y diagramas de recorrido, en donde analiza la
factibilidad operacional y econdémica de proponer una distribucion de planta que en
definitiva permita eliminar transportes, movimiento innecesario de materiales y
reducir distancias entre estaciones de trabajo, teniendo como resultado un 6ptimo flujo

de procesos y una reduccion de costos operacionales [3].

A nivel internacional se considera la tesis desarrollada en el Centro de Tecnologia
Avanzada (México) por Oscar Landaverde Ocadiz con el tema “Simulacion y
virtualizacion del proceso de manufactura en Manufacturas Industriales Landaverde
del producto de més venta” enfocado principalmente en la reduccion de tiempos
muertos, haciendo uso de herramientas de estudio del trabajo para la generacion del
tiempo estandar e identificacion del cuello de botella, para posteriormente elaborar la
simulacion en el software flexsim de la situacién actual y generar un escenario de

mejora al proceso de manufactura de la organizacion [4].

De la misma manera se analiza el trabajo presentado por Stevens Ramirez, Jhon Lasso
& Raul Garcia con el tema “Propuesta para el estudio de tiempos y movimientos en la
linea 1 en la fabricacion de sandalias en una PYME.”, este proyecto se plantea un
modelo para el mejoramiento de la productividad en PYMES de la industria del calzado
y derivados de la EVA (Etil, vinilo y acetato). Las etapas del estudio contemplan el
diagnostico del proceso productivo, estudio de tiempos y medicion del trabajo, calculo
del tiempo estandar y presentacion del método mejorado basado en la reorganizacion

de la ruta de operaciones y estandarizacion del proceso productivo [5].

El articulo cientifico elaborado por Adrian Andrade, César del Rio & Daissy Alvear
“Estudio de Tiempos y Movimientos para Incrementar la Eficiencia en una Empresa
de Produccion de Calzado”, abarca un caso practico de estudio del trabajo en donde se
pretende establecer un equilibrio de linea de produccion de calzado. Se aplicaron una

serie de herramientas para identificar la causa de la baja productividad en la



organizacién, posteriormente se implantd una estandarizacion de las actividades
productivas y se procedié al estudio de tiempos y movimientos para generar una
propuesta de mejora basada en la reasignacion de tareas de una estacion a otra para el

uso eficiente del recurso humano [6].
1.2.1 Contextualizacion del problema

A nivel global toda organizacion dedicada a una actividad econémica busca aumentar
su productividad mediante la integracion de diversas estrategias, herramientas o
metodologias enfocadas a la mejora de procesos, calidad y satisfaccion del cliente [7].
La competitividad organizacional se potencializd con el transcurso del tiempo ; los
clientes exigen mayores réditos en los productos/servicios en cuanto a calidad,
flexibilidad, menores costos y funcionalidad, lo que ha llevado a las organizaciones a
revisar sus procesos de produccion para garantizar su sostenibilidad en el tiempo [8].
Sin embargo, la mayoria de micro, pequefias y medianas empresas (MIPYMES) en
América Latina son dirigidas desde un enfoque empirico el cual presenta diversos
problemas en su gestion productiva, generalmente debido a una ausencia de estudios
del trabajo [6].

El gobierno ecuatoriano establecié cambios en la matriz productiva del pais con el
objetivo de impulsar la productividad y competitividad para generar un crecimiento
econdmico sostenible [9]. Para conseguir una competitividad importante en el mercado
las organizaciones deben mejorar los procesos productivos manejando adecuadamente
sus recursos tangibles e intangibles, ya que en la mayoria de casos se presenta un
déficit en la gestion de los mismos manifestando tiempos muertos y cuellos de botellas
dentro de sus operaciones, por lo tanto, como una alternativa de solucion se establece
un estudio de métodos de trabajo, tiempos y/o0 movimientos que busca la reduccion de
desperdicios mejorando asi la actividad operacional del sistema de produccion de las

organizaciones [10].

La industria textil del calzado es un sector de importancia para la economia del pais y
la generacion de plazas de empleo, se caracteriza por la presencia de MIPYMES en su
gran mayoria que cuentan con procesos artesanales y semi automatizados para la
fabricacion de sus productos. Este sector tiene varias debilidades y condicionantes, por

ejemplo en la adquisicion de materia prima e insumos, capacitacion de mano de obra,



gestién de la produccion y gestion administrativa [11]. En definitiva a pesar de ser

econdémicamente relevante, la industria del calzado crece de manera lenta [12].

De acuerdo con los datos de la Cdmara Nacional de Calzado (CALTU), en el afio 2019
se registraron 4500 productores de calzado en el Ecuador, entre micro, pequefias y
medianas empresas, en efecto el 50% corresponde a la provincia de Tungurahua [13].
No obstante, la industria sufrié un declive en su demanda que pasé de producir 35
millones de pares de zapatos en el afio 2014 a 31 millones para el afio 2018, a causa

de los productos importados de Brasil, Colombia y Peru [14].

CM Original es una empresa ubicada en el canton San Pedro de Pelileo, lider en la
produccion de calzado de descanso, que busca cada dia nuevas estrategias que le
permitan diferenciarse de la competencia. Segiin Danny Torres gerente de produccion,
la empresa tuvo un crecimiento notable desde su creacion a comienzos de los afios
setenta hasta la actualidad, que conforme el tiempo ha aumentado su produccion e
infraestructura, teniendo como sus principales atributos la responsabilidad social,

honestidad y trabajo en equipo [2].

En la empresa con anterioridad se ha desarrollado un estudio de tiempos considerado
como inoperante actualmente, debido a que la empresa ha sufrido varios cambios en
torno a su flujo de produccion e infraestructura por el aumento de la demanda y la
exigencia de sus clientes. Estos cambios representan la incorporacion de maquinaria,
mano de obra, materiales y aumento de espacios/estaciones de trabajo. Por lo antes
mencionado se detectd que la empresa requiere una actualizacién de estudio de
tiempos y movimientos debido a que el espacio fisico sufrié una variacion, ademas del
flujo de trabajo para la produccion de pantuflas no se encuentra estandarizado en su
totalidad, por lo tanto, en ocasiones se presentan tiempos improductivos que no

agregan valor al producto y generan cuellos de botella.

Se realiz6 una actualizacion del estudio de tiempos y movimientos en la empresa CM
Original para el mejoramiento de sus procesos productivos, encontrando una solucion
Optima a la situacion, que permita satisfacer la demanda de sus clientes con estandares
de calidad acorde a las exigencias del mercado. Para ello se utilizaron una serie de

herramientas y métodos que contribuyeron a alcanzar los resultados deseados.



1.2.2 Fundamentacién tedrica
Ingenieria de métodos

La ingenieria de métodos contempla el disefio, creacion y seleccion de los mejores
métodos de fabricacion, procesos, herramientas, equipos y habilidades para
manufacturar un producto con base en las especificaciones establecidas

Principalmente se refiere a una técnica para aumentar la produccion por unidad de

Materiales

tiempo o reducir el costo por unidad de produccion [15].

Personas

Ingenieria de
métodos

Figura 1. Funciones de la Ingenieria de métodos [16]

Estudio del trabajo

Es un medio utilizado por las organizaciones para potencializar la productividad sin
presentar un desembolso econémico importante. Se considera como una evaluacion
sistematica de los métodos, procedimientos y operaciones de trabajo con objeto de
mejorar eficazmente el manejo de los recursos existentes y asi definir estandares de

rendimiento con respecto a las actividades que se estan desarrollando [17].

El estudio del trabajo esta compuesto por dos técnicas interrelacionadas entre si. La
primera es el estudio de métodos relacionado con la disminucion del contenido de

trabajo de una actividad o procedimiento especifico para obtener mejoras. Mientras



que la medicion del trabajo establece el tiempo improductivo presente cuando se
gjecuta una actividad y la posterior aplicacion de normas de tiempo para el

cumplimiento de la misma de manera eficaz [17].

Estudio de métodos Medicién del trabajo
Para simplificar Para determinar cuanto
actividades y establecer tiempo deberia ocuparse
métodos mas para llevar a cabo una
economicos. actividad.

Estudio del
trabajo

\ 4

Figura 2. Técnicas del estudio del trabajo [17]

Estudio de métodos

Se define como el registro y evaluacion critica — sistematica de la forma en que se
realiza el trabajo para lograr una simplificacion del mismo [17]. EI método consta de

los siguientes pasos:

1. Seleccionar el trabajo por mejorar.

2. Registrar los detalles del trabajo.

3. Examinar de forma critica.

4. Formular el método més préactico, economico y eficaz.
5. Evaluar las diferentes opciones propuestas.

6. Establecer el nuevo método de trabajo y presentarlo a las partes interesadas con

su correspondiente adiestramiento (direccion, supervisores y trabajadores).
7. Aplicar el nuevo método como una practica cotidiana.

8. Controlar el nuevo método implantado e implantar mecanismo para prevenir

la vuelta al método anterior [17].



Herramientas y diagramas del estudio de métodos

Una vez elegido el trabajo para el estudio es importante registrar los datos con un alto
grado de exactitud, claridad y consistencia, debido a que sirven de base para

posteriormente desarrollar un analisis critico y formular métodos enfocados a

perfeccionar el estudiado.

En la figura 3 se detallan los graficos y diagramas de uso mas comdn en el estudio de

métodos.

Gréficos y diagramas

Cursograma sinéptico del
proceso

Graficos que indican sucesion
de hechos

Cursograma analitico del
operario, material y maquinaria

Diagrama Bimanual

Graficos con escala de tiempos

Diagrama de actividades
multiples

Simograma

Diagrama de recorrido

Diagramas que indican
movimiento

Diagrama de hilos

Gréfico de trayectorias

Figura 3. Gréficos y diagramas del estudio de métodos [17]




Diagrama de flujo del proceso

Es una de las herramientas mas utilizadas a nivel organizacional por su forma simple
y versatil de presentar la informacion. Este diagrama representa graficamente con un
orden ldgico el flujo de operaciones de un proceso mediante simbolos establecidos
[18].

Tabla 1. Simbologia basica del diagrama de flujo del proceso [18]

Simbolo Nombre Descripcion
O Inicio/Fin Muestra el inicio o fin de un proceso.

[j Actividad Describe cualquier operacion.
. Denota un punto de decision del proceso, las

Decision . .

<> salidas generalmente son del tipo SI/NO.
Flecha de fluio Marca la secuencia logica de las actividades o
> J procesos.

Cursograma sindptico del proceso

Este diagrama muestra una secuencia cronoldgica de todas las operaciones manuales
0 en maquinaria, inspecciones, tiempo de duracién y entrada de material en un proceso
de manufactura, desde la llegada de la materia prima e insumos hasta el empaque del

producto terminado [15].

El cursograma sindptico del proceso es usado principalmente para estudiar las
relaciones existentes entre operaciones e inspeccionar los ensambles que intervienen
en un producto, ademas permite identificar problemas en los procesos para formular

mejoras para la manufactura de un producto [15].
Cursograma analitico del proceso

El cursograma analitico conocido también como diagrama de andlisis del proceso
(DAP) presenta un analisis méas exhaustivo de los componentes de un producto o las
actividades que desarrolla un operario, en el cual se detallan las operaciones,

inspecciones, transportes, demoras y almacenamientos [19].



Existen tres tipos de DAP en funcidon del objeto de estudio:

e DAP del material
e DAP del operario

e DAP de la maquina

Tabla 2. Simbologias ASME para el diagrama de analisis del proceso [20]

Simbolo Nombre Descripcién

Es una accion intencional que genera un
‘ Operacion cambio en las caracteristicas del producto,

pieza o material.

Es una actividad que contempla la verificacion
. Inspeccién de la calidad de un producto en funcién de los

parametros establecidos por un estandar.

Desplazamiento de un objeto desde un origen
Transporte hacia un destino siempre que sea igual o mayor

al metro de distancia.

Retraso en la ejecucion de una operacion lo

Demora que impide el desarrolla de una actividad
siguiente.
Se presenta cuando un producto esta inmovil
v Almacenamiento  en un area especifica de la cual se pueda

moverlo cuando se requiera su uso.

Grafica de proceso de productos multiples

Esta grafica es aplicable cuando se realiza el estudio de dos o méas productos. Lo que
hace es reunir en un solo diagrama todos los productos o articulos de modo que se
pueda analizar de manera simple todas las operaciones que intervienen en el proceso
de manufactura. Las operaciones se ubican en la parte izquierda y en el lado derecho
se dibuja la trayectoria que siguen cada uno de los productos, es importante lograr un

flujo continuo entre operaciones hasta que se obtenga una secuencia optima [20].
Estudio de movimientos

Comprende el estudio minucioso de los movimientos corporales que se emplean para
realizar una actividad. Su objetivo consiste en suprimir o reducir movimientos

innecesarios que consumen mucho tiempo para acelerar los movimientos eficientes y



aprovechar de mejor manera la mano de obra, siguiendo los principios de economia de

movimientos, los cuales son [15]:

e Utilizacion del cuerpo humano
e Distribucion del lugar de trabajo

e Tipos de maquinas y herramientas.
Movimientos fundamentales

Los Gilbreth fueron los fundadores del estudio de movimientos y primeros en
utilizarlos, en donde se establecieron 17 movimientos fundamentales que denominaron
therbligs. Los therbligs eficientes inducen el progreso del trabajo y en algunos casos
pueden ser acortados, mientras que los therbligs ineficientes no generan valor al
producto, es decir que deben ser eliminados debido a que consumen un tiempo dentro
del contenido del trabajo [15].

Tabla 3. Clasificacion de los therbligs [15]

De naturaleza De naturaleza
fisica o muscular  objetiva o concreta
. Alcanzar Usar
Tr_1e_rbllgs Mover Ensamblar
eficientes
Tomar Desensamblar
Soltar
Preposicionar
Mentales Demoras
Buscar Retraso inevitable
Therbligs Seleccionar Retraso evitable
ineficientes Posicionar Descansar por fatiga
Inspeccionar Parar
Planear

Medicién del trabajo

Se basa en la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un
trabajador calificado en realizar una actividad definida. La importancia de la medicion

del trabajo en una organizacion se centra en la reduccion de tiempos improductivos,

10



busqueda de mejoras en funcién del uso eficiente del recurso humano, asignando la

carga de trabajo de manera equitativa para cada persona [5].
Técnicas de la medicion del trabajo

Las técnicas que se presentan para desarrollar el estudio pueden ser directas, tales
como: Estudio de tiempos con cronémetro, muestreo del trabajo, mientras que de
manera indirecta estan: Datos estandares, sistemas de tiempo predeterminados,

estimaciones [5].
Estudio de tiempos

Es el procedimiento utilizado para medir el tiempo requerido por un trabajador
calificado, quien, trabajando a un ritmo normal de desempefio realiza una tarea

especifica conforme el método establecido [15].
Requerimientos del estudio de tiempos

e Responsabilidad del analista, supervisor, organizacion y operarios.

e Equipo para el estudio: crondmetro, cdmara de videograbacion, tablero y

formatos de estudio de tiempos.

Procedimiento del estudio de tiempos

e Seleccionar el trabajo a estudiar.

e Seleccidn del operario, generalmente se lo realiza con la ayuda del supervisor.
El operario debe ser una persona promedio 0 por encima que tenga experiencia,
conocimiento y capacidad para desarrollar la tarea segiin normas satisfactorias

de seguridad, cantidad y calidad.

e Registro de informacion significativa de la tarea, operario, maquinas, equipos

y condiciones que pueden influir en el desarrollo de la tarea.

e Posicion del observador, se recomienda que la persona se encuentre de pie para

seguir a detalle los movimientos del operario durante el ciclo de trabajo.

11



Division del trabajo en elementos, se establecen elementos lo mas finos posible
considerando que el analista sea capaz de cronometrarlos y se separan las
actividades productivas e improductivas para su posterior analisis. Los
elementos segun sus caracteristicas pueden ser: repetitivos, casuales,

constantes, variables, manuales, mecanicos, dominantes y extrafios [17].
Comprobar el método.

Determinacion del tamafio de la muestra, consiste en calcular el nimero de
observaciones que deben tomarse para cada elemento dado un nivel de
confianza y rango de exactitud. Existe un método estadistico y tradicional

dependiendo las necesidades y resultados que desee obtener el analista.

Ejecucion del estudio, en este paso se procede al cronometraje de cada

elemento en funcién del tamafo de la muestra.

Calificacion del desempefio y ritmo del operario, consiste en comparar el ritmo
del trabajador con un trabajador calificado o ideal y asignar un valor dentro de
una escala de valoracion, también se relacionada con el desempefio, que se
refiere al rendimiento obtenido naturalmente por un trabajador sin forzarse

durante el turno o jornada de trabajo.

Célculos del estudio, tiempo bésico, suplementos, contenido de trabajo y
tiempo tipo o estandar [17].

Tamano de muestra

La determinacion del tamafio de muestra implica la cantidad de ciclos que se van a

estudiar para lograr un valor promedio representativo de una operacion, se determina

con los siguientes procedimientos [21]

M¢étodo estadistico

Mediante este método se aplican formulas estadisticas para hallar el nimero N de

observaciones que deben efectuarse para cada elemento con un nivel de confianza y

margen de exactitud predeterminados. En este caso el método considera un nivel de

confianza de 95,45% y un margen de error de = 5% [17].
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2
40 \/n’Z x%2 — (X x)2
n=
2 X
Donde:
n = Tamafio de la muestra que deseamos determinar.
n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar.

> = Suma de los valores.

X = Valor de las observaciones.

Como el tamafo de muestra variard segun las observaciones para cada elemento
estudiado, es posible que se obtengan diversos tamafios de muestra para cada elemento
de un mismo ciclo, por lo tanto, se recomienda que el tamafio de muestra se calcule

con base en el elemento que requiera la mayor muestra de mayor tamario [17].
Criterio de la General Electric

Una guia convencional para determinar el tamafio de la muestra es la General Electric,
la cual se basa en el numero total de minutos por ciclo obteniendo un valor promedio
de cada operaciédn para la seleccion del nimero de observaciones recomendadas, como

se muestra en la tabla 4 [21].
Tabla 4. Nimero de observaciones recomendadas por la General Electric [21]

. . . Numero de observaciones
Tiempo de ciclo (min)

recomendadas
0,10 200
0,25 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20
4,00 - 5,00 15
5,00 - 10,00 10
10,00 — 20,00 8
20,00 — 40,00 5
Mas de 40,00 3
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Valoracion del ritmo de trabajo (FD)

La valoracion tiene por objeto determinar el tiempo real que invierte un operario para
desarrollar una actividad, considerando factores que intervienen en el ambiente de
trabajo y que sirva de base realista para la planificacion, y control de la produccién.
Estos factores corresponde al método Westinghouse como son la habilidad, esfuerzo,

condiciones y consistencia, siendo los dos primeros los mas relevantes para el estudio

[5].

e Habilidad: Es la eficiencia para seguir un método dado no sujeto a variacion

por parte del operario.

e Esfuerzo: Es el anhelo de trabajar, a mando del operario limitado por la

habilidad del mismo.

e Condiciones: Aquellas que afectan al operario y no al método de trabajo como

nivel de luz, calor, ventilacién.

e Consistencia: Aquellos valores de tiempo que efectla el operario que se

repiten de forma constante o inconstante, en este caso es mejor corregirlo que

graduarlo [21].

Habilidad

Habilisimo
Excelente

Bueno
Promedio

Regular

Deficiente

Condiciones
Ideales
Excelente
Buena
Promedio
Regulares
Malas

+0,15
+0,13
+0,11
+0,08
+0,06
+0,03
0,00

-0,05
-0,10
-0,15
-0,22

+0,06
+0,04
+0,02
0,00
-0,03
-0,07
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Al
A2
Bl
B2
C1
C2
D
El
E2

Tabla 5. Calificacion de la actuacion método Westinghouse [21]

Esfuerzo

Excesivo
Excelente

Bueno
Promedio

Regular

Deficiente

Consistencia
Perfecto
Excelente
Buena
Promedio
Regulares
Deficientes

+0,13
+0,12
+0,10
+0,08
+0,05
+0,02
0,00

-0,04
-0,08
-0,12
-0,17

+0,04
+0,03
+0,01
0,00
-0,02
-0,04



Por lo tanto, el factor de desempefio viene dado por la sumatoria de la valoracion

asignada a la habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.
Tiempo normal (TN)
Para el calculo del tiempo normal se utiliza la siguiente ecuacion:
TN = TO X FD 2)
Donde:
TN = Tiempo normal.

TO = Tiempo observado promedio.

FD = Factor de desempefio.
Tiempo estandar (TS)

Se define como el tiempo que requiere un operario tipo medio, calificado y adiestrado
para desarrollar una actividad a un ritmo normal de trabajo considerando las

tolerancias apropiadas al tiempo normal [17].

TS = TN X (1 +S) 3)

Dénde:
TS = Tiempo estandar.
TN = Tiempo normal.

S = Suplementos.

Ventajas de la aplicacion del tiempo estandar
e Permite establecer estandares de produccion en un periodo de tiempo
e Mejora los estandares de calidad
e Equilibrar la carga de trabajo

e Aporta al adiestramiento de nuevos trabajadores aumentando su habilidad en

los métodos de trabajo [15].
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Suplementos (S)

Los suplementos son tiempos indispensables a considerar dentro del contenido de
trabajo, aplicados al tiempo normal para el calculo del tiempo estandar. Estos
suplementos representan una parte de la jornada de trabajo destinados al descanso o
recuperacion, cubrir necesidades personales y ambitos de contingencia para que el
operario pueda continuar normalmente con su trabajo [21]. La OIT ha propuesto la

siguiente tabla para su valoracion:

Tabla 6. Suplementos de la OIT [5]

Suplementos de la OIT
1. Suplementos constantes

H M
A. Suplemento por necesidades personales 5 | 7
B. Suplemento por fatiga 4 4
2. Suplementos variables
H M

A. Suplementos por trabajar de pie 2 4
B. Suplementos por postura anormal

- Ligeramente incobmoda 0 1

- Incomoda (inclinada) 2 3

- Muy incémoda (echado, estirado) 77
C. Uso de fuerza/energia muscular (levantar, tirar, empujar)
Peso levantado en kg

- 25 0 1

- 5 1 2

- 10 3 4

- 25 9 20

- 355 22 maéx.
D. Intensidad de luz

- Ligeramente por debajo de potencia calculada 0 O

- Bastante por debajo 2 |2

- Absolutamente insuficiente 5 5
E. Calidad del aire (factores climaticos inclusive)

- Buena ventilacién o al aire libre 0 O

- Mala ventilacion, pero sin emisiones toxicas ni nocivas 5 5

- Proximidades de hornos, calderas, etc. 5 5
F. Tension visual

- Trabajos de cierta precision 0 o

- Trabajos de precision o fatigosos 2 2

- Trabajos de gran precisién o muy fatigosos 5 5
G. Tension auditiva

- Sonido continuo 0 0

- Intermitente fuerte 2 2

- Intermitente muy fuerte 3 3

16



Tabla 6. Suplementos de la OIT (continuacion) [5]

Suplementos de la OIT
- Estridente y fuerte
H. Tension mental
- Proceso bastante complejo
- Proceso complejo o atencion dividida
- Muy complejo
I. Monotonia mental
- Trabajo algo monétono
- Trabajo bastante monétono
- Trabajo muy mondtono
J. Monotonia fisica
- Trabajo algo aburrido
- Trabajo aburrido
- Trabajo muy aburrido

5 5
1 1
4 4
8 8

0
1 1

4
0 O
2 1
5 2

En la figura 4 se muestra el modelo basico para el calculo de los suplementos:

Necesidades

personales
Suplementos
— fijos
Fatiga basica Suplementos Suplementos
por descanso » totales
—>
Tensién y esfuerzos
y Suplementos ¢
Factores ambientales variables Suplementos Tiempo
> por— basico

contingencia
Suplementos Contenido
por razones de trabajo

de politica
Si procede de la
empresa

Suplementos
especiales |—

Figura 4. Suplementos [17]
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Capacidad de produccion

Se define como el nimero de unidades por producir en un periodo de tiempo

determinado con una serie de recursos disponibles [17].

1
CP =_—_-XTTP 4
TS )

Donde:
CP = Capacidad de produccion.
TTP = Tiempo total productivo.

TS = Tiempo estandar.
Gestion por procesos

La implementacion de la gestion por procesos ha desarrollado una importancia en las
organizaciones porque existe la iniciativa de mejora y desarrollo competitivo de la
organizacién, ademas ha pasado de ser una practica informal para integrarse como una

parte fundamental de las operaciones operativas de las empresas [22].

Para una mejor compresion de la gestion por procesos es importante conocer la
definicién de un proceso debido a que se establece como un conjunto de actividades y
procedimientos que se interrelacionan entre si de manera conjunta, logica vy
secuencialmente para transformar los insumos en una salida que satisfagan una
necesidad especifica [22]. Los procesos estan establecidos de acuerdo con unas

caracteristicas especificas tales como:

1. Tener una entrada establecida la cual serd transformado y proviene de un

proveedor interno o externo.
2. Implicar personas con distintos niveles de responsabilidad y liderazgo.
3. Solicitar recursos materiales e intelectuales para su desarrollo.
4. Planificar para establecer el objetivo.

5. Finaliza cuando existe una salida o producto con las caracteristicas y

requerimientos dados.
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Finalmente, la gestion por procesos se define como la identificacion de objetivos para
disefiar y desarrollar acciones que conlleve un conjunto de medidas de control tanto
administrativas y de supervision con la finalidad de dirigir actividades hacia los
objetivos y metas de una empresa, considerando las necesidades de los clientes y

cumpliendo sus expectativas [22].

Las actividades de los procesos estan interrelacionadas, vinculadas una de otras y son
de manera repetitivas, cada vez que inicia el proceso se pone en ejecucion la secuencia
de actividades. Para que el proceso se realice de manera adecuado cada actividad se
realiza de manera concreta. No obstante, los procesos deben afiadir un valor, al

transformar las entradas en un resultado que desea un cliente [23].

ENTRADA PROCESO SALIDAS

V. B GO O

Figura 5. Representacion esquematica de un proceso [23]

Las entradas son suministradas por proveedores ya pertenezcan a la organizacion o
externos a la misma, de igual manera las salidas son entregados a clientes ya sean

internos a externos a la organizacion [23].

Clasificacion de procesos

Generalmente los procesos se clasifican segin su cometido. Se encuentran dos
clasificaciones muy comunes. La primeraes la clasica, que ordena a los procesos como
[23]:

e Estratégicos: Son aquellos procesos identificados como gerenciales,
directivos o procesos de direccion. La gerencia tiene el papel importante en los
procesos.

e Operativos: Son denominados procesos de negocio, productivos, nucleares,
especificos, misionales, mediante ellos se generan los productos y servicios
que son entregados a los clientes.

e Soporte: Son los procesos de apoyo. Son procesos de ayuda a los procesos
operativos y estratégicos, se relacionan en la aportacion de recursos y son

parecidos en casi todas las organizaciones.
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La otra clasificacion es dada por la Norma ISO 9001:2008 de gestidn de la calidad,

mencionan procesos de [23]:

e Responsabilidad de la direccion
e Realizacion del producto / prestacién del servicio
e Provision de recursos

e Medicion, analisis y mejora
Mapa de procesos

El mapa de procesos es una representacion grafica que permite visualizar los procesos
estratégicos, operativos y de soporte de una organizacion. Es decir, esquematiza las
etapas o0 pasos inmersos dentro de un proceso, especificamente en los operativos en
busca de puntos fuertes, &reas de mejora considerando los recursos, actividades,

procesos y personal que conforma la organizacion [24].

Manual de procedimientos

Un manual de procedimientos es un herramienta de apoyo en la cual se especifica la
secuencia de pasos a seguir, para ejecutar tareas de un cargo determinado. En
definitiva, si la funcion de un manual de procedimientos es explicar de manera
detallada, ordenada, integral y sistematica cada etapa del desarrollo de un proceso de
manera correcta, entonces, el documento adquiere gran importancia para el personal

que conforma una organizacion [25].

Los manuales se clasifican de acuerdo a lo expuesto en la tabla 7.

Tabla 7. Tipos de manuales [25]

Tipo Concepto

Sintetiza el manejo de la organizacion de

manera general, exponiendo la estructura,
Organizacion cargos o puestos de trabajo y los roles que

desempefia cada ente que conforma la

empresa.

Dictan la forma en que deben ser ejecutadas las
Departamental actividades de manera diferencial para cada

area de trabajo.

20



1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo general

Realizar un estudio de tiempos y movimientos para el mejoramiento de los procesos

productivos de la empresa textil CM Original.
1.3.2 Obijetivos especificos

e Diagnosticar la situacion actual de los procesos productivos de la empresa CM

Original.

e Desarrollar un estudio de tiempos y movimientos en el area de produccion de

pantuflas.

e Disefiar una propuesta para el mejoramiento del método de trabajo actual a

partir de un andlisis de la informacion registrada.

e Aportar, con los resultados obtenidos, al proyecto de investigacion
“Incorporating sustainability concepts to management models of textile Micro,
Small and Medium Enterprises (SUMA)”, aprobado mediante Resolucion
CONIN-P-032-2020.
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CAPITULO II
METODOLOGIA
2.1 Materiales

En la tabla 8 se presentan los materiales utilizados para el desarrollo del proyecto de

investigacion.

Tabla 8. Lista de materiales

Material Figura Descripcion

Equipo electrénico utilizado para

Computadora la digitacion, procesamiento y
portatil presentacion del proyecto de
investigacion.
Dispositivo electrénico para uso
multifuncién en el estudio, como
Teléfono capturar fotos y videos del
Celular método de trabajo y toma de
tiempos de los procesos mediante
el cronémetro digital.
Formato de Ficha utilizada para el registro de
toma de actividades y tiempos de los
tiempos diferentes procesos productivos.
Libreta de Material de uso comin para
apuntes anotar datos relevantes acerca del
estudio.
La encuesta fue formulada por el
investigador dirigida al personal
Encuesta

SR encargado de la planificacion y
control de la produccién.
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Tabla 8. Lista de materiales (continuacion)

Software
Microsoft
Word

Software
Microsoft
Excel

Software
Microsoft
Visio

v

Software
AutoCAD

Software
SketchUp

Software
Bizagi

o
C)

23

Material Figura Descripcion

Software empleado en el
desarrollo de documentacion y
presentacion de la informacién
recolectada durante la etapa de
estudio mediante un informe
previamente estructurado.

Software  utilizado en la
elaboracion de formatos para el
registro de  mediciones 'y
procesamiento de datos cuali-
cuantitativos registrados.

Utilizado para el disefio de
gréficos y diagramas de procesos
como cursogramas, mapa de
procesos y contenido del marco
tedrico.

Aprovechado para el disefio del

layout 2D de la empresa y
distribucion de las é&reas de
trabajo.

Software de disefio empleado
para el modelamiento 3D de las
instalaciones de la empresa

Software enfocado a documentar
procesos laborales mediante
diagramas de flujo.



2.2 Métodos
2.2.1 Modalidad de la Investigacion
Investigacion aplicada

El presente proyecto de investigacion utiliz6 esta modalidad conforme a los
conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera de Ingenieria Industrial en Procesos
de Automatizacién en temas de ingeniera de métodos y administracion de la
produccion, los cuales se ponen en practica para la elaboracion de un estudio de
tiempos y movimientos en la empresa CM Original para el mejoramiento de los
procesos de fabricacion de calzado de descanso.

Investigacion bibliografica — documental

Se realiz6 una investigacion de caracter bibliografico — documental para obtener
informacion clara y confiable acerca del tema de estudio. Esta informacion
corresponde a libros, articulos cientificos, revistas indexadas, publicaciones,
normativas y paginas web, que permitieron conocer, analizar y conceptualizar los
criterios que presentan los diversos autores en sus escritos, alinedndose a los objetivos
del proyecto y generaron un aporte importante al planteamiento de la propuesta de

mejora.
Investigacion de campo

Este tipo de investigacion representd un aspecto clave para el estudio porque se efectud
en el lugar y tiempo en donde se desarrolla el proceso productivo, manteniendo el
contacto directo con todos los recursos de la industria textii CM Original,
especificamente con los procesos operativos, enfocado en la identificacién de
problemas para proponer un sistema éptimo que mejore la produccion del calzado de

descanso.
2.2.2 Poblacion y Muestra

En la empresa CM Original el personal que labora no sobrepasa los 100 trabajadores,

por lo tanto, el estudio no requirié de una muestra representativa, cabe mencionar que
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para el estudio solo se considero el personal de produccion. En la tabla 9 se describe

el nimero de trabajadores y el cargo que ocupan dentro de la organizacion.

Tabla 9. Desglose del personal de la empresa CM Original

Person
Area Cargo/Ocupacion Cadigo ersonas que
intervienen

Jefe de bodega JFBOD

Bodega
Bodeguero BODE 1
Corte laser LASER 1
Corte Corte interno TROQO1 1
Corte externo TROQO02 1
Bordador BORD 3

Acabados .

Sublimador SUBL 1
Preparacion Preparacion rellenos PREP 2
Aparado CREC 12

Costura
Costura lateral CLAT 3
Embolsado Embolsado EMBO 2
Control de Terminado y etiquetado TYET 2
calidad Empaquetado EMPA 1
Disefiador DIS 3
Disefio Modelador MODL 1
Planificacion de disefio PLAN 1
Auxiliar administrativo ADM 1
. .. Gerente de disefio GDIS 1

Administracion —

Gerente de produccion GPRO 1
Gerente administrativo GADM 1
Total 40

2.2.3 Recoleccién de Informacion

La recoleccion de la informacion se realizo directamente en la empresa sin interferir
con las actividades laborales del personal, mediante observacion directa, encuestas y
entrevistas dirigidas a las personas implicadas en los procesos operativos, haciendo
uso de hojas de registro de datos para la toma de tiempos, cronémetro y diagramas
correspondientes al estudio del trabajo, tales como: flujogramas, cursogramas

analiticos y sindpticos, graficos de barras y diagramas.
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Tabla 10. Plan de recoleccion de informacion

Para que? Para recopilar informacién que aporte al desarrollo del
¢ que: estudio.
Gerente de produccion, Planificador de disefio, auxiliar

; A qué personas? L . -
A QUER administrativo y personal del &rea de produccion.

Tiempos  improductivos, administracion de la

; Sobre qué tematica? . , .
¢ a produccion, métodos de trabajo.

¢Quién? Investigador
¢Cuando? Abril 2021 — diciembre 2021.
¢En qué lugar? Empresa CM Original, canton San Pedro de Pelileo.

A través de la observacion directa, encuestas, entrevistas

, Cuél es la técnica? . : .
¢ y técnicas de estudio del trabajo.

Cuaderno de apuntes, hojas de registro de datos de
¢Con que instrumentos? tiempos, crondmetro, diagramas, cursogramas, graficos y
tablas.

2.2.4 Procesamiento y Analisis de Datos

El procesamiento y analisis de datos obtenidos en el &rea de produccién de pantuflas
de la empresa CM Original se lo desarroll6 de la siguiente manera:

Software Microsoft Word: para el desarrollo de documentacion y presentacion de la
informacion recolectada durante la etapa de estudio mediante un informe final

previamente estructurado.

Software Microsoft Excel: para la elaboracion de formatos para el registro de

mediciones y procesamiento de datos cuali-cuantitativos registrados.

Software AutoCAD: para disefio del layout de la empresa y distribucion de las areas

de trabajo.

Software Microsoft Visio: para el disefio de graficos y diagramas de procesos como

cursogramas, mapa de procesos y contenido del marco tedrico.
Software SketchUp: para el modelamiento 3D de las instalaciones de la empresa.

Software Bizagi: para documentar procesos laborales mediante diagramas de flujo.
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CAPITULO Il
RESULTADOS Y DISCUSION
3.1 Descripcion general de la empresa

En la tabla 11 se presentan los datos informativos, logotipo y otros aspectos que
permiten conocer la actividad econémica y planificacion estratégica de la empresa.

Tabla 11. Datos informativos de la empresa

Datos informativos de la empresa

Nombre CM Oiriginal

PANTUFLAS

Logotipo C m

, original

La empresa textil CM Original se forma a comienzos de los afios
setenta, con el nombre comercial de Calzado Marcelito, idea del
emprendedor Hugo Torres, el mismo que conforma un taller
artesanal en la ciudad de Quito, posteriormente contrae
matrimonio con Marcela Garcés y contindan con el negocio
instalandolo en el cantdn Pelileo. Las experiencias de trabajo en el
mercado de pantuflas permitieron a la empresa buscar alternativas
Antecedentes  en disefios y materiales con la concepcién de calidad y precios
accesibles.
Actualmente la empresa es lider en el mercado del calzado de
descanso, buscando alternativas para mantenerse a la vanguardia
y que permitan diferenciarse de la competencia. Cuenta con un
enfoque de calidad, ofreciendo a sus clientes diversos estilos y
modelos, ademas de ofrecer salud y confort con la venta de sus

productos.
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Tabla 11. Datos informativos de la empresa (continuacion)

Datos informativos de la empresa

o Simoén Bolivar y 24 de septiembre, 180301 Barrio los Laureles,
Localizacion _ _
Parroquia Benitez, Pelileo. Ecuador.
Sitio web https://www.cmoriginal.com.ec/
Contacto (+593) 32 765 036
Producir calzado de descanso de alta calidad a precios accesibles,

satisfaciendo al méaximo las expectativas de nuestros clientes,

Mision buscando permanentemente el desarrollo integral y equitativo de
todos sus colaboradores.
Ser la mejor empresa ecuatoriana fabricante y comercializadora de
Vision calzado de descanso, lider e innovadora, con proyeccion
internacional.
e Responsabilidad social
e Honestidad
Valores e Respeto

e Lealtad

e Trabajo en equipo

3.1.1 Ubicacién de la empresa

En la figura 6 se presenta el ingreso principal a la planta de produccién de la Empresa
CM Original que se encuentra situada en la parroquia Benitez del canton San Pedro de

Pelileo.

Figura 6. Instalaciones de la empresa CM Original
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En la figura 7 se presenta una vision extendida de la empresa, encontrandose como
referencia para su ubicacion la escuela Mariano Benitez, en las calles Simén Bolivar

y 24 de septiembre.
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Bloallmemarv
D' Viveres Mirian 9
K
Granja de Cuyes
“La Florida"
o atce BULLS JEANS 9 TI0 GAS @
Amy's Complejo turistico v Pantufladas e
Pantuflas P'pies 9
Velasco Ibarra
S ’CM Original
& - Casa campo ing.
X % Lister Miranda
%
Fritada "Mami Elsita” =
Q Fabrica emitex 9
nantial @ / sy
L a mercaded

Figura 7. Ubicacion geografica de la empresa CM Original

Fuente: Google Maps
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3.1.2 Estructura organizacional

Estructura Organizacional de la Empresa CM Original

Sociedad Familiar

Gerencia General
|

Departamento de Departamento de Departamento Departamento de
Talento Humano Marketing y Disefio Administrativo y Comercial Produccion
Area )
administrativa
Talento SSOM A_reaNde Area (_je Area Area_ Bodega Produccion Cont_rol de
humano disefio marketing contable comercial calidad
I I I I I I |
Corte _Corte Acabados Engomado Aparado Embolsado Costura
externo interno lateral

Figura 8. Estructura Organizacional de la empresa CM Original
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3.1.3 Productos ofertados

La empresa CM Original dedicada a la fabricacion de calzado de descanso cuenta con
un catalogo amplio y variado de modelos y disefios, cumpliendo con estandares de
calidad para la satisfaccion del cliente. En la tabla 12 se presentan los modelos

producidos por la empresa.

Tabla 12. Catélogo de productos CM Original

Catalogo de productos

AN

Basica

Destalonada con filo

Sandalia dedo Mocasin
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Tabla 12. Catalogo de productos CM Original (continuacion)

Catalogo de productos

Home Sock Ballerina
[—— |

Escarpin Sandalia amarrada Sandalia dedo
3.2 Seleccion de productos para el estudio

El proceso de seleccion de los cinco productos para el desarrollo del estudio de tiempos
y movimientos en la empresa CM Original consta de dos criterios. Como primer punto
se considera el historial de ventas del afio 2019 - 2020 para la identificacion de los dos
productos con mayor demanda y los tres modelos restantes seran considerados de

acuerdo a los requerimientos del area de produccién.
3.2.1 Requerimientos del &rea de produccion

Mediante una entrevista no estructurada con el Ing. Danny Torres, gerente de
produccion de la empresa CM Original en donde se trataron topicos como ventas,
control de la produccion, uso eficiente de recursos, estandares de calidad, tiempos de
procesamiento, métodos de trabajo y distribucién de planta, se consideraron 3 modelos
de pantuflas para el desarrollo del estudio, argumentando principalmente que dichos
modelos simbolizan procesos con tiempos representativos, mayor niumero de
actividades y asignacion de recursos para la planificacion de la produccion. Estos
modelos son la pantufla tipo bota, zapato velcro y mocasin. Orientando el proyecto de
investigacion a un analisis especifico en el &rea de aparado para determinar la habilidad
y desempefio de los operarios en el armado de estos modelos, debido a que el flujo de

produccion en esta area no se encuentra totalmente controlado.
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3.2.2 Historial de ventas

En la tabla 13 se muestra el historial de ventas en unidades del afio 2019 y 2020 de los
productos de la empresa CM Original, como se observa en la tabla los datos presentan
variaciones en la demanda de ciertos modelos a causa de los acontecimientos sanitarios
ocurridos en el afio 2020, que para la empresa representa un crecimiento en la
produccion de ciertos modelos, debido a que las personas pasaban el mayor tiempo en
el hogar, y como una opcién de confort se presenta el calzado de descanso o también

denominadas pantuflas.

Tabla 13. Historial de ventas CM Original

Pantufla Unidades vendidas (pares)
2019 2020

1 Basica 45423 68955 114378
2 Babucha 11662 2148 13810
3 Balerina 1093 184 1277
4 Bota 5683 4885 10568
5 basica con filo 6392 13665 20057
6 Escarpin 834 84 918
7 Mocasin 4447 1839 6286
8 Mocasin destalonado 825 493 1318
9 Punta abierta 4372 9280 13652
10 Sandalia dedo 3842 3074 6916
11 Semisueca 702 320 1022
12 Sueca 31606 37048 68654
13 Sueca con filo 7330 10290 17620
14 Talén 22311 20305 42616
15 Zapato 1523 501 2024
16 Zapato velcro 5215 9813 15028
17 Sandalia cruzada 0 228 228
18 Home sock 0 540 540
19 Sandalia amarrada 0 245 245
20 Cubre zapato 0 1212 1212
21 Sandalia tiras 0 54 54

3.2.3 Grafico ABC para la seleccién de dos productos con mayor demanda

El estudio ABC permite relacionar los productos con el precio unitario y la demanda,

en el presente estudio se considera Gnicamente la demanda en unidades de los distintos
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modelos de pantuflas, debido a que la empresa se reserva la informacion monetaria de
los productos con base en los acuerdos de confidencialidad del proyecto “SUMA”
aprobado mediante Resolucion CONIN-P-032-2020.

Mediante la ecuacion 5 se calcula el porcentaje de participacion de los productos en
funcion del total de unidades vendidas en los afios 2019-2020 ordenando de mayor a

menor las unidades de cada producto.

Unidades por producto
% ventas = tztalp (5)

Se utiliza el software Microsoft Excel para el procesamiento de los datos y mediante

la ecuacion 6 se establecen los valores para definir el grafico ABC.

% valor acumulado = % valor acumulado;_, + valor; (6)

Tabla 14. Analisis ABC

ET
vendidas Ventas acumulado

1 Basica 114378 33,80%  33,80%

2 Sueca 68654  20,29%  54,08% [NNANY
3 Talon 42616  1259%  66,68% [NNANN
4 Basica con filo 20057 5,93% 7260% AR
5 Sueca con filo 17620 5,21% 7781% AN
6 Zapato velcro 15028 4,44% 82,25% B

7 Babucha 13810  4,08% 86,33% B

8 Punta abierta 13652 4,03% 90,36% B

9 Bota 10568 3,12% 93,49% B

10 Sandalia dedo 6916 2,04% 9553% NG
11 Mocasin 6286 1,86% 97,39% [CN
12 Zapato 2024 0,60% 97,99% [NE
13 Mocasin destalonado 1318 0,39% 98,38% [NC
14 Balerina 1277 0,38% 98,75% NG
15 Cubre zapato 1212 0,36% 99,11% [C
16 Semisueca 1022 0,30% 99,41% [
17 Escarpin 918 0,27% 99,68% [NC
18 Home sock 540 0,16% 99,84% [N
19 Sandalia amarrada 245 0,07% 99,92% NC
20 Sandalia cruzada 228 0,07% 99,98% [NEN
21 Sandalia tiras 54 002%  100,00% NC

Total 338423 100,00%
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La categoria A representa los productos mas vendidos por la empresa situandose con
un porcentaje de 77,81% del total de unidades vendidas, mientras que la categoria B
tiene un nivel de importancia secundario con un porcentaje de 15,67%, y la categoria
C comprende los demés productos que vende la empresa, con un nivel de produccion

minimo equivalente al 6,52% en los dos afios de estudio.

Gréafico ABC
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Figura 9. Gréafico ABC

En la figura 9 se presenta la grafica ABC de los productos vendidos en el afio 2019 y
el afio 2020 con un total de 21 modelos fabricados, en la categoria A se encuentran los
modelos de pantuflas bésica, sueca, talén, basica con filo y sueca con filo con un
porcentaje del 77,81% de participacion respecto a las unidades vendidas. En la
categoria B se encuentran los modelos zapato velcro, babucha, punta abierta y bota
con un porcentaje del 15,67% siendo productos con un nivel de consumo medio y en
la categoria C se encuentran el resto de modelos ofertados por la empresa los cuales
su produccion es baja con un valor de 6,52% de participacion en las ventas
desarrolladas en los afios de estudio. Por lo tanto, los modelos seleccionados para el

estudio son la pantufla basica y sueca porgue son los productos con mayor demanda

35



en la empresa y su nivel de produccion es constante, teniendo un crecimiento

importante en el afio 2020 en comparacion al afio 2019.

3.2.4 Modelos de pantuflas seleccionados para el estudio

En la tabla 15 se presentan los 5 modelos considerados para el estudio.

Tabla 15. Modelos de pantuflas seleccionados para el proyecto de investigacion

Modelos de estudio

Pantufla basica

Historial de
ventas

Sueca

Zapato velcro

Requerimientos

Bota
de la empresa

Mocasin
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3.3 Maquinaria y equipos

Tabla 16. Maquinaria utilizada en el proceso productivo

: - S Maquina: Troqueladora 01 SOGORBMAC
modelo 1700X530

Cantidad: 1

Funcion: cortar mediante presion los
componentes internos de la pantufla como:
plantillas de espuma, plantillas de eva,
tacones de espuma y tacones de eva, haciendo
uso de troqueles que se encuentran
clasificados por tallas.

Maquina: Troqueladora 02 CHENFENG
modelo CF-5265F

Cantidad: 1

Funcién: cortar los componentes externos de
la pantufla como: capelladas, forros, tiras y
plantillas de tela, utilizando troqueles
determinados.

Maquina: Cortadora laser 02 SEMAPRIN

Cantidad: 1

Funcidn: realizar el corte mediante laser de
modelos de los cuales no se cuentan con
trogueles para su fabricacion ya sea por su
forma o tamafio, ademas accesorios como:
orejas, lazos, cuernos, entre otros. El disefio
se lo realiza en una computadora de escritorio
en el software Corel DRAW.

Maquina: Cortadora laser 01 SEMAPRIN
modelo CFL-CMA 1910T

Cantidad: 1

Funcion: corte de muestras de pantuflas y
accesorios. El disefio se lo realiza en una
computadora de escritorio en el software
Corel DRAW.
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Tabla 16. Maquinaria utilizada en el proceso productivo (continuacion 1)

Maquina: Bordadora SWF modelo C-UK
1204-45

Cantidad: 3

Funcién: realizar el bordado de dibujos,
formas o letras en la tela generando un
acabado con mayor detalle en las pantuflas.

Maquina: Sublimadora modelo JC-26B

Cantidad: 1

Funcion: utilizada para pasar un disefio
impreso en un papel especializado a una tela
mediante calor, haciendo que la tinta se
impregne en la tela. Principalmente estos
disefios se los sublima en la capellada y
plantillas de tela.

Maquina: Estampadora

Cantidad: 1

Funcion: estampado de pequefios lotes de
produccion o desarrollo de muestras.

Maquina: Engomadora

Cantidad: 2

Funcion: preparacion de rellenos de
pantuflas. Dependiendo el modelo se pegan
las plantillas de esponja, eva, tacén de
esponja, eva y suelas.
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Tabla 16. Maquinaria utilizada en el proceso productivo (continuacion 2)

Maéquina: Embolsadora

Cantidad: 1

Funcién: utilizada en el proceso de
embolsado de pantuflas para la colocacion del
relleno.

Maquina: Maquina recta de coser JACK A4
Cantidad: 12

Funcién: ubicada en el proceso de aparado
que consiste en coser todos los componentes
de la pantufla.

Maquina: Maquina de coser IVOMAQ
modelo CL 6000 (Costura lateral)

Cantidad: 3

Funcién: ubicada en el proceso de costura
lateral para coser la suela a la pantufla semi
terminada procedente del proceso de aparado.

Maquina: Maquina de coser strobel
JONTEX JT-700 (Embolsado)
Cantidad: 1

Funcidn: su labor se encuentra en el proceso
de embolsado para realizar la costura de
cierre de la planta y punta de la pantufla.
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Tabla 16. Maquinaria utilizada en el proceso productivo (continuacion 3)

Maquina: Pulidora con motor trifasico WEG
w22

Cantidad: 1

Funcion: desbastar una parte del tacon de eva
procedente del corte en la troqueladora 01.

Maquina: Soplete de aire alimentado por un
compresor neumatico
Cantidad: 2

Funcién: Existen dos sopletes en el &rea de
control de calidad utilizados para quitar
particulas de tela (pelusa) presentes en el
producto final y brindar un mejor resultado.

3.4 Analisis del estado actual de la empresa
3.4.1 Entrevista dirigida al departamento de produccién

La presente entrevista fue aplicada a la persona encargada de planificacion de la
produccion con el objetivo de conocer los productos, falencias presentes en los
procesos operativos y que requieran situaciones de mejora, ademas de identificar como
se presenta el flujo de produccion y la existencia de estandares de tiempo para el

control de la misma.

e (Existe disponibilidad de materia prima e insumos cuando se planifica la

produccion?

Generalmente la materia prima se encuentra en un 90% abastecida en las bodegas
cuando se procede a la planificacion de la produccion, si se presenta cualquier
eventualidad la empresa solicita a los proveedores que responden de manera positiva 'y

asi cumplir con el pedido de los clientes.
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e (La empresa imparte capacitacion y adiestramiento al nuevo personal de

produccion?

Si, se ofrece un tiempo de tres meses para que el nuevo operario pueda adaptarse al
ritmo de trabajo y exigencias del mismo. La empresa apoya en todo este proceso de

adaptacion y ambientacion mediante un seguimiento.

e (Cuenta la empresa con estdndares de tiempo actualizados para el control de

la produccién?

La empresa cuenta con tiempos determinados para cada proceso de los modelos que ya
se han fabricado con anterioridad, principalmente se sugiere una actualizacién a los
mismos debido a los cambios que se han ido implantando en la empresa. En el caso de
nuevos modelos se toma el tiempo de la primera produccién que se realiza para tener
una base y asi planificar la produccién de futuros pedidos. Los tiempos establecidos
deben cumplirse y los operarios por variables como experiencia, habilidad y nivel de
desempefio especificamente en el area de aparado en ocasiones tienen que ocupar mas

tiempo de lo establecido.
e ¢ Los operarios cuentan con tiempos de descanso durante la jornada laboral?

Si, cuentan con un tiempo de 15 minutos en la mafiana en el horario de 10:00 a 10:15
am. Por condiciones de bioseguridad las pausas activas que se ejecutaban en la tarde se

encuentran suspendidas temporalmente.

e ¢Considera usted que la distribucion de planta es adecuada para el flujo de

produccion?

La empresa si cuenta con una buena distribucion de planta, las distintas areas se
encuentran ubicadas de forma que el flujo de produccion sea secuencial, con excepcion
del area de costura lateral que se encuentra ubicada antes del proceso de aparado. Como
recomendacion se plantea desarrollar un estudio mas minucioso en el area de aparado

con el objetivo de establecer un método de trabajo agrupado o en equipo.

41



e ;Cuédles son los modelos de pantuflas que presentan un mayor grado de

dificultad en su fabricacion? ¢Por qué?

Los modelos que presentan un mayor grado de dificultad para su manufactura son

Babuchas, botas y zapatos velcro por el tiempo de procesamiento.
e (En qué area se generan mayores reprocesos?

La empresa lleva un control de reprocesos de las todas las areas productivas,
encontrando mayores problemas en el area de aparado de pantuflas, alguna de las
causas puede ser la habilidad y experiencia de los operarios en el armado de los
diferentes modelos, ademas de la premura por cumplir con los tiempos establecidos por

el departamento de planificacion de la produccion.

e ¢Laempresa cuenta con maquinariay equipos para cubrir la demanda de los

clientes?

Se encuentran equipadas todas las &reas para cubrir con los niveles de produccion, a
excepcion del proceso de bordado que presenta mayor demanda, el cual cuenta con 3
bordadoras de 4 cabezales, por lo tanto, los operarios del area deben laborar mas horas

y turnos de trabajo.
e (Existen retrasos en la entrega de pedidos hacia los clientes?

No, la empresa siempre finaliza la produccion de los pedidos con una o dos semanas
de anticipacion y si el cliente realiza un pedido emergente el producto se encuentra listo
con unos dias de anticipacion cumpliendo de manera permanente con sus pedidos y

ofreciendo seguridad, compromiso y calidad a sus clientes.

e ¢ Considera usted que un estudio de tiempos y movimientos ayudaria a mejorar

el flujo de produccion y métodos actuales de trabajo en la empresa?

Si, porque algunas areas como preparacion de materia prima e insumos no se
encuentran con tiempos estandarizados para el desarrollo de sus actividades durante la
jornada laboral, ademas de los tiempos para la fabricacion de muestras que solicitan

los clientes no se planifica Optimamente.
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Andlisis de la entrevista

En la entrevista desarrollada al area de produccién de CM Original se determina que
la gestion de materia prima e insumos no muestra problemas puesto que se encuentra
abastecida en un 90% para proceder a la planificacion de la produccion, la gestion de
talento humano es adecuada porque ofrece adiestramiento y capacitacion a nuevos
operarios por un tiempo de 3 meses dando un seguimiento para fortalecer las
habilidades y capacidad del operario, ademas se ofrecen tiempos de descanso dentro
de la jornada laboral. Los modelos de mayor dificultad para su fabricacion son
babucha, bota y zapato velcro por la composicion de la pantufla y tiempos de
procesamiento. Con referencia al recurso maquinaria todas las areas se encuentran
equipadas para cubrir con los niveles de produccién, a excepcion del proceso de
bordado que presenta mayor demanda, el cual cuenta con 3 bordadoras de 4 cabezales,
por lo tanto, las horas de trabajo son mayores en comparacion a los demas procesos.
El flujo de produccidn en la empresa requiere una mejora especificamente en el area
de aparado por los reprocesos generados, por lo tanto, existe una necesidad de realizar
un estudio de tiempos y movimientos enfocado a los cinco modelos seleccionados con
el objetivo de actualizar los tiempos estandar de cada proceso productivo para mejorar
los métodos de trabajos en la organizacion y brindar soporte al departamento de

planificacién de la produccion.
3.4.2 Mapa de procesos

El desarrollo del mapa de procesos en la empresa es una etapa fundamental para la
gestién y mejora de los mismos, permite observar como marchan y su interrelacion,

buscando alternativas que mejoren la gestion de la empresa en todos sus niveles.

Procesos estratégicos: Enfocados en brindar soporte para la toma de decisiones
acertadas, generalmente corresponden a cargos de direccion, administracion y gestion
de recursos. Son una guia para los deméas procesos, es decir que brindan orientacion

para el cumplimiento de la mision y vision de la empresa.
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Tabla 17. Procesos estratégicos CM Original

| N° | Proceso Subproceso

e Administracion de la empresa

e Autorizacion de contratacion de personal
Autorizacion de documentacion de
relevancia

e Analizar indicadores de gestion de la
empresa

e Pago de sueldos y liquidaciones

Gestion de recursos o Selecc_ié_n, y contrataci_c’lm de persone}l
2 e Expedicion, aprobacion de permisos y

1 Gerencia General

humanos certificados de trabajo
e Desarrollar programas de incentivos
e Coordinar el cumplimiento las politicas de
la empresa
3 Gestion administrativa e Administracion de recursos tangibles

e Establecer responsabilidades y tareas a los
empleados

Procesos operativos: Es aquella actividad primaria de la cadena productiva de valor,
los cuales influyen directamente en la satisfaccion del cliente y politica empresarial de

la empresa (mision).

Tabla 18. Procesos operativos CM Original

[ N° | Proceso Subproceso

1 Preparacion de materia Corte de tela
prima e Preparacion de rollo de tela
e Corte de capelladas
e Corte de tiras
2 Corte externo e Corte de forros
e Corte de plantillas de tela
e Corte laser
e Corte de plantillas de espuma
e Corte de plantillas eva

3 Corte interno i
e Corte de tacOn de espuma
e Corte de tacon de eva
. Engomado (costura lateral
4 Preparacion de rellenos * g ( )

e Engomado (embolsado)
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Tabla 18. Procesos operativos CM Original (continuacion)

[ N° Proceso Subproceso

Acabados

Aparado

Costura lateral
Embolsado

Control de calidad

Bordado

Sublimado

Aparado (costura lateral)
Aparado (embolsado)
Costura de suelas
Embolsado de pantuflas
Terminado y etiquetado
Empaquetado

Procesos soporte: Son aquellos procesos que representan un apoyo a la gestion interna

de la empresa potencializando a los procesos clave, denominados también como

procesos secundarios que no infieren de manera directa con la mision de la empresa.

1
2

~N o o~ W

10

Tabla 19. Procesos de Apoyo CM Original

[ N° | Proceso Subproceso

Patronaje
Disefio de modas

Disefio gréfico

Contabilidad
Asistencia administrativa
Gestion de bodega
Gestion comercial
Seguridad, Salud
Ocupacional y Medio
Ambiente
Planificacion de disefio y
marketing
Planificacién de
produccion

Elaboracidn del prototipo de pantufla
Crear colecciones de pantuflas

Diseio de bordado, estampado Yy
sublimado

Declaraciones mensuales de impuestos
Facturacion de ventas

Receptar entregas de proveedores
Adquisicién de insumos

Evaluacion de los riesgos laborales en los
puestos de trabajo

Planificar actividades del area de disefio

Creacion de orden de produccion
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PROCESOS
ESTRATEGICOS

Gerencia General Gestion de recursos humanos Gestion administrativa
PROCESQOS
OPERATIVOS
Corte | | Acabados — Aparado Modelo Embolsado Cont_rol de
externo calidad
Preparacionde |
materia prima
Corte interno — Preparacion de Costura lateral
rellenos
PROCESQOS DE
APOYO
Patronaje Disefio de modas Disefio grafico Contabilidad As_lsFenmg Gestion de bodega
administrativa

Planificacion de disefio Planificacion de

Gestién comercial SSOMA . -
y marketing produccion

Figura 10. Mapa de procesos CM Original [26]
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En la figura 11 se presenta el layout de la empresa disefiado con el fin de plasmar de manera grafica la distribucion fisica de la planta de produccién.

Elaborado por: Alex Muzo
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Elaborado por: Alex Muzo Revisado por: Ing. Daysi Ortiz Aprobado por: Ing. Danny Torres Péag. N°: 1/1

Figura 12. Layout 3D de la Empresa CM Original
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3.4.3 Areas de la Empresa CM Original

En las figuras 11 y 12 se presenta el layout actual de la empresa CM Original en una

vista 2D y 3D. A continuacion, se describen las areas que la conforman.
Bodega
e Preparacion de materia prima e insumos

La fabricacion de pantuflas comienza con la preparacion del material indicado en la
orden de produccion procedente del departamento de planificacién. Cuenta con una
mesa en donde se posiciona la tela para ser medida y posteriormente cortada segun lo
solicitado, ademas se alistan los insumos para las demas areas de produccién como
suelas, planchas de esponjas, planchas de eva y demés elementos utilizados en el

proceso productivo.

Figura 13. Preparacion de materia prima e insumos

Bodega 1: Se encuentran ubicadas telas como: fieltro, panas, apliques, felpas, moda,

jersey y suavidad, ademas de telas sobrantes del area de corte.

Otra seccion de la bodega principal cuenta con telas clasificadas como: moda, felpas,
dulzura, caricias, suavidad, peluches, estampadas, jersey y nubes. Ademas, se
encuentran situados insumos para la fabricacion de pantuflas: hilos, suelas, etiquetas,
fundas plasticas, velcro, elastico, cintas adhesivas, masking automotriz y demas

accesorios.

Bodega 2: Se ubican telas laminadas como: polar/bisonte, peluche y varias.
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Bodega 3: Corresponde al lugar de almacenamiento de telas importadas, laminadas y

esponjas.

Bodega 4: Se ubican materiales e insumos que abastecen al area de control de calidad

como: tarjetas de carton, cajas de carton, fundas PVC y demés materiales.

Bodega auxiliar: Ubicada en una seccién del estacionamiento de la empresa la cual

cuenta con estantes para el almacenamiento de planchas de espuma y material eva.
Area de corte

e Corte interno

Utiliza una troqueladora 01 marca SOGORBMAC modelo 1700X530 para el corte de
componentes internos de la pantufla, tales como: plantillas de esponja, plantillas de eva,
tacones de esponja y tacones de eva principalmente, en donde se configura la presién a
la que se desarrolla el troquelado de las distintas tallas para todos los modelos de
pantuflas mediante troqueles definidos. En primera instancia se posiciona la tela o
planchas sobre la mesa de trabajo y a continuacion se selecciona el troquel segun la
talla definida en la orden de produccidn, durante el proceso de corte mediante una tijera
se va retirando los desperdicios acumulados y recogiendo los componentes cortados,
para finalmente almacenar en estantes y cartones las plantillas, mientras que los tacones

se colocan en fundas y gavetas para su posterior distribucion a las demas areas.

Figura 14. Corte interno de pantuflas
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e Corte externo

Cuenta con una troqueladora 02 marca CHENFENG modelo CF-5265F para el corte
de componentes externos que conforman la pantufla como: capelladas, forros, tiras y
plantillas de tela. Se coloca la tela sobre la mesa y posiciona de manera adecuada,
posteriormente se selecciona el troquel del estante con base en la orden de produccion,
una vez cumplida la talla especificada se cambia de troquel hasta cumplir con el lote
dependiendo el tipo de componente, se retiran los desperdicios de tela y recogen los

componentes para ubicarlos en estantes laterales.

Figura 15. Preparacion de rellenos de pantuflas

e Corte laser

Consta de una maquina de corte laser que permite troquelar telas en menor tiempo y de
manera mas sencilla, con cualquier forma o tamafio disefiado en el software Corel
DRAW. El corte a desarrollar se programa en una computadora colocando los patrones
para el uso eficiente del rollo de tela y este pueda ser realizado en la maquina, la cual
ofrece un tiempo estimado para la ejecucion del trabajo, generalmente se utiliza para el
corte de componentes que no cuentan con troqueles definidos, es decir modelos de
pantuflas con formas mas precisas y accesorios. El area cuenta otra cortadora laser
SEMAPRIN modelo CFL-CMA 1910T de menor capacidad utilizada para el corte de

muestras y accesorios que componen los diferentes modelos de pantuflas.
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Figura 16. Corte laser de pantuflas

Area de preparacion de rellenos
e Engomado

El area cuenta con dos maquinas engomadoras en donde se coloca pegamento para el
ensamble de los componentes provenientes del corte interno, el proceso depende del
modelo de pantufla ya sea por costura lateral o0 embolsado. ElI ensamble de costura
lateral consiste en plantilla eva, tacon de esponja, plantilla de esponja y suela, para el
ensamble de embolsado se compone de una plantilla eva, tacon eva y plantilla de
esponja. Las plantillas y tacones pasan por el rodillo para impregnarse de pegamento
con el fin de formar un ensamble resistente. EI almacenamiento se realiza en gavetas o
cartones ubicados en estantes dentro del area.

Figura 17. Engomado de suelas de pantuflas

52



e Pulido

El &rea de pulido se encuentra localizada en la parte inferior de la bodega 4, en donde
se utiliza una maquina pulidora para desbastar los tacones de material eva para formar
una inclinacion y se lo almacena en gavetas para nuevamente regresar al area de corte

para su clasificacion y transporte al area de engomado.

Figura 18. Pulido de tacén de eva

Area de acabados
e Bordado

El area de bordado cuenta con tres maquinas bordadoras marca SWF modelo C-UK
1204-45 de 4 cabezales cada una, en donde se desarrolla el bordado de capelladas. Se
carga el hilo en la bordadora y se prepara el disefio, luego se toma el tambor y se
posiciona la capellada, para ubicar el tambor en su lugar, se borda la tela para
nuevamente desmontar el tambor y recoger la capellada, se revisa la calidad del
bordado, se corrige y se procede al almacenamiento. El bordado se programa en el
software Wilcom y en la mesa ubicada al lado de los operarios se limpia los tambores

cuando se acumulan particulas de tela.
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Figura 19. Bordado de capelladas de pantuflas
e Sublimado

El &rea de acabados cuenta con una maquina sublimadora modelo JC-26B que mediante
calor impregna el disefio de papel en capelladas o plantillas. EI procedimiento consiste
en el calentamiento de la maquina, ajustar parametros segun el componente, acomodar
el rollo de tela y el papel en la maquina, de forma que la banda sigue avanzando y los
operarios colocan los componentes sobre el papel para el proceso de sublimado. Para

terminar, se recogen, apilan, cuentan y almacena los componentes en estantes.

Figura 20. Sublimado de capelladas de pantuflas

Area de costura

e Aparado

El area consta de 12 maquinas de coser Jack A4 utilizadas para el aparado de todos los

modelos de pantuflas que fabrica la empresa, ademas se encuentran ubicadas gavetas
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para el almacenamiento de los componente cosidos y estantes de hilos para el uso
diario. El trabajo se encuentra distribuido para cada operario de modo que cumpla con

lotes especificos durante la jornada laboral.

Figura 21. Aparado de pantuflas
e Costura lateral

Esta compuesta por tres maquinas IVOMAQ modelo CL 6000 para el cosido de la suela
en el producto resultante del area de aparado (pantufla semi-armada) y un &rea en donde
se almacenan las suelas para su uso, ademas de un estante de hilos. Una vez cosida la

suela se almacenan en cartones para su traslado al area de control de calidad.

Figura 22. Costura lateral de pantuflas

e Embolsado

Esta area principalmente se enfoca en la fabricacion del modelo basico de pantufla,

corresponde a un proceso de tres etapas en donde en primera instancia se realiza un
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volteado inicial a la pantufla, colocacion del relleno y cierre de la pantufla semi-armada

y por ultimo el volteado final, emparejamiento y almacenamiento.

Figura 23. Embolsado de pantuflas

Area de control de calidad

e Terminado y etiguetado

En esta seccidn se encuentran dos puestos de trabajo con mesas alargadas y operarios
encargados de inspeccionar la calidad de las pantuflas, en caso de no cumplir con las
especificaciones establecidas se regresa la pantufla para ser reprocesada, posterior a
esto se colocan flechas plésticas, colocacion de etiquetas y ganchos, después se limpian
las particulas de tela de las pantuflas con el soplete para pasar a enfundarlas y

almacenarlas en una caja de cartdn dentro de la misma area.

Figura 24. Terminado y etiquetado de pantuflas

e Empaquetado

Esta area esta ubicada junto a la salida de la planta de produccion en donde se clasifican
y almacenan las pantuflas en cajas etiquetadas de acuerdo con los requerimientos de

los clientes para su despacho.
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Figura 25. Empaquetado del producto final

3.4.4 Descripcion de los procesos productivos

Proceso general para la produccion de pantuflas

El proceso productivo para la fabricacion de pantuflas considera actividades de las
diferentes areas de produccion de la empresa, difieren dependiendo el modelo en
ciertos procesos. De manera general el flujo de produccion se presenta como en la

figura 26.

Tabla 20. Simbologia del diagrama de flujo

Evento de inicio
Tarea
Subproceso

Compuerta: decision

Objeto de datos

@ <8800

Evento final
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Proceso de produccion de pantuflas

Planificacion de la
produccion

Planificar la producciéndel | |
lote

v

[Emitir orden de produccion aJ

todas las areas

3 Preparar materia prima e insumos
=3
2 [+]

v : v
D N .7
‘g Realizar corte externo Preparacion de rellenos
© [+] *

(El modelo es SI Sublimar

i ?

2 sublimado? IEI
i NO |
2
]
<

CEllg mgdgl‘; es ST Bordar

oraado’ m
NO . )
(Cual es el modelo
de pantufla?
=} ( g
~§ Embolsado / Costura lateral
2 ¥ N v
Aparado (embolsado) Aparado (costura lateral)
+

)
3
2 Embolsado de pantufla
=
=
=

Costura
lateral

Costura lateral de pantufla
+

Control de calidad

NO Cumple especificaciones
~ de calidad

SI

Terminado y etiquetado

Y

Empaquetado M}O

Figura 26. Diagrama de flujo del proceso de produccion de pantuflas
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3.4.5 Diagramas de procesos

Permiten registrar los datos con un alto grado de exactitud, claridad y consistencia,
debido a que sirven de base para posteriormente desarrollar un analisis critico y

formular métodos enfocados a perfeccionar el estudiado.

Los procesos productivos para la fabricacion de pantuflas en la empresa dependen del
modelo y disefio a desarrollarse en este caso se utiliza el modelo basico para describir

las actividades intrinsecas de cada proceso.
Preparacion de materia prima

La preparacion de materia prima contempla dos subprocesos para la fabricacion de
pantuflas el corte de tela destinado principalmente a los modelos bésica y sueca, y la

preparacion de rollo de tela para los modelos zapato velcro, bota y mocasin.
e Corte de tela

El corte de tela comienza con la recepcion de la orden de produccion proveniente del
departamento de disefio y planificacion de la produccion en donde se detalla el tipo de
tela y la cantidad a cortarse, posteriormente las dos personas encargadas de bodega
ubican el rollo de tela en el area y lo trasladan a la mesa de trabajo que consta de una
cinta métrica y un eje para colocar el rollo. El operario desenrolla la tela y la desplaza
hasta cubrir la superficie de la mesa para sujetar la tela con la ayuda de unas pinzas,
luego se dobla la tela por la mitad de manera simétrica y se cortan los bordes que
poseen imperfecciones, nuevamente se acomoda la tela y se realiza el corte requerido
en la orden de produccion. Cortada la tela se enrolla para registrar con su codigo y
nombre y guardarla en bodega, mientras que la tela cortada se dobla y traslada al area
de corte para ubicarlas en los estantes proximos a las maquinas troqueladoras. La orden

de produccidn es entregada al operario encargado del siguiente proceso.
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Tabla 21. Cursograma analitico corte de tela

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla bésica Hoja: ldel
Disefio: Simpson Diagrama N°: 01
Elaborado por: Alex Muzo Método: Actual
Subproceso: Corte de tela / Bodega
; ; ; Actividad

., Distancia = Tiempo .
N° Descripcion Observaciones

P (m) © @ mv
1  Almacenar materia prima - - \ 4 Bodega 01

2 Trasladar rollo de tela a 5 0,14
mesa de corte

Desenrollar tela 'y
3 acomodar tela en la mesa i 059 @
Medir y doblar tela
4 | simétricamente ) 033 @
5 Cortar los bordes de la i 053 @
tela
6  Ubicar telay cortar - 017 @
7 Enrollar tela - 014 @
Revisar cddigo, nombre y
8 marcar tela enrollada 013 @
Colocar la tela sobrante
9 en el estante de bodega i 045 @
Registrar el corte de tela Libreta de
10 desarrollado i 018 @ apuntes
1 Trasladar tela hacia el 15 0,28 Hacia las
area de corte troqueladoras
12  Colocar tela en el estante - 015 @
Total 20 3,09 9 20 0 1

Corte externo

e Corte de capelladas

El proceso consiste en el corte de capelladas mediante la troqueladora 02, el operario
revisa la orden de produccion para verificar las tallas y la cantidad a cortar. Toma la
tela almacenada en el estante del area y la posiciona sobre la mesa de troquelado,
extiende la tela para aprovechar mejor el espacio, selecciona el troquel de acuerdo a la
talla especificada y mediante la presion que ejerce la maquina sobre la tela se cortan

las capelladas que pueden ser desde uno a dos pares a la vez, luego se recogen las
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capelladas, son apiladas y marcadas con la talla. Las capelladas son almacenadas en

estantes ubicados alrededor de la maquina, el operario acomoda la tela cada vez que

se realiza el troquelado y se corta la tela excedente para un mejor manejo del espacio

de trabajo. EI componente capellada corresponde a la parte superior de la pantufla

conocida también como “empeine”, generalmente es el lugar en donde se realizan los

acabados como bordado y sublimado.

Figura 27. Capellada de pantufla

Tabla 22. Cursograma analitico corte de capelladas

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas

Producto:
Disefio:
Elaborado por:
Subproceso:

N° Descripcion

1 Tela almacenada

Tomar tela del estante y

2 acomodar sobre la mesa

3 Seleccionar troquel y
troquelar tela

4 Recoger capelladas, apilar

y escribir talla
5 | Colocar en el estante

Cortar material sobrante y
halar tela

7  Almacenar capelladas

Trasladar al area de
acabados

Total

Pantufla basica Hoja:
Simpson Diagrama N°:
Alex Muzo Método:

Distancia Tiempo

(m)

Operario/Material/Equipo

ldel
02
Actual

Corte de capelladas / Area de corte

s @

2,13
3,34
2,94

0,59

1,63

0,06

1069 5 1

61

Actividad

mnv

Observaciones

Seccion
trogueladora 02

Troqueladora 02

v Tiempo promedio
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e Corte de forros

Las actividades iniciales son recoger la tela almacenada junto a la troqueladora 01 y

revisar la orden de produccion para determinar la cantidad a cortarse, ademas de

configurar la maquina para iniciar la labor. El corte de forros coincide con las

actividades del corte de capelladas, las variantes que se presentan es el cambio de

troqueles, lugar de almacenamiento de la tela y maquina trogueladora.

Figura 28. Forro de capellada de pantufla

El forro es un componente que se ubica como revestimiento interior de la capellada

para reforzar y dar forma a la pantufla.

Tabla 23. Cursograma analitico corte de forros

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas Operario/Material/Equipo

Pantufla basica
Simpson
Alex Muzo

Producto:
Disefio:
Elaborado por:
Subproceso:

N° Descripcion

1 Tela almacenada

Tomar tela del estante y

2
colocar sobre la mesa

3 Acomodar tela debajo de
la troqueladora

4 Seleccionar troquel y
troquelar tela

5 Recoger forros y

almacenar en estante

6  Marcar talla de forros

Cortar material sobrante y
halar tela

Distancia Tiempo

(m)

Hoja: lde?2
Diagrama N°: 03
Meétodo: Actual
Corte de forros / Area de corte
Actividad )
. n v Observaciones

(s)

1,33

2,00

3,21

2,88

1,92

1,58
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Tabla 23. Cursograma analitico corte de forros (continuacion)

Cursograma analitico fabricacién de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla bésica Hoja: 2de?2
Disefio: Simpson Diagrama N°: 03
Elaborado por: Alex Muzo Método: Actual
Subproceso: Corte de forros / Area de corte
; ; ; Actividad
L Distancia Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
P (m) 6 @ mnv
i i Tiempo promedio
8  Almacenar forros ) 4 de 2 dias
Trasladar al area de 21 011
costura
Total 21 1303 6 1 0 0 2

e Corte de tiras

El proceso de corte externo con la troqueladora sigue las mismas actividades para cada
uno de los componentes de la pantufla, la diferencia radica en el uso de troqueles y
maquina. El corte de tiras se realiza en la troqueladora 02 y estas se almacenan para su
posterior traslado al area de aparado. En la tabla 24 se especifican a detalle la secuencia

de actividades para obtener el componente tiras de la pantufla.

Figura 29. Tiras de pantufla

El componente tiras de la pantufla se utiliza como revestimiento lateral de la pantufla

y mejorar la sujecion de los deméas componentes.
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Tabla 24. Cursograma analitico corte de tiras

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla bésica Hoja: ldel
Disefio: Simpson Diagrama N°: 04
Elaborado por: Alex Muzo Método: Actual
Subproceso: Corte de tiras / Area de corte
. . . Actividad
S Distancia Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
P (m) © @ mv
Seccion
1  Tela almacenada - - O = D E’ troqueladora 02
Tomar tela del estante y =
2 acomodar sobre la mesa i 0,57 f:> D u V
Seleccionar troquel,
3 troquelar y recoger tiras i 8,04 + :> D u V Troqueladora 02
4 Almacenar en el estante - 0,11 + IZ> D L] V
Cortar material sobrante y i
> halar tela i 117 QP v
N Tiempo promedio
6  Almacenar tiras - - O E> D Ey de 2 dias
s /
Trasladar al area de
! costura 17 0,09 O :5 D O V
Total 17 9,98 4 1 0 0 2

e Corte de plantillas de tela

La plantilla de tela constituye el revestimiento inferior para dar forma a la planta de la
pantufla que sale del proceso de aparado. En la tabla 25 se determinan las actividades

para el corte del componente.

B

Figura 30. Plantilla de tela de pantufla
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Tabla 25. Cursograma analitico corte de plantillas de tela

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla bésica Hoja: ldel
Disefio: Simpson Diagrama N°: 05
Elaborado por: Alex Muzo Método: Actual
Subproceso: Corte de plantillas de tela/ Area de corte
; ; ; Actividad

., Distancia = Tiempo .
N° Descripcion Observaciones

P (m) © @ mv

Seccion

1  Tela almacenada - - troqueladora 02

Tomar tela del estante y
2 Ubicar sobre la mesa i 03 @
5 Colocary acomodar tela i 040 @
sobre la mesa
Seleccionar troquel,
4 | troquelar tela y recoger - 481 @ Troqueladora 02
plantillas
Acomodar plantillas,
5 escribir tallas y almacenar i 10 @
Cortar material sobrante y
®  halar tela i 065 @
7 Almacenar plantillas de i i v Tiempo promedio
tela de 2 dias
8 Trasladar al area de 17 0,09
costura
Total 17 7,31 5 1 0 0 2

Corte interno

e Corte de plantillas de espuma

El corte de plantillas de espuma inicia con el traslado de las planchas ubicadas en la
bodega auxiliar del estacionamiento de la empresa para ser almacenadas en un estante
debajo de la troqueladora 01 para ser tomadas por el operario y ubicadas sobre la mesa
de trabajo, posterior a ello se acomodan las planchas de espuma, el operario selecciona
el troquel y procede a desarrollar el corte de plantillas de acuerdo a la orden de
produccion emitida desde planificacion de la produccion. Las plantillas son
almacenadas en un carton y ubicadas en un estante que se encuentra entre la
troqueladora 01 y el proceso de engomado. Las actividades se detallan la tabla 26

presentada a continuacion.
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Figura 31. Plantilla de espuma de pantufla
Tabla 26. Cursograma analitico corte de plantillas de espuma

Cursograma analitico fabricacién de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla basica Hoja: ldel
Disefio: Simpson Diagrama N°: 06
Elaborado por: Alex Muzo Método: ) Actual
Subproceso: Corte de plantillas de espuma / Area de corte
; ; ; Actividad
L Distancia = Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
P m 6 @ mv
1 Trasladar plancha de 21 133 Desde bodega de
espuma a troqueladora 01 ' V estacionamiento
Acomodar planchas de 4
2 - 1,75 @
espuma en la troqueladora
Seleccionar troquel,
3 troquelar y recoger - 300 @ Troqueladora 01
plantillas
Ubicar en cartones las
4 plantillas cortadas i 060 @
Halar y acomodar
5 planchas de espuma ) 0.29 ‘\\\
6 Almacenar plantillas de i i \\v Tiempo promedio
espuma de 2 dias
Total 42 6,97 4.1 0 0 1

e Corte de plantillas de eva

El corte de plantillas de eva cuenta con similares actividades que el desarrollo del corte
de plantillas de espuma, considerando en este proceso las planchas de material eva que
es un caucho de etil vinil acetato, de célula cerrada y utilizada principalmente en el
sector del calzado. Una vez desarrollado el corte se almacenan directamente en el

estante ubicado en la seccidn de troquelado 01.
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Figura 32. Plantilla de eva de pantufla

Tabla 27. Cursograma analitico corte de plantillas de eva

Operario/Material/Equipo

Cursograma analitico fabricacién de pantuflas

Producto: Pantufla basica Hoja: ldel

Disefio: Simpson Diagrama N°: 07

Elaborado por: Alex Muzo Método: Actual

Subproceso: Corte de plantillas de eva / Area de corte
Actividad

N Distancia Tiempo .
N° Descripcién Observaciones
P (m) © @ mv

Trasladar planchas de eva Desde bodega de

! a troqueladora 01 21 133 estacionamiento
Acomodar planchas de

2 eva en la troqueladora i 219 @
Seleccionar troquel,

3 troquelar y recoger - 268 @ Troqueladora 01
plantillas

4 Ubicar en el estante : 060 @
Halar y acomodar

5 planchas de eva i 031 @

6 Almacenar plantillas de i i v Tiempo promedio
eva de 2 dias

Total 42 7,11 4 1 0 0 1

e Corte de tacén de eva

El proceso para el corte de tacon eva consiste en el transporte de las planchas de eva
hacia el estante de la seccion de la troqueladora 01, en donde el operario toma la plancha
para acomodarla sobre la mesa de troguelado, inmediatamente se selecciona el troquel
y se procede con el corte de tacones requeridos por el proceso de preparacion de
rellenos, para después depositar los componentes en gavetas, las cuales se trasladan al
area de pulido en donde mediante una maquina se desbasta una parte del componente
dandole una inclinacion al tacon, como actividad final se regresa la gaveta al area de

corte para ser almacenada.
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Figura 33. Tacon de eva de pantufla
Tabla 28. Cursograma analitico corte de tacdn de eva

Cursograma analitico fabricacién de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla basica Hoja: ldel
Disefio: Simpson Diagrama N°: 08
Elaborado por: Alex Muzo Método: ) Actual
Subproceso: Corte de tacon de eva / Area de corte
; ; ; Actividad
L Distancia = Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
P (m) 6 @ mv
Trasladar planchas de eva Desde bodega de
! a troqueladora 01 21 133 O? D u V estacionamiento
Acomodar planchas de
2 eva en la troqueladora i 0,93 <:> D O V
Seleccionar troquel,
3 troquelar y recoger tacon i 313 + :> D O V Trogueladora 01
4 Colocar en gavetas - 0,38 <E> DO V
5 Tra_sladar al area de 12 013 () D ] V
pulido
Pulir el tacon y almacenar
®  engaveta - 4,00 <':> DOV
Trasladar al &rea de corte EZ
! y almacenar 12 035 1O Q i
T . .
8 | Almacenar tacon de eva - - O E> D L] V Tiempo prgmedlo
de 4 dias
Total 45 1025 4 3 0 0 1

Preparacion de rellenos

La preparacién de rellenos cuenta con dos subprocesos que son el engomado
(embolsado) y engomado (costura lateral) que dependen del modelo a fabricarse para
el estudio la pantufla basica utiliza el engomado (embolsado) mientras que la pantufla

sueca, bota, zapato velcro y mocasin se procesan con el engomado (costura lateral).
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e Engomado (embolsado)

El engomado (embolsado) concierne el ensamble de una plantilla de eva, de espuma y
un tacon de eva utilizando la maquina engomadora que contiene pegamento industrial,
el proceso consiste en ir pasando por la maquina los componentes mencionados para
que se impregnen de pegamento y el operario va ensamblando los mismos hasta cumplir
con el lote de produccion. Los rellenos se almacenan en cajas de cartdn y su actividad
final es el transporte al area de embolsado. En la tabla 29 se presenta a detalle las

actividades del presente proceso.

Figura 34. Relleno de pantufla basica

Tabla 29. Cursograma analitico engomado de embolsado

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla basica  Hoja: ldel

Disefio: Simpson Diagrama N°: 09

Elaborado por: Alex Muzo Método: ) Actual

Subproceso: Engomado de embolsado / Area de corte
Actividad

N Descripcion D(m) T(s) ® " 4 Observaciones

1 Tomar plantilla Qe evay co.locar ) 714 o
pegamento mediante el rodillo \

2 Ensamble A: Tomar tacén de eva ) 1273 .‘ Maquina
y pegarlo con la plantilla de eva ' engomadora 01
Recoger y almacenar

3 momentaneamente los - 1,34 @
elementos pegados (EA)

4 Ubicar plantillas de espuma ) 252 @
sobre la mesa
Ensamble B: Colocar

5 pegamento al EA 'y pegar con la - 698 @
plantilla de espuma
Inspeccionar, recoger y

6 almacenar los rellenos en - 655 @
cartones (Ensamble B) N

7 N

7 Trasladar los rellenos al area de 10 0,68

embolsado
Total 10 3794 6 1 0 0 O
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Acabados

El proceso de acabados consiste en brindar un mayor detalle a la pantufla con la
aplicacion de diferentes disefios caracteristicos, las pantuflas pueden contar con los

siguientes dos subprocesos.
e Sublimado

Consiste en pasar un disefio impreso en un papel especializado a una tela mediante
calor, haciendo que la tinta se impregne en la tela. Principalmente estos disefios se los

sublima en la capellada y plantillas de tela.

Tabla 30. Cursograma analitico sublimado de pantufla basica

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla basica Hoja: ldel
Disefio: Simpson Diagrama N°: 10
Elaborado por: Alex Muzo Métodg: Actual
Subproceso: Sublimado / Area de acabados
; ; ; Actividad
L Distancia Tiempo .
N° Descripcién Observaciones
P (m) 5 @ v

Colocar rollo de papel y
1 extender en la - 4,64 o

sublimadora

Tomar capelladas del El proceso cuenta
2 cante P - 040 @ con 2 operarios —

- . Méquina

3 Sublimar, recoger, apilar i 2000 @ sublimadora

y emparejar capelladas '

Recoger y almacenar en i
4 estante 056 @
5 Almacenar capelladas i i v Tiempo promedio

sublimadas 3 dias

Total 0 2560 4 0 0 0 1
e Bordado

Es uno de los procesos con un tiempo considerable de duracion. EI tambor es una
herramienta propia de la méaquina utilizada para mantener la tela estirada durante el
trabajo de bordado. EI proceso implica realizar el bordado de dibujos, formas o letras
en la tela generando un acabado con mayor detalle en las pantuflas, las actividades para

el desarrollo de estos acabados se presentan en la tabla 31.
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Tabla 31. Cursograma analitico bordado de pantufla basica

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla bésica Hoja: ldel
Disefio: Simpson Diagrama N°: 11
Elaborado por: Alex Muzo Método: Actual
Subproceso: Bordado / Area de acabados

; ; ; Actividad
INE Descripcion Distancia = Tiempo

(m) (s) O mv Observaciones

Cargar disefio de bordado
a la méquina

Desarrollado por
1650 @ el Dpto. disefio

Tomar capelladas del

2 estante i 338 @
Tomar tambor, colocar Actividad

3  telony posicionar la - 36,25 englobada en la
capellada N°4
Montar tambor en la

4 maquina y bordar i 205,50
Desmontar el tambor de la

5  maquinay ubicar en la - 2,75
mesa
Retirar capelladas Actividad

6  bordadas del tambor, - 28,25 englobada en la
cortar hilos y almacenar N°4

Trasladar al area de
7 costura 17 0,09

Total 17 22822 6 1 0 O O

Aparado

El proceso de aparado difiere sus actividades dependiendo el modelo de pantufla y
método de trabajo del operario ya que las actividades para el ensamble de los
componentes no se encuentran estandarizadas. En este caso se presentan cuatro
ensambles para obtener la pantufla semi terminada, ensamble A: costura de forro y
capellada, después se procede al ensamble B: costura de tira con el ensamble A, luego
el ensamble C: costura de ensamble B y plantilla de tela y finalmente, el ensamble D:

costura de suela al ensamble C.

71



Tabla 32. Cursograma analitico aparado de pantufla basica

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla bésica Hoja: ldel
Disefio: Simpson Diagrama N°: 12
Elaborado por: Alex Muzo Método: Actual
Subproceso: Aparado / Area de costura
; ; ; Actividad
., Distancia = Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
P (m) © @ mv
Ensamble A: coser forroy
! capellada 2493 @
Separar componentes
2 cosidos y hacer costura de - 2950 @
cierre de capellada
Separar componentes
3  cosidos y cortar filos de - 1543 @
capellada excedentes
4 Coser tiras - 148 @
Ensamble B: coser tiray
> capellada i 121 @
Ensamble C: coser
6 ensamble B y plantilla de - 51,21 @
tela
7 Recoger suelas para el - 8,00 Area de costura
aparado
Ensamble D: Coser suela
8 al ensamble C i 6779 @
9 Almacenar pantufla semi i i v Tiempo promedio
terminada 0,5 dia
10 Trasladar al area de 8 0,04
embolsado
Total 8 24297 7 2 0 0 1
Embolsado

Este proceso dentro del estudio se realiza Unicamente para el modelo de pantufla
basica. Como principales actividades cuenta con un volteado inicial de la pantufla
abastecida por aparado, colocacion de rellenos (embolsado), cosido para el cierre de
la punta de la pantufla, volteado final y deposito en cajas de cartén organizando las

pantuflas por talla producida.
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Tabla 33. Cursograma analitico embolsado de pantufla basica

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla bésica Hoja: ldel
Disefio: Simpson Diagrama N°: 13
Elaborado por: Alex Muzo Método: Actual
Subproceso: Embolsado / Area de embolsado

; ; ; Actividad
INE Descripcion Distancia = Tiempo

(m) (s) O mv Observaciones

1 Realizar volteado inicial - 9,86

2 Tomar y colocar rellenos i 5,29
en la mesa

[
o
5 Colocar rellenos en la . 2486 @
©
o

Méaquina

pantufla (embolsar) embolsadora

Realizar costura de cierre
4 e punta de la pantufla i 35,79

5 | Realizar volteado final - 29,14
6  Emparejar pantuflas - 6,50 [ |
7 Colocar pantuflas en i 300 @

cartones

Total 0 11443 6 0 0 1 O

Control de calidad

e Terminado y etiquetado

Comprende la inspeccion para verificar la calidad del producto final, en el caso de fallas
se regresa el producto para ser reprocesado, mientras que los productos que cumplen
con las especificaciones deseadas por la empresa se desarrollan correcciones como el
corte de hilos excedentes. Las pantuflas son emparejadas, flechadas y se procede a la
colocacion de tarjetas de carton, ganchos y etiquetas, ademas se utiliza un soplete para
retirar particulas de tela, pelusas y polvo, a continuacién, se enfundan y almacenan

dentro del area.
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Tabla 34. Cursograma analitico terminado y etiquetado de pantufla basica

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas Operario/Material/Equipo

Producto: Pantufla bésica Hoja: ldel

Disefio: Simpson Diagrama N°: 14

Elaborado por: Alex Muzo Método: Actual

Subproceso: Terminado y etiquetado / Area de control de calidad
; ; ; Actividad

INE Descripcion Distancia = Tiempo

(m) (s) O mv Observaciones

Colocar pantuflas en la
1 mesa i 4,08

o Inspeccionar calidad del i 14.92
producto y cortar hilos

53 Colocar flechas plasticas i 4,50
(flechar pares)

4 | Colocar tarjetas de carton - 5,50

Colocar ganchos de
5 plastico i 6,67

soplete de aire

7 Colocgr etiquetas _ i 6.83
adhesivas en la plantilla

Enfundar y almacenar en

O
/ -
o
O
O
g  Limpiar pantuflas con i 550 @
O
O
\

8 - 15,75
cartones
Almacenar pantuflas
9 terminadas i i v
Total 0 63,75 7 0 0 1 1

e Empaquetado

Es el altimo proceso de la cadena productiva en donde se preparan las pantuflas a ser
despachadas. Las actividades principales son armar cartones, ubicar pantuflas de
acuerdo al pedido por parte del cliente, sellar correctamente y colocar sello de
seguridad, codigo de barras y direccién del cliente.
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Tabla 35. Cursograma analitico empaquetado

Operario/Material/Equipo

Cursograma analitico fabricacion de pantuflas

Producto: Pantufla bésica Hoja: ldel
Disefio: Simpson Diagrama N°: 15
Elaborado por: Alex Muzo Método: Actual
Subproceso: Empaquetado / Area de control de calidad
; ; ; Actividad
L Distancia Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
P (m) 5 @ mv
1 Tomar cartones y colocar 3 0.08 Desde la bodega
en el &rea de empacado ’ / 4
Armar cartones y colocar /
2  cinta adhesiva en parte - 038 @
inferior "
Colocar sello de
3 seguridad i 029 @
Colocar cinta adhesiva y
4 sellar parte inferior - 041 @
completamente
Ubicar cartones y
5 acomodar i 008 @
6 | Enumerar cartones - 0,12 .\
\
Verificar lista de orden de NS
7 produccion de modelos a - 2,32 /.
empacar e
P
Tomar pantuflas y
8 colocar en cartones i 3,62 .\
\
Verificar pantuflas N
9 . - 0,88 |
depositadas en cartones s
Sellar parte superior de .
10 carton con cinta adhesiva i 120 @
Colocar sello de
11 | seguridad en parte - 028 @
superior
Sellar completamente el
12 carton i 058 @
Colocar etiquetas de Posterior
13 direccion de destino i 133 @ despacho
Colocar codigo de barras
14 y almacenar i 048 @
Total 3 1206 11 1 0 2 O
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3.4.6 Asignacién de procesos por modelo de pantufla

La cadena productiva para la fabricacion de pantuflas en la empresa CM Original
cuenta con procesos generales y especificos para cada modelo de pantufla, en la tabla
36 se presenta un resumen de los procesos para los cinco modelos de estudio, los cuales
tendran diferentes disefios y acabados.

Tabla 36. Grafica de proceso de productos multiples

Modelo de pantufla

8 8 c 22 %
N° Proceso Subproceso 7] < g § = §
m (%2] N > s
Preparacion  Corte de tela @ @
1 de materia
prima Preparacion de rollo de tela | | @ @ @
Corte de capelladas @ @ ‘ ‘ ‘
Corte de tiras @ @ ‘ ‘ ‘
Corte Corte de forros @ @ ‘ ‘ ‘
externo
Corte de plantillas de tela @ @ @ @ @
Corte laser ‘ ‘ @ @ @
Corte de plantillas de espuma @ @ @ @ @
2 Corte Corte de plantillas de eva @ @ @ @ @
INrN0 Corte de tacon de espuma | @ @ @ @
Corte de tacon de eva
A Preparacion Engomado (costura lateral) | 6) CD D C?)
derellenos  £ngomado (embolsado) @
Bordado ‘ 8 8
5 Acabados ° CD )
Sublimado @ @
Aparado (costura lateral) | @ 9 9 8
6 Aparado CD ) C)
Aparado (embolsado) @ |
Costura
7 lateral Costura de suelas ‘ @ QD @ (@D
8  Embolsado Embolsado de pantuflas @ |
Control de ~ Terminado y etiquetado @ @ @ @
S — Ololololo
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3.5 Estudio de tiempos y movimientos del proceso productivo

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo, para determinar el tiempo
que invierte un trabajador calificado en realizar una actividad definida y lograr una

simplificacion de la misma.

Se realiz un estudio de tiempos de los procesos productivos para la fabricacion de
pantuflas especificamente de los modelos basica, sueca, bota, zapato velcro y mocasin
para establecer el tiempo estandar de la cadena productiva. Para la medicion de
tiempos se aplicé el método continuo que consiste en dejar correr el crondmetro
durante el estudio, la lectura de tiempos con esta técnica se desarrolla al finalizar cada

elemento, mientras el reloj sigue en funcionamiento.
3.5.1 Seleccion del operario

La empresa cuenta con un nimero de trabajadores para los procesos productivos, en
la tabla 9 se presenta el nimero de operarios por area y el cargo que ocupan para la
fabricacion de pantuflas. Se puede evidenciar que, en ciertos procesos como corte
externo e interno, bodega, sublimado y empaquetado existe una sola persona
encargada, por lo tanto, es el operario ratificado para la medicion de tiempos. En el
caso del bordado, aparado, costura de suelas, embolsado y terminado y etiquetado se
considera al operario promedio 0 por encima que tenga experiencia, conocimiento y
capacidad para desarrollar la tarea segin normas satisfactorias de seguridad, cantidad

y calidad establecidos por la empresa.
3.5.2 NuUmero de observaciones

Una vez establecido el método para la medicion de tiempos, se define el tamafio de la
muestra 0 ndmero de observaciones para cada subproceso de fabricacion de los
diferentes modelos de pantuflas (Tabla 36). Por lo tanto, se aplicé el criterio de la
General Electric que se basa en el nimero total de minutos por ciclo obteniendo un
valor promedio de cada operacion para la seleccion del nimero de observaciones
recomendadas. En la tabla 37 se presenta el tiempo promedio calculado con una
muestra de cinco observaciones preliminares considerando un solo par de pantuflas en

cada subproceso para definir el nimero de observaciones en la medicién de tiempos y
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calculo del tiempo estandar para cada actividad desarrollada en la fabricacion de

pantuflas en la Empresa CM Original.

Tabla 37. Tiempo de ciclo de pantufla basica

1 Corte de tela 3,09
2 Corte de capelladas 10,69
3 Corte de forros 13,03
4 Corte de tiras 9,98
5 Corte de plantillas de tela 7,31
6 Corte de plantillas de espuma 6,97
7 Corte de plantillas de eva 7,11
8 Corte de tacon de eva 10,25
9 Engomado (embolsado) 37,94
10 Sublimado 25,60
11 Bordado 228,22
12 Aparado 242 97
13 Embolsado 114,43
14 Terminado y etiquetado 63,75
15 Empaquetado 12,06
Total (s) 793,40
Total (min) 13,22

Con base en el criterio de la General Electric (tabla 4) el nimero de observaciones
recomendadas para el estudio de tiempos es de 8 para todos los procesos productivos
ya que el tiempo de ciclo obtenido en las muestras preliminares es de 13,22

encontrandose dentro del rango de 10,00 a 20,00 minutos.
3.5.3 Valoracién del ritmo de trabajo

Sistema desarrollado por la firma de Westinghouse Electric Corp (tabla 5). En este
sistema se consideran cuatro factores principales en la evaluacion del trabajo del

operario, estos son: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

Para la valoracion del ritmo de trabajo del operario dentro de cada proceso se
consideraron ciertos aspectos relacionados con cada factor propuesto por el método

Westinghouse.

e Habilidad: familiaridad con el trabajo, velocidad, destreza en el uso de

herramientas y equipos, seguridad en movimientos, coordinacién entre la

mente y manos.
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e Esfuerzo: Aptitud en el uso de herramientas y equipos, aptitud para facilitar

movimientos, aptitud para el uso de ambas manos y aptitud para limitar

esfuerzos innecesarios.

e Condiciones: Temperatura, ventilacion, luz y ruido.

e Consistencia: Valores de medicion constantes en el tiempo.

Para la calificacion total de este método, se considera la suma algebraica de cada uno

de los cuatro factores, y al resultado agregarle la unidad.

En la tabla 38 se presentan las calificaciones asignadas a cada puesto de trabajo para

el posterior célculo del tiempo estandar.

Tabla 38. Valoracion del ritmo de trabajo procesos productivos para la fabricacion de pantuflas

N° Proceso

Preparacion
1 de materia

prima
Corte
externo
Corte
3 .
interno
Preparacion
4
de rellenos
5 Acabados
6 Aparado
7 Costura
lateral
8  Embolsado
9 Control de
calidad

Subproceso

A: Corte de tela

B: Preparacion de rollo de tela
C: Corte de capelladas

D: Corte de tiras

E: Corte de forros

F: Corte de plantillas de tela
G: Corte laser

H: Corte de plantillas de espuma
I: Corte de plantillas de eva

J: Corte de tacon de espuma
K: Corte de tacon de eva

L: Engomado (costura lateral)
M: Engomado (embolsado)
N: Bordado

O: Sublimado

P: Aparado (costura lateral)
Q: Aparado (embolsado)

R: Costura de suelas

S: Embolsado de pantuflas
T: Terminado y etiquetado
U: Empaquetado
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Habilidad

0,06
0,06
0,06
0,06
0,08
0,06
0,06
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,11
0,06
0,08
0,08
0,06
0,08
0,08
0,08

Esfuerzo

0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,05
0,08
0,08
0,08
0,08
0,05
0,05
0,05
0,05
0,08
0,08
0,05
0,08
0,08
0,1

Condiciones

0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
-0,03
-0,03
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02

Consistencia

0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,03
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,03
0,01
0,01
0,01
0,03
0,01
0,00

Valoracion

0,17
0,17
0,17
0,17
0,19
0,17
0,16
0,19
0,19
0,19
0,19
0,11
0,11
0,19
0,16
0,19
0,19
0,14
0,21
0,19
0,20

Factor de
desempefio

[N
[
-~

«H
'_\
~

1,17
1,17
1,19
1,17
1,16
1,19
1,19
1,19
1,19
1,11
1,11
1,19
1,16
1,19
1,19
1,14
1,21
1,19
1,20



3.5.4 Descripcion de los suplementos por puesto de trabajo
Preparacion de materia prima

El encargado de bodega realiza su trabajo de pie, se encuentra en constante
movimiento por toda la planta de produccion abasteciendo a los procesos de materia
prima e insumos, para lo cual es necesario el uso de la fuerza para una carga promedio

de 25 kg y una postura inclinada para trasladar rollos de tela y gavetas.

Corte externo

e Troquelador 02: El operario seleccionado es de género masculino, maneja una
maquina troqueladora, sus actividades las desarrolla de pie, existe un nivel de
ruido y se considera un trabajo algo monétono debido a que es repetitivo
durante toda la jornada laboral. Los componentes que corta son: capelladas,

tiras y plantillas de tal.

e Operario de corte laser: El operario utiliza una cortadora laser y computadora
para el ejercicio de sus actividades, el trabajo en su mayoria lo desarrolla de
pie, con una postura inclinada para retirar los componentes cortados que salen

de la maquina. El disefio de patrones de corte puede provocar tension visual.
Corte interno

El operario (troguelador 01) seleccionado es de género masculino, maneja una
maquina troqueladora de mayor magnitud, desarrolla su trabajo de pie y de forma
sistematica por lo cual se considera un trabajo monoétono. Los componentes que corta
son: forros, plantillas de espuma y eva, y tacos de espuma y eva. Ademas, se encarga
del pulido del tacon de eva en donde utiliza una maquina pulidora que genera ruido en

el ambiente.
Preparacion de rellenos

El encargado del proceso denominado engomador se encuentra durante toda la jornada
laboral de pie ejerciendo sus labores, existe presencia de ruido en el ambiente ya que
su puesto de trabajo estd proximo a las maquinas trogueladoras, desarrolla actividades

repetitivas y en secuencia de acuerdo al método de trabajo establecido por la empresa.
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Aparado

El personal seleccionado es de género femenino, su puesto de trabajo consta de una
maquina de coser y una silla en donde se ubica, tiene una postura ligeramente inclinada
del cuelloy espalda para hacer la costura méas precisa, dependiendo del modelo a aparar
se presenta una tension mental debido a que el método de trabajo no esta establecido
por la empresa, ademas de que las tareas son repetitivas por la gran cantidad de pares

de pantuflas a aparar durante el dia.
Costura lateral

El operario seleccionado para este proceso es de genero masculino, el cual realiza sus
tareas sentado, se considera un trabajo preciso de modo que tiene que unir la pantufla

aparada con la suela, es repetitivo durante la jornada laboral.
Embolsado

El operario seleccionado es de género masculino, el cual realiza su trabajo de pie
colocando los rellenos de las pantuflas mediante una maquina embolsadora haciendo

uso de la fuerza con una carga promedio de 5 Kkg.
Terminado y etiquetado

El personal seleccionado es de género femenino, la cual realiza su trabajo de pie, se
consideran actividades visualmente cansadas debido a que se realiza la inspeccion de
calidad, ademas de la correccion de pequefias fallas y el etiquetado de pantuflas. Es un
trabajo sistematico, existiendo pequefias variaciones dependiendo el modelo y las

peticiones del cliente.
Empaquetado

El operario seleccionado es de género masculino, el cual realiza su trabajo de pie con
una postura del tronco inclinada la mayor parte del tiempo, ademéas hace uso de la
fuerza para mover y acomodar las cajas de pantuflas a un ritmo elevado, las cuales

tienen un peso de 10 kg aproximadamente.
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Célculo de suplementos
Tabla 39. Calculo de suplementos de los procesos productivos para la fabricacién de pantuflas

Suplementos por descanso

Subprocesos/Actividades
Suplementos

A B C D E F G H I J K L M N O P Q R s T U
¢ Sexo Operario H H H H H H H H H H H H H H H M M H H M H
= :
g | Necesidades 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 7,00 7,00 500 500 7,00 500
= personales
O Fatiga 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 4,00 400 4,00
Trabajo de pie 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 - - - 200 400 200
Postura anormal 2,00 200 - - - - 200 - - - - - - - - 100 100 - - - 2,00
Uso de la fuerza 9,00 9,00 - - - - - - - - - - - - - - - - 100 - 300
< luminacion - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
8
c;s Tension visual - - - - - - 200 - - - - - - 200 - - - 200 - 200 -
Tension mental - - - - - - - - - - - - - - - 100 100 - - - -
Ruido - - 200 200 200 200 - 200 200 200 200 200 200 200 200 - - - - - -
Monotonia - - 100 100 100 1,00 - 1,00 1,00 100 100 1,00 1,00 - 100 1,00 1,00 1,00 - 100 -
Total (%) 22 22 14 14 14 14 15 14 14 14 14 14 14 15 14 14 14 12 12 18 16
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3.5.5 Medicion de tiempos y calculo de tiempo estandar

Para el célculo del tiempo estandar se utilizaron las siguientes formulas y datos:

Tabla 40. Férmulas utilizadas para el estudio de tiempos y calculo de tiempo estandar

Descripcion Formula

Factor de desempefio (FD) Sistema de Westinghouse (Tabla 38)
Suplementos Suplementos de la OIT (Tabla 39)
Tiempo observado (TO) TO = 2. de los tiempos observados
numero de ciclos observados
Tiempo normal (TN) TN = TO x FD
Tiempo estandar (TS) TS=TNX (1+59)

Estudio de tiempos proceso de preparacion de materia prima

Tabla 41. Descripcion de elementos corte de tela

Area: Bodega
Actividad: Corte de tela
Producto parcial: Tela cortada
Material: Rollo de tela
Maquina: Ningin nombre (N. N)
Herramientas: Tijera, pinzas y materiales de oficina

: Trasladar rollo de tela a mesa de corte

: Desenrollar y acomodar tela sobre la mesa

: Medir y doblar tela simétricamente

: Cortar los bordes de la tela

1

2

3

4

5: Ubicar tela y cortar
6: Enrollar tela

7: Revisar cédigo, nombre y marcar tela enrollada
8: Colocar la tela sobrante en estante de bodega

9: Registrar el corte de tela desarrollado

10: Trasladar tela hacia el &rea de corte

11: Colocar tela en el estante
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Tabla 42. Estudio de tiempos corte de tela

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

» original
B o Estudio N°: 01
Proceso: Preparacion de materia prima :
Hoja: ldel
Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte de tela : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por:
Maquina: Ningin Nombre (N. N) : Ing. Danny Torres
Material: Rollo de tela
. Tijera, pinzas y materiales de = Producto: Tela cortada
Herramientas: .
oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Célculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
014 020 015 009 @ 013 019 016 017 0,15 1,17 018  22% 022
05 059 053 046 053 05 060 061 0,56 1,17 065 22% 0,80
03 03 031 03 034 033 033 033 0,33 1,17 038 22% 047
053 061 054 049 051 058 053 0,60 0,55 1,17 064  22% 0,79
017 021 012 010 018 017 022 0,19 0,17 1,17 020 22% 024
014 013 o010 o011 013 015 014 013 0,13 1,17 015 22% 0,18
013 o012 010 007 011 013 012 0,16 0,12 1,17 014  22% 017

045 041 026 024 030 043 046 043 037 117 044  22% 053

© 0o N oo 0o b~ W N e

018 019 012 010 013 018 019 018 016 1,17 018 @ 22% @ 022
10 028 025 025 022 025 025 026 024 025 117 029 22% 035
11 015 018 011 010 014 015 017 @ 016 014 117 @ 017 22% 0,21

Total 3,09 3,20 2,58 2,29 2,76 3,11 3,17 3,20 2,93 3,42 4,18

Tabla 43. Descripcion de elementos preparacion de rollo de tela
Area: Bodega
Actividad: Preparacion de rollo de tela
Producto parcial: Rollo de tela
Material: Rollo de tela
Maquina: N. N
Herramientas: Materiales de oficina

1: Tomar rollo de tela del area de bodega 2: Trasladar a corte laser
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Tabla 44. Estudio de tiempos preparacion de rollo de tela

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS C
= original
) o Estudio N°: 02
Proceso: Preparacion de materia prima :
Hoja: ldel
N Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Preparacion de rollo de tela : B
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por:
Méguina: N. N . Ing. Danny Torrest ,
Material: Orden de produccion
) ) o Producto: Rollo de tela
Herramientas: = Materiales de oficina
Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8
1 067 077 08 070 068 073 071 078 074 117 086 22% 1,05

2 010 009 011 007 010 010 010 011 0,10 1,17 011 22% 0,14

Total o077 08 09 077 078 08 08l 09 083 0,98 1,19

Estudio de tiempos proceso de corte externo

Tabla 45. Descripcion de elementos corte de capelladas
Area: Corte
Actividad: Corte de capelladas
Producto parcial: Capelladas
Material: Tela cortada
Maquina: Troqueladora 02
Herramientas: Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina
1: Tomar tela del estante y acomodar sobre la mesa = 4: Colocar en el estante
2: Seleccionar troquel y troquelar tela 5: Cortar material sobrante y halar tela

3: Recoger capelladas, apilar y escribir talla



Tabla 46. Estudio de tiempos corte de capelladas

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS C
= original
Estudio N°: 03
Proceso: Corte externo :
Hoja: ldel
Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte de capelladas : E—
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por:
Maquina: Troqueladora 02 : Ing. Danny Torres
Material: Tela cortada
) Tijera, martillo, troquel y Producto: Capelladas
Herramientas: ) o
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
213 275 216 216 425 206 203 213 | 246 117 287 14% 3,28
334 342 338 378 350 344 338 350 347 117 406 14% 4,62

294 29 269 253 2,88 281 294 275 2,81 1,17 3,29 14% 3,75

AW N

059 09 069 084 15 069 056 0,78 0,83 1,17 0,98 14% 111
5 163 1,83 1,38 1,50 1,88 1,13 131 1,69 1,54 1,17 1,80 14% = 2,06

Total 1063 11,92 1028 10,81 14,06 10,13 10,22 10,84 11,11 13,00 14,82

Tabla 47. Descripcién de elementos corte de forros
Area: Corte
Actividad: Corte de forros
Producto parcial: Forros
Material: Tela cortada
Maquina: Troqueladora 01
Herramientas: Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina
1: Tomar tela del estante y acomodar sobre lamesa | 4: Recoger forros y almacenar en estante
2: Acomodar tela debajo de la troqueladora 5: Marcar talla de forros

3: Seleccionar troquel y troquelar tela 6: Cortar material sobrante y halar tela



Tabla 48. Estudio de tiempos corte de forros

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

» original
Estudio N°: 04
Proceso: Corte externo !
Hoja: ldel
Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte de forros : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Troqueladora 01 :
Material: Tela cortada
. Tijera, martillo, troquel y  Producto: Forros
Herramientas: . .
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Célculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
133 146 129 168 133 138 150 158 144 119 172 14% 1,9
200 229 217 223 | 229 208 233 200 @217 119 259 14% 2,95
550 479 323 433 454 392 438 424 119 504 14% 575

288 300 313 28 279 292 300 300 29 1,19 351  14% 4,00

gaa A W N -
w
)
=

067 046 067 082 046 0,67 058 042 0,59 1,19 0,70 14% 0,80
6 1,58 = 2,00 1,63 1,77 1,88 121 1,67 1,54 1,66 1,19 1,97 14% 2,25

Total 1167 1471 13,67 1259 13,08 12,79 1300 12,92 13,05 15,53 17,71

Tabla 49. Descripcion de elementos corte de tiras
Area: Corte
Actividad: Corte de tiras
Producto parcial: Tiras
Material: Tela cortada
Maégquina: Troqueladora 02
Herramientas: Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina
1: Tomar tela del estante y acomodar sobre lamesa  3: Almacenar en el estante

2: Seleccionar troquel, troquelar y recoger tiras 4: Cortar material sobrante y halar tela



Tabla 50. Estudio de tiempos corte de tiras

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Estudio N°: 05
Proceso: Corte externo !
Hoja: ldel
] Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte de tiras : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Troqueladora 02 :
Material: Tela cortada
. Tijera, martillo, troquel y  Producto: Tiras
Herramientas: . .
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Célculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
057 063 066 067 077 059 071 078 067 117 078 14% 0,89

8,13 831 8,00 821 8,07 8,18 1,17 9,57 14% 1091

w NP
®
o
=
oo
[S3]
[ee]
[e9)
=
o

011 022 024 019 019 018 017 0,24 0,19 1,17 0,23 14% = 0,26
4 117 1,01 1,27 1,12 131 111 1,13 1,04 1,15 1,17 1,34 14% 1,53

Total 989 1044 1027 10,11 1058 9,88 10,22 10,13 10,19 11,92 13,59

Tabla 51. Descripcion de elementos corte de plantillas de tela
Area: Corte
Actividad: Corte de plantillas de tela
Producto parcial: Plantillas de tela
Material: Tela cortada
Maquina: Troqueladora 02
Herramientas: Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina
1: Tomar tela del estante 4: Acomodar plantillas, escribir tallas y
2: Colocar y acomodar tela sobre la mesa almacenar

3: Seleccionar troquel, troquelar telay recoger plantillas | 5: Cortar material sobrante y halar tela



Tabla 52. Estudio de tiempos corte de plantillas de tela

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Estudio N°: 06
Proceso: Corte externo !
Hoja: ldel
] Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte de plantillas de tela : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Troqueladora 02 :
Material: Tela cortada
. Tijera, martillo, troquel y  Producto: Plantillas de tela
Herramientas: . .
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Célculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
03 019 019 021 016 025 021 027 023 117 027 14% 031
040 045 069 064 033 050 058 056 052 117 06l 14% 0,69

4,81 5,09 508 @ 629 | 524 497 4,86 5,82 5,27 1,17 6,17 14% = 7,03

AW N

1,00 1,34 112 1,13 093 111 1,04 112 1,10 1,17 129 | 14% 1,47
5 065 039 024 023 040 049 040 036 039 117 046 14% 0,53

Total 722 747 731 851 705 732 710 812 751 8,79 10,02

Tabla 53. Descripcién de elementos corte laser
Area: Corte
Actividad: Corte de componentes
Producto parcial: Componentes de pantuflas
Material: Rollo de tela
Maquina: Cortadora laser 02, computadora
Herramientas: Tijera y materiales de oficina
1: Colocar rollo de tela en el eje de la méaquina 4: Desarrollar el corte laser
. 5: Recoger componentes cortados, cortar
2: Extender tela en la maquina .
telas sobrantes y ubicar en el estante
3: Realizar el disefio de patrones para el corteenla  6: Enrollar tela, sacar del eje de la maquina

computadora y cargar a la maquina y entregar en bodega



La tabla 53 describe las actividades ejecutadas para el desarrollo del corte laser
independientemente del componente de la pantufla, por lo tanto, se utiliza la misma
descripcion para el corte de los componentes del modelo bota (capellada, forro de
capellada, cafa, forro de cafia y accesorios), zapato velcro (capellada, forro de
capellada, talon y forro de talén) y mocasin (medallén, forro de medallon, laterales y

forro de laterales).

La actividad sefialada (tablas 54 — 66) se desarrollan paralelamente a la actividad 4
ubicada en cada tabla de corte l&ser, es decir mientras esta trabajando una maquina,
por lo tanto, el tiempo de dicha actividad esta contenido en el tiempo de produccion

de la maquina y no es considerado en la sumatoria del tiempo total estandar.

Tabla 54. Estudio de tiempos corte laser — capelladas de bota

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS C
> original
Estudio N°: 07
Proceso: Corte externo :
Hoja: ldel
Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte laser — capelladas de bota : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: :
computadora Material: Rollo de tela
] B ] o Producto: Capelladas de bota
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina
Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8

1 0,51 0,72 0,57 0,51 0,53 0,50 0,48 0,49 0,54 1,16 0,63 15% 0,72
2 0,79 0,91 0,82 0,93 0,79 0,80 080 = 0,74 0,82 1,16 0,95 15% 1,10
3 2,15 2,27 2,22 2,20 2,24 2,15 2,16 2,18 2,20 1,16 2,55 15% 2,93
4 8,55 8,74 8,80 8,64 8,68 8,59 8,59 8,60 8,65 1,16 10,03 15% 11,53
5 7,62 7,66 7,46 7,72 7,59 7,63 7,61 7,64 7,62 1,16 8,83 15% = 10,16
6 0,41 0,47 0,52 0,57 0,52 0,41 0,46 0,40 0,47 1,16 0,54 15% 0,63
Total 12,41 1311 12,93 12,85 12,76 12,44 1249 12,40 12,67 14,70 16,91

La actividad sefialada se desarrolla paralelamente a la actividad 4, es decir mientras esta trabajando
una maquina, por lo tanto, el tiempo de dicha actividad est4 contenido en el tiempo de produccion de

la méquina y no es considerado en la sumatoria del tiempo total estandar.
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Tabla 55. Estudio de tiempos corte laser — forros de capellada de bota

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Estudio N°: 08
Proceso: Corte externo .
Hoja: ldel
Corte laser — forros de Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . .
capellada de bota Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Maauina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
quina- computadora Material: Rollo de tela
Forros de Capellada de
. i, . - Producto:
Herramientas: | Tijera y materiales de oficina bota
Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
054 067 065 063 051 060 055 0,56 0,59 1,16 0,68 15% 0,78
094 0% 093 08 092 089 088 094 0,91 1,16 1,05 15% 121
2,73 2,74 269 282 2,82 2,78 2,76 2,77 2,76 1,16 3,21 15% 3,69

7,73 7,76 7,76 791 7,76 7,85 7,86 7,81 7,80 1,16 9,05 15% @ 10,41

a ~ w N

6,99 7,01 707 713 6,90 6,97 6,99 6,98 7,01 1,16 8,13 15% = 9,35
6 036 041 041 050 @ 038 040 043 041 0,41 1,16 0,48 15% 0,55

Total 12,30 12,49 1243 12,72 12,38 1252 12,48 1249 1248 14,47 16,64

Tabla 56. Estudio de tiempos corte laser — cafias de bota

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
- original

Proceso: Corte externo Estudio N*: 09
Hoja: lde2
Subproceso: Corte laser — cafias de bota Elab_orado par Alex Muz'o .
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Méguina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
computadora Material: Rollo de tela
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina Producto: Cafias de bota
Hora: 08:00 am — 12 pm
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
1 054 051 057 061 05 055 059 057 0,56 1,16 0,65 15% 0,75
2 068 063 071 073 062 0,72 0,69 0,69 0,68 1,16 0,79 15% 091
3 213 | 239 235 203 205 223 2,14 | 2,27 2,20 1,16 2,55 5% 2,93
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Tabla 56. Estudio de tiempos corte Iaser — cafias de bota (continuacion)

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

» original
Proceso: Corte externo Estudio N*: 08
Hoja: 2de?2
Subproceso: Corte laser — forros de Elaborado por: Alex Muzo
capellada de bota Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Mégquina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
computadora Material: Rollo de tela
Forros de Capellada de
. .. . - Producto:
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina bota
Hora: 08:00 am — 12 pm
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
4 10,72 10,63 10,74 10,72 10,76 1069 10,80 10,79 10,73 1,16 1245 15% @ 14,31
5 58 588 602 589 591 5,97 585 598 5,92 1,16 6,87 15% = 7,90
6 03 045 031 047 041 038 034 040 0,39 1,16 0,45 15% 0,52

Total 14,44 1460 14,69 1456 14,38 14,56 1455 14,72 14,56 16,89 19,43

Tabla 57. Estudio de tiempos corte laser — forros de cafia de bota

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS Cm

= original
Proceso: Corte externo Estudio N* Lo
Hoja: ldel
Corte laser — forros de cafia de  Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . P>
bota Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Mégquina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
computadora Material: Rollo de tela
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina Producto: Forros de cafia de bota
Hora: 08:00 am — 12 pm
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
051 064 051 059 053 054 057 052 055 116 064 15% 0,74

oe0 o068 063 071 073 066 065 0,68 0,67 1,16 0,77 15% 0,89
213 | 224 250 241 228 2,28 2,39 2,28 2,31 1,16 2,68 15% = 3,09

10,15 10,63 10,00 10,15 10,19 10,13 10,00 10,22 10,18 1,16 11,81 15% @ 13,58

a ~ W N e

585 58 603 574 6,06 589 588 5,87 5,90 1,16 6,84 5% 7,87
6 043 044 049 053 041 043 046 048 0,46 1,16 0,53 15% 0,61

Total 13,82 1464 14,14 1440 14,14 14,04 1407 1418 14,18 16,45 18,91
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Tabla 58. Estudio de tiempos corte laser — accesorios de bota

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

» original
Estudio N°: 11
Proceso: Corte externo .
Hoja: ldel
. El : Alex M
Subproceso: Corte laser — accesorios de bota at?orado por e uz.o .
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Maauina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
quina- computadora Material: Rollo de tela
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina Producto: Accesorios de bota
S| ey Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
047 045 040 044 046 044 046 045 045 1,16 052 15% = 0,60
077 08 09 079 0% 08 08 078 085 1,16 098 15% @ 1,13
342 346 336 335 326 332 338 339 337 1,16 390 15% @ 4,49

12,43 12,41 12,49 12,22 1268 1245 12,45 1243 1245 1,16 1444 15% @ 16,60

a ~ w N

886 85 87 904 903 88 884 889 885 1,16 10,27 15% @ 11,81
6 031 036 034 036 031 034 033 034 034 116 039 15% 045

Total 17,40 17555 1756 17,16 17,67 1741 1741 17,39 1744 20,23 23,27

Tabla 59. Estudio de tiempos corte laser — capelladas de zapato velcro

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

. original
Proceso: Corte externo Estudio N*: 12
' Hoja: 1de2
) Corte laser — capelladas de Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . .
zapato velcro Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Méauina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
quina: computadora Material: Rollo de tela
. .. . - Producto: Capelladas
H ST I f
erramientas ijera y materiales de oficina Hora: 08:00 am _ 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
058 052 060 054 057 051 052 049 054 116 063 15% 0,72
069 075 071 08 08 08 079 08 078 116 090 15% 1,04

223 239 227 230 221 228 216 234 227 1,16 263  15% @ 3,03

A W N e

803 818 811 835 828 806 802 8,00 8,13 1,16 9,43 15% 10,85
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Tabla 59. Estudio de tiempos corte laser — capelladas de zapato velcro (continuacion)

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Proceso: Corte externo Estudio N*: 12
' Hoja: 2de2
) Corte laser — capelladas de Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . S
zapato velcro Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Méauina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
quina- computadora Material: Rollo de tela
. .. . - Producto: Capelladas
Herramientas:  Tijera y materiales de oficina
Jeray Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8

5 506 518 505 516 529 449 455 450 491 1,16 570  15% 6,55
6 047 043 049 054 057 045 043 039 047 116 055 15% 0,63

Total 11,99 12,26 1218 1253 12,48 12,11 11,92 12,05 12,19 14,14 16,26

Tabla 60. Estudio de tiempos corte laser — forros de capellada de zapato velcro

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS Cm

= original
Proceso: Corte externo Estudio N* 13
' Hoja: ldel
, . Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte laser — accesorios de bota . P >
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Maauina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
guina: computadora Material: Rollo de tela
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina Producto: Accesorios de bota
L ey Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
050 054 @ 051 052 0,51 0,48 0,52 0,53 0,51 1,16 0,60 15% 0,69
0,77 0,77 0,78 = 0,80 0,73 0,78 0,71 0,82 0,77 1,16 0,89 15% 1,03
2,24 2,40 2,48 2,26 2,30 2,39 2,47 2,37 2,36 1,16 2,74 15% 3,15

830 821 824 848 801 841 843 838 831 1,16 9,64  15% 11,09

a A W N

6,77 6,84 6,73 681 6,89 6,97 6,99 6,98 6,87 1,16 7,97 15% = 9,17
6 038 041 041 050 035 040 043 041 0,41 1,16 0,48 15% 0,555

Total 1220 12,33 12,44 1256 11,90 12,46 1256 12,51 12,37 14,35 16,50
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Tabla 61. Estudio de tiempos corte laser — talon de zapato velcro

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

» original
Estudio N°: 14
Proceso: Corte externo .
Hoja: ldel
Corte laser — talon de zapato Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . S
velcro Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Maauina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
quina- computadora Material: Rollo de tela
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina Producto: Talon
S| ey Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
060 064 069 059 05 054 057 059 0,60 1,16 0,69 15% 0,80
060 068 063 071 059 060 065 0,66 0,64 1,16 0,74 15% 0,85
219 236 229 235 2,39 2,29 220 233 2,30 1,16 2,67 15% = 3,07

11,51 11,45 1160 11,55 1180 1153 11,63 11,54 1158 1,16 1343 15% 1544

a ~ w N

614 619 6,05 6,16 6,06 598 6,22 6,12 6,12 1,16 7,09 15% = 8,16
6 043 047 049 052 041 040 047 043 0,45 1,16 0,53 15% 0,60

Total 1532 1561 1570 1572 1574 1535 1552 1555 1557 18,06 20,76

Tabla 62. Estudio de tiempos corte Iaser —forros de taln de zapato velcro

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

. original
Proceso: Corte externo Estudio N*: 15
' Hoja: 1de2
Corte laser — forros de talon de  Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . .
zapato velcro Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Méauina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
quina: computadora Material: Rollo de tela
Producto: Forros de tal6n
H . T ial fici
erramientas ijera y materiales de oficina Hora: 08:00 am _ 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
055 052 055 063 054 051 057 055 055 116 064 15% 0,74
074 069 077 078 073 074 071 076 074 116 086 15% 0,99

224 240 230 237 250 239 224 228 234 1,16 2,72 15% @ 3,12

A W N e

10,88 11,01 11,22 11,24 11,02 11,11 10,90 11,15 11,07 1,16 12,84 15% @ 14,76
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Tabla 62. Estudio de tiempos corte laser — forros de talén de zapato velcro (continuacion)

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Proceso: Corte externo Estudio N*: 15
' Hoja: 2de2
Corte laser — forros de talon de  Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . S
zapato velcro Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Méauina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
quina- computadora Material: Rollo de tela
Herramientas:  Tijera y materiales de oficina Producto: Forros de talon
' Jeray Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
5 641 645 6,76 @ 663 648 641 675 661 6,56 1,16 761  15% 8,76
6 040 046 037 044 043 040 039 046 042 116 049 15% 0,56

Total 1481 1508 1520 1547 1522 1515 14,81 1520 1512 25,15 20,17

Tabla 63. Estudio de tiempos corte laser — medallon de mocasin

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS Cm

= original
Proceso: Corte externo Estudio N*: 16
Hoja: ldel
Corte laser — medallén = Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . . C
mocasin Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Méguina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
computadora Material: Rollo de tela
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina Producto: Medallon
Hora: 08:00 am — 12 pm
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
078 070 079 071 0,76 = 0,67 0,69 0,64 0,72 1,16 0,83 15% 0,96
0,92 1,01 0,95 1,08 1,14 1,08 1,06 111 1,04 1,16 1,21 15% 1,39
2,27 2,33 2,40 2,30 2,37 2,42 2,26 2,27 2,33 1,16 2,70 15% 3,11

750 736 723 751 731 729 730 741 7,36 1,16 854  15% @ 9,82

a A W N

489 496 488 @ 4,95 504 451 455 | 452 4,79 1,16 5,55 15% 6,39
6 0,61 055 064 0,70 0,73 059 055 | 049 0,61 1,16 0,71 15% 0,81

Total 12,08 11,9 12,02 12,30 1231 12,05 11,86 11,93 12,06 13,99 16,09
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Tabla 64. Estudio de tiempos corte laser — forro de medallén de mocasin

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPQOS

» original
Proceso: Corte externo Estudio N*: 17
Hoja: ldel
Corte laser —forro de medalléon ~ Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . . R
de mocasin Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Mégquina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
computadora Material: Rollo de tela
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina Producto: Forro de medallon
Hora: 08:00 am — 12 pm
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
045 049 047 047 046 044 051 048 047 1,16 055 15% 0,63
069 o076 072 081 08 08 08 084 078 1,16 091 15% 1,04
168 1,70 1,74 169 1,73 182 1,73 1,69 1,72 1,16 2,00 15% @ 230

5,06 511 5,26 5,19 5,26 5,27 5,07 514 517 1,16 6,00 15% 6,90

g b~ W N e

367 372 366 372 378 338 341 339 359 116 416 15% @ 4,79
6 038 o041 041 050 035 040 043 041 0,41 116 048 15% 0,55

Total 826 848 860 865 866 873 855 856 856 9,93 11,42

Tabla 65. Estudio de tiempos corte laser — laterales de mocasin

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

» original
Estudio N°: 18
Proceso: Corte externo .
Hoja: lde?2
Corte laser — laterales de Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . . S
mocasin Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Méauina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
guina: computadora Material: Rollo de tela
Herramientas:  Tijera y materiales de oficina Producto: Laterales
F | ey Hora: 08:00 am — 12 pm
Célculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
055 052 055 063 054 051 057 055 055 116 064 15% 0,74
074 069 077 078 073 074 071 076 074 116 086 15% 0,99

2,24 2,40 2,30 2,37 2,50 2,39 2,24 2,28 2,34 1,16 2,72 15% 3,12

AW N

13,78 1382 13,88 13,74 1365 13,90 13,93 1398 1384 116 16,05 15% 18,46
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Tabla 65. Estudio de tiempos corte l&ser — laterales de mocasin (continuacion)

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPQOS

» original
Proceso: Corte externo Estudio N*: 18
' Hoja: 2de2
Corte laser — laterales de Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . . S
mocasin Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Méauina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
quina- computadora Material: Rollo de tela
Producto: Laterales
Herramientas:  Tijera y materiales de oficina
Jeray Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
5 641 645 6,76 @ 663 648 641 675 661 6,56 1,16 761  15% 8,76
6 041 047 039 040 041 040 039 040 041 116 047 15% 054

Total 17,72 1790 17,88 1791 17,83 1794 1785 1797 17,88 20,74 23,85

Tabla 66. Estudio de tiempos corte laser — forro de laterales de mocasin

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS Cm

= original
Proceso: Corte externo Estudio N*: 19
Hoja: ldel
Corte laser — forro de laterales = Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: . . >
de mocasin Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Méguina: Cortadora laser 02, Aprobado por: Ing. Danny Torres
computadora Material: Rollo de tela
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina Producto: Forro de laterales
Hora: 08:00 am — 12 pm
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
060 064 069 059 056 @ 054 0,57 0,59 0,60 1,16 0,69 15% 0,80
060 068 063 0,71 0,59 0,60 0,65 0,66 0,64 1,16 0,74 15% 0,85
2,22 2,39 2,32 2,38 2,42 2,32 2,27 2,36 2,33 1,16 2,71 15% 3,11

13,38 13,19 13,18 13,24 1327 13,12 1324 13,08 1321 116 1533 15% @ 17,63

a A W N

614 619 6,05 6,16 6,06 5,98 6,22 6,12 6,12 1,16 7,09 15% = 8,16
6 043 047 049 052 041 040 047 043 0,45 1,16 0,53 15% 0,60

Total 17,23 17,38 17,31 17,44 17,24 16,97 17,20 17,12 17,24 19,99 22,99
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Estudio de tiempos proceso de corte interno

Tabla 67. Descripcion de elementos corte de plantillas de espuma
Area: Corte
Actividad: Corte de plantillas de espuma
Producto parcial: Plantillas de espuma
Material: Planchas de espuma
Maquina: Troqueladora 01
Herramientas: Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina
1: Trasladar planchas de espuma a troqueladora 01 4: Ubicar en cartones las plantillas cortadas
2: Tomar y acomodar planchas de espuma en la
troqueladora 5: Halar y acomodar planchas de espuma

3: Seleccionar troquel, troquelar y recoger plantillas

Tabla 68. Estudio de tiempos corte de plantillas de espuma

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

. Estudio N°: 20
Proceso: Corte interno .
Hoja: ldel
. Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte de plantillas de espuma . S
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Troqueladora 01 :
Material: Planchas de espuma
. Tijera, martillo, troquel y Producto: Plantillas de espuma
Herramientas: ) o
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Célculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
133 1,27 1,27 133 138 125 144 135 133 1,19 158 | 14% 1,80
1,75 18 206 204 173 177 1,88 1,96 1,88 1,19 2,24 14% @ 255

300 298 275 3,00 298 310 | 306 313 3,00 1,19 3,57 14% = 4,07

AW N

060 058 058 077 075 056 073 067 0,66 119 078 14% 0,89
5 029 029 038 03 029 031 029 038 032 1,19 038 14% 044

Total 698 700 704 750 713 7,00 740 748 7,19 8,56 9,75
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Tabla 69. Descripcion de elementos corte de plantillas de eva
Area: Corte
Actividad: Corte de plantillas de eva
Producto parcial: Plantillas de va
Material: Planchas de eva
Maquina: Troqueladora 01
Herramientas: Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina
1: Trasladar planchas de eva a troqueladora 01 4: Ubicar en el estante
2: Acomodar planchas de eva en la troqueladora 5: Halar y acomodar planchas de eva

3: Seleccionar troquel, troquelar y recoger plantillas

Tabla 70. Estudio de tiempos corte de plantillas de eva

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

. Estudio N°: 21
Proceso: Corte interno :
Hoja: ldel
) Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte de plantillas de eva : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o Aprobado por: Ing. Danny Torres
Méquina: Troqueladora 01 :
Material: Planchas de eva
. Tijera, martillo, troquel y Producto: Plantillas de eva
Herramientas: ) o
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
129 140 142 13 131 121 142 142 1,35 1,19 161  14% 1,83
219 194 210 204 194 18 198 204 201 1,19 240  14% @ 2,73

2,25 3,02 2,60 2,77 2,73 294 2,48 2,63 2,68 1,19 3,19 14% 3,63

AW N

060 073 058 065 063 044 067 0,73 0,63 1,19 0,75 14% 085
5 031 023 029 023 023 027 027 | 0,29 0,27 1,19 0,32 14% = 0,36

Total 665 731 700 704 68 675 681 710 694 8,26 9,41
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Tabla 71. Descripcion de elementos corte de tacon de espuma
Area: Corte
Actividad: Corte de tacén de espuma
Producto parcial: Tacon de espuma
Material: Planchas de espuma
Maquina: Troqueladora 01
Herramientas: Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina
1: Trasladar planchas de espuma a troqueladora 01 ~ 4: Almacenar en cartones
2: Acomodar planchas de espuma en la

5: Halar y acomodar planchas de espuma

troqueladora

3: Seleccionar troquel, troquelar y recoger tacon

Tabla 72. Estudio de tiempos corte de tacon de espuma

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

) Estudio N°: 22
Proceso: Corte interno :
Hoja: ldel
) Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte de tacon de espuma : E—
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Troqueladora 01 :
Material: Planchas de espuma
) Tijera, martillo, troquel y Producto: Tacon de espuma
Herramientas: ) .
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
0,52 05 @ 057 054 0,57 0,53 0,57 0,57 0,55 1,19 0,66 14% 0,75
1,12 1,12 1,09 1,05 1,16 1,16 1,13 1,15 1,12 1,19 1,34 14% 1,52

317 316 317 314 350 330 328 349 328 1,19 390  14% @ 4,44

A w0

032 029 036 034 028 035 031 028 0,32 1,19 0,38 14% 043
5 017 024 024 023 014 019 018 017 0,19 1,19 0,23 14% 0,26

Total 528 537 543 531 565 553 547 566 546 6,50 7,41
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Tabla 73. Descripcion de elementos corte de tacon de eva
Area: Corte
Actividad: Corte de tacon de eva
Producto parcial: Tacon de eva
Material: Planchas de eva
Maquina: Troqueladora 01

Herramientas: Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina

1: Trasladar planchas de eva a troqueladora 01 5: Trasladar al area de pulido
2: Acomodar planchas de eva en la troqueladora 6: Pulir el tacon y almacenar en gaveta
3: Seleccionar troquel, troquelar y recoger tacon 7: Trasladarse al area de corte y almacenar

4: Colocar en gavetas

Tabla 74. Estudio de tiempos corte de tacon de eva

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

> original
) Estudio N°: 23
Proceso: Corte interno .
Hoja: ldel
. Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Corte de tacon de eva i N
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Troqueladora 01 :
Material: Planchas de eva
. Tijera, martillo, troquel y Producto: Tacon de eva
Herramientas: ) o
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Célculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
052 05 057 054 057 053 057 057 0,55 1,19 0,66 14% 0,75
093 09 094 092 093 08 078 090 0,90 1,19 1,07 14% 1,22
313 327 347 317 323 340 325 338 3,28 1,19 3,91 14% 4,46
038 o041 036 042 033 038 037 041 0,38 1,19 0,45 14% = 0,52

013 013 o012 018 013 016 014 014 014 1,19 017 14% 0,19

o oA W NP

808 813 808 803 803 803 818 8,13 8,09 1,19 9,63 14% 10,97
7 03 049 048 048 044 039 037 042 0,43 1,19 0,51 14% 0,558

Total 1351 13,94 14,01 13,74 13,65 13,74 1365 13,93 13,77 16,39 18,68
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Estudio de tiempos proceso de preparacion de rellenos

Tabla 75. Descripcion de elementos engomado de embolsado
Area: Preparacion de rellenos
Actividad: Engomado de embolsado
Producto parcial: Rellenos para embolsado
Material: Plantillas de eva y esponja, tacén de eva, pegamento
Mégquina: Engomadora
Herramientas: Tijera, estilete y materiales de oficina
1: Tomar plantilla de eva y colocar pegamento mediante el rodillo
2: Ensamble A: Tomar tacon de eva y pegarlo con la plantilla de eva
3: Recoger y almacenar momentaneamente los elementos pegados (Ensamble A)
4: Ubicar plantillas de espuma sobre la mesa
5: Ensamble B: Colocar pegamento al lado opuesto del tacén del Ensamble Ay pegar con la
plantilla de espuma
6: Inspeccionar, recoger y almacenar los rellenos en cartones (Ensamble B)

7: Trasladar los rellenos al area de embolsado

Tabla 76. Estudio de tiempos engomado de embolsado

ESTUDIO DE TIEMPOS m cm
> original

] Estudio N°: 24
Proceso: Preparacion de rellenos .
Hoja: lde?2
Elaborado por: = Alex Muzo
Subproceso: Engomado de embolsado : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Engomadora ) Plantillas de eva y espuma,
Material: ]
tacon de eva, pegamento
) Tijera, estilete y materiales de Producto: Relleno de embolsado
Herramientas: o
oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
7,14 7,32 7,64 7,14 7,36 7,30 7,20 7,27 7,30 111 8,10 14% 9,23
12,73 13,66 1327 13,86 1339 1336 12,52 1345 1328 111 1474 14% @ 16,81

134 111 1,73 168 120 1,32 1,34 1,16 1,36 111 151 14% 1,72

AW N

2,52 2,73 318 2,68 2,59 2,57 2,68 2,68 2,70 111 3,00 14% 3,42
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Tabla 76. Estudio de tiempos engomado de embolsado (continuacion)

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

» Estudio N°: 24
Proceso: Preparacion de rellenos :
Hoja: 2de?2
Elaborado por: = Alex Muzo
Subproceso: Engomado de embolsado : -
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Engomadora ) Plantillas de eva y espuma,
Material: i
tacon de eva, pegamento
. Tijera, estilete y materiales de Producto: Relleno de embolsado
Herramientas: .
oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
5 698 745 773 750 7,02 711 714 6,98 7,24 111 8,03 14% 9,16
6 655 614 732 7,27 6,30 6,20 6,32 6,55 6,58 111 7,30 14% = 8,33
7 0,68 0,48 1,05 1,09 045 068 055 0,68 0,71 111 0,79 14% 0,90

Total 37,93 3889 4191 4123 3832 3855 3775 3877 39,17 43,48 49,56

Tabla 77. Descripcion de elementos engomado de costura lateral

Area: Preparacion de rellenos
Actividad: Engomado de costura lateral
Producto parcial: Rellenos para costura lateral
Material: Plantillas de eva y esponja, tacon de espuma, pegamento
Mégquina: Engomadora
Herramientas: Tijera, estilete y materiales de oficina

: Colocar plantilla de espuma y tacon en la mesa

: Recoger la plantilla de espuma y colocar pegamento en el talén

: Ensamble A: Pegar tacén y plantilla de espuma

: Colocar el ensamble A a un costado de la mesa

1
2
3
4
5: Ubicar plantillas de eva y suelas en la mesa
6: Ensamble B: Pegar la plantilla de eva a la suela
7: Colocar ensamble B a un costado de la mesa

8: Ensamble C: Pegar ensamble Ay ensamble B
9: Recoger ensamble C y agrupar rellenos

10: Almacenar en gavetas los rellenos
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Tabla 78. Estudio de tiempos engomado de costura lateral

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

» original
N Estudio N°: 25
Proceso: Preparacion de rellenos !
Hoja: ldel
Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Engomado de costura lateral : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Engomadora ) Plantillas de eva y espuma,
Material: ]
tacon de espuma, pegamento
. Tijera, estilete y materiales de Producto: Relleno de costura lateral
Herramientas: o
oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
133 131 1,24 1,21 133 1,24 131 131 1,29 111 1,43 14% 1,63
3,60 3,71 379 376 3,69 390 374 383 3,75 111 4,17 14% 4,75
750 740 755 752 7,52 7,48 7,31 7,29 7,45 111 8,27 14% 9,42
1,17 1,10 1,31 1,38 1,07 1,38 1,21 1,07 1,21 1,11 1,34 14% 1,53
390 398 400 402 393 38 381 3,93 3,93 111 4,36 14% = 4,97
793 776 771 781 764 793 7,98 7,76 7,82 111 8,68 14% 9,89
1,14 1,14 1,14 121 112 1,14 112 1,24 1,16 111 1,29 14% 1,47

9,90 10,02 10,02 10,10 10,00 9,88 9,83 9,90 9,96 111 11,05 14% @ 12,60

© 0o N oo o B~ W N P

2,67 2,67 2,67 2,74 2,57 2,62 2,62 2,71 2,66 1,11 2,95 14% = 3,36
10 1,86 1,67 181 1,69 171 1,76 1,90 1,86 1,78 111 1,98 14% 2,26

Total 41,00 40,76 41,24 41,45 40,60 41,19 4083 4090 41,00 45,51 51,88
Estudio de tiempos proceso de acabados

Tabla 79. Descripcion de elementos sublimado de pantuflas
Area: Acabados
Actividad: Sublimado de pantuflas
Producto parcial: Capellada de pantuflas sublimadas
Material: Capelladas, rollo impreso (disefio)
Maquina: Sublimadora

Herramientas: Tijera y materiales de oficina
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Descripcion de elementos sublimado de pantuflas

1: Colocar rollo de papel y extender en la

sublimadora

2: Tomar capelladas del estante

3: Sublimar, recoger, apilar y emparejar

capelladas

4: Recoger y almacenar en estante

Pantufla basica Pantufla sueca Zapato velcro

Tabla 80. Estudio de tiempos sublimado de pantufla basica

PANTUFLAS

M cm

ESTUDIO DE TIEMPOS

original
Estudio N°: 26
Proceso: Acabados :
Hoja: ldel
) Elaborado por:  Alex Muzo
Subproceso: Sublimado : N
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Sublimadora . Capelladas, rollo impreso
Material: )
(disefio)
) B ) o Producto: Capelladas sublimadas
Herramientas: | Tijera y materiales de oficina
Hora: 08:00 am — 12 pm

Calculo de tiempo estandar (segundos)

Muestras

N° TO FD TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8
1 464 = 484 404 528 440 520 492 468 475 116 551 14% 6,28
2 040 060 052 056 056 048 048 048 051 116 059 14% 067
3 20,00 19,04 1960 20,40 1952 20,20 20,28 1968 19,84 1,16 23,01 14% 26,24
4 056 128 08 064 076 076 072 060 077 116 089 14% 1,01
Total 2560 2576 24,96 26,88 2524 2664 2640 2544 2587 30,00 34,20
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Tabla 81. Estudio de tiempos sublimado de pantufla sueca

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Estudio N°: 27
Proceso: Acabados Hoja: lde1l
. El : AlexM
Subproceso: Sublimado ab_orado por &x UZ.O .
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maauina: . .
aquina Sublimadora Material- Cgpelladas, rollo impreso
(disefio)
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina Producto: Capelladas sublimadas
S| ey Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
1 33 350 328 3,67 2,38 250 2,48 2,21 2,92 1,16 3,39 14% 3,87
2 033 03 o042 033 027 031 023 023 0,31 1,16 0,36 14% 0,42
3 18,25 1853 18,17 1842 1883 18,62 18,83 18,71 1854 116 2151 14% 24,52
4 039 08 ' 05 @ 044 037 037 035 0,29 0,46 1,16 0,53 14% 0,60

Total 2233 2331 2242 2286 21,85 21,79 21,88 2144 2223 25,79 29,40

Tabla 82. Estudio de tiempos sublimado de capellada de zapato velcro

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Estudio N°: 28
Proceso: Acabados .
Hoja: ldel
. . Elaborado por:  Alex Muzo
Subproceso: Sublimado Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: . .
aquina Sublimadora Material: Ca_lpelladas, rollo impreso
(disefio)
Herramientas: = Tijera y materiales de oficina Producto: Capelladas sublimadas
S i Hora: 08:00 am — 12 pm
Célculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
1 333 336 328 353 2,48 2,50 254 221 2,90 1,16 3,37 14% 3,84
2 039 033 042 042 023 027 027 023 0,32 1,16 0,37 14% 042
3 14,08 1436 14,00 1425 1594 1573 1594 1583 1502 1,16 1742 14% 19,86
4 056 083 067 050 056 056 054 048 0,59 1,16 0,68 14% 0,78

Total 1836 18,89 1836 1869 19,21 19,06 19,29 18,75 18,83 21,84 24,90
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Tabla 83. Estudio de tiempos sublimado de tal6n de zapato velcro

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Estudio N°: 29
Proceso: Acabados !
Hoja: ldel
] Elaborado por:  Alex Muzo
Subproceso: Sublimado : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Sublimadora ) Talones, rollo  impreso
Material: )
(disefio)
) B ) o Producto: Talones sublimados
Herramientas: | Tijera y materiales de oficina
Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
1 333 33 328 353 248 250 254 221 2,90 1,16 3,37 14% 3,84
2 039 033 o042 042 023 027 027 023 032 116 = 037 14% 0,42
3 18,25 18553 18,17 1842 1883 18,62 18,83 18,71 1854 116 2151 14% 24,52
4 056 083 067 050 05 056 054 048 059 116 068 14% 0,78

Total 2253 2306 2253 22,86 2210 21,94 2217 21,63 2235 25,93 29,56

Tabla 84. Descripcion de elementos bordado de pantufla basica

Descripcion de elementos bordado de pantufla basica

Area: Acabados

Actividad: Bordado de pantufla basica
Producto parcial: Capellada de pantufla basica
bordada

Material: Disefio digital, hilos, capelladas
Maquina: Bordadora 02

Herramientas: Tijera, estilete, tambores, telon y

materiales de oficina
1: Cargar disefio de bordado a la maquina 4: Montar tambor en la maquina y bordar
5: Desmontar el tambor de la maquina y
2: Tomar capelladas del estante .
ubicar en la mesa
3: Tomar tambor, colocar tel6n y posicionar la 6: Retirar capelladas bordadas del tambor,

capellada cortar hilos y almacenar
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Tabla 85. Estudio de tiempos bordado de pantufla basica

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
= original

Estudio N°: 30
Proceso: Acabados :
Hoja: ldel
Elaborado por: = Alex Muzo
Subproceso: Bordado : S
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Bordadora 02 . Disefio digital, hilos,
Material:
capelladas
) Tijera, estilete, tambores, telon = Producto: Capelladas bordadas
Herramientas: . o
y materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
165 150 188 194 161 181 176 186 1752 119 2084 15% 23,97
3,4 2,9 35 2,5 3,6 2,6 2,9 2,9 3,03 1,19 3,61 15% 4,15
363 348 325 345 388 360 364 359 3563 119 4239 15% 48,75

2055 2023 1699 2098 1925 2013 1996 1991 1974 1,19 23501 15% 270,26

a B~ W N

28 30 25 25 26 25 28 34 275 119 327 15% 3,76

6 283 270 345 290 303 298 294 291 29,66 119 3529 15% = 40,58
Total 2281 2231 1946 2341 2149 2245 2229 2240 2208 262,73 302,14
Las actividades sefialadas se desarrollan paralelamente a la actividad 4, es decir mientras esta
trabajando una maquina, por lo tanto, el tiempo de dicha actividad est4 contenido en el tiempo de

produccion de la méaquina y no es considerado en la sumatoria del tiempo total estandar.

Tabla 86. Descripcién de elementos bordado de bota
Area: Acabados
Actividad: Bordado de bota
Producto parcial: Capellada de bota bordada ; . 72
Material: Disefio digital, hilos, capelladas -——-’T'/;}«., B &

Méquina: Bordadora 02 . ) \

Herramientas: Tijera, estilete, tambores, telon y

materiales de oficina
o o 5: Desmontar tambor de la maquina y ubicar
1: Cargar disefio de bordado a la maquina
en la mesa

2: Tomar capelladas del estante 6: Cortar tela excedente del contorno de 0jos
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Descripcion de elementos bordado de bota

3: Tomar tambor, colocar telon y posicionar la 7: Montar tambor en la maquina y bordar
capellada boca, nariz y mejillas
4: Montar tambor en la maquina y bordar contorno  8: Retirar capelladas bordadas del tambor,

de ojos cortar hilos y almacenar

Tabla 87. Estudio de tiempos bordado de bota

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

> original
Estudio N°: 31
Proceso: Acabados !
Hoja: ldel
Elaborado por:  Alex Muzo
Subproceso: Bordado : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Bordadora 02 ) Disefio digital, hilos,
Material:
capelladas
. Tijera, estilete, tambores, telon  Producto: Capelladas bordadas
Herramientas: . o
y materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
165 150 188 194 161 171 163 16,9 170 | 1,19 20,2 15% @ 23,26
3,4 2,9 35 2,5 3,6 2,6 2,9 2,9 3,0 1,19 3,6 15% 4,15
230 259 265 226 @ 241 244 230 250 243 | 1,19 289 15% @ 33,27
540 544 529 529 549 538 544 536 538 1,19 641 15% @ 73,69
35 4,0 31 3,4 3,4 3,5 3,8 35 35 1,19 4,2 15% 4,81

300 308 309 283 310 301 300 305 302 119 359 15% 4131

~N o o B~ W N e

1935 1969 1944 1948 1959 1935 1950 1938 1947 119 23,7 15% 266,45

8 320 346 328 351 349 341 320 339 337 119 401 15% 46,08
Total 2709 2731 2726 2729 2739 2705 2723 2706 2721 3238 372,36
La actividad 3 se desarrolla paralelamente a la actividad 4, mientras que la actividad 6 y 8 paralela a
la actividad 7, por lo tanto, no son consideradas en la sumatoria del tiempo total estandar.
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Estudio de tiempos proceso de aparado

Tabla 88. Descripcion de elementos aparado de pantufla basica

Descripcion de elementos aparado de pantufla basica

Area: Costura
Actividad: Aparado de pantufla basica
Producto parcial: Pantufla bésica aparada
Material: Capellada, forro, tira, plantilla de tela y suela
Maquina: Maquina de coser Jack A4
Herramientas: Tijera, estilete y materiales de oficina
: Ensamble A: Coser forro y capellada
: Separar componentes cosidos y hacer costura para el cierre de la capellada

: Separar componentes cosidos y cortar filos de capellada excedentes
: Ensamble B: Coser tira y capellada

: Ensamble C: Coser ensamble By plantilla de tela

1
2
3
4: Coser tiras
5
6
7: Recoger suelas para el aparado dentro de la misma area
8

: Ensamble D: Coser suela al ensamble C

Tabla 89. Estudio de tiempos aparado de pantufla basica

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Estudio N°: 32
Proceso: Aparado :
Hoja: lde?2
Elaborado por: = Alex Muzo
Subproceso: Aparado de embolsado : S
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Méquina de coser Jack A4 ) Capellada,  forro, tira,
Material: ]
plantilla de tela y suela
. Tijera, estilete y materiales de = Producto: Pantufla bésica aparada
Herramientas: .
oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Célculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
24,9 27,8 22,4 30,2 24,4 23,9 22,7 29,7 257 119 306 14% 3491
295 321 14,9 29,3 27,0 22,9 20,6 28,8 256 1,19 305 14% @ 34,76

15,4 17,5 12,9 13,4 151 14,6 13,6 13,1 145 1,19 17,2 14% = 19,61

AW N

149 146 159 219 157 206 20,7 224 183 | 1,19 218 14% @ 24,88
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Tabla 89. Estudio de tiempos aparado de pantufla basica (continuacion)

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Estudio N°: 32
Proceso: Aparado .
Hoja: 2de?2
Elaborado por: = Alex Muzo
Subproceso: Aparado de embolsado : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Méquina de coser Jack A4 ) Capellada,  forro, tira,
Material: .
plantilla de tela y suela
. Tijera, estilete y materiales de  Producto: Pantufla bésica aparada
Herramientas: .
oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Calculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
31,2 557 446 399 421 369 359 407 409 119 486 14% 5544

512 910 50,7 710 508 @508 50,1 656 602 1,19 716 14% 8161

~N oo o

8,0 55 72 10,0 75 8,5 7,6 10,5 8,1 1,19 9,6 14% = 10,97
8 678 915 663 875 669 698 674 855 753 | 1,19 896 @ 14% @ 102,19

Total 2429 3356 2348 3032 2494 2479 2386 2963 268,6 319,6 364,37

Tabla 90. Descripcién de elementos aparado de pantufla sueca

Descripcion de elementos aparado de pantufla sueca

Area: Costura

Actividad: Aparado de pantufla sueca

Producto parcial: Pantufla sueca aparada

Material: Capellada, forro y plantilla de tela

Maquina: Maquina de coser Jack A4

Herramientas: Tijera, estilete y materiales de oficina

1: Ensamble A: Coser parte frontal de forro y capellada

2: Coser talon y hacer costura de cierre completo de ensamble A

3: Ensamble B: Coser plantilla de tela a la pantufla
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Tabla 91. Estudio de tiempos aparado de pantufla sueca

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Estudio N°: 33
P : Aparad .
roceso parado Hoja: lde1l
Elaborad :  AlexM
Subproceso: Aparado de costura lateral a _ora 0 por &x uz_o .
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Méquina de coser Jack A4 . Capellada, forro y plantilla
Material:
de telay suela
. Tijera, estilete y materiales de Producto: Pantufla sueca aparada
Herramientas: .
oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
1 326 249 247 327 431 397 257 254 31,1 119 370 14% 4220
2 682 571 540 595 802 739 578 566 634 119 755 14% 86,03
3 636 686 605 730 1151 90,6 694 689 762 119 90,7 = 14% 10339

Total 1644 1506 1393 1652 2384 2042 1529 1509 170,7 203,2 231,62

Tabla 92. Descripcion de elementos aparado de bota
Area: Costura
Actividad: Aparado de bota
Producto parcial: Bota aparada
Material: Capellada, forro de capellada, cafia, forro de cafia, accesorios (orejas), plantilla de tela
Maquina: Maquina de coser Jack A4

Herramientas: Tijera, estilete y materiales de oficina

1: Contar orejas (accesorios) 8: Cortar filos de tela del ensamble A
2: Coser orejas 9: Ensamble C: Coser ensamble Ay B
3: Voltear orejas 10: Realizar costura para cierre de talon y cafia
4: Separar costura continua de orejas 11: Voltear bota semi aparada
5: Coser orejas en la capellada 12: Costura para el cierre de los filos de la planta
6: Ensamble A: Coser capellada y cafia )
13: Ensamble D: Coser plantilla de tela al
7: Ensamble B: Coser forro de capellada y

. ensamble C
forro de cafia
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Tabla 93. Estudio de tiempos aparado de bota

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

, original
Estudio N°: 34
Proceso: Aparado Hoja: lde1
Aparado de costura Elaborado por: = Alex Muzo
Subproceso: . R
lateral Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Mégquina: Maquina de coser Jack Capellada, forro de capellada, cafia,
A4 Material: forro de cafia, accesorios (orejas),
plantilla de tela
Herramientas: Tijera_, estile_te_ y Producto: Bota aparada
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8

1 57 2,3 2,8 52 3,1 2,6 4,9 59 4,1 1,19 4.8 14% 55
2 543 543 536 559 547 54,3 56,5 540 547 | 119 651 14% 742
3 135 134 12,8 134 14,1 138 14,0 135 136 1,19 161 14% 184
4 146 14,6 13,9 15,3 14,7 15,1 14,6 13,9 146 119 174  14% 198
5 42,1 421 416 432 424 421 42,3 435 424 119 505 14% 575
6 60,5 389 38,6 | 43,7 @ 290 36,1 53,8 565 446 119 531 14% 60,6
7 345 330 283 290 277 29,8 32,0 334 310 119 368 14% 420
8 258 16,2 20,9 16,0 22,6 18,1 19,0 214 200 119 238 14% 271
9 76,3 66,1 774 541 769 69,9 63,2 690 691 1,19 823 14% 938
10 1051 139,7 70,9 108,1 749 59,7 1450 1386 1053 1,19 1253 14% 1428
11 323 303 510 347 513 50,3 33,4 34,1 39,7 119 472 14% 538
12 54,2 60,2 469 375 433 51,1 42,9 392 469 119 558 | 14% 63,7
13 1160 646 71,7 86,5 66,6 51,8 89,5 923 799 119 950 @ 14% 1083
Total 6349 5759 5306 5426 521,3 4947 6111 6153 5658 673,3 767,5

Tabla 94. Descripcion de elementos aparado de zapato velcro
Area: Costura
Actividad: Aparado de zapato velcro
Producto parcial: Zapato velcro aparado
Material: Capellada, forro de capellada, talon, forro de talon, plantilla de tela, velcro
Maquina: Maquina de coser Jack A4
Herramientas: Tijera, estilete y materiales de oficina

1: Coser velcro en la parte de la correa del componente talon
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Descripcion de elementos aparado de zapato velcro

: Coser velcro en la parte de la correa del forro de talén
: Ensamble A: Coser capellada y forro de capellada

: Ensamble B: Coser talon y forro de talén

. Dar vuelta a la costura del ensamble A
: Separar costuras continuas de ensamble Ay coser para cerrar los filos de la capellada

2

3

4

5: Dar vuelta a la costura del ensamble B

6

7

8: Separar costuras continuas de ensamble B, coser para cerrar los filos de talén y emparejar
9

: Ensamble C: Coser ensamble A, By etiqueta interna

10: Ensamble D: Coser plantilla de tela al ensamble C

Tabla 95. Estudio de tiempos aparado de zapato velcro

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS C
, original
Estudio N°: 35
Proceso: Aparado .
P Hoja: ldel
Aparado de costura Elaborado por: = Alex Muzo
Subproceso: . R
lateral Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
_— Maquina de coser Jack Capellada, forro de capellada, taldn,
Magquina: . . .
A4 Material: forro de taldn, plantilla de tela,
velcro
. Tijera, estilete y Producto: Zapato velcro aparado
Herramientas: . ..
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8
1 656 470 80 564 489 481 670 618 596 119 70,9 14% 80,9
2 554 473 604 59,2 | 485 482 602 | 578 546 | 119 650 14% 74,1
3 424 342 714 448 326 334 512 | 496 450 119 535 14% 610
4 51,6 514 578 600 531 525 580 608 557 119 662 14% 755
5 196 201 162 198 198 201 186 194 192 | 1,19 228  14% 26,0
6 120 81 110 150 @ 83 8,3 120 11,0 107 @ 1,19 127 14% 145
7 330 153 308 276 157 155 298 | 276 244 119 291 14% 331
8 360 382 466 454 349 363 518 398 41,1 119 489 14% 558
9 994 917 832 1224 944 930 1052 1148 1005 1,19 | 1196  14% 1364
10 844 651 1106 1056 675 651 970 = 984 867 | 1,19 1032 14% 117,6
Total 4994 4184 5700 5562 423,7 4205 5508 @ 541,0 4975 592,0 674,9

115



Tabla 96. Descripcion de elementos aparado de mocasin
Area: Costura
Actividad: Aparado de mocasin
Producto parcial: Mocasin aparado
Material: Medallén, forro de medallén, laterales, forro de laterales, plantilla de tela, lazo
Maquina: Maquina de coser Jack A4
Herramientas: Tijera, estilete y materiales de oficina
. Realizar costura del contorno de medallones previo al aparado
: Ensamble A: Coser forros laterales y forro de medallon
: Ensamble B: Coser laterales a medallon
: Ensamble C: Coser ensamble Ay B
: Realizar costura de accesorio (lazo) a mocasin
: Realizar costura para el cierre del talon
: Coser para cerrar los filos de la planta, separar, voltear costura y emparejar

: Coser linea de detalle en el collarin del mocasin

© 00 N o O M W N P

: Ensamble D: Coser plantilla de tela a costura anterior

Tabla 97. Estudio de tiempos aparado de mocasin

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS C
» original
Proceso: Aparado Estudio N°: 36
Hoja: lde2
Subproceso: Aparado de costura Elaborado por: = Alex Muzo
lateral Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Maquina: Maquina de coser Jack = Aprobado por: Ing. Danny Torres
Ad Material: Medallén, laterales, forros, plantilla
de telay lazo
Herramientas: = Tijera, estilete 'y Producto: Mocasin aparado
materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
N° Muestras TO FD TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8
1 72 79 715 712 13 11 7,5 73 74 119 88 14% 100
2 411 417 415 415 418 418 413 413 415 119 494 14% 563
3 378 377 381 375 385 378 373 373 37,8 119 449 14% 512
4 128,9 1289 1274 1294 1277 1297 1278 1275 1284 | 1,19 1528 14% 1742
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Tabla 97. Estudio de tiempos aparado de mocasin (continuacion)

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Proceso: Aparado Estudio N°: 36
Hoja: 2de?2

Subproceso: Aparado de costura Elaborado por: = Alex Muzo

lateral Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Maquina: Maquina de coser Jack ~Aprobado por: Ing. Danny Torres

A4 Material: Medallon, laterales, forros, plantilla

de telay lazo

Herramientas:  Tijera, estilete y Producto: Mocasin aparado

materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm

Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
72,7 74,5 71,6 72,0 75,2 76,4 77,9 76,3 746 119 887 14% 1012
20,3 20,3 22,7 20,4 21,2 20,8 215 22,5 21,2 119 252 14% 288

591 626 604 619 596 60,2 61,1 60,7 60,7 1,19 722 14% 824

o N o O

999 981 989 983 989 985 99,6 99,0 989 119 1177 14% 134,22
9 721 640 716 487 638 693 64,8 643 648 119 771 14% 879
Total 539,1 5358 5397 5169 5339 5416 5389 5362 5353 637,0 726,1

Estudio de tiempos proceso de embolsado

Tabla 98. Descripcién de elementos embolsado de pantufla basica

Descripcion de elementos embolsado de pantufla basica

Area: Embolsado

Actividad: Embolsado de pantufla basica

Producto parcial: Pantufla embolsada

Material: Pantufla aparada, rellenos de embolsado, hilos
Mégquina: Embolsadora, Maquina de coser Strobel

Herramientas: Tijera, estilete y materiales de oficina

1: Realizar volteado inicial 5: Realizar volteado final
2: Tomar y colocar rellenos en la mesa 6: Emparejar pantuflas
3: Colocar rellenos en la pantufla (embolsar) 7: Colocar pantuflas en cartones

4: Costura para cierre de punta de pantufla
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Tabla 99. Estudio de tiempos embolsado de pantufla basica

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

Estudio N°: 37
Proceso: Embolsado !

Hoja: ldel

Elaborado por: Alex Muzo
Subproceso: Embolsado de pantuflas

Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

) Aprobado por: Ing. Danny Torres
o Embolsadora, Maquina de
Maquina: ) Pantufla aparada, rellenos de
coser Strobel Material: )
embolsado, hilos

) Tijera, estilete y materiales de Producto: Pantufla bésica embolsada
Herramientas: o
oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8

1 9,9 11,7 10,5 10,8 12,4 11,7 11,8 121 114 | 121 137 12% @ 1539
2 53 4,6 5,6 6,0 51 5,6 51 57 54 121 6,5 12% 7,30
3 24,9 246 231 233 246 238 232 23,4 239 | 121 289 12% 32,33
4 3%8 394 376 3%9 362 357 378 369 369 121 447 12% 50,02
5 29,1 314 376 372 269 333 322 33,4 326 121 395 12% @ 44,24
6 6,5 6,4 8,4 8,2 9,7 7,2 6,9 7,7 7,6 121 9,2 12% = 10,33
7 3,0 3,0 2,4 2,8 31 3,2 2,5 31 2,9 121 35 12% 3,91
Total 1144 1211 1252 1241 1182 1206 1195 1221 1207 146,0 163,52

Estudio de tiempos proceso de costura lateral

Se utiliza la descripcion de actividades de la tabla 100 para todos los modelos de

pantuflas en el proceso de costura lateral.

Tabla 100. Descripcién de elementos costura lateral de pantuflas
Area: Costura
Actividad: Costura lateral pantuflas
Producto parcial: Pantufla conformada
Material: Pantufla aparada
Maquina: Maquina de coser suelas
Herramientas: Tijera, estilete, soplete de aire y materiales de oficina

1: Coser suela a la pantufla y almacenar en cartones
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Tabla 101. Estudio de tiempos costura lateral de pantufla bésica, sueca y mocasin

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
= original

Estudio N°: 38
Proceso: Costura lateral :
Hoja: ldel
Elaborado por:  Alex Muzo
Subproceso: Costura de suelas : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o o Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Maquina de coser suelas :
Material: Pantufla sueca aparada
. Tijera, estilete, soplete de aire = Producto: Pantufla sueca conformada
Herramientas: . o
y materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8

1 962 872 1058 763 | 942 922 949 954 928 1,14 1058 12% @ 118,45

Total 9,2 872 1058 763 942 922 949 954 928 105,8 118,45

Tabla 102. Estudio de tiempos costura lateral de bota

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS C
» original
Estudio N°: 39
Proceso: Costura lateral !
Hoja: ldel
Elaborado por:  Alex Muzo
Subproceso: Costura de suelas : S
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o o Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Maquina de coser suelas :
Material: Bota aparada
. Tijera, estilete, soplete de aire  Producto: Bota conformada
Herramientas: . o
y materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
1 131,1 1290 130,0 129,3 128,7 1304 1322 1318 1303 1,14 1486 12% 166,38

Total 1311 129,0 1300 1293 128,7 1304 1322 1318 1303 148,6 166,38
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Tabla 103. Estudio de tiempos costura lateral de zapato velcro

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
= original

Estudio N°: 40
Proceso: Costura lateral :
Hoja: ldel
Elaborado por:  Alex Muzo
Subproceso: Costura de suelas : S
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
o o Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: Maquina de coser suelas :
Material: Zapato velcro aparado
. Tijera, estilete, soplete de aire Producto: Zapato velcro conformado
Herramientas: . o
y materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8

1 97,70 83,80 8680 97,89 87,00 9460 8590 9560 91,16 1,14 103,92 12% 116,39

Total 97,70 8380 86,80 97,89 87,00 9460 8590 9560 91,16 103,92 116,39
Estudio de tiempos proceso de control de calidad

Tabla 104. Descripcién de elementos terminado y etiquetado
Area: Control de calidad
Actividad: Terminado y etiquetado de pantufla
Producto parcial: Pantuflas

Material: Fundas, tarjetas de cartdn, etiquetas, flechas, ganchos

Maquina: N. N

Herramientas: Tijera, etiquetadora, soplete de aire y materiales de oficina

1: Colocar pantuflas en la mesa 5: Colocar ganchos de plastico

2: Inspeccion de calidad y cortar hilos 6: Limpiar pantuflas con soplete de aire

o 7: Colocar etiquetas adhesivas en la plantilla de la
3: Colocar flechas plasticas (flechar pares)
pantufla

4: Colocar tarjetas de cartén 8: Enfundar y almacenar en carton
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Tabla 105. Estudio de tiempos terminado y etiquetado

ESTUDIO DE TIEMPOS m Cm
> original

. Estudio N°: 42
Proceso: Control de Calidad !
Hoja: ldel
] ] Elaborado por:  Alex Muzo
Subproceso: Terminado y etiquetado : —
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Danny Torres
Maquina: N. N ) Fundas, tarjetas de carton,
Material: )
etiquetas, flechas, ganchos
. Tijera, etiquetadora, soplete de  Producto: Pantuflas
Herramientas: . ] o
aire y materiales de oficina Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8
408 229 217 220 @237 400 417 342 3,09 1,19 3,67 18% 4,33
1492 857 863 871 851 1450 1500 1542 11,78 1,19 14,02 18% 16,55
450 234 229 246 @ 226 442 450 417 3,37 1,19 401 18% 4,73
550 246 257 251 237 517 567 550 397 1,19 4,72 18% 5,57
6,67 297 297 289 286 6,67 692 658 481 1,19 573 18% 6,76

550 @ 349 343 363 377 525 550 542 450 1,19 535 18% @ 6,32

~N o o A~ W N

6,83 457 4,37 4,71 4,60 6,83 7,08 7,42 5,80 1,19 6,91 18% 8,15
8 1575 9,54 9,66 9,31 9,71 1533 16,42 16,58 12,79 1,19 1522 18% @ 17,96

Total 63,75 36,23 3609 3643 3646 6217 6525 64,50 50,11 59,63 70,36

Tabla 106. Descripcién de empaquetado de pantuflas
Area: Control de calidad
Actividad: Terminado y etiquetado de pantufla
Producto parcial: Pantufla terminada
Material: Fundas, tarjetas de cartdn, etiquetas, flechas, ganchos
Maquina: N. N
Herramientas: Tijera, etiquetadora, soplete de aire y materiales de oficina
1: Tomar cartones y colocar en el area de
empacado 8: Tomar pantuflas y colocar en cartones
2: Armar cartones y colocar cinta adhesiva en

e 9: Verificar pantuflas depositadas en cartones
parte inferior
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Descripcion de empaquetado de pantuflas

) 10: Sellar parte superior de cartdn con cinta

3: Colocar sello de seguridad .
adhesiva

4: Colocar cinta adhesiva y sellar parte ) .
o 11: Colocar sello de seguridad en parte superior
inferior completamente
5: Ubicar cartones y acomodar 12: Sellar completamente el carton
6: Enumerar cartones 13: Colocar etiquetas de direccién de destino
7: Verificar lista de orden de produccion de

14: Colocar codigo de barras y almacenar
modelos a empacar

Tabla 107. Estudio de tiempos empaquetado de pantuflas

PANTUFLAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

, original
Estudio N°: 43
P : E | .
roceso mbolsado Hoja: lde1l
Elaborado por: = Alex Muzo
Sub : Embolsado d tufl B S
ubproceso mboisado de pantutias Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
. A : Ing. D T
Méguina: NN prob_ado por ng. Danny Torres
Material: Pantuflas
Herramientas: Tijera, esfero, dispensador de Producto: Lista de pedidos completa
" cinta adhesiva Hora: 08:00 am — 12 pm
Caélculo de tiempo estandar (segundos)
Muestras
N° TO FD TN S TS

1 2 3 4 5 6 7 8

1 008 009 010 008 010 010 008 0,09 0,09 1,20 0,11 16% 0,12
2 038 044 037 043 042 039 039 041 0,40 1,20 0,48 16% 0,56
3 029 029 030 031 027 027 0,27 0,26 0,28 1,20 0,34 16% 0,39
4 041 039 037 038 041 041 0,39 | 0,40 0,39 1,20 0,47 16% 0,54
5 008 009 o011 008 011 009 009 0,0 0,09 1,20 0,11 16% 0,13
6 012 o011 015 o010 011 013 012 011 0,12 1,20 0,14 16% 0,16
7 2,32 235 222 2,29 226 234 230 229 2,30 1,20 2,76 16% 3,17
8 362 360 365 358 @ 368 360 363 361 3,62 1,20 4,35 16% = 5,00
9 088 091 o088 08 08 091 0,88 ' 0,90 0,89 1,20 1,06 16% 1,22
10 1,20 117 1,17 1,24 1,20 1,20 117 117 1,19 1,20 1,43 16% 1,64
11 028 027 028 029 028 029 027 029 0,28 1,20 0,34 16% 0,39
12 058 07 053 064 074 069 073 0,75 0,68 1,20 0,81 16% 0,94
13 133 1,36 1,40 1,35 134 134 1,37 1,32 1,35 1,20 1,62 16% 1,86
14 048 052 054 054 05 048 051 052 0,52 1,20 0,62 16% 0,72
Total 12,06 12,34 12,07 1220 12,33 1224 1221 1223 1221 14,65 16,85
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3.6 Tiempo de produccién por modelo de pantufla

En los siguientes graficos de barras se representa el tiempo estandar de cada proceso
productivo de los cinco modelos de pantufla estudiados, en donde se puede distinguir

los valores de tiempo de cada etapa de produccion.

PANTUFLA BASICA

Tiempo estandar

Preparacion de materia prima |1 4,18s
Corte de capellada 14,82 s
Corte de forro 17,71s
Corte de tira 13,59s
Corte de plantilla de tela 10,02 s
Corte de plantilla de eva 9,41s
Corte de plantilla de espuma 9,75s
Corte de tacon de eva 18,68 s
Engomado de embolsado 49,56 s
Sublimado 34,20 s
Bordado 302,14 s
Aparado de embolsado 364,37s
Embolsado 163,52s
Terminado y etiquetado 70,36 s
Empaquetado 16,855
Figura 35. Tiempo estandar para la fabricacion del modelo béasica
PANTUFLA SUECA
m Tiempo estandar
Preparacion de materiaprima Wl 4,18 s
Corte de capellada [ 14,82 s
Corte de forro WM 17,71 s
Corte de plantilla de tela Wl 10,02 s
Corte de plantilla de eva [l 9,41s
Corte de plantilla de espuma [l 9,75 s
Corte de tacon de espuma [l 7,41 s
Engomado de costura lateral  WIIIIMIMIN 51,88 s
Sublimado [ 29,40 s
Aparado de costura lateral I e 31,62 s
Costura lateral I 118,45 s
Terminado y etiquetado I 71,26 s
Empaquetado Wl 16,85 s

Figura 36. Tiempo estandar para la fabricacion del modelo sueca
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PANTUFLA BOTA

m Tiempo estandar

Preparacion de materiaprima | 1,19 s

Corte de capellada m 16,91s

Corte de forro de capellada m 16,64 s

Corte de cafia m 19,43 s

Corte de forro de cafia m 18,91s

Corte de accesorios mmn 2327 s

Corte de plantilla de tela # 10,02s

Corte de plantilladeeva 1 9,41s
Corte de plantilla de espuma 1 9,755
Corte de tacon de espuma 1 7,41s

Engomado de costura lateral wmm 51,88 s
Bordado  [mmmmmmmmmmmmumummmmmmmmmmmmm - 372 36 s
Aparado de costura lateral T 767,55 S
Costura lateral 166,38 S
Terminado y etiquetado  [mmmm 70,36 s

Empaquetado m 16,85s

Figura 37. Tiempo estandar para la fabricacion del modelo bota

ZAPATO VELCRO

m Tiempo estandar

Preparacion de materia prima | 1,19s
Corte de capellada m 16,26 s
Corte de forro de capellada m 16,50 s
Corte de talon mm 20,76 s
Corte de forro de talon m 20,17 s
Corte de plantilla de tela m 10,02 's
Corte de plantilladeeva ® 941s
Corte de plantilla de espuma ® 9,755
Corte de tacon de espuma 1 7,41s
Engomado de costura lateral mmmm 51,88 s
Sublimado de capellada mm 24,90 s
Sublimado de talon mm 29,56 s
Aparado de costura lateral — mmmummmmmETHITTTTTT - 674,91 s
Costura lateral  mmmmmmmmm 116,39 s
Terminado y etiquetado  mwmmmm 70,36 s
Empaquetado m 16,855

Figura 38. Tiempo estandar para la fabricacién del modelo zapato velcro
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MOCASIN

Tiempo estandar

Preparacion de materia prima | 1,19s
Corte de medallon 16,09 s
Corte de forro de medallon 11,42
Corte de laterales 23,855
Corte de forros de laterales 22,99s
Corte de plantilla de tela 10,02 s
Corte de plantilla de eva 9/41s
Corte de plantilla de espuma 9,75s
Corte de tacon de espuma 7,41s
Engomado de costura lateral 51,885
Aparado de costura lateral 726,14 s
Costura lateral 112,265
Terminado y etiquetado 70,36s
Empaquetado 16,855

Figura 39. Tiempo estandar para la fabricacion del modelo mocasin

El tiempo de produccion de los cinco modelos de pantufla mostrados en las figuras 35
- 39 permite determinar cuales son los procesos que presentan una mayor duracion
dentro de la cadena productiva. En los diagramas de barras se establece que el proceso
de aparado muestra un valor alto en cuanto al tiempo de ciclo del producto. En
definitiva, este proceso involucra un porcentaje alto de tiempo en comparacién a los
demas procesos, pantufla basica 33,15%, sueca 39,08%, bota 48,63%, zapato velcro
61,56% y mocasin 66,54%, esto se presenta debido a que las actividades del proceso
tienen un grado de complejidad mayor, en ese mismo contexto el proceso no cuenta
con un método de trabajo estandarizado de este modo existen operarios que ocupan un
tiempo diferente a lo planificado ya que cada uno cumple su trabajo empiricamente.

Todos los operarios que conforman el area se encuentran en las mismas condiciones
de ambiente y cuentan con las mismas herramientas y maquinas para el desarrollo de
su trabajo, el factor mas relevante se resume en el nivel de desempefio y la forma en
la que realizan su trabajo, es por esta razén que no es recomendable para la empresa
adquirir nueva maquinaria que en términos econdmicos significa una inversion
importante. Por lo tanto, se pretende desarrollar un manual de procedimientos e
instructivos de trabajo con el objetivo de estandarizar el proceso de aparado,
sistematizando y simplificando las tareas.
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3.7 Cursograma sindptico por modelo de pantufla

Se resume el estudio de tiempos y movimientos con el desarrollo de los siguientes
cursogramas sinopticos, debido a que muestran de manera general las operaciones,

inspecciones y traslados necesarios para producir los diferentes modelos de pantuflas,

ademas se establece el tiempo estandar para cada actividad.

Tabla 108. Cursograma sindptico fabricacion de pantufla béasica

Cursograma sindptico fabricacion de pantuflas

Producto: Pantufla basica Método: Actual Hoja: 1de 1
Elaborado por: Alex Muzo  Revisado por: Ing. Daysi Ortiz  Aprobado: Ing. Danny Torres
Planchas de Rollo de tela
espumay eva
075s Trasladar planchas a Trasladar rollo de tela a mesa
’ troqueladora 01 de corte
Cortar plantillas de Cotar telay registrar
9,75s 7
espuma
o
£ Trasladar tela hacia la
% . troqueladora 02
- 941s 8 Cortar plantillas de eva
£
o
© llad
6,195 9 Cortar tacén de eva o Cortar capelladas
£
P
=
Tela "": Cortar tiras
5
17,71s 10 Cortar forros &)
Trasladar forros .
al area de costura Cortar plantillas de tela
Trasladar gaveta de
0195 8 tacones al area de 0,06s Tra;la:;iar capelladas a
pulido 011s 6 acabados
10,97 s e Pulir tacén de eva Sublimar capelladas y
almacenar
Trasladar tacones
0,58s pulidos al area de corte Tomar capelladas de estante,
y almacenar bordar y almacenar
Tomar plantillas, tacon y
48,67 s e ensamblar (engomado) Trasladar elementos al drea
de costura
Trasladar rellenos al Suelas
0.90s 10 ) 4rea de embolsado

Operaciones
Transportes

163,52s

Aparar pantufla basica

Trasladar al area de
embolsado

Volteado inicial, colocacion
de rellenos, costuray
volteado final

Trasladar al area de control

009s de calidad

70,36 s <1> Terminado y etiquetado
. +\

16,85 s 2 Empaquetado de pantuflas

Pantufla basica

O. combinada
Tiempo total

1008,65 s
3,36's
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Tabla 109. Cursograma sinéptico fabricacion de pantufla sueca

Cursograma sinoptico fabricacion de pantuflas

Producto: Pantufla sueca Método: Actual Hoja: 1de 1

Elaborado por: Alex Muzo = Revisado por: Ing. Daysi Ortiz Aprobado por: Ing. Danny
Torres

Planchas de Rollo de tela
espumay eva
Trasladar rollo de tela a mesa
de corte

Trasladar planchas a

052 troqueladora 01

° Corte de plantillas de Cortar telay registrar
9,75s
espuma
o
QE) Trasladar tela hacia la
S gms Corte de plantillas de troqueladora 02
) ' eva
P
S o
o ) e
7 Corte de tacon de 514825 Cortar capelladas
74ls espuma 1~
L
T ——— =
ea v O 10,02 s Cortar plantillas de tela
17,71s (8) f%"r’rrfsde
0065 Trasladar capelladas a
Trasladar forros ' acabados
al &rea de costura
L@ -
Suelas —8M8 | 011s 29.40's Sublimar capelladas y
! almacenar
) 4
Tomar plantillas, tacon, )
51,88s 10 suelas y ensamblar 0095 4 Trasladar elementos al érea
(engomado) de costura
Trasladar rellenos a »Y
0055 8 costura lateral
231,625 9 Aparar pantufla sueca
0,04s 7 Trasladar a costura lateral

Coser suela a pantufla
11845s | 11 ) aparada (costura lateral)

Trasladar al &rea de control

009s de calidad

71,26 s 1 Terminado y etiquetado

Empaquetado de pantuflas

16,85 s \ /

Pantufla sueca

i

Operaciones 11 503,76 s 0. combinada 2 88,11 s
Transportes 9 151s Tiempo total 591,38 s 9,89 min
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Tabla 110. Cursograma sinéptico fabricacion de pantufla bota

Cursograma sinoptico fabricacion de pantuflas

Producto: Pantufla bota Método: Actual Hoja: 1de 1
Elaborado por: Alex Muzo = Revisado por: Ing. Daysi Ortiz = Aprobado por: Ing. Danny
Torres
Planchas de Tela Rollo de tela
espumay eva
Trasladar planchas a Corte de
0.75 troqueladora 01 1002s( 8 ) plantillas 1025 Tomar rollo de tela de
! bodega
detela
9755 Q Corte de plantillas de 014s Trasladar a corte laser
espuma
o
£
{
< 941s Corte de plantillas de
g eva 16,91 s a Cortar capelladas
8
Corte de tacon de
741s (12 ) couma
16,64 s Cortar forros de capellada
&
&
2 Cort fi
ortar cafias
Trasladar plantillas ‘; 19435
al area de costura [4 O
011s
1891s ° Cortar forros de cafia
Suelas
A 4 2327s Cortar accesorios
Tomar plantillas, tacon,
51,88s 13 suelas y ensamblar
(engomado)
0065 Trasladar capelladas y
Trasladar rellencs a accesorios a acabados
005s 7 costura lateral
Bordar capelladas y
372365 almacenar
009 Trasladar elementos al &rea
de costura
Ensamblar capellada, cafia,
767555 forros, accesorios y plantilla
de tela (Aparado de bota)
0,04s 5 Trasladar a costura lateral
\ 4
Coser suela a bota aparada
166385 | 14 (costura lateral)
Trasladar al area de control
0.09s “ de calidad
70,36 s <l> Terminado y etiquetado
I~ +\
16,85 s \2/ Empagquetado de pantuflas
Bota
Operaciones 14 1490,94 s 0. 2 87,215
combinad
a
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Transportes 8 1,335 Tiempo 1579,48 s 26,32 min
total
Tabla 111. Cursograma sindptico fabricacion de zapato velcro

Cursograma sinoptico fabricacion de pantuflas

Producto: Zapato velcro Método: Actual Hoja: 1de 1
Elaborado por: Alex Muzo = Revisado por: Ing. Daysi Ortiz = Aprobado por: Ing. Danny
Torres
Planchas de Tela Rollo de tela
espumay eva
Trasladar planchas a Corte de
0,75 troqueladora 01 woes( 8 plantillas 1025 Tomar rollo de tela de
d bodega
etela
9755 e Corte de plantillas de 014s Trasladar a corte laser
espuma
o
£
[
< 041s Corte de plantillas de
@ ! eva 16,26 s 2 Cortar capelladas
8
Corte de tacon de
741s 12 espuma
16,50 s 3 Cortar forros de capellada
5
8
o Cortar talon
ortar
Trasladar plantillas § 20,76 s 4
al area de costura [4 O
0,11s
20,17 s 5 Cortar forros de talon
Suelas
) 4
Tomar plantillas, tacon, 0065 5 Trasladar capelladas y
51,88 s 13 suelas y ensamblar ' accesorios a acabados
(engomado)
Trasladar rellenos a 24,90 s Slublimar capelladas y
005s 7 costura lateral almacenar
29,56 s e Sublimar talones y almacenar
009s d Trasladar elementos al area
de costura
Ensamblar capellada, talon,
forros, velcro y plantilla de
674915 tela (Aparado de zapato
velcro)
0,04s 5 Trasladar a costura lateral
) 4
Coser suela a zapato velcro
11639 14 aparado (costura lateral)
Trasladar al &rea de control
0.09s d de calidad
70,36 s \1> Terminado y etiquetado
4 +\
16,85 s \2/ Empaquetado de pantuflas
Zapato velcro
Operaciones 14 1008,94 s 0. 2 87,215
combinad

a
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1,335 Tiempo 18,29 min

total
Tabla 112. Cursograma sinéptico fabricacién de pantufla mocasin

Transportes 8 1097,48 s

Cursograma sinoptico fabricacion de pantuflas

Producto: Mocasin Método: Actual Hoja: 1de 1
Elaborado por: Alex Muzo = Revisado por: Ing. Daysi Ortiz = Aprobado por: Ing. Danny
Torres
Planchas de Tela Rollo de tela
espumay eva
Trasladar planchas a
0,75 Corte de
E> troqueladora 01 1002s( 6 ) plantillas 1025 Tomar rollo de tela de
bodega
detela
9,755 ° Corte de plantillas de 014s Trasladar a corte laser
espuma
o
c
j]
< 0415 Corte de plantillas de
o ' eva 16,09 s a Cortar medallones
8
Corte de tacon de
741s (10 ) couma
1142's Cortar forros de medallon
15
(<5
8
2 Cortar laterales
Trasladar plantillas g 238 0
al area de costura [3 (@)
011s
22,99 s G Cortar forros de laterales
Suelas
) 4 )
Tomar plantillas, tacon, 0,09s g;acscl)z:(tijrraelementos al drea
51,88s 11 suelas'y ensamblar
(engomado)
Ensamblar medallén,
Trasladar rellenos a 726145 laterales, forros, accesorios y
0,05s 6 costura lateral ! plantll!a)de tela (Aparado de
mocasin
0,04s 4 Trasladar a costura lateral
) 4
Coser suela a bota aparada
112265 | 12 (costura lateral)
Trasladar al area de control
0.09s de calidad
70,36 s /1\ Terminado y etiquetado
16,85 s <2> Empagquetado de pantuflas
Mocasin
Operaciones 12 1002,24 s 0. 2 87,21s
combinad
a
Transportes 7 1,27 s Tiempo 1090,72 s 18,18 min
total
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3.8 Célculo de la capacidad de produccion

Desarrollado el calculo de tiempo estdndar para cada componente de los diferentes
modelos de pantufla en estudio, se calcula la capacidad de produccion que describe la
cantidad maxima de productos que cada area de trabajo puede producir en un perido
de tiempo determinado. Esto se calcula mediante la férmula 4, descrita a continuacion.

1
Cp=—XTTP
p Ts

El tiempo total productivo (TTP) viene dado por el tiempo de la jornada laboral menos

los setups presentes en cada proceso como se muestra en la tabla 113.

Tabla 113. Tiempo total productivo para el calculo de la capacidad de produccion

Tiempos setup

Tiempo
Maquina Proceso Actividad setup (:;;-I,Z) E-r l;
(s/dia)
Revision de la maquina y
Troqueladora Corte externo . L
a X configuracion de 29924  28500,76 7,92
01 y corte interno .
parametros
Troqueladora Revision de la maquina y
a 02 Corte externo = configuracion de 59,39 28740,61 7,98
parametros
Cortadora laser ~ Corte externo Prepargr la_maquina _ de 592,96 28207,04 7,84
corte laser y el computador
Engomadora Preparacion de Manten!mn_ento del rodillo 961,20 2783880 7,73
rellenos de la méaquina engomadora
Bordadora Acabados | reparar la bordadora con o) o5 oes7775 738
nuevos hilos
Calentamiento de la
Sublimadora Acabados sub!lmadora, . ajustar 1932,60  26867,40 7,46
pardmetros segun el tipo de
tela y colocar impresion
Mag;;zf de Aparado Colocar hilosen laméaquina =~ 414,97 28385,03 7,88
Maqtluna de Embolsado Ajustar maquma de coser y 97,57 2870243 7,97
coser colocar hilos
Maquinade ot ra faterat | PTEPAMAr 12 maguina de o b0 oge1947 705
coser coser con el nuevo hilo
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En el caso de los procesos que no cuenten con setups definidos el tiempo que se
considera para el calculo de la capacidad de produccion corresponde a una jornada
laboral (8h = 28800 s).
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Tabla 114. Calculo de la capacidad de produccién por componentes de pantuflas

Capacidad de produccion . Capacidad de produccion
Proceso Subprocesos por operario ! por area

- operarios .

N . Corte de tela 861,24 6889,95 861,24 6889,95
Preparacion de materia prima -
Preparacion de rollo de tela 3025,21 24201,68 3025,21 24201,68
Corte de capelladas 242,91 1939,31 242,91 1939,31
Corte de tiras 203,27 1592,72 203,27 1592,72
Corte de forros 264,90 2097,19 264,90 2097,19
Corte de plantillas de tela 359,28 2868,32 359,28 2868,32
Corte de capelladas bota 212,89 1668,07 212,89 1668,07
Corte de forros de capellada bota 216,35 1695,13 216,35 1695,13
Corte de cafias bota 185,28 1451,73 185,28 1451,73
Corte de forros de cafia bota 190,38 1491,65 190,38 1491,65
Corte externo
Corte de accesorios bota 154,71 1212,16 154,71 1212,16
Corte de capelladas zapato velcro 221,40 1734,75 221,40 1734,75
Corte de forros de capellada zapato velcro 218,18 1709,52 218,18 1709,52
Corte de talén zapato velcro 173,41 1358,72 173,41 1358,72
Corte de forros de talén zapato velcro 178,48 1398,47 178,48 1398,47
Corte de medallén mocasin 223,74 1753,08 223,74 1753,08
Corte de forro de medallén mocasin 315,24 2469,97 315,24 2469,97
Corte de laterales mocasin 150,94 1182,69 150,94 1182,69
Corte de forros de laterales mocasin 156,59 1226,93 156,59 1226,93
Corte de plantillas de espuma 369,23 2923,15 369,23 2923,15
Corte interno Corte de plantillas de eva 382,57 3028,77 382,57 3028,77
Corte de tacon de espuma 485,83 3846,26 485,83 3846,26
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Tabla 114. Célculo de la capacidad de produccién por componentes de pantuflas (continuacion)

Capacidad de produccion . Capacidad de produccion
Proceso Subprocesos por operario i por area

Corte interno Corte de tacon de eva 18,68 192,72 1525,74 192,72 1525,74
., Engomado (costura lateral) 51,88 69,39 536,60 69,39 536,60
Preparacion de rellenos
Engomado (embolsado) 49,56 72,64 561,72 72,64 561,72
Sublimado bésica 34,20 105,26 785,60 105,26 785,60
Sublimado sueca 29,40 122,45 913,86 122,45 913,86
Acabados Sublimado zapato velcro (capellada) 24,90 144,58 1079,01 144,58 1079,01
Sublimado zapato velcro (talon) 29,56 121,79 908,91 121,79 908,91
Bordado bésica 302,14 11,92 87,97 35,75 263,90
Bordado bota 372,36 9,67 71,38 29,00 214,13
Aparado bésica 364,37 9,88 77,90 12 118,56 934,82
Aparado sueca 231,62 15,54 122,55 12 186,51 1470,60
Aparado Aparado bota 767,55 4,69 36,98 12 56,28 443,78
Aparado zapato velcro 674,91 5,33 42,06 12 64,01 504,69
Aparado mocasin 726,14 4,96 39,09 12 59,49 469,08
Costura lateral sueca 118,45 30,39 241,62 3 91,18 724,85
Costura lateral Costura lateral bota 166,38 21,64 172,01 3 64,91 516,04
Costura lateral zapato velcro 116,39 30,93 245,89 3 92,79 737,68
Embolsado Embolsado de pantuflas 163,52 22,02 175,53 2 44,03 351,06
. Terminado y etiquetado 70,36 51,17 409,32 2 102,33 818,65
Control de calidad
Empaquetado 16,85 213,65 1709,20 1 213,65 1709,20
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Mediante el calculo de la capacidad de produccion (tabla 114) se determina el nimero
de componentes por par a producir dentro de la jornada laboral para la fabricacion de
pantuflas, en donde se detalla la capacidad de produccion en pares por cada operario y
por area de trabajo. Cabe destacar que los procesos que restringen el flujo de
produccion o también denominados cuellos de botella corresponden al aparado y
bordado por el tiempo utilizado para el ejecucion de sus actividades, por ende, tienen
una menor capacidad de produccién. En este sentido la empresa ha tomado acciones
con respecto al proceso de bordado aumentando las horas de trabajo diarias y turno
rotativos con el objetivo acrecentar capacidad de produccién y cumplir con los pedidos
de los clientes, asi mismo se busca mejorar el método de trabajo del proceso de
aparado, estandarizando y simplificando las actividades implicadas para el ensamble
de los cinco modelos objeto de estudio del presente proyecto de investigacion. A
continuacién, se presenta el calculo de la capacidad de produccién considerando el
tiempo estandar total de los procesos para la fabricacion de un par de pantuflas de los
cinco modelos en estudio; cabe mencionar que el calculo considera una maquina por

proceso.

Tabla 115. Capacidad de produccion por modelo de pantufla

Modelo Capacidad de produccion
1

Bésica 18,32 3,28 26,20
2 Sueca 9,89 6,07 48,53
3 Bota 26,32 2,28 18,24
4 Zapato velcro 18,29 3,28 26,24
5 Mocasin 18,18 3,30 26,43

Al realizar el calculo de la capacidad de produccion por modelo considerando todos
los procesos necesarios para su manufactura, se determina que durante una jornada
laboral teniendo en cuenta 1 operario por proceso se podrian producir 26 pares de
pantuflas basica con disefio de Simpson con detalle de bordado y sublimado, 49 pares
de pantuflas sueca con un disefio simple sublimado, 18 pares de botas con disefio de
panda con bordado y aparado de accesorios, 26 pares de zapato velcro disefio de carros
sublimado y 26 mocasines basicos.
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3.9 Propuesta de mejora

Desarrollado el registro, analisis, evaluacion critica y sistematica de la informacion
obtenida mediante herramientas de estudio del trabajo como cursogramas analiticos,
estudio de tiempos y cursogramas sindpticos se determinaron los métodos de trabajo
actuales utilizados en cada proceso productivo para la fabricacion de pantuflas y la

duracion de que tienen las actividades concernientes a los mismos.

La propuesta de solucién se enfoca en mejorar el método de trabajo actual de los
procesos productivos por lo cual se presentan dos productos que permitiran acrecentar
los niveles de produccion de la empresa e implantar procedimientos de trabajo
estandarizados alineados en la optimizacion de tareas y el adiestramiento del personal
en los nuevos procedimientos para el aparado de los cinco modelos de pantuflas objeto

de estudio del presente trabajo de investigacion.
1. Estandares de tiempo del proceso productivo

2. Manual de procedimientos e instructivos de trabajo para el area de aparado

3.9.1 Estandares de tiempo del proceso productivo

Los estandares de tiempos calculados son propuestos a la empresa como una
actualizacion de la informacion para el desarrollo de la planificacion de la produccion
y establecimiento de plazos de entrega dirigido a los operarios por cada puesto de
trabajo, para asi cumplir con la planificacién semanal establecida por el departamento
de produccion. El tiempo obtenido en las principales actividades productivas se
encuentra en segundos/par para un manejo mas sencillo de la informacion debido a
que los lotes de produccién en la empresa son variables dependiendo el modelo y lo

solicitado por el cliente.

Los tiempos obtenidos en la cadena productiva para la fabricacion de pantuflas
permitirdn hacer del estudio un argumento solido para la toma de decisiones en la

empresay eliminar asi la incertidumbre acerca del tiempo empleado para cada proceso.

136



Tabla 116. Estandares de tiempo del proceso productivo

Tiempo estandar
Proceso Subprocesos
(TS) segundos/par

Preparacion de Corte de tela 4,18
materia prima Preparacion de rollo de tela 1,19
Corte de capelladas 14,82

Corte de tiras 17,71

Corte de forros 13,59

Corte de plantillas de tela 10,02

Corte de capelladas bota 16,91

Corte de forros de capellada bota 16,64

Corte de cafias bota 19,43

Corte de forros de cafa bota 18,91

Corte externo Corte de accesorios bota 23,27
Corte de capelladas zapato velcro 16,26

Corte de forros de capellada zapato velcro 16,50

Corte de talon zapato velcro 20,76

Corte de forros de talon zapato velcro 20,17

Corte de medallon mocasin 16,09

Corte de forro de medallon mocasin 11,42

Corte de laterales mocasin 23,85

Corte de forros de laterales mocasin 22,99

Corte de plantillas de espuma 9,75

Corte interno Corte de plantillas de eva 9,41
Corte de tacén de espuma 7,41

Corte de tacon de eva 18,68

Preparacion de Engomado (costura lateral) 51,88
rellenos Engomado (embolsado) 49,56
Sublimado basica 34,20

Acabados Sublimado sueca 29,40
Sublimado zapato velcro (capellada) 24,90

Sublimado zapato velcro (tal6n) 29,56
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Tabla 116. Estandares de tiempo del proceso productivo (continuacién)

Proceso

Acabados

Aparado

Costura lateral

Embolsado

Control de calidad

Subprocesos

Bordado basica

Bordado bota

Aparado bésica

Aparado sueca

Aparado bota

Aparado zapato velcro
Aparado mocasin

Costura lateral basica, sueca y mocasin
Costura lateral bota

Costura lateral zapato velcro
Embolsado de pantuflas
Terminado y etiquetado

Empaquetado

Tiempo estandar
(TS) segundos/par
302,14
372,36
364,37
231,62
767,55
674,91
726,14
118,45
166,38
116,39
163,52
70,36
16,85

3.9.2 Manual de procedimientos para el proceso de aparado de pantuflas

El manual de procedimientos es una herramienta idonea para plasmar y documentar

procesos de la organizacién en donde se especifican aspectos técnicos, procedimientos

y controles para ejecutar un trabajo eficaz y eficiente. En tal sentido, se elaboré la

siguiente propuesta de mejora como un manual de procedimientos para el proceso de

aparado de los cinco modelos de pantuflas, en donde se especifica de manera detallada

las actividades a seguir para mejorar el método de trabajo actual, constituyéndose

como una herramienta de apoyo para el area de produccion originando mejores

resultados, alineados a la calidad de los productos y efectividad en el uso del recurso

humano. EI manual de procedimientos se afianza como un guia o instructivo dirigido

a los operarios del area de aparado, que compromete directamente al departamento de

produccion su aplicacion.
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Introduccion

CM Original empresa dedicada a la produccion y venta de calzado de descanso situada
en la zona central del Ecuador, ofrece caracteristicas de comodidad, disefio y
ergonomia en su amplia gama de modelos y estilos de pantuflas. Basa su produccion
en un control estricto de calidad y seguridad en todos sus procesos productivos, de este
modo satisfacen las necesidades y expectativas de sus clientes convirtiéndose lider en

el mercado de calzado de descanso por su compromiso con la mejora continua.

La empresa textil CM Original se forma a comienzos de los afios setenta, con el
nombre comercial de Calzado Marcelito, idea del emprendedor Hugo Torres, el mismo
que conforma un taller artesanal en la ciudad de Quito, posteriormente contrae
matrimonio con Marcela Garcés y contintan con el negocio instalandolo en el canton
Pelileo. Las experiencias de trabajo en el mercado de pantuflas permitieron a la
empresa buscar alternativas en disefios y materiales con la concepcion de calidad y

precios accesibles.

Se elabor6 el presente manual con el fin de llevar un registro actualizado de las
actividades desarrolladas en el proceso de aparado para cinco modelos representativos
de la empresa, pantufla basica, sueca, bota, zapato velcro y mocasin, que permitan
alcanzar los objetivos encomendados y contribuyan a orientar al personal adscrito en
el area mencionada sobre la ejecucién de sus actividades, constituyéndose asi, en una
guia de trabajo para el ensamble de sus productos. Cabe sefialar que el presente manual
debera revisarse periddicamente, o bien, cuando se presente alguna modificacién en el

proceso productivo, con objeto de mantenerlo actualizado.




Objetivo

Facilitar al personal del area de aparado de CM Original una guia para el desarrollo de
sus actividades en el ensamble de los componentes principales de los modelos de
pantuflas bésica, sueca, bota, zapato velcro y mocasin, para estandarizar el proceso
productivo y reducir los reprocesos presentes en el &rea.

Alcance

La finalidad del presente manual es contribuir a disefiar y validar una herramienta de
trabajo, que incluya todos los procedimientos vinculados de manera especifica al
proceso de aparado para la manufactura de pantuflas en la empresa, de una manera
practica y operativa, que ademas pueda ser utilizada con un considerable grado de
sencillez por todos los involucrados. EI compromiso de CM Original es gestionar
mejoras en el proceso de aparado que genere beneficios al personal considerando los
recursos disponibles, asi como realizar el proceso descrito con eficiencia y eficacia,
brindando un producto de calidad a sus clientes.
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1. Objetivo

Establecer el procedimiento para el ensamble de los componentes para el aparado de la

pantufla basica.
2. Alcance

e De aplicacién en el proceso de aparado de embolsado, vinculado al modelo
basico independientemente del disefio de la pantufla.
e Temporal: Por lo general se realiza de acuerdo a las 6rdenes de produccion

recibidas para la fabricacion de los productos.

3. Glosario de téerminos y abreviaturas

Término Definicion
o Documento de detalla la forma en la que se debe desarrollar una
Procedimiento o .
actividad en especifico.
Proceso que implica la colocacion de un relleno compuesto por
Embolsado ) . .
plantillas y tacones de material espumay eva, posterior al aparado.
Parte superior de la pantufla conocida también como “empeine”,
Capellada generalmente es el lugar en donde se realizan los acabados como
bordado y sublimado.

Componente que se ubica como revestimiento interior de la

Forro
capellada para reforzar y dar forma a la pantufla.
Ti Revestimiento lateral de la pantufla y mejorar la sujecién de los
ira
demas componentes.
Union de dos o mas componente que se ajustan entre si para
Ensamblar
formar un producto.
T Tiempo de duracion de la actividad recomendado por par de

pantuflas.
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4. Responsables

Responsable Funcion

Departamento de  Encargado de planificar la produccion semanal y ubicarla en el

produccion area de aparado a disponibilidad del personal.

Encargado de presentar y ubicar las muestras de las pantuflas
Modelador . )

elaboradas previamente en el area de aparado.

Encargado de suministrar los insumos como suelas, hilos y
Bodeguero

demaés accesorios.
Encargado de agrupar los componentes en gavetas de acuerdo
_ al lote de produccion y la planificacion semanal, en donde se
Transportista )
detalla cuantos pares de pantuflas debe aparar cada operario,
para posteriormente llevarlos al area de aparado.
Encargado del ensamble de pantuflas y llevar un registro del
Aparador trabajo de las listas de produccion cumplidas en la jornada

laboral.

5. Descripcion de la actividades del procedimiento y flujograma del proceso

N° Actividad T  Responsable Descripcion
El jefe de produccion realiza la planificacion de

semanal para establecer tiempos de trabajo y plazos

Generar orden Dpto. ) ) ) ]
y - y de entrega, vinculado a esto se asigna cierto numero
de produccion Produccion .
de pares a los aparadores para equilibrar la
produccion.
Preparacion y transporte de suelas al area de aparado
6 de acuerdo a la orden de produccion, ademas se
2  Entregar suelas ) Bodeguero _
min encarga de abastecer de hilo los estantes

pertenecientes al area.

\
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N° Actividad T  Responsable

Ubicar gavetas 15

3 ] _ Transportista
en el area min
Presentar la 3
4 muestra de la ) Modelador
min
pantufla
Ensamble A:
costura de
5 35s Aparador
forro y
capellada
Separar
componentes
cosidos y hacer
6 35s Aparador
costura para el
cierre de la
capellada
Separar
componentes
cosidos y
7 cortar filos de 20s Aparador

capellada

excedentes

\

Descripcion

Clasificar los elementos provenientes del &rea de corte
y acabados en gavetas, cada gaveta contiene los
componentes necesarios para el aparado y son
entregados de manera individual a cada aparador.
Colocar la muestra en la seccion asignada en el area
de aparado e indicar el procedimiento que deben
seguir los aparadores para el ensamble de la pantufla.
Como primer paso para del proceso de aparado se
procede a coser la capellada y forro de la pantufla de
manera continua, sin cortar el hilo que separe una
costura de otra y se va almacenando en una gaveta
ubicada delante de la maquina de coser.

Desarrollado en ensamble A se procede a tomar la
gaveta en donde se almaceno para ubicarla en la parte
lateral, con una tijera primero se separan los
componentes cosidos y se colocan sobre la mesa, por
consiguiente, se realiza la costura total que
corresponde al cierre de la capellada de forma
continua. Esto se repite hasta cumplir con todos los

pares asignados.

Se procede a cortar el hilo que une a los componentes

cosidos anteriormente, ademas de hacer una

inspeccion y si es necesario se cortan filos excedentes

en la capellada para un mejor manejo del elemento.
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N° Actividad T  Responsable Descripcion
La costura de tiras representa la unién de las dos tiras
Costura de que componen el par de pantuflas, dicha costura se
8 ) 255 Aparador _ )
tiras realiza en los extremos de cada tira para formar un
elemento.

El ensamble B implica la costura del ensamble A mas
Ensamble B: ) _ )
) las tiras cosidas en el paso anterior, esto se lo hace de
9 Costura de tira 56s  Aparador ) ]
manera independiente y se va almacenando en una

y capellada
gaveta.
Ensamble C: »
1 El ensamble C representa la union del ensamble B y

Costura de ) ) ] o
10 min Aparador  la plantilla de tela, la cual es cosida en la parte inferior

ensamble B y

22's de la pantufla.

plantilla de tela

El bodeguero ubica las suelas en una seccion al frente
Recoger suelas o )
de las maquinas de aparado para esto el operario debe
para el aparado o .
11 10s Aparador  dirigirse hasta el sitio y recoger el nimero de suelas
dentro de Ia ) ) o
) ) respectivo revisando la talla indicada en la orden de
misma area

produccion.

Ensamble D: Costura del ensamble C y las suelas de las pantuflas.
1 Costura de mlin Aparador Finalizada la actividad se coloca la gaveta en la

suela al primera fila para que pueda ser trasladada al siguiente

ensamble C s proceso.

Registrar  las Llevar un registro de las pantuflas aparadas durante la
13 pantuflas 15s Aparador  jornada laboral, de acuerdo a su numero de lista y la

aparadas cantidad.

A continuacion, se presenta el flujograma del proceso de aparado de la pantufla basica

para una mejor comprension por las partes interesadas.

\
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Aparado de pantufla b

Dpto.
Produccion

Jefe de produccion

Generar orden
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Bodeguero :> Modelador > Transportista

Aparador

Bodega

Entregar insumos al
proceso de aparado

Diseiio

Generar la muestra de la
pantufla e indicar el
procedimiento de aparado

[#]

Aparado

Corte externo Acabados
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Ensamble A: costura de forro
y capellada

y hacer costura para el cierre
de la capellada
v
[Separar componentes cosidos ]

[Separar componentes cosidos ]

y cortar filos de capellada
excedentes

v

Costura de tiras

2

[Ensamble B: Costura de tira y}

capellada

Ensamble C Costura de
ensamble B y plantilla de tela

Recoger suelas para el aparado
dentro de la misma area

al ensamble C

Registrar las pantuﬂas
aparadas

Ensamble D: Costura de suela]
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6. Indicadores

Nombre Formula Meta Frecuencia Responsable
Porcentaje de o Dpto.
N pantuflas aparadas_, ., 1009  Semanal
cumplimiento ~ N°pantuflasplanificadas produccion
Porcentaje de ° Dpto.
Nopantuflas con fallas % 100 5% Semanal 3
reprocesos N® pantuflas aparadas produccion
7. Firmas de revision y aprobacion
Acciones Nombre Cargo
Elaborador por: Alex Muzo Investigador
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz Docente tutor
Aprobado por: Ing. Danny Torres Gerente de produccion CM Original
8. Control de historial de cambios
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion

0.0 Creacion del documento -
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1. Objetivo

Establecer el procedimiento para el ensamble de los componentes para el aparado de la

pantufla sueca.
2. Alcance

e De aplicacién en el proceso de aparado de costura lateral, vinculado al modelo
de pantufla sueca independientemente del disefio.
e Temporal: Por lo general se realiza de acuerdo a las 6rdenes de produccion

recibidas para la fabricacion de los productos.

3. Glosario de terminos y abreviaturas

Término Definicion
o Documento de detalla la forma en la que se debe desarrollar una
Procedimiento o .
actividad en especifico.
Costura lateral =~ Proceso que implica la costura de la suela a la pantufla aparada.
Parte superior de la pantufla conocida también como “empeine”,
Capellada generalmente es el lugar en donde se realizan los acabados como
bordado y sublimado.

Componente que se ubica como revestimiento interior de la

Forro
capellada para reforzar y dar forma a la pantufla.
Union de dos o mas componente que se ajustan entre si para
Ensamblar
formar un producto.
T Tiempo de duracion de la actividad recomendado por par de

pantuflas.
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Proceso: Aparado Version: 1.0
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
PANTUFLA SUECA

4. Responsables

Responsable Funcion

Departamento de  Encargado de planificar la produccion semanal y ubicarla en el

produccion area de aparado a disponibilidad del personal.

Encargado de presentar y ubicar las muestras de las pantuflas
Modelador . .

elaboradas previamente en el &rea de aparado.
Bodeguero Encargado de suministrar los insumos al area.

Encargado de agrupar los componentes en gavetas de acuerdo
_ al lote de produccion y la planificacion semanal, en donde se
Transportista )
detalla cuantos pares de pantuflas debe aparar cada operario,
para posteriormente llevarlos al area de aparado.
Encargado del ensamble de pantuflas y llevar un registro del
Aparador trabajo de las listas de produccién cumplidas en la jornada

laboral.

5. Descripcion de la actividades del procedimiento y flujograma del proceso

N° Actividad T  Responsable Descripcion
El jefe de produccidn realiza la planificacion de

semanal para establecer tiempos de trabajo y
Generar orden Dpto. _ ) i
1 » - » plazos de entrega, vinculado a esto se asigna cierto
de produccion Produccion ; .
numero de pares a los aparadores para equilibrar la

produccion.

) Clasificar los elementos provenientes del area de
Ubicar gavetas 15 ) )
2 ) _ Transportista corte y acabados en gavetas, cada gaveta contiene
en el area min )
los componentes necesarios para el aparado y son

entregados de manera individual a cada aparador.

.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
PANTUFLA SUECA

Actividad

Presentar la
muestra de la

pantufla

Ensamble A:

costura de
forro y
capellada

Costura de
talon y cierre
completo de

ensamble A

Ensamble B:
Costura de
plantilla de tela

a la pantufla

Registrar  las
pantuflas

aparadas

T

min

43 s

min
26s

min
44 s

15s

Responsable

Modelador

Aparador

Aparador

Aparador

Aparador

Descripcion

Colocar la muestra en la seccion asignada en el
area de aparado e indicar el procedimiento que
deben seguir los aparadores para el ensamble de la
pantufla.

Se toma y ubica la gaveta respectiva para el
aparado en el puesto de trabajo, como primera
actividad se cose la parte frontal y lateral de la
capellada con el forro de manera continua hasta

culminar con las pantuflas asignadas.

La costura del talon corresponde a la union de los
extremos del componente capellada, ademas de
completar la costura de la parte interior del

ensamble A.

Culminada la costura del ensamble A se procede a
coser la plantilla de tela por el contorno inferior del
forro y capellada previamente ensamblados.

Llevar un registro de las pantuflas aparadas durante
la jornada laboral, de acuerdo a su nimero de lista

y la cantidad.

A continuacion, se presenta el flujograma del proceso de aparado de la pantufla sueca

para una mejor comprension por las partes interesadas.

.




Aparado de pantufla basica

Jefe de produccién

Modelador

Transportista

N7

Aparador

= 7
2 [ [ !
I I I
% S Generar ord.efn | | |
as de produccion I I I
I I I
& I I I
| | |
| | |
I I I
- I Generar la muestra de la I I
'§ | pantufla e indicar el | |
A ! procedimiento de aparado | |
I I I
I [+] I I
I I I
I I I
! ! Corte externo Acabados |
| | o B .
: : : Ensamble A: costura de forro
I I I capellada
| | | \ Yy p
I I I Y
I I I (
! | | Costura de talon y cierre
| | Ubicar gavetas con : completo de ensamble A
| | componentes | \
S ! | provenientes de L, v
<
’g | | corte y e}[cabadosa | Ensamble B: costura de
< : | una gaveta por cada | plantilla de tela a la pantufla
I I I
| | |
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
| | |
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
| | |
| | |

aparador

\

v

Registrar las pantuflas
aparadas

7
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO —
PANTUFLA SUECA
6. Indicadores
Nombre Formula Meta Frecuencia Responsable
Porcentaje de N pantuflas aparadas | go00r oo Dpto.
cumplimiento ~ N°pantuflasplanificadas produccion
Porcentaje de o Dpto.
J Nopantuflas con fallas % 100 5% Semanal p 3
reprocesos N°pantuflas aparadas produccion
7. Firmas de revisién y aprobacion
Acciones Nombre Cargo
Elaborador por: Alex Muzo Investigador
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz Docente tutor
Aprobado por: Ing. Danny Torres Gerente de produccion CM Original
8. Control de historial de cambios
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion

0.0 Creacion del documento -
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Proceso: Aparado Version: 1.0
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
BOTA
1. Objetivo

Establecer el procedimiento para el ensamble de los componentes para el aparado de la

bota.
2. Alcance

e De aplicacién en el proceso de aparado de costura lateral, vinculado al modelo
bota independientemente del disefio.
e Temporal: Por lo general se realiza de acuerdo a las 6rdenes de produccion

recibidas para la fabricacion de los productos.

3. Glosario de terminos y abreviaturas

Término Definicion
o Documento de detalla la forma en la que se debe desarrollar una
Procedimiento o .
actividad en especifico.
Costura lateral = Proceso que implica la costura de la suela a la pantufla aparada.
Parte superior de la pantufla conocida también como “empeine”,
Capellada generalmente es el lugar en donde se realizan los acabados como
bordado y sublimado.

Componente que se ubica como revestimiento interior de la

Forro
capellada para reforzar y dar forma a la pantufla.
Cai Es el elemento de la bota que se ubica por encima del pie y sobre
afia
la pantorrilla.
Unién de dos o mé&s componente que se ajustan entre si para
Ensamblar
formar un producto.
T Tiempo de duracion de la actividad recomendado por par de

pantuflas.

\
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original
Macroproceso: Fabricacion de pantuflas  Modelo: Bota
Proceso: Aparado Version: 1.0
Subproceso: Aparado (costura lateral) Hoja: 20 de 38
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO —
BOTA

4. Responsables

Responsable Funcion

Departamento de  Encargado de planificar la produccion semanal y ubicarla en el

produccion area de aparado a disponibilidad del personal.

Encargado de presentar y ubicar las muestras de las pantuflas
Modelador . .

elaboradas previamente en el &rea de aparado.
Bodeguero Encargado de suministrar los insumos al area.

Encargado de agrupar los componentes en gavetas de acuerdo
_ al lote de produccion y la planificacion semanal, en donde se
Transportista )
detalla cuantos pares de pantuflas debe aparar cada operario,
para posteriormente llevarlos al area de aparado.
Encargado del ensamble de pantuflas y llevar un registro del
Aparador trabajo de las listas de produccién cumplidas en la jornada

laboral.

5. Descripcion de la actividades del procedimiento y flujograma del proceso

N° Actividad T  Responsable Descripcion
El jefe de produccion realiza la planificacion

de semanal para establecer tiempos de trabajo
Generar  orden Dpto. ] )
1 » - » y plazos de entrega, vinculado a esto se asigna
de produccion Produccion ) ]
cierto numero de pares a los aparadores para

equilibrar la produccidn.
Clasificar los elementos provenientes del area

] de corte y acabados en gavetas, cada gaveta
Ubicar gavetas 15 _ ) _
2 ) ~ Transportista contiene los componentes necesarios para el
en el area min
aparado y son entregados de manera

individual a cada aparador.

.
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Aparado Version: 1.0
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -

BOTA

N° Actividad
Presentar la
3 muestra de la
pantufla
Contar  orejas

(accesorios)
5 Coser oreja

6  Voltear orejas

Separar costura
7  continua de

orejas

Coser orejas en

la capellada

.

T  Responsable Descripcion

Colocar la muestra en la seccién asignada en

el area de aparado e indicar el procedimiento
Modelador

min que deben seguir los aparadores para el

ensamble de la pantufla.

La cantidad total es abastecida por el proceso

de corte laser en una funda plastica, para lo

5s

Aparador  cual se tiene que contar el numero de

accesorios a utilizarse en funcién de la
produccion asignada a cada operario.

Unién de la parte frontal y posterior del
accesorio, la costura se la realiza de revés, de

_ forma que no se vea la linea de costura que
min

14 s

Aparador ) o
accesorio. Este actividad debe

rodea al
realizarse de forma continua hasta finalizar
con todos los accesorios.

Mediante una prensa manual o algun tipo de

herramienta con punta alargada, se procede a

18s Aparador

introducir la herramienta por una seccién
inferior y realizar el volteado de las orejas.
Realizada la costura y volteado de las orejas,
se procede a separarlas con una tijera, mismas
19s Aparador  que se encuentran unidas por un hilo, ya que
se desarroll6 una costura continua de todos los
accesorios.
La muestra determina el lugar correcto de
58s

Aparador ubicacién, para esto el aparador puede usar sus

dedos como referencia para la costura.

159
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original
Macroproceso: Fabricacion de pantuflas  Modelo: Bota
Proceso: Aparado Version: 1.0
Subproceso: Aparado (costura lateral) Hoja: 22 de 38
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
BOTA
Actividad T  Responsable Descripcion
Ensamble  A: N o
1 Union de los dos componentes principales de
Costura de _ Aparador
min la pantufla.
capellada y cafa
Ensamble B:
Costura de forro Union de los componentes que representan el
52s Aparador o )
de capellada y revestimiento interno de la bota.

forro de cafa

Cortar filos de ] _
Para generar una mejor calidad del producto se

tela del 27s Aparador _ )
retiran los filos excedentes del ensamble A.
ensamble A
Ensamble  C: )
1min Coser el contorno del ensamble A y B
Costura de Aparador
34s generando un solo componente.

ensamble Ay B

Costura para 2 ) )
) ) _ Llevar a cabo el cosido de la parte posterior de
cierre de talony min Aparador ) . ]
. la pantufla, es decir la cafia y talon.
cana 23s

Voltear bota
] 54s Aparador Efectuar el volteado de la bota manualmente.
semi aparada

Costura para el 1 ] L
) ) _ Realizar la costura de la fraccion inferior
cierredelos filos  min Aparador
(planta) de la bota.
de la planta 4s

Ensamble D: 1 ) .
Ejecutar la costura de la plantilla de tela al

Costura 9 min  Aparador
plantilla de tela ensamble D por el contorno de toda la planta.
al ensamble C 48s

A continuacidn, se presenta el flujograma del proceso de aparado de la bota para una

mejor comprension por las partes interesadas.
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Aparado de pantufla basica

Dpto.
Produccion

Jefe de produccion

Generar orden

de producciéon

Modelador

Transportista

Aparador

Diseiio

Generar la muestra de la
pantufla e indicar el
procedimiento de aparado

[+

Aparado

Corte laser

[+

Acabados

[*]

Ubicar gavetas con

componentes
provenientes de
corte y acabados,
una gaveta por cada

aparador

g S

Q

( Contar orejas (accesorios) J

v

(

Coser orejas

\ 4

(

Voltear orejas

\ 4

[

Separar costura continua de
orejas

)
)
)

( Coser orejas en la capellada )

L 2

[

Ensamble A: Costura de ]

capellada y cana

de capellada y forro de cafia

[Ensamble B: Costura de forro

)

A 4

Cortar filos de tela del
ensamble A

)

A 4

Ensamble C: Costura de
ensamble Ay B

]

A 4

Costura para cierre de taléon y
cafia

)

v

Voltear bota semi aparada

A 4

Costura para el cierre de los
filos de la planta

)
)

A 4

Ensamble D: Costura de
plantilla de tela al ensamble C

]

A 4

[
[
[
(
[
[
[

Registrar las pantuflas
aparadas

O
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» original
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Proceso: Aparado Version: 1.0
Subproceso: Aparado (costura lateral) Hoja: 24 de 38
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO —
BOTA
6. Indicadores
Nombre Formula Meta Frecuencia Responsable
Porcentaje de N pantuflas aparadas | qoner oo Dpto.
cumplimiento ~ N°pantuflasplanificadas produccion
Porcentaje de N‘:pantuflas con fallas % 100 5% Semanal Dpto.. ’
reprocesos N® pantuflas aparadas produccion
7. Firmas de revision y aprobacion
Acciones Nombre Cargo
Elaborador por: Alex Muzo Investigador
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz Docente tutor
Aprobado por: Ing. Danny Torres Gerente de produccion CM Original
8. Control de historial de cambios
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion

0.0 Creacion del documento -
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Proceso: Aparado Version: 1.0
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
ZAPATO VELCRO
1. Objetivo

Establecer el procedimiento para el ensamble de los componentes para el aparado del

zapato velcro.
2. Alcance

e De aplicacién en el proceso de aparado de costura lateral, vinculado al modelo
zapato velcro independientemente del disefio.

e Temporal: Por lo general se realiza de acuerdo a las 6rdenes de produccion
recibidas para la fabricacion de los productos.

3. Glosario de terminos y abreviaturas

Término Definicion
o Documento de detalla la forma en la que se debe desarrollar una
Procedimiento o .
actividad en especifico.
Costura lateral  Proceso que implica la costura de la suela a la pantufla aparada.
Parte superior de la pantufla conocida también como “empeine”,
Capellada generalmente es el lugar en donde se realizan los acabados como
bordado y sublimado.

Componente que se ubica como revestimiento interior de la capellada

Forro
para reforzar y dar forma a la pantufla.
) Es el elemento que contempla la parte posterior y la correa del zapato
Talon
velcro.
Vel Se trata de un insumo para sujetar o cerrar algo por medio de dos
elcro
elementos que se adhieren entre si cuando estan en contacto.
Unioén de dos o mas componente que se ajustan entre si para formar un
Ensamblar
producto.
T Tiempo de duracion de la actividad recomendado por par de pantuflas.

.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO —
ZAPATO VELCRO

4. Responsables

Responsable Funcion

Departamento de  Encargado de planificar la produccion semanal y ubicarla en el

produccion area de aparado a disponibilidad del personal.

Encargado de presentar y ubicar las muestras de las pantuflas
Modelador . .

elaboradas previamente en el &rea de aparado.
Bodeguero Encargado de suministrar los insumos al area.

Encargado de agrupar los componentes en gavetas de acuerdo
_ al lote de produccion y la planificacion semanal, en donde se
Transportista )
detalla cuantos pares de pantuflas debe aparar cada operario,
para posteriormente llevarlos al area de aparado.
Encargado del ensamble de pantuflas y llevar un registro del
Aparador trabajo de las listas de produccién cumplidas en la jornada

laboral.

5. Descripcion de la actividades del procedimiento y flujograma del proceso

N° Actividad T  Responsable Descripcion
El jefe de produccidn realiza la planificacion

de semanal para establecer tiempos de
Generar orden de Dpto. . _
1 » - » trabajo y plazos de entrega, vinculado a esto
produccion Produccion ) ) ;
se asigna cierto numero de pares a los

aparadores para equilibrar la produccién.
Clasificar los elementos provenientes del

) area de corte y acabados en gavetas, cada
Ubicar gavetas en 15 ) ) _
2 ) ~ Transportista gaveta contiene los componentes necesarios
el area min
para el aparado y son entregados de manera

individual a cada aparador.

.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
ZAPATO VELCRO

N° Actividad T
Presentar la
3 muestra de la )
min
pantufla
Coser velcro liso en .

la parte de la correa )
4 min
del componente
21s

talon
Coser velcro rugoso
en la parte de la

5 min
correa del forro de

talon s
Ensamble A1
6 costura de talon y min
forro de talon 16s
Dar vuelta a la
7  costura del 26s
ensamble A
Separar  costuras
continuas de

ensamble A, coser
8 ) 56s
para cerrar los filos

de talon y

emparejar

Ensamble B: 1
g costurade min

capellada y forro
de capellada 1s

.

Responsable

Modelador

Aparador

Aparador

Aparador

Aparador

Aparador

Aparador

Descripcion
Colocar la muestra en la seccion asignada en
el area de aparado e indicar el procedimiento
que deben seguir los aparadores para el

ensamble de la pantufla.

Coser la parte mate y més lisa (es el bucle)
del velcro en el extremo del componente

talén.

Coser la parte rugosa (es el gancho) del
velcro en el extremo del componente forro de
talon que representa el revestimiento interno
de la pantufla.

Coser el elemento talon del zapato velcro con
su forro. Utilizar los colores de hilos
establecidos en la muestra.

Dar vuelta manualmente la costura del
ensamble A, de modo que los acabados

queden a la vista.

Separar las unidades cosidas en la actividad
anterior, coser los filos para el cierre del
componente talén y emparejar para su

posterior uso.

Coser de manera continua la capellada con su

respectivo forro.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
ZAPATO VELCRO
Actividad T  Responsable Descripcion
Dar vuelta a la Voltear de manera manual en ensamble B,
costura del 15s Aparador  colocandose la capellada en la parte exterior
ensamble B y el forro como revestimiento interno.
Separar  costuras
continuas de Cortar el hilo gue une de manera continua los
ensamble B y coser 33s Aparador  elementos cosidos en el ensamble B y coser
para cerrar los filos los filos para el cierre de la capellada.
de la capellada
Coser la capellada y talon una vez que se
Ensamble C: o
2 encuentren constituidos con sus forros,
costura de ) ) ) )
min Aparador ademaés colocar la etiqueta cuando se realiza
ensamble A, B y o )
) ) 16s este procedimiento para que quede unida a la
etiqueta interna _
pantufla en la parte interna.
Ensamble D: .
costura de plantilla ) Efectuar la costura de la plantilla de tela al
min Aparador
de tela al ensamble &7 ensamble C por el contorno de toda la planta.
S
C
) Llevar un registro de las pantuflas aparadas
Registrar las )
15s Aparador  durante la jornada laboral, de acuerdo a su

pantuflas aparadas ) ) _
nimero de lista y la cantidad.

A continuacion, se presenta el flujograma del proceso de aparado del zapato velcro

para una mejor comprension por las partes interesadas.




Aparado de pantufla basica

Dpto.
Produccion

Jefe de produccién

Generar orden
de produccién

Modelador

Transportista

%

Aparador

Diseiio

Generar la muestra de la
pantufla e indicar el
procedimiento de aparado

[+

Aparado

Corte laser

[+

Acabados

[+

Ubicar gavetas con

componentes
provenientes de
corte y acabados,
una gaveta por cada

aparador

Q

Coser velcro liso en la parte de
la correa del componente taléon
v
Coser velcro rugoso en la parte de
la correa del forro de talon

v

Ensamble A: costura de taloén y
forro de talon

2
Dar vuelta a la costura del
ensamble A
v
Separar costuras continuas de
ensamble A, coser para cerrar los
filos de talén y emparejar

N\ )
—

Ensamble B: costura de capellada
y forro de capellada

v

Dar vuelta a la costura del
ensamble B

v
Separar costuras continuas de
ensamble B y coser para cerrar los
filos de la capellada
p v
Ensamble C: costura de ensamble]

‘o

— e

—

.

A, B y etiqueta interna
p 2
Ensamble D: costura de plantilla ]

.

de tela al ensamble C
L 2

-
Registrar las pantuflas
aparadas

O
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Proceso: Aparado Version: 1.0
Subproceso: Aparado (costura lateral) Hoja: 31 de 38
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO —
ZAPATO VELCRO
6. Indicadores
Nombre Formula Meta Frecuencia Responsable
Porcentaje de N pantuflas aparadas | qoner oo Dpto.
cumplimiento ~ N°pantuflasplanificadas produccion
Porcentaje de N‘:pantuflas con fallas % 100 5% Semanal Dpto.. ’
reprocesos N° pantuflas aparadas produccion
7. Firmas de revision y aprobacion
Acciones Nombre Cargo
Elaborador por: Alex Muzo Investigador
Revisado por: Ing. Daysi Ortiz Docente tutor
Aprobado por: Ing. Danny Torres Gerente de produccion CM Original
8. Control de historial de cambios
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
MOCASIN

Elaborado por: Alex Muzo
Revisador por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Ing. Danny Torres




PANTUFLAS

EMPRESA CM ORIGINAL CcMm

original
Macroproceso: Fabricacion de pantuflas  Modelo: Mocasin
Proceso: Aparado Version: 1.0
Subproceso: Aparado (costura lateral) Hoja: 33 de 38
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
MOCASIN
1. Objetivo

Establecer el procedimiento para el ensamble de los componentes para el aparado del

modelo de pantufla mocasin.
2. Alcance

e De aplicacién en el proceso de aparado de costura lateral, vinculado al modelo
mocasin independientemente del disefio.
e Temporal: Por lo general se realiza de acuerdo a las 6rdenes de produccion

recibidas para la fabricacion de los productos.

3. Glosario de terminos y abreviaturas

Término Definicion
Documento de detalla la forma en la que se debe desarrollar una
Procedimiento
actividad en especifico.
Costura lateral = Proceso que implica la costura de la suela a la pantufla aparada.
Medallén Parte superior del mocasin conocida también como “capellada”
Componente que se ubica como revestimiento interior del
Forro medall6n y laterales, con un material que genere mayor confort en
los producto, ademas se usa para reforzar y dar forma a la pantufla.

Son los elementos del mocasin que cubren la parte lateral y

Laterales )
posterior de la pantufla,
Unién de dos o mé&s componente que se ajustan entre si para
Ensamblar
formar un producto.
T Tiempo de duracién de la actividad recomendado por par de

pantuflas.

&



PANTUFLAS

EMPRESA CM ORIGINAL CcMm

original
Macroproceso: Fabricacion de pantuflas  Modelo: Mocasin
Proceso: Aparado Version: 1.0
Subproceso: Aparado (costura lateral) Hoja: 34 de 38
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
MOCASIN

4. Responsables

Responsable Funcion

Departamento de  Encargado de planificar la produccion semanal y ubicarla en el

produccion area de aparado a disponibilidad del personal.

Encargado de presentar y ubicar las muestras de las pantuflas
Modelador . .

elaboradas previamente en el &rea de aparado.
Bodeguero Encargado de suministrar los insumos al area.

Encargado de agrupar los componentes en gavetas de acuerdo
_ al lote de produccion y la planificacion semanal, en donde se
Transportista )
detalla cuantos pares de pantuflas debe aparar cada operario,
para posteriormente llevarlos al area de aparado.
Encargado del ensamble de pantuflas y llevar un registro del
Aparador trabajo de las listas de produccién cumplidas en la jornada

laboral.

5. Descripcion de la actividades del procedimiento y flujograma del proceso

N° Actividad T Responsable Descripcion
El jefe de produccion realiza la planificacion

de semanal para establecer tiempos de trabajo
Generar orden de Dpto. _ )
1 » - » y plazos de entrega, vinculado a esto se asigna
produccion Produccion ) ]
cierto nimero de pares a los aparadores para

equilibrar la produccién.
Clasificar los elementos provenientes del area

) de corte y acabados en gavetas, cada gaveta
Ubicar gavetasenel 15 _ ) )
2 _ Transportista  contiene los componentes necesarios para el
area min
aparado y son entregados de manera

individual a cada aparador.

.



EMPRESA CM ORIGINAL

Macroproceso:
Proceso:
Subproceso:

PANTUFLAS

cm

original
Fabricacion de pantuflas  Modelo: Mocasin
Aparado Version: 1.0
Aparado (costura lateral) Hoja: 35 de 38

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -

N° Actividad
Presentar la
3 muestra de la
pantufla
Ensamble A:
A costura de forros
laterales y forro de
medallon
Ensamble B:
5  costura de laterales
a medallén
Ensamble C:
6  costura de
ensamble Ay B
Costura de
. accesorio (lazo) a
medallén de
mocasin
g Costura para el
cierre del talon
Costura para el
cierre de los filos de
9 la planta, separar,
voltear costura y
emparejar

.

MOCASIN
T Responsable Descripcion
Colocar la muestra en la seccion asignada en
el area de aparado e indicar el procedimiento
) Modelador )
min que deben seguir los aparadores para el
ensamble de la pantufla.
Coser los forros laterales y el forro del
medallon que representan el revestimiento
57s Aparador _ )
interno del mocasin. Esta costura se desarrolla
por el contorno de los elementos sefialados.
Proceder a coser los elementos exteriores del
mocasin como son los laterales y medallon, el
52s Aparador ) _
cual previamente se le dio un acabado en la
maquina de coser del proceso de embolsado.
2 -7 -
_ Efectuar la union de la parte interna y externa
min Aparador i .
del mocasin de manera precisa.
54 s
1 Coser el lazo del mocasin en el lugar sefialado
_ en la muestra del producto, para esto el
min Aparador
1 aparador puede wusar sus dedos como
S
referencia para la costura.
Esta actividad corresponde a la unién de los
29s Aparador extremos de los laterales en la parte trasera del
mocasin.
. Coser los filos de la planta de manera continua
_ en todos las pantuflas, posteriormente separar,
min Aparador i
voltear el mocasin de forma manual y
223 )
emparejar.




PANTUFLAS

EMPRESA CM ORIGINAL CcMm

original
Macroproceso: Fabricacion de pantuflas  Modelo: Mocasin
Proceso: Aparado Version: 1.0
Subproceso: Aparado (costura lateral) Hoja: 36 de 38
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE APARADO -
MOCASIN
N° Actividad T Responsable Descripcion

) Este procedimiento consiste en hacer una linea
Coser linea de 2 ) )
de detalle en el collarin del mocasin con un

10 detalleenel collarin = min Aparador ) o o
) tono de hilo que resalte, el cual viene definido
del mocasin 14s .
por el departamento de disefio.
Ensamble D: 1
costura de plantilla _ Efectuar la costura de la plantilla de tela al
11 min Aparador
de tela a costura - ensamble C por el contorno de toda la planta.
S
anterior
) Llevar un registro de las pantuflas aparadas
Registrar las _
14 15s Aparador durante la jornada laboral, de acuerdo a su

pantuflas aparadas ) ] )
numero de lista y la cantidad.

A continuacion, se presenta el flujograma del proceso de aparado del modelo mocasin

para una mejor comprension por las partes interesadas.




Aparado de pantufla basica

Dpto
Produccién

Jefe de produccion

Generar orden
de produccion

Modelador

Transportista

Aparador

Generar la muestra de la

=
'§ pantufla e indicar el
a procedimiento de aparado
[#]
Corte laser Embolsado @
[+ [¥]
Ensamble A: costura de forros
laterales y forro de medallon
L7
[Ensamble B: costura de laterales ]
Ubicar gavetas con @ ingitiliin
componentes L7
provenientes de Ensamble C: costura de ensamble
corte y embolsado, AyB
una gaveta por cada 2
aparador Costura de accesorio (lazo) a
medallon de mocasin
Y
- { Costura para el cierre del talon ]
<=
£ v
2‘ [Costura para el cierre de los filos ]

) N

) N

) N

de la planta, separar, voltear
costura y emparejar

v

Coser linea de detalle en el
collarm del mocasin

Ensamble D: costura de plantilla
de tela a costura anterior

v

|
[
[

Registrar las pantuflas
aparadas

O
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3.9.3 Instructivos de trabajo para el proceso de aparado de pantuflas

Como parte de la propuesta de solucién dirigida a la empresa se desarrollaron cinco
instructivos de trabajo (anexo 2) para el proceso de aparado de pantuflas con el
principal objetivo de orientar a los operarios del area acerca del procedimiento correcto
a seguir para el ejercicio de sus labores, para lo cual se detalla de manera claray precisa
las etapas de ensamble para llegar a obtener el producto deseado con caracteristicas de

calidad y confort para el cliente.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

La inspeccion inicial al proceso de fabricacién de calzado de descanso en la
empresa CM Original se presenta con la introduccién al funcionamiento
general de la organizacion, un anélisis de los productos ofertados, para lo cual
se desarroll6 una entrevista no estructurada al gerente de produccidn, en dénde
se notd las necesidades de la empresa por enfocar el estudio de tiempos y
movimientos a cinco modelos representativos debido a las caracteristicas de
los productos como: procesos utilizados para su fabricacion, tiempos de
procesamiento y asignacion de recursos. Ademas, se considero6 el criterio del
nivel de demanda o productos més vendidos en los afios 2019 — 2020,
obteniéndose los modelos: pantufla basica con un 33,80% de participacion en
las ventas, pantufla sueca 20,29%, zapato velcro 4,44%, bota 3,12 %, y
mocasin 1,86%, estos tres ultimos modelos se estudiaron como parte de los
requerimientos de la empresa a pesar de no encontrase en la categoria A del
andlisis ABC.

A través de una entrevista dirigida al departamento de produccion y el
reconocimiento de las instalaciones y los procesos, se identificaron ciertas
falencias como: tiempos estandar desactualizados en ciertos procesos, lo cual
puede afectar a la planificacion de la produccion, ademas se ratificaron los
modelos de pantuflas que presentan un grado de dificultad mayor en su
fabricacion, de manera especifica en el proceso de aparado que muestra un alto
porcentaje de reprocesos porque no se ha establecido un método de trabajo para
el aparado de los diferentes modelos que fabrica la empresa.

El estudio de los cinco modelos de pantuflas se registrd por observacion directa
del proceso productivo e informacién compartida por el personal de

produccion, en primera instancia analizando cada proceso de manera
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independiente y después de manera general durante el ensamble de los
componentes; utilizando herramientas de estudio del trabajo como: diagramas
de flujo, cursogramas analiticos, cursogramas sinopticos y una grafica de
procesos multiples, en donde se detalla los procesos que utilizan cada modelo
de pantufla para su fabricacion, encontrdndose una diferencia principal en los
procesos de corte y aparado para los modelos bota, zapato velcro y mocasin.
La aplicacion de estas herramientas son parte fundamental para el control y

seguimiento del flujo de material y actividades desarrolladas por los operarios.

Desarrollado el estudio de tiempos y movimientos se obtuvo el tiempo estandar
para cada uno de los procesos productivos y el tiempo estandar por modelo. El
tiempo de produccion de un par de pantuflas del modelo bésica es de 18,32
min, pantufla sueca 9,89 min, bota 26,32 min, zapato velcro 18,29 min y
mocasin 18,18 min, en donde el proceso de aparado sale a la vista con un
tiempo de produccion notable con respecto a los demés, que en términos de
porcentaje equivale en el modelo bésica un 33,15%, sueca 39,08%, bota
48,63%, zapato velcro 61,56% y mocasin 66,54%. Con referencia a tiempos
improductivos se evidencid que la empresa trata de reducirlos de manera

constante con un control y seguimiento de las actividades productivas.

La capacidad de produccion se calculd con base en el tiempo estandar y
tiempos de preparacion (setups) estableciéndose como cuello de botella el
proceso de aparado, por esta razén se propicio desarrollar un método de trabajo
el cual se enfoque en estandarizar el proceso, sistematizando y simplificando

las actividades de ensamble de pantuflas.

En tal sentido, se elabor6 un manual de procedimientos para el proceso de
aparado de los cinco modelos de pantuflas, en donde se especifica de manera
detallada las actividades a seguir para mejorar el método de trabajo actual,
constituyéndose como una herramienta de apoyo para el area de produccion
que se enfoca en lograr mejores resultados, alineados a la calidad de los
productos y efectividad en el uso del recurso humano. Como complemento se

presenta en el anexo 2 una hoja de instrucciones en donde se resume el método
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de trabajo y ciertos aspectos de seguridad y calidad a considerarse cuando se

ejecuta el trabajo.

4.2 Recomendaciones

Seguir el método de trabajo propuesto ya que se han seleccionado las mejores
practicas para el desarrollo de sus actividades, tomando en cuenta la habilidad
y experiencia de cada operario, optimizando el tiempo de trabajo y recursos

utilizados; alineados en la mejora continua.

En el caso de implementar el nuevo método de trabajo en el proceso de aparado
es aconsejable realizar un seguimiento periodico al personal mediante curvas

de aprendizaje para ver su evolucién en el transcurso del tiempo.

Mejorar las condiciones ambientales en el proceso de pulido ya que las
actividades desarrolladas en el mismo contemplan la proyeccion de particulas
de material eva en el area y estas son perjudiciales para la salud del operario

que a largo plazo generarian enfermedades respiratorias.

Utilizar los instructivos desarrollados para capacitar a los operarios del area de
aparado con el objetivo de estandarizar las actividades del ensamble de los

distintos modelos de pantuflas.

La capacidad de produccion calculada en cada proceso productivo puede servir
de basa para planificar la produccion o ser considerada como un elemento de

apoyo para la toma de decisiones.

Controlar la produccion de muestras de pantuflas solicitados por los clientes
con los tiempos estandar obtenidos para un uso efectivo de los recurso de la

organizacion.
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ANEXOS

Anexo 1: Historial de reprocesos

Tabla 117. Historial de reprocesos Junio - Octubre 2021

1 17 20 5 2

2 28 67 29 22 28
3 21 33 27 33 19
4 7 5 10 12 8
5 8 17 5 28 34
Aparado 6 18 31 20 37 20
7 5 42 20 22 11
8 13 37 28 34 15
9 14 30 18 17 12
10 40 34 30 100 31
11 8 16 8 35 15
12 14 16 12 58 15
1 30 299 72 117
Costura lateral 2 14 69 27 118 75
3 38
Embolsado 1 1 4 2
1 11 2 4 1
Bordado 2 5 62 157
3 7 2
Bodega (suelas) 1 4 25 6 22 3
Total 264 806 323 856 289
REPROCESOS

= Aparado = Costura lateral = Embolsado Bordado = Bodega

Bodega
Bordado 204,
Embol 10%
0% %
W

\\\\\\\\‘*

Aparado

Costura lateral 54%

34%

o

A\

Anexo 2: Instructivos para el proceso de aparado
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Tabla 118. Instructivo para el proceso de aparado de pantufla basica

cm

original

Elaborado por: Alex Muzo Revisador por: Ing. Daysi Ortiz

Objetivo: Ensamblar o aparar elementos de una pantufla segin procedimientos establecidos.

CONDICIONES

DE SEGURIDAD PASOS

Ensamble 1: Realizar
la costura de forro y
capellada

Separar elementos
cosidos y hacer costura
para el cierre de la
capellada

Separar nuevamente
componentes cosidos y
cortar filos de
capellada excedentes

Personal

1. En caso de fallo
de la maquina
comunicar  al
departamento de
produccion.

2. De manera
obligatoria
utilizar:

- Uniforme

- Mascarilla

- Gorro

- Gafas de
seguridad

Coser tiras

Ensamble 2: Costura
de tira a la capellada

Ordeny limpieza (Ensamble 1)

Mantener limpio y
ordenado el sitio de
trabajo de acuerdo a

las normas
establecidas por la
empresa. Ensamble 3: Costura

de ensamble 2 y
plantilla de tela

Recoger suelas

Ensamble 4: Costura
de suela al ensamble 3

FIN

INSTRUCTIVO — APARADO DE PANTUFLA BASICA

Cadigo: CM-PO-APA-101

Revision: 01

Fecha de elaboracion: 17/12/2021
Ultima aprobacion: 21/12/2021

Aprobado por: Ing. Danny Torres

DESCRIPCION ACTIVIDAD

Como primer paso para del proceso de aparado se
procede a coser la capellada y forro de la pantufla de
manera continua, sin cortar el hilo que separe una
costura de otra y se va almacenando en una gaveta
ubicada delante de la méaquina de coser.

Desarrollado en ensamble 1 se procede a tomar la
gaveta en ddonde se almaceno para ubicarla en la
parte lateral, con una tijera primero se separan los
componentes cosidos y se colocan sobre la mesa, por
consiguiente, se realiza la costura total que
corresponde al cierre de la capellada de forma
continua. Esto se repite hasta cumplir con todos los
pares asignados.

Se procede a cortar el hilo que une a los componentes
cosidos anteriormente.

La costura de tiras representa la union de las dos tiras
gue componen el par de pantuflas, dicha costura se
realiza en los extremos de cada tira para formar un
elemento.

El ensamble 2 implica la costura del ensamble 1 mas
las tiras cosidas en el paso anterior, esto se lo hace
de manera independiente y se va almacenando en
una gaveta.

El ensamble 3 representa la union del ensamble 2 y
la plantilla de tela, la cual es cosida en la parte
inferior de la pantufla.

El bodeguero ubica las suelas en una seccion al
frente de las maquinas de aparado para esto el
operario debe dirigirse hasta el sitio y recoger el
nimero de suelas respectivo revisando la talla
indicada en la orden de produccion.

Costura del ensamble 3y las suelas de las pantuflas.
Finalizada la actividad se coloca la gaveta en la
primera fila para que pueda ser trasladada al
siguiente proceso.

PARAMETROS DE
CONTROL Y PLAN
DE REACCION

Utilizar el color de hilo
que se presenta en el
disefio de la pantufla.

Realizar una
inspeccién del 100% y
si es necesario se cortan
filos excedentes en la
capellada para una
mejor calidad de la
pantufla.

Utilizar el  menor
tiempo posible para el
traslado y seleccionar
las suelas de acuerdo a
la lista de produccion.

Llevar un registro de
las pantuflas aparadas.

Impacto negativo: Si no se desarrolla el proceso de aparado de acuerdo al método de trabajo y estandares de tiempo establecidos, se puede obtener un producto defectuoso

el cual requerira ser reprocesado.

Control al 100% Control por muestreo

Operacion manual
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Tabla 119. Instructivo para el proceso de aparado de pantufla sueca

Cddigo: CM-PO-APA-102

Fecha de elaboracion: 17/12/2021
m INSTRUCTIVO — APARADO DE PANTUFLA SUECA Ultima aprobacién: 21/12/2021

original Revision: 01
Aprobado por: Ing. Danny Torres

Elaborado por: Alex Muzo Revisador por: Ing. Daysi Ortiz

Objetivo: Ensamblar o aparar elementos de una pantufla segun procedimientos establecidos.

PARAMETROS DE

CONTROL Y PLAN
DE REACCION

CONDICIONES

DE SEGURIDAD PASOS DESCRIPCION ACTIVIDAD

Personal

1. Encaso d‘? falllo Ensamble 1: Realizar
de la méaquina la costura de forro y

Se toma y ubica la gaveta respectiva para el aparado

en el puesto de trabajo, como primera actividad se  Utilizar el color de hilo
comunicar  al capellada cose la parte frontal y lateral de la capellada con el que se presenta en el
departamento de forro de manera continua hasta culminar con las disefio de la pantufla.
produccién. pantuflas asignadas.

2. De manera

obligatoria
Separar elementos

utilizar: cosidos, hacer costura La costura del talén corresponde a la unién de los
- Uniforme de talon y cierre extremos del componente capellada, ademéas de
- Mascarilla completo dfl ensamble completar la costura de la parte interior del ensamble
- Gorro 1.
- Gafas de

seguridad

Ensamble 2: Costura

Ordeny limpieza de plantilla de tela a la

Mantener limpio y pantufla i

ordenado el sitio de Culmllnadla Ia'lfostura Idel ens;amble . Se_ [:cro?ede 6; Llevar un registro de
trabajo de acuerdo a FIN ]fgrs:;r a plantilla de te_ a por el contomo Inferior de las pantuflas aparadas.
las normas y capellada previamente ensamblados.

establecidas por la

empresa.

Impacto negativo: Si no se desarrolla el proceso de aparado de acuerdo al método de trabajo y estandares de tiempo establecidos, se puede obtener un producto defectuoso
el cual requerira ser reprocesado.

Control al 100% Control por muestreo Operacion manual Operacion Fin
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Elaborado por: Alex Muzo

Objetivo: Ensamblar o aparar elementos de una pantufla segun procedimientos establecidos.

CONDICIONES
DE SEGURIDAD

Personal

1. En caso de fallo
de la maquina
comunicar  al
departamento
de produccidn.

2. De manera
obligatoria
utilizar:
- Uniforme
- Mascarilla
- Gorro
- Gafas de

seguridad

Orden y limpieza
Mantener limpio y
ordenado el sitio de
trabajo de acuerdo a
las normas
establecidas por la
empresa.

Tabla 120. Instructivo para el proceso de aparado de bota

Revisador por: Ing. Daysi Ortiz

PASOS

Tomar los accesorios
(orejas) y coserlos.

Voltear costura de
orejas y separarlas

Coser orejas en la
capellada

Ensamble 1: Costura
de capellada y cafia

Ensamble 2: Costura
de forro de capellada 'y
forro de cafia

Ensamble 3: Costura
de ensamble 1y 2

Costura para cierre de
talén y cafia

Voltear bota semi
aparada

Costura para el cierre
de los filos de la planta

Ensamble 4: Costura
de plantilla de tela al
ensamble 3

FIN

INSTRUCTIVO - APARADO DE BOTA

Cédigo: CM-PO-APA-I03

Fecha de elaboracién: 17/12/2021

Revisién: 01

Ultima aprobacion: 21/12/2021

Aprobado por: Ing. Danny Torres

DESCRIPCION ACTIVIDAD

Unidn de la parte frontal y posterior del accesorio,
la costura se la realiza de revés, de forma que no se
vea la linea de costura que rodea al accesorio. Este
actividad debe realizarse de forma continua hasta
finalizar con todos los accesorios.

Mediante una prensa manual o algin tipo de
herramienta con punta alargada, se procede a
introducir la herramienta por una seccion inferior y
realizar el volteado de las orejas, luego se las separa
con una tijera, ya que se desarrollé una costura
continua de todos los accesorios.

La muestra determina el lugar correcto de ubicacion,
para esto el aparador puede usar sus dedos como
referencia para la costura.

Unién de los dos componentes principales de la
pantufla, como son la capellada y cafia.

Unién de los componentes que representan el
revestimiento interno de la bota.

Coser el contorno del ensamble Ay B generando un
solo componente.

Llevar a cabo el cosido de la parte posterior de la
pantufla, es decir la cafia y talén.

Efectuar el volteado de la bota manualmente.

Realizar la costura de la fraccion inferior (planta) de
la bota.

Ejecutar la costura de la plantilla de tela al ensamble
4 por el contorno de toda la planta

PARAMETROS DE
CONTROL Y PLAN
DE REACCION

Utilizar el color de hilo
que se presenta en el
disefio de la pantufla.

Verificar el lugar
correcto para coser los
accesorios observando
la muestra que se
encuentra ubicada en el
area de trabajo.

Para generar una mejor
calidad del producto se
retiran los filos
excedentes del
ensamble 1 cortandolos
con una tijera.

Llevar un registro de
las pantuflas aparadas.

Impacto negativo: Si no se desarrolla el proceso de aparado de acuerdo al método de trabajo y estandares de tiempo establecidos, se puede obtener un producto defectuoso

el cual requerira ser reprocesado.
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Control por muestreo

Control al 100% Operacion manual Operacion Fin

Tabla 121. Instructivo para el proceso de aparado de zapato velcro

Cadigo: CM-PO-APA-104

PANTURLAS Fecha de elaboracién: 17/12/2021
" INSTRUCTIVO - APARADO DE ZAPATO VELCRO _— .
j 1 Ultima aprobacion: 21/12/2021

origingl Revision: 01
Aprobado por: Ing. Danny Torres

Elaborado por: Alex Muzo Revisador por: Ing. Daysi Ortiz

Objetivo: Ensamblar o aparar elementos de una pantufla segun procedimientos establecidos.
PARAMETROS DE

CONDICIONES
DE SEGURIDAD

Personal

1. En caso de fallo
de la méaquina
comunicar  al
departamento de
produccién.

2. De manera
obligatoria
utilizar:

- Uniforme

- Mascarilla

- Gorro

- Gafas de
seguridad

Orden y limpieza
Mantener limpio vy
ordenado el sitio de
trabajo de acuerdo a
las normas
establecidas por la
empresa.

PASOS

Coser el velcro liso en
la correa del
componente tal6n

Coser velcro rugoso en
la correa del forro de
talon

Ensamble 1: costura de
talén y forro de tal6n

Dar vuelta a la costura
del ensamble 1

Separar costuras
continuas de ensamble
A, coser para cerrar los

filos de talén y

emparejar

Ensamble 2: costura de
capellada y forro de
capellada

Dar vuelta a la costura
del ensamble 2

Separar costuras
continuas de ensamble
2 y coser para cerrar
los filos de la
capellada

Ensamble 3: costura de
ensamble 1, 2y
etiqueta interna

Ensamble 4: costura de
plantilla de tela al
ensamble 3

FIN

DESCRIPCION ACTIVIDAD

Coser la parte mas lisa (es el bucle) del velcro en el
extremo del componente talon.

Coser la parte rugosa (es el gancho) del velcro en el
extremo del componente forro de talon que
representa el revestimiento interno de la pantufla.

Coser el elemento talén del zapato velcro con su
forro.

Dar vuelta manualmente la costura del ensamble 1,
de modo que los acabados queden a la vista.

Separar las unidades cosidas en la actividad anterior,
coser los filos para el cierre del componente talon y
emparejar para su posterior uso.

Coser de manera continua la capellada con su
respectivo forro.

Voltear de manera manual en ensamble 2,
colocandose la capellada en la parte exterior y el
forro como revestimiento interno.

Cortar el hilo que une de manera continua los
elementos cosidos en el ensamble 2 y coser los filos
para el cierre de la capellada.

Coser la capellada y talén una vez que se encuentren
constituidos con sus forros, ademas colocar la
etiqueta cuando se realiza este procedimiento para
gue quede unida a la pantufla en la parte interna.

Efectuar la costura de la plantilla de tela al ensamble
3 por el contorno de toda la planta.

CONTROL Y PLAN
DE REACCION

Utilizar el color de hilo
que se presenta en el
disefio de la pantufla.

Identificar la parte lisa
y rugosa del velcro.

Utilizar el color de hilo
que se presenta en el
disefio de la pantufla.

Llevar un registro de
las pantuflas aparadas.

Impacto negativo: Si no se desarrolla el proceso de aparado de acuerdo al método de trabajo y estandares de tiempo establecidos, se puede obtener un producto defectuoso el
cual requerira ser reprocesado.
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Control al 100%

Elaborado por: Alex Muzo

Objetivo: Ensamblar o aparar elementos de una pantufla segln procedimientos establecidos.

CONDICIONES
DE SEGURIDAD

Personal

1. En caso de fallo
de la maéquina
comunicar  al

departamento
de produccion.
2. De manera
obligatoria
utilizar:
- Uniforme
- Mascarilla
- Gorro
- Gafas de
seguridad

Ordeny limpieza
Mantener limpio y
ordenado el sitio de
trabajo de acuerdo a
las normas
establecidas por la
empresa.

Control por muestreo

Revisador por: Ing. Daysi Ortiz

PASOS

Ensamble 1: costura de
forros laterales y forro
de medallon

Ensamble 2: costura
de laterales a medall6n

Ensamble 3: costura
de ensamble 1y 2

Costura de accesorio
(lazo) a medalldn de
mocasin

Costura para el cierre
del talon

Costura para el cierre
de los filos de la
planta, separar, voltear
costura y emparejar

Coser linea de detalle
en el collarin del
mocasin

Ensamble D: costura
de plantilla de tela a
costura anterior

FIN

INSTRUCTIVO — APARADO DE MOCASIN

Operacion manual Operacion

Tabla 122. Instructivo para el proceso de aparado de mocasin

Cadigo: CM-PO-APA-105

Revision: 01

Fin

Fecha de elaboracion: 17/12/2021
Ultima aprobacion: 21/12/2021

Aprobado por: Ing. Danny Torres

DESCRIPCION ACTIVIDAD

Coser los forros laterales y el forro del medallén que
representan el revestimiento interno del mocasin.
Esta costura se desarrolla por el contorno de los
elementos sefialados.

Proceder a coser los elementos exteriores del
mocasin como son los laterales y medallén.

Efectuar la unién de la parte interna y externa del
mocasin de manera precisa.

Coser el lazo del mocasin en el lugar sefialado en la
muestra del producto, para esto el aparador puede
usar sus dedos como referencia para la costura.

Esta actividad corresponde a la unién de los
extremos de los laterales en la parte trasera del
mocasin.

Coser los filos de la planta de manera continua en
todos las pantuflas, posteriormente separar, voltear
el mocasin de forma manual y emparejar.

Este procedimiento consiste en hacer una linea de
detalle en el collarin del mocasin con un tono de hilo
que resalte, el cudl viene definido por el
departamento de disefio.

Efectuar la costura de la plantilla de tela al ensamble
3 por el contorno de toda la planta.

PARAMETROS DE
CONTROL Y PLAN
DE REACCION

Utilizar el color de hilo
que se presenta en el
disefio de la pantufla.

Verificar si el medallén
cuenta con el detalle de
acabados.

Llevar un registro de
las pantuflas aparadas.

Impacto negativo: Si no se desarrolla el proceso de aparado de acuerdo al método de trabajo y estandares de tiempo establecidos, se puede obtener un producto defectuoso

el cual requerira ser reprocesado.

Control al 100%

Control por muestreo
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