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Resumen

La investigacion fue llevada a cabo en las instalaciones de la empresa Calzado JM, que se dedica
a la produccion de zapatos para nifio en diferentes estilos y tallas, dicha empresa se encuentra en
la necesidad de evaluar y mejorar los procesos y procedimientos internos, para hacer frente a las
presiones econémicas locales y globales que requieren que las empresas cada dia sean mas
eficientes y cumplan con los requerimientos del mercado asi como con los objetivos de

rentabilidad de la empresa.

Debido a lo anterior surgi6 el interés de la administracion de la fabrica de realizar una evaluacion
o diagnostico de los procesos de produccion con el fin de identificar debilidades y necesidades de
mejora en sus procesos con el fin de ser mas eficientes y cumplir con la fabricacién del producto

acorde a los requerimientos de los clientes en aspectos de calidad y entrega a tiempo.

La empresa objeto de estudio al igual que otras pequefias empresas tiene oportunidades de mejora
lo cual fue muy evidente segin el diagndstico preliminar. Por lo cual surgié la opcion de
desarrollar el tema “Evaluacion del proceso de produccion de zapatos para nifio, en una fabrica

de calzado™.

En el capitulo | se da a conocer informacion general, inicia con los acontecimicntos historicos de
la empresa, informacion del producto, materias primas utilizadas, el mercado, los sistemas de
produccion utilizados, los procesos y la estructura organizacional. También se presentan los
conceptos y teorias base que proporcionan el marco tedrico existente y que sirve de soporte para

el planteamiento de la situacion actual y propuesta de investigacion.

Con base en la informacion mencionada con anterioridad se llegé al planteamiento del problema,
a plantear los objetivos, general y especificos, asi como a determinar los alcances, limitaciones y

la metodologia utilizada en el proceso de investigacion.



En el capitulo 2 se define quienes participaron como sujetos de investigacion, siendo la totalidad
de empleados de produccion, ventas y bodega, designados para facilitar la informacion.
Asimismo se disefiaron los instrumentos necesarios para la recopilacién de la informacién y se

establecio el procedimiento a seguir para la ejecucion de la investigacion.

Los resultados presentados en los capitulos 3 y 4 muestran y dan respuesta a la forma en que se
desarrollan las operaciones en el interior de la fabrica asi como dan a conocer el sentir de cada
uno de los miembros que participan en el proceso de produccion. Por otro lado se presento un
analisis por area, asi como del estado de las instalaciones y distribucion de la planta, en donde se

evidenciaron las diversas oportunidades de mejora.

Finalmente se presentan las conclusiones que responden a los objetivos planteados en el proceso

de investigacion y su correspondiente propuesta de mejora.



Introduccion

El comercio de calzado en Guatemala se originé de forma artesanal, debido a que era producido y
vendido solamente bajo encargo. Posteriormente se inicié la importacién de este producto, el
cual era vendido en los grandes almacenes del centro de la ciudad de Guatemala. Esto obligo a
los talleres a empezar a producir y comercializar de una forma mas moderna para poder cubrir las

necesidades de un piblico cada dia més exigente,

La industria de calzado en Guatemala es uno de los sectores mas dinamicos del pais, que se ha

visto incentivada por acuerdos comerciales.

La pequefia empresa de fabricacién de calzado, elabora el zapato en forma manual y/o mecénica

adaptada por los obreros quienes realizan la operacion si una gran especializacion.

Dentro de las ventajas de producir en Guatemala estd su ubicacion geogréfica estratégica para el
comercio asi como los bajos costes de su mano de obra que ademés posee mucha experiencia.
Dentro de las debilidades se puede encontrar la falta de tecnologia que hay en sus fabricas lo que
hace que el trabajo sea muy intensivo en mano de obra y provoque que trabajen por debajo de su

capacidad

Ampliar la cobertura del mercado, ganar més clientes son de los objetivos planteados
regularmente por las empresas fabricantes de calzado. Hablar de crecimiento puede parecer algo
sencillo, sin embargo antes sc debe evaluar internamente como estd la empresa para el
crecimiento. La falta de aplicacién de téenicas, métodos de trabajo eficaces pueden hacer que
una empresa crezea en forma desordenada y se de c¢6mo resultado, desorganizacién que no
permita cubrir la demanda de pedidos y por lo tanto no se cumpla con los requerimientos, sumado
a ello se enfrenta el problema de que el proceso de produccion se vuelve mas costoso en

términos econdmicos que si se realizara de forma técnica y planificada.

Bajo esa perspectiva se decidid realizar la presente investigacién denominada “Evaluacién del
proceso de produccion de zapato para nifio en una fabrica de calzado.” con el objetivo de evaluar

el proceso de produccion y poder contribuir en la determinacién de las causas que contribuyen al
3



incumplimiento de las entregas de pedidos y presentar propuestas de solucion en aspectos
relacionados con los procesos y de esa forma proporcionar un crecimiento conjunto para la

empresa y su personal.

Es importante mencionar que la empresa no cuenta con procesos plenamente establecidos para el
proceso de produccion y tampoco existen registros estadisticos con los cuales se pueda medir la

capacidad productiva.

La presente evaluacion pretende incentivar a la direcciéon de la empresa a buscar las herramientas

y apoyo logistico necesario para llevar a cabo las sugerencias presentadas.



1.1 Antecedentes

1.1.1 La empresa

La empresa Calzado JM inicié operaciones en el afio de 1983, dedicandose a la fabricacion de
calzado para dama, en esa época estaba ubicada en la zona 5 de la ciudad de Guatemala
posteriormente se trasladé a la Zona 10 de la ciudad, fue entonces donde se inicié la fabricacién
de zapato para nifo. Posteriormente la fabrica se trasladé a la Zona 11 de la ciudad de

Guatemala, siendo esta su ubicacion actual.

A través del tiempo se dieron cuenta que el zapato para nifio tenia alta demanda, lo que ofrecia la
oportunidad de ampliar la cobertura del mercado, por ello decidieron enfocarse exclusivamente a

la produccién de esa linea de calzado, en las categorias de bebe, nifio (a) y juveniles.

Organizacion: La empresa no cuenta con una Misién y Vision que guien y contribuyan al
cumplimiento de los objetivos, asimismo no cuentan con una estructura organizacional formal,
sino que sdlo existen los puestos de trabajo de forma empirica, por lo cual la empresa no cuenta

con un organigrama funcional.

Estructura organizacional: La tébrica inici6 operaciones con 7 personas y actualmente cuenta con
26 trabajadores. Los puestos de trabajo estan organizados de la siguiente forma:

e Gerente General (propietario)

¢ Encargado de produccién (encargado de la fabrica).

e Perito contador/Planillas

e Vendedor

* Transportista

¢ Operarios de produccién (21 personas)



A continuacion se presenta el organigrama, para identificar los puestos de trabajo actuales.

Tlustracion No. 1

Figura No. 1: Organigrama actual de la empresa
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Fuente: Elaboracion propia, febrero de 2010.
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1.1.2 El Producto

La féabrica se dedica a la produccion de zapatos en varias clasificaciones como; zapato cerrado,

casual, escolar, para bebé, sandalias, etc. en diversos estilos.

Dentro de los estilos que producen se pueden mencionar:

Ilustracion No. 2

Cuadro No. 1: Estilos y tallas de zapatos que se fabrican actualmente

Genero | Estilos | Tallas

| Nifia Mimi12y3 Del 16 al 26

Nifa Traviesa | y2 Del 27 al 32,33 y 34
Nifa | Coqueta 1,2y 3 | Del 162l 26
| Nifia | SFlores Del 19 al 26

Nifa | A-15 | Del 17 a1 22
' Nifio | Travieso | y 2 Del 27 al 32,33 y 34
| Nifia/juvenil | Sandalia | Del 27 al 32 y 33 al 36

Nifio B-3y B-6 | Del17al 22

Nifio 202 | Del 17 al 24

Nifo Botita alta amarrada | Del 172126

Nifio Zapato bajo velcro Del 19 al 26

|

Fuente: Elaboracion propia, febrero de 2010.
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1.1.3 Materias Primas
Para la produccion de los diferentes estilos se requieren de variedad de materias primas, que van
a depender del estilo de zapato. Las unidades de medida de los materiales que se utilizan varian,
en el caso de la piel se compra por pie, la cuerina y el forro se utiliza la yarda y para la plantilla
se utiliza la plancha. Dentro de las materias primas que se utilizan estan:
e Pieles: Este material es la base del zapato, el cual le da la presentacion y estructura.
e Sintético: Tiene la misma funcion que las pieles, ya que es un sustituto de ésta.
e Forro Sintético: Se utiliza para la parte interior del zapato y sirve de forro para hacerlo
mas presentable.
o Plantilla: Pieza de tela que cubre interiormente la planta del calzado.
e Suelas: Parte del zapato que sirve para cubrir la planta del pie y esta en contacto con el
suelo, es el soporte del zapato.
e Velcro: Es el sustituto de las correas, se utiliza para apretar el zapato.
¢ Hilo: Se utiliza para coser las diversas partes del zapato.
e Ojetes: Es usado como adorno o para pasar por el la cinta del zapato.
e Pegamento blanco: Se utiliza para pegar las suelas.
e Pegamento amarillo: Se utiliza para pegar las partes del zapato.
o Argollas: Es un aro de hierro que sc utiliza para introducir el velcro y asi poder apretar el

zapato, ademas sirve como adorno.

1.1.4 Sistemas de produccién utilizados
Sistema de produccion: Es un conjunto de componentes que estan relacionados entre si para
llevar a cabo una funcion que consiste en convertir un conjunto de insumos en productos (bienes

o servicios) a través de un proceso de transformacion.

Para el caso especifico de la fabricacion de zapatos, los diferentes sistemas se refieren a:
e La manera de fijar los cortes a la suela.
e Lamanera de fijar o unir los elementos de la suela entre si.

8



Sistema Montado: Este es un sistema en el cual en la fase de produccion de montado la piel se
hala y/o se moldea hacia adentro, dicha piel puede ser montada (pegada o cocida) a la suela.
El sistema de fabricacion que la fibrica mas utiliza es el montado y es aproximadamente un

75% de la produccion.

Sistema California: Este sistema es el mas facil de producir, debido a que la piel del zapato se
cose con la plantilla y como lleva ribete se le hace ribeteado (dar vuelta al ribete o reborde del

zapato).
Sistema Stitcher: Es parecido al sistema montado, en este la piel se hala y se monta el corte
sobre la horma, la diferencia consiste en que en éste, el montado de la piel se realiza hacia

afuera, ademas se cose con la plantilla.

Sistema Guante: Este es un sistema que se caracteriza por la forma de guante del corte.



Tlustracion No. 3

Diagrama No. 1: Flujo general del proceso
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1.1.5 Fases del proceso productivo

Para llevar a cabo ¢l proceso productivo la empresa objeto de estudio divide en diversas etapas y

actividades, las cuales se indican a continuacion:

Fase Inicial:

Con base en los pedidos de los clientes se procede a realizar una orden de produccion, la cual

contiene un nimero correlativo, fecha, estilo, color, tipo de material y numeracion (talla) y

cantidad a producir.

Etapa productiva I: estd comprendida por las siguientes operaciones:

Corte: es el proceso donde se cortan las piezas del zapato.

Marcado: Se trata de marcar/trazar el disefio que va a llevar el zapato, entre estos estan
adornos y costuras, puntos de perforacion, para ello se utilizan moldes de cartén,

Tefiido: Proceso en el cual se procede a teiiir las piezas que lo requieren.

Perforado: Consiste en llevar a cabo los agujeros, marcados, también incluye la
colocacion de ojetes.

Desbaste: Se realiza para disminuir el grosor de la piel en las partes en que van a ir
dobladas.

Preparado: Consiste en doblar y unir las piezas cortadas (armar el corte y dejarlo
preparado para el pespunte).

Pespunte: Se procede a coser todas las piczas que componen el zapato, dependiendo del

estilo.

Etapa productiva II:

Montado: Consiste en colocar ¢l corte sobre una horma y asentarlo para que el corte tome
la forma del zapato.

Cardado: Se refiere a lijar el corte para aplicacion de pegamento
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Etapa productiva l1I:
e Ensuelado: en esta etapa se pega la suela al corte asentado en la horma. Una vez pegada
la suela al corte se procede a redondear la orilla de la suela y luego se pule. La suela es
un indicador de calidad del zapato y esto depende de la materia prima con la que fue

elaborada.

Fase Final:
e En esta etapa se realiza la revision fisica del calzado, se verifica que no haya desperfectos,
se pega plantilla interna, se limpia interna y externamente, se cortan hilos y se colocan en

bolsa pléstica corriente o de celofan.

e Almacenaje de producto: Se traslada el producto a bodega, en este lugar proceden a
identificar el producto, le colocan etiqueta de barra, sticker de precio, sellan la bolsa y

proceden a almacenarlo, preparado para ser despachado.

1.1.6 Maquinaria y equipo
Con relacién al equipo la fabrica cuenta con el equipo necesario (maquinas y herramientas) para

realizar las labores de produccion.

Magquinas con cuenta la empresa pata a produceion:

e Maquinas de costura: Estas son utilizadas para pespunte, que consiste en unir/coser las
partes o cortes asi como los adornos que llevan los zapatos.

e Troqueladoras: Estas maquinas son utilizadas para cortes en pieles, forros y otros
materiales, en avios puede ser: corte de plantillas, taloneras, puntas, etc.

e Maquina de cardado: En esta maquina es donde se gastan o lijan piezas que necesiten
desgaste para pegarlas a otras piezas.

e Horno: Maquina artesana que a través de calor activa el pegamento aplicado en corte y

suela, para pegar ambas partes.
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* Prensa hidraulica de zapatos: Maquina que sirve para prensar el zapato y asegurar un buen
pegado.

* Maquina Desbastadora: Utilizada para disminuir el grosor de la piel

1.1.7 El Mercado

El Mercado de calzado: Los estilos de zapatos que produce la empresa son estilos que estan
cambiando constantemente, siendo el tiempo promedio de vida maximo de 1.5 afios, lo que indica
que se estan produciendo constantemente nuevos estilos de acuerdo a la moda que impera en el

mercado.

En sus inicio la fébrica se dedicaba sélo a la produccion y contaban con un intermediario quien
era el que comercializaba el producto, posterior a ello establecieron el departamento de ventas e
iniciaron contactos para proveer a diversas empresas como: supermercados y tiendas de calzado,
esto produjo que la empresa se posicionara en el mercado de zapatos para nifio, distribuyendo sus

productos en varios departamentos de Guatemala a través de dichas tiendas.

Actualmente la fabrica provee principalmente a una empresa de ventas por catalogo asi como a
varias cadenas reconocidas de supermercados y tiendas de calzado de todo el pais, quienes
comercializan los zapatos al consumidor tinal. Por otro lado, ocasionalmente exportan sus

productos a El Salvador.
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1.1.8 Analisis FODA

Fortalezas

Experiencia en la fabricacion de calzado

para nifios
Poca rotacion de personal
Ubicacion de sus instalaciones

Costos de operacion

Se tabrican cantidades de productos de

acuerdo a requerimiento de clientes

Calidad, duracién y resistencia de
productos.

Capacidad de diversificar productos

| Debilidades

Falta de estructura 01'ga|1izacidr1_al
Trabajan sin metas y objetivos
Procesos no ordenados

Falta de control en los procesos

No hay control de calidad
(estandarizada)

No existen procesos medidos

Trabajan con maquinaria artesanal

Espacio limitado en las instalaciones (no

adecuadas)

Falta de tecnologia

|
|
|
|
|

Fuente: Elaboracion propia, febrero de 2010
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Oportuhidades

Poblacién de nifios en aumento

Incremento de la poblacion
estudiantil

Apertura de supermercados a
nivel nacional y centroamericano

Ampliar cobertura a través de
exportaciones al mercado
centroamericano

Amenazas

Problemas en economia nacional
Aumento de la competencia

El ingreso de producto importado
(chino) el cual es mas barato

Ingreso de producto por
contrabando

El aumento de los precios de la
materia prima.

Mercado cambiante por la moda




1.2  Marco Teérico

1.2.1 La industria

Segin el diccionario de la Real Academia Espafiola (22°. Edicion) es: el conjunto de operaciones
materiales ejecutadas para la obtencién, transformacion o transporte de uno o varios productos
naturales. En otras palabras es el conjunto de procesos y actividades que tienen como finalidad
transformar las materias primas en productos elaborados, de forma masiva. Existen diferentes
tipos de industrias, segun sean los productos que fabrican. Por ejemplo, la industria de calzado se
dedica a la elaboracion de diferentes estilos de zapatos destinados a la poblacion en general. Para
su  funcionamiento, la industria necesita materias primas. maquinaria y equipo para

transformarlas.

1.2.2 Industria de calzado

La industria del calzado, es el conjunto de actividades de disefio, tabricacion, distribucion,
comercializacion, y venta de todo tipo de calzado. La industria puede agruparse por segmentos de
productos tales como zapatos de vestir, zapatillas, zapatos para nifios, zapatos para seforas, botas,

zapatillas para deportes, calzados especiales u ortopédicos, botas y sandalias.

1.2.3 Industria de calzado en Guatemala

Scgin datos de la Gremial de calzado de Guatemala, ¢l comercio de calzado en Guatemala se
origind de forma artesanal, pues el calzado era producido v vendido solamente bajo encargo.
Posteriormente se inicid la importacién de este producto, ¢l cual era vendido en los grandes
almacenes del centro de la ciudad.

Esto oblig a talleres a empezar a producir y comercializar de una forma mas moderna para poder

cubrir las necesidades de un pablico cada dia mas exigente,

Produccion local: La industria de calzado en Guatemala es uno de los sectores mas dindmicos del

pais, segin datos de Gremial de Calzado de Guatemala y SIECA, considera que este sector
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genera aproximadamente 31,500 empleos entre directos e indirectos. Asimismo indican que hay
unas 300 compaiiias de calzado, desde las méas pequeias hasta las mas grandes.

La gremial de calzado utiliza la siguiente clasificacion para empresas fabricantes:

Ilustracion No. 4

Cuadro No. 2: Clasificacién de empresas de calzado

| Tamaio | No. De Trabajadores |
| Grandes [ Masdetoo

| Medianas 50-99

' Pequenas - 1049
Micro [1-9 R

Artesanos-zapateros (talleres) 2 0 menos

Fuente: Gremial de calzado de Guatemala y Sieca, 2007

1.2.4 Administracion

Segin Koontz y Weihrich (2004:6), La administracion “es el proceso de disefio y mantener un
entorno en el que trabajando en grupos, los individuos cumplan eficientemente objetivos
especiticos™.  Independientemente del tipo de empresa donde sc labore, ya sea comercial o
industrial, es nccesario que éstas cuenten con una correcta administracion para su buen
funcionamiento. De aqui se define la administracion como el proceso de lograr que las

actividades de una empresa se realicen cficientemente a través de las personas.

Al hablar de eficiencia se refiere a la relacion entre los recursos disponibles que se utilizan y el
producto o servicio que se presta. Si se obtiene mas producto con una determinada cantidad de
recursos, se estd aumentando la eficiencia, por otro lado, si se puede obtener la misma cantidad

de producto con menos recursos, también se aumenta la eficiencia.
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Sin embargo, la administracion no sélo busca la eficiencia sino también la eficacia, la cual
consiste en conseguir que se terminen de realizar las actividades, o sea, cuando un administrador
alcanza sus metas deseadas se dice que éstos son efectivos. En pocas palabras, la eficiencia se
relaciona con los medios y la eficacia con los fines. Estos dos conceptos eficiencia y cficacia son

clave en la administracion de cualquier empresa.

1.2.5 El proceso administrativo

Se refiere a las funciones primarias en que participan los administradores siendo estas la
planeacion, organizacion, integracion, direccién y control, Koontz y Weihrich (2004). La
planeacion consiste en la definiciéon de metas, establecimiento de estrategias y el desarrollo de
planes para coordinar las diversas actividades. La organizacion es la determinacién de las
actividades a realizar, quien las llevara a cabo, como deben agruparse estas, quién informa a
quién y donde se tomaran las decisiones. La integracion se refiere a la incorporacion de los
recursos humanos, materiales, financicros y tecnoldgicos, necesarios para la realizacion de las
actividades institucionales que permitan alcanzar los objetivos planiticados. Se ocupa de
reclutar, seleccionar, capacitar y evaluar al personal idéneo y disponible para ocupar los puestos
dentro de una empresa. La direccion incluye la motivacion a los subordinados, la conduccion de
otros, la seleccion de los canales de comunicacion mas etectivos y la resolucion de conflictos.
Por ultimo, el control trata de vigilar las actividades para asegurar que se estan llevando a cabo

conforme se planearon y si no ¢s asi, corrige cualquier desviacion signiticativa.

1.2.6 La planeacion

Para Koontz y Weihrich (2004:31) La planeacion implica scleccionar misiones y objetivos, asi
como las acciones necesarias para cumplirlos y requiere por lo tanto de la toma de decisiones™.
A través de la planeacion todo el personal sabe a donde va la organizaciéon y con qué deben

contribuir para lograr el objetivo, como coordinar sus actividades, el cooperar unos con otros.
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1.2.7 El control

Koontz y Weihrich (2004:32) definen el control de la siguiente forma “Consiste en medir y
corregir el desempeno individual y organizacional para garantizar que los hechos se apeguen a
los planes”. Implica la medicion del desempefio con base en metas y planes, la deteccion de
desviaciones respecto de las normas y la contribucion a la correccion de estas. El control facilita
el cumplimiento de los planes. Los planes orientan a los administradores en el uso de recursos

para la el logro de metas especificas.

La importancia del control radica en que permite evaluar o medir los resultados actuales y
pasados con los esperados, con el tin de corregir, mejorar y formular nuevos planes. Se puede
decir entonces que la planeacion establece objetivos o estandares que permiten facilitar el control
(si no se sabe que se desea alcanzar, no se podra determinar si se ha alcanzado). En la planeacion
se desarrollan los objetivos, en el control se compara el desempefio actual contra los objetivos, se
identifica cualquier desviacion significativa y se toma la accion correctiva necesaria, por tal razon

sin planeacion no puede haber control.

1.2.8 Administracion de operaciones
Segun Chase, Jacobs y Aquilano (2007:7), La administracion de operaciones se define como “el
diseno, la operacion y la mejora, de los sistemas que crean y entregan los principales productos y

servicios de la empresa”™.

La administracion de Operaciones se interesa en toda la administracién del sistema que produce
un bien o entrega un producto o servicio. La administracion de las operaciones es un terreno
funcional de los negocios con una clara responsabilidad en linea en la administraciéon. Este
punto es importante debido a que la Administracién de operaciones (AQO) con frecuencia se
confunde con la Investigacion e las operaciones (IE) y la ciencia de la Administraciéon. La
diferencia esencial es la AO es un terreno de la Administracion, la IE es la aplicacién de métodos

cuantitativos a la toma de decisiones en todos los terrenos y es una disciplina de ingenieria.
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La administracion de las operaciones proporciona una forma sistematica de estudiar los procesos
organizacionales. La AO utiliza el pensamiento analitico para enfrentar los problemas del mundo
real y tiene campos de accion en La cadena de suministros, compras y aseguramiento de la
calidad.
Dentro de la funcion de las operaciones, las decisiones de la administracion pueden dividirse en
tres grandes areas:

¢ Decisiones estratégicas (a largo plazo)

e Decisiones tacticas (a mediano plazo)

® Decisiones de control y planeacion operacional (a corto plazo).

Los aspectos estratégicos son amplios y suelen abordarse estas preguntas: ;Como fabricaremos el
producto? jEn donde ubicaremos las instalaciones? (Cuanta capacidad necesitamos? etc, por lo
general el marco de tiempo para decisiones estratégicas es de Largo Plazo. Las decisiones que se
toman a nivel estratégico se convierten en las condiciones fijas o restricciones de operacion en las

cuales debe operar la empresa, tanto a corto como a mediano plazo.

En cl nivel del proceso de toma de decisiones, la planeacion tictica aborda principalmente como
programar, de manera eficiente, ¢l material y la mano dc obra dentro de las restricciones dadas
por las decisiones estratégicas tomadas previamente. Los aspectos en que se concentra la AO en
este nivel estan los siguientes: ;Cudntos trabajadores necesitamos? ;Cuando los necesitamos?
(Debemos trabajar horas extras o un segundo turno? ;Cuando deberiamos entregar ¢l material?
¢Debemos tener un inventario de producto terminado? Estas decisiones tacticas se convierten en
las restricciones de operacion en las cuales se toman las decisiones de planeacion y control

operacionales.

Los objetivos generales de la Administracion de operaciones buscan producir eficientemente un
bien especifico, a tiempo y a costos minimos. Las organizaciones utilizan diferentes criterios

para fines de evaluacion y control.
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Entre estos se pueden mencionar.
e Volumen de produccion
e Costo (materiales, fuerza de trabajo, entregas, desperdicios, etc)
e Utilizacion de equipo y fuerza de trabajo
e C(Calidad y confiabilidad del producto
e Entregas a tiempo
e Inversion (rendimiento sobre activos)
e Flexibilidad para cambios en el producto

e Flexibilidad para cambios en el volumen

La mayoria de estos criterios estan enfocados hacia lo interno de la empresa, por lo que tienen
poco interés para el cliente. Sin embargo las mejores compaiias, utilizan a nivel corporativo,

medidas del desempeiio orientadas al cliente.

1.2.9 Administracién de los procesos

Krajewski (2000:89), describe a la administracion de Procesos como “la seleccion de insumos,
las operaciones, los flujos de trabajo, y los métodos que transforman los insumos en productos”™
La seleccion de insumos empieza con la decision de que procesos sc habran de realizar
internamente y cuales se realizaran en el exterior y seran comprados como materiales y servicios,
las decisiones de proceso también se retieren o la mezcla apropiada de habilidades humanas y

equipo.

Un aspecto esencial en el disefio de un proceso de produccion consiste en decidir que procesos es
necesario usar en la elaboracion de productos o en el suministro de servicios. Decidir acerca de
los procesos incluye muchas opciones diferentes en cuanto a la seleccion de recursos humanos,
equipo y material. Las decisiones de procesos son estratégicas y pueden afectar la capacidad de

una empresa para competir en el largo plazo.
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Las decisiones de procesos afectan los logros de la empresa en lo referente a las prioridades
competitivas de calidad, flexibilidad, tiempo y costo. Las empresas pueden mejorar su habilidad
para competir en términos de tiempo si examinan cada paso de sus procesos y encuentran la
forma de responder con mayor rapidez a sus clientes. La productividad y por consiguiente el
costo resultaran afectados por las diversas opciones que hayan sido elegidas durante el disefio de

los procesos.

(Qué es la Administracién de procesos?

Un proceso implica el uso de los recursos de una organizacién, para obtener algo de valor.
Ningin producto puede fabricarse sin un proceso y ningin proceso puede existir sin un producto
o servicio. De acuerdo a esto se desprenden 2 inferencias importantes:

I8 Los procesos sostienen toda actividad de trabajo y se presentan en todas las

organizaciones y en todas las tunciones de una organizacion

2. Los procesos se encuentran anidados dentro de otros procesos a lo largo de la cadena de
suministros de una organizacion. La cadena de suministros de una empresa (también
conocida como la cadena del valor) es un conjunto de eslabones, conectados unos con
otros, que se establecen entre proveedores de materiales y servicios y abarca los procesos
de transformacion mediante los cuales las ideas y las materias primas se convierten en
bicnes y servicios terminados para proveer a los clientes de una compafia. Una tarea
esencial consiste en coordinar los enlaces entre los procesos. ya sea que los procesos sean

internos o extemos, la gerencia debe prestar atencion a la relacion entre procesos.

(Qué es un proceso?
Es cualquier parte de una organizacién que recibe insumos y los transforma en productos o
servicios, mismos que se espera sean de mayor valor para la organizacion que los insumos

originales.
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El analisis de un proceso permite responder algunas preguntas importantes, como las siguientes:

(Cuantos clientes por hora puede manejar el proceso?, ;Cuanto tiempo tomara prestarle un

servicio a un cliente?, ;Qué cambios se necesitardn en el proceso para ampliar la capacidad?,

(Cuénto cuesta el proceso?, algo que es sumamente importante en el analisis del proceso es

definir con claridad el propésito del analisis. (El propdsito es resolver un problema?.

1.2.10 Seleccion de procesos

Una de las primeras decisiones que debe tomar un gerente al disefiar una operacion para el buen

funcionamiento consiste en elegir el proceso que apoye mejor su estrategia de flujo. Segin

Krajewski y Ritzman (2000:91), el gerente dispone de 5 tipos de procesos:

1. De proyecto

2. De produccidn intermitente
3. Por lote o partida

4. En linea

5. Continuos

Proceso de proyecto

Un proceso de proyccto se caracteriza por un alto grado de personalizacion de puestos, et
alto alcance de cada proyccto y la liberacion de una cantidad sustancial de recursos una vez
que el proyecto concluye. La secuencia de operaciones y el proceso incluido en cada una de
cllas son Gnicos para cada proyecto, lo cual se traduce en productos o servicios unicos en su
clase, elaboracion especifica sobre el pedido del cliente, ¢jemplo la construcciéon de un
centro comercial, la planificacion de un evento importante, el desarrollo de una nueva

tecnologia o producto

Proceso de produccion intermitente
Es aquel que crea la flexibilidad necesaria para producir diversos articulos o servicios en
cantidades significativas. La personalizacion es relativamente alta y el volumen de cualquier

producto o servicio en particular es bajo. Sin embargo, los volimenes no son tan bajos
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3)

4)

como para los procesos de proyecto, los cuales no producen grandes cantidades. La fuerza
de trabajo y el quipo son flexibles y se ocupan de diversas tareas. Igual que en el caso de
procesos de proyecto las compaiiias que eligen este proceso tienen que licitar con frecuencia
para ganarse el pedido. Normalmente elaboran productos por pedido y no los producen con

anticipacion.

Proceso por lotes

Este se distingue de un proceso de produccion intermitente por sus caracteristicas de
volumen, variedad y cantidad. La diferencia principal es que los voliimenes son mas altos,
porque los mismos productos o servicios u otros similares, se suministran repetidamente.
Otra diferencia es que se provee una gama mds estrecha de productos y servicios. Algunos
de los componentes que formaran parte del producto o servicio final suelen producirse por
adelantado. Una tercera diferencia es que los lotes de produccion o los grupos de clientes se
mangjan en cantidades mas grandes que en el caso de produccién intermitente. Se procesa
un lote de un producto o un grupo de clientes y en seguida la produccion se ajusta al
siguiente. Ejemplos, la programacion de un viaje en avion, la elaboracion de componentes

para alimentar una linea de ensamble.

Proceso en linea

En el conjunto de los procesos, un proceso en linea se localiza entre los procesos por totes y
los continuos: sus volumenes son altos, y los productos o servicios correspondientes estdn
estandarizados, lo cual permite organizar los recursos en torno a un producto o servicio. Los
materiales avanzan en forma lineal de una operacion a la siguiente, de acuerdo con una
secuencia fija y se mantiene poco inventario entre una y otra operacion. Cada operacion
realiza el mismo proceso una y otra vez, con escasa variabilidad en los productos o servicios
suministrados. Los pedidos de produccion no estén directamente vinculados con los pedidos
de los clientes. Ejemplos, productos como: automéviles, aparatos domésticos u juguetes,

restaurantes de comida rapida y cafeterias.
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5) Proceso continuo
Representa el extremo final de la produccion estandarizada, de alto volumen y con flujos de
linea rigidos. Su nombre proviene de la forma como los materiales se desplazan en el curso
del proceso. Con frecuencia el proceso es intensivo en capital y no se interrumpe durante las
24 horas del dia, a fin de maximizar la utilizacion del equipo y evitar los costosos paros y
puestas en marcha. Ejemplos: las refinerias de petrdleo, plantas productoras de gaseosas,

cervezas y alimentos.

1.2.11 Diseiio de procesos

En la administracion de procesos, consiste en determinar como debe realizarse exactamente un
proceso. Existen 2 enfoques diferentes, pero complementarios, para disefiar procesos: la
reingenieria de procesos y el mejoramiento de procesos.

La reingenieria de procesos es la revision fundamental y cambio radical del disefio de procesos
para mejorar drasticamente el rendimiento en términos de costo, calidad, servicio y rapidez. La
reingenieria requiere la adopcion de un enfoque centrado en el proceso elegido, empleando a
menudo equipos interdisciplinarios, tecnologia de la informacién, liderazgo y analisis de

procesos.

El mejoramiento de los procesos, es el estudio sistematico de las actividades y los flujos de cada
proceso a tin de mejorarlo. Su proposito es entender los procesos y desentranar los detalles. Una
vez que se ha comprendido realmente un proceso, es posible mejorarlo. Hay 2 téenicas basicas
para analizar procesos: los diagramas de flujo y las graficas de proceso. El analista o equipo
resalta las tareas que desean simplificar o indica los puntos donde la productividad podria
mejorar. El mejoramiento puede referirse a la calidad, el tiempo de procesamiento, los costos, los

errores, la seguridad o la puntualidad en la entrega. Algunas caracteristicas de los procesos:

e El proceso es lento en responder a los deseos del cliente

¢ . El proceso origina demasiados problemas o errores en relacion a la calidad

24



¢ FEl proceso es costoso
* El proceso es un cuello de botella y ¢l trabajo se acumula en espera de llegar al final.

¢ El proceso conlleva trabajo desagradable, contaminacién o poco valor agregado

El administrador debe plantearse seis preguntas.
1. {Que se esta haciendo?
. (Cuando se hace?
. ¢{Quién lo esta haciendo?

2
3
4. (Donde se esta haciendo?
5. {Cuanto tiempo requiere?
6

. (Como se esta haciendo?

1.2.12 Organigramas del proceso

Una buena forma de empezar a analizar un proceso es mediante la utilizacién de un diagrama que
muestra sus elementos bésicos, por lo comun, tareas, flujos y areas de almacenamiento de bienes.
Las tareas se muestran como rectangulos, los flujos como flechas, y el almacenamiento de bienes
u otros articulos como triangulos invertidos. En ocasiones los flujos a través de un proceso
pueden desviarse en miltiples direcciones, de acuerdo con alguna condicién. Los puntos de
decision se representan como un rombo, con los diferentes flujos extendiéndose desde sus puntas,

Chase, Jacobs, y Aquilano (2007).
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Ilustracion No. 5

Diagrama No. 2: Ejemplo de un organigrama de proceso

Simbolos del organigrama

Tareas u Puntos de
operaciones decision
Flujos de
Areas de A
material o de
A —_— -
almacenamiento los clientes
Activiades del
jugador
sl
tnuariar ol dotar Bajar ¢l brazo de R NO [ !
» deplataenla »  lamaguina [ L il - Dejar de jugar
maquina tragamonedas > - i I
Ganar * -
T
Actividades internas Pagar ta
e scwarcipsgs  w  Faaries

tragamonedas

v i .
_Recipiente
Mover la moneda de ganancias
hacia el recipienie »
de las ganancias

Fuente: Chase, Jacobs, y Aquilano (2007)

1.2.13 Medicién de desempefio del proceso
La medicién de un proceso le informa a una empresa si hay algin proceso hacia el mejoramiento.
La medida de desempefio le proporciona al administrador de operaciones de qué tan

productivamente opera un proceso en la actualidad y de c6mo cambia la productividad a lo largo
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del tiempo. La comparacion de la medida de una compaiiia con la otra, a la que a menudo se

hace referencia como punto de comparacion o benchmarking, es una actividad importante.

Para ello deben observarse muy en cuenta los siguientes aspectos:

Productividad: es la razon de la produccion real de un proceso en relacién con algin
estandar.

Eficiencia: es la razon de la produccion real de un proceso en relacion con algiin estandar.

El tiempo: de corrido es el tiempo requerido para producir un lote de partes.

Tiempo de operacion: es la suma del tiempo de preparacion de la maquina y del tiempo de
corrida para un lote de partes que se hacen en una maquina.

Tiempo de rendimiento: Este tiempo incluye el que realmente toma la produccion de una
unidad, junto con el tiempo que esta espera en una fila.

La tasa de rendimiento: es el indice de productos que se espera produzca el proceso a lo
largo de cierto periodo.

La velocidad del proceso: (razén del rendimiento) es la razon del tiempo de rendimiento

total con el tiempo de valor agregado.

1.2.14 Medicidn y estandares de trabajo

El proposito fundamental de la medicion del trabajo es el de establecer estandares de tiempo para

un trabajo. Estos son necesarios por las siguientes razones:

L. Para programar el trabajo y asignar la capacidad. Todos los métodos de programacién

requieren un estimado de cuanto tiempo se necesita para hacer el trabajo que se ha

planeado.

2. Para proporcionar la base de un objetivo con el fin de motivar a los trabajadores y medir

su desempefio. Los estindares medidos son particularmente importantes cuando se

emplean planes de incentivos basados en la produccién.
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3. Para licitar y obtener nuevos contratos y evaluar el desempeiio en los existentes. Las
preguntas tales como: jPodemos hacerlo? y ;Como nos estamos desempefando?, supone

la existencia de estandares.

4. Para proporcionar puntos de comparacion para el mejoramiento. Ademas de la evaluacion
interna, los equipos de punto de referencia comparan con regularidad los estandares de

trabajo en la empresa con los de trabajos similares en otras empresas.

1.2.15 Técnicas de medicion del trabajo

Existen 2 técnicas comunes para medir ¢l trabajo y establecer estindares: El estudio de tiempo y
de muestreo del trabajo. Cuando el trabajo es altamente detallado y repetitivo requiere un
andlisis del estudio del tiempo. Cuando el trabajo es infrecuente o implica un tiempo de ciclo

largo, el elemento elegido es el muestreo del trabajo.

Un estudio de tiempo se realiza con un crondémetro ya sea en el lugar del mismo o analizando una
cinta de video del trabajo. EIl trabajo que se va a estudiar se separa en partes o clementos

medibles y se toma el tiempo de cada elemento de manera individual.

El muestreo del trabajo: implica observar una porcion o muestra de la actividad del trabajo.
Después con base en los descubrimientos de esta muestra, pueden hacerse las declaraciones
acerca de la actividad.
Por lo general pueden utilizarse estas reglas:

1. Definir cada elemento del trabajo de modo que resulte de una duracion breve, la cual se

pueda tomar el tiempo con un cronometro.

2. Si el operador trabajo con un equipo que funciona por separado, separar las acciones del

operador y la del equipo en diferentes elementos.

3. Definir cualquier demora del operador o del equipo en elementos separados.
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Sin embargo, la observacion de una actividad, incluso 100 veces al dia, no siempre puede

proporcionar la exactitud deseada. Para mejorar esto deben evaluarse los siguientes aspectos:

1. ¢Qué nivel de contianza estadistica se desea en los resultados?
2. (Cuantas observaciones son necesarias

3. ¢Cuando deben hacerse las observaciones?

1.2.16 Proceso de produccién

El objetivo de estudiar un proceso de produccién consiste en identificar las demoras, las
distancias del transporte, los procesos y los requerimientos de tiempo del procesamiento para
simplificar toda la operacién. La filosofia implicita consiste en eliminar cualquier paso en el

proceso que no le afiada un valor al producto.

1.2.17 Diseiio del flujo de proceso de manufactura

El disefio del flujo de proceso de manufactura es un método para evaluar los procesos especiticos
seguidos por las materias primas, las partes y los sub-ensambles a medida que se mueven a lo
largo de la planta. Las herramientas de la AO mas comunmente utilizadas en la planeacion y el
disefio del flujo del proceso son; los dibujos del ensamble, hojas de ruta y graficas del flujo del
proceso. Cada una de estas graficas es una herramienta util para el diagndstico y puede utilizarse

para mejorar las operaciones una vez que se haya estabilizado el sistema productivo.

El dibujo de ensamble: es una vista esquematica del producto que muestra las partes que lo

componen.
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Ilustracion No. 6

Figura No. 2: Dibujo de ensamble
SR

Fuente: Chase, Jacobs, y Aquilano (2007)

Una grafica de ensamble utiliza la informacion expuesta en el ensamble y define la forma en que

las partes iran unidas, su orden de ensamble y el patrén total del flujo de material.

Tlustracion No. 7

Diagrama No. 3: Diagrama de ensamble

Clave

] . Componente

Ensamblai fa |
o

il de e

subensamblar ¢ .
con L cubierta lmi"':'\\(""ll'

del obturdor
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Remaches (2]

o He

r1e del rerén

= Anillo de retencion
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- \ | Anillode retencidn
" dedu safida del-aire

€) Sunila de Ta valvula de oxigenio Ingpeceionar

I/L‘ﬁ\I Limpiador de da sonda Ensamblar Ia sonda de
lawilyvula de oxigeno
con la ciibieriz del obturador

—.  Anillo de et

@_Tupﬂ. y

o

-ubrir el obturador deda s
'salida'gei_éirc;cpngq LT i
obiurador de faripa
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Fuente: Chase, Jacobs, y Aquilano (2007)
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Ilustraciéon No. 8

Diagrama No. 4: Diagrama de flujo o recorrido

Fuente: Chase, Jacobs, y Aquilano (2007)

Simbolos del organigrama

Operacién. algo que se hace actualmenie.
Puede ser el trabajo en un producto. una
actividad de apoyo. o cualquicr actividad
productiva

Transportacion: i objeto de estudio sc
mucve de una ubicacion a otra

Inspeccion: I3l objeto se observa en lo
concernicnte a su calidad

Demora: El objeto del estudio debe
csperar antes de inicial el siguiente

paso en ¢l proceso
Almacenamiento: El objeto se almacena como

un producto terminado en invenario o
documentos terminados en un archivo
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Ilustracion No. 9

Diagrama No. 5: Diagrama de flujo de Proceso

Meétodo propuesto D

Método actual

TEMA DE LA GRAFICA Requisicion para herramientas pequeias

La grafica inicia en el escritorio del supervisor y termina en el

escritorio de la mecanograta en el departamento de compras.

DEPARTAMENTO: Laboratorio de Investigacion

FECHA
GRAFICA POR J.C.H
GRAFICA No. RI36
HOJA NO. | DE |

30 .\':> gbwv Requisiciones escritas por el supervisor
180 O E>D>. N7 |En el escritorio del supervisor (en espera del mensajero
65 1 O {D DY |porel mensajreo a la secretaria del supermtendente
120 O E:)/D. V' [En el escritorio de la secretaria (en espera que kb mecanografie)
30 @ abwv Requisicion mecanografiada (se copi6 la requisicion original)
1S 0.5 O iD DV Por l secretaria al supermtendente
480 O E> D?'V En el escritorio del supermtendente (en espera del mensajero)
15 O =2 ‘ DV Exammada y aprobada
480 O = [:J). NV |En el escritorio del superintendente (en espera de la aprobacion)
20 0.5 O .@ DV |al departamento de compras
240 O = D/\. V| En ¢l escritorio del agenle de conpras (en espera de laaprobacion)
30 O = ‘ DV Exammada y aprobada
240 O E>D>. N |En el escritorio del agente de compras (en espera del mensajero)
S 0.25 O {D DV |En el escritorio de la taquigrafa
120 O Q/D*v En el escritorio de la taquigrata (OC en espera de ser mecanografiada)
30 ./{b Dv Orden de compra ya mecanograliada
240 O ED‘D“.  |En el escrtorio de la taq. (en espera de que la transf. a b oficma principal

Fuente: Chase, Jacobs y Aquilano (2007)
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1.3 Planteamiento del Problema

Los procesos que actualmente utiliza la empresa Calzado JM son empiricos y se han venido
cambiando y mejorando. Constantemente han buscado ser més productivos, pero no cuentan con
una estructura organizacional y por consiguiente no existe organizacion formal en los procesos en
general y principalmente en el proceso de produccion, procesos que le permitan a la empresa,
tener control de la produccion. Actualmente no existen procesos medidos, que les permita
levantar una base de datos estadisticos, dentro de ellos, inventarios, rotacién de inventarios
(materia prima), estindares de produccion, capacidad de produccion, entregas a tiempo, tiempos
de entrega, etc. Todos estos aspectos llevan a la empresa a tener diversos problemas en el
desarrollo del proceso asi como en el cumplimiento de los requerimientos de los clientes, siendo
el principal problema “el incumplimiento en las entregas del producto”, motivo que ha tlevado a
la empresa a solicitar un diagnostico, para identificar causas que le permitan mejorar los procesos

en general y asi aumentar la productividad.

1.3.1 Pregunta de investigacion
(Cudles son las causas, en el proceso de produccion de zapatos que provocan el incumplimiento

en las entregas, segan los plazos establecidos?

1.4  Objetivos
1.4.1 Objetivo General

Evaluar y mejorar ¢l proceso de produccion para disminuir el incumplimiento en los plazos de

entrega de pedidos de zapatos para nifo.

1.4.2 Objetivos Especificos

¢ Establecer como llevan a cabo el proceso de produccidn y determinar si cuentan con procesos
y procedimientos técnicamente establecidos asi como evaluar si cuentan con la distribucion

adecuada de las instalaciones.
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e Establecer si la fabrica cuenta con tiempos de produccion definidos que les permita
programar la produccion.

e Evaluar si la empresa cuenta con el equipo idoneo y recurso humano capacitado para la
produccion.

e Determinar si llevan a cabo control de calidad durante el proceso de produccion de zapatos.

e Determinar la incidencia de la calidad de la materia prima en el proceso de produccion asi
como la importancia del manejo de inventario de materias primas.

e Realizar una propuesta para mejorar los procesos que repercutan en la entrega de los pedidos

en el tiempo requerido.

1.5 Alcances y Limitaciones

1.5.1 Alcances
Unidad de analisis: Fabrica de calzado para nifios en la cual se realizo la investigacion y se
analizo el proceso de produccién en general. El estudio se llevé a cabo en el periodo

comprendido de Agosto de 2009 al 30 de abril de 2010.

1.5.2 Limitaciones
Para el desarrollo de la presente investigacion, se utiliza el nombre de “Calzado IM™ nombre

ficticio utilizado para nombrar a la empresa donde se efectud la investigacion.

2. Metodologia

La investigacion fue de tipo descriptiva, con base en datos cuantitativos y cualitativos, obtenidos
fundamentalmente de fuentes de datos primarias con los diferentes sujetos de la investigacion, a
través de entrevistas y observacion. También se utilizo informacion de fuentes secundarias como

lo es la investigacion documental bibliogréafica.
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Sujetos de la investigacion

Los empleados de la empresa Marbher distribuidos de la siguiente forma:

Un Encargado de Produccion: Supervisor lider de la fabrica.
Un vendedor.
Personal de produccién y bodega: 21 personas que trabajan operativamente en fabrica y

bodega.

Para un total de 23 personas.

22

Instrumentos

El instrumento utilizado para la recoleccién de informacidn fue a través de entrevistas directas,

para lo cual se elaboré una guia para entrevistar al encargado de produccién, al vendedor y

operarios de la misma.

2.3

Procedimiento

La elaboracion del informe se llevd a cabo a través del siguiente procedimiento:

a)

b)

9

d)
e)
f)
8)
h)
i)

Definicion del tema: se procedio a definir el tema de investigacion segiin los lineamientos
indicados, para ta realizacion de la PED (practica empresarial dirigida).

Se selecciond una empresa sujeto de la investigacion, par ello se realizo una visita
preliminar para determinar sus necesidades.

Se selecciond el tema de investigacion basado en los lineamientos de la universidad y
necesidades de la empresa sujeto de investigacion.

Se elabord un diagnosticé empresarial utilizando la técnica del FODA.

Se elabor6 el Marco Tedrico, basado en la informacion existente del tema a investigar.

Se realizé el planteamiento del problema y la pregunta de Investigacion.

Se plantearon los objetivos, general y especificos de la investigacion.

Se elaboraron los instrumentos necesarios para la recopilacién de la informacién.

Se realizo la entrega final del proyecto.
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3. Resultados

3.1 Informacion general: administracién de la produccién y ventas

La informacién se presenta a través de matriz de datos y graficas, obtenida en entrevistas

realizadas en las instalaciones de la fabrica.

Matriz de datos No. 1
Presentacion de resultados de la entrevista

'PUESTO DE

TRABAJO Encargado de produccion
NIVEL

| ACADEMICO | Nivel medio
GENERO Masculino

Cumplimiento | ;Cual es el periodo promedio de entrega al | "Esto depende del
de las entregas | cliente vrs periodo de entrega real? pedido"..."Periodo ofrecido
[ B | =15 dias, entrega real 30 dias"
(Cual es el motivo de reclamo por parte
del cliente, que mas se presenta?

"Atrasos en las entregas”

| (Con que frecuencia se presentan los "Una vez cada 45 dias”™
reclamos del cliente?

Planificacion de | Cual es el método utilizado actualmente  |"No  hay un  programa  de
la produccion para planificar la produccién? producciéon".  Se¢ realiza la
produccién conforme ingresan

) los pedidos™ )
(Cual es la cantidad promedio de "No tienen datos exactos, con
produccion diaria? base en la produccion”...lo

determinan con base en la
produccion. aprox. 125 pares™.
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urge un pedido?

(Cudl es el procedimiento utilizado cuando |

"Se para parte del proceso
productivo, para dar cabida al
pedido urgente".

Control y
planificacion de
inventarios

(La materia prima se compra con base en
los pedidos?

"Regularmente, SI".

{Se cuenta con un inventario de producto
terminado para cubrir la demanda de
pedidos?
(Porqué razdn no se tiene inventario para
cubrir la demanda?

"NO"

"Por falta de capacidad en la
produccion” y los costos de
mantener  inventario  en
bodega”.

Control de los
procesos de
produccién

¢(Cuentan con tiempos y movimientos
establecidos para la produccidn en las
diversas fases o etapas del proceso
productivo? )
(Como se realiza la inspeccion de la

| calidad en el proceso de produccion?

(Quién realiza la inspeccion de la calidad
del producto en el proceso de produccion”

Instalaciones y
distribucion de
la planta

Qué acciones se han tomado para mejorar

los procesos de produccién?

NO"

"Hasta que finaliza el proceso
de produccion completo".

“Los operarios de empaque y
el encargado de la fabrica hace
revisiones selectivas™.

"Se  ha wvenido reulizado
cambios en los procesos™.

(Considera usted que la distribucion fisica
de las maquinas y mobiliario en la planta
es la adecuada?

"SI", porque el edificio no
permite otros cambios".
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(Qué factores de la planta considera deben
mejorarse?

En orden de mencion:
"1) Los procesos,

2) Orden,

3) Limpieza,

4) Ventilacion"

Equipo
adecuado

(Cuenta con el equipo o maquinaria

adecuada para el proceso de producciéon” | "SI"
(Cuenta con un  programa de|"NO"
| mantenimiento del equipo (maquinas)
utilizado?

({Qué hacen cuando una maquina se
descompone?

"Las reparaciones menores las
realiza el encargado", si es
mayor se llama al técnico.

Recurso humano
capacitado

(Cuenta con el recurso humano capacitado

para la produccion de zapatos"

"En términos generales "SI",
pero hay algunas areas que
"NO", ejemplo, pespunte, les
falta".
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Matriz de datos No. 2

Presentacion de resultados de la entrevista

PUESTO DE

Cumplimiento en
las entregas de
pedidos

TRABAJO | Vendedor
NIVEL

ACADEMICO Nivel medio
GENERO Masculino

(Con que frecuencia i ingresa pedldos de
cliente a la empresa?

“Todos los dias"

(Cual es el periodo promedio de entregas
que el cliente requiere?

"Es variable", aprox. entre gy_
15 dias

(Se cumple con el periodo de entrega de
los pedidos?

(Regularmente cuantos son los dias de
atraso?

nNon

"15 dias"

(Los atrasos se dan regularmente?

"SI"...siempre

(Se ha tenido pérdida de clientes por
atrasos en las entregas?

(Cudles son las causas mas frecuentes de
atrasos cn las entregas?

“NO"

'l. Falta de produccion
2. Falta de colaboracién”,

Si surgen atrasos en el proceso de
produccion, para cumplir con la entrega.

(Le informan del atraso?

nsln

(Le informan al cliente el motivo del
atraso?

rlsllv
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(Se les da seguimiento a los reclamos del | "NO"

cliente?

(Los pedidos se entregan completos o se | "Para algunos clientes,

entregan parciales? completos y para otros
parciales, dependiendo el
volumen"

(Considera usted que el cliente, puede "NO", debido a que tienen

realizar pedidos planificados de acuerdo al | compromisos.
proceso de produccion de la empresa?

Ilustracion No. 10

Cuadro No. 3: Problemas que provocan atraso, clasificados por area

Baja productividad
Mala calidad X X
M.P. defectuosa X l |

ol

Fuente: Investigacion propia, marzo de 2010.

| entrevistado.

Scgin ¢l cuadro No. 3, a criterio del encargado de produccion considera que hay problema de
productividad en las areas de montado, empaque y bodega, Sin embargo problemas en la calidad
se manifiestan en casi la totalidad de dreas. Las materias primas defectuosas es un problema que

sc manifiesta principalmente en el area de corte.
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Dentro de los factores mencionados por el encargado de produccidn, que afectan en la entrega de

pedidos en los tiempos requeridos estan los siguientes:

Ilustracion No. 11

Grafica No. 1: Principales causas de retrasos en proceso de entrega de producto

4
3
2
1
0 s N 1 — T 'l
Faltade Alta Variedadde  Falta de
Oganizacién demandade estilosde Imateria
pedidos zapatos  prima en el
mercado

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

| entrevistado

Se observa en la grafica No. | que los aspectos que mas afectan en el retraso de la produccion y
entrega de pedidos es la falta de organizacion interna en la fabrica, la alta demanda de pedidos y
la variedad de estilos de zapatos que se fabrican que los clientes demandan. La falta de materia

prima afecta en menor proporcion.
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Recursos humanos: La empresa cuenta actualmente en el area de produccion con 21 personas (12
hombres y 9 mujeres) distribuidos en las distintas areas. La escolaridad con que cuentan se

presenta a continuacion:

Ilustracion No. 12

Grafica No. 2: Escolaridad de los operarios de la fabrica

10 +

_ am

Tercero Primaria Nivel Basico  Diversificado Primeros
Primaria completa anos
universitarios

Fuente: Elaboracion propia, marzo 2010

21 Entrevistados
Segln la grafica No. 2, indica que de 21 operarios, 12 personas cuentan con el nivel de estudios

basico, 4 personas cuentan con primaria completa, 2 personas con tercero primaria y 2 personas

que cursan los primeros afos universitarios.
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Con relacion a si la empresa cuenta con recurso humano capacitado técnicamente para la

produccion de zapatos el encargado de la misma indica que tienen deficiencias y lo cataloga de la

siguiente forma:

Ilustracion No. 13

Grafica No.3: Necesidades de capacitacion por area

T T T g _f/

Corte  Preparado Perforado Pespunte Montado Empaque

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

| entrevistado

Seglin se observa en la gratica No. 3, Entre el rango de | a 10 las areas que manifiestan mas

necesidades de capacitacién, son: pespunte y montado.
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3.2 Informacion operarios de produccion.

3.2.1 Informacidn general
Las personas quc laboran en las diferentes dreas no cuentan con datos exactos y seguros que
indiquen la cantidad de produccion, debido en primer lugar a que los estilos de zapatos que
producen cada dia varian en cantidad de actividades y tiempos de preparacion por lo cual
manifestaron que no sabian exactamente y que eran aproximadamente como se presentan a
continuacion:

Ilustraciéon No. 14

Grafica No. 4: Pares de cortes/zapatos producidos al dia por 4rea

200 1

150 1

100

50

Corte Marcado Preparado Pespunte Perforado Montado Empaque

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

21 entrevistados
Segin la grafica No. 4, los entrevistados indicaron que las cantidades de produccién varian y

estan en el rango de 75 y 175 pares de cortes o zapatos dependiendo el area y estilo de zapato que

se esté produciendo.
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La inspeccion de la calidad en las drea de trabajo, se realiza en su mayoria por cada uno de los

empleados, excepto en el drea de Montado donde hay una persona que inspecciona

selectivamente el desarrollo de las operaciones.

A continuacion se presenta la forma en que manifiestan se da la supervision ¢ inspeccion:

Ilustracion No. 15

Grafica No. 5: Persona que supervisa o inspecciona las actividades por 4rea

Encargado
del drea

Olos
—— Mismos
operarios

T T T

S e . {

Corte Marcado Preparado Pespunte Perforado Montado Empaque

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

21 Entrevistados

En la Gréfica No. 5, sc observa que la Unica drea que tiene una persona a la cual le reportan
cualquier duda es el area de Montado, las demds dreas no cuentan con supervision directa de las
operaciones. El encargado de produccion ejerce la labor de supervision en todas las areas de la

fabrica pero de manera general y acuden a ¢l cuando hay problemas mayores.
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Los entrevistados consideran que el espacio para realizar las tareas es un factor muy importante

para el mejor desempeiio e indicaron lo siguiente:

Ilustracion No. 16

Gréfica No. 6: Es el espacio suficiente para realizar las tareas de produccion

; ]
2 —

Corte Marcado Preparado Pespunte Perforado Montado Empaque

Fuente: Elaboracion propia, Marzo 2010.

21 entrevistados

Segan la grafica No. 6, de las 21 personas entrevistadas 12 indicaron que tienen problema con el
espacio y lo consideran pequefio para las actividades que realizan, los otros 9 consideran que

cuentan con el espacio suficiente, principalmente los del 4rea de pespunte.

3.2.2 Area de Corte
El area de Corte cuenta con dos operarios quienes para iniciar el proceso de corte reciben las

instrucciones a través de una orden de produccion.
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Las personas que trabajan en el area de corte indican que en algunas ocasiones se presentan
problemas de retraso, que provocan disminucion en la produccion, estas causas se presentan a
continuacion:

Iustraciéon No. 17

Grafica No. 7: Principales causas de retraso en el area de Corte

57 e S .
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Calidaddela  Queles Perdidade  Cortesa
piel (con  cambiende cortesen  mano (no
defecto) actividad  otras areas suajes)

(cortes)

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

2 entrevistados
Como se puede observar en la grafica No. 7, los dos operarios consideran que las causas mas

comunes que provocan retraso en el area en orden de mencion son: la piel con defectos, que les

cambien de actividad, y pérdida de cortes en areas siguientes del proceso.
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El personal del area considera que se deben mejorar ciertos aspectos importantes para el mejor

desemperio de las labores, dentro de los mencionados estén:

Ilustracion No. 18

Grafica No. 8: Factores a mejorar en el area de Corte
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Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
2 entrevistados
Seguin la gratica No. §, los entrevistados indicaron que los factores principales que se deben

mejorar en el area son: lluminacion, falta de mobiliario y la ventilacion.

Ilustracion No. 19

Cuadro No. 4: Factores que se deben mejorar y su incidencia en el area de Corte

lluminacion Si no esta bien ubicada, les refleja sombra
3| Falta de mobiliario | No tienen espacio para colocar suajes (moldes)

Siente mucho calor

2 | Ventilacion

| Los desconcentra, optan por escuchar misica

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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3.2.3 Area de Marcado

En esta area s6lo hay una persona que realiza la funcion de marcado. Cuando se dan atrasos en su
area considera que se debe a que le cambian de actividad, lo cual afecta debido a que debe
interrumpir lo que estd haciendo y dedicarse a marcar otro estilo de zapato, dejando a un lado el

que estaba realizando.

3.2.4 Area de Preparado

Esta es un 4rea en la que trabajan cinco operarios simultdneamente con el area de Pespunte
(costura), por lo cual la relacion y coordinacion es parte importante para el desempefio de las

actividades.

Dentro de las actividades de preparado ocasionalmente se producen atrasos y seglin los operarios

del area, consideran que se deben a los siguientes aspectos:

Ilustracion No. 20

Grafica No. 9: Causas de atrasos en el arca de Preparado

_ 3: - I — 1

0 Oper 1
0 Oper 2
@A Oper 3
0 Oper 4

Se atrasan  Faltade Seatrasan Quele
en area de M.P.  enperforado cambien de
costura (velcro) actividad

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

S entrevistados
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Segiin la grafica No. 9, el personal del 4rea indico en orden de mencién, que el atraso en el 4rea
de costura es uno los aspectos que mas influyen, siendo mencionado por 3 de los operarios, como
segundo factor esta la falta de materia prima (velcro) mencionado por 2 de los operarios, también

incluyeron como causa, atrasos en el area de perforado.

Con relacién a los factores intemos de la fabrica que deben mejorarse para brindar las

condiciones optimas, los empleados, manifestaron lo siguiente:

Ilustracion No. 21

Grafica No. 10: Factores de la planta que deben mejorarse

@ Oper 1

O Oper 2

0O Oper 3

0O Oper 4

iluminacion entilacion orden procesos ninguno

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

4 entrevistados

Como podemos ver en la Gréfica No. 10, de acuerdo a lo manifestado por 4 personas que [aboran
en el area, los factores que deben mejorarse son: la iluminacion, ventilacién y orden. Un
problema que les afecta en la ventilacion es que en las tardes les pegan los rayos del sol, por ello

optan por cerrar la persiana, lo que provoca que el calor se encierre en toda el area.
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3.2.5 Area de Perforado
En el 4rea de de perforado labora una persona quien es el encargado de realizar perforaciones en
los cortes, principalmente para colocar ojetes, esta area estd bastante ligada al 4rea de preparado

quienes realizan en algin momento trabajo dependiente uno del otro

Segln la persona del area los atrasos, se deben a que le trasladan juntas diversas tareas y estilos,

lo cual provoca que se le acumule el trabajo.

3.2.6 Areade Pespunte (costura)

En esta area laboran cinco personas, quienes sc dedican a trabajar en coordinacién con el area de
preparado, situacion que hace que estas dos secciones mantengan una relacion constante. El
encargado de produccion es el que se encarga de asignar tareas y personas encargadas de trabajar

determinado estilo.

A continuacion se presentan las causas de atrasos mencionadas por los entrevistados, que

consideran son motivo de atraso en las tareas programadas.

Hustracion No. 22

Gratica No. I'l: Causas de retrasos de la produccion en drea de Pespunte
> >
2z
i
§ .
L+
0 \ -
Se descompone ninguna Abtiaso en
la maguina preparado

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
5 entrevistados
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Segun la grafica No. 11, se observa que dos de los empleados indican que el factor principal de
atrasos es que se les descompone la maquina, otros dos manifestaron que no tienen ningtin

motivo de atraso y un empleado considera que se debe a atrasos en 4rea de preparado.

Con relacion a los aspectos fisicos de la planta que contribuyan al mejor desempefio de la misma

los empleados manifestaron lo siguiente:

Ilustracion No. 23

Grafica No. 12: Factores que deben mejorarse en el 4rea de Pespunte

[lununacion  Ventilacion Ninguno

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

5 entrevistados

Como lo indica la grafica No. [2, de cinco personas entrevistadas, tres consideran que no hay
ningan aspecto o factor de la planta que deba mejorarse, sin embargo hay una persona que indica
que se debe mejorar en iluminacion, el otro operario manifiesta que se debe mejorar la

ventilacion.
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3.2.7 Area de Montado

En el 4rea de Montado laboran seis personas. Para el desarrollo de las tareas cuentan con una
persona encargada quien es quien se encarga de realizar revisiones selectivas de las actividades

de las otras cinco personas.

Los entrevistados manifestaron que en ocasiones sufren atrasos y consideran que se debe a lo

siguiente:

Tlustracion No. 24

Grafica No. 13: Causas de retrasos en area de Montado
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Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

6 entrevistados

En la grafica No.13 se puede observar en orden de mencién que existen tres causas de mayor
impacto en los atrasos, siendo la principal, la falta de suelas, que fue mencionada por 3 de los

empleados, seguida por cortes con defecto de la fases anteriores y falta de espacio para trabajar.
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Dentro de los factores que deben mejorarse en la planta en el 4rea de montado los empleados

mencionaron los siguientes:

Tlustracion No. 25

Grafica No. 14: Factores que deben mejorarse en el area de Montado
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Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

6 entrevistados

Como se observa en la grafica No. 14, de seis empleados entrevistados, tres de ellos consideran
que no hay algin factor que mejorar, dos de los entrevistados considera que se debe mejorar el

control del ruido, la otra persona considera que es necesario trabajar en el orden de los objetos y

actividades del area.
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3.2.8 Areade Empaque

Esta drea cuenta con dos operarios para llevar a cabo las actividades de produccion.

Ilustracion No. 26

Grafica No. 15: Causas de retrasos en drea de Empaque

Falta de Zapatos con  Trae mucho Zapatos
plantillas hilos pegamento  despegados

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

2 entrevistados

De acuerdo a lo mencionado por los empleados del area se puede observar en la grafica No.15,
que el aspecto que cllos consideran que mas les afecta, es la talta de plantilias en el momento de
empaque, lo que hace que tengan que esperar a que las corten. El siguiente aspecto que los atecta
¢s que reciben zapatos con muchos hilos, el tercer aspecto es que reciben zapatos con pegamento
visible lo que hace que tengan que invertir mas tiempo en limpiarlos, por Gltimo mencionaron

que se dan casos en que los zapatos llegan despegados.

3.2.9 Area de almacenaje (bodega)
En esta area es donde se inspeccionan finalmente los pedidos de zapatos, se etiquetan y se
colocan en bolsas listos para ser despachados al cliente. Al llegar a esta etapa los zapatos deben

llegar en condiciones Optimas para el despacho, sin embargo el encargado de bodega indica que
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cuando ¢él revisa, encuentra zapatos con defectos de fabricacion (con pegamento, con hilos,

despegados etc), por lo cual debe retomarlos al area de empaque para que los revisen de nuevo.

3.3 Informacion relacionada con las instalaciones y distribucion de la planta.

3.3.1 Distribucién de la planta

La distribucion de las maquinas, mobiliario, accesos, servicios en general constituyen elementos
importantes que influyen en la productividad y especificamente en el ahorro de tiempo, espacio y
costos que si no se les pone la atencion debida provocan que los costos del producto se

incrementen.

La distribucion de maquinaria determina en alto grado la eficiencia de las operaciones de una
planta industrial, debido a que afecta al tiempo de produccion, esto también se manifiesta en la

longitud de los desplazamientos de materiales y operarios de un lugar a otro.

El diagrama No. 6, Distribucion actual de la planta, muestra la forma en que se encuentran
ubicadas las areas de trabajo, la ubicacion de las maquinas, de las personas, el mobiliario

utilizado y los servicios en general de la fabrica.

Dicho diagrama muestra que la distribucion actual no es la optima debido a que no existe una
correlacion directa en todos los procesos. Por ejemplo; se puede observar que las 2 maquinas
troqueladoras estan separadas y pertenecen a una misma area o departamento. Otro aspecto
relevante es que no cuentan con un mueble o estante idoneo para el almacenaje de suajes, lo que
provoca que los operarios vayan de un lugar a otro a buscar dichos moldes. Por otro lado las
maquinas troqueladoras estan muy distantes del drea de preparado y pespunte, incurriendo con

ello en una mayor distancia de recorrido para el traslado de los materiales.
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Ilustracion No. 27

Diagrama No. 6: Distribucion actual de la planta de produccion
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Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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Actualmente la fabrica no cuenta con un estudio de tiempos y movimientos, por lo cual para
poder evaluar el proceso, los tiempos y movimientos realizados, se selecciond un estilo de zapato

fabricado bajo el sistema montado tradicional y de mayor demanda en la fabrica.

Producto: Zapato para nifia
Sistema de produccion utilizado: Montado tradicional
Estilo: 5 flores
Material: Nubok cognac
Forro: color rosado
Suela: Bari
Talla No. 22
El cuadro No. 5 muestra el recorrido actual de las operaciones de produccion, este cuadro se

utilizard como base para el desarrollo del diagrama de Recorrido.

Ilustracion No. 28

Cuadro No. 5: Orden de las operaciones para fabricacion de zapatos (actual)

1 | Recibe orden de produccion

2 | Se traslada a bodega de pieles

3 | Selecciona y mide piel y forros

4 | Entrega pieles y torros a operador de cortes

5| Operador de cortes se traslada a seleccionar y traer suajes

6| Operador recoje pieles y selecciona suajes

7 | Realiza cortes en pieles, forros v adomnos (pala, talén, traba. hebillero)
8 | Lleva los cortes a Marcado

9 | Traza moldes con lapiz plata en pieles y forros

10 | Traslada piezas cortadas y marcadas a desbaste

11 | Realiza el desbaste de piezas

12 | Traslada piezas desbastadas a preparado

13 | Echa pegamento a adornos, pega pala y talon
14 | Traslada cortes a 4rea de pespunte

15 | Prepara maquina, cose adornos, forro y pala, cose forro a talén
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16 | Traslada cortes a area de preparado 3
17 | Prepara (echa pegamento) vy pega talon, pala, traba, forro y hebillero
18 | Traslada cortes a area de pespunte
19 | Cose forro a pala y velcro a traba ol
20 | Traslada cortes a area de preparado - )
21 | Recorta forro a pala, velcro a traba, aplica pegamento a traba, pega pala a talén
22 | Traslada cortes a area de pespunte ]
| 23 | Cose talén y une a pala )
|24 | Traslada cortes a drea de preparado
|25 | Recorta forro a cortes
|26 | Traslada cortes a drea de pespunte -
27 | Cose traba a corte, cose hebillero a corte y recorta hilos )
28 | Traslada cortes a bodega
29 | Recibe cortes y almacena B
| 30 | Selecciona accesorios (plantillas y suelas) y coloca en bolsa y almacena .
31 | Se traslada a bodega a solicitar cortes y plantillas
32 | Se traslada a buscar hormas |
33 | Selecciona hormas -
34| Se traslada a drea de montado .
| 35 | Recorta forro, empasta (echa pegamento) a cortes, punta y talonera
36 | Clava plantilla, monta corte, martilla p/pegar, saca tachuelas
.37 | Selecciona cortes a realizar B
~ 38 | Setraslada a bodega a solicitar suela. -
39 | Recibe suelas ) -
40 | Sc traslada a drea de montado
L 41 | Limpia suela, echa pegamento, marca en corte drea de pegado de sucla
| 42| Traslada cortes y suela al horno -
43 | Coloca cortes y suela en horno para activar pcgamento, pega suela-corte
44 | Prensa zapato (en prensa), revisa que esté bien, quita horma a zapatos
|45 | Traslada zapatos a area de empaque o
46 | Pega plantilla, revisa y limpia zapatos, empaca en bolsas
47 | Traslada zapatos a bodega
48 | Revisa y etiqueta zapatos
| 49 | Compara cantidades con orden de compra -
50 | Almacena producto

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010.
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El diagrama No. 7, muestra el recorrido del proceso durante la fabricacion de zapatos, los
movimientos que se dan de una 4rea a otra, asi como el desplazamiento de las personas en las

diversas actividades del area, cuando van a solicitar o a entregar algin material.

El proceso inicia en el paso No. 1 en bodega y finaliza en el paso No. 43 en bodega en el

momento en que se almacenan los zapatos

En general se observé que realizan movimientos que son innecesarios, esto debido a la forma en
que estan colocadas las areas de trabajo, las maquinas y mesas de trabajo asi como los estantes

donde guardan los moldes, suajes, hormas etc.
También es importante mencionar que no hay facilidad de circulacion debido a que los pasillos se

encuentran obstaculizados, debiendo circular por otras areas aumentando con ello las distancias

recorridas.
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Ilustracion No. 29

Diagrama No. 7: Recorrido actual en ¢l proceso de produccion
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Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010

61



3.4 Informacion del proceso de produccion.
3.4.1 Flujo del proceso de produccion por area.
Con el fin de poder determinar y evaluar el proceso completo se elaboré el diagrama de flujo de
proceso de produccién. El cual inicia en el area de bodega y finaliza en bodega al momento de
almacenar el producto. Como se puede observar en los diagramas del 8 al 11 la mayoria de
actividades son operaciones, las inspecciones de calidad del producto son escasas, esto debido a
que la inspeccion la realizan los mismos operarios, excepto el area de Montado en donde el
encargado realiza revisiones selectivas tarea que también realiza a nivel general en las demas
areas el encargado de la fabrica.

Ilustracion No. 30
Diagrama No. 8: Flujo del proceso de produccién actual ~ (1/4)

Inicia en bodega y finaliza en desbaste

BODEGA CORTE MARCADO DESBASTE

Selecciona, mide y
/5 conapicly foros
] A
Y/ 350 minutos 2 Selecciona suajes

0.90 minutes

Conta piel y foros
3 (pala, talon, traba)
238 minutos

Anola datos en

i el Numeia, Traza con
(182 minutos y X
5 moldes, sobie piel v
foros, los adomos y o
costuras de zapalo
9.33 minutos
: Desbastan los cortes
B (pien
2.50 minutos
RESUMEN

OPERACION 6 20.44
INSPECCION 0 0
TOTAL i} 20.44

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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Iustracién No. 31
Diagrama No. 9: Flujo de proceso de produccién actual ~ (2/4)

Inicia: En Preparado y finaliza en bodega

PREPARADO PESPUNTE BODEGA

Echa pegamenio a adomos

y pega pala y talon,

martilla para {ijar piezas

6 10 minutos
Prepara hilo/maq Cose

\ adornos, forro y pala Cose
forro a talon
21 46 minulos

Echa peg a forro, volte v pega a
talon, echa peg a forro y pega a
pala, echa pega velero y pepaa
traba, prepara hebillero

14 51 minutos

Cose forro a pala
4 Cose velcro a traba
7 53minutos

pitliy
1148 minutes

Cose alon y une a

g | pala
5 54 minutos

Recorta forro a cories

292 minutos
Cose traba a corte
Cose hebillero a corte

# Reeorta hilos
13 56 minutos

é Recibe cortes

4 0.50 minutos
__ Prepara plantilla

RESUMEN w0 | ysuela
— III |I | | 2 minutos
() Al Cortes
OPERACION 1 85 60 {1 macena Cortes
INSPECCION (1] 0
TOTAL 11 85 60

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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Ilustracion No. 32

Diagrama No.10: Flujo de proceso de produccién actual

Inicia en: Empastado y finaliza en pegado de suela

REPARADO/

EMPASTADO MONTADO

Recarta forro a cores
1 20 minutos

p Empasta (echa peg) a corte,
[ 3 | puntay talonera
5 00 minutos

Pega puntera y talon a corte
5 50 minutos

Selecciona la horma
1 45 minutos

Coloca horma en pin y
clava plantilla y echa

pegamento
6 01 minutos )
Coloca honna, centra, jalay
7 maonta corte sobre plantilla
martilla para pegar
32 26 minutos
Saca tachuelas y recorta o
P desvanece la piel para pegar
3 suela
4 58 minutos
RESUMEN
OPERACION 15 98.88
INSPECCION 2 4.02
TOTAL 17 102.90

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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PREP

0/

ENSUELADO

Limpia suela, echa pegamento
blanco en parte interna
8.10 minutos

Marca con lapiz plata, area de
pegado en corte
7 05 minutos

Echa pegamento a corte, para

pegar suela
927 minutos

Coloca el corte y la suela en
homo, para reactivar peg
4.11 minutos

Pega el corte a la suela en
forma manual
6 30 minutos

Prensa zapato | o 3 veces

para pegar
201 minutos

Revisa verifica que esté

bien pegado
402 minutos

Quita horma a zapatos
202 minutos



Tlustraciéon No. 33
Diagrama No. 11: Flujo de proceso de produccion actual (4/4)

Inicia en: Corte y finaliza en bodega

CORTE/AVIOS REVISION/EMPAQUE BODEGA
i Selecomna matenal
1 | ysugpes
I minuto
= Corta plantillas
“ 0 50 minulos
a Echa pegamento a zapato y plantilla
1 15 minutos

Peya plantilla mtemna
1.37 minutos

Revisa si zapatos liene defectos
visibles, mtemos y externos
| 15 minutos

Limpia el mterior y exterior del

» zapato (cepilla ol exierior)
0 50 minutos
Conta los hilos, quila los residuos
6 de pegamento, cicrra velero
3 30 minutos
Coloca zapatos dontro de bolsa
? (ransparenie (cormiente o celofan)
1 17 nnutos
8 Busca cliquetas, de barra, sticker
I 55 minutos
Saca de bolsa v revisa intema v
8 exterma
1 00 o
Pega etiquets de barra mterma v
4] o sticker de preciv
1 00 nunuty
1 Lcha en bolsa y vierra la mismy
1 30 minutos
Compara cantidad con orden de
2 produccion
RESUMEN 090 minutos
4z ) Lchaen bolsa para despachu
OPERACION 13 1354 0 50 minutos
INSPECCION 2 205 5 Al a producto en bodega
\ .
TOTAL 15 1559 \ 0:50 mimtos
FiN

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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3.4.2 Comportamiento del proceso de produccién

Los diagramas de procesos Nos. 12 al 15 muestran cémo se comporta el proceso de produccion
en sus diversas etapas, en estos se enumeran cada una de las operaciones, inspecciones,
traslados, demoras que se den durante todo el proceso, desde el punto de vista de tiempos y

distancias recorridas.

Para el caso del proceso de fabricacién de calzado seleccionado, se pueden destacar las distancias
de recorrido que deben realizar las personas para ir a traer materiales, moldes u otros insumos asi
como las distancias que se dan de traslado entre departamentos, como consecuencia de la

distribucion de la planta.

Un elemento importante a destacar es que no existen procedimientos plenamente definidos, esto
hace que en determinado momento las operaciones se realizan de una forma y repentinamente

cambien a otra.

Por otra parte hay que destacar que por no contar con espacios suficientes, los operarios realizan
varios movimientos de traslado de materiales. Al momento de realizar el cronometraje de
tiempos y movimientos se dio un caso en el proceso de traslado del area de corte al area de
marcado, el operario no tenia espacio para juntar los cortes, por lo cual repitid 4 veces un

movimiento, este solo debid haber sido una sola vez.
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Ilustracion No. 34

Diagrama No. 12: Diagrama de proceso (1/4)

Método actual

Método propuesto D

TEMA DE LA GRAFICA

[nicia cuando empleado de bodega recibe orden de produccion

FECHA Marzo de 2010

GRAFICA POR José Ocuté

y finaliza cuando operario de pespunte cose forro a pala.

GRAFICA No.

DEPARTAMENTO: Produccion

MUESTRA: 5 pares HOJA NO. | ded

041 Q => U DV [Recibe orden de produccion
20 1.50 > [ D WV [Se traslada a bodega de picles
3.50 ” ::> L1 D WV [Selecciona, mide y corta piel y forros
0.25 ‘\ = 4dDV Entrega pieles y {orros a operador de cortes
12 1.00 ON [ D ¥V |Se traslada a seleccionar suajes
0.25 ‘ ::> [ DV |Selecciona suajes
2.63 ’ I:> [ D WV |Realiza cortes en picles, (orros, adomos (pala, talon, traba, hebillero)
0.83 Q :> [1 DY |Anota datos en hoja de control
6 0.80 [1 DV |Traslada cortes a Marcado
11.20 q —> [1 D V| Traza moldes con lapiz plata en pieles y forros -
4.5 0.50 O)"‘—"’:) D Dv | Traslada picms cortadas y marcadas a desbaste
2.50 ? =DV Realiza el desbaste de piezas
2 0.10 ’ |:'> (1D WV |Traslada piczas desbastadas a preparado
7.32 Q = [1D V |Echa peg. a adomos, pega pala y talon
2 0.10 Traslada cortes a pespunte
21.46 Q |:> Obwv Prepara maq, cose adomos, forro y pala, cose {orro a talon
2 0.40 Traslada cortes a preparado
14.51 Q —>UDwv Prepara (echa peg) y pega talon, pala, traba, forro y hebillero
2 0.10 oﬁ [ D ¥ | Traslada cortes a pespunte
Cose forro a pala y vekero a traba

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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Ilustracion No. 35

Diagrama No. 13: Diagrama de proceso (2/4)

Meétodo actual

Método propuesto D

TEMA DE LA GRAFICA FECHA Marzo de 2010
Inicia cuando el operario traslada los cortes a area de preparado y GRAFICA POR José Ocuté
finaliza cuando operario se traslada a bodega a solicitar sucla. GRAFICA No.
DEPARTAMENTO: Produccion MUESTRA 5 pares HOJA NO. 2 de4

2 010 | Omp [J DV |Traslada cortes a preparado
11.48 Q |;J> (0D WV |Recorta forro pala, velcro, traba, pega pala a talon

2 0.10 O» [1 Dsy [Traslada cortes a area de pespunte
5.54 (E:} DY |Cose talon y une a pala
2 0.10 O» [1 D |Traslada cortes a area de preparado

2.92 ‘ E> O DY |Recorta forro a cortes

2 0.10 ON DY |Traslada cortes a area de pespunte

13.56 q = [0 D'V |Cose traba a corte, cose hebillero a corte y recorta hilos

12 0.90 O» [ D W |Traslda cortes a bodega

2.00 ‘\E:) O DX/ |Selecciona accesorios (plantillas y suelas) y coloca en bolsa

O = m Almacena cortes

12 2.00 O §D D WV [Sc traslada a bodega a solicitar cortes v plantillas

1.20 .’E:) [1D WV |Recorta forro a corles

5.00 Q oDV Empasta (ccha peg) a corles. punta y talonera

4 0,50 Oﬁ 0 DV |Se traslada a buscar horma

0,90 ” = [0 DYV |Selcciona horma

6.01 .\E:) L DY |Coloca horma en pin, clava plantilla y echa pegamento

® CE@. Y |Espera que pegamento seque

32.26 ,/E:> [ DV |Coloca corte en horma, monta s/plantilla, martilla p/pegar
458 Q E:) (1D WV |Saca tachuelas y recorta o desvanece la piel para pegar suela

12 2.00 Ob ODWY |Se waslada a bodega a solicitar suela

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010,
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Ilustracion No. 36

Diagrama No. 14: Diagrama de proceso (3/4)

Método actual
Método propuesto D
TEMA DE LA GRAFICA

Inicia cuando operario prepara, limpia suela, echa pegamento y

FECHA Marzo de 2010

GRAFICA POR José Ocuté

finaliza cuando operario coloca zapatos en bolsa GRAFICA No.

DEPARTAMENTO: Produccion

MUESTRA 5 pares HOJANO. 3de4 N

8.10 , DV [Linpia sueh, echa pegamento blanco en parte interna
7.05 ¢ = 0 DWY [Marca con lapiz plata, drea de pegado de suela en corte
9.27 Echa pegamento a corte para pegar suela

Espera a que seque pegamento

Traslada cortes y suela al horno

Coloca los cortes y suela en homo para activar pegamento

Pega el corte a la sucla en forma manual

Prensa zapato en prensa para pegar (1 o 2 veces)

Revisa, verilica que esté bicn pegado

Quita hornma a zapatos

6

Traslada zapatos a drea de empaque

Se traslda a arca de corte a solicitar plantilla

Escoge materiales y suwajes para corte de plantillas

Corta plantills

Se wraslada a recoger plantillas

Echa pegamento al interior de zapalo y plantilla

Pega plantilla nterna

Revisa que zapato no tenga defectos visibles internos y extermos

Limpia el interior y exterior del zapato (cepilla exterior)

Corta los hilos, quita los residuos de pegamento, cierra velero

Coloca zapatos dentro de bolsa transparente (corriente o celofan)

Fuente: Elaboracién propia, marzo de 2010
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Ilustracion No. 37

Diagrama No. 15: Diagrama de proceso (4/4)

Método actual

Método propuesto D
TEMA DE LA GRAFICA FECHA Marzo de 2010
Inicia en el momento en que el operario de bodega busca etiquetas de  GRAFICA POR José Ocuté

barra y finaliza al almacenar producto en bodega GRAFICA No.

DEPARTAMENTO: Produccién-bod. MUESTRA: 5 pares HOJA NO. 4de4

Traslada zapatos a drea de bodega
1.55 @ = [ DV |Busca etiquetas de barra, sticker
1.00 @ C> DY [Saca de la boka y revisa zapatos interna y externamente
1.00 ‘ E> ObDwv pega ctiqueta de barra , sticker de precio, sella bosa
1.30 ‘Q [J D ¥ [Sella la bolsa y coloca cartonblister

1.50 O E>1D \4 Compara cant. con orden de produccion y echa en bolsa
O E{) [] D\v Almacena producto en bodega

Fin

peracion

20 Traslados
3 228.59 130.50|Inspeccion
2 Demoras
2 Almacenaje

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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4. Analisis de los resultados
Es importante resaltar que la empresa Calzado JM ha tenido un crecimiento considerable en el
mercado, aspecto que no fue contemplado y planificado, lo cual ha venido a redundar en

problemas de administracion en las operaciones de produccion.

La fabrica maneja un proceso de produccion en linea, los materiales avanzan en forma lineal de
una operacion a la siguiente, de acuerdo con una secuencia fija. Esta relacion de secuencia hace
muy tmportante el proceso de fabricacion de zapatos debido a que si una etapa de produccion
falla afecta a la siguiente, si un corte es finalizado con defectos y trasladado asi a la siguiente fase
esta trasladando problemas. Esta situacion es evidente en la fabrica objeto de estudio debido a
que hay casos en que detectan los defectos de los zapatos hasta el momento en que van a realizar

el envio al cliente.

Cumplir con las expectativas del cliente, los clientes desean productos que estén hechos
correctamente, ajustados a sus necesidades, entregados a tiempo y con un precio competitivo. El
incumplimiento en las entregas es un factor que esta afectando la imagen de la empresa debido a
que no se cumple con el plazo de entrega, el cual no es acordado con la fabrica sino indicado por
el cliente, como ejemplo de ello, pedidos que el cliente indica que los requiere para un plazo de 3
dias son entregados en 8§ dias, pedidos solicitados para 15 dias son entregados cn 30. Algo
importante de mencionar es que los clientes no estiman el volumen para indicar ¢l plazo de

entrega sino que ellos indican la techa dc entrega de acuerdo a sus necesidades.

La fabrica no cuenta con planificacion para recibir pedidos de cliente y respetar las fechas de
entrega pactadas, por lo cual la produccion se va realizando conforme ingresan los pedidos. Si
ingresa un pedido urgente, paran la produccion de algunos estilos que estén ejecutando, para dar

cabida al pedido urgente.
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Segiin la opinidn del encargado de produccion los reclamos de los clientes se dan a cada 45 dias y
la mayoria de ellas es por atrasos en las entregas. Estadisticamente no cuentan con un registro de

reclamos de clientes

Para llevar a cabo el proceso de fabricacién, no cuenta con procesos técnicamente establecidos, lo
que lleva a las personas a realizar cambios en los procesos y a ejecutar las tareas de diferentes

formas.

La empresa ha tenido un crecimiento desordenado aspecto que los ha obligado a evaluar y venir
cambiando en forma empirica los procesos de produccion, por lo cual no cuenta con tiempos
establecidos para la produccion de zapatos en sus diversas etapas, lo que les hace dificil
planificar y determinar la produccion para un plazo determinado. Esto contribuye a que les sea

dificil realizar planificacion a través de un programa de produccion.

A nivel general la empresa no cuenta con un programa de produccién que les permita planificar
las actividades, diarias, semanales, mensuales y anuales. Debido a cllo no cuentan con datos
exactos de la produccion por drea o total en un plazo determinado, debido a que no llevan
registros actualizados que indiquen cuanto se produce cada dia, por area o produccion total. Para

poder determinar la produccion recurren a la facturacion,

Para cubrir la produccion de los pedidos solicitados, la tabrica regularmente compra la materia
prima con base en los pedidos. Esto les genera atrasos si el proveedor no tiene disponible algun

material por lo cual deben esperar hasta que el proveedor lo tabrique o importe.

Actualmente la fabrica no cuenta con producto terminado para cubrir la demanda de pedidos, el
encargado de la fabrica indica que se debe a que no cuentan con la capacidad de produccion,
principalmente de productos de alta demanda, por otro lado también representa un costo alto el

producto almacenado en bodega.
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La distribucion fisica de las maquinas determina en alto grado la eficiencia de las operaciones de
una planta industrial, debido a que afecta al tiempo y longitud de los desplazamientos de
materiales y operarios. La distribucion no es la optima debido a que no existe una correlacion
directa en todos los procesos. En la fabrica se observa que las maquinas troqueladoras
correspondientes al drea de corte estan separadas y pertenecen a un mismo departamento asi
mismo los operarios no cuentan con un estante idoneo para el almacenaje de materiales.

El encargado de produccion considera que la distribucion es la correcta segin la infraestructura

del edificio, debido a que no se pueden mover algunas maquinas a otra ubicacion.

Aspectos de la planta como; los procesos, la ventilacidn, la tluminacion, orden y limpieza son

importantes y deben mejorarse debido a que repercuten la produccion.

La fabrica cuenta con el equipo necesario (maquinas y herramientas) para realizar de forma
aceptable la produccion, sin embargo equipo de mejor tecnologia es algo que puede incorporarse

en el tfuturo.

La planta de produccion no cuenta con un programa establecido de mantenimiento del  equipo,
realizandose este esporadicamente y/o cuando se necesite. Las reparaciones menores las realiza
el encargado de la fabrica.

Con respecto al mobiliario (mesas de trabajo) a la fecha el 60% han sido cambiadas y mejoradas
quedando pendiente el 40%.  Sin embargo les hace falta canastas o recipientes para trasladar los

cortes de un lugar a otro, ya que no cuentan con la cantidad y buen estado necesarios.

La supervision ¢ inspeccion de la calidad es de vital importancia para el manejo optimo del
tiempo de produccion, sin embargo la fabrica no cuenta con inspeccion de la calidad en cada
drea, aspecto que provoca problemas al final de la cadena, que es donde se manifiesta el
problema. Para corregir los errores deben retornar el producto para que sea revisado y corregido
de los errores, aspecto que conlleva un alto costo en el proceso.
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Los operarios indican que tienen problema con el espacio, el cual consideran reducido, excepto el
area de pespunte que indico lo contrario. Este aspecto es claramente visible ya que en el
momento en el que estan trabajando se observan las mesas de trabajo llenas lo cual produce

desorden y permite que no haya control sobre el mismo.

Otro aspecto importante de mencionar se da en el area de bodega, en la cual hay materias primas
de un mismo tipo que no estan clasificadas en un solo lugar y de acuerdo a su tamaiio, sino que
estan almacenadas en el lugar donde estan las pieles que ocupan espacios grandes. Por otro lado

cuando necesitan accesorios deben recorrer distancias largas para ir a traerlos.

El recurso humano no cuenta con un lugar especifico para la alimentacién en un lugar separado
de su area de trabajo, asi como tampoco cuentan con un locker, donde puedan guardar sus

pertenencias y no ingresen objetos personales al drea de trabajo.
La falta de orden de las instalaciones, la colocacion del mobiliario, la limpieza son aspectos que

merman el buen desempeno de las labores en la fabrica y contribuyen a la productividad de la

misma.
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5.
1.

Conclusiones

No existen procesos definidos y técnicamente establecidos para el desarrollo del proceso de
produccion en general, estos se realizan de forma empirica. Por lo cual no cuentan con
tiempos y movimientos definidos para las diferentes actividades de produccion. Debido a ello

no pueden programar la produccion.

. La distribucion en planta no es la adecuada, debido a que deben recorrer distancias largas para

ir a traer y/o dejar cortes o materiales. Asimismo, la falta de espacio, orden, limpieza,
ventilacion e iluminacion afectan al proceso. Por otro lado es necesario instalar estanterias,

mesas de trabajo y cajas para transportar cortes o materiales.

. La empresa cuenta con el equipo necesario para el desarrollo de las operaciones de

produccién.  Sin embargo no cuentan con un programa de mantenimiento preventivo del

equipo utilizado.

. Existen necesidades de capacitaciéon del recurso humano principalmente en las areas de

pespunte y montado. Asimismo se identifica falta de comunicacion entre las areas de Ventas-

Produccion.

. La supervision general del proceso de produccion la realiza solo el encargado de la tabrica, lo

que provoca falta inspeccion de la calidad de la produccion en cada una de las areas,

. La calidad de las materias primas y la existencia en tiempo son aspectos que estan afectando el

desarrollo del proceso de produccion. La no revision de las existencias previo al inicio de la
produccion de los pedidos y la falta de verificacion fisica de la calidad en el momento de

recepcion de la materia prima contribuye al atraso en el proceso de produccion.
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PROPUESTA

Organizacion y mejora de los procesos de produccion en fibrica de calzado

para niio
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6. Propuesta
El cumplir con los requerimientos del cliente en cuanto a calidad del producto, tiempo de entrega
son aspectos de mucha importancia y que llevan a la basqueda de soluciones con el fin de

mejorar el producto y servicio ofrecidos.

Con base en los resultados de la investigacion se presenta la propuesta basada fundamentalmente

en los siguientes temas:

¢ Ordenamiento y mejora de distribucion de la planta y maquinaria o equipo de produccion.

e Organizacién de los puestos de trabajo de produccion (estructura), supervision en las areas
asi como la comunicacion ventas- produccidn.

e Mejora de procesos, tiempos y movimientos, como base para la implementacion de la

planificacién de la produccion.

Lo anteriormente indicado tiene como propésito principal el ordenamiento, mejora continua para
la implementacion de programas de produccion que lleven al cumplimiento de las
especificaciones del cliente, asi como tener indicadores y medidores que permitan a la empresa
poder realizar planes y programas de produccion y con ello ofrecer plazos y convenios acordes a

lo que el cliente requiere.

6.1 Objetivo de la propuesta
Organizar y mejorar los procesos de produccion que le permitan a la empresa, ser competitiva al

aumentar su eficiencia y productividad en la confeccion de zapatos.

6.2 Organizacion de las instalaciones
Para iniciar el ordenamiento, principalmente se debe evaluar la distribucién fisica de los
componentes del proceso, las instalaciones, el espacio para desempeiiar el trabajo, las maquinas,

estaciones de trabajo, equipo y herramientas, las areas de servicio etc.
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La meta de la planificacion de la distribucion consiste en pennitir que los empleados y el equipo
trabajen con mayor eficacia y se alcancen los beneficios de:

e Facilitar el flujo de materiales e informacion

e Aumentar la eficiencia en la utilizacion de mano de obra y el equipo

e Mejorar la comunicacion de los empleados

6.2.1 Organizacion por area o departamento

La organizacion interna de la fabrica y por ende del proceso de produccion, debe ser por 4rea o
departamento. Esta forma de organizacion brinda un mejor control y la especializacién del
personal del departamento, lo cual permite ordenar, evaluar y mejorar de forma constante cada
una de las areas, busca concatenar los resultados 6ptimos de una a otra 4rea, debido a que si una

de ellas no cumple a cabalidad con el desempefio de las actividades, afecta a la siguiente area,

aspecto que viene a redundar en aumento del costo de produccion.

Ilustracion No. 38

Diagrama No. 16: Organizacion del proceso de produccion

Bodega ¥ Corte \Marcado

\

Empaque Desbaste Pertorado

\/

Montado\_ Pespunte /'rupmmln

Fuente: Elaboracién propia, marzo de 2010
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6.2.2 Distribucion de la planta

Con el objetivo de mejorar el tiempo utilizado en las actividades y disminuir el recorrido de las

personas en la relacion entre areas se consideran necesarios cambios y mejoras en los siguientes

aspectos:

Mobiliario y equipo:

Unificar el departamento de corte y avios.
Colocar estanterias para almacenaje, cerca del lugar en donde laboran los operarios, con el
fin de unir los lugares de almacenaje de instrumentos y evitar que vayan de un lugar a otro
en busca herramientas e insumos, principalmente en:

o Area de corte

o Area de montado

o Area de empaque
Mover la maquina de desbaste y colocarla antes del area de preparado.
Reubicar los estantes de almacenaje en la bodega de pieles, con el fin de clasiticar pieles y
materia prima de otro tipo.
Despejar los pasillos principales con el fin de mejorar la circulacion.
Crear un programa preventivo trimestral de mantenimiento externo del equipo, que

incluye maquinas de pespunte y troqueladoras.

Recurso humano y espacios de trabajo:

Implementar area de servicios de personal.
Separar mesas de trabajo en area de montado.
Colocar las personas en diferente posicion con relacion a la mesa de trabajo, no uno a la

par del otro.
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Relacionadas con las instalaciones
e Habilitar 4rea de personal
¢ Construir pestafia/voladizo (sombra) en puerta adyacente de la fabrica con el fin de cubrir

del sol a los operarios y mantener ventilado el lugar. Para ver los cambios véase diagrama

No. 17.
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Ilustracion No. 39

Diagrama No. 17: Propuesta de distribucion de la planta de produccién
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Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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Ilustracion No. 40

Diagrama No. 18: Propuesta de recorrido del proceso de produccion
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Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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6.3 Organizacion de los puestos de trabajo

Con el fin de descentralizar las tareas y mejorar el control y la calidad de la produccién se deben
crear los puestos de encargado de area, estas personas seran las responsables de coordinar y
supervisar las actividades de produccion del area, asi como la inspeccion final de la calidad a
través de entregar al 4rea siguiente los cortes completos y en perfectas condiciones. Estos

puestos reportan al encargado de produccion.

Tlustracion No. 41

Figura No. 3: Organigrama de la empresa (propuesto)

Gerente
General
Contabilidad
Encargado Encargado |
g de Vendedor
de Planillas ”
Produccién
Encargado
de Area de de Area de
Pespunte Montado
. . N T I | ‘l
Operarios (Oprriolde Operarios Operarios Operarios 1 | Operarios ‘ \ Operario de
de corte Imarsach Y e de Pespunte | | de Montad 1 |de Empaque| | Bodcga [Ensone
perforado Preparado N i ’ ‘ L 1 ! &

Fuente: Elaboracidn propia, marzo de 2010
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6.4 El control de calidad

Para alcanzar un alto porcentaje de eficiencia en la produccion es necesario implementar y llevar
a cabo un proceso estricto de control de calidad en todos los procesos. La dedicacion al control
de calidad disminuye los costos de produccién, los cuales repercuten en las utilidades de la

empresa. Para mejorar debe implementarse lo siguiente:

e FEl encargado de produccion debe ser capacitado externamente en las éreas de
Administracién de la planta en aspectos como: ordenamiento de procesos, estudio de

tiempos y movimientos, célculo de costos de produccién, salarios de produccién etc.

e Realizar un programa de capacitacion del proceso de produccion especifico por area, con
el objetivo de que cada uno de los operarios conozca a fondo las tareas, instrumentos,
materias primas, experiencias, necesarias para el mejor desempefio de su actividad. La

capacitacion debe ser facilitada por el encargado de produccion.

o Establecer la actividad de Inspeccion durante el proceso y al finalizar el mismo en cada
una de las areas. Se debe realizar inspeccion final de las piezas fabricadas previo a ser

trasladadas a otro departamento (véase diagramas de flujo de proceso de produccion).
¢ Desarrollar en cada operario el sentimiento de que el proceso que realiza le pertenece.
e Integrar y propiciar la participacion del empleado.

6.4.1 Control de la produccion
Al implementar el control de calidad del producto, es necesario establecer control sobre la

produccion, partiendo de la idea de que no se puede corregir algo si no ha sido medido.

84



6.4.2 Seguimiento y medicioén
Medir y establecer un seguimiento del producto y los procesos que se llevan a cabo, para verificar
que se cumplan con los lineamientos y requisitos establecidos, asi mismo documentar los

registros de medici6n realizados

Como una medida inicial para iniciar los registros se propone usar formatos de control por érea.
En estos formatos se llevara el control de produccién y contiene la informacién siguiente; area,
nombre del operario, No. de orden, tipo o estilo de producto, cantidad producida, tiempos de
produccion etc. Esta informacion serd tabulada para ir formando los registros para toma de

decisiones. Véase cuadro No. 6.
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Ilustracion No. 42

Cuadro No. 6: Formato de control de la produccion por area

MARBHER NOMBRE
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Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010.
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6.4.3 Mejora de la Comunicacion ventas-produccion

Para mejorar la comunicacion entre las areas de ventas y produccion se debe implementar un
programa de comunicacion que lleva como objetivo mantener una relacion reciproca de
informacion ventas-produccion cuyo objetivo principal sea de comunicar la situacion actual y

planes futuros, para ello se propone lo siguiente:

Reunion: Produccion-Ventas.
Dia: Lunes de cada semana
Horario: 8:00 a 9:00 am

Lugar: Planta de produccion

| Objetivo - Responsable

1. Evaluar informacion de la semana anterior. Encargado de produccion.

2. Encargado de produccion informa a ventas a cerca dc los |
planes y produccion de la semana. [

3. Vendedor informa a encargado de produccion a cerca de |
visitas a clientes y prondsticos de ventas de la semana.

4. Establecer en conjunto con base en situacion actual
programas de entrega de pedidos.

6.4.4 Los procesos de produccién

Los procesos pueden ser mejorados constantemente y deben ser sometidos a un proceso de
mejora continua. Se debe iniciar principalmente con el ordenamiento de los procesos €
instalaciones y posterior a ello es recomendable realizar un estudio completo de tiempos y
movimientos de los diferentes procesos y tipos de zapatos que se producen, con el fin de
determinar los tiempos y poder establecer un programa de produccion que permita cumplir con

los plazos de entrega y asimismo monitorear continuamente los procesos.
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Para iniciar con el proceso de cambio, en los siguientes diagramas se muestra la forma en que se
realizara el proceso de produccion, en éstos se cambiaron algunas actividades que por orden y
para ganar tiempo se deben realizar al inicio de la proceso asi mismo se agregaron inspecciones
que se llevaran a cabo al finalizar cada etapa de produccidn, por los encargados de las areas y

principalmente en el momento en que se trasladan los cortes o zapatos de un area a otra.

Ilustracion No. 43

Diagrama No. 19: Propuesta de flujo de proceso de produccion  (1/4)

Inicia en: Bodega y finaliza en desbaste

BODEGA CORTE/AVIOS MARCADO DESBASTE

/77 Sclecciona. mide v
\ 1//‘ corta picl v forros
3 30 minutos

. Prepara MP
complementaria

2 mmutos
e Seleeciona suajes
(3 09t minutos
Cora piel v farros
. (pala. talon_ traba) s
plantillas
4 88 minatos
Anofa datos en hoja
5 de
Inspeceior
RESUMEN Numera. lraza con moldes
oo sabre piel y forros. los
TIEMFPO en [ 6 ] adomosy o costuras de
ACTIVF!?@ Ma. S ] ey il
OPERACION 7 2394 933 minutos
- Desbastan los cotes
INSPECCION 1 1.00 T (pich)
. 2 50 minutos
TOTAL 8 24,94

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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Tlustraciéon No. 44

Diagrama No. 20: Propuesta de flujo de proceso de produccién  (2/4)

Inicia en: Preparado y finaliza en bodega

PREPARADO

Echa pegamenlo a adornos

A y pega pala y talén,
martilla para fijar piezas
6.10 minutos

Echa peg a forro, volte y pega a
(alon, echa pey a forro y pega a
pala, echa peg a velcro y pega a
traha, prepara hebilleso

14.51 minutos

Recorta forro a pala, recorta
= velero a traba, echa peg a

pala, pega pala a talon

11 48 mimntos

7 Recorta [omo a corles
292 minutos

PESPUNTE

BODEGA

epuiara Tl

adomos, forro y pala Cose
forro a talon
21 46 minutos

Cose forro a pala
Cose velero a traba
7 53minutos

Cuse talon y une 4
pal
3 54 minutos

Cose haba a core
Cose hebillero a corte
Recorta hilos

13 56 minulos

Inspeccion final
1 05 minutos

Recibe cortes
0 50 minutas
RESUMEN
Agrega, plantillas,
0 50 minutos
OPERACION " 84.10
INSPECCION 1 105 ("4 | Almacena Cortes
TOTAL 12 8515

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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Ilustraciéon No. 45

Diagrama No. 21: Propuesta de flujo de proceso de produccién

Inicia en: Empastado y finaliza en rea de ensuelado

PREPARADO/
EMPASTADO MONTADO

Recorta forro a cortes
| 20 minutos

Fmpasia (echa peg) a corte

3) punta y talonera
5 00 minutos
i) Pega puntera v talon a corte
/550 minutos
Selecciona la horma
(3 )
1 45 minutos
Coloca horma cn pin ¥
6 clava plantilla y echa
7 pegamento
6 01 minutos
i Coloca horma. centra, jala y
(73 monta corte sobre plantilla
N martilla para pegar
32 26 minutos
Saca tachuelas v recorta o
" desvanece la piel para pegar
stefa
4 38 minulos
RESUMEN
OPERACION 15 98 88
INSPECCION 2 602
TOTAL 17 104 90

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010.

90

(3/4)

PREPARADO/

ADO

EN

Limpia suela echa pegamento
9 | blanco en parte interna
© 810 minutos

~ . Marca con lipiz plata, drea de
| 10 | pegado en corte
“~ 705 minulos

=, [Echa pegamento a corte, para
| 11 | pegarsuela
9 27 minutos

’ . Coloca el corte v la suela en
12 | homo. para reactivar peg
4 11 minutos

Pepa el corte a la sucla en
- forma manual
6.30 minutos

para pegar

—~, Prensazapato 1 02 veces
()
~-" 201 minutos

Revisa, verifica que esté
1 bicn pegado
4 02 minutos

Quita horma o zapatos
202 minutos

[nspeccion final
2 minutos

15

i



Diagrama No. 22: Propuesta de flujo de proceso de produccion

Ilustracion No. 46
(4/4)

Inicia en: Corte y finaliza en bodega

REVISION/EMPAQUE

1

BODEGA

Echa pegamento a zapato y plantilla
115 minutos

2 Pega plantilla interna
1 37 minutos
Revisa si zapatos tiene defeclos
1 visibles, internos v externos
1.15 minutos
Limpia ef interior y exiterior del
9 zapato (cepilla el exterior)
0 50 minutos
hilus, yuiti los residuos
4 cierra velero
oS
Coloca zapatos dentro de bolsa
5 transparente {corriente o celofén)
| 17 minutos
L] Busca etiquetas, de bara, slicker
| 55 minutos
Saca de bolsa y revisa interna y
b externa
1 00 minuto
Pega etiquela de barra interna 1
8 o sticker de precio
I U0 minuto
. Echa en bolsa v cierra la misma
= 1 30 minutos
z Compara canlidad con orden de
3 o
produccion
RESUMEN 090 minutos
T e i o T
OPERACION 1 1334 0 50 minutos
INSPECCION 2.07
SEECs 2_ | ) Almacena producto en bodega
TOTAL 17 1541 S St
FIN

Fuente: Elaboracién propia, marzo de 2010
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A continuacion se presenta el orden de las operaciones propuesto con base en los cambios
realizados en la distribucion fisica de la planta, que incluye movimiento de areas, maquinas,

mesas de trabajo y estanterias.

Ilustracion No. 47

Cuadro No. 7: Propuesta de orden las operaciones para fabricacion de zapatos.

Recibe orden de produccion

Se traslada a bodega de pieles

Selecciona y mide piel y forros

Entrega pieles y forros a operador de cortes

Operador de cortes se traslada a seleccionar y traer suajes

Operador de cortes/avios se traslada a seleccionar suajes

Realiza cortes en pieles, forros y adornos (pala, taldn, traba, hebillero)

o NS (W N (—

Operador de cortes/avios realiza cortes

O

Lleva los cortes/plantillas a empaque

10| Lleva los cortes a marcado

11| Traza moldes con lapiz plata en pieles y forros
12 | Traslada piezas cortadas y marcadas a desbaste

13| Realiza el desbaste de piezas

14| Traslada piezas desbastadas a preparado i

I 15| Aplica pegamento a adornos, pega pala y talon
16 Traslada cortes a pespunte B

17 Prepara maquina, cose adornos, forro y pala, cose forro a talén

I8 | Traslada cortes a preparado - - -
19| Prepara (aplica pegamento) y pega talon, pala, traba, forro y hebillero

20| Traslada cortes a pespunte

21 | Cose forro a pala y velcro a traba

22 | Traslada cortes a preparado B )
23 | Recorta forro a pala, velcro a traba, aplica pegamento a traba, pega pala a talén

24| Traslada cortes a area de pespunte

25| Cose talén y une a pala
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26| Traslada cortes a area de preparado

27| Recorta forro a cortes

28 | Traslada cortes a drea de pespunte

29| Cose traba a corte, cose hebillero a corte y recorta hilos

30| Traslada cortes a bodega

31| Recibe cortes y almacena

32| Selecciona accesorios (plantillas y suelas) y coloca en bolsa y almacena

33| Se traslada a bodega a solicitar cortes y plantillas
34| Se traslada a buscar hormas

35| Selecciona hormas

36| Se traslada a area de montado

37| Recorta forro, empasta (aplica pegamento) a cortes, punta y talonera

38| Clava plantilla, monta corte, martilla p/pegar, saca tachuelas

39| Se traslada a bodega a solicitar suela

40| Recibe suelas

41 | Se traslada a area de montado

42| Limpia suela, echa pegamento, marca en corte area de pegado de suela

43 | Traslada cortes y suela al horno
44| Coloca cortes y suela en horno para activar pegamento, pega sucla-corte

45 | Prensa zapato (en prensa), revisa que esté bien, quita horma a zapatos
46 | Traslada zapatos a arca de empaque

47| Pega plantilla, revisa y limpia zapatos, empaca en bolsas

48 | Traslada zapatos a bodega

49| Revisa y ctiqueta zapatos

50| Compara cantidadcs con orden de compra y almacena producto

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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Ilustracion No. 48

Diagrama No. 23: Propuesta diagrama de proceso (1/4)

Meétodo actual D

Método propuesto
TEMA DE LA GRAFICA
[nicia cuando empleado de bodega recibe orden de produccion

v finaliza cuando operario de pespunte cose forro a pala.

DEPARTAMENTO: Produccién MUESTRA: 5 pares

Recibe orden de produccion

FECHA Marzo de 2010

GRAFICA POR José Ocuté
GRAFICA No

HOJA NO. 1de4

Se traslada a bodega de picles

Selecciona, mide y corta piel y forros

Entrega pieles y forros a operador de cortes

Prepara materia prima complementaria

Se traslada a seleccionar suajes

Selecciona suajes

Realza cortes en pieles, forros. adomos (pala. talon, traba. hebillero)

Se traslada a seleccionar suajes de plantilias

Selecciona y realiza cortes de plantillas

Traslada plantillas a Empaque v cortes a Marcado

Realiza inspeccion de cortes

Traza moldes con lapiz plata en pieles v forros

[I9]

Realiza el desbaste de piczas

Traslada piezas cortadas v marcadas a desvaste

Traslada piezas desbastadas a preparado

Echa peg. a adornos, pega pala y talon

Traslada cortes a pespunte

Prepara maq, cose adornos, forro y pala, cose forro a talon

Traslada cortes a preparado

Prepara (echa peg) y pega talon, pala, traba, forro y hebillero

Traslada cortes a pespunte

Fuente: Elaboracién propia, marzo de 2010

94

Cose forro a pala y velcro a traba




Ilustracion No. 49

Diagrama No. 24: Propuesta diagrama de proceso (2/4)

Meétodo actual

Método propuesto

TEMA DE LA GRAFICA

Inicia cuando el operario traslada los cortes a area de preparado y

FECHA Marzo de 2010

finaliza cuando operario se traslada a bodega a solicitar suela.

GRAFICA No.

DEPARTAMENTO: _Producck’)_n

MUESTRA 5 pares HOJA NO.

GRAFICA POR José Ocuté

2ded

Ow DV

2 0.10 O/» (1D |Traslada cortes a preparado
11.48 Q > [J DV [Recorta forro pala, velcro, traba, pega pala a talon
2 0.10 O» U D<7 |Traslada cortes a 4rea de pespunte
5.54 * = 0DV |Cose talon y une a pala
2 010 ON [ D |Traslada cortes a area de preparado
292 q E> [0 DY |Recorta forro a cortes
2 010 O» [0 DY |Traslada cortes a area de pespunte
13.56 ‘\E> [0 D |Cose traba a corte. cose hebillero a corte v recorta hilos
105 | O % DY |inspeccion final de cortes
12 090 O/® 0 D ¥V |Traslada cortes a bodega
0.50 ‘QD DY |Agrega suela a cortes
@) W Almacena corles
12 2.00 @) (1D WV |Se wraslada a bodega a solicitar cortes y plantilla
1.20 ,,l:) D D ¥V [Recorta torro a corles B
5.00 Q oDV impasta (echa peg) a corles. punta v talonera
1.5 0.20 Ow 00 DV |Se traslada a buscar horma
0.90 q > [ DWW |[Selecciona horma
6.01 .\Q D [Coloca horma en pin, clava plantilla y echa pegamento
O EEE’BV Espera que pegamento seque
32.26 ’f:) [ D |Coloca corte en horma, monta s/plantilla, martilla p/pegar
4.58 .\ = [ DY |Saca tachuclas y recorta o desvanece la piel para pegar suela
10 1.80 Se traslada a bodega a solicitar suela

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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Ilustracion No. 50

Diagrama No. 25: Propuesta de diagrama de proceso  (3/4)

Método actual D
Método propuesto

TEMA DE LA GRAFICA FECHA Marzo de 2010
Inicia cuando operario prepara. limpia suela, echa pegamento y GRAFICA POR José Ocuté
finaliza cuando operario coloca zapatos en bolsa GRAFICA No.
DEPARTAMENTO: Produccion MUESTRA 5 pares HOJA NO. 3de4

Limpia suela, echa pegamento blanco en parte interna
’ E> 0D [Marca con lapiz plata, area de pegado de suela en corte
‘ o [ D YV [Echa pegamento a corte para pegar suela

O] E(}D—D Y |[Espera a que seque pegamento

8 032 O»‘E,D YV |Traslada cortes y suela al homo

7.05
927

4.11 ,’E> 0 D |Coloca los cortes y suela en homo para activar pegamento
6.30 ’ C> D DV Pega el corte a la suela en forma manual
2.0l Prensa zapato en prensa para pegar (1 o 2 veces)
4.02 Revisa, verifica que esté bien pegado
2.02 Quita horma a zapatos
2.00 Realiza mspeccion final de area de montado

6 0.15 Traslada zapatos a area de empaque
LS I:cha pegamento al interior de zapato y plantilla
1.37 Pega plantilla interna

B 115 Revisa que zapato no tenga defectos visibles intermos v externos

0.50 Limpia el interior y exterior del zapato (cepilla exterior)

3.30 ’ = 0D [Corta los hilos, quita los residuos de pegamento. cierra velcro
1.17 Q D ODW |[Coloca zapatos dentro de bolsa transparente (corriente o celofan)
4 0.16 Oﬁ ) DY |Traslada zapatos a area de bodega

1.55 ‘ > [0 DY |Busca ctiquetas de barra, sticker

1.00 ¢ E') DY |[Saca de la bolsa y revisa zapatos interna y externamente

1.00 . odDwVv pega etiqueta de barra , sticker de precio, sella bosa

Fuente: Elaboracion propia, marzo de 2010
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Ilustracion No. 51

Diagrama No. 26: Propuesta de diagrama de proceso (4/4)

Método actual D

Método propuesto
TEMA DE LA GRAFICA

Inicia en el momento en que el operario de bodega sella la bolsa

y {inaliza al almacenar producto en bodega

DEPARTAMENTO: Produccion-bod. MUESTRA: 5 pares

FECHA Marzo de 2010

GRAFICA POR José Ocuté
GRAFICA No.
HOJA NO. 4ded

1.30 l@ [1D W |Sella la bolsa y coloca cartowblister
1.50 @ E>1D Y |Compara cant. con orden de produccién y echa en bolsa
@ E> ] 5V Almacena producto en bodega
Fin
0 280 [101 01 |Tonl

Operacion

19 Traslados
6 229.06 103.50|Inspeccion
2 Demoras

Almacenaje

Fuente: Elaboracién propia, marzo de 2010
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Comparacion de resultados de proceso actual versus propuesto

Al realizar la comparacion entre las distancias recorridas y tiempos, se puede observar que hay
disminucién considerable en distancia recorrida en el total de procesos propuesto, con relacion al
total de tiempo utilizado, se mantiene el mismo, pero es importante mencionar que se

incorporaron varias actividades de Inspeccion, que vendria a mejorar el proceso de produccion en

aspectos de calidad del producto.

Resumen Actual

Operacién

20 Traslados
3 ] 228.59 130.50 | Inspeccion
2 Demoras
2 Almacenaje

Resumen propuesta

Operacion

19 Traslados -
6 | 229.06 103.50 | Inspeccion
Demoras

Almacenaje
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6.5

Presupuesto de Inversion

Presupuesto de Inversién Inicial

Mantenimiento edificios

Colocacion de techo (estructura metélica/lamina) y

Presupuesto: Mantenimiento preventivo de equipo

W

Mantenimiento de equipo

1 | arreglo en drea empleados 3 x 4 mts. 3,600.00| 3,600.00
Colocacion de pestafa (estructura metélica/lamina)
1/1x4.60 mts. 1,500.00| 1,500.00
Mobiliario
6 | Estantes de metal de 1.00 x 0.45 mts. 700.00| 4,200.00
1 | Estante de madera para suajes 3 x 3 x .40 mts. 1,200.00| 1,200.00
1 | Estante de madera para hormas 3 x 3 x .40 mts. 1.200.00| 1,200.00
3 | Mesas de trabajo 500.00| 1,500.00
6 | Instalaciones eléctricas 80.00 480.00
1 | Mesa empleados/reuniones 1,500.00| 1,500.00
10 | Recipientes plastico 50.00 500.00

Maquinas pespuntadoras

Troqueladoras

Presupuesto: Programa de capacitacion

ado de produccion (50 hrs)

99

150.00

750.00 | 1.500.00

300.00

600.0

_____[3.500.00



Presupuesto Inversion Anual

Aiio 2010
alores en Quetzales

Inversion inicial 15,680.00
!Mantenimiento preventivo trimestral 2,700.00
Capacitacion 3,500.00

Retorno de la inversién: Se estima que la inversion es recuperable en el término de un afio, segin
el movimiento comercial de la empresa. Esto debido a que los costos de la mala calidad
provocados por productos defectuosos o insatisfactorios se reduciran paulatinamente, conforme
se vayan implementando los cambios y mejorando los procesos, que traen implicito la
incorporacion de los costos de prevencién que son aquellos encaminados a prevenir los defectos

antes que estos se produzcan.
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Anexo 1

Flujograma general de los procesos
1/3

FLUJO DE PROCESO DE PEDIDO CLIENTE

CLIENTE/EMPRESA VENTAS
(;ici;)

v

Vendedor realiza
inventarios fisicos

Realiza Orden de
en tiendas/clientes

compra por estilo y
talla e indica fecha

de entrega
v
Y ' Informa a compras
NO sl de empresa/clienle
v X v
Envia orden de Entrega copia Recibe pedido/
compra por autorizada a » orden de compra
correa o por fax vendedor autonzadn
v
A v
) Entrega pedido
mpreso a
Compras/
Produccion

A
&



FLUJO DE PROCESOS COMPRAS-RECEPCION BODEGA

COMPRAS/PRODUCCION

&

v

Recibe Orden de
compra

v

Verifica
exislencias fisicas
deMP

Realiza pedido a
proveedor via
felefona

Emile orden de
producion

BODEGA

| Recibe, Revisa
» Producto fisico s
factura

&
NO Sl
‘ Carrecto
A\ v
Informa a Firma de
Encargado de recibido, copia de
Produccién factura
v
Sl _— -
Acepta Traslada produclo
a area de
almacenaje de
NO MP
v

Rechaza produclo

Y.
{FIN}
Prepara pieles y
» enlrega a Operario
de Corles
D
N2
v
Eliquetado

Pega eliquela de
barra, precio,
Sella bolsa

|
v

Almacena producto
= en area de producla
lerminado

2/3

»{FIN)

DESPACHO DE
PRODUCTO

v
(FIN



373

FLUJO DE PROCESOS DE PRODUCCION Y EMPAQAUE

PRODUCCION REVISION/EMPAQUE

Cc
¥
MARCADO

CORTE
Recibe pieles, Realiza trazos en
pieles y forros,

escoge suajes y
realiza cortes segln moldes

X TENIDO
Setien. S| Se tifien las
piezas. plezas que lo
requieran

NO
Y
PERFORADO
Se perforan
agujeros, so
colocan ojetes.

L J
DESVASTE
Se desvastan las
piezas que lo
requieran.

v
PREPARADO
Se preparan las
piezas para
pespunle,

REVISION
Revisan, se
limpia y
pegan
plantillas

PESPUNTE
Se cosen las
piezas del |
zapato
\

MUN‘ADG CARDADO
Se preparay - Se lijan las
coloca el corte paries que lo
sobre la horma requieran EMPAQUE
Colocan en
bolsas.

Y

Y
ENSUELADO
Se cosen las
piezas del

zapato

.".D.‘



Anexo 2

Guia de entrevista: Encargado de produccion

Objetivo: Obtener informacion general a cerca de funcionamiento, procesos de produccion,

programas de planeacién, métodos utilizados, supervision y operacién en general de la fabrica.

PREGUNTAS

1. ;Cudles son los sistemas de produccién que la fabrica actualmente utiliza en la produccion de

zapatos?

2. ;Podria describirme los pasos que se llevan a cabo en el sistema de produccién de zapato mas

utilizado?

3. ;Cual es el método utilizado para planificar la produccion?




¢Cual es la cantidad promedio de produccién diaria?

¢(Cuentan con tiempos establecidos para la produccion en las diversas fases o etapas del

proceso productivo?
s[] w[]

¢Cudl es el procedimiento utilizado cuando urge un pedido?

(Cual es el periodo promedio de entrega al cliente vrs periodo de entrega real?

| Periodo ofrecido | Entrega real —‘

o |

I

La materia prima se compra con base en los pedidos?
s [] v

Si es No, especifique?

Se cuenta con un inventario de producto terminado para cubrir la demanda de pedidos?
] v []

Si es No, porqué?




10. ;Qué tipos de problema ha tenido con frecuencia en las diferentes areas, que provocan atraso
en la produccion?

Problemas Corte | Preparado | Pespunte | Montado | Revisién | Almacenaje
Baja
 Productividad _ I
Desperdicios I B B .
Mala calidad
Falta de M.P. en
el mercado L
M.P. defectuosas B
Falta de equipo |
| (maquinas)
Ausencia de
personal | | ,

| Falta de personal . | . | |

Ninguno | |

11. Si se dan atrasos ;Cuales son las causas de los retrasos ¢ incumplimiento que usted tiene

frecuentemente en el proceso de entrega de producto?

:__&oblehF C(_)ne_' Preparado Wspunte Montado | Revision | Almacenaie |
Falta de
materiales en el

| mercado |

| No se termina la

| produccion del

| Pedido
Falta de
organizacion
Alta demanda de
pedidos )
Otros l

12. {Cémo realizan la inspeccion del proceso de produccion?

 Durante cada proceso (etapa)

Al finalizar cada proceso o etapa

Hasta que finaliza el pro_ceso de produccion completo




13. /Quién realiza la supervision o inspeccion de la calidad del producto en el proceso de

produccion?

14. (Cudles son los motivos de reclamo por parte del cliente que mas se presentan?
1
2

B

15. ¢Con que frecuencia se manifiestan los reclamos de los clientes?

Nunca

Algunas veces

Siempre

16. ;Si se dan problemas de calidad, tiempo de entrega u otros, ;Qué acciones han tomado para

mejorar los procesos?

17. ;Cree que la distribucion fisica de las maquinas y materiales en la planta es la adecuada?

S]D NOD

Si la respuesta es NO, ;Que inconvenientes le ha provocado?

18. (Cuentan con un programa de mantenimiento de | equipo utilizado?
si[] v []

Especifique:




19. ;Qué factores de la planta considera deben mejorarse?

[ Iluminacién

[ Ventilacién
' Orden -

Limpieza -

Ruido
Los procesos

Otros

_Ninguno

(En que le afectan los factores indicados?_ -

20. ;Cuenta con el equipo o maquinaria adecuada para el proceso de produccién?

SI|:| NOD

21. Cuenta con el recurso humano técnicamente capacitado para la fabricacion de zapatos?
s [] v []

Especifique:



Anexo 3

Guia de entrevista: Personal de ventas

Objetivo: Identificar los aspectos relevantes en los procesos de pedidos de cliente y entrega de
producto relacionados con los procesos que actualmente utiliza la empresa en el proceso de

produccioén de zapatos.

INFORMACION GENERAL

Tiempo de laborar en la empresa:

‘Sexo: Masculino ‘:] Femenino I:’

,. Ultimo grado académico aprobado:

1. (Con que frecuencia ingresa pedidos de cliente a la empresa?

| Cada semana
i Cada 15 dias ‘ i ‘
‘ Cada mes : ;

Mas de 1 mes ’

e |l

2. (Cual es el periodo promedio de entregas que el cliente requiere?

Promedio en dias Respuesta ‘

| Entre 1 y 10 dias

“Entre 10 y 20 dias ‘
Entre 20 y 30 dias ‘
M;és de 30 dias |




3. (Se cumple con el periodo de entrega de los pedidos?

Si|:‘ No D

Si es No, ;Cuéntos dias de atraso?

(Con que frecuencia?

4. ;Seha tenido pérdida de clientes, por problemas en el tiempo de entrega?

5. ¢Cuales son las causas mas frecuentes de atrasos en las entregas?

7. Si surgen atrasos en el proceso de produccion para cumplir con la entrega, ¢Le informan del

motivo del atraso?
s O %[

Si la respuesta es SI, ;Le informan al cliente?

8. (Se le da seguimiento a los reclamos del cliente?

s [

Si la respuesta es SI, Como se resuelven los reclamos?



9. Los pedidos se entregan completos o se realizan entregas parciales?

10. Considera usted que el cliente, puede realizar pedidos planificados de acuerdo al proceso de

produccion de la empresa?

Si[:l NOD




Anexo 4

Guia de entrevista: Operarios de produccion

Objetivo: Obtener informacion general a cerca de funcionamiento, procesos de produccion,
programas de planeacién, métodos utilizados, supervision y operacion en general de la fabrica

INFORMACION GENERAL

Tiél:npo de laborar en la empfesa:

Sexo: Masculino D'_ Femenino I:I -

| Ultimo grado aprobado

" AREA DE TRABAJO:
!

1. ;Cémo le indican la cantidad y tipo de zapato a producir?

2. ;Cual es la cantidad promedio de produccion diaria en su area de trabajo?

3. {Cuales son las causas de retrasos que se dan regularmente en su area de trabajo?




4. ;Recibe las instrucciones claras de las tareas a desarrollar durante el dia?
s [] v []

Si la respuesta es NO, especifique:

5 (Existe supervisién en su 4rea de trabajo?
s [] M []

Especifique: _ -

6. ;Quién Supervisa e inspecciona las tareas realizadas en su area de trabajo?

7. Tiene algtn problema con el espacio donde trabaja?

N D NOD

Si 1a respuesta es SI, especifique:

8. ;Cuéndo surge un problema en su drea de trabajo que hace?




9. ;Qué factores de la planta considera deben mejorarse?

[luminacion

Ventilacion

| Orden

| Limpieza

[Ruido

Los procesos

_Ninguno

Otros

(En que le afectan los factores indicados?

10. ;Cuenta con las herramientas y/o equipo necesario para sus actividades de trabajo?

51D NOD



Anexo 5

Propuesta: formato de control de produccion por drea

MARBHER NOMBRE
PRODUCCION
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Supervisor:




