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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo general implementar mejoras en el proceso productivo
de la empresa BAMBINI SHOES, identificandose los procesos existentes, eficiencia, actividades y

tiempo estandar del proceso productivo.

Se realiz6 un estudio de investigacién no experimental, a través del andlisis de la situacion actual
de los procesos operativos, utilizando como herramientas de recoleccion de datos: mapas,
diagramas, flujogramas, cursograma y registro de tiempo.

En el capitulo |, se realiz6 la investigacién y diagnostico actual, de como se encontraba actualmente
los procesos productivos, analizando sus incidencias para determinar su realidad problematica, a
consecuencia de la formulacién del problema y objetivos.

En el capitulo Il se presentan los antecedentes, buscando demostrar la contribucién de las
investigaciones y en el capitulo Il se determiné la metodologia utilizada.

En el capitulo IV, V, los resultados y la discusién establece el impacto que tendria la empresa al
implementar las mejores del proceso productivo, también comparamos en la discusion los

antecedentes y beneficios de sus estudios.

Por Gltimo se obtiene como conclusién que a través de la implementacién de mejoras en el proceso
productivo de la empresa BAMBINI SHOES, se logra identificar y estandarizar los procesos
productivos del calzado con la optimizacién del tiempo promedio de fabricacion en un 8.33% del

total de las actividades (sport: 7%; sandalias: 8 % y Caterpillar 10%).

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. 9
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ABSTRACT

The main objective of this research is to implement improvements in the productive process of the
company BAMBINI SHOES, identifying current processes, efficiency, activities and the standard

time of the production process.

A non-experimental research study was carried out, through the analysis of the current situation of
the operative processes, using as tools of data collection: maps, diagrams, flow charts, curriculagram

and time record.

In chapter I, the current investigation and diagnosis was carried out, the way in which the current
situation occurs, the productive processes, the analysis of the incidences to determine their

problematic reality.

In chapter Il the background is presented, the contribution of the research is sought and in chapter
11l the methodology is determined.

In chapter 1V, V, the results and the discussion, the impact, the employment, the company, the
implementation, the production process, the comparison between the background and the benefits
of their studies.

Finally, as a result of the implementation of improvements in the product process of the company
BAMBINI SHOES, the shoe production processes are identified and standardized with the
optimization of the average manufacturing time in 8.33% of the total Activities (sport: 7%, sandals:
8% and Caterpillar 10%).

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. 10
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

1.1. Realidad problemética

Actualmente las organizaciones se enfocan en generar mayor rentabilidad y productividad en
sus actividades, buscando optimizar el uso de recursos y tiempos en sus actividades; asi
mismo deben mantener un equilibrio entre sus factores internos y externos que influyen
directamente en su proceso productivo, con el fin de obtener resultados de crecimiento en el
mercado, siendo indispensable el cambio a las nuevas tendencias tecnoldgicas, herramientas
y expectativas consumidor. El perfil del actual consumidor se vuelve mas exigente debido a
la gran variedad de demanda del mercado, asi mismo las organizaciones deben ser flexibles
al cambio de acuerdo a las tendencias para poder subsistir, siendo la calidad el principal
motivo de compra del consumidor actual, estos cambios se deben al avance de tecnologias,
uso y aplicaciones de herramientas en sus actividades, nivel de capacitacion del personal,
nivel de competencia, perfil del mercado potencial, estandarizacion de procesos,
administracion y planificacién en la toma de decisiones. Entre los principales objetivos de las
organizaciones se encuentra la expansion de su produccién y variedad de propuestas que
brindan al cliente, siendo un reto con el nivel de competencia que presentan en ocasionas

propuestas mas atractivas al consumidor.

Entre los principales negocios se encuentra el rubro de calzado, siendo su produccién mundial
en el afio 2017 de 23.500 millones de pares obteniendo un aumento del 2% del afio 2016, la
produccion, comercializacién y exportaciéon de calzado se centra principalmente en Asia,
donde se fabricé el 87% del total del calzado del mundo, los principales fabricantes de calzado
del mundo son China, India, Vietham, Indonesia y Brasil. El calzado se ha convertido en la
industria de talla global, siendo catalogada como una industria en auge de crecimiento,
aumentando su consumo en 25% durante los dltimos 5 afios, asi mismo Europa representa
mas de un tercio de las importaciones del calzado del mundo, mientras que América del norte
una cuarta parte entre las principales potencias que han demostrado constante crecimiento

estan los continentes asiaticos y africanos. Fuente: World Footewar Yearbook 2017

Entre los principales rubros de comercio que representa la economia del Perd, tenemos la
comercializacién de calzado, considerado el cuarto mayor productor de calzado de América
del Sur, actualmente el Per produce mas de 50 millones de pares de calzado de cuero al
afio, el crecimiento de las pymes se ha favorecido por el auge que actualmente representa
Perua con su calzado, el constante crecimiento ha generado una estrecha relacion con paises

vecinos; La comercializacion de calzado ha beneficio a las empresas brasilefias por sus

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. 11
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materiales y componentes de la industria cuero-calzado. Entre las ciudades con mayor
produccion y comercializacion de calzado en el Pert tenemos en primer lugar a la ciudad de
Lima, abarcando el 42.2%, seguido de La Libertad teniendo como mayor presentante a Truijillo
con un 27.2%, seguido de Arequipa con 9.4% y finalmente Junin (Huancayo) con un 3.5%.
Asi mismo, la industria del calzado se vio perjudicado con la llegada del calzado chino,
representando el 19% del total de las importaciones nacionales presentando un crecimiento

constante en los Ultimos 6 afios con un 73%. Fuente: Diario Gestiébn 2017

La industria del calzado ha demostrado un considerablemente crecimiento, sin embargo, no
se realizado de la manera correcta por parte de un mercado informal, siendo en su mayoria
empresas que presentan conocimientos empiricos basados en experiencias, ocasionando
una serie de consecuencias que afectan directamente la administracién, organizacion,
produccion y comercializacion del calzado. Estas empresas deben proponer cambios en su
gestién de actividades afiadiendo valor a los objetivos del mismo, utilizando herramientas y

materiales que permitan mejorar y reestructurar sus actividades.

Es por ello que se propone evaluar la situacion actual de Bambini Shoes, la cual presenta
deficiencias en su proceso productivo, con respecto a sus resultados obtenidos de acuerdo a
sus objetivos planificados de produccién en sus Ultimas campafias, presentando un déficit
entre los pedidos proyectados y produccion real entre los Ultimos afios (2017-2018), siendo
en el afio 2017 (0.97 del total de pedidos) (- 21 docenas de calzado proyectados sin producir)
y para el afio 2018 (0.92 del total de pedidos) ( -64 docenas de calzado proyectados sin
producir) (Ver Anexo N°01). Asi mismo, reconoce solo 3 procesos operativos donde no estan
considerando que los procesos se definen y determinan de acuerdos la transformacion de la
materia prima y uso de insumo, teniendo el error de no saber identificar el inicio y fin de cada
uno, por ende, no toman en cuenta la totalidad de los factores, herramientas, materiales y
responsables (Ver Anexo N°11). Por otro lado la incorrecta problematica que se presenta en
los procesos operativos esta ocasionando incumplimiento en las fechas de entrega de
pedidos, siendo el tiempo clave fundamental de las campafias de venta de calzado; por otro
lado debido a la creciente demanda del calzado se desea expandir su distribucién a otras
ciudades ya que actualmente se distribuye a Lima y norte del pais (Lambayeque, Piura y
Tumbes), es por ello que la empresa busca reestructurar sus procesos con el objetivo de
estandarizar sus procesos productivos ayudando a eliminar actividades sin valor agregado y
procesos empiricos, mejorar el uso de recursos y herramientas, aumentar su efectividad,
reducir los costos, eliminar el despilfarro de materiales para optimizar el tiempo de produccion
y se logre producir las cantidades planificadas de calzado. Basandose en la problematica de

los procesos operativos, se disefiard e implementara mejoras en sus procesos a través del

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. 12
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uso de herramientas de procesos que servira como medio de supervision y registro de

procesos y actividades.

Formulacién del problema

1.2.1. Problema General

¢,Como se puede mejorar el proceso productivo de la empresa BAMBINI SHOES?

1.2.2. Problemas especificos

1. ¢Cuales son los procesos del proceso productivo de la empresa BAMBINI
SHOES?

2. ¢Como estudiar el tiempo estandar del proceso productivo de la empresa
BAMBINI SHOES?

3. ¢De qué manera determinar los indicadores del mejoramiento del proceso
productivo de la empresa BAMBINI SHOES?

Justificacion

Este trabajo de investigacion se justifica y centrara en el mejoramiento del proceso productivo
a través del disefio de proceso y el célculo de tiempo, teniendo como referencia antecedentes
y un marco tedrico de la variable de estudio en el area de produccion, especificamente en los

diversos factores que intervienen en la secuencia de actividades de los procesos

En la justificacién metodoldgica, se disefiaran e implementaran herramientas y métodos para
el control y registro de procesos, en el cual se utilizaran los mapas de proceso, diagrama y
flujograma, ficha técnica y medicién de tiempo, con el fin de identificar todos los procesos

existentes de la empresa Bambini Shoes.

Por otro lado, esta investigacion servira de base para las siguientes empresas del rubro de
calzado, donde podran enfocarse en la estandarizacién de procesos, asi como el uso y
aplicacién de las herramientas y métodos que se utilizan en el disefio y control de los

procesos.

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. 13
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1.4. Limitaciones

e El disefio de las herramientas y recursos para el recojo de informacién

e Registro de tiempo estandar de los procesos operativos

e Disponibilidad de tiempo para visitar la empresa en sus horarios de trabajos.

1.5. Objetivos

1.5.1.0bjetivo general

‘MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA

Determinar el mejoramiento en el proceso productivo de la empresa BAMBINI SHOES.

1.5.2.0bjetivos especificos

1. Identificar los procesos del proceso productivo de la empresa BAMBINI SHOES.

2. Determinar un estudio de tiempo estandar del proceso productivo de la empresa

BAMBINI SHOES.

3. Determinar los indicadores del proceso productivo de la empresa BAMBINI

SHOES.

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J.
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CAPITULO 2. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

En la investigacion Gomez (2013) realizo un diagndstico del area de produccién identificando
los procesos y actividades para mejorar, teniendo como finalidad el disefio e implementacién
de propuestas enfocadas en el incremento de la productividad usando herramientas como la
metodologia 5S, eliminacién de despilfarros, diagrama de flujos, célculo de tiempo, definicion
de tareas y funciones, direccion y analisis de procesos; obteniendo como conclusién que a
través del estudio de tiempos se determinaron los tiempos estandar de fabricacién de calzado,
corrigiendo y eliminando procesos innecesarios en la duracion de cada proceso, asi mismo
determinaron las capacidades productivas del &rea concluyendo que el proceso de armado
es el cuello de botella con menor capacidad de la empresa con 61 pares al dia, este
antecedente aporta con la metodologia para realizar el estudio de tiempo de acuerdo a la
capacidad utilizada y disefar la propuesta de mejora de los procesos con miras a aumentar

la productividad y eficiencia del area.

En la investigacion Martinez (2015) realizo un diagnodstico que permitid evidenciar las
falencias de las funciones y actividades desarrolladas en el proceso productivo, teniendo
como finalidad disefiar e implementar propuestas enfocadas en el mejoramiento de la
productividad a través de la formalizaciéon de los procesos de calidad, disefio y compra,
estudio de métodos y tiempos, teniendo como conclusion que el estudio de tiempos genero
datos que proporcionaron los tiempos estandar de la produccién del calzado, logrando
eliminar el sobre tiempos de procesos, asi mismo se identificé los cuellos de botella 'y recurso
restrictivo, este antecedente aporta con el disefio de las herramientas para el control del
proceso a través de la realizacion del balance de linea de produccion con base al estudio de

tiempo y la implementacién de documentos de registro y control (ficha de procesos).

En la investigacion Chiappe y Gamarra (2017) tiene como finalidad proponer un modelo de
disefio por procesos para el area de produccion que contribuya la optimizaciéon de tiempos,
definicién y estandarizacion de procesos operativos, asi mismo determinar el proceso con
mayor impacto a través de la ruta critica utilizando herramientas de control de procesos que
faciliten el flujo operativo, obteniendo como conclusion que el disefio de un modelo por
procesos sirvié para definir y estandarizar los procesos operativos de la empresa, optimizando
el tiempo de produccién en un 20%, mejorando la capacidad para emplear sus funciones
determinadas en la empresa, ocasionando un ahorro de S/ 518. 81 soles semanales de la
inversion. Asi mismo, se determind que los problemas, se centraban en los procesos de
costura que representan el 57% total de los procesos operativos, ocasionando incumplimiento

con los pedidos y produccion planificada; asi mismo se calculé que el proceso de disefio y
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costura estéd conformado por 11 actividades, el proceso de trazado y corte conformado por 19
actividades realizas en un tiempo 8.7 minutos por unidad, el proceso de costura formado por
18 actividades en un polo con un tiempo estandar de 32.7 por unidad, 11 actividades en la
pantalonetas con un tiempo estandar 18.3 por unidad, 10 actividades por vestido con un
tiempo estandar de 24.13 por unidad, 9 actividades por falda con un tiempo estandar de 16.8,
8 actividades por blusa con un tiempo estandar de 15.6, el proceso de acabado formado por
5 actividades con un tiempo estandar de 3.6 minutos; este antecedente aporta con la
identificacién de herramientas de proceso necesarias (mapa de procesos, fichas y diagramas)
y el calculo del tiempo promedio, normar y estandar, asi mismo enfocar nuestro beneficio

econémico con el ahorro de recursos a través de la eficiencia semanal.

En la investigacién Gonzales y Taborda (2016), realizo un diagnéstico y estudio de tiempos
de los procesos de produccion de la empresa de calzado Giorginna, identificando los puntos
débiles en su proceso, infraestructura, distribucién de planta, tareas con sobre tiempo. Asi
mismo, tiene como finalidad disefiar un plan para la estandarizacion de los procesos de
produccion de empresa para aumentar su productividad, teniendo como conclusion que la
identificacién de procesos permitieron tener una amplia vision de como funciona la empresa
y la forma correcta de cdmo se debia manejar la secuencia de actividades y funciones dentro
de la empresa, por otro lado el estudio de los tiempos de produccién de la empresa se
calcularon a través del método ETC (estudio de tiempo con cronometro), logrando identificar
tiempos medios, normales y estadndar que demora realizar los procesos del calzado; con el
estudio de tiempo se evidenciaron los puntos criticos dentro de cada proceso que no permiten
el crecimiento constante de la productividad y que generan constantes reprocesos.
Finalmente si se desea implementar la propuesta de mejora para el aumento de productiva,
se otorgara grandes diferencias en los tiempos de sus procesos de produccién; se
identificaran y plantearan unos posibles tiempos de produccion los cuales pueden llegar a ser
muy exactos en caso de que la empresa decida aceptar la propuesta, la disminucion de los
tiempos podria encontrarse inicialmente entre el 11% y 12% aproximadamente 6 y 8 minutos
de diferencia, este antecedente aporta en la eleccién de la técnica de registro de tiempo
(cronometraje) y a través del registro de procesos se puede disefiar una propuesta de mejora

en la productividad, identificando los factores necesarios en la registro de informacion.

En su investigacion Huertas (2016), evalud los procesos a través del estudio de tiempo,
costos, mudas, efectividad con capacidad, usando fichas de cotejos directamente en los
procesos operativos, teniendo como objetivo diagnosticar la gestion de los procesos
operativos de la empresa JAFNEZ, obteniendo como conclusion principal que el diagnéstico
de las organizacién era que su principal problema se basaba en los tiempos, mudas

(desperdicios) y no eran eficientes, tampoco utilizan su méaxima capacidad de produccién,
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ocasionando costos de calidad para la empresa, a la vez que todos los problemas se

centraban en la fabricacién de gorros estampados, el cual representaba el 70% de la

produccion de gorros ocasionando que el estudio se concentre en las confecciones de gorros

estampados, este antecedente aporta en los costos necesarios del beneficio econémico y

generando propuestas de optimizacién de recursos y tiempos.

Bases Teoéricas

2.2.1.

PROCESOS

Definicion:

Se le define como la “secuencia de actividades que van agregando valor durante la
transformacion de un producto o servicio a partir de determinadas aportaciones”, la
identificacion de procesos permiten a la organizacion ejecutar el modo mas efectivo
cuando sus actividades interrelacionan y ejecutan de manera sistematica, a su vez se
debe entender y cumplir con los requisitos del mismo, considerar las actividades que
generen valor al proceso, conseguir resultados del desemperio y eficacia, y aumentar
consecutivamente los procesos con base en mediciones objetivas.

Segun ISO 9000 nos define como “un conjunto de actividades que se relacionan e
interactian mutuamente, transformando elementos de entrada en resultados”, a
traves del enfoque basado en procesos se busca resultados de acuerdo a la gestion
eficiente de recursos y actividades secuenciales, las cuales trasnforman las entradas

en salidas agregando valor al producto/servicio. Beltran, J. (2011), p. 14

Figura N°01: Enfoque basado en procesos en la familia ISO 9000

»>——e

Entradas Salidas

Fuente: Beltran, J. (2011). Guia para una gestion basada en procesos. P. 14

La agrupacion de actividades se considera un proceso, las cuales deben enfocarse

en:

o Determinar de forma sistemética las actividades que integran un proceso.
e Determinar la interrelacion con otros procesos
o Definir las responsabilidades en relacion al proceso.

e Evaluar y medir los resultados de la capacidad y eficacia del proceso.
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e Enfocarse en los recursos y métodos que logren la mejora del mismo.

Las organizaciones deben gestionar adecuadamente sus recursos y actividades con
el objetivo de conseguir la correcta secuencia de los mismos, adaptandose a nuevas
herramientas y metodologias que beneficiaran su sistema de gestién; asi mismo
determinar las funciones, actividades, recursos y responsables que posibilite una

correcta gestion orientada en el cumplimientos de objetivos.

De acuerdo al ISO 9001 las organizaciones deben enfocarse en implementar un
sistema de gestién de calidad enfocada desde el requerimiento hasta la satisfaccion
del cliente, adaptandose a modelos de calidad total, el logro de resultados se debe
enfocar con el correcto manejo de metodologias, documentacion, control de recursos

y actividades.

Figura N°02: Sistema de gestién basado en procesos parala obtencion de

resultados

::L-—'j—;l_l

-
(gué se quiers) -.I" (qué se logra)

Responsabilidades (quién)
Recursos (con qué)
Metodologias (comao)
Programas (cudando)

Fuente: Beltran, J. (2011). Guia para una gestion basada en procesos. P. 12

Los pasos para la implementacién de un Sistema de Gestion de calidad de procesos

debe tener como finalidad:

e Determinar los procesos indispensables para el SGC y su aplicacion de acuerdo
a la organizacion.

o Establecer la secuencia e interaccion de estos procesos

e Establecer los criterios y metodologia necesarios para garantizar la eficacia de
las operaciones.

e Generar la disponibilidad de recursos e informacion requerida en el seguimiento
y operaciones de los procesos.

¢ Realizar la medicion y evaluacién de los procesos

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. 18
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Implementar las acciones requeridas para lograr el cumplimiento de objetivos a

través de la mejora continua. Beltran, J. (2011), p. 17

Se debe enfocar los procesos de acurdo a un sistema de gestibn por procesos a

través de cuatro pasos:

2.2.1.1.

Determinar la secuencia de los procesos

Las especificaciones de cada uno de los procesos

El seguimiento y evaluacion para identificar los resultados que se generan

La mejora de los procesos de acuerdo con la supervision y medicion establecida.
Beltran, J. (2011), p. 19

MAPA DE PROCESOS

Se define como la “representacién grafica de la estructura de procesos que
constituyen el sistema de gestion”, siendo la forma mas representativa de
plasmar los procesos identificados y sus interrelaciones de la organizacion.
Para su elaboracién se debe asociar los procesos dentro de mapa de acuerdo
al flujo de operaciones, siendo definida por la misma organizacion de acuerdo
al conjunto de actividades. Asi mismo el mapa de procesos esta constituido por
los siguientes procesos, para el correcto disefio del mapa de procesos es
necesario determinar la correcta interrelacion entre las salidas que genera cada
proceso y hacia donde va, con el fin de conocer las entradas necesarias que
corresponden al proximo proceso, asi mismo conocer los recursos y

responsables intervinientes en cada uno.

Asi mismo, la correcta agrupacion permitirda una mejor representatividad de la
organizacion, permitiendo la sencilla interpretacion de la secuencia e
interaccién, estas agrupaciones a su vez. Por otro lado, agrupacion de
procesos puede estar compuesto por macro-procesos que a su vez incluyen
dentro de si otros procesos, sin perjuicio de que, a su vez estos se pueden
desplegar en otros procesos de acuerdo al rubro y complejidad de las

actividades.

Es necesario que el disefio del mapa de proceso muestre un punto de equilibrio
entre la simplicidad de interpretacion del contenido, por otro lado, si el disefio
tiene mucha informacion su entendimiento sera dificil, es por ello que el disefio
debe no contener un “exceso de informacién con poco valor y/o excesivo
detalle”, por otro lado la insuficiente informacion podria guiarnos a la perdida

de informacion relevante. Beltran, J. (2011), p. 23

El mapa de proceso proporciona a la organizacion determinar los procesos y

reconocer la estructura de mismo, plasmando las interacciones entre los
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2.2.1.2.

mismos, teniendo como finalidad la identificar los criterios y métodos
necesarios para asegurar que el desarrollo de procesos se lleve de manera
adecuada y eficaz, considerandose en aquellas caracteristicas importantes que

permitan el control y gestion del proceso.

Figura N°03: Mapa de proceso

Estratégicos
Planilcacion Revision Investigacion
Estrategica L Anual de Mercado

Operativos —_— l—-—

- |Pmm|—~gmﬁné'“"_fgt°" |mmmu|—-|umrannm| |1mrspmg|—
7 ¥ ¥ )

Compraz MP ||—|nmn|—-|.ummu|

:CLIENTE |-q

Fuente: Beltran, J. (2011). Guia para una gestion basada en procesos. P. 23

Procesos estratégicos: Son aquellos procesos que estan relacionados al
ambito de responsabilidades de la direccion de gerencia, en su mayoria a largo
plazo, en su mayoria estan relacionadas con funciones de procesos de
planificacién, direccion y otros que estén relacionados a factores de estrategia.

Procesos operativos: Son aquellos procesos relacionados directamente con
la fabricacién, produccion del producto/ servicio, siendo los procesos

operativos de transformacion de recursos,

Procesos de apoyo: So aquellos procesos que brindan el soporte necesario a
los procesos operativos, siendo en mayoria procesos relacionados con

recursos y mediciones. Beltran, J. (2011), p.22

FICHA TECNICA

Se le considera la base de informacion que busca resaltar aquellas
caracteristicas importantes para el seguimiento y control de las actividades

establecidas en el diagrama, asi como la gestion de procesos. La organizacion
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es quien decide la informacion plasmada en la ficha, la cual debe ser diversa y
necesaria para lograr el correcto entendimiento y gestion del mismo, a
continuacion, se mencionaran las caracteristicas principales que debe tener una
ficha:

Mision u objeto: Es finalidad y razon del proceso, ¢,Cudl es la razon de ser de
proceso? ¢ Para qué existe el proceso?,

Propietario del proceso: Es la persona que tiene la responsabilidad del
proceso, asi mismo quien debe lograr los resultados esperados, siendo
necesario un alto grado de capacidad para poder representar y liderar el proceso,

asi como manejar correctamente los factores que intervienen.

Limites del proceso: Estan representados por las entradas y salidas del
proceso, proveedores y clientes. Las interacciones permiten reforzar el proceso

con sus factores asegurandose que se represente de manera coherente. 30

Alcance del proceso: Esta definido en el diagrama de proceso, estableciendo
la primera actividad (inicio) y la tltima (fin) con el fin de tener idea de la extension

del proceso.

Indicadores del proceso: Sirven para evaluar, medir y dar seguimiento de cémo
el proceso se orienta para el cumplimiento de su mision u objetivo, asi mismo

permitan conocer el desarrollo y evaluacion del proceso.

Variables de control: Son los pardmetros donde se logra tener la capacidad de
actuacién para poder corregir el rumbo o comportamiento del proceso, permiten

conocer donde se puede controlar.

Inspecciones: Es la supervision sistematica que se realizan con el fin de lograr

el control del proceso.

Documentos y/o registro: Se le considera a todos aquellos documentos o
registro de informacién que se utilizan en el desarrollo de actividades, asi mismo

permiten evidenciar a conformidad del mismo.
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Recursos: Son todas las herramientas utilizadas en el proceso como el recurso

humano, infraestructura, maquinaria y ambiente del trabajo. Alvarez T. (1996),

p.112
Figura N°04: Ficha de procesos
INTENSA REVISION DE REQUISITOS DEL PRODUCTO P12
PAOCESO: AEVISION DE LOS AEQUISITOS DELPAODUCTO | PROPIETARIO: DTOR COMERCIAL
MISION: Asegurar que bos requisitos aplicables a los productos para bos clientes DOCUMENTACIGN

estan comectaments definidos en ofertas, pedidos y contratos, aclarados

y que =& tiene capacidad para cumplifos pC-122

; = Empieza: Cuando empezamos cualquier relacion comercial.
g = Inchuye: Ofertas, pedidos y contratos. Aecogida de informacion para asegurar la capacidad.
=| *Termina: Con la elaboracion de una oferta, aceptacién de un pedido o modificacion del mismo.

ENTRADAS: Necesidades del cliente. Informacion sobre capacidad de produccion y stock.
PROVEEDORES: Clients. Produccion. Logistica.

SALIDAS: Ofertas. Pedidos aceptados. Contratos fimados. Modificaciones a los anteriores.

CLIENTES: Clients externo.

INSPECCIONES: REGISTROS:

Inspeccion mensula de las ofertas y pedidos Reclamaciones, dewoluciones, FORM 722.1

VARIABLES DE CONTROL: INDICADORES:

= Inmovilizado de producto final. = 7221 = % de ofertas acepiadas

= Capacidad de produccion

= Plazo de entrega estandar. = 7222 = % ofertas/pedidos/coniratos no conformes

= Politica comercial. = |T22.3 = % modificaciones de requisitos por causa propia
Rawision: 02
Facha 200206

Fuente: Beltran, J. (2011). Guia para una gestion basada en procesos. P 29

2.2.1.3. DIAGRAMA DE PROCESOS

Através del diagrama de proceso se logra describir las actividades de un proceso
representdndose de manera gréfica la interaccion entre si, facilitando su
interpretacion de las actividades en su conjunto permitiendo la percepcién visual
del flujo y la secuencia de la misma, principalmente las entradas y salidas de

recursos durante el proceso. Beltran, J. (2011), p. 26
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Figura N°05: Diagrama de procesos

INTESA REVISION DE REQUISITOS DEL PRODUCTO | DP-722
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Encarga a Dpto. Produccién Pedidos [FORM-722.1)
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fecha limite de presentacion g ¥ NO !
Aclarar diferencias o .
Es la oferta _ EI—’ anular 3 Existen )
acorde con requisitos diferencias?
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3l
CCEELLEE LR EEEELEEL L L LI EEELEEE CETERE LT (O EEEEELEEEEL] EELLEE
¢ Revision
OK?

Revisar: i

-Requisitos estan claros .
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-Capacidad para cumplir plazos
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0

I
e

Y

Determinarla

L0K? - capacida para cumplir
con los requisitos

Fuente: Beltran, J. (2011). Guia para una gestion basada en procesos. P 30

Entre sus caracteristicas principales esta la vinculacidon de las actividades con

los responsables de su ejecucion, reflejando el papel que desempafia cada uno

en la secuencia de actividades. Para el disefio del diagrama se utilizan una seria

de simbolos que representan un lenguaje comudn facilitando la interpretacion,

detallandose a continuacion:

Inicio o fin: Se emplea para representar el origen de una entrada o la direccién

de una salida.

Actividad: Se utiliza para representar una actividad, si bien también puede

representar un conjunto de actividades.

Decisién: Representa la decision, donde suele tener dos flechas una de

conformidad y otra de retroalimentacién.

Fecha: Se utiliza para la secuencia del flujo de actividades.

Documento: Se utiliza para detallar e uso de un documento. Alvarez T. (1996),

p.45
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Figura N°06: Simbologia de Diagrama de procesos

f Inicio o fin \ Se suele utilizar este simbolo para represantar el origen de una entrada o & destino da
\ de un proceso /.' una salida. Se emplea para expresar el comienzo o &l fin de un conjunto de actvidades.
Aciividad Dentro del disgrama de proceso, se emplea para representar una sctivided, si bien
también puade llegar & representsr un conjunto de actividades.
_..-’"'ﬂ“"'-ux__
a;l Deecision e Representa una decision. Las salidas suslan tener al menos dos flachas jopciones).
—

Representan el flujo de productos, informacidn, ... y la secuencia en que s2 sjecutan las
actividedes.

oo T Representan un documento. Se suslen utilizar para indicar sxpresaments la existencia
- de un documento relevants.
— g
Representan a una base de datos y se suele utilizar para indicar |a intreduccion o regis-
Basa de daios tm de datos en una base de datos {habétualmente informatica).

Fuente: Beltran, J. (2011). Guia para una gestion basada en procesos. P.27

2.2.2. TIEMPO

2.2.2.1. MEDICION DE TIEMPO

Sin duda alguna la finalidad de la medicién de trabajo se basa en definir tiempos
que ayuden a identificar un modelo de trabajo, con la determinacion de tiempos
estandares de las actividades con el objetivo de poder establecer la cantidad e
inversion de recursos, ayudando a fijar la mano de obra necesaria para la
produccién, maquinarias y equipos de trabajo necesarios para estabilizar las
actividades, planificacion la produccién estimada, conocer el nivel de eficiencia de
produccion de los operarios. Heyzer, J. (2007), p.98

Esto significa comparar el ritmo real del trabajador con cierta idea que tenga el
especialista de lo que deberia ser el ritmo estandar; esta idea se debe formar
mentalmente al apreciar como trabajan de manera natural los trabajadores
calificados cuando utilizan el método de ejecucion en el que se basa el estudio de

tiempos.
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Asi mismo, existen diversas técnicas de medicién de tiempo, los cuales son:

La experiencia histérica: Esta técnica define su tiempo estandar en base a
actividades que se realizan en reiterados momentos, siendo el registro de
produccion una herramienta Util para establecer el tiempo estandar, sin embargo
ciertos datos frecuentemente no son del todo objetivos, debido que pasar por alto
una serie de factores que afectan directamente el progreso y ritmo de trabajo

asegurando la exactitud de los tiempos.

El cronometraje: Esta técnica, es considerada unas de las mas precisas para
estandarizar tiempos, debido que su resultado ayuda a definir un tiempo estandar
con tiempo y actividades actuales. Asi mismo, para aplicar esta técnica se debe

seguir los siguientes pasos:

Determinar la actividad ejecutar
Distribuir las actividades en elementos precisos
Definir la cantidad de veces que se va a repetir las actividades

Registrar los tiempos establecidos en el cronometro

a > D E

Calcular el tiempo observado medio,

Tiempo recistrado
T — poreg

Nimero de obsaervaciones

6. Determinar el tiempo normal a través del indice de eficiencia o desempefio (ID),

Tn = (Tm)(Factor de actividad)

7. Sumar los tiempos normales registrados para obtener el total,

8. Calcular el tiempo estandar,

In
1 —suplementos

Te=

La técnica de cronometraje se centra en el estudio de valoracion del tiempo en el
cual determina los suplementos, siendo estos un factor clave en el resultado final
del tiempo normal de trabajo. La valoracion del ritmo de trabajo se conoce como
la estimacion de la relacion existente del ritmo estandar, es decir, verificar el ritmo
de trabajo real del trabajador con la estimacion que tiene el experto, dandose las

actividades del modo més natural posible.
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2.2.2.2.

Desempefio: Se le conoce como el rendimiento o productividad que generan los
trabajadores naturalmente sin esforzar las actividades. Sin embargo, se define por

diversos factores como: la habilidad, esfuerzo y condiciones y consistencia.

La habilidad es el aprovechamiento del trabajador por continuar un método
definido, el esfuerzo es la intencién del trabajador por desempefiar sus actividades
con eficiencia, siendo representado por el nivel de velocidad que realiza y aplica
sus funciones, las condiciones son las circunstancias que perjudica al trabajador

y no a la operacién. Heyzer, J. (2007), p.101

CURSOGRAMA ANALITICO

Se le conoce como diagrama de tiempo y movimiento, el cual se representa
graficamente de acuerdo con el orden en que se presentan las actividades,
operaciones, inspecciones, transportes y almacenamiento, donde se tienen ciertas
consideraciones como la distancia que se recorre para pasar de una actividad a
otra y el tiempo necesario para concretar la actividad.

Esta herramienta sirve para obtener con mayor detalle visual el cambio de
actividades que corresponden a cada proceso, considerandose 5 actividades
fundamentales, las cuales se detallaran a continuacion:

Figura N°07: Cursograma Analitico
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Heyzer, J. y otros (2007): Direccién de la produccién y operaciones. P.124
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Operacion: representa los procedimientos en general cuando una pieza, materia
o producto se transforma.

Inspeccidn: representa la supervision de la calidad y correcta secuencia de
actividades.

Transporte: representa el movimiento del traslado de materiales o equipos.
Espera: representa la demora (tiempo) en que se desarrolla una actividad.
Almacenamiento: representa el depdsito del producto o material bajo vigilancia
en un almacén.

Actividad combinada: representa la accién de realizar un proceso con la

supervision adecuada con el fin de realizar un correcto resultado.

2.2.2.3. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

También conocido como flujogramas o fluxogramas, son herramientas de trabajo
que sirven para representar los pasos requeridos que deben efectuarse para lograr
la solucién de un problema, asi mismo este instrumento logra demostrar la
secuencia légica de las operaciones, siendo una guia de supervision.
Los diagramas de flujo son fundamentales en el desarrollo de procedimientos, a
través de su sencillez grafica permiten ahorrar explicaciones en su flujo de
actividades, asi mismo entre sus principales funciones tenemos:

o Detalla los periodos de un proceso permitiendo su entendimiento.

e Apoya el desarrollo de procedimientos y métodos

e Brindar supervision y seguimiento a los productos / servicios

e Conocer los intervinientes (clientes y proveedores) del proceso

e Generar valor agregado a través del redisefio identificando oportunidades

de mejora
e Modificar los procesos. Beltran, J. (2011), p. 39

Figura N°08: Flujo de procesos
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Heyzer, J. y otros (2007): Direccién de la produccion y operaciones. P.112

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. 27



Y
p
| .4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

‘MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
BAMBINI SHOES EN TRUJILLO, 2019”

Esta herramienta permite administrador las actividades, de acuerdo a su direccién,

supervision, coordinacion y control del mismo, para su elaboracion es necesario

tener en cuenta las siguientes sugerencias:

Utilizar lineas rectas verticales y horizontales, evitando las lineas
diagonales y curvas

Las lineas deben evitar cruzarse, utilizando lineas de conexién para su
mejor entendimiento

Cada linea dirige a un simbolo, el cual lleva a otra linea y si no fuera el
caso se utilizaria un conector.

Cada linea posee inicio y fin terminando en algun simbolo del proceso
para no quedar entre lineas sin conexion.

La direccion correcta es de arriba hacia abajo o de izquierda a derecha.

La descripcion dentro de los simbolos debe ser clara, corta y precisa.

Entre su simbologia tenemos la siguiente:

Un ovalo representa el inicio y fin de las actividades.
El rectangulo representa la actividad (la ejecucibn de una o mas
actividades)
Circulo es el conector representa el enlace entre actividades
Triangulo boca abajo, representa el almacenamiento de manera
permanente
La flecha representa el transporte de algun material de un lado a otro
La demora representa cuando existen cuellos de botella en las actividades
ocasionando mayor tiempo en el proceso

Figura N°09: Elementos de Flujo de procesos

Operacion: Significa que se efectda un cambio o transformacion en
alglin componente del producto, ya sea por medios fisicos,
mecanicos, quimicos o la combinacidn de cualquiera de los tres.

Transporte: Es la accion de movilizar de un sitio a otro algin
elemento en determinada operacion o hacia algin punto de
almacenamiento o demora.

Demora: Se presenta generalmente cuando existen cuellos de
botellas en el proceso y hay que esperar turno para continuar.

Almacenamiento: Se refiere al proceso de guardar la materia prima,
productos en proceso, semielaborados o terminados.

Inspeccion: Es la accion de controlar que se efectle correctamente
una operacion o verificar la calidad del mismo.

Hd49 1 ©

Operacion combinada: Ocurre cuando se efectian de manera
simultanea una operacidn y una inspeccion.

¢

Heyzer, J. y otros (2007): Direccion de la produccién y operaciones. P.113
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PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO

Actualmente el proceso del calzado se desarrolla de diversas formas de acuerdo al
tipo, estilo, materiales, metodologia que usa cada empresa, asi mismo se detallara
de manera general con el fin de estandarizar los procesos, entre los principales

procesos tenemos: Instituto Nacional del emprendedor (2015)

RECEPCION, INSPECCION Y ALMACEN DE LAS MATERIAS PRIMAS

Es la entrada de materia prima encargada de registrar directamente en el area de
almacén, asi mismo se verifica las cantidades, tipos de materiales y calidad, entre
los materiales mas usados en la fabricacion del calzado tenemos: cuero, moldes,
lacras (cuchilla), polibadana, ojalillos, forro, pegamentos, tintes, pasadores, cajas,

bolsas, lija, hebillas, hilo, etc.

SECCION CORTE

La seccién de corte esta a cargo del cortador, donde se encarga de trazar en el
cuero los moldes con el fin de completar las piezas necesarias del tipo de zapato
a confeccion, asi mismo se debe tener el cuidado y experiencia necesaria para
obtener piezas de acuerdo al molde con el fin de evitar posibles inconvenientes en
el acabado final del zapato.

El rebajado y dobladillado de las piezas se puede realizar de manera manual o
con herramientas con el fin de rebajar los bordes que se uniran con el fin de facilitar

el proceso de costura.

PESPUNTE

Este proceso se realiza en la parte interna del calzado, donde se coloca el modelo
y nimero de lote, asi mismo se cosen el cuero y el forro dandole el disefio previo
del calzado, se debe tener el minimo cuidado para evitar que el acabado del
zapato termine deforma de acuerdo al modelo fabricado.

De acuerdo al modelo se puede pegar o coser las piezas, asi mismo se debe

agregar la hebilla 0 adorno que corresponde.

SUAJADO

En este proceso las suelas se cortan a través de los suajes de acuerdo al disefio

del modelo, uniendo la plantilla con la parte interna de la horna.
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5. MONTAJE DE PUNTAS, LADOS Y TALON

Proceso que consiste en fijar la planta a la horna a través de grapas, asi mismo
se pega la planta con el fin de lograr el montado fijandose de inmediato, también
se utiliza una maquina para coser y unir las piezas de acuerdo al modelo dandole
la vision final del zapato, por Ultimo, se monta la parte de los lados y talones a la
horma.

6. SECCION DE ACABADO

Proceso que consiste en dar los ultimos retoques al zapato, como cortan los hilos

excedentes del forro, asi mismo pulir, lustrar y pintar el zapato cuando lo necesite.

7. EMPAQUE Y ALMACEN

Se agrupa los zapatos de acuerdo a sus tallas y modelos, se coloca pasadores,

se empaca en las cajas y se almacena para su posterior distribucién.

2.3 Hipotesis

NO APLICA POR SER DESCRIPTIVA LA INVESTIGACION

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. 30
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Tabla N°01: Operacionalizacién de Variable

final de un bien o

servicio.

_Determinar indicadores
de mejoramiento  del
proceso productivo de la
empresa BAMBINI

SHOES.

DEFINICION DEFINICION
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES SUB DIMENSIONES INDICADOR
1.1 Mapa de procesos
_ldentificar los procesos Tiempo
del proceso productivode | 1. PROCESOS 1.2 Ficha Tecnica Maqumana
| BAMBINI Materiales
a empresa _ i
El proceso productivo 13  Diagrama  de Recurso humano
designa al grupo de
: Determinar un estudio L .
operaciones  que se | — 2.1 Medicién de tiempo Tiempo
de tiempo estandar del L
llevan a cabo y que son 5 TIEMPO Maquinaria
PROCESO indispensables para proceso productivo de la : 2.2 Diagrama de flujo Materiales
PRODUCTIVO concretar la produccion | EMPresa BAMBINI de proceso Recurso humano
SHOES.

3. MEJORAMIENTO

(Prod. Actual — Prod.

Anterior) / Prod. actual

Tiempo
Maquinaria
Materiales

Recurso humano

Fuente: Autores del Proyecto
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3.2. Tipo de disefio de investigacion.

NO EXPERIMENTAL, TRANSVERSAL, DESCRIPTIVO PROPOSITIVO

La investigacion que se realizo es no experimental porque no hay manipulacion de la variable,

a través de la observacion se analizara la situacion actual de la empresa BAMBINI SHOES.

El tipo de investigacion que se realizo es descriptivo propositivo porque se van a describir los

procesos actuales del area de produccion con la finalidad de dar una propuesta de mejora.

El disefio utilizado es transversal porque los datos que se observan y se registran en un

momento exacto de tiempo.

Disefio Transversal

Tabla N° 2: Disefio Transversal

Estudio T1
M (0]
Doénde:
M: Muestra
O: Observacioén

3.3. Material.

3.3.1. Unidad de estudio.

BAMBINI SHOES

3.3.2. Poblacién.

Son todos los procesos operativos de la empresa BAMBINI SHOES del Distrito de
Trujillo

e Procesos productivos:
= Proceso de cortado
* Proceso de desbastado
» Proceso de perfilado
* Proceso de armado

= Proceso de alistado
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3.4. Métodos.

3.4.1.

Técnicas de recoleccion de datos y analisis de datos

Se utilizo la observacion y analisis de procesos los cual nos permitieron identificar
las caracteristicas y condiciones actuales de los procesos operativos de BAMBINI
SHOES. Entre las fuentes de informacion y la recopilacion de datos se utilizé datos
histéricos facilitados por la empresa, asi como el registro de tiempo en tiempo real
a través de las visitas realizadas a la empresa, toda la informacion y datos
recolectados estuvieron supervisados y aprobados por el responsable del &rea y

proceso.

Asimismo, permiti6 establecer la relacién con el objetivo general de la investigacion.

Entre los instrumentos utilizados para la recoleccion de datos y registro de
informacion tenemos:

«» Ficha técnica: Sirvi6 como apoyo de informacién para resaltar caracteristicas
relevantes definiendo el alcance de cada proceso identificando los recursos

intervinientes (materiales, equipos y recurso humano).

«» Diagrama de proceso: Describié graficamente la interrelacion de actividades
ayudando a interpretar las actividades en conjunto, mediante el uso del diagrama

de flujo de proceso y el cursograma analitico.

«» Calculo del tiempo estandar: Se calculé el tiempo medio (tm) y tiempo normal
(tn) a través de la técnica del cronometraje, asimismo, se utilizé los suplementos
(2% fatiga del trabajador, 3% necesidades personales, 4% contingencia y 1% por

politica de empresa) necesarios para el caculo del tiempo estandar.

« Calculo de indicadores de mejoramiento: Se determiné la eficiencia
(producciéon actual — produccion anterior / produccién actual), productividad

(productos/insumos) y utilizacién (tiempo activado/tiempo disponible).
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CAPITULO 4. RESULTADOS

En la siguiente investigacion realizada a la empresa BAMBINI SHOES, se ha evaluado el area
de produccién donde se propuso mejorar el proceso productivo actual de la empresa, asi mismo
se analizé y evalud la informacién del area de acuerdo a los datos recolectados que se dio a

través de la observacion, cronometraje y el uso de herramientas.

Actualmente el area de produccion esta conformada por 16 trabajadores: Jefa de produccion,
auxiliar de produccion, operario cortador, operario perfilador (7), operarios armadores (4) y

operarias alistadoras (2).

Para evaluar el area de produccién se utilizaron herramientas de procesos y tiempo, donde se
registran todos los factores intervinientes en el flujo operativo, obteniendo un registro real y

confiable de las actividades y funciones de cada trabajador.

Se identificaron 5 procesos operativos (proceso de cortado, proceso de desbaste, proceso
perfilado, proceso de armado y proceso de alistado); asi mismo se consideran solo 3 tipos de
calzado (sport, sandalia y caterpillar) para la evaluacién del tiempo de acuerdo a la rotacion y

nivel de venta de la empresa.
SITUACION ACTUAL

Actualmente BAMBINI SHOES maneja sus procesos de manera empirica, ocasionando que a
través de los afios el crecimiento de su produccion no sea el esperado de acuerdo a la demanda
y planificacién de produccién programada, asi mismo se plasmé los procesos actuales que

maneja la empresa con el fin de analizarlos a través de las herramientas y actividades.

La evaluacion realizada a la empresa busca orientar el cambio de la visién y gestion empresarial
actual, con el fin de aplicar un método de trabajo que ayude aumentar la productividad sirviendo

como guia a los trabajadores para el planteamiento y cumplimiento de metas.

A continuacion, se representa graficamente a través de un mapa de procesos el conjunto de

procesos establecidos por la empresa.
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Figura N°10. Mapa de proceso Actual
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SATISFACCION DEL CLIENTE

Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES

Actualmente se observa en la Figura N°10 la empresa reconoce solo 3 procesos operativos
(trazado y corte, costura y acabado) de acuerdo a su experiencia, sin embargo, no consideran
gue los procesos se definen de acuerdo a la transformacion de materias prima o insumos; se
plasmé graficamente a través de diagramas de procesos las actividades (inicio a fin) que

correspondian a cada proceso.

Asi mismo, se elaboraron las fichas de los procesos actuales para identificar los materiales,
equipos y recursos que se consideran en cada proceso. También se detalla las actividades y

tiempos actuales de produccion.

En la Tabla N°03 se observa la ficha del proceso de cortado actual, donde se detallan 7
actividades, 4 tipos de materiales (paquete de cuero, mesa, cuchillay lija) a cargo del operario
cortador, asi mismo en la Figura N°11 se muestra el diagrama del proceso donde no se

considera la intervencion de la jefa de produccién en ninguna actividad.

En la Tabla N°04 se observa la ficha del proceso de costura actual, donde consideran 17

actividades y las diversas maquinarias y materiales que se utilizan en todo el proceso de unién
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de piezas con los aplicativos y diversos; en la Figura N° 12 se muestra graficamente el mapa
de proceso de costura, donde se consideran 3 tipos de operarios (auxiliar, perfilador y armador)
sin embargo no especifican y consideran todas las actividades que realmente se requieren en
el proceso, perdiendo la exactitud real y general porque consideran todas las actividades en un

solo proceso y no por la transformacion de insumos y materia prima.

En la Tabla N°05 se observa la ficha técnica del proceso de alistado actual, donde se
consideran 10 actividades encargadas de dar los Ultimos retoques, empaquetado y
almacenamiento; y sus materiales (tinte, pegamento, caja, plantilla, ortopédico y pasador) por
otro lado, en la Figura N° 13 se muestra graficamente el proceso de alistado, sin embargo, no
precisan de manera adecuada la supervision y conformidad de las actividades para el correcto

acabado final.

Entre las observaciones se identificaron que no toman en cuenta la supervisién control del jefe
de produccién, también aquellos procesos considerados como pequefias actividades que son
realizadas de manera sencilla.

Posteriormente se evaluaron 3 tipos de calzados, detallandose las actividades
correspondientes en cada proceso con la informacién del tiempo del proceso facilitada por la

empresa de acuerdo con la experiencia.

En la Tabla N°06 se detalla el proceso de fabricacion del calzado sport actual con 2 actividades
en el proceso de trazado y cortado en un tiempo de 4.9 minutos, 18 actividades en el proceso
de costura con un tiempo de 45.1 minutos y 9 actividades en el proceso de alistado con un

tiempo de 6 minutos, teniendo un tiempo total de 56 minutos por la fabricacién de un par.

En la Tabla N°07 se detalla el proceso de fabricacion del calzado de sandalias actual con 2
actividades en el proceso de trazado y cortado en un tiempo de 7.5 minutos, 15 actividades en
el proceso de costura con un tiempo de 29.6 minutos y 8 actividades en el proceso de alistado
con un tiempo de 2 minutos, teniendo un tiempo total de 39 minutos por la fabricacién de un

par.

En la Tabla N°08 se detalla el proceso de fabricacién del calzado Caterpillar actual con 2
actividades en el proceso de trazado y cortado en un tiempo de 5.3 minutos, 18 actividades en
el proceso de costura con un tiempo de 42.8 minutos y 9 actividades en el proceso de alistado
con un tiempo de 2.95 minutos, teniendo un tiempo total de 51 minutos por la fabricacion de un

par.
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A continuacion, las tablas y graficos a través de diagramas de procesos las actividades que son

consideradas por la empresa.

Tabla N°03. Ficha de proceso de cortado actual

FICHA DE PROCESO
NOMBRE PROCESO DE CORTADO
AREA PRODUCCION

MISION DEL PROCESO

Proceso encargado de obtener las piezas cortadas para su posterior armado del calzado

RESPONSABLE Operario Cortador
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Paquete de cuero Proceso de costura
MATERIALES Y RECURSOS
Cantidad Descripcion Cantidad Descripcion
1 Paquete de 1 Mesa de corte
cuero
1 Cuchill_a 1 Lija para asentar
esmeril

PROCESOS A REALIZAR

Recepciona el cuero

Busca molde

Se verifica conformidad
Afila cuchillas
Traza y corta los moldes

Se verifica conformidad

Entrega piezas cortadas
ELABORADO Autores del proyecto
SUPERVISADO Operario Cortador

Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES
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Tabla N°04. Ficha de proceso de costura actual

FICHA DE PROCESO

NOMBRE

PROCESO DE COSTURA

AREA

PRODUCCION

MISION DEL PROCESO

Proceso encargado de desbastar los filos de las piezas, para su posterior unirles para fijar

las a la planta de la horma

Operario desbastador, perfilador y armador

RESPONSABLE
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Calzado cortado Proceso de alistado
MATERIALES Y RECURSOS
Cantidad Descripcion Cantidad Descripcion
Maquina
1 desbastadora de 2 Horma
cuero (MS-801)
MAUSER 1 Hilo
Ojalillos 1 Hebillas
Aplicaciones 1 Cocina eléctrica
Polibadana 1 Pegamento
1 Puntadura Liquida
HACSA 1 Pinza
Lona 1 Martillo
Maquina de coser Cemento UNIVERSAL
ALBECO TEKNO 17.0L
1 Planta de calzado 1 Rematadora ASMAQ
PROCESOS A REALIZAR

Enciende maquina desbastadora de cuero (MS-801) MAUSER

Desbasta filos del cuero

Enciende maquina de coser ALBECO

Cose piezas con el forro

verifica conformidad

Pegan y cosen internos

Refuerza costura

verifica conformidad

Coloca ojalillos y accesorios

Traza y corta polibadana

verifica conformidad

Empasta con puntadura liquida

verifica conformidad

Clava la falsa a la horma

Lija los bordes de la planta con la Rematadora

verifica conformidad
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Une planta con cuero

ELABORADO Autores del proyecto

SUPERVISADO Operario desbastador, perfilador y armador

Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES

Tabla N°05. Ficha de proceso de alistado actual

FICHA DE PROCESO

NOMBRE PROCESO DE ALISTADO

AREA PRODUCCION

MISION DEL PROCESO

Proceso encargado de dar los dltimos acabados y empaquetado del calzado

RESPONSABLE Alistadoras
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Proceso de costura Almacenamiento
MATERIALES Y RECURSOS
Cantidad Descripcion Cantidad Descripcién
Par calzado 2 Plantilla
Tinte 2 Ortopédico
Pegamento 2 Pasador
caja

PROCESOS A REALIZAR

Recepciona calzado

Quema hilos

Verifica conformidad

Pinta los filos del cuero

Se pega la falsa del calzado

Verifica conformidad

Se coloca ortopédico

Pega plantilla a la falsa

Coloca pasadores

Guarda en la caja

ELABORADO Autores del proyecto

SUPERVISADO Alistadoras

Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES
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Figura N°11. Diagrama de proceso de cortado actual

PROCESO DE CORTADO

-

OPERARIO
CORTADOR

Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES
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Figura N° 12. Diagrama de proceso de costura actual
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Figura N°13. Diagrama de proceso de alistado actual
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Tabla N°06. Proceso de fabricacion de calzado sport actual

PROCESO DE FABRICACION DE CALZADO SPORT ACTUAL
PROCESOS TIEMPO

TRAZADO | Traza y corta el cuero con los moldes del calzado 4.6
COR¥ADO Transporta las piezas cortadas al area de desbaste 0.3 4.9

Desbasta filos de piezas 1.6

Transporta las piezas desbastadas al area de perfilado 1.0

Trazay corta el forro 3.8

Cose y refuerza uniendo el forro con las piezas 17

Coloca ojalillos y accesorios 3.1

Transporta al area de armado 0.5

Traza y corta polibadana 3.5

Pega la polibadana al cuero 0.7
SEETURA Coloca forro 0.7 e

Trazay corta la falsa 1.1

Pega la falsa 0.8

Se clava la falsa y la horma 0.7

Se arma el calzado 4.3

Lija bordes de calzado 0.6

Se calienta la planta 2.0

Pega con cemento 2.0

Inspecciona calzado 1.0

Transporte al area de alistado 0.8

Quema Yy pinta filos de hilos 1.5

Pega a la falsa 0.3

Coloca ortopédico 0.2

Coloca plantilla 0.3
ALISTADO | Limpia con bencina 0.6 6.0

Inspecciona calzado 0.8

Coloca pasadores 1.0

Embolsa 0.4

Almacena 0.9

Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES
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Tabla N°07. Proceso de fabricacién de calzado sandalias actual

PROCESO DE FABRICACION DE SANDALIAS ACTUAL
PROCESOS TIEMPO

TRAZADO | Traza y corta el cuero con los moldes de la sandalia 7.0
COR\T(ADO Transporta las piezas cortadas al area de desbaste 0.5 7>

Desbasta filos de piezas 2.5

Transporta las piezas desbastadas al area de perfilado 1.0

Traza y corta polibadana 2.8

Cose las piezas de cuero con la polibadana 11

Coloca hebillas 2.5

Transporta al area de armado 0.7

Coloca la horma 0.3
COSTURA | Traza y corta la falsa 1.0 29.6

Pegamento la falsa a la sandalia 0.2

Se arma la sandalia 2.0

Inspecciona armado 0.3

Se calienta la planta 2.0

Pega con cemento 25

Retira horma 0.2

Transporte al area de alistado 0.6

Quema y pinta filos de hilos 0.6

Hecha pegamento a la falsa 0.2

Coloca ortopédico 0.1

Coloca plantilla 0.2
ALISTADO [—— - 2

Limpia con bencina 0.2

Inspecciona sandalia 0.3

Embolsa 0.2

Almacena 0.3

Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES
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Tabla N°08. Proceso de fabricacion de calzado Caterpillar actual

PROCESO DE FABRICACION DE CALZADO CATERPILLAR ACTUAL
PROCESOS TIEMPO

TRAZADO | Trazay corta el cuero con los moldes del calzado 5.0
COR\T(ADO Transporta las piezas cortadas al area de desbaste 0.3 >3

Desbasta filos de piezas 15

Transporta las piezas desbastadas al area de perfilado 0.9

Trazay corta el forro 3.2

Cose y refuerza uniendo el forro con las piezas 16

Coloca ojalillos y accesorios 3.5

Transporta al area de armado 0.5

Trazay corta polibadana 3.5

Pega la polibadana al cuero 0.7
e Coloca forro 0.5 o

Trazay corta la falsa 1.2

Pega la falsa 0.9

Se clava la falsa y la horma 0.7

Se arma el calzado 4.1

Lija bordes de calzado 0.6

Se calienta la planta 2.0

Pega con cemento 2.0

Inspecciona calzado 0.7

Transporte al area de alistado 0.8

Quema Yy pinta filos de hilos 0.3

Pega a la falsa 0.1

Coloca ortopédico 0.1

Coloca plantilla 0.2
ALISTADO | Limpia con bencina 0.3 2.95

Inspecciona calzado 0.6

Coloca pasadores 0.5

Embolsa 0.4

Almacena 0.5

Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES
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4.1. PROCESOS

En la Figura N° 14 se evalud y analizé los procesos de la empresa de manera global para

identificar aquellos procesos que intervienen directa e indirectamente en el flujo operativo,

posteriormente se definiran los procesos operativos de acuerdo con la secuencia correcta

definida en la empresa.

PROCESOS ESTRATEGICOS

Planeamiento estratégico: Proceso encargado de la gerencia, teniendo como objetivo
principal definir, plantear, planificar estrategias de crecimiento en las ventas a corto y
largo plazo, asi mismo de este proceso se basa la empresa para el cumplimiento de
las exigencias del cliente.

Gestiéon de Calidad: Proceso encargado de incentivar y aplicar técnicas y
herramientas con el fin de mantener una mejora continua en la calidad del calzado, con

el objetivo de brindar un producto de acuerdo a los estandares del mercado.

PROCESOS OPERATIVOS

Proceso de cortado: Detallado en el grafico N°15 donde es realizado por el operario
cortador encargado de recepcionar el cuero seleccionado del modelo de calzado para
trazarlo y cortarlo de acuerdo a las cantidades del molde, realizado de manera manual
con una cuchilla esmeril, asi mismo el proceso debe estar a cargo de personal
capacitado para evitar errores y perdidas de materiales. De acuerdo a los modelos
seleccionados las cantidades de piezas por el tipo de molde en el calzado sport son 5

piezas, sandalias 7 y Caterpillar 4.

Proceso de desbaste: Detallado en el grafico N°16 donde es realizado por el operario
desbastador encargado de desbastar los filos de las piezas cortadas con el fin de volver
mas suaves los bordes para facilitar el proceso de perfilado, realizado con la maquina
(MS-801) MAUSER.

Proceso de perfilado: Detallado en el grafico N°17 donde es realizado por el operario
perfilador encargado de recepcionar las piezas desbastadas para realizar la costura de
las mismas, dandole el disefio previo del calzado, se debe tener el minimo cuidado
para evitar que el acabado del zapato termine deforma, asi mismo por el modelo se

agregan los ojalillos, hebilla, adornos o aplicativos.
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e Proceso de armado: Detallado en el grafico N°18 donde es realizado por el operario
armador el cual usa la polibadana, puntadura HACSA, lona, cocina eléctrica,
pegamento, rematadora ASMAQ, cemento UNIVERSAL TEKNO vy horma,
encargandose de recepcionar las piezas perfiladas para coserla con la polibadana y
pegar la falsa, con el fin de fijar la planta a la horma, dandole forma a la punta del
calzado para unirlo con la planta.

e Proceso de alistado: Detallado en el grafico N°19 donde es realizado por la alistadora
encargada de dar los Ultimos retoques al zapato, como cortan los hilos excedentes del
forro, asi mismo pulir, lustrar, colocar ortopédico, pintar el zapato cuando lo necesite,
para posteriormente almacenarlo en su respectiva caja.

PROCESOS DE APOYO

e Investigacién de mercado: Proceso encargado de la seleccién de modelos a fabricar,
tipo de materiales a usar de acuerdo con las tendencias del mercado, asi mismo de
acuerdo al segmento del mercado que se direcciona la empresa (nifios), tiene como
objetivo principal estar pendiente a los cambios del entorno y preferencias del

consumidor en el rubro de calzado.

e Mantenimiento: Proceso encargado de asegurar el correcto funcionamiento de las
magquinas utilizadas en el proceso productivo, como el cambio de aceite, faja, agujas y

aceite, etc., asi mismo de aquellas funciones que se presentan en el flujo operativo.

e Logistica: Proceso encargado del abastecimiento de los materiales, insumos, y
aguellos productos que son necesarios para la produccion diaria del calzado, asi mismo
se encargan de planificacién y control de la compra y venta de productos, llevando el
control de cueros, moldes, lacras (cuchilla), polibadana, ojalillos, forro, pegamentos,

tintes, pasadores, cajas, bolsas, lija, hebillas, hilo, para la posterior compra.

e Contabilidad: Proceso encargado del control de libros contables, declaraciones
mensuales, pago de trabajadores, calculo de beneficios y aquella otra funcion que se

presentara en el area.

A continuacion, se detalla el mapa de proceso disefiado para la empresa BAMBINI SHOES
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Figura N°14. Mapa de proceso propuesto
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4.1.2. FICHAS DE PROCESOS

Actualmente el area de produccion de la empresa BAMBINI SHOES fabrica su calzado
de acuerdo con su experiencia, sin embargo, no existen procesos definidos y
estandarizados que permitan servir de guia en el flujo operativo, asi mismo no utilizan
formados ni registros de control interno que permitan programar y planificar el nivel de
produccion. Se definieron 5 procesos los cuales se representaran graficamente a través
de diagramas de procesos siendo el proceso de cortado, desbaste, perfilado, armado y

alistado, identificando el recurso humano y el tipo de actividad.

Se inicié disefiando las fichas de procesos, sirviendo como herramienta de registro y
seguimiento de la informacion recolectada, asi mismo se busca resaltar los factores mas
importantes en todo el flujo operativo. Se determina la mision de cada proceso,

responsables, materiales y recursos.

En la Tabla N°09 se detalla el proceso de cortado, donde ingresan el paguete de cuero
y sale las piezas cortadas, se consideraron 3 modelos de calzado (sport, sandalia y
Caterpillar) variando por la cantidad de piezas de acuerdo al molde. En la Tabla N°10 se
detalla el proceso de desbaste, teniendo como entrada las piezas de cuero cortadas y la

salida de piezas desbastadas, utilizando la maquina de cuero (MS-801) MAUSER.

En la Tabla N°11 se detalla el proceso de perfilado, identificando la maquina de coser
ALBECO vy tipo de material utilizado (forro, internos, ojalillos o accesorios). En la Tabla
N°12 se determina el proceso de armado, el cual tiene como mision fijar la planta del
calzado a la horma, teniendo como responsables al operario armador y el jefe de

produccion.

En la Tabla N°13 se detalla el proceso de alistado, el cual tiene como misién dar el Gltimo
acabado y empaquetado al calzado, asi mismo el proceso esté a cargo de la alistadora
y jefe de produccién, usando materiales necesarios como el tinte (reforzar el color),

pegamento (para la plantilla), ron de quemar, ortopédico, bencina, pasador, caja; etc.

Finalmente, en los diagramas de procesos definiran la correcta secuencia de las
actividades demostrando la interaccion con el personal a cargo y el tipo de funcién, asi
mismo tiene como funcién resaltar los factores mas importantes en cada proceso. Se
detalla en cada diagrama el tipo de actividad y el grado de responsabilidad que tiene
cada operario con sus actividades. A continuacion, se elaboraron los diagramas del

proceso productivo.
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Tabla N°09. Ficha de proceso de cortado propuesto

FICHA DE PROCESO

NOMBRE PROCESO DE CORTADO

AREA PRODUCCION FECHA

MISION DEL PROCESO

Proceso encargado de obtener las piezas cortadas para su posterior armado del
calzado

Operario
Cortador

Cortador y Jefe de

RESPONSABLE i
produccion

PARTICIPANTES

ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO

Paquete de cuero Pieza cortadas

MATERIALES Y RECURSOS

Cantidad Descripcién Cantidad Descripcién
1 Paquete de Dependiendo del Moldes
cuero modelo
1 Cuchilla esmeril |5 piezas SPORT
1 Mesa de corte |7 piezas SANDALIAS
1 Lija para asentar | 4 piezas CATERPILLAR
DOCUMENTOS APLICABLES

PROCESOS A REALIZAR

Selecciona el paguete de cuero

Se verifica que el cuero este en dptimas condiciones

Recepciona el paquete de cuero

Se extiende el cuero

Se calculan las piezas que se deben cortar

Se coloca los moldes

Se traza el molde con la cuchilla esmeril

Se agrupan los moldes de acuerdo al modelo de zapato

Bota los retazos

Registra las cantidades extraidas del cuero

Entrega las piezas al Jefe de Produccion

Recepciona las piezas cortadas

ELABORADO Autores del proyecto
SUPERVISADO Operario Cortador
APROBADO Jefe de Produccion

Fuente: Autores del proyecto
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Figura N°15. Diagrama de proceso de cortado propuesto
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Tabla N°10. Ficha de proceso de desbaste propuesto

FICHA DE PROCESO

NOMBRE PROCESO DE DESBASTE

AREA PRODUCCION FECHA

MISION DEL PROCESO

Proceso encargado de desbastar los filos de las piezas para su facil perfilado

Operario Auxiliar de apoyo
RESPONSABLE pera PARTICIPANTES de produccion y
Auxiliar 2
Jefe de produccion
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Piezas de cuero Piezas desbastadas
MATERIALES Y RECURSOS
Cantidad Descripcion Cantidad Descripcion
Piezas de
zapato
Maquina
1 desbastadora de
cuero (MS-801)
MAUSER
DOCUMENTOS APLICABLES

PROCESOS A REALIZAR

Entrega piezas cortadas

Recibe las piezas cortadas

Cuenta las piezas cortadas

Enciende la maquina desbastadora de cuero (MS-801) MAUSER

Desbasta los filos de las piezas

Verifica conformidad

Agrupa las piezas de acuerdo al modelo

Entrega piezas desbastadas al jefe de produccién

Recepciona piezas desbastadas al jefe de produccion

ELABORADO Autores del proyecto
SUPERVISADO Operario Auxiliar
APROBADO Jefe de Produccion

Fuente: Autores del proyecto
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Figura N°16. Diagrama de proceso de desbaste propuesto
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Tabla N° 11. Ficha de proceso de perfilado propuesto

FICHA DE PROCESO

NOMBRE PROCESO DE PERFILADO

AREA PRODUCCION FECHA

MISION DEL PROCESO

Proceso encargado de unir las piezas desbastadas a través de la costura

Operario Operario perfilador y Jefe
perfilador de Produccion
RESPONSABLE PARTICIPANTES
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Piezas desbastadas Calzado perfilado
MATERIALES Y RECURSOS
Cantidad Descripcion Cantidad Descripcion
Piezas 1 Maquina de coser
ALBECO
Ojalillos Hilo
Aplicaciones Hebillas
DOCUMENTOS APLICABLES

PROCESOS A REALIZAR

Entrega piezas desbastadas

Recepciona piezas desbastadas

Verifica conformidad

Se traza y corta el forro

Enciende la maquina de coser ALBECO

Se cosen las piezas y forro de manera simultanea

Verifica conformidad

Corta y cose la contraparte del talon

Pegan y cosen internos

Verifica conformidad

Se hace el refuerzo en la costura

Coloca ojalillos 0 accesorios con su maquina correspondiente

Verifica conformidad

Entrega piezas perfiladas

ELABORADO Autores del proyecto
SUPERVISADO Operario perfilador
APROBADO Jefe de Produccion

Fuente: Autores del proyecto

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. 54



I

N

UNIVERSIDAD BAMBINI SHOES EN TRUJILLO, 2019”
PRIVADA DEL NORTE

Figura N°17. Diagrama de proceso de perfilado propuesto
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Tabla N°12. Ficha de proceso de armado propuesto

FICHA DE PROCESO

NOMBRE PROCESO DE ARMADO
AREA PRODUCCION FECHA
MISION DEL PROCESO
Proceso encargado de fijar la planta a la horma
RESPONSABLE Operario Armador | PARTICIPANTES | OPerario Armador y
Jefe de Produccién
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Calzado perfilado calzado Alistado
MATERIALES Y RECURSOS
Cantidad Descripcion Cantidad Descripcion
2 Calzado perfilado 1 Pegamento
2 Polibadana 1 Pinza
Puntadura Liquida .
1 HACSA 1 Martillo
2 Lona 1 Rematadora ASMAQ
1 Mesa 1 Cemento UNIVERSAL
2 Planta de calzado TEKNO 17.0L
1 Cocina eléctrica 2 Horma
DOCUMENTOS APLICABLES

PROCESOS A REALIZAR

Se entrega el calzado perfilado

Se recibe el calzado perfilado

Se verifica cantidades

Se extiende el polibadana

Se traza y corta la polibadana

Pega la polibadana a la punta del calzado

Verifica conformidad

Se empasta la punta del calzado Puntadura Liquida HACSA

Se pone el forro (lona)

Se recorta los filos grandes de polibadana

Se traza y corta la falsa

Verifica conformidad

Se cubre de pegamento alrededor de la falsa del calzado

Se selecciona la horma y se clava con la falsa

Se arma con la ayuda de la pinza y martillo

Verifica conformidad

se enciende la Rematadora ASMAQ

Se lija todos los bordes de la planta del calzado

Verifica conformidad
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Se enciende la cocina eléctrica

Se calienta la plantilla

Se hecha Cemento UNIVERSAL TEKNO a la planta

Se hecha Cemento UNIVERSAL TEKNO al cuero del calzado

Se une la planta con el cuero

Se presiona con el martillo para descalzar el calzado

Entrega calzados armados al jefe de produccién

ELABORADO Autores del proyecto
SUPERVISADO Operario Armador
APROBADO Jefe de Produccién

Fuente: Autores del proyecto
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Tabla N°13. Ficha de proceso de alistado propuesto

FICHA DE PROCESO

NOMBRE PROCESO DE ALISTADO

AREA PRODUCCION FECHA

MISION DEL PROCESO

Proceso encargado de dar los ultimos acabados y empaquetado del calzado

Alistadoras y
RESPONSABLE Alistadoras PARTICIPANTES Jefe de
produccion
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
calzado Alistado Almacén
MATERIALES Y RECURSOS
Cantidad Descripcion Cantidad Descripcion
Par calzado 2 Plantilla
1 Tinte 1 Bencina
1 Pegamento 2 Pasador
1 Ron dlf&qhleemar 1 caja
2 Ortopédico 2 Bolsa
DOCUMENTOS APLICABLES
PROCESOS A REALIZAR

Entrega calzado

Recibe calzado

Verifica cantidades

enciende el Ron de quemar K&M

Se quema los hilos sobrantes

Apaga el Ron de quemar K&M

Se selecciona el tinte de acuerdo al color del calzado

Se pinta el cuero para reforzar el color

Se selecciona y abre el pegamento

Se hecha pegamento en la falsa del calzado

Se pone el ortopédico

Se pega la plantilla con la falsa del calzado

Se limpia con Bencina

Selecciona y coloca los pasadores correspondientes

Se embolsa el calzado

Se guarda en su caja correspondiente

Se registra por codigo, color, serie y talla

Se guardan en el almacén

ELABORADO Autores del proyecto
SUPERVISADO Alistadoras
APROBADO Jefe de Produccion

Fuente: Autores del proyecto
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Figura N°19. Diagrama de proceso de alistado propuesto

PROCESO DE ALISTADO

JEFE DE
PRODUCCION

ALISTADORA

Fuente: Autores del proyecto
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4.2. TIEMPO

La evaluacion, registro y andlisis del tiempo se realiz6 a través del método del cronometraje,
se seleccionaron 3 tipos de calzado de acuerdo a la rotaciébn de venta de la empresa,
registrando el tiempo de cada actividad 5 veces, se inicidé analizando el tiempo estafiar 6ptimo

de cada actividad sirviendo como modelo de trabajo.

Definidas las cantidades y tipo de actividades de cada proceso se registré el tiempo que toma
a cada operario terminar de manera correcta las actividades, se defini el tiempo medio (tm),
siendo el promedio total del tiempo registrado, posteriormente se determiné el tiempo normal
(tn) donde se define el ID (indice de desempefio) de acuerdo con el nivel de esfuerzo y

efectividad en porcentaje dandole el equilibrio correcto entre la realidad y el tiempo registrado.

Se calculé el (te) tiempo estandar, considerandose un suplemento de tiempo del 10% (2% fatiga
del trabajador, 3% necesidades personales, 4% contingencia y 1% por politica de empresa),

asi mismo durante el registro de tiempo se buscé evaluar un ritmo de tiempo real del trabajador.

Con la medicion de tiempo realizada a la empresa se obtuvo el tiempo estandar de la siguiente
manera: En la Tabla N° 14 se observa el tiempo estandar del proceso de fabricacion del calzado
sport propuesto con 2 actividades en el proceso de cortado con un tiempo de 4.78 minutos, 2
actividades en el proceso de desbaste con un tiempo de 4.65 4.65, 6 actividades en el proceso
de perfilado con un tiempo de 22.02 minutos y 10 actividades en el proceso de armado con un
tiempo de 17.12 y 9 actividades en el proceso de alistado con un tiempo de 3.52, obteniendo

un tiempo estandar de 52.09 minutos para la fabricacién de un par de calzado sport.

En la Tabla N° 14 se observa el tiempo estandar del proceso de fabricacion del calzado sport
establecido con 2 actividades en el proceso de cortado con un tiempo de 4.78 minutos, 2
actividades en el proceso de desbaste con un tiempo de 4.65 minutos, 7 actividades en el
proceso de perfilado con un tiempo de 22.02 minutos y 14 actividades en el proceso de armado
con un tiempo de 17.12 minutos y 10 actividades en el proceso de alistado con un tiempo de
3.52, obteniendo un tiempo estandar de 52.09 minutos para la fabricacién de un par de calzado
sport.

En la Tabla N° 15 se observa el tiempo estandar del proceso de fabricacion del calzado
sandalias establecido con 2 actividades en el proceso de cortado con un tiempo de 6.88
minutos, 2 actividades en el proceso de desbaste con un tiempo de 2.9 minutos, 6 actividades

en el proceso de perfilado con un tiempo de 15.83 minutos y 10 actividades en el proceso de
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armado con un tiempo de 8.49 minutos y 9 actividades en el proceso de alistado con un tiempo

de 1.97 minutos, obteniendo un tiempo estandar de 36.09 minutos para la fabricaciéon de un par
de sandalias.

En la Tabla N° 16 se observa el tiempo estandar del proceso de fabricacidon del calzado
Caterpillar establecido con 2 actividades en el proceso de cortado con un tiempo de 4.13
minutos, 2 actividades en el proceso de desbaste con un tiempo de 2.2 minutos, 7 actividades
en el proceso de perfilado con un tiempo de 20.85 minutos y 14 actividades en el proceso de
armado con un tiempo de 15.34 minutos y 10 actividades en el proceso de alistado con un
tiempo de 3.31 minutos, obteniendo un tiempo estandar de 45.83 minutos para la fabricacion

de un par de Caterpillar.

Posteriormente se observa los cursogramas analitico: En la Tabla N° 17 se observa en el
calzado sport 1 operacion y 1 transporte en el proceso de cortado; 1 operacion y 1 transporte
en el proceso de desbaste; 5 operaciones, 1 inspeccion, 1 transporte en el proceso de perfilado;
11 operaciones, 1 inspeccion, 1 demoray 1 transporte en el proceso de armado; 8 operaciones,
1 inspeccion y 1 almacenamiento en el proceso de alistado.

En la Tabla N° 18 se observa en las sandalias 1 operacién y 1 transporte en el proceso de
cortado; 1 operacion y 1 transporte en el proceso de desbaste; 4 operaciones, 1 inspeccion, 1
transporte en el proceso de perfilado; 7 operaciones, 1 inspeccién, 1 demora y 1 transporte en
el proceso de armado; 7 operaciones, 1 inspeccion y 1 almacenamiento en el proceso de
alistado.

Posteriormente se observa los cursogramas analitico: En la Tabla N° 19 se observa en el
calzado sport 1 operacion y 1 transporte en el proceso de cortado; 1 operacion y 1 transporte
en el proceso de desbaste; 5 operaciones, 1 inspeccion, 1 transporte en el proceso de perfilado;
11 operaciones, 1 inspeccion, 1 demoray 1 transporte en el proceso de armado; 8 operaciones,
1 inspeccion y 1 almacenamiento en el proceso de alistado.

A continuacion, se detallara el registro de tiempo realizado en el area de produccion de la

empresa
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PROCESO DE FABRICACION DE CALZADO SPORT (1 par)

PROCESOS 1 2 3 4 5 tm ID tn te

3 H;fjaeg ol f‘alez'acé‘:m con los 3.83 | 405 |3.90 | 420 | 402 | 4.00 | 100% | 4.00 | 4.44

=

S g:ggsdpeoggs'g‘zsﬁfzas cortadasal | 535 | 027 | 033|037 | 030 | 0.31 | 95% | 0.30 s

E, Desbasta filos de piezas 1.30 135 | 120 | 1.25 | 1.20 | 1.26 95% 1.20 | 1.33

[an]

& iransporta las piezas serfiado | -0 | 1.00 | 100 | 0.80 | 0.80 | 0.90 | 95% | 086 | 0.95
Traza y corta el forro 2.95 3 3.1 3 29 | 299 | 100% | 2.99 | 3.32
Cose el forro y las piezas 11.30 | 11.00 |12.10| 12.00 | 12.30 {11.74| 110% | 12.91 | 14.35

8 Refuerza costura 1.50 140 | 1.45| 150 | 1.38 | 1.45 95% 137 | 153

é Inspecciona costura 050 | 055 | 055 | 0.48 | 050 | 0.52 95% 0.49 | o054

E Coloca ojalillos 260 | 255 | 250 | 2.48 | 251 | 253 90% 228 | 253
coloca accesorios 150 | 145 | 155 | 150 | 1.50 | 1.50 | 95% 143 | 158
Transporta al area de armado 0.50 | 055 | 048 | 051 | 050 | 0.51 95% 0.48 | 054
Traza y corta polibadana 295 | 3.00 |3.20 | 3.00 | 290 | 3.01 | 100% | 3.01 | 3.34
Pega la polibadana al cuero 050 | 055 | 052 | 055 | 050 | 052 | 100% | 0.52 | g58
Empasta 0.60 | 0.58 | 0.55 | 0.60 | 0.55 | 0.58 | 95% 0.55 | 061
Coloca forro 0.78 | 0.75 | 0.80 | 0.70 | 0.70 | 0.75 | 95% 0.71 | 0.79
Recorta los filos del forro 055 | 057 | 054 | 055 | 050 | 0.54 | 95% 051 | o57

o Trazay corta la falsa 0.83 | 0.83 | 080 | 0.75 | 0.78 | 0.80 | 100% | 0.80 | pg9

9( Cubre con pegamento la falsa 050 | 055 | 050 | 045 | 0.50 | 0.50 | 100% | 0.50 | ps56

E Se clava la falsa y la horma 058 | 055 | 053 | 050 | 055 | 0.54 | 100% | 0.54 | g0

= Se arma el calzado 3.00 | 295 | 298 | 3.00 | 3.05 | 3.00 | 110% 3.30 | 366
Inspecciona armado 050 | 045 | 048 | 055 | 0.50 | 0.50 | 95% 0.47 | o052
Lija bordes de calzado 045 | 042 | 045 | 041 | 041 | 043 | 100% | 043 | p4s8
Se calienta la planta 150 | 145 | 155 | 150 | 157 | 1.51 | 100% | 151 | 168
Pega con cemento 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 100% | 2.00 | 222
Transporte al area de alistado 0.60 | 055 | 0.58 | 0.60 | 0.60 | 0.59 95% 056 | p62

o Quema filos de hilos 025 | 022 | 022 025 | 020 | 0.23 | 95% 0.22 | 024

2 |Pinta los filos 0.16 | 0.18 | 015 | 0.15 | 0.16 | 0.16 | 90% 0.14 | 0.16

Z’ Hecha pegamento a la falsa 020 | 0.22 | 020 | 0.18 | 0.22 | 0.20 | 95% 0.19 | g.22

< Coloca ortopédico 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.11 | 0,08 | 0.09 95% 0.09 | 010
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Coloca plantilla 0.11 | 011 | 0.13 | 012 | 0.13 | 0.12 | 100% | 0.12 | .13
Limpia con bencina 0.30 | 028 | 0.29 | 0.30 | 0.31 | 0.30 95% 0.28 | 031
Inspecciona calzado 0.48 | 050 | 055 | 045 | 050 | 0.50 | 100% | 0.50 | pgs55
Coloca pasadores 090 | 085 | 092 | 090 | 0.85 | 0.88 | 95% 084 | po3
Embolsa 0.16 | 0.18 | 0.16 | 0.17 | 0.16 | 0.17 95% 0.16 | p.18
Almacena 0.66 | 0.60 | 0.65 | 0.60 | 0.65 | 0.63 | 100% | 0.63 | g.70
TOTAL 46.88 | 52.09
Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES
Tabla N°15. Tiempo estandar del proceso de fabricaciéon de calzado sandalias propuesto
PROCESO DE FABRICACION DE SANDALIAS (1 par)
PROCESOS 1 2 3 4 5 tm ID tn te
g | Trazay corta el cuero con los 580 [6.00| 590 | 590 | 6.00 | 592 | 100% | 592 | 6.58
< moldes de la sandalia
o .
S | [ransporta las piezas cortadas al | 55 | g | 0.30 | 0.33 | 029 | 029 | 95% | 0.28 | 0.31
area de desbaste
E Desbasta filos de piezas 201 |195| 2.00 | 201 | 2.00 | 1.99 95% 1.89 2.10
<
o
2 ;
& | Transporta las piezas : 0.80 [0.75| 0.80 | 0.71 | 0.70 | 0.75 | 95% | 0.71 | 0.79
desbastadas al area de perfilado
Traza y corta polibadana 210 (2.15| 200 | 205 | 2.10 | 2.08 | 100% | 2.08 2.31
o |Cose las piezas de cueroconla | g oy |7 75| 780 | 7.80 | 7.82 | 7.83 | 110% | 8.62 | 9.57
& |polibadana
§ Refuerza costura 130 [1.25| 1.27 | 1.30 | 1.30 | 1.28 95% 1.22 1.36
[N
& | Inspecciona costura 0.25 |0.26| 0.30 | 0.30 | 0.33 | 0.29 95% 0.27 0.30
[a W
Coloca hebillas 140 |1.45| 1.38 1.50 145 | 1.44 110% 1.58 1.76
Transporta al area de armado 050 |055| 045 | 051 | 0.50 | 0.50 | 95% | 0.48 | 53
Coloca la horma 035 |{030| 035 | 032 | 0.34 | 0.33 | 95% | 0.32 | o35
Trazay corta la falsa 0.75 |0.70| 0.83 | 0.75 | 0.70 | 0.75 | 100% | 0.75 | (.83
Cubre con pegamento la falsa 0.15 |0.16| 0,15 | 0.16 | 0,16 | 0.16 | 100% | 0.16 | .17
Q Pega con la sandalia 0.36 |0.35] 030 | 032 | 0.35 | 0.34 | 95% | 0.32 | 035
g Se arma la sandalia 150 |155| 145 | 150 | 155 | 1.51 | 110% | 1.66 | 185
< Inspecciona armado 0.25 |0.25] 030 | 028 | 0.25 | 0.27 | 95% | 0.25 | Q.28
Se calienta la planta 150 |155| 150 | 150 | 150 | 1.51 | 100% | 1.51 | 168
Pega con cemento 2.00 |200| 200 | 200 | 2.00 | 2.00 | 100% | 2.00 299
Retira horma 0.25 |{0.28| 0.24 | 0.22 | 0.25 | 0.25 95% 0.24 | 0.26
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Transporte al area de alistado 045 | 0.44| 050 | 048 | 045 | 046 | 95% | 0.44 | (.49
Quema filos de hilos 020 |025| 022 | 025 | 0.25 | 0.23 | 95% | 0.22 | .25
Pinta los filos 0.12 |0.13| 011 | 0.15 | 0.14 | 013 | 90% | 0.12 | 13
Hecha pegamento a la falsa 020 |0.22| 025 | 0.20 | 0.22 | 0.22 | 95% | 0.21 | Q.23
o Coloca ortopédico 0.10 |0.09| 0,09 | 0,085 | 0.09 | 0.09 | 95% | 0.09 | .10
2 | Coloca plantilla 0.10 |0.12| 0.10 | 0.10 | 0.11 | 0.11 | 100% | 0.11 | 12
Z’ Limpia con bencina 022 |025] 020 | 025 | 0.22 | 0.23 | 95% | 0.22 | .24
< Inspecciona sandalia 0.20 | 0.22| 025 | 0.20 | 0.20 | 0.21 | 100% | 0.21 | .24
Embolsa 0.10 | 0.13| 0.10 | 0.14 | 0.12 | 0.12 95% 0.11 0.12
Almacena 050 [045| 050 | 0.48 | 0.50 | 0.49 | 100% | 0.49 0.54
TOTAL 32.46 | 36.07
Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES
Tabla N°16. Tiempo estandar del proceso de fabricacién de calzado Caterpillar propuesto
PROCESO DE FABRICACION DE CALZADO CATERPILLAR (1 par)
PROCESOS 1 2 3 4 5 tm ID tn te
8{ H;fjaeg gg{f‘alez';é‘:m con los 350 |3.45| 3.60 | 3.50 | 3.55 | 3.52 | 100% | 3.52 | 3.91
i _
9 ;rr:gsdpeogzs'g;s‘ifzas cortadas al | 35 | 028 | 0.30 | 0.32 | 0.30 | 0.30 | 95% | 0.29 | 0.32
'("% Desbasta filos de piezas 1.10 {1.05| 1.12 | 1.10 | 1.15 | 1.10 | 95% | 1.05 1.17
<
@ géiﬁi@?ébaa?i lp;fggsde serfilado | 0-10 |010| 0.15 | 0.12 | 010 | 0.11 | 95% | 011 | 0.12
Traza y corta el forro 3.00 [3.05| 3.00 | 290 | 3.00 | 2.99 |100% | 2.99 3.32
Cose el forro y las piezas 890 |9.00| 9.05 | 850 | 880 | 8.85 |110% | 9.74 | 10.82
8 Refuerza costura 125 {1.20| 1.00 | 1.20 | 1.15 | 1.16 | 95% | 1.10 1.22
é Inspecciona costura 050 [0.55| 045 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 95% | 0.48 0.53
E Coloca ojalillos 235 | 240 240 | 238 | 240 | 239 | 90% | 2.15 2.39
coloca accesorios 180 |1.75| 1.75 | 1.80 | 1.72 | 1.76 | 95% | 1.68 1.86
Transporta al area de armado 0.50 |0.50| 050 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 95% | 0.48 0.53
Trazay corta polibadana 275 |290| 285 | 2.80 | 2.75 | 2.81 | 100% | 2.81 3.12
8 Pega la polibadana al cuero 0.45 |0.50| 055 | 0.42 | 0.40 | 0.46 | 100% | 0.46 0.52
< | Empasta 045 | 052 | 050 | 048 | 0.50 | 0.49 | 95% | 0.47 0.52
& Coloca forro 0.65 |0.60| 068 | 0.70 | 0.65 | 0.66 | 95% | 0.62 0.69
Recorta los filos del forro 0.50 |{055| 055 | 0.50 | 048 | 0.52 | 95% | 0.49 0.54
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Traza y corta la falsa 0.85 {080 0.85 | 0.82 | 0.82 | 0.83 | 100% | 0.83 0.92
Cubre con pegamento la falsa 0.50 |0.55| 0.50 | 0.48 | 0.50 | 0.51 | 100% | 0.51 0.56

Se clava la falsa y la horma 0.45 |0.40| 045 | 0.42 | 040 | 0.42 | 100% | 0.42 0.47

Se arma el calzado 275 (280| 2.75 | 260 | 280 | 2.74 | 110% | 3.01 3.35
Inspecciona armado 0.50 |0.55| 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.51 | 95% | 0.48 0.54
Lija bordes de calzado 0.35 {0.30| 0.38 | 0.35 | 0.38 | 0.35 | 100% | 0.35 | 0.39

Se calienta la planta 150 |{150| 150 | 1.50 | 1.50 | 1.50 | 100% | 1.50 1.67
Pega con cemento 2.00 [2.00| 2.00 | 200 | 2.00 | 2.00 |100% | 2.00 2.22
Transporte al area de alistado 0.40 |0.45| 040 | 0.38 | 040 | 0.41 | 95% | 0.39 0.43
Quema filos de hilos 0.30 |{0.32| 0.30 | 0.28 | 0.30 | 0.30 | 95% | 0.29 0.32
Pinta los filos 0.12 |0.10| 0.12 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 90% | 0.11 0.12
Hecha pegamento a la falsa 0.15 |0.12| 0.15 | 0.11 | 0.11 | 0.13 | 95% | 0.12 0.14
Coloca ortopédico 0.07 |0.09| 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 95% | 0.07 0.08

8 Coloca plantilla 0.10 |0.11| 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 100% | 0.10 0.11
E Limpia con bencina 0.25 |0.26| 0.28 | 0.25 | 0.23 | 0.25 | 95% | 0.24 0.27
Z | Inspecciona calzado 050 [045| 048 | 055 | 0.50 | 0.50 | 100% | 0.50 0.55
Coloca pasadores 090 |092| 085 | 0.90 | 0.92 | 0.90 | 95% | 0.85 0.95
Embolsa 0.12 |0,11| 0.14 | 0.15 | 0.12 | 0.13 | 95% | 0.13 0.14
Almacena 045 |0.50| 0.54 | 0.45 | 0.50 | 0.49 | 100% | 0.49 0.54
TOTAL 40.80 | 45.34

Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES

Leyenda
™ Tiempo Medio
ID Indice de desempeno
TN Tiempo normal
TE Tiempo estandar
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4.2.2. CURSOGRAMA ANALITICO

Tabla N° 17. Proceso de fabricacion de calzado sport propuesto

‘ EMPRESA BAMBINI SHOES \

_ MATERIA PRIMA, INSUMOS,
AREA PRODUCCION RECURSO: | MAQUINARIA Y RECURSOS HUMANO

Traza y corta el cuero con los moldes del calzado 4.44 ‘~ v 5 piezas

Transporta las piezas cortadas al area de desbaste | 33 ‘ - v

Desbasta filos de piezas 1.33 t‘-/ O v Maquina deSbasﬁgﬂgéjs cuero (MS-801)
Transporta las piezas desbastadas al area de

perfilado 0.95 ‘ - O v

Trazay corta el forro 3.32 ‘ O v

Cose el forro y las piezas 14.35 - O v Maguina de coser ALBECO
Refuerza costura 1.53 ‘\ - v

Inspecciona costura 0.54 ‘ - v
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Coloca ojalillos 2.53 a — - ’ v 8 ojalillos
coloca accesorios 1.58 o . v del logo Bambini Shoes
Transporta al area de armado 054 |4m Q e ‘» v

Trazay corta polibadana 3.34 f » ‘ v

Pega la polibadana al cuero 0.58 — » ‘ v

Empasta 0.61 g — - ‘ !

Coloca forro 0.79 — - . v

Recorta los filos del forro 0.57 ‘ — - . v

Traza y corta la falsa 0.89 . - ‘

Cubre con pegamento la falsa 0.56 = ’ v

Se clava la falsa y la horma 0.60 — - ‘ V

Se arma el calzado 3.66 Q — » ‘ v

Inspecciona armado 0.52 ‘ > - ’ v

Lija bordes de calzado 0.48 (,_ » ‘ v Rematadora ASMAQ
Se calienta la planta 1.68 ‘ — :- ‘ v Con cocina eléctrica
Pega con cemento 2292 ‘: — - . v

Transporte al area de alistado 062 |9m ‘ — .‘, v

Quema filos de hilos 0.24 { - . v Ron de guemar K&M
Pinta los filos 0.16 o — ’ v De acuerdo al color de cuero
Hecha pegamento a la falsa 0.22 — -— . v

Coloca ortopédico 0.10 — - . v

Coloca plantilla 0.13 . — -— . v

Huaman Lépez, R.; Pacheco Huaylla, J.

68




UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

“MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA

BAMBINI SHOES EN TRUJILLO, 2019”

Limpia con bencina 0.31 Q T ‘ v
Inspecciona calzado 0.55 . >_ - ’ v
Coloca pasadores 0.93 e . | v De acuerdo con el modelo
Embolsa 0.18 o - ‘ V
Almacena 0.70 ‘ . ‘\:

Fuente: Autores del proyecto
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Tabla N°18. Proceso de fabricacion de calzado sandalias propuesto

‘ EMPRESA BAMBINI SHOES \

) MATERIA PRIMA, INSUMOS, MAQUINARIA'Y
AREA PRODUCCION RECURSO: RECURSOS HUMANO

Traza y corta el cuero con los moldes de la sandalia | 6.58 7 piezas

ye

Transporta las piezas cortadas al area de desbaste 031 5m

Maquina desbastadora de cuero (MS-801)

—
Desbasta filos de piezas 2.10 &- ‘ v MAUSER
Transporta las piezas desbastadas al area de
perfilado 0.79110m ‘ - :‘ O v
Trazay corta polibadana 2.31 g !% % %
Cose las piezas de cuero con la polibadana 9.57 o P _

| M& d ALBECO

Refuerza costura 1.36 ‘\ - e . \ 4 aqtina de coser
Inspecciona costura 0.30 @ \. » ’ \ 4
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Coloca hebillas 1.76 e \ 4 2 hebillas
Transporta al area de armado 053 4m ‘ o ,-—:‘ v

Coloca la horma 0.35 o ‘ v

Trazay corta la falsa 0.83 = » : v

Cubre con pegamento la falsa 0.17 =1 v

Pega con la sandalia 0.35 — » ‘ _v

Se arma la sandalia 1.85 = » . v

Inspecciona armado 0.28 ‘ l\- ‘ v

Se calienta la planta 1.68 ‘ 7/- . v Con cocina eléctrica
Pega con cemento 2.22 { S - ‘ | v

Retira horma 0.26 — — . v Con martillo
Transporte al area de alistado 049| 9m ‘ — ,-’:‘ v

Quema filos de hilos 0.25 ./ — » ‘ v Ron de quemar K&M
Pinta los filos 0.13 . — - ‘ v De acuerdo con el color de cuero
Hecha pegamento a la falsa 0.23 o ’

Coloca ortopédico 0.10 : — » . v

Coloca plantilla 0.12 ‘ — - ‘ v

Limpia con bencina 0.24 — » ‘ v

Inspecciona sandalia 0.24 ‘/Z » ‘ v

Embolsa 0.12 “>—! . v

Almacena 0.54 ‘ B - ‘\1

Fuente: Autores del proyecto
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Tabla N°19. Proceso de fabricacion de calzado Caterpillar propuesto

‘ EMPRESA BAMBINI SHOES \

AREA PRODUCCION RECURSO:

MATERIA PRIMA, INSUMOS, MAQUINARIA
Y RECURSOS HUMANO

Traza y corta el cuero con los moldes del calzado 3.91 . U 4 piezas

Transporta las piezas cortadas al area de desbaste [ 0.32 |5m ‘ - i:‘ _v

Desbasta filos de piezas 1.17 ” i . ‘ v Maquina deSbasmﬂrgEdS cuero (MS-801)
Trazay corta el forro 0.12 ‘!_._; v

'Fl)'(raar\fr;;%%rta las piezas desbastadas al &rea de 332 ir? ‘ -‘.. v

Cose el forro y las piezas 10.82 :"- » ‘ v Maquina de coser ALBECO
Refuerza costura 1.22 = X 3 v

Inspecciona costura 0.53 ‘\- » ‘ v
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Coloca ojalillos 2.39 L » ‘ v 8 ojalillos
coloca accesorios 1.86 3\ - ‘ v del logo Caterpillar
Transporta al area de armado 0.53 |4m ‘ - :‘ v

Trazay corta polibadana 3.12 f - ’ v

Pega la polibadana al cuero 0.52 — - ‘ v

Empasta 0.52 § o . v

Coloca forro 0.69 L . ‘ v

Recorta los filos del forro 0.54 ‘ = ‘ v

Traza y corta la falsa 0.92 — » ‘

Cubre con pegamento la falsa 0.56 3 — » . v

Se clava la falsa y la horma 0.47 ‘ F— » . v

Se arma el calzado 3.35 ‘\ L » ‘ v

Inspecciona armado 0.54 Q > » ‘ v

Lija bordes de calzado 0.39 g - ‘ ! Rematadora ASMAQ
Se calienta la planta 1.67 ‘ _\ = ‘ v Con cocina eléctrica
Pega con cemento 2.22 ‘: » ‘ v

Transporte al area de alistado 0.43 |9m ‘ - ;:. v

Quema filos de hilos 0.32 " ) ‘ v Ron de quemar K&M
Pinta los filos 0.12 ’ P ‘ v De acuerdo con el color de cuero
Hecha pegamento a la falsa 0.14 : — » ‘ v

Coloca ortopédico 0.08 — - . v

Coloca plantilla 0.11 ‘ — - ’ v
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Limpia con bencina 0.27 .\ |2 . v
Inspecciona calzado 0.55 . > - ‘ v
Coloca pasadores 0.95 ./ o - ‘ v De acuerdo con el modelo
Embolsa 0.14 ._\ - ‘ v
Almacena 0.54 . | i\’

Fuente: Autores del proyecto
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4.2.3. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Se realizaron diagramas de flujos de procesos de los 3 tipos de calzados seleccionados,
determinandose los materiales necesarios para la fabricacion correspondiente siendo: planta,
horma, falsa, polibadana, accesorios, ojalillos, forro y cuero para el calzado sport; para las
sandalias: Planta, falsa, horma, hebilla, polibadana y cuero; y para el calzado Caterpillar:
planta, horma, falsa, polibadana, accesorios, ojalillos, forro y cuero.

En la Figura N° 20 se observa los tipos de actividades correspondiente en el flujo del proceso
de fabricacion, teniendo 26 operaciones con un tiempo de 45.6 minutos; 3 inspecciones con
un tiempo de 1.61 minutos; 1 demora con un tiempo de 1.68 minutos; 4 transportes con un
tiempo de 2.44 minutos y 1 almacenamiento con un tiempo de 0.7 minutos, con un total de 35

actividades en un tiempo estandar de 52.09 minutos.

En la Figura N° 21 se observa los tipos de actividades correspondiente en el flujo del proceso
de fabricacion, teniendo 20 operaciones con un tiempo de 30.9 minutos; 3 inspecciones con
un tiempo de 0.82 minutos; 1 demora con un tiempo de 1.68 minutos; 4 transportes con un
tiempo de 3.8 minutos y 1 almacenamiento con un tiempo de 0.54 minutos, con un total de 29

actividades en un tiempo estandar de 36.07 minutos

En la Figura N° 22 se observa los tipos de actividades correspondiente en el flujo del proceso
de fabricacién, teniendo 26 operaciones con un tiempo de 36.92 minutos; 3 inspecciones con
un tiempo de 1.62 minutos; 1 demora con un tiempo de 1.67 minutos; 4 transportes con un
tiempo de 4.6 minutos y 1 almacenamiento con un tiempo de 0.54 minutos, con un total de 35

actividades en un tiempo estandar de 45.83 minutos

A continuacién, se detallara graficamente los diagramas de flujo de los calzados
seleccionados en la empresa BAMBINI SHOES:
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Figura N°20. Diagrama de Flujo del proceso de fabricacion de calzado sport propuesto

PLANTA HORMA FALSA POLIBADANA ACCESORIOS OJALILLOS

Calienta

Trazay ‘
corta

Cubre con
pegamento ‘

Clavan ‘

v

Trazay ‘
corta

Transporte al area de desbaste

Desbasta filos de piezas

Transporte al area de perfilado
Cose forro y piezas
Refuerza costura

Inspecciona costura 1

i

Coloca ojalillos 3
P

Coloca accesorios

\4

Transporte al area de armado

Pega al cuero

Empasta

Pone forro

\4

v

ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | NUMERO | TIEMPO
Operacion () 26 1556
Inspeccién — 3 1.61
Demora [— 1 1.68
Transporte . 4 2.44
Operacion e
inspeccion @ 0 0
Almacenamiento v 1 0.7

TOTAL 35 52.09

Fuente: Autores del proyecto

Recorta filos
Arma calzado
Inspecciona armado 2

Lija bordes

Pega con cemento

Transporte al area de alistado
Quema filos de hilos

Pinta filos

Hecha pegamento a la falsa

Coloca ortopédico

Coloca plantilla

Limpia con bencina

Inspecciona calzado 3
Coloca pasadores
Embolsa
Almacena
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Figura N°21. Diagrama de Flujo del proceso de fabricacién de calzado sandalia propuesto

FALSA HORMA HEBILLA POLIBADANA
Calienta

Trazay ‘
corta Trazay corta

Trazay corta

Transporte al area de desbaste

Desbasta filos de piezas

Transporte al area de perfilado

»
Cubre con ‘ g
pegamento
Cose piezas y polibadana
Refuerza costura

Inspecciona costura | 1

Coloca hebilla
Transporte al &rea de armado
»
>
Coloca horma
»
>
Pega con sandalia
Arma calzado
»
>

Inspecciona armado 2

Pega con cemento
Retira horma
Transporte al area de alistado
ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | NUMERO | TIEMPO
Quema filos de hilos
Operacion 20 30.9
Inspeccion 3 0.82 Pinta filos
Demora 1 1.68 Hecha pegamento
a la falsa
Transporte 4 3.8
Operacién e 0 0 o
inspeccién Coloca ortopédico
Almacenamiento 1 0.54
Coloca plantilla
TOTAL 29 36.07
Limpia con bencina
3

<Jsuir|e

Inspecciona calzado

Embolsa

Almacena
Fuente: Autores del proyecto
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Figura N°22. Diagrama de Flujo del proceso de fabricacion de calzado Caterpillar propuesto

PLANTA HORMA FALSA POLIBADANA ACCESORIOS OJALILLOS CUERO

Trazay
corta

T - Trazay
. razay ‘ razay ‘ corta
Calienta corta corta

Transporte al area de desbaste

Desbasta filos de piezas

Transporte al area de perfilado

;g::q:g{:) ‘ Cose forro v piezas
Refuerza costura
Inspecciona costura L
Coloca ojalillos 3
P
Clavan ‘ Coloca accesorios
N >

Transporte al area de armado

Pega al cuero

Empasta

Pone forro

Recorta filos

Arma calzado

.V.V

Inspecciona armado . 2

Lija bordes
Pega con cemento
Transporte al area de alistado
ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | NUMERO | TIEMPO
2% 36.02 Quema filos de hilos
Operacion . :
Pinta filos
Inspeccidn ] 3 1.62
Hecha pegamento a la falsa
Demora - 1 167
Coloca ortopédico
Transporte . 4 4.6
Operacion e 0 0 Coloca plantilla
inspeccién I:l
Almacenamiento v 1 0.54 Limpia con bencina
TOTAL 35 45.83 .
Inspecciona calzado 3
Coloca pasadores
Embolsa
Fuente: Autores del proyecto Almacena

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. Pag. 78



N

2.3.

‘MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
UNIVERSIDAD BAMBINI SHOES EN TRUJILLO, 2019”
PRIVADA DEL NORTE

MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO

En la Tabla N°20 se analizé el proceso operativo actual y nuevo donde se definieron
correctamente los procesos operativos, siendo trazado (20%), costura (51%) y alistado
(29%) los procesos actuales y el cortado (15%), desbaste (11%), perfilado (18%), armado
(33%), y alistado (23%) los procesos nuevos; asi mismo se analizé la produccién semanal
de 3 tipos de calzado, determinando el tipo y numero de actividad de cada producto con
su respectivo tiempo estandar de acuerdo al registro de la empresa, obteniendo una
eficiencia de 7% en el calzado sport , 8% en las sandalias y 10% en el calzado Caterpillar;
se consider6 la produccidn actual de la empresa y la produccion con el tiempo estdndar

teniendo en cuenta el tiempo que trabajan semanalmente y el nUmero de trabajadores.

En la Tabla N° 21 se detalla la diferencia de produccién semanal actual con la produccion
de tiempo estandar, logrando reducir el tiempo y uso de recursos en la organizacion,
optimizando el tiempo de produccién por docena (4: sport, 5: sandalias y 8: Caterpillar),
considerando los minutos diarios de trabajo en las 8 horas (480 minutos), la semana de
trabajo (5.5 dias) y los operarios (14). Asi mismo se considerd el tiempo actual de los

procesos con los tiempos estandares establecidos con la investigacion.

Por otro lado, en la Tabla N° 22 de detalla el beneficio econémico del mejoramiento de
proceso en la empresa BAMBINI SHOES, obteniendo un ahorro semanal de S/2.257.27
optimizando la mano de obray costos indirectos de fabricacién, concluyendo que se puede
producir la misma cantidad de calzados de una semana en 5 dias permitiendo un ahorro
monetario, se consider6 los pagos mensuales de los trabajadores de acuerdo con su
puesto de trabajo (Ver Anexo N°12) y los costos indirectos de fabricacion facilitados por la

empresa (Ver Anexo N°14).

Huaman Lé6pez, R.; Pacheco Huaylla, J. Pag. 79



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Tabla N° 20. Mejoramiento del proceso productivo

‘MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
BAMBINI SHOES EN TRUJILLO, 2019”

PROCESO OPERATIVO ACTUAL

PROCESO OPERATIVO NUEVO

TIPO DE PROCESO gg’éﬁgg COSTURA | ALISTADO | CORTADO | DESBASTE | PERFILADO | ARMADO | ALISTADO
7 18 10 12 9 14 26 18
N° ACTIVIDADES
20% 51% 29% 15% 11% 18% 33% 23%
SPORT SPORT
% OPERACION 1 13 1 1 5 11 8
> [INSPECCION 1 1
| DEMORA
E TRANSPORTE 1 1 1 1 1
0O [OPERACION O
O [ INSPECCION
% ALMACENAMIENTO 1
Te 4.9 45.1 6 4.78 4.65 22.02 17.12 3.52
TOTAL 56 minutos 52.09 minutos
EFICIENCIA 7%
SANDALIAS SANDALIAS
2 | OPERACION 1 10 1 1 4 7
S |INSPECCION 1 1
B DEMORA 1
= | TRANSPORTE 1 1 1 1 1
0O [OPERACION O
8 INSPECCION
~ | ALMACENAMIENTO 1 1
Te 7.5 29.5 2 6.88 2.9 15.83 8.49 1.97
TOTAL 39 minutos 36.07 minutos
EFICIENCIA 8%
CATERPILLAR CATERPILLAR
2 | OPERACION 1 13 1 1 5 11 8
g INSPECCION 1 1 1
5 DEMORA
= | TRANSPORTE 1 1 1 1
0O [OPERACION O
8 INSPECCION
~ | ALMACENAMIENTO 1 1
Te 5.25 42.8 2.95 4.13 2.2 20.85 15.34 3.31
TOTAL 51 minutos 45.83 minutos
EFICIENCIA 10%
EFICIENCIA GENERAL 146 m. 133.99 m 8.33%
Fuente: Autores del proyecto
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Tabla N° 21. Produccién actual y nueva

TIEMPO DE PRODUCCION
TIEMPO DIAS NUMEROS DE | PRODUCCION
PRODUCCION | 1 ARri0 DIARIA TRABAJADOS | TRABAJADORES | SEMANAL
(min.) (pares)
2 SPORT 56 8.6 660
E SANDALIAS 39 12.5 960
< CATERPILLAR 51 480 9.4 £ 5 dias 14 720
- SPORT 52.09 Min. 9.2 ' operarios 710
@ SANDALIAS 36.07 13.3 1025
= CATERPILLAR| 4583 105 815
SPORT SANDALIAS CATERPILLAR
PRODUCCION
DOCENAS | PAR | DOCENAS PAR DOCENAS PAR
w0
m PRODUCCION
§ ACTUAL 55 660 80 960 60 720
z PRODUCCION
NUEVA 59 710 85 1025 68 815
DIFERENCIA 4 50 5 65 8 95
Fuente: Autores del proyecto
Tabla N° 22. Beneficio econémico
INVERSION INVERSION INVERSION
MENSUAL ACTUAL NUEVA
MANO DE OBRA: (Ver Anexo N° 12) S/32,789.08 S/7,650.79 S/5,464.85
M.O. DIRECTA IMPORTE S/31,859.08 S/7,433.79 S/5,309.85
1 Jefa de Produccién S/2,589.00 S/2,589.00 S/604.10 S/431.50
1 Auxiliar de produccién S/1,726.00 S/1,726.00 S/402.73 S/287.67
1 Operario cortador S/1,797.92 S/1,797.92 S/419.51 S/299.65
7 Operario perfilador S/2,157.50 S/15,102.50 S/3,523.92 S/2,517.08
4 Operario armador S/1,869.83 S/7,479.33 S/1,745.18 S/1,246.56
2 Alistadoras S/1,582.17 S/3,164.33 S/738.34 S/527.39
M.O. INDIRECTA
1 Limpieza S/930.00 S/930.00 S/217.00 S/155.00
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION S/1,070.00 S/249.67 S/178.33
Alquiler S/900.00 S/210.00 S/150.00
Luz S/120.00 S/28.00 S/20.00
Agua S/50.00 S/11.67 S/8.33
TOTAL S/33,859.08 S/7,900.45 S/5,643.18
AHORRO S/2,257.27
Fuente: Autores del proyecto
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En la tabla N° 23 se observa la comparacién entre la produccién actual (sport: 660,
sandalias: 960 y Caterpillar: 720 pares) y la nueva (sport: 710, sandalias: 1025 y
Caterpillar: 815 pares), el tiempo de fabricacién actual (sport: 56 m., sandalias: 39 m. y
Caterpillar: 51 m.) y tiempo estandar (sport: 52.09, sandalias: 36.07 y Caterpillar: 45.34)
considerando los pares de calzados y docenas; el tiempo de produccién (480 minutos) y

los dias establecidos a la semana (5.5).

En la tabla N° 24 se comparé el nivel de productividad actual y la nueva, obteniendo un
nivel de productividad actual de 1.09 en calzado sport, 1.09 sandalias y 1.10 en Caterpillar
y la productividad nueva de 1.32 en calzado sport, 1.27 sandalias y 1.34 en Caterpillar
obteniendo un crecimiento a través del nivel de produccion y costos relaciones a dicha
produccion (Ver Anexo N°13). La utilizacién se determin6 con el tiempo de produccion
semanal actual 2640 minutos y el tiempo de producciéon con el tiempo estandar (sport:
2457, sandalias: 2473 y Caterpillar: 2332), obteniendo una utilizacién de 107% en calzado

sport y sandalias y 113% en Caterpillar.
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Tabla N°23. Mejoramiento de proceso

85 n2n|wZ wd Q n2Eol 0k 0 < < UND
58S |Waw |09 |ogw |0l |WalE| Wiw | Wow (290w 20
MODELO DE 0@ 292985900 |2232(2%wx| 295 | 23 238 | aconb
CALZADO 259 (332|885 |%35|us=|5a5F| 535 | 5338 |038| N
oFa |200|UR<|U0o0|FLO|205%8| 200D 220 820
xQ E<|FE FE x €20 i 3 3 DIARIAS
SPORT 55 660 56 52.09 | 480 9.21 129.01 | 709.55 | 59.13 5.12
SANDALIA 80 960 39 36.07 | 480 13.31 | 186.33 | 1024.81 | 85.40 5.15
CATERPILLAR 60 720 51 45.34 | 480 10.59 | 148.22 | 815.21 | 67.93 4.86
5
Fuente: Autores del proyecto
Tabla N°24. Productividad y Utilizacién
COSTO DE
PRODUCTO PRODUCCION HREIPUECION] HRIRHISIINIRIAT) TIEMPO TIEMPO UTILIZACION | UTILIZACION
ACTUAL NUEVO ACTUAL NUEVO ACTUAL NUEVO DISPONIBLE | ACTIVADO ACTUAL NUEVA
SPORT S/15,731 S/14,018 S/17,160 S/18,448 1.09 1.32 2640 2457 93% 107%
SANDALIA S/18,502 S/16,983 S/20,160 S/21,521 1.09 1.27 2640 2473 94% 107%
CATERPILLAR | S/16,334 S/15,192 $/18,000 $/20,380 1.10 1.34 2640 2332 88% 113%

Fuente: Autores del proyecto
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CAPITULO 5. DISCUSION

1. En la investigacion realizada a la empresa identificamos que los procesos operativos estan
ocasionando incumplimiento en las fechas de pedidos y un déficit entre los pedidos proyectados
y produccion real; es por ello Gomez, O. (2013) nos demuestra que a través de eficiencia y
optimizacién de recursos se logra mejorar y reestructurar los procesos operativos. Una forma
de analizar sus procesos fue a través de indicadores de productividad que les dan las pautas
para ver cOmo van sus procesos y en qué deben poner mayor énfasis para lograr una mayor

ventaja competitiva en el medio, otorgando a sus productos un mayor valor agregado.

2. Los procesos operativos de la empresa no estan bien definidos en el proceso productivo, es
por ello que Martinez S, (2015), se bas6 en su informacién cualitativa y cuantitativa de los
procesos de planeacién, programacion y control de produccion con la finalidad de diagnosticar
las falencias existentes en el proceso productivo, se disefiaron e implementaron propuestas

enfocadas en la productividad y formalizacién de procesos.

3. Con el calculo del tiempo estandar se permitird un adecuado control y seguimiento de procesos,
planificando el nivel de produccién, es por ello que Gémez O. (2013) en el estudio de tiempo
realizado a la empresa de calzado Beatriz de Vargas gener6 datos que permitieron determinar
los TE de fabricacién, eliminando incertidumbre existe acerca de la duracién de cada proceso,
asi mismo calcularon las capacidades productivas de cada area concluyendo que el proceso

de armado es el cuello de botella con la menor capacidad de la empresas con 61 pares al dia.

4. El mejoramiento del proceso productivo optimizara el tiempo y uso de recursos, es por ello que
Chiappe G., & Gamarra J (2017) en su investigacién demostraron un beneficio positivo en el
tiempo de produccién, a través de un modelo por procesos redujo los tiempos de produccion
de 7 dias a 4 dias con 6 horas, logrando planificar de manera real los pedidos realizados, debido
a que tendrian herramientas de control de procesos que facilitaran el flujo operativo. Asi mismo
se podra programar los dias que se utilizarian en producir las prendas, también se tendria un
control econdémico con la inversion realizada en los trabajadores ya que solo se le remuneraria
los dias productivos. Por otro lado, Gonzales C. & Taborda L. (2016); en su propuesta de mejora
generada para el aumento de la productividad de la empresa Calzado Giorginna, al
implementarla, les otorgara grandes diferencias en los tiempos de sus procesos de produccion;
identificando y planteando posibles tiempos de produccidn, los cuales pueden llegar a ser muy
exactos, logrando disminuir los tiempos entre el 11% y 12%, siendo aproximadamente 6 y 8

minutos de diferencia.
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CONCLUSIONES

1. Se ha determinado que el mejoramiento en los procesos productivos del calzado es de
7% en sport, 8% sandalias y 10% Caterpillar; con una optimizacion del tiempo promedio
de fabricacién en un 8.33% del total de las actividades; asimismo, conociendo el tiempo
de produccion se podra planificar el nivel de produccién en los trabajadores obteniendo

su maxima eficiencia.

2. Seidentificacion 5 procesos operativos en los procesos, teniendo el proceso de cortado
12 actividades el cual representando el 15% del total de actividades del proceso
productivo, proceso de desbaste con 9 actividades representando el 11%, proceso de
perfilado con 14 actividades representando el 18%, proceso de armado con 26
actividades representando el 33% y proceso de alistado con 18 actividades
representando el 23% , asi mismo se logré determinar los factores mas importantes de
cada proceso, como el personal involucrado y responsable de cada actividad y la

cantidad de material y recursos necesarios de cada funcién.

3. Se determind el tiempo estandar de los productos seleccionados obteniendo un TE de
52.09 minutos en el calzado sport conformado por: 26 operaciones, 3 inspecciones, 4
transportes, 1 demora y 1 almacenamiento; 36.07 minutos en las conformado por: 20
operaciones, 3 inspecciones, 4 transportes, 1 demora y 1 almacenamiento; 45.34
minutos en los Caterpillar conformado por: 26 operaciones, 3 inspecciones, 4
transportes, 1 demoray 1 almacenamiento, asi mismo la evaluacion de tiempo permitira
llevar un control y seguimiento de actividades, como una correcta planificacion de

produccion logrando incrementar su nivel de productividad.

4. Se determinaron los indicadores del mejoramiento de la productividad es de 1.32 en
calzado sport, 1.27 en sandalias y 1.34 en Caterpillar; y de utilizacion de 107% en
calzado sport, 106% en sandalias y 112% en Caterpillar; asi mismo, se comparé la
fabricacion actualmente del calzado realizada en 1 semana (5 dias y 4 horas)
lograndose reducir a 5 dias; asi mismo, se lograra un ahorro econémico de S/ 2.257.27
semanal, en su costo de produccion optimizando el pago de trabajadores y costos

indirectos de fabricacion.
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RECOMENDACIONES

1. Es importante que la gerencia priorice la importancia e impacto que genera un mal manejo
de procesos en la actualidad, considerando que el control y seguimiento de actividades
lograra un ahorro de tiempo, eliminacién de errores, replanteamiento de procesos y mayor

comunicacién con sus trabajadores, fomentando una correcta politica de trabajo.

2. El Jefe de Produccion y operarios deben conocer y llevar el control de las actividades,

basado en los diagramas de flujo con la finalidad de corregir las alteraciones en el proceso.

3. Controlar de manera periddica el tiempo de los procesos para asegurar el cumplimiento del

tiempo estandar definido.

4. Hacer seguimiento a los indicadores de evaluacién para mantener y/o mejorar la eficiencia

en las actividades.
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ANEXOS

ANEXO 1 — PRODUCCION BAMBINI SHOES

2017
PRODUCTO
PRODUCTO
OBJETIVO % ATRASADOS | TOTAL
MES CALZADO
ENERO 91 95 96%
92 95 97%
FEBRERO SANDALIAS >
MARZO 89 90 99%
ABRIL 85 85 100%
MAYO 49 50 98%
JUNIO 48 50 96%
CATERPILLAR 97%
JuLIO 47 50 94%
AGOSTO 48 50 96%
SEPTIEMBRE 63 65 97%
OCTUBRE 63 65 97%
SPORT
NOVIEMBRE 91 92 99%
DICIEMBRE 85 85 100%
2018
PRODUCTO
PRODUCTO
OBJETIVO % ATRASADOS | TOTAL
MES CALZADO
ENERO 81 85 95%
82 85 96%
FEBRERO SANDALIAS >
MARZO 85 90 94%
ABRIL 76 80 95%
MAYO 58 60 97%
JUNIO 57 60 95%
CATERPILLAR 92%
JuLIO 57 60 95%
AGOSTO 58 60 97%
SEPTIEMBRE 52 55 95%
OCTUBRE 56 68 82%
SPORT
NOVIEMBRE 53 65 82%
DICIEMBRE 54 65 83%
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ANEXO 2 - MAPA DE PROCESO
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ANEXO 4 - FICHA DE PROCESO

FICHA DE PROCESO
NOMBRE
AREA FECHA
MISION DEL PROCESO
RESPONSABLE PARTICIPANTES
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
MATERIALES Y RECURSOS
Cantidad Descripcion Cantidad Descripcion
DOCUMENTOS APLICABLES
PROCESOS A REALIZAR
SUPERVISADO
APROBADO
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ANEXO 5 - CALZADO DE BAMBINI SHOES
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ANEXO 6 - PROCESO DE CORTADO
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ANEXO 7 - PROCESO DE DESBASTE

ANEXO 8 — PROCESO DE PERFILADO
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ANEXO 9 - PROCESO DE ARMADO
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ANEXO 10 - PROCESO DE ALISTADO
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ANEXO 11 - BAMBINI SHOES
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ANEXO 12 - REMUNERACION DE OPERARIOS

CALCULO DE iNDICE DE CARGA LABORAL

Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES

AUXILIAR DE
Cargo JEFA DE PRODUCCION Cargo PRODUCCION Cargo OPERARIO CORTADOR
conceptos Mensual Anual conceptos Mensual Anual conceptos Mensual Anual
Sueldo S/ 1,800 S/ 21,600 Sueldo S/ 1,200 S/ 14,400 |Sueldo S/ 1,250 S/ 15,000
Vacaciones S/ 1,800 Vacaciones S/ 1,200 |Vacaciones S/ 1,250
G. Julio S/ 1,800 G. Julio S/ 1,200 |G. Julio S/ 1,250
G. Diciembre S/ 1,800 G. Diciembre S/ 1,200 |G. Diciembre S/ 1,250
9% Essalud por s/ 324 9% Essalud s/ 216 9% Essalud por s/ 295
G. a favor por G. a favor G. a favor
CTS S/ 1,800 CTS S/ 1,200 |CTS S/ 1,250
Essalud S/ 1,944 Essalud S/ 1,296 |Essalud S/ 1,350
Total carga S/ 31,068 Total carga S/ 20,712 Total carga S/ 21575
laboral laboral laboral
Numero de 12 Numero de 12 Numero de 12
meses meses meses
Costo de MOD Costo de MOD Costo de MOD
mensual S/ 2,589 mensual S/ 1726 mensual S/ 1,798
- indice de -
Indice de sobre 1.44 sobre carga 144 Indice de sobre 1.44
carga laboral laboral carga laboral
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CALCULO DE INDICE DE CARGA LABORAL

Cargo OPERARIO PERFILADOR | Cargo OPERARIO ARMADOR Cargo ALISTADORAS
conceptos Mensual Anual conceptos Mensual Anual conceptos Mensual Anual
Sueldo S/ 1,500 | S/18,000 |Sueldo S/ 1,300 S/ 15,600 |Sueldo S/ 1,100 | S/ 13,200
Vacaciones S/ 1,500 |Vacaciones S/ 1,300 Vacaciones S/ 1,100
G. Julio S/ 1,500 |G. Julio S/ 1,300 G. Julio S/ 1,100
G. Diciembre S/ 1,500 |G. Diciembre S/ 1,300 |G. Diciembre S/ 1,100
[0) 0, 0,
9% Essalud por s/ 270 9% Essalud por s/ 234 9% Essalud s/ 198
G. a favor G. a favor por G. a favor
CTS S/ 1,500 |CTS S/ 1,300 CTS S/ 1,100
Essalud S/ 1,620 |Essalud S/ 1,404 Essalud S/ 1,188
Total carga S/ 25,890 | Total carga laboral /22,438 | Totalcarga S/ 18,986
laboral laboral
Numero de Numero de
meses 12 Numero de meses 12 meses 12
Costo de MOD S/2.158 Costo de MOD S/ 1.870 Costo de S/ 1,582
mensual mensual MOD mensual
o o indice de
Indice de sobre 1.44 Indice de sobre 1.44 sobre carga 1.44
carga laboral carga laboral
laboral
Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES
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ANEXO 13 - COSTO DE PRODUCCION

COSTO DE ACTUAL NUEVO
PRODUCCION SPORT | SANDALIA |CATERPILLAR| SPORT | SANDALIA |CATERPILLAR
MATERIA
PRIMA S/7,830.67 | S/10,602.00 S/8,434.00 S/8,374.33 | S/11,339.83 S/9,548.36
MANO DE S/7,650.79 S/5,464.85
OBRA e i
CIF S/249.67 S/178.33

ANEXO 14 - COSTO DE MANO DE OBRA Y CIF ACTUALES
INVERSION
MENSUAL
MANO DE OBRA $/32,789.08
M.O. DIRECTA
1 Jefa de Produccion S/2,589.00 S/31,859.08
1 Auxiliar de produccion  S/1,726.00 S/2,589.00
1 Operario cortador S/1,797.92  S/1,726.00
7 Operario perfilador S/2,157.50 S/1,797.92
4 Operario armador S/1,869.83 S/15,102.50
2 Alistadoras S/1,582.17  S/7,479.33
M.O. INDIRECTA S/3,164.33
Limpieza S/930.00
S/930.00
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
Alquiler S/1,070.00
Luz S/900.00
Agua S/120.00
S/50.00
Fuente: Datos obtenidos de BAMBINI SHOES
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ANEXO 15 - COSTO DE MATERIA PRIMA

ACTUAL NUEVO
SPORT SANDALIAS |CATERPILLAR SPORT SANDALIAS |CATERPILLAR
IMPORTE CANTIDAD 660 960 720 710 1025 815

MATERIA PRIMA S/7,830.67 S/10,602.00 S/ 8,434.00 S/ 8,374.33 S/ 11,339.83 S/ 9,548.36
M. P. DIRECTA
Paquete de
cuero S/480.00 S/ 5,280.00 S/ 7,680.00 S/ 5,760.00 S/ 5,680.00 S/ 8,200.00 S/ 6,520.00
Hilos S/6.50  Unidad S/32.50 S/ 52.00 S/ 32.50 S/ 45.50 S/ 58.50 S/ 45.50
Ojalillos S/9.00 Docena S/99.00 s/ - S/108.00 S/ 106.50 S/ 122.25
Accesorios S/3.50 Docena S/ 192.50 S/ 280.00 S/ 210.00 S/ 207.08 S/ 298.96 S/ 237.71
Hebillas S/3.80  Docena S/ 304.00 S/ 324.58
Polibadana S/400.00 Metro S/ 400.00 S/ 200.00 S/ 440.00 S/ 480.00 S/ 220.00 S/ 500.00
Falsa S/10.00  Unidad S/ 137.50 S/ 200.00 S/ 150.00 S/ 147.92 S/ 213.54 S/ 169.79
Pegamento S/124.00 Docena S/ 454.67 S/ 661.33 S/ 496.00 S/ 489.11 S/ 706.11 S/ 561.44
Planta S/5.50  Docena S/ 302.50 S/ 440.00 S/ 330.00 S/ 325.42 S/ 469.79 S/ 373.54
Cemento
UNIVERSAL
TEKNO S/225.00 S/ 225.00 S/ 225.00 S/ 225.00 S/ 243.00 S/ 246.38 S/ 247.28
Lona S/4.50  Metro S/ 67.50 S/ 81.00 S/ 85.50 S/ 76.50 S/ 90.00 S/ 94.50
Ortopédico S/25.00 Millar S/ 25.00 S/ 25.00 S/ 25.00 S/ 25.00 S/ 25.00 S/ 25.00
Bencina S/5.00  Galén 14 S/ 5.00 S/ 5.00 S/ 5.00 S/ 5.00 S/ 5.00 S/ 5.00
Ron de quemar
K&M S/5.00  Galén 147 S/ 5.00 S/ 5.00 S/ 5.00 S/ 5.00 S/ 5.00 S/ 5.00
Tinte S/5.50 S/ 22.00 S/ 33.00 S/ 44.00 S/ 27.50 S/ 38.50 S/ 55.00
Pasadores S/3.50 Docena S/ 192.50 S/ 210.00 S/ 207.08 S/ 237.71
Bolsa S/9.50  Docena S/ 142.50 S/ 50.67 S/ 38.00 S/ 37.47 S/ 54.10 S/ 43.01
Caja S/4.50  Docena S/ 247.50 S/ 360.00 S/ 270.00 S/ 266.25 S/ 384.38 S/ 305.63
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