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RESUMEN

El presente estudio llevado a cabo en el taller de zapateria Dmoda Nicaragua,
ubicado en la ciudad de Masaya, pretende identificar a través de un analisis los
principales problemas que afectan los métodos de trabajo en el area de
produccion del mismo, esto con el objetivo de elaborar una propuesta de plan de
mejora de métodos de trabajo dentro del taller que permita solucionar los

inconvenientes mas comunes que inciden al momento de la produccion.

El estudio inicia en la fase de recopilaciéon de informacion ya que, segun los
resultados obtenidos en la investigacion, se podran determinar los factores
fundamentales que afectan directamente la produccion y el método empleado. La
principal herramienta utilizada fue la observaciéon, de igual manera también se
recopilo informacién mediante la aplicacion de diferentes herramientas dentro de

las fuentes y técnicas de recoleccion de la informacion.

Se debe tomar en cuenta que, por su naturaleza, este tipo de talleres de zapateria
o calzado, en su mayoria son meramente artesanales y trabajan bajo métodos
empiricos, basados en la experiencia, se dejan de lado las maquinas y solo se
trabaja con unas cuantas herramientas y la habilidad de cada operario con sus

manos, lo cual podria tomarse como una desventaja.

No obstante, esto no afecta la calidad del producto final, pero deriva en la
necesidad de realizar un estudio del trabajo sistemético y asi establecer
oportunidades de mejora dentro del proceso de produccién, haciendo uso del
manejo adecuado de los elementos que afectan la produccién tales como, materia

prima, mano de obra y maquinaria.
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INTRODUCCION

Existen muchos factores por medio de los cuales se ve afectada la produccion de
la mayoria de las micro, pequefias y medianas empresas en Nicaragua. Factores
comunes tales como baja tecnificacién, reprocesos, malas especificaciones del
producto y un uso inadecuado de recursos, todo esto, debido a la falta de
asesoramiento y/o capacitacion lo cual conlleva a costos elevados y desperdicios
dentro del proceso de produccion o fabricacion; el analisis de estos factores y
posterior planteamiento de soluciones a los mismos, puede contribuir a la
realizacion eficiente del proceso productivo mediante una programacion de todas

las actividades de acuerdo a un orden de trabajo especifico.

El taller de zapateria Dmoda muestra métodos empiricos para llevar a cabo las
operaciones ligadas a la produccion de calzado, que, si bien han funcionado y

satisfecho su demanda, su productividad y eficiencia podrian ser perfeccionadas.

Realizar un estudio del trabajo sistematico permite identificar oportunidades de
mejora dentro del procedimiento de fabricacion, haciendo uso del manejo
adecuado de los elementos que afectan la produccién tales como, materia prima,

mano de obra y maquinaria.

Con este estudio se pretende formular un plan de mejora de métodos de trabajo
para presentar sugerencias con el objetivo de mejorar el sistema actual de
produccion. Este estudio constituye para el taller zapateria, un modelo basico para
la toma de decisiones, relacionadas con el aprovechamiento de los elementos que
componen los métodos de fabricacion y todos los efectos funcionales y operativos

alrededor de este.

Por lo cual se pretende realizar un analisis de los métodos de elaboracion de
calzado, utilizados en las actividades del proceso de fabricacion y enfocado en las
necesidades del taller de zapateria “Dmoda” para optimizar la manufactura de

zapatos.
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Il. ANTECEDENTES

Los primeros zapatos eran a menudo simples "bolsas de pie" de cuero para
proteger a los pies de las piedras, los escombros y el frio. Ahora, el zapato de
cuero se usa mas gque la sandalia, especialmente en los paises frios. A partir del
siglo XX, los zapatos evolucionaron rapida y vertiginosamente. Los cambios
estilisticos tanto en el hombre como en la mujer hicieron que las modas y los
disefios se adaptasen a los diferentes momentos histéricos y de pensamiento de

ese siglo.

El proceso para fabricar calzado no ha variado significativamente a lo largo del
tiempo, la elaboracion se realiza con maquinas mecéanicas y se trata de un
proceso artesanal con participacion muy reducida de maquinaria ya que la
elaboracion del producto se realiza basicamente a mano con técnicas
rudimentarias. Aunque hay varios tipos de calzado, como son el zapato deportivo,
las sandalias, zapatillas, calzado de gamuza u otros; el proceso de fabricacion es

basicamente el mismo.

La rama cuero/calzado ha atravesado por varias crisis e implementacion de
politicas que han repercutido positiva y negativamente en su desempefio. Esto se
evidencia en las continuas reducciones del numero de talleres y del empleo
generado. Durante los afios 80, el gobierno sandinista disefié una serie de
medidas econdmicas dirigidas al desarrollo del sector productor de calzado,
existian alrededor de 800 talleres de calzado la mayoria agrupados en
cooperativas de produccion. La mayor de ellas fue la CORPICMA (Cooperativa
de la Industria del Calzado de Masaya "Rodolfo Prado" R.L), de Masaya, con 324

Socios.

Para 1985, la importancia de la rama se increment6 y el nimero de talleres se
elevo a 1,762 establecimientos que generaban 8,298 puestos de trabajo. Para el
siguiente afo, se produjo un descenso: el nimero de talleres se redujo a 1,571y
genero6 6,454 puestos de trabajo, para muchos artesanos, ésta fue la época de

Pagina | 2



auge productivo, pues se tenia un mercado asegurado tanto a lo interno como en

el comercio con los paises socialistas.

Para 1989, el niumero de talleres habia disminuido en un 34%, y para 1992 el
MEDE tenia contabilizados solo 321 talleres de calzado. De éstos, el 40% se
dedicaba a la produccion de calzado femenino, el 20% al calzado masculino, y el
restante 23% se ocupaba de la produccién de calzado para nifio, ortopédico y
otros. Se cree que el numero de talleres era mayor, y que una gran cantidad de

ellos no estaban registrados. (Sanchez, 1993).

Para 1992 el MEDE tenia contabilizados sélo 321 talleres de calzado. De éstos,
el 40% se dedicaba a la produccién de calzado femenino, el 20% al calzado
masculino, y el restante 23% se ocupaba de la produccion de calzado para nifio,
ortopédico y otros. Se cree que el nimero de talleres era mayor, y que una gran
cantidad de ellos no estaban registrados.

En 1993 se dio la verdadera apertura econdmica, la apertura comercial fue tan
fuerte y rdpida que no dio tiempo para preparar a las empresas para un cambio
tan radical: de una economia altamente subsidiada y protegida se paso6 a otra de
libre mercado, lo cual provoco el cierre de muchas empresas. De 1990 a 1993 la
proteccion arancelaria se redujo en un 78%. El Derecho Arancelario de
Importacion (DAI), que para 1989 era de 80%, para el 90 bajo a 20%, y para el 92
a 15%. El Impuesto de Timbres Fiscales (ITF), se elevo de 3 a 5% del 92 al 93. El
Impuesto Selectivo de Consumo (ISC), que en 1991 alcanzaba el 100%, ese afio

se redujo a 40%; a 20% en el 92, y llega a 15% en el 93.

Los ultimos datos sobre el numero de empresas en el sector datan de 1996,
cuando el numero de talleres registrados llegé a los 1,648, de los cuales el 93.3%

son microempresas de 5 trabajadores o menos.

En cuanto al estado tecnoldgico del sector, para 1993, el 80% de los talleres no
tenian maquinaria o sélo poseian las maquinas mas sencillas por linea de
produccion. Hoy, este aspecto no ha cambiado mucho, pues falta equipo
adecuado, y el existente presenta un alto grado de obsolescencia. (Narvaez,
2001)
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1. OBJETIVOS

a. Objetivo General

Proponer un plan de mejora de métodos de trabajo para el taller zapateria

“Dmoda”.

b. Objetivos Especificos

e |dentificar a través de un diagnostico los principales problemas de métodos de

trabajo en el area de produccion del Taller Zapateria “Dmoda”.

e Analizar informacion obtenida mediante un estudio de campo en taller de

zapateria Dmoda.

e Recomendar estrategias apropiadas que permitan al taller zapateria Dmoda
orientarse adecuadamente para implementar un plan de mejora de métodos

de trabajo.
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IV.  JUSTIFICACION

El desarrollo de la industria del calzado se encuentra estancado a nivel nacional
y la tendencia se orienta al cierre de muchas pequefias empresas que no logran
insertarse en el mercado y encontrar espacios para competir, principalmente, con
los productos extranjeros. Muchos de los artesanos tienen un bajo nivel de
educacion formal, lo que se demuestra en un débil control de costos y fijacion de
precios sobre un nivel de produccién que cubra los costos fijos, y determine

cuantos de éstos deben reducirse para ser mas eficiente.

Es por esto que surge la necesidad de un estudio que revele las carencias que
existen en el proceso productivo de calzado, asi como oportunidades de mejora

gue puedan influir en la eficiencia y eficacia del proceso de trabajo.

Dentro del taller zapateria “Dmoda” se pudo observar la necesidad de un estudio
de métodos que localice la problematica que enfrentan al programar la produccion,
debido a que esta es elaborada de acuerdo a la experiencia de su jefe de
produccion. La desorganizacion del entorno genera retrasos que pueden ser
eliminados con una configuracion fisica mas adecuada al tipo de trabajo que se

ejecuta.

La realizacion de un estudio de métodos para el taller de zapateria Dmoda es de
vital importancia, ya que este estudio le permitira a esta micro empresa conocer
su ritmo de produccion y la forma en la que se encuentra distribuido el trabajo; a
su vez, esta informacion permitira analizar el sistema, distribuir tareas, y encontrar

posibles problemas en la produccion.

Por lo tanto, se pretende proponer un método mejorado para la elaboracion de
calzado en base a los recursos de la empresa como lo son los procesos,
herramientas, equipos y habilidades del personal para generar formas mas

sencillas y eficaces de trabajo que aumenten la productividad del sistema.
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V. MARCO TEORICO

a. Ingenieria de métodos

En el campo de trabajo existen causas que inciden directamente en el rendimiento
de la produccioén, deteriorando los resultados. Es deber del ingeniero industrial

descubrirlas, modificarlas, combinarlas o eliminarlas.

La Ingenieria de Métodos es una de las mas importantes técnicas del estudio del
trabajo, que se basa en el registro y examen critico sistematico de la metodologia
existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u operacion. El
objetivo fundamental del Estudio de Métodos es el aplicar métodos mas sencillos
y eficientes para que de esta manera aumente la productividad de cualquier

sistema productivo.

La evolucion del Estudio de Métodos consiste en abarcar en primera instancia lo
general para luego abarcar lo particular, de acuerdo a esto el Estudio de Métodos
debe empezar por lo mas general dentro de un sistema productivo (El proceso),

para luego llegar a lo mas particular (La Operacion).

En este caso vale la pena recordar que el Estudio de Métodos se relaciona con la
reduccion del contenido de trabajo de una tarea u operacion, a su vez que la
Medicion del Trabajo se relaciona con la investigacion de tiempos improductivos
asociados a un método en particular. Por ende, podria deducirse que una de las
funciones de la Medicion del Trabajo consiste en formar parte de la etapa de
evaluacion dentro del algoritmo del Estudio de Métodos, y esta medicion debe
realizarse una vez se haya implementado el Estudio de Métodos; sin embargo, si
bien el Estudio de Métodos debe preceder a la medicion del trabajo cuando se
fijan las normas de produccion, en la préctica resultara muy util realizar antes del
Estudio de Métodos una de las técnicas de la Medicion del Trabajo, como lo es el

muestreo del trabajo. (Lopez, 2016)
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Etapas del estudio de métodos
Existen 7 etapas del estudio de métodos

Seleccionar el proceso a estudiar

Registrar toda la informacion referente al método actual
Examinar criticamente lo registrado

Idear el método propuesto

Definir el nuevo método

Implantar el nuevo método

N o g M wDdRE

Mantener en uso el nuevo método

Seleccionar I

El trabajo al cual Se  |—
hara el estudio

Registrar ]_ Examinar

Informacion Andlisis de lo
referente al método registrado
actual

Definir

[ Implantar ]

El nuevo método El nuevo método

Método propuesto

[ Mantener ]

llustracion 1: Etapas del estudio de métodos
Fuente: Elaboracion propia

Por motivos préacticos, se ha decidido no abordar las etapas de implantacion y
mantenimiento del nuevo método en el desarrollo de este documento, debido a
gue esto no se contempla en los objetivos a alcanzar. Se considera que el
desarrollo de estas etapas necesitaria de mayor tiempo y recursos en el estudio

realizado.
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i. Areas de actividad de la Ingenieria de métodos

Las dos areas basicas de desarrollo de la ingenieria de métodos son:
a) Simplificacién del trabajo

Esta area incluye el procedimiento sistematico de someter todas las operaciones
(directas e indirectas) de un trabajo dado a un analisis meticuloso, con el objeto
de introducir mejoras que permitan que el trabajo se realice mas facilmente, en
menor tiempo y con menos material, o sea, con menos inversion por unidad. En
esta fase se incluye como parte importante el disefio, la creacion o la seleccién de

los mejores métodos, procesos, herramientas, equipo y habilidades.
b) Medida del trabajo

Esta parte comprende lo que puede llamarse el levantamiento del trabajo, es decir,
conocer en qué condiciones, bajo que métodos y en qué tiempo se esta
ejecutando un trabajo dado, con el objeto de balancear cargas de trabajo,
establecer costos estandar, implantar sistemas de incentivos y programar la

produccion.

ii. Alcance de la ingenieria de métodos

El campo de la Ingenieria de Métodos comprende el disefio, la formulacién y la
seleccion de los mejores métodos, procesos, herramientas, equipos diversos y
especialidades necesarias para lograr manufacturar o procesar un producto
después de que han sido elaborados los disefios y planos de trabajo en la seccién
de ingenieria del producto. EI mejor método debe entonces enlazarse con las
mejores técnicas o habilidades disponibles, a fin de lograr una eficiente
interrelacion hombre-maquina. Una vez que se ha establecido claramente un
método adecuado, la responsabilidad de determinar el tiempo requerido para
fabricar el producto, queda dentro del alcance de este trabajo. También esta
incluida la responsabilidad de vigilar que se cumplan las normas o estandares
predeterminados, y que los trabajadores sean retribuidos adecuadamente segun

su rendimiento, fuerzas, destrezas, responsabilidades y experiencia, y que tengan
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un sentido de satisfaccion por el trabajo realizado en la empresa. Estas medidas
incluyen también la definicion del problema en relacién con el costo esperado, la
descomposicion del trabajo en diversas operaciones, el analisis de cada una de
éstas para determinar los procedimientos de manufactura mas econémicos segun
la produccion considerada sin perder de vista la seguridad de los trabajadores y
el interés en el trabajo, la aplicacion de los tiempos apropiados vy, finalmente, las
acciones necesarias para asegurar que el método encontrado sea puesto en

operacion de forma eficaz.

En el caso de un producto manufacturado, se debe dividir primero en partes y
después estudiar la secuencia de fabricacion de los componentes y la secuencia
de ensamble de éstos, el sub-ensamble, el producto terminado y el empaque de

salida.
Las técnicas de:

e Diagrama de operaciones, es la representacion grafica y simbdlica del acto
de elaborar un producto o servicio, mostrando las operaciones e
inspecciones por efectuar, con sus relaciones sucesivas cronoldgicas y los
materiales utilizados. En este diagrama solo se registraran las principales
operaciones e inspecciones para comprobar su eficiencia, sin tener en
cuenta quien las efectta ni donde se lleva a cabo.

e Diagrama bimanual, a veces conocido como diagrama de proceso del
operario, es una herramienta para el estudio de movimiento. Tiene como
proposito identificar los patrones de movimiento ineficientes, este diagrama
facilita la modificacion de un método.

e Cursograma analitico, es un diagrama que aborda un proceso de modo
mas detallado que el diagrama sinoptico, ya que en €l se encuentran
incluidas e ilustradas las cinco actividades fundamentales. Es por ello que
se toma como una segunda etapa, en donde se introducen los detalles
relativos al almacenamiento, la manipulaciéon y el movimiento de los
materiales entre las operaciones inherentes a la fabricacion.

e Diagrama de hilos, es un plano 0 modelo a escala en que se sigue y mide

con un hilo el trayecto de los trabajadores, de los materiales o del equipo
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durante una sucesion determinada de hechos. El diagrama de hilos es un
diagrama de recorrido especial, que sirve para medir las distancias con
ayuda de un hilo.

e Diagrama Ishikawa, el método consiste en definir la ocurrencia de un
evento o problema no deseable, esto es, el efecto, como la “cabeza del
pescado” y, después, identificar los factores que contribuyen a su
conformacion, esto es, las causas, como las “espinas del pescado” unidas

a la columna vertebral y a la cabeza del pescado.

Permiten analizar el proceso para mejorarlo y determinar el mejor método de

hacer el trabajo.

iii. Objetivos y beneficios del estudio de métodos

Los objetivos principales de la Ingenieria de Métodos son aumentar la
productividad y reducir el costo por unidad, permitiendo asi que se logre la mayor
produccion de bienes para mayor namero de personas. La capacidad para
producir mas con menos dara por resultado mas trabajo para mas personas

durante un mayor numero de horas por afo.
Los beneficios derivados de la aplicacion de la Ingenieria de Métodos son:

o Minimizan el tiempo requerido para la ejecucién de trabajos.

o Conservan los recursos y minimizan los costos especificando los materiales
directos e indirectos mas apropiados para la producciéon de bienes y
servicios.

o Efecttan la produccion sin perder de vista la disponibilidad de energéticos
o de la energia.

o Proporcionan un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad.

o Maximizan la seguridad, la salud y el bienestar de todos los empleados o
trabajadores.

o Realizan la produccion considerando cada vez mas la proteccion necesaria
de las condiciones ambientales.

o Aplican un programa de administracion segun un alto nivel humano.
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b. Estandarizacion de trabajos

La estandarizacion de trabajos consiste en seleccionar las mejores practicas, lo
gue cada operario hace bien o lo que se comprueba que obtiene los mejores
resultados para definir una metodologia de trabajo, que todos los trabajadores
deben sequir.

Lo que se busca es que todos y cada uno de los operarios trabajen de la misma

manera, para un mismo proceso de produccion.

Esta metodologia a seguir con los trabajos estandarizados, al mismo tiempo sirve
de base para encontrar nuevas mejoras. Cada mejora se incorpora a la

metodologia, por lo que se va mejorando continuamente y asi sucesivamente.

Una vez que se implementa y se entiende como funciona el trabajo estandar, se

pueden obtener enormes beneficios:

e Asegura que el trabajo se realiza de la mejor manera posible

e Ahorro en formacion (tiempo y dinero)

e Aumenta la satisfaccion del cliente

e Hace que responder al cambio externo sea mas facil y rapido.

e Hace que las mejoras se implementen de una manera mas sencillay rapida

e Aumenta la prevision de los resultados, ya que hace que el trabajo sea
medible

e Mejora la calidad y reduce errores y desperdicios

e Mejora la capacidad de calcular costes de produccion de establecer precios

e Favorece el compromiso de los empleados y aumenta su confianza

e Hace que la gerencia responda a las necesidades de los empleados

e Consigue que todas las partes interesadas trabajen en conseguir los
mismos objetivos

e Los empleados se sienten mas valorados al implicarse en las mejoras

e En caso de error, no se culpara al trabajador, sino al sistema

e Facilita la resolucion de problemas.

e Aumento de la eficiencia de produccion

Pagina | 11



e EIl trabajo estandar muestra a las personas cOmo la estructura que

promueve la flexibilidad, la creatividad y facilita el cambio

La estandarizacion de trabajos es un proceso critico que debe ser entendido
profundamente por todos los lideres de la empresa, y cuanto antes se decida
comenzar a implementar el trabajo estandar en los procesos de produccion,

mayores seran los beneficios que al final se veran.

c. Ergonomia Laboral

La ergonomia es el estudio del trabajo en relacién con el entorno en que se lleva
a cabo y con quienes lo realizan. Se utiliza para determinar cémo disefar o
adaptar el lugar de trabajo al trabajador a fin de evitar distintos problemas de salud
y de aumentar la eficiencia. En otras palabras, para hacer que el trabajo se adapte

al trabajador en lugar de obligar al trabajador a adaptarse a él.

La calidad y el resultado de un trabajo bien dirigido, depende, tanto de la
preparacion y compromiso de los trabajadores, como de la calidad e idoneidad de
los bienes, medios y herramientas puestos a su disposicion. Una buena sintonia
y adaptacion entre trabajo, herramientas y trabajadores, es condicion esencial

para alcanzar buenos resultados.

Por ello, es importante conocer cudles son las principales operaciones que debe
realizar el trabajador, el reparto de estas operaciones entre la persona y la
maquina, las posibles condiciones de trabajo en las que se va a desenvolver el
trabajador, los equipos de trabajo a su alcance, sus herramientas, y todo aquello
necesario para el correcto ejercicio de su actividad laboral. (Niebel & Freivalds,
2009)
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VI. DISENO METODOLOGICO

a. Tipo de investigacion

Con el fin de recolectar la informacion necesaria para responder a las preguntas
de investigacion (bien sea cualitativa o cuantitativa), el investigador debe
seleccionar un disefio de investigacion. Esto se refiere a la manera préactica y
precisa que el investigador adopta para cumplir con los objetivos de su estudio,
ya que el disefio de investigacion indica los pasos a seguir para alcanzar dichos
objetivos. Es necesario por tanto que previo a la seleccion del disefio de

investigacion se tengan claros los objetivos de la investigacion.

Las maneras de cOmo conseguir respuesta a las interrogantes o hipoétesis
planteadas dependen de la investigacion. Por esto, existen diferentes tipos de
disefios de investigacion, de los cuales debe elegirse uno o varios para llevar a

cabo una investigacion.

Durante el proceso de andlisis sobre el tipo de disefio que debe ser empleado
para la formulacién de este estudio se pudo observar que el tipo de investigacion
a utilizar es descriptivo ya que se busca especificar los factores, caracteristicas,
procesos, situaciones, metodologia, método, sistema, técnicas y demas
involucrados durante el mismo proceso de desarrollo que puedan ser observados
directamente. En una investigacion descriptiva se seleccionaran una serie de
cuestiones y se medira o recolectara informacion sobre cada una de ellas, para

asi describir lo que se investiga.

b. Técnicas de recoleccién de la informacién

La seleccion y elaboracion de técnicas e instrumentos es esencial en la etapa de
recoleccion de la informacién en el proceso investigativo; pues constituye el
camino para encontrar la informacion requerida que dara respuesta al problema
planteado; es decir son el medio a través del cual el investigador se relaciona con
los participantes para obtener la informacion necesaria que le permita alcanzar los

objetivos planteados en la investigacion.
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La fase inicial de la recopilacién de informacion y su sistematizacion es primordial
para alcanzar un resultado exitoso en un trabajo de investigacion. Tener certeza
en la seleccion de la técnica de la recoleccion de los datos permitira optimizar los
requerimientos, que seran fundamentales para el desarrollo del trabajo

investigativo para alcanzar los mejores resultados.

Para recabar la informacion existente sobre un tema, el investigador se auxilia de
instrumentos en los que concentra y resume la informacion contenida en las
fuentes documentales, y de la que obtiene del trabajo preliminar de campo o de
reconocimiento de la zona objeto de estudio, mediante la aplicacion de guias de
observacion y de entrevistas de informantes clave, informacion que servira de

base para el planteamiento del problema.

Existe un amplio conjunto de técnicas de recoleccion de informacion por lo cual

se enumerardn las técnicas que se emplearan para la elaboracion de este trabajo:

e Entrevistas: Consiste en una conversacion dirigida, con un propdsito
especifico y que usa un formato de preguntas y respuestas, se pretende
realizar preguntas abiertas (para obtener informacion relevante para el
entrevistado) y preguntas cerradas (las respuestas son puntuales). Ademas,
por medio de esta técnica se pretende conocer opiniones, percepciones,
conocimientos que el entrevistado tenga sobre el tema en cuestion y poder
llegar a conclusiones en base a las respuestas que el entrevistado dio de
manera personal. En este tipo de técnica las preguntas pueden ser planteadas
de acuerdo a los objetivos definidos por dicho estudio. Son valiosas las
opiniones, comentarios, ideas o sugerencia en relacion a como se podria hacer
el trabajo; las entrevistas a veces es la mejor forma para conocer las
actividades de las empresas. Las entrevistas pueden descubrir rapidamente
malos entendidos, falsa expectativa o incluso resistencia potencial de parte de
guienes conforman la empresa para las aplicaciones de desarrollo.

e La Observacion: Esta técnica consiste en observar a los trabajadores
realizando sus tareas (ser un espectador) para conocer su sistema; ya que
esta permite determinar que se esta haciendo, como se esta haciendo, quien
lo hace, cuando se lleva a cabo, cuanto tiempo toma, donde se hace y por qué
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se hace. La observacién permite conocer la realidad mediante la percepcion
directa de los objetos y fendmenos en estudio. La observacion puede
emplearse para verificar los resultados de una entrevista, o bien como
preparacion de la misma.

e Listas de chequeo: Las “listas de control”, “listas de chequeo”, “check-lists” u
‘hojas de verificacion”, son formatos creados para realizar actividades
repetitivas, controlar el cumplimiento de una lista de requisitos o recolectar
datos ordenadamente y de forma sistematica. Se usan para hacer
comprobaciones sistematicas de actividades o productos asegurandose de

gue la persona que realice la actividad no se olvida de nada importante.

c. Fuentes de informacién

I. Fuentes primarias

Las fuentes primarias se refieren a la informacién oral o escrita que es recopilada
directamente por el investigador a través de relatos o escritos transmitidos por los
participantes durante el proceso investigativo. Son aquellos que los investigadores
obtienen directamente de la realidad, recogiéndolos (produciéndolos) con sus

propios instrumentos.

Es también conocida como informacion de primera mano o desde el lugar de los
hechos. Estas fuentes son las personas, las organizaciones, los acontecimientos,
el ambiente natural. Por ejemplo, por medio de una entrevista personal en la cual
los datos estadisticos necesarios para una investigacién, se reunen
frecuentemente mediante un proceso que consiste en enviar un entrevistador que
efectuara a la persona involucrada una serie de preguntas previamente escritas

en un cuestionario, donde anotara las respuestas correspondientes.

Este procedimiento permite obtener una informacién mas veraz y completa que la
que proporcionan otros métodos, debido a que, al tener contacto directo con la
persona entrevistada, el entrevistador podra aclarar cualquier duda que se

presente sobre el cuestionario o investigacion.
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Por lo cual la fuente primaria sera la informacién recolectada, con las técnicas
antes mencionadas (observacién directa, entrevista) que estaran siendo aplicadas

en todas las areas segun sea conveniente en el taller de Zapateria.

ii. Fuentes secundarias

Es la informacion escrita que ha sido recopilada y transcrita por personas que han
recibido tal informacién a través de otras fuentes escritas o por un participante en
un suceso o acontecimiento; pero que no son las fuentes originales de los hechos

0 situaciones en estudio, sino solo referencias.

Esta modalidad de recoleccién de informacion parte de las fuentes secundarias
de datos; es decir, aquella obtenida indirectamente a través de documentos que

son testimonios de hechos pasados o historicos.

Existe una gran variedad de fuentes documentales, entre las que se destacan:
hemerografica, bibliografica, escrita, audiogréafica, videografica, iconografica,
cartografica y de objetos (vestidos, instrumentos de trabajo, obras de arte o

artesania, construcciones, entre otras).

Para la realizacion de este proyecto se utilizaran todo tipo de fuentes secundarias
concretas que establezcan o suministren informacion basica sobre el tema en
estudio, tales como investigaciones documentales, indices, revistas de
resimenes, enciclopedias, bibliografias, libros o articulos que interpretan otros
trabajos o investigaciones referentes al proceso investigativo que se esta

realizando.
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VIl.  INFORMACION DE LA EMPRESA

a. Reseria Historica

El taller de zapateria Dmoda inicia operaciones en 2015 en la ciudad de Masaya
a 26 km de la capital, como respuesta ante la necesidad de generar ingresos que
ayudaran a mejorar la calidad de vida de duefios y colaboradores, asi como

también aumentar las opciones existentes en el mercado.

En sus inicios, la zapateria funcionaba dentro de la casa de habitacién de los
duefios de la empresa ubicada en Masaya, conforme el taller iba creciendo los
espacios se redujeron, por lo que se vieron obligados a arrendar una propiedad

gue actualmente funciona como taller.

El taller de zapateria Dmoda ofrece gran variedad en calzado para damas y
caballeros, de todas las edades a excelentes precios y con calidad 100%

masayense.

b. Generalidades

Segun la informacién proporcionada por el taller se percibe que no cuentan con
una estructura organizacional debidamente definida, pero se puede visualizar de

la siguiente manera:

- Gerente propietario y/o jefe de taller: planifica las actividades del taller bajo
su responsabilidad, controla, coordina y supervisa la produccién del taller, asi
como también es el encargado del orden y mantenimiento dentro del mismo a fin

de garantizar un buen funcionamiento.

- Gerente administrativo: quien a su vez ejerce como jefe de administracion,
encargado de planes de distribucion y ventas, planea, organiza y controla las
actividades de la empresa con el objetivo de apoyar a generar mayor rentabilidad,
realiza toma de decisiones en forma oportuna y confiable en beneficio de la

operacion de la empresa.
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- Encargado de taller: quien se encuentra a cargo de observar y dirigir al
personal para orientarlo y vigilarlo en el cumplimiento de sus funciones, asi como

también de supervisar la calidad del proceso y del producto final.

- Operarios: dependiendo del trabajo realizado se les conoce como
alistadores y montadores. El alistador se encarga del corte y forrado de las piezas
de trabajo, mientras que el montador retoma el proceso desde el ensamble, lijado
y ensuelado, es decir, son los encargados del proceso de elaboracion del calzado,

desde el corte de plantilla hasta el ensuelado.

Como la autoridad esta centrada en una sola persona ésta toma las decisiones y
asume el control, los empleados estan sujetos a las decisiones del gerente o

propietario.
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VIll. ESTUDIO DE METODOS EN EL TALLER DE ZAPATERIA DMODA

El estudio de los métodos en el taller Dmoda ayudara a generar un diagndstico de
la situaciéon actual con la cual se trabaja. Con esto se pretenden identificar los
principales problemas que afectan la produccién, y de esta manera plantear una
propuesta que se adapte a las actividades que se realizan en el area de

produccion de la empresa.

a. Descripcion del proceso actual

En el taller de calzado Dmoda, el proceso inicia con el pedido del cliente, este se
hace por medio de mensajes de texto en plataformas de mensajeria multimedia.
Se distribuye un catalogo a los principales clientes, en el que se encuentran
diferentes modelos segun la temporada, los cuales se fabricaran en un tiempo
especifico. Gracias a los pedidos se genera una programacion de produccién y de
esta forma también se establece la lista de materiales que seran utilizados para

complementar los lotes de pedidos.

En el taller, los materiales son clasificados segun tipo y color, para luego ser
asignados a los alistadores, ellos se encargaran de crear las distintas partes que
conforman el zapato o sandalia que esté programado a elaborarse. El trabajo de
los alistadores es completado una vez que las piezas son llevadas al area de

bodega del taller, para ser ordenados de acuerdo a color y estilo del calzado.

Una vez en la bodega del taller, la persona responsable de este, distribuye el
trabajo a los montadores, quienes ademas de llevar a cabo la tarea de plantillado,
unifican las piezas para generar un par de zapatos o sandalias completamente

funcional, duradero y de buena calidad.

Finalmente, el encargado del taller realiza la inspeccion final del producto, esta se
hace dentro del taller, se revisa que el zapato o sandalia no lleve restos de pega,
suciedad o imperfecciones que puedan generar descontento en el cliente,
asimismo, se encarga de poner cordones a las sandalias que lo requieran.
Posteriormente se procede a empacar el producto terminado y se traslada hacia
la bodega de almacenamiento, donde esperard& a ser entregado a los
distribuidores.
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llustracion 2, Diagrama de actividades, Zapateria Dmoda

Fuente: Elaboracion propia
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b. Proceso de elaboracién de calzado.

1. Compra y almacenamiento de materiales.

Los materiales son comprados en base a pedidos realizados por los clientes
segun el catdlogo que Dmoda tenga en vigencia, se compra solamente lo
necesario para producir el lote de zapatos solicitado. Los materiales son

almacenados en el taller hasta ser utilizados.
2. Seleccién de materiales y transporte al area de proceso.

De acuerdo a lo que se va a producir segun los pedidos, se seleccionan los

materiales y este es repartido a los alistadores.
3. Corte y forrado de piezas.

Se corta el material segun la variedad de tallas para los pedidos que van a ser
procesados para después generar las piezas que van a ser utilizadas como
distintos componentes del zapato o sandalia.

4. Corte y forrado de plantilla.

Mientras son cortadas y forradas las piezas que formaran el zapato o sandalia,
se hace el plantillado, que consiste cortar plantillas y revestirlas con un material
designado para cualquiera de los estilos de calzado que se esté fabricando.
En esta fase se conforma el fondo del zapato, el cual va pegado a la base del
mismo; el forro se realiza de manera que no se despegue facilmente, este

acabado final se consigue con la costura de las plantillas en maquina de coser.
5. Transporte a almacenamiento.

Los cortes ya forrados son llevados a almacenamiento, ahi son clasificados
segun el estilo, color y material del zapato o sandalia, al dia siguiente son

entregados a los alistadores para concluir con la elaboracion del zapato.
6. Asignacion de piezas.

Las piezas son asignadas a distintos montadores para que sea realizado el

ensamble del zapato o sandalia.
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7. Ensamblado.

Se selecciona la horma de acuerdo a la numeracion para conformar, se fijan la

plantilla y piezas. El producto adquirido en esta fase se llama embrochado.
8. Lijado.

Con ayuda de un motor, se lija la parte inferior del embrochado; esto se hace
con el objetivo de obtener una superficie rugosa, pero sin imperfecciones que

afecten el trabajo del pegamento utilizado en la siguiente operacion.
9. Solado (comunmente conocido como ensuelado).

Se aplica adhesivo a la suela y embrochado, estos se dejan reposar y luego
son calentados en una cocina artesanal de carbén para facilitar el trabajo del

pegamento. Posteriormente se realiza el desmontado de la horma.
10. Acabado.

Se comprueba la calidad del producto final y se agregan las agujetas, esto en
dependencia del estilo elaborado, y se procede a eliminar residuos del

pegamento utilizado o suciedad.
11.Empaque y almacenamiento.

Se envuelve en material de embalaje y es llevado a bodega.
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i. Cursograma analitico del proceso

o
N1CARAGUA

Calidad y confens a ta sotils]

Cursograma analitico Operario Material Egquipe
Diagrama Num. 1 ‘ HojaNdm. 1 de 1 Resumen
Objetivo: N 5 ) Actividad Actual | Propuesta | Economia
Analizar las actividades de produccion de la zapateria Operacion O 8 i i
Dmoda

Transporte = 1 - .
Actividad: Inspeccion D 0 - -

Almacenamiento \V4 2 - -
Manufactura de calzado . .

Distancia (m) 106.23 - -
Método : Aectual / Propuesto Tiempo (hora-hombre) 25.76 - -

Lugar: Taller de zapateria Dmoda

Costos:

Operario (s) : Ficha Num. Mano de obra
Alistador/Montador 1 Materiales
Compuesto por: Autores Fecha: Total
Aprobado por: Fecha: Simbolo
Descripcion Cantidad (Drgﬁzg')a (Trﬁrl"]f;po O =D v Observaciones

Compra de M.P - - - N
Seleccion y distribucion de M.P - 28.64 10 )*
Corte y forrado de piezas - - 25 1/
Corte y forrado de plantillas - 8.30 26 *\\ Operacion también llamada plantillado
Transporte a almacenamiento - 15.23 1440 P
Asignacién/distribucion de piezas - 36.47 10 |
Ensamblado _ ) 12 L E;ggiﬁé?oiatsgédo en esta actividad se
Lijado - 2.56 1 i
Solado/Ensuelado - - 12 i
Acabado - - 5 |
Empaque y almacenamiento - 15.03 5 |

Total 106.23 | 1,546 | 8 1 - 2

llustracion 3 Cursograma analitico del proceso; elaboracién de calzado en Zapateria Dmoda,
Fuente: Elaboracion propia
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Cualidad 4 conjens 4 tu sstils!

ii. Método Bimanual
La aplicaciéon de este método permite observar todos los movimientos y retrasos
atribuidos a las manos, con el propadsito de identificar los patrones de movimientos
ineficientes dando facilidad a la modificacién de un método, de tal manera que se
pueda lograr equilibrar las operaciones de ambas manos, asi como un ciclo parejo

mas ritmico que mantenga los retrasos y la fatiga del operario a niveles minimos.

El concepto de division basica del trabajo desarrollado por Frank Gilbreth en sus
primeros ensayos, se aplica a todo trabajo productivo ejecutado por las manos de
un operador. El llamo Therbligs a estos movimientos experimentales
fundamentales y concluyo que, todas y cada una de las operaciones, se
componen de una serie de 17 movimientos. A continuacién, se enumeran los

movimientos fundamentales de las manos.

17 Movimientos Therbligs

1. Alcanzar 7. Usar 13.Demoramewtaplg
2 Tomar 8. Preparar posicion 14. Colocar en posicion
' 9. Buscar 15. Descansar
3. Mover .
10. Seleccionar 16. Sostener
4. Soltar :
11. Inspeccionar 17.Planear
5. Ensamblar 12D bl
6. Desmontar -Lemora evitable

En el diagrama bimanual se utilizan los siguientes simbolos:

Simbolo | Descripcién

Acciones de operacién sobre la pieza o con la herramienta, como:
enroscar, coger, soltar, empujar, pulsar, etc.

Representa movimientos de traslacion de la mano

Representa los tiempos en que la mano no trabaja

4o 3 0

Acciones de sostener alguna herramienta o pieza

Tabla 1: Leyenda diagrama bimanual
Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama Bimanual

Diagrama Hoja Nim. 1 De 1 Dibujo
Num.1
Operacion: Cy Act: Corte de piezas ==
F Seee @
Lugar: Taller de zapateria Dmoda
Método: Actual / Propuesto x T_Jr[m
Operario (s): Ficha NUm.: (.| g\
Alistador
Realizado por: Fecha: 15/4/19
Autores
Aprobado por: Fecha: 16/4/19
Autores Simbolo Simbolo

Descripcion Mano lzquierda Tiempo(s) O ':> D V O ':> D V Tiempo(s) Descripcion Mano Derecha
Toma materiales 360 ] 360 Toma materiales
Pone en mesa 3.5 ] 3.5 Pone en mesa
Toma moldes 360 ] 360 Toma moldes
Pone en mesa 35 35 Pone en mesa
Acomoda moldes 2.46 — 2.46 Alcanza lapiz
Sostiene moldes 9.44 == 9.44 Dibuja/calca
Aparta moldes 3 ] 3 Pone lapiz
Sostiene material 4 ™y 4 Toma cuchillo
Sostiene material 9.56 /l 9.56 Corta pieles

L —
Separa cortes 2.34 ] 2.34 Separa cortes
Espera 2.3 > 2.3 Alcanza pegamento
Sostiene moldes 14.91 il 14.91 Aplica adhesivos
Coloca cortes a secar 1.45 l 1.45 Coloca cortes a secar
Total 776.46 9 0 1 3 13 |0 0 0 776.46
o Actual Propuesta Tabla 2: Diagrama bimanual
Actividad
Izquierda Derecha Izquierda Derecha ., .

c d < Fuente: Elaboracion propia

GE-’ Operacion 9 13 - -

-] - -

8 Traslado 0 0

¢ | Espera 1 0 - -

Sostener 3 0 - -
Total 13 13 - -
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Diagrama Bimanual

Diagrama NUm.2 ‘HojaNl]m. 1 De 1

Dibujo
Operacion: Cy F ‘ Act: Forrado de pieza ]
Si=
Lugar: Taller de zapateria Dmoda
Método: Actual / Propuesto
Operario (s): Ficha NGm.: l_l
Alistador U
Realizado por: Fecha: 15/4/19
Autores
Aprobado por: Fecha: 16/4/19
Autores
Simbolo Simbolo
Descripcién Mano Izquierda Tiempo(s) O ':> D V ©) ':> D V Tiempo Descripcién Mano Derecha
Acerca base de golpeo 2.65 i i 2.65 Acerca base de golpeo
Acomoda base de golpeo 3.55 /J' /L 3.55 Acomoda base de golpeo
Alcanza cortes 3.55 1/ il 3.55 Alcanza cortes
Posiciona piezas 7.5 J\ j 7.5 Posiciona piezas
Espera 2.6 > 2.6 Alcanza matrtillo
Mueve piezas/cortes 35.01 | 35.01 Martilla
Acomoda piezas/cortes 5.5 5.5 Pone matrtillo
Dobla bordes 2.82 "~ 2.82 Dobla bordes
Sostiene 2.6 = 2.6 Agarra matrtillo
Mueve piezas/cortes 35 | ? 35 Martilla
Total 100.78 6 0 3 1 8 0 2 0 100.78
Actual Propuesta
Actividad
Izquierd D h lzqui D h . .
- zquierda erecha zquierda erecha Tabla 3: Diagrama bimanual
Q Operacién 6 8 - -
S Fuente: Elaboracion propia
8 Traslado 0 0 - -
8:) Espera 3 2 - -
Sostener 1 0 - -
Total 10 10 - -
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Diagrama Bimanual

Diagrama Nim.3 ‘ Hoja Nim. 1 De 1 Dibujo
Operacion: Cy F Act: Cosido
Lugar: Taller de zapateria Dmoda
Método: Aectual / Propuesto
Operario (s): Ficha Nim.:
Alistador
Realizado por: Fecha: 15/4/19
Autores
Aprobado por: Fecha: 16/4/19
Autores
Simbolo Simbolo

Descripcién Mano Izquierda Tiempo(s) O ':> D V ©) ':> D V Tiempo(s) Descripcion Mano Derecha
Alcanza pieza 1.98 ~— i 1.98 Toma pieza
Sostiene pieza 2.23 = = 2.23 Sostiene pieza
Mueve pieza 19.19 ] | 19.19 Suelta pieza
Sostiene pieza 1.92 P i 1.92 Toma tijeras
Hala pieza 1.6 ] d 1.6 Corta hilos

Total 26.92 3 0 0 2 4 0 0 1 26.92
Actual Propuesta
Actividad

- Izquierda Derecha Izquierda Derecha Tabla 4: Diagrama bimanual

Q Operacion 3 4 - -

IS P Fuente: Elaboracion propia

= | Traslado 0 0 - -

4]

o Espera 0 0 - -

Sostener 2 1 - -
Total 5 5 - -
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Diagrama Bimanual

Diagrama Num.4 Hoja NUm. 1 De 1 Dibujo
Operacién: Plantillado Act: Corte de espuma —
, Qs @@@@
Lugar: Taller de zapateria Dmoda ¢ ki =
g 5 St VALY, i
Método: Actual / Propuesto (i =] _ \A]
Qe O  Bum |
Operario (s): Montador Ficha Nim.: - )
=3
Realizado por: Autores Fecha: 22/4/19 = { == \
=i -ﬁ?}\' -
= L) —
Aprobado por: Autores Fecha: 23/4/19 s
Simbolo Simbolo
Descripcién Mano Izquierda Tiempo(s) O :> D V O :> D V Tiempo(s) Descripcion Mano Derecha
Toma pliego de material 180 ] N 180 Toma pliego de material
Sostiene material 2.5 > 2.5 Estira brazo
Espera 1.45 '( 1.45 Toma molde
Sostiene molde 2.2 >’ > 2.2 Estira brazo
/
Acomoda molde 5.14 ] 5.14 Toma lapiz
Sostiene material 3.43 ™ 3.43 Dibuja plantilla
Sostiene material 1.83 > 1.83 Estira brazo
Sostiene material 1.39 f 1.39 Pone lapiz
Sostiene material 35 l\ 3.5 Toma cuchillo
Sostiene material 1.53 > 1.53 Acerca cuchillo
Sostiene material 10 — 10 Contornear/cortar pieza
Saca pieza 2.35 ]‘/ 2.35 Saca pieza
Pone pieza a un lado 3.37 J\ ~ 3.37 Pone cuchillo
Voltea tabla 3.17 ™ D+ 3.17 Voltea tabla
Espera 1.53 // 1.53 Estira brazo
Espera 1.68 ( 1.68 Toma recipiente de pegamento
Toma recipiente de pegamento 1.52 > > 1.52 Acerca pegamento
Abre recipiente de pegamento 5 ( < 5 Abre recipiente de pegamento
Estira brazo 1.2 \‘\ > 1.2 Coloca recipiente en mesa
Toma espuma cortada 2.63 \’f ]/ 2.63 Llena dedo de pegamento
Sostiene espuma cortada 15 /l l\ 15 Distribuye pegamento en espuma cortada
Coloca para secado 900 ] I 900 Espera
Total 1,150.42 6 1 4 11 12 7 2 1 1,150.42
Actual Propuesta
Actividad
Izquierda Derecha Izquierda Derecha
< Operacién 6 12 _ R Tabla 5: Diagrama bimanual
€
§ Traslado 1 7 - - Fuente: Elaboracion propia
o4
Espera 4 2 - -
Sostener 11 1 - -
Total 22 22 - -
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Diagrama Bimanual

Diagrama Nim.5 ‘ Hoja Num. 1 De 1 Dibujo
Operacion: Plantillado ‘ Act: Corte de forro = —
el s up ] .
Lugar: Taller de zapateria Dmoda qep @\/ @Lf‘ N
Método: Aetual / Propuesto %% @) @;Q &]5
Operario (s): Ficha Nim.: A= /
] = | P |
Realizado por: Fecha: 22/4/19 { ,/z_:u ‘“VXP\' )
Autores ( @ M
Aprobado por: Autores | Fecha: 23/4/19
Simbolo Simbolo

Descripcion Mano lzquierda Tiempo(s) O ':> D V O ':> D V Tiempo(s) Descripcion Mano Derecha
Toma pliego de papel 300 N ~ 300 Toma pliego
Estira brazo 1.58 S > 1.58 Espera
Alcanza plantilla 15 > | 15 Toma plantilla
Acomoda plantilla 17.19 ~ 17.19 Acomoda plantilla
Sostiene material 1.68 3 > 1.68 Estira brazo
Sostiene material 2.38 2.38 Toma cuchillo
Sostiene material 9.84 L 9.84 Corta piel
Espera 3.14 ~~ 3.14 Pone plantilla a un lado
Voltea tabla 5.6 > 5.6 Voltea tabla
Espera 1.58 / 1.58 Estira brazo
Espera 1.98 - / 1.98 Toma pegamento
Toma recipiente de pegamento 2.29 < J\ 2.29 Abre recipiente de pegamento
Espera 2.18 > > 2.18 Coloca recipiente en mesa
Toma plantilla 3.97 ad 3.97 Llena dedo de pega
Sostiene plantilla 20 = 20 Distribuye pega
Coloca plantilla para secado 2.16 ] 2.16 Coloca plantilla para secado

Total 377.07 5 1 5 5 11 | 3 2 0 377.07
Actual Propuesta
Actividad

- lzquierda Derecha lzquierda Derecha

g Operacion 5 1 - - Tabla 6: Diagrama bimanual

= Traslado 1 3 - - » .

8 Fuente: Elaboracion propia

o Espera 5 2 - -

Sostener 5 0 - -
Total 16 16 - -
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Diagrama Bimanual

Diagrama NUm.6 Hoja Num. 1 De 1 Dibujo
Operacion: Plantillado ‘ Act: Forrado = —
Lugar: Taller de zapateria Dmoda @@ @@ N
Método: Actual / Propuesto © &é\m
Operario (s): Ficha NGm.: |
Montador S
_ )
Realizado por: Fecha: 22/4/19 ( =W S
Autores ‘_@J
Aprobado por: Fecha: 23/4/19
Autores
Simbolo Simbolo

Descripcién Mano Izquierda Tiempo(s) O ':> D V D V Tiempo(s) Descripcién Mano Derecha
Alcanza plantilla 3.1 i 3.1 Espera
Dobla bordes 5.1 J‘\ 5.1 Dobla bordes
Sostiene plantilla 2.1 1 2.1 Toma matrtillo
Sostiene plantilla 10 L 10 Martilla

Total 20.3 20.3
Actual
Actividad

- Izquierda Derecha Izquierda Derecha Tabla 7: Diagrama bimanual

Qo Operacion 2 - -

e z Fuente: Elaboracion propia

> | Traslado 0 0 - -

4

o Espera 0 1 - -

Sostener 2 0 - -
Total 4 4 - -
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Diagrama Bimanual

Diagrama Num.7 ‘ Hoja Num. 1 De 1 Dibujo
Operacion: Plantillado ‘ Act: Cosido
Lugar: Taller de zapateria Dmoda
Método: Actual / Propuesto
Operario (s): Ficha Nim.:
Realizado por: Fecha: 22/4/19
Autores
Aprobado por: Fecha: 23/4/19
Autores
Simbolo Simbolo

Descripcién Mano Izquierda Tiempo(s) O ':> D V ©) ':> D V Tiempo(s) Descripciéon Mano Derecha
Alcanza plantilla 2 ~— ~— 2 Toma plantilla
Sostiene plantilla 2.1 = = 2.1 Sostiene plantilla
Mueve plantilla 19.19 | | 19.19 Suelta plantilla
Suelta plantilla 2.5 1.92 Toma tijeras
Hala plantilla 1.6 1.6 Corta hilos
Coloca plantilla a un lado 0.66 0.66 Coloca plantilla a un lado

Total 28.05 5 0 0 1 5 0 0 1 28.05
Actual Propuesta
Actividad

- Izquierda Derecha Izquierda Derecha Tabla 8: Diagrama bimanual

Q Operacion 5 5 - -

I B Fuente: Elaboracion propia

> | Traslado 0 0 - -

3

04 Espera 0 0 - -

Sostener 1 1 - -
Total 6 6 - -
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Diagrama Nim.8 | Hoja NUm. 1 De 1 Dibujo
Operacion: Ensamble ‘ Act: Embrochado —
A :
Lugar: Taller de zapateria Dmoda QD @@ @Q Ty
Método: Aectual/ Propuesto a@ © e A]!]
i
Operario (S): Ficha NGm.: =D )
Montador T | | == \
. f”";"-\_‘%\'
Realizado por: Fecha: 22/4/19 =Savi} .
Autores ‘_@u
Aprobado por: Fecha: 23/4/19
Autores
Simbolo Simbolo
Descripcién Mano Izquierda Tiempo(s) O ':> D V O ':> D V Tiempo(s) Descripcién Mano Derecha
Toma horma 11 ~—] 11 Toma plantilla
. — .
Sostiene horma 60.62 i 60.62 Pega plantilla a horma
Sostiene horma 3.69 ’J' 3.69 Sujeta capellada
Coloca capellada 19.24 =] 19.24 Coloca capellada
Sostiene horma 2.73 [ 2.73 Toma tenazas
Sostiene horma 10.64 ] 10.64 Hala capellada
Sostiene horma 35 35 Suelta tenazas
Sostiene horma 2.15 2.15 Toma matrtillo
Sostiene horma 6.8 6.8 Martilla
Sostiene horma 35 ” 35 Aplica pegamento
Posiciona embrochado en mesa 3 ~ 3 Posiciona embrochado en mesa
Total 126.87 3 0 0 8 11 | 0 0 0 126.87
Actual Propuesta
Actividad
- Izquierda Derecha Izquierda Derecha
GE) Operacién 3 10 - - Tabla 9: Diagrama bimanual
3 | Traslado 0 0 - - » .
8 Fuente: Elaboracion propia
¢ | Espera 0 0 - -
Sostener 8 0 - -
Total 11 11 - -
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Diagrama NUm.9 Hoja Nim. 1 De Dibujo
1
Operacion: Ensamble Act: Solado = —
Lugar: Taller de zapateria Dmoda s VAU LY/ N
Método: Actual/ Propuesto é% © mé&]ﬂ
Operario (s): Ficha Num.: A=
Montador T || == \
= -:_A%\'
Realizado por: Fecha: 22/4/19 ( =W e
Autores ‘_@J
Aprobado por: Fecha: 23/4/19
Autores
Simbolo Simbolo
Descripcion Mano Izquierda Tiempo O ':> D V @ ':> D V Tiempo Descripcion Mano Derecha
(s) (s)
Alcanza embrochado 3.35 ~— ~— 3.35 Alcanza suela
_ ~_ Sy _
Sostiene embrochado 3 1 = 3 Sostiene suela
Sostiene embrochado 12.81 /J' ] 12.81 Calienta suela
Calienta embrochado 14.13 il = 14.13 Sostiene suela
Pega suela 10.84 J\ il 10.84 Pega suela
Sostiene zapato 30.69 i 1 30.69 Alcanza martillo
Sostiene zapato 29.87 l ? 29.87 Martilla
Total 104.69 3 0 0 4 5 0 0 7 104.69
Actual Propuesta
Actividad
- Izquierda Derecha Izquierda Derecha
GEJ Operacion 3 5 - - Tabla 10: Diagrama bimanual
3 | Traslado 0 0 - - . .
8 Fuente: Elaboracion propia
o Espera 0 0 - -
Sostener 4 2 - -
Total 7 7 - -
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iii. Analisis de las operaciones: diez enfoques primarios

El andlisis de operaciones es una técnica para alcanzar la meta de la ingenieria
de meétodos, utilizada para analizar todos los elementos productivos y no

productivos de una operacion con el objetivo de mejorar/optimizar el proceso.
Durante la realizacién de este analisis se utilizaron los diez enfoques primarios:

Finalidad de la operacion.
Disefio de la pieza

Tolerancias y especificaciones.
Materiales

Proceso de manufactura.
Preparaciéon herramental
Condiciones de trabajo

Manejo de materiales

© © N o o~ 0w NP

Distribucion del equipo en la planta

10. Principios de la economia de movimientos.

A continuacion, se muestra una lista de cotejo utilizada para identificar
oportunidades de mejora en el proceso de manufactura de calzado en el taller

Dmoda:
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Andlisis de operaciones

Departamento: Produccion Pagina 1 _
. observaciones
Enfoque Aspectos Observables si |no
Finalidad de [|¢Puede hacerse mejor? *
la operacion |; pyede el proveedor hacerla mas econémica? *
¢,Puede reducirse el nimero de operaciones ? *

¢,Puede reducirse la distancia de los recorridos en la
fabricacion?

Disefio de la |; pyede hacerla otro trabajador? *
pieza _ _
¢ Es apropiado para el fin propuesto? *
¢, Cumplen con las especificaciones requeridas? *
¢, Hay desperdicios? *

¢ Son demasiado caros?

¢ Es indispensable considerar tamafio, calidad, costo
y forma?

¢ Es apropiado? x |Se presenciaron problemas del estado de material
Material almacenado

¢ Es facil de encontrar?

¢ Hay desperdicios?

¢, Son adecuados los recipiente en que se manejan?
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Departamento: Produccion

Péagina 2

Proceso de
manufactura

¢ Se usa equipo?

¢Las herramientas son las adecuadas?

¢ La operacion es la adecuada?

Preparacion y
herramental

¢, Se dan las instrucciones y se reportan las
herramientas?

Las herramientas son propiedad de los trabajadores

¢ La informacién es comprensible?

En ocasiones se presentan problemas en la comprension
del pedido debido a la variabilidad del estilo de calzado

¢, Los materiales estan disponibles?

Debido a que no hay un punto de cierre en los pedidos
algunas veces presentan dificultades para su
disponibilidad

Condiciones
de trabajo

¢, Sus puestos de trabajos son los adecuados?

¢ Existe la iluminacion adecuada para la realizacion
de trabajo?

¢ El rea de trabajo se mantiene limpia y ordenada?

¢ Existen retrasos en la producciéon?

En ocasiones el material requerido no se encuentra
disponible
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Departamento: Produccion Pagina 3
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¢ Podrian recortarse las distancia a recorrer?

¢, Se almacenan adecuadamente los materiales?

¢ Constan con una etiqueta para diferencial el

Manejo de
materiales |material?
¢ Existe el espacio adecuado para la realizacion del
trabajo?
¢, Se puede mejorar la ubicacion?
¢ La distribucidn actual responde a la necesidad del
proceso de produccion?
Distribucién |¢ Es suficiente el espacio de trabajo de cada
de la planta |operario para desarrollar bien su operacién?
¢ El tipo de distribucion de planta seleccionado
puede reorganizarse?
¢Ambas manos trabajan simultaneamente y en
direcciones simétricas u opuestas?
¢, Cada mano efectlla los menos movimientos
Principios  |posibles?
de la

economia de
movimientos

¢ Esta organizado el sitio de trabajo para evitar
distancias a alcanzar excesivas?

¢ Se usan las dos manos efectivamente?

¢ Se usan las manos unicamente como medio para
sostener?

Cuadro 1: Andlisis de las operaciones 10 enfoques primarios

Fuente: Elaboracion propia
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c. Distribucion de planta

Caltdad g confent a b sstils!

N |72 r————"""="""""7 a
. v v ,
I Montadores - @ : |
| | — |
| ) & — | |
| | | ® I
: | Lt |
| 4
| Lijadora _—__\\\ T / | |
: >~ / | : Movimiento a
| ~qo I_______| | inspeccion y
| > 2 | _ | acabado
| ~ | L :
| S I
| } | |9 I
I | ({o\ +
_—— | |
| > - | |
| B | |
| | ,_' - Alistadores
| | —
I Movimiento | :
| z . I
| @maquina fmmm o | ® |
| de lijado | N | L. N ..
| | | llustracion 4, Distribucion actual de
: | / : planta y actividades de produccion.
| — : /O\ /O\ /O\ | Fuente: Elaboracion Propia
: | |I f * } { /. T l/. 1 :
_————— > | \ !
|
] —_————— —_—— e f— __.___________J
@ _\\ / . Almacenamiento
\ ¥ de piezas
Ensamblado <« |
[ —]
Cosido de
plantillas

Distribucion <
de MP

Mesade | _ _ __ ___
espera

Movimiento

a almacén

\Eeg e

Inspeccién

N

Actividades

Distribucion de Materia Prima

Alistadores llevan producto
transformado a bodeqga

3 | Cosido de plantillas
Asignacion de trabajo a
montadores (ensamblado)

5 | Lijado

6 | Producto es llevado a inspeccidn

Producto terminado es llevado a
almacén
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Las distribuciones de planta orientadas al proceso son adecuadas para
operaciones intermitentes cuando los flujos de trabajo no estan normalizados para
todas las unidades de produccion. Los flujos de trabajo no normalizados se
presentan ya sea cuando se fabrica una gama de productos diferenciados, o
cuando se elabora un tipo de producto basico con muchas posibles variantes del
proceso. En una distribucién de planta orientada al proceso, los centros o
departamentos de trabajo involucrados en el proceso de planta se agrupan por el
tipo de funcion que realizan. Almacenes de distribucion, hospitales, universidades,
edificios de oficinas e instalaciones de talleres artesanales, a menudo se disefian

siguiendo este esquema.

En este diagrama de planta se aprecia una distribucion improvisada, en la que las
operaciones son discontinuas, las maquinas son de uso general, el flujo de
proceso es interrumpido y meramente artesanal, ademas, éste logra implementar
rasgos que se asemejan a una distribucion orientada al proceso, en la que se
fabrican productos diferenciados y los puestos de trabajo se encuentran

agrupados de acuerdo al trabajo que realizan. (Everett & Ronald, 1991).
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d. Modelo de carga-distancia

v

v

v

v

v

—— Modelo de carga-distancia

Se utiliza en una instalacion

orientada al proceso

Se aplica cuando hay una

diversidad de productos

Se aplica en empresas, donde
se presentan flujos diversos de

materiales entre los

Se aplica para reducir los
flujos innecesarios entre los
departamentos, porque el

transporte no agrega valor al

Procura reducir al minimo el
movimiento total considerando no
solo la cantidad de movimientos
interdepartamentales de  un
producto, sino también las

distancias

N
i=1

j=1

C = puede considerarse como
un costo, si se supone que todos
los movimientos carga-distancia
tienen costos unitarios
constantes

N = el nimero de centros de
trabajo

Ly = el ndmero de cargas o
movimientos realizados entre los
centros de trabajo

Dy=la distancia entre los centros
de trabajo
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—~ 7.7 -—
A
Area de
Montado
Area de
Alistado 8 1
Pegado de piezas
X
7))
Pegado de CU
plantillas E
(-
S |30
I L[]
] !
3 om0
- |
S ]
o
Bodega e
Suelas Inspeccion 2¢9

—~—3.2—=——=26—

llustracion 5: Modelo carga-distancia actual
Fuente: elaboracion propia
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En el &rea de alistado hay regularmente siete (7) operarios, que se encargan de

la confeccion de las piezas que componen la parte superior del calzado.

1) Area de alistado-bodega

Trabajador

Distancia
(metros)

17.43

15.98

15.63

15.21

9.96

8.79

~N (o (o1 (AW N

8.44

Promedio

13.06

Distancia = 13.06 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=13.06 mts*3

C =39.18 mts

2) Area de alistado-maquina de coser

Trabajador

Distancia
(metros)

12.2

10.75

10.4

9.98

4.42

3.44

~N (o (O (B~ (W NP

3.69

Promedio

7.84

Distancia = 7.84 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=784mts*3

C =23.52 mts
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3) Maquina de coser-bodega

Trabajador | Distancia
7.74
7.74

Distancia = 7.74 mts

7.74 Movimientos (jornada) = 3
C=7.74mts*3

1.74 C =23.22 mts

7.74

7.74
7.74
Promedio |7.74

~N (o (o1 (B~ W NP
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En la planta de manufactura existen actualmente cuatro operarios en el area de

montado, estos se desplazan por toda la planta recolectando materiales e

instrumentos necesarios para la elaboracion de calzado (ver ilustracién 4). Cada

uno recorre una distancia diferente por lo que se debe promediar la distancia que

cada uno recorre para conocer la distancia del area.

1) Area de montado-bodega

Trabajador | Distancia
1 15.02
2 17.63
3 15.25
4 13.04
Promedio | 15.23

Distancia = 15.23 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=15.23*3

C =45.69 mts

2) Area de montado-pegado de plantilla

Trabajador | Distancia
1 7.56
2 9.73
3 9.36
4 6.56
Promedio | 8.30

Distancia = 8.30 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=8.30mts*3

C =249 mts

3) Area de montado-lijado

Trabajador | Distancia
1 2.16
2 1.67
3 2.54
4 3.88
Promedio | 2.56

Distancia = 2.56 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=256mts*3
C=7.68mts
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4) Area de montado-bodegas (suelas+materiales)

Trabajador | Distancia
1 23.77 Distancia = 21.34 mts
Movimientos (jornada) = 3
2 22.26 C=21.34mts*3
3 21.14 C =64.02 mts
4 18.2
Promedio |21.34
5) Area de montado-hormas
Trabajador | Distancia
1 17.56 Distancia = 15.13 mts
Movimientos (jornada) = 3
2 16.05 C=15.13mts*3
3 14.93 C =45.39 mts
4 11.99
Promedio | 15.13

6) Area de montado-inspeccion final

Trabajador | Distancia

1 17.46 Distancia = 15.03mts
Movimientos (jornada) = 3

2 15.95 C=15.03 mts * 3

3 14.83 C =45.09 mts

4 11.89

Promedio | 15.03

Departamento Distancia total recorrida por
jornada (metros)
Alistado 85.92
Montado 232.77
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Fersanal encuestado

Gettdsd 4 confrs  ta sitls]

e. Andlisis de informacién recolectada

Las siguientes preguntas fueron realizadas con el objetivo de conocer la situacion
actual del taller de calzado Dmoda. Se desarrollo6 una encuesta a todos los
trabajadores, asi como también entrevistas a los duefios, posteriormente se
ejecutd un checklist para corroborar la informacién obtenida. La encuesta
constaba de dos partes, preguntas cerradas (si o no) y escala Likert. A
continuacion, se presenta un resumen de los resultados obtenidos con respecto a

las interrogantes de mayor relevancia.

¢,Cuenta con un manual de procedimientos?

£

FPersonas que realizaron checklist

o
Respuestas

Respuestas

Por los resultados obtenidos en encuestas el 66% indic6 que no cuentan con
manual de procedimientos. Tanto los resultados en entrevistas como en checklist
revelaron que ellos no cuentan con manual de procedimientos, puesto que se

basan en la experiencia.
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Fersonal encuestado

52 3.

Caltdad g confors a i sstils/

¢Las condiciones de trabajo son adecuadas para el desempefio exitoso del

puesto?

-

Personas que realizaron chechlist

No

Respuestas Respuestas

Para el 55% de los encuestados las condiciones de trabajo presentadas no son
las adecuadas, el porcentaje restante indicd que si son adecuadas, el checklist
indica que no son totalmente adecuadas, pero cabe destacar que las necesidades
basicas se encuentran cubiertas. Durante las entrevistas se menciond que falta
mucho trabajo por realizar para llegar a cumplir con las condiciones de trabajo
adecuadas, en lo que representa infraestructura, ergonomia, seguridad e higiene

laboral.
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Personal encuestado

L’ ’v‘u -

¢, Se facilita toda la informacién necesaria para realizar el trabajo?

5

o

o

Personas que realizaron checklist

Si

Respuestas Respuestas

Segun lo que indica el 89% de los encuestados la informacién no se brinda
completa, y apenas un 11% indic6 que si. En checklist se verifico que la
informacion se entrega de manera completa, de igual manera indicada en
entrevistas.
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Laltddad y confers & tu ssttla!

¢ Los empleados reciben capacitacion para la elaboracion de calzado?

5

A4

3

7

o

3

7

Personas que realizaron checklist

Respuestas

No

Respuestas

Segun encuestas se determind que el 56% de los empleados no son capacitados,

el 44% indican que se encuentran capacitados para la realizacién del calzado. La

realizacion del checklist determina que no se les brinda capacitacion para mejorar

el desempefio del recurso humano, y segun las entrevistas el trabajador ya se

encuentra capacitado para la elaboracion de calzado.
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Las graficas presentadas a continuacién, muestran los resultados de las

encuestas a trabajadores y checklist realizadas.

1. Disponibilidad
a. Herramientas adecuadas para trabajar

Encuesta Checklist

Wneutral

WReqular
MDe acuerdo

M satisfecho
DMuy satisfecho

22.22% 22.22%
Muy satisfecho Regular
Neutral
33.33%

De acuerdo
66.67%
55.56%
Satisfecho

Por medio de la encuesta los trabajadores demostraron encontrarse mas del 55%
satisfechos, con las herramientas utilizadas para trabajar, el porcentaje restante
se divide de igual manera en muy satisfecho (22.22%) y regular (22.22%).

Como podemos observar los resultados para el checklist demuestran que se
cuenta con la disponibilidad de las herramientas requeridas para trabajar en un
66.67%.
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Caltdad g confors a i sstils/

b. Disponibilidad de herramientas

WRegular MDe acuerdo
M satisfecho

DMuy satisfecho

Muy
satisfecho

33.33%
Regular,

100.00%
De acuerdo
55.56%
Satisfecho

Segun la encuesta llevada a cabo el 55.56% de los empleados indica encontrarse
satisfecho con la disponibilidad de las herramientas para trabajar, un porcentaje
de 11.11% revela estar muy satisfecho, y el restante por 33.33% indica que las
herramientas se encuentran de manera regular al momento de disponer de las

mismas.

El checklist realizado determiné que el 100% de las herramientas siempre se

encuentran disponibles para uso inmediato durante la manufactura del calzado.
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Caltdad g confors a i sstils/

c. Ilnsumos

MEn desacuerdo
Ewviuy de acuerdo

Minsatisfecho
.Regular
[Osatisfecho

11.11%
Insatisfecho

33.33% 33.33%
Satisfecho Muy de acuerdo

66.67%
En desacuerdo|

55.56%
Regular|

Para esta variable las encuestas han revelado que la disponibilidad de insumos
para la produccion se encuentra en el taller de manera regular segun indica el
55.56% de los encuestados, el 11.11% demuestra encontrarse insatisfecho con la

disponibilidad de insumos y el 33.33% por el contrario indica estar satisfecho.

De acuerdo a la informacion recopilada durante la realizacion del checklist se pudo
observar que el 66.67% de los empleados est4 en desacuerdo con la manera en
gue se dispone de insumos para la produccion del calzado semanal, y el 33.33%

se encuentra muy de acuerdo.
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Lalidad y conferd a ta sstils!

f. Diagrama de espina de pescado (Ishikawa)

Mano de Obra

Capacitaciones
inexistentes

Inexistencia de
programacién de

Comunicacion uso de maquinas

Imprecisa

Resistencia

al cambio Uso inapropiado

Responsabilidades
no definidas )
Inexistencia de Equipo obsoleto

normas de trabajo

.| Deficienciade
"| métodos de trabajo

Paros de produccién
ocasionados por
condiciones climaticas

Calidad variable
de los materiales

Incumplimiento de
requisitos determinados

Distribucién inadecuada

Recursos de planta

insuficientes

Disefio de plantay
desarrollo ineficiente Equipos de seguridad

y inexistentes
Preservacion

inadecuada
de bienes

Documentacién . .
imprecisa Cond‘|C|ones de trabajo
inadecuadas
Flujo de proceso Infraestructura
Herramientas no definido no especializada
inadecuadas Control de los recursos

no adecuado

Puestos de trabajo
heterogéneos

Medio ambiente

llustracion 6: Diagrama de espina de pescado
Fuente: Elaboracion propia
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g. Diagnostico de la situacion actual

Una vez realizado el trabajo investigativo para conocer la situacion actual del taller

de zapateria Dmoda, se obtuvo lo siguiente:
e Flujo de proceso

El flujo de proceso en la planta de produccién de Dmoda se puede catalogar como
trabajo de taller, en este se manufacturan pequefios lotes de diferentes productos,
cada uno con su propio disefio. El requerimiento de material es de dificil
prediccion, se necesitan altas cantidades de informacion sobre lo que se va a
producir y la programacion puede ser a veces incierta 0 sujeta a cambios
frecuentes, debido a que se trabaja en base a pedidos. (Everett E. & Ronald J,
1991)

e Distribucion de planta

De acuerdo a las operaciones se clasifica como intermitente, debido a que las
maquinas son de uso general, el flujo del proceso es interrumpido, se requiere
mano de obra intensiva y existen cambios frecuentes en la programacion. (Everett
E. & Ronald J, 1991)

e Disefio de distribucion fisica de la planta

La distribucién de planta se asemeja a la orientada al proceso, ya que se fabrican
una gama de productos diferenciados y a su vez, los puestos de trabajo en la
planta se encuentran agrupados de acuerdo al trabajo que realizan. (Everett E. &
Ronald J, 1991)

e Meétodos de trabajo

Los métodos de trabajo aplicados en la elaboraciéon de calzado en Dmoda, son

meramente empiricos, es decir, basados en la experiencia del trabajador.
e Ambiente de trabajo

Se trabaja en un espacio abierto, en una terraza, a temperatura ambiente, por lo
gue las condiciones laborales en el taller son agradables, en el area de montado

se trabaja con una pequefia estufa de carbon que sirve para reactivar las
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propiedades del adhesivo utilizado, pero ésta no hace variar la sensacion térmica
del lugar. El ruido es casi imperceptible, ya que las maquinas no son utilizadas de
manera ininterrumpida y se encuentran en Optimas condiciones, se utilizan
martillos livianos y los golpes no son contundentes. Se utiliza iluminacion natural
mientras hay luz diurna, a continuacion, los datos obtenidos durante la medicién
de iluminacion del taller:

Datos de la medicidn de iluminacidén

Marca y modelo del instrumento  Luxdmetro Tenmars TM-205
Instrumento suministrado por el dpto. de energética, FTI, UNI-RUPAP

Fecha de medicion 06 al 07 de junio de 2019
Hora de inicio 2:45 pm
Hora de finalizacion 2:45 pm

Mayormente soleado, 33°C, 40%
probabilidad de lluvia, visibilidad 9.7 km
Croquis del lugar 7.7

UJ @_ b

Condiciones atmosféricas

Para realizar las respectivas mediciones
se dividid el area de trabajo en cuatro

Observaciones puntos A, B, C, y D; para obtener una
mediciéon mas precisa, ya que es un area
comun de trabajo

Puntos
Mediciones
A B C D
1 139.7 170.5 163.8 162.5
2 174.0 152.8 151.2 142.1
3 133.7 158.3 169.7 167.4
4 178.3 184.6 169.9 176.9
5 187.2 180.9 193.8 186.3
6 184.7 161.9 187.8 189.8
7 174.0 181.2 183.5 179.4
8 185.7 177.3 180.1 182.2
Promedio 169.6 169.6 174.9 173.32
Total 171.9 lux
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Se debe calcular del nivel de iluminacion promedio:

X2 valores medidos N
Em = , , de la siguiente manera:
cantidad de puntos medidos

169.6+169.6+174.9+173.3 )
Em = ” obteniendo como resultado

687.4 e .
Em = - 171.9 lux como iluminacion promedio

Segun los resultados obtenidos en la medicion de iluminacién se puede observar

gue el nivel de iluminacion del taller es en promedio de 171.9 lux.

Posteriormente, una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar la

relacion de uniformidad de la iluminancia con la siguiente formula:

valor minimo de iluminacion

Uniformidad de iluminacion = - - ——
valor promedio de iluminacion

Obteniendo como resultado

Uniformidad de iluminacion = % =0.77

Sobre cualquier area de trabajo y su entorno inmediato, la uniformidad no deberéa
ser inferior a 0,8 por lo tanto se considera como deficiente la relaciéon de

uniformidad si no alcanza este valor.

Trabajar en espacios abiertos se convierte en un problema en épocas lluviosas,
la produccion se ve afectada significativamente ya que se producen paros de
duracion indeterminada por fendmenos climaticos, ademas, para la
implementacion de nuevas tecnologias es necesario contar con el espacio fisico

suficiente que permita la actualizacion para el desarrollo de la produccioén.
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e Inexistencia de planes de seguridad

Ante eventualidades como cortes y quemaduras se tiende a improvisar ya que,
aungue se intentan evitar los accidentes, el tipo de trabajo esta sujeto a diversos
peligros como los antes mencionados, debido al uso de herramientas corto
punzantes y de percusion, y al uso del calor para la activacion de adhesivos en

las actividades de manufactura.
e Puestos de trabajo

El disefio de puestos de trabajo influye directamente en el desempefio y la
eficiencia del trabajador, y esta no es medible si se realizan las mismas
actividades en puestos heterogéneos. Los puestos no se encuentran
estandarizados, lo que dificulta la medicion del desempefio y eficiencia del
trabajador, se trabaja donde se pueda trabajar a como se pueda trabajar.
Usualmente el producto terminado puede tener ligeras variaciones debido a que
no existe un estandar para los puestos de trabajo, asi mismo, estos no parecen

ser comodos ni totalmente adecuados para el tipo de trabajo que se efectia.
e Disposicién de areas de trabajo

Los trabajadores del area de montado buscan y trasladan hormas, instrumentos
indispensables en la elaboracion de calzado, lo que causa retrasos en la

produccion.

El area de almacenamiento de materia prima esta dividida, lo que aumenta las

distancias recorridas dentro del taller por parte de los trabajadores.
e Inventario y almacenamiento

El manejo de inventarios muestra deficiencias en el control de materia prima e
insumos por lo que no se conoce qué materiales hacen falta hasta el momento en

gue se necesitan.

Los elementos necesarios para producir no se encuentran inventariados ni

referenciados (etiquetados), esto genera demoras, uso de materiales
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inadecuados, variaciéon de la calidad, material insuficiente para poder trabajar y

entregas con faltantes.

El almacenamiento de la materia prima, productos en proceso e insumos se
encuentra desordenado, este se organiza cada cierto tiempo, pero no se logra

mantener el orden, lo cual eventualmente conlleva a pérdida de materiales.

La mala administraciéon del registro de materiales utilizados genera atrasos,

tiempos ociosos, mermas y desperdicios que le generan pérdidas a la empresa.
e Personal

Los recursos humanos son el elemento mas importante dentro de una empresa,

sin ella no habria quien produzca.

Los empleados que trabajan en el taller fueron contratados segun su experiencia,
por lo general, este oficio se aprende por medio de la observacion y la practica
(método empirico), lo que genera cierta obstinacion al momento de realizar de

forma diferente el trabajo.

Al realizar la investigacion y entrevistas en el campo de trabajo se ha encontrado
con personal experimentado y capaz, pero con falta de disciplina y renuente a la
modificacion de su sistema de trabajo, ademas, no existen capacitaciones que
retroalimenten, actualicen y mejoren las practicas de produccion en el taller, ni una

definicion clara de funciones.
e Trabajo informal

Al realizar las entrevistas se constaté que se labora al margen del control tributario
del estado, esto debido a que los empleados prefieren pago por destajo a un

salario fijo (tampoco les gustan las deducciones).
e Inexistencia de normas de trabajo

Al no existir un contrato, las obligaciones del trabajador podrian no ser cumplidas,
esto conlleva a impuntualidad, faltas injustificadas al trabajo, salidas anticipadas,
uso de vestimenta inapropiada, etc.
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e Funciones no especificadas

No existe un manual de funciones, asi como tampoco fichas ocupacionales que
determinen las actividades que demanda cada puesto de trabajo lo que puede
provocar desorientacion por parte de los trabajadores, al atribuir tareas que no
correspondan a sus funciones y a utilizar mano de obra sobre-calificada para la

realizacion de actividades demasiado sencillas y viceversa.

e Herramientas y maquinas

Las herramientas utilizadas por los trabajadores no son suministradas por la
empresa, estas son propiedad de los trabajadores, lo que dificulta la prevencién
de errores durante la elaboracién. Las maquinas ocupadas en el proceso de
produccion son anticuadas y/o modificadas para desempefar el trabajo necesario,
aungue esto solvente la demanda no es lo mas adecuado si se quiere obtener un

mayor volumen de produccion.

Pagina | 59



IX. PROPUESTA DE PLAN DE MEJORA DE METODOS DE TRABAJO

Basados en el diagndstico de la situacion actual y los problemas encontrados en
el area de produccion es necesario tomar acciones correctivas que permitan
mejorar el proceso de produccién, con el objetivo de formular métodos de trabajo

estandarizados, por lo que se plantea lo siguiente:

1. Establecer la organizacion de la empresa:

a. Mision
Zapateria Dmoda es una empresa nicaragiiense radicada en el departamento de
Masaya, en busca de relaciones de confianza con los clientes y dedicada a la
elaboracion de calzado para toda ocasion, con el propésito de satisfacer las
necesidades de damas y caballeros de todas las edades con disefios de zapatos
y sandalias elegantes, comodos y variados, de alta calidad, a precios justos y
excelente servicio de atencion por parte de duefios y empleados capacitados, todo
esto con el objetivo de crecer en el tiempo de manera sostenida y tomar un puesto
competitivo en el mercado nacional.

b. Vision
Dmoda sera en el futuro una empresa lider y de reconocimiento en la produccion
de calzado en general a nivel nacional, con personal capacitado y profesional,
implementando el mejoramiento continuo y la organizacion de todas las areas de
la empresa para fortalecer nuestra posicion en el mercado y buscar nuevos
horizontes en los que nuestros productos sean ofertados y distribuidos, todo esto
con el calor familiar que nos caracteriza, contribuyendo de esta manera en el

desarrollo de la comunidad.

c. Valores
Confianza: En nuestra empresa, nos tratamos unos a otros como una gran familia,
se trata de crear conexiones y generar la confianza de tal manera que todos

puedan ser honestos y decir lo que piensan.
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Integridad: Nos relacionamos con clientes y colaboradores de una manera
auténtica, cumplimos las promesas y hacemos nuestro mejor esfuerzo para qué

nuestros negocios sean transparentes.

Libertad: Sobre todo, hacia nuestro equipo. Nuestros colaboradores son valiosos
para nuestra empresa, es por ello que les ofrecemos libertad de pensamiento y

de creacion de ideas.

Pasion: En nuestra empresa somos buenos en lo que hacemos porque nos gusta

lo que hacemos, la razén por la que lo hacemos y quienes nos ayudan a hacerlo.

Lealtad: Si somos leales a nuestros clientes y colaboradores, ellos lo seran con
nosotros, forjando asi lazos entre la empresay el cliente, al igual que con nuestros

trabajadores.

d. Normas
Las normas de una empresa son el conjunto de disposiciones formales o

informales que rigen el funcionamiento interno de una organizacion administrativa.

Como sabemos, las normas rigen las conductas socialmente aceptables o
institucionalmente necesarias, que garantizan el correcto y armonico
comportamiento humano, ya sea prohibiendo las conductas indeseadas (normas

prohibitivas) o permitiendo las deseadas (normas permisivas).

Las normas o politicas son vitales para toda forma de organizacién humana, ya
que al ser internalizadas por los individuos que componen el conjunto, hacen
innecesaria la constante supervision y el refuerzo, ya que cada persona actia en

conformidad con el codigo aprendido.

La ausencia total de normas conduce a la anarquia y la desorganizacion, asi como
el mal disefio de normas lleva a la pérdida de tiempo, de energia o al malestar del
personal; por lo que una buena politica de normas sera clave para la convivencia

productiva de los trabajadores de cualquier empresa.
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Para este efecto, se crearon las siguientes normas de trabajo en base al cédigo
del trabajo de Nicaragua, en su capitulo V: Obligaciones de los trabajadores,

Articulo 18:

e Realizar el trabajo en el modo y tiempo convenidos con el empleador

e Cumplir con las jornadas, horario de trabajo, ordenes e instrucciones de
trabajo del empleador

e Procurar el incremento de la produccion y/o de la productividad

e Mantener una conducta respetuosa con el empleador y con sus
compafieros de trabajo evitando rifias y llegar a vias de hecho

e Guardar el debido sigilo acerca de secretos técnicos, comerciales y de
fabricacion de la empresa

e Utilizar los bienes, recursos y materiales con el cuidado debido, para los
fines que fueron destinados y restituir el equipo de trabajo o vivienda, en
Su caso, una vez concluido el trabajo para el que fueron proporcionados

e Prestar el auxilio necesario en caso de siniestro o riesgo inminente en que
peligren los intereses de la empresa o de sus compafieros de trabajo

e Asistir a los cursos y demas actividades de capacitacion o adiestramiento
gue se convenga con el empleador

e Cumplir con las medidas que correspondan para evitar riesgos y
accidentes de trabajo

¢ No trabajar bajo los efectos de bebidas alcohdlicas, de drogas o en otra
condicién similar

e No portar armas de cualquier tipo durante el trabajo, salvo aquellas que
puedan utilizarse en funcion de la ocupacion que desempefan

e En general, todas aquellas que se deriven del contrato, la convencion

colectiva y el reglamento interno de trabajo
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e. Estructura Organizacional

La organizacion mas simple para realizar el trabajo es la mejor. Entre mas sencilla

sea la estructura, existen menores posibilidades de que se desempefie mal. La

organizacion empresarial es el disefio de un sistema de funcionamiento basado

en los roles que debe cumplir cada persona que integra la empresa. Mediante la

determinacioén de jerarquias y simplificar las funciones, con el fin de cumplir las

metas propuestas y lograr el objetivo deseado. Por lo tanto, se propone la

siguiente estructura organizacional para el taller Dmoda:

Administracion
y Ventas

Produccion

Distribucion

Encargado de
taller

Vendedor

Alistador Montador

llustracion 7: Estructura Organizacional de la empresa.
Fuente: Elaboracion propia
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Lalidad y confert a tu sstils,

f. Descripcion de cargos

Se crearon

fichas ocupacionales para los cargos que desempefian los

trabajadores dentro de la empresa:

Descripcién del cargo de trabajo

Area de trabajo

Administracién y Ventas

Cargo

Administrador

Cargo Superior Inmediato -

Cargo Subordinado Jefe de taller
Objetivos Planear, coordinar y hacer seguimiento a las diferentes areas de la empresa
del cargo: por medio del andlisis de resultados e indicadores de gestion, para

conseguir mejoras en el funcionamiento de la empresa y del cumplimiento
de las metas.

Funciones v

Establecer comunicaciéon con el cliente

Llevar registro de productos terminados

Crear programa de produccion

Despacho de productos terminados

AN SN RN

Mantener actualizada la informacion relacionada con el negocio en
general y la contabilidad de la misma.

<

Realizar el pago oportuno de obligaciones al personal de la empresa

<

Desarrollar ideas de mejoramiento en la parte operativa y
administrativa de la compafiia

Requisitos

Factores

Especificaciones

Ingeniero Industrial, administracion de empresas o

Educacion )
carreras a fines

Conocimientos

Experiencia Seis meses en cargos similares

y habilidades

Paquete de Office, ética profesional, trabajo bajo

Otros requisitos g . .
presion, relaciones inter

Tabla 11: Ficha ocupacional; Administrador

Fuente: Elaboracion propia
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Lalidad y confert a tu sstils,

Descripcién del cargo de trabajo

Area de trabajo Produccion

Cargo Jefe de taller/Maistro

Cargo Superior Inmediato Administrador

Cargo Subordinado Encargado de taller

Objetivos Cumplir con la produccion prevista en tiempo y forma, mediante la
del cargo: coordinacién y organizacion el area de produccion de la empresa, tanto a

nivel de producto, como a nivel de gestion del personal obrero.

Funciones v Proveer informacion y asistencia técnica al area de produccion

Gestionar y supervisar al personal a su cargo

Organizar y planificar la produccién de la empresa

Disefiar calzado

Retroalimentar a la mano de obra directa sobre su desempefio

Garantizar la seguridad dentro del taller

N IANIE NI NN

Determina la compra de materiales e insumos / Gestién de
aprovisionamiento de...

<

Determina las mejor forma de resolver solicitudes, quejas y peticiones
de encargado de taller, y obreros de planta

Requisitos

Factores Especificaciones

Educacién Administracion de empresas y carreras a fines

Conocimientos

o Experiencia Entre dos y tres afos en cargos similares
y habilidades

Otros requisitos | Liderazgo, participacion activa, Gestion de personal

Tabla 12: Ficha ocupacional; Jefe de taller

Fuente: Elaboracion propia
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Galidsd g conjens a tue osttlal

Descripcién del cargo de trabajo

Area de trabajo

Produccion

Cargo

Encargado de taller

Cargo Superior Inmediato

Jefe de taller

Cargo Subordinado

Montador, Alistador

Objetivos Controlar y supervisar que el trabajo de los obreros se cumpla
del cargo: satisfactoriamente
Funciones Gestionar y supervisar a los obreros

Ayuda a organizar la produccién de la empresa

v" Revisa que los parametros de calidad sean aceptables
v’ Distribuye el trabajo al personal
v' Almacena y clasifica productos en proceso
v Limpia y empaca el producto terminado
Requisitos
Factores Especificaciones

Educacion

Bachiller

Conocimientos
y habilidades

Experiencia

Cuatro a seis meses en cargos similares

Otros requisitos | Gestién de personal, gestion de inventarios

Tabla 13: F

icha ocupacional; Encargado de taller

Fuente: Elaboracion propia
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Galidsd g conjens a tue osttlal

Descripcién del cargo de trabajo

Area de trabajo Produccién
Cargo Alistador
Cargo Superior Inmediato Encargado de taller
Cargo Subordinado -
Objetivos Confeccionar las piezas que conforman el zapato
del cargo:
Funciones v/ Sacar moldes, preparar planos, seleccionar y preparar materiales para
la construccion de zapatos
v Cortar piezas
v' Ajustar y secar piezas, lijar, aplicar tintes y estampados
v' Corte y forrado de cintas, trenzado de las mismas si lo requiere
v Cortar piel y otros materiales
v Pegar hebillas
v" Remachar ojales
Requisitos
Factores Especificaciones

Educacion Escuela primaria o bachiller

Conocimientos
y habilidades

Experiencia Entre seis meses y un afio en puestos similares

Otros requisitos | Creativo, flexible, habilidoso, preciso

Tabla 14: Ficha ocupacional; Alistador

Fuente: Elaboracion propia
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Galidad g confend a tu sotils]

Descripcién del cargo de trabajo

Area de trabajo Produccion

Cargo Montador

Cargo Superior Inmediato Encargado de taller
Cargo Subordinado -

Objetivos Dar forma al zapato
del cargo:
Funciones v' Sacar moldes y seleccionar materiales para la construccién de zapatos

Cortar piezas

Ajustar y lijar piezas

Cortar piel y otros materiales

Cortar y forrar plantillas

Aplicar adhesivos

S SN X

Montar calzado y complementos

Requisitos

Factores Especificaciones

Educacion Escuela primaria o bachiller

Conocimientos Experiencia Entre seis meses y un afio en puestos similares

y habilidades
Otros requisitos | Habilidoso, preciso, meticuloso

Tabla 15: Ficha ocupacional; Montador

Fuente: Elaboracion propia
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2. Implementacion de metodologia de las 5S

La implementacién de la metodologia de las 5s en una organizacion esta siempre
relacionada con la mejora de procesos en aspectos tan importantes como lo son
la calidad del trabajo, la productividad de la empresa, y la competitividad que esta
pueda ofrecer.

Seguir mejorando Clasificacion
(Shitsuke) (Seiri)

2 b/

~
Estandarizar Qrganizacion
(Seiketsu) (Seiton)

I 18
Lin%za
(Seiso)

llustracion 8: Sistema de mejora continua metodologia 5S, Fuente: Google imagenes.

Asi mismo, las tareas realizadas durante una implantacion y posterior
mantenimiento de las 5S estan orientadas a reforzar las prestaciones y el buen
hacer en cada uno de los puestos de trabajo. Estos habitos de trabajo disciplinado,
ordenado y con método son la premisa basica que permite ir mas alla de las 5S y
conseguir otras metas de calidad y productividad superiores, e implantar otras

metodologias mas complejas.

Por tanto, se puede afirmar que las 5S suponen uno de los mejores
entrenamientos para afrontar cambios organizativos y culturales y un magnifico
apoyo para mejorar nuestros sistemas productivos. Es una metodologia / filosofia
para organizar el trabajo de una manera que minimice el desperdicio, asegurando
gue las zonas de trabajo estén sistematicamente limpias y organizadas,

mejorando la productividad y la seguridad.
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La primera S “SEIRI” se seleccionaran los elementos necesarios e innecesarios y

se crea una ficha que se utilizara para separar lo que considere conveniente.

Luego se aplicara la segunda S “SEITON” esta consiste en ordenar los elementos,
designando la posicion que le corresponde. ClasificAndolos por medio de titulos

para identificarlos con mayor rapidez.

Seguidamente se aplicara la tercer S “SEISO”, esta consiste en la limpieza,
eliminar todo tipo de suciedad para que asi no afecte los procesos de produccion

o los materiales utilizados.

Luego se aplica la cuarta S “SEIKETSU” se elaboraran estandares que recuerden

que el orden y la limpieza deben mantenerse cada dia.

Y, por ultimo, pero no menos importante la quinta S “SHITSUKE” se debera
trabajar permanentemente con las reglas o normas establecidas, comprobando el

seguimiento de las 5S.
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3. Mejorar las condiciones de trabajo

Se estudio la distribucién fisica de la planta con el objetivo de reorganizar el
espacio de trabajo, de manera tal que el area de trabajo sea mas segura,

satisfactoria y eficiente para los empleados.

Se propone mejorar las condiciones de trabajo, ya que esto ayudaria a motivar a
sus trabajadores, a comprometerse con la empresa y ayudaria a mejorar el

proceso de la elaboracién y produccion del calzado.

Al hacer referencia a mejorar los métodos de trabajo lo primero que se debe tomar
en consideracién son las condiciones de trabajos que se les brinda al trabajador
ya que estas le permitiran ejecutar las tareas sin fatiga innecesaria. Una forma de

ello es reorganizando la distribucion de planta.

Richard Muther enumera 8 factores en los que se basa una buena distribucion de
planta: material, maquinaria, hombre, movimiento, espera, servicio, edificio y
cambio (Muther, 1981). En estos se pueden agrupar varios de los problemas
encontrados en el taller Dmoda.

Al realizar la propuesta se tuvo en cuenta lo siguiente:

v' Mantener la secuencia de operaciones para la elaboracion de calzado.

El flujo de materiales, distancia recorrida e infraestructura actual.

Reducir el transporte de materiales.

Garantizar la libre circulacion de personal.

Utilizar de modo efectivo el espacio disponible, horizontal y verticalmente.
Mejorar la comodidad, la satisfaccion y la seguridad de los trabajadores.

Flexibilidad de produccién y uso de equipos.

AN N N N N

Minimizar las inversiones a realizar.
Factor Material

Existe una gran variedad de materiales utilizados para producir los distintos
modelos de calzado, por propdsitos practicos, se tomaron en cuenta los

movimientos en general de suelas y pieles, tanto naturales como sintéticas.
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Factor Maquinaria

El proceso es meramente artesanal, el uso de maquinas en el proceso es minimo,
estas solo son utilizadas en las actividades de cosido de plantilla, cosido de piezas
y lijado. Las maquinas son anticuadas y poseen modificaciones para realizar el
trabajo, sin embargo, no son las apropiadas, por lo que se considera necesaria la
actualizacion de las maquinas existentes, asi como también el uso de maquinas
en otras actividades de fabricacion. A continuacion, se muestran algunas de las

maquinas propuestas que mejorarian el proceso:

PLANA KING MAX GCD322 DEVASTADORA DE CUEROD
Maquina plana doble Apta para devastar bordes de costuras
transportacion, de una aguja, plegables, cortar gran variedad de productos
costura lineal (rec ta) regulacion de cuero como sillas de montar, arnés, correas,
del largo de puntada con remate. chaquetas de cuero, equipaje, manoplas de
Cama amplia cuero, etc.

llustracion 9, Maquina de coser para Cuero llustracion 10, Maquina Devastadora de Cuero

Fuente: Eminsa Fuente: Eminsa

La adquisicidon de maquinas especializadas para la produccién de calzado puede
hacerse de mediano a largo plazo, ya que la demanda puede ser solventada con

el equipo existente.

Implementar nuevos equipos sirve para reducir los tiempos de produccién a
mediano y largo plazo, mejora la productividad y efectividad de trabajadores,

disminuye errores y aumenta la calidad del producto.
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La actualizacion o tecnificacion de algunos procesos es esencial para incrementar
la productividad de una empresa, esto a su vez, supone una nueva manera de
trabajar, por lo que se debe tener en consideracion el factor humano al obtener

equipos nuevos.
Factor Hombre

Para mejorar la comodidad y seguridad de los trabajadores, es fundamental
reformar los puestos de trabajo, reubicar materiales y organizar el
almacenamiento de materiales e insumos para aprovechar mejor los espacios, de
igual manera es necesario tener elementos de primeros auxilios cercanos al area

de produccion.

Para los trabajadores que desempefian los cargos de alistador y montador se
disefiaron nuevos puestos de trabajo, estos estan hechos de madera de pallets,
material reciclado, duradero y resistente a impactos, esto con el objetivo de

estandarizar los puestos de trabajo del taller.

Mesa para alistador: 0\
<

Las mesas cuentan con espacio de e
trabajo suficiente para realizar las

actividades que el cargo demanda,

guardar herramientas y pertenencias. S

La altura fue pensada para trabajar de .

pie, pero pueden ser utilizados bancos

altos si el trabajador lo requiere.

llustracion 11, Mesa para Alistador
Fuente: Elaboracion propia
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Mesas para Montador

llustracion 12, Mesas para Montador
Fuente: Elaboracion propia

Las mesas estan pensadas para trabajar sobre ellas, almacenar productos en
proceso, herramientas y pertenencias personales. Las mesas que actualmente
usan, son ocupadas para materiales, insumos y herramientas, pero no se trabaja
sobre ellas, ya que son muy pequefias y/o totalmente improvisadas, se trabaja

sobre una tabla de madera que es sostenida en las piernas del trabajador.

Factor Movimiento

Al trabajar, es necesario tener herramientas e instrumentos cerca, por lo que es
primordial reubicar el area de almacenamiento de hormas, con el objetivo de
disminuir tiempos improductivos y distancias recorridas dentro del taller (ver

ilustracion 10).
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Factor Espera

Cuando se trabaja con distintos tipos de pieles y suelas se vuelve necesario
organizar los almacenes de acuerdo al material y color, y mantener ese orden,
teniendo siempre presente el orden de llegada del material para evitar dafios con
el tiempo, asi mismo es imprescindible tener un listado no solo de materiales, sino
también de insumos disponibles para trabajar, esto con la finalidad de disminuir
tiempos improductivos generados por desabastecimiento de materia prima e

insumos.
Factor Servicio

La limpieza es esencial para la salud de los trabajadores; al mantener el area de
trabajo limpia se evitara la produccion de enfermedades, parasitos y roedores y
se evitara la acumulaciéon de desperdicios que entorpecen el flujo de la

produccion.

El orden es indispensable ya que este favorece la productividad y fluidez del
proceso de la elaboracion del calzado, es preciso mantener despejadas las vias

de acceso.

No se debe dejar de lado el control de calidad, para disminuir errores y garantizar
gue el producto cumpla con requisitos aceptables por los clientes y de este modo

evitar rechazos y re-procesos.
Factor Edificio

Se observo que los trabajadores trabajan con iluminacién natural, al momento de
caer la tarde se va perdiendo ésta lo cual dificulta la realizacion de las tareas de
los operarios, asimismo existen puntos de trabajo donde se requiere mayor

iluminacion por ser tareas mas exigentes.

El titulo IV De las condiciones de los lugares de trabajo, capitulo I, ley N0.618 Ley
General de Higiene y Seguridad del Trabajo, en el articulo 76, dispone: La
iluminacion de los lugares de trabajo debera permitir que los trabajadores

dispongan de condiciones de visibilidad adecuados para poder circular y
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desarrollar sus actividades sin riesgo, para su seguridad y la de terceros, con un

confort visual aceptable.

e Dadas las condiciones de trabajo se plantea lo siguiente:
i) Se aprovechara al méaximo la luz natural.
1) Si con la luz natural no es suficiente, se acompafara esta con

iluminacion auxiliar. Tomando en cuenta las siguientes observaciones.

Segun la Norma Ministerial sobre las disposiciones basicas de higiene y
seguridad en los lugares de trabajos en su anexo propone que las
intensidades minimas de iluminacion artificial segun los distintos trabajos e

industrias seran las siguientes:

» Patios, galerias y demas lugares de paso 50 -100 lux.

» Si es esencial una distincion moderada de detalles como en los
montajes medios, en trabajo sencillos en bancos de taller, trabajo en
maquinas, costura de tejidos claros o de productos de cuero,
industrias de conservas y carpinterias mecanica y automotriz: 300
lux.

i) Se colocaran los puntos de luz en la posicién adecuada, colocando en
el area de aparado la iluminacion general y en las demas areas una
iluminacion localizada. Como fuente de luz artificial se utilizaran las
lamparas led puesto que son rapidas al encender y apagar, son de larga
duracion, bajo calentamiento y menor mantenimiento, y por supuesto el
ahorro energético. (OIT, 2017)

Como fuente de luz artificial se utilizaran las lamparas led puesto que son rapidas
al encender y apagar, son de larga duracion, bajo calentamiento y menor

mantenimiento, y por supuesto el ahorro energético.

Mejorar la ventilacion, mediante extractores de aire 0 uso de

ventiladores/abanicos, ya que se utilizan productos nocivos para la salud.

Actualmente el area de produccion carece de contrapiso, lo que dificulta el
desarrollo laboral ya que el material tiende a ensuciarse por lo que es
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recomendable poner cascote en el area de produccion para condicionar el area

de trabajo.
Factor Cambio

El cambio es una parte basica de todo concepto de mejora y su frecuencia y
rapidez se va haciendo cada dia mayor por lo que es necesario revisar de forma
constante si la distribucién sigue siendo la mas idénea para realizar el trabajo, de
otro modo es posible que una distribucion inadecuada genere pérdidas o no
permita desarrollar las actividades de produccion, por lo que las propuestas de
mejora se enfocan en la organizacion de los espacios de trabajo, de tal manera
gue se puedan implementar nuevas tecnologias que ayuden a aumentar la
capacidad productiva, sin la necesidad de invertir mas de lo necesario para tener
condiciones de trabajo aceptables en la que el obrero sienta que puede desarrollar
su trabajo con comodidad.

La siguiente ilustracibn muestra una reorganizacion del taller Dmoda, con los
puestos de trabajo homogeneizados y el flujo de movimiento de la mano de obra

directa.
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Area de
Alistadores

llustracion 13, Propuesta de distribucion
de planta y actividades de produccion.
Fuente: Elaboracion Propia

Actividades

Distribucion de Materia Prima

Alistadores llevan producto
transformado a bodega

3 | Cosido de plantillas
Asignacion de trabajo a
montadores (ensamblado)

5 | Lijado

6 | Producto es llevado a inspeccidn

Producto terminado es llevado a
almacén
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Para la reorganizacién de la planta se tuvo en cuenta el espacio techado en el
patio (7.72 x 8.1 metros), el uso de maquinas, el espacio total disponible en el
taller, horizontal y verticalmente, el puesto de mando, almacenamiento de
materiales e insumos, la aglomeracion de puestos de trabajo segun el cargo y la

libre circulacion dentro del taller.

En el reordenamiento del taller se consider6 tanto el disefio de distribucion fisica
como el espacio libre para trabajar dando como resultado 2.55 m? (metros
cuadrados) para el puesto de alistador y 4.10 m? para el puesto de montador; al
reordenar el taller, los puestos estaran separados por 30 cm entre alistadores y 1
metro entre el trabajador y la pared; para los montadores, habran 40 cm que los
separen uno de otro, y 75 cm a la pared. Esto dara espacio suficiente para

movilizarse a sus puestos, sin interrumpir el trabajo de otros.

La ley 618, Ley general de higiene y seguridad del trabajo no contempla los
espacios minimos de trabajo en ninguno de sus articulos, por lo que se recurrié a
bibliografia externa que fundamentara afirmaciones realizadas en este trabajo, en
este caso, a El Real Decreto 486/1997, instrumento legal desarrollado por el
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo (Espafia); este establece
en su Anexo 1 (primero) acapite "Espacio minimo exigido" que “las dimensiones
de los locales de trabajo deberan permitir que los trabajadores realicen su trabajo
sin riesgos para su seguridad y salud y en condiciones ergonémicas aceptables.”
Esto se traduce en que para cada trabajador debe existir una disponibilidad
minima de espacio libre atendiendo a los parametros de altura libre, superficie

libre en planta y volumen de espacio libre:

e 3 metros de altura libre, reducibles a 2,5 metros en el caso de locales
comerciales de servicios, despachos y oficinas.

e 2 metros cuadrados de superficie libre por trabajador. Esta serd la medida
critica que el espacio debe superar.

e 10 metros cubicos no ocupados por trabajador.

Es muy importante tener en cuenta que para el cumplimiento de estas condiciones

debe excluirse de la superficie del local el espacio que esté ocupado por los

objetos que éste contenga.
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Diagrama carga-distancia
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llustracion 14: Modelo carga-distancia propuesto
Fuente: Elaboracion propia
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Con el layout reorganizado

Alistado

1) Alistado-bodega

NICARAGU

Trabajador

Distancia
(metros)

10.63

11.98

13.28

12.21

13.68

15.08

~N (o (o1 (B~ W N

16.33

Promedio

13.31

Distancia = 13.31 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=1331mts*3

C =39.93 mts

2) Alistado-maquina de coser

Trabajador

Distancia
(metros)

1.85

3.2

4.5

4.68

6.15

7.55

~N (o (01 (B~ W N

8.8

Promedio

5.24

Distancia = 5.24 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=524mts*3

C =15.72 mts

o

&
A

Cnltdad § conjort a U sstils]
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3) Maquina de coser-bodega

Trabajador

Distancia

8.78

8.78

8.78

8.78

8.78

8.78

~N (o (O (B~ W NP

8.78

Promedio

8.78

Distancia = 8.78 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=878mts*3

C =26.34 mts

Montado

1) Area de montado-bodega

Trabajador | Distancia
1 15.02
2 17.63
3 15.25
4 13.04
Promedio | 15.23

Distancia = 15.23 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=15.23*3

C =45.69 mts

2) Area de montado-pegado de plantilla

Trabajador | Distancia
1 6.27

2 6.01

3 4.8

4 2.86
Promedio | 4.98

Distancia = 4.98 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=498 mts *3

C =14.94 mts
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3) Area de montado-lijado

Trabajador | Distancia

Distancia = 2.56 mts

Movimientos (jornada) = 3

C=256mts*3
C =7.68 mts

1 2.16
2 1.67
3 2.54
4 3.88

Promedio | 2.56

4) Area de montado-bodega

Trabajador | Distancia

1 23.77
2 22.26
3 21.14
4 18.2

Promedio |21.34

Distancia = 21.34 mts
Movimientos (jornada) = 3
C=21.34mts*3

C =64.02 mts

5) Area de montado-inspeccion final

Trabajador | Distancia

Distancia = 15.03mts

Movimientos (jornada) = 3

C=15.03mts*3
C =45.09 mts

1 17.46
2 15.95
3 14.83
4 11.89

Promedio | 15.03

Departamento Distancia total recorrida por
jornada (metros)
Alistado 81.99
Montado 177.42

Pagina | 83



Departamento Distancia total recorrida | Distancia total recorrida
(Distribucién actual) (Distribucién propuesta)
Alistado 85.92 metros 81.99 metros
Montado 232.77 metros 177.42 metros

Se calcularon los beneficios de la nueva distribucion de planta, y como resultado

se obtuvo una disminucion del 5% en cuanto a distancia recorrida promedio para

el departamento de alistado, de igual manera se realizd el calculo para el

departamento de montado y se tuvo una disminucion del 41% en distancia

recorrida.

Nota: Las distancias estan basadas en el diagrama de planta, se midieron los

posibles recorridos de los trabajadores de acuerdo a las actividades que estos

realizan. Los dibujos y diagramas fueron hechos en AutoCAD 2017.
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A continuacién, se muestran los cambios mas importantes generados en el

método de trabajo al redisefiar los puestos de los operarios mediante la aplicacion

del método bimanual:

Diagrama Bimanual

Diagrama Num.1 HojaNim. 1 De 1 Dibujo
Operacion: Cy F Act: Forrado de pieza
Lugar: Taller de zapateria Dmoda
Método: Actual / Propueste
Operario (s): Ficha Nim.: \_]
Alistador -
Realizado por: Fecha: 25/4/19
Autores
Aprobado por: Fecha: 26/4/19
Autores
Simbolo Simbolo
Descripcion Mano Izquierda | Tiempo(s) O ':> D V O ':> D V Tiempo(s) | Descripcién Mano Derecha
Alcanza cortes 2.35 i 2.35 Alcanza cortes
Posiciona piezas 7.5 J\ 7.5 Posiciona piezas
Espera 2.6 > 2.6 Alcanza martillo
Mueve piezas/cortes 35.01 | 35.01 | Martilla
Acomoda piezas/cortes 5.5 1 5.5 Pone matrtillo
Dobla bordes 2.82 § 2.82 Dobla bordes
~—|
Sostiene 2.6 > A 2.6 Agarra matrtillo
Mueve piezas/cortes 35 ] ¥ 35 Martilla
Total 93.38 6 | O 1]1]18]0]0]O0 93.38
Actual Propuesta
Actividad
- Izquierda Derecha Izquierda Derecha
GE) Operacion 6 8 6 8
55) Traslado 0 0 0 0
61:.) Espera 3 2 1 0 Tabla 16: Diagrama bimanual
Sostener 1 0 1 0 Fuente: Elaboracién propia
Total 10 10 8 8
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Diagrama Bimanual

Diagrama Num.2 HojaNum. 1 De 1 Dibujo
(@) ion: i Mo
peracion: Plantillado Act Corte p rﬂ b=
de £ N —
espuma \7{\ © == \\ D
Lugar: Taller de zapateria Dmoda 7 T
Método: Actual / Propueste WY =y
(o) - - A0 PN
Operario (s): Ficha Nim.: 5 \. ( |
Montador @ 8 A\ )‘
Realizado por: Fecha: 25/4/19 JAYAVARAN
Autores f g‘j@ U
Aprobado por: Fecha: 26/4/19
Autores
Simbolo Simbolo
Descripcion Mano Izquierda | Tiempo(s) | O = D|V|O = DIV Tiempo(s) Descripcién Mano Derecha
Toma pliego de material 180 i 180 Toma pliego de material
Acomoda molde 5.14 J\ 5.14 Toma lapiz
Sostiene material 3.43 ™ 3.43 Dibuja plantilla
Sostiene material 1.45 1.45 Pone lapiz
Sostiene material 35 35 Toma cuchillo
Sostiene material 10 — 10 Contornea/corta pieza
Saca pieza 2.35 il 2.35 Saca pieza
Pone pieza a un lado 3.37 J\ 3.37 Pone cuchillo
Espera 1.68 >+ 1.68 Toma recipiente de pegamento
Toma recipiente de pegamento 5 1/ 5 Abre recipiente de pegamento
Toma espuma cortada 25 J\ 25 Coloca recipiente en mesa
Sostiene espuma cortada 2.63 ™ 2.63 Llena dedo de pegamento
Sostiene espuma cortada 15 /1 ~ 15 Distribuye pegamento en espuma
*// S~
Coloca para secado 900 900 Espera
Total 1,136.05 7 0 1 6 |]13 ] 0 1 0 | 1,136.05
Actual Propuesta
Actividad
c Izquierda Derecha Izquierda Derecha
GE) Operacion 6 12 7 13
7 | Traslado 1 7 0 0 Tabla 17: Diagrama bimanual
) E 4 2 1 1 i ;
o spera Fuente: Elaboracion propia
Sostener 11 1 6 0
Total 22 22 14 14
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Diagrama Bimanual

Diagrama NUm.3 HojaNim. 1 De 1 Dibujo
Act:
Operacion: Plantillado Corte AN
de forro JN@ i%ﬁ
Lugar: Taller de zapateria 2 &
Método: Actual / Propuesto "N
Opetrario (s): Ficha Ndm.: W
Montador - %%
Realizado por: Fecha: 25/4/19 ht,g t
Autores @ Al (p‘*
Aprobado por: Fecha: 26/4/19
Autores
Simbolo Simbolo
Descripcién Mano Izquierda Tiempo(s) | O I:> D V O I:> D V Tiempo(s) | Descripcion Mano Derecha
Toma pliego de material 300 ki 300 Toma pliego de material
Alcanza plantilla 15 ki 15 Toma plantilla
Acomoda plantilla 17.19 ~ 17.19 Acomoda plantilla
Sostiene material 2.38 i 2.38 Toma cuchillo
Sostiene material 9.84 /J 9.84 Corta material
Espera 3.14 3.14 Pone plantilla a un lado
Espera 1.98 | 1.98 Toma pegamento
Toma recipiente de pegamento 2.29 1/ . 2.29 Abre recipiente de pegamento
Toma plantilla 2.18 J\ >‘ 2.18 Coloca recipiente en mesa
Sostiene plantilla 3.97 ™ 3.97 Llena dedo de pegamento
Sostiene plantilla 20 /l 20 Distribuye pegamento
Coloca plantilla para secado 2.16 al 2.16 Coloca plantilla para secado
Total 366.63 6 0 2 4 110 | 1 0 366.63
Actual Propuesta
Actividad
Izquierda Derecha Izquierda Derecha
Operacion 5 11 6 11
GC) Traslado 1 3 0 1 _ _
Tabla 18: Diagrama bimanual
S Espera 5 2 2 0
(:,") Fuente: Elaboracion propia
@ | Sostener 5 0 4 0
@ Total 16 16 12 12
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5. Cursograma analitico sequn método mejorado

£
4
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Cursograma analitico Operario Material Equipo
Hoja Nim. 1 de
Diagrama Num. 2 1 Resumen
Objetivo: Actividad Actual | Propuesta | Economia
Analizar las actividades de produccion de la zapateria Operacion O 8 _ ]
Dmoda
Transporte = 1 - -
Actividad: Inspeccion D 0 - -
Almacenamiento \V4 2 - -
Manufactura de calzado - :
Distancia (m) 106.23 86.47 19.76
Método : Actual / Propuesto Tiempo (hora-hombre) 25.76 25.66 0.1
Lugar: Taller de zapateria Dmoda Costos:
Operario (s) : Ficha Num. Mano de obra
Alistador/Montador 1 Materiales
Compuesto por: Autores Fecha: Total
Aprobado por: Fecha: Simbolo
Descripcion Cantidad ?n'fg{‘:gg')a (Tr:ﬁrr?)po O =D v Observaciones
Compra de M.P - - - N
Seleccion y distribucién de M.P - 28.54 10 /\"
Corte y forrado de piezas - - 24 ’f
Corte y forrado de plantillas - 4,98 21 *\\ Operacién también llamada plantillado
Transporte a almacenamiento - 14.02 | 1440 =
Qiseigzggscién/distribucién de i 21.34 10 (
Ensamblado ) ) 12 4 E;rag)gﬁé?oi?]t:gédo en esta actividad se
Lijado - 2.56 1 ki
Solado/Ensuelado - - 12 1
Acabado - - 5 |
Empaque y almacenamiento - 15.03 5 [
Total 86.47 1540 | 8 | 1 - 2

llustracion 15 Cursograma analitico propuesto; elaboracion de calzado en Zapateria Dmoda

Fuente: Elaboracion propia
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6. Eficiencia, costo e indicadores del plan de mejora

e FEficiencia

La eficiencia del método propuesto es uUnicamente medible por medio de la

diferencia en la estimacion del tiempo de ciclo, la distancia recorrida y cantidad de

actividades que se realizan durante las operaciones del proceso, esto debido a

gue el trabajo no se encuentra estandarizado, por lo que la eficiencia tanto del

método actual como del método propuesto no puede ser medida de forma

convencional, por lo que se recurrié a factores como los antes mencionados para

evidenciar la mejora del método.

Factor de eficiencia Método Actual Método propuesto
Tiempo de Ciclo 25.76 horas 25.66 horas
Distancia recorrida 106.23 metros 86.47 metros

Cantidad de actividades

(Método bimanual) 94

80

Tabla 19 Eficiencia del método,

Fuente: Elaboracion propia
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e Presupuesto para la aplicacion del plan de mejora
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Descripcién Cantidad Costo unitario (USD) Costo total (USD)

Maquina de coser industrial 1 1650.0 1650.0
Maquina devastadora de cuero 1 1250.0 1250.0
Mesa en disefio L de pallets 4 36.9 147.6
Mesa cuadrada de pallets 4 10.8 43.1

Mesa alta cuadrada de pallets 7 21.5 150.7
Ventiladores de pared 3 46.1 138.4
Servicios de capacitacion 1 1035.0 1035.0
Encascotado del area de trabajo - 95.1 95.1

Total $ 4509.9

Tabla 20 Presupuesto, aplicacion del plan de mejora de métodos
Fuente: Elaboracion propia
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e Indicadores del plan de mejora

Inicio de implementacién de plan de mejora: primero de julio, 2019

Procedimiento de

Objetivos Actuaciones Responsable Recursos trabajo Calendario Indicadores

Redactar mision, _ 01/07/19  Asimilacién de manual de
Definir las bases de la vision, valores y la -Gerente Recursos Aplicar propuesta de funciones
compafiia estructura administrativo propios dela  plan de mejora de al _ )

P organizacional de empresa métodos de trabajo Pertinencia a la cultura

la empresa 03/07/19 organizacional
;))r%tcljr:cl;zti?/:czch?/hdad’ Implementacién -Jefe de taller Recursos Realizacion de 06/07/19 Medicién del desempefio
competitividad de la Idai, rgi todologia de _gncargado de gxplgz‘:e la ;:;I;::aa:ggacmnes y al de los trabajadores
empresa taller P 24/08/19
Organizar los espacios Reorganizar la Recursos Aplicar propuesta de 25/08/19 Seguimiento gel tiempo de
adecuados que permitan . rganiz -Todo el personal ; | Ip Prop | procesamiento
realizar el trabajo de d:stnbucmn de de la empresa propios dela  p an ge mdejorat()je_ a (Disminucién en los ciclos
mejor manera planta empresa metodos de frabajo 28/08/19  de produccion)
Mejorar la comodidad de Adecuar puestos ~ Recgrsos | Alpllcar propuesta de fini
los trabajadores de trabajo Gerentes/duefios propios de la  p an de mejora de. No definido Medicion de productividad

empresa métodos de trabajo
(Eficiencia en la produccion
. L Recursos Aplicar propuesta de aumenta)
Implementacion de Adquisicién de ~ ; ) .-
. P Gerentes/duefos propios de la plan de mejora de No definido
nuevas tecnologias nuevas maquinas . .
empresa métodos de trabajo

Tabla 21 Indicadores del plan de mejora

Fuente: Elaboracion propia
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X. CONCLUSIONES

En el presente documento se concluye que:

El taller de zapateria Dmoda requiere un plan de mejora el cual base su enfoque
en los métodos de trabajo, ya que el proceso de produccién actual requiere ser
definido, al ser empirico no cuentan con un procedimiento determinado ni con
técnicas establecidas que no sean la experiencia misma de los colaboradores. Si
bien cuentan con registros de produccion de acuerdo a programacion (generada

por pedidos), esto no establece que se rijan por normas de produccion.

Las oportunidades de mejora responden a la necesidad del perfeccionamiento en
un proceso de produccion, en este andlisis se tuvo como objetivo determinar los
problemas para seleccionar el mejor método de realizar el trabajo en conjunto con

los recursos involucrados en el proceso.

Luego de realizar el diagndstico para identificar los principales problemas que
afectan los métodos de trabajo en el area de produccion del taller de zapateria
Dmoda, se establece que el taller se encuentra en un proceso de reorganizacion
constante lo que deriva en variaciones en el ritmo de produccion, en lo que
respecta a la disponibilidad de insumos y requerimiento de materiales se
encuentran sujetos a cambios frecuentes lo que implica que hay momentos en los
gue no cuentan con los mismos y se generan atrasos debido a que la produccién
esta basada en pedidos, de igual forma, cabe mencionar que las herramientas no

son propiedad del taller sino del trabajador.

El andlisis de la informacion recabada demuestra la situacion actual del taller y
esto a su vez abre un camino para la propuesta de soluciones a problemas como
la inexistencia de una estructura organizacional, condiciones de trabajo
inadecuadas que provocan desorganizacion en el método de trabajo,
capacitaciones nulas, distribucion de planta inconveniente para el desarrollo del

proceso productivo, cambios frecuentes en requerimiento de materiales.
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Aunque el personal del taller es experimentado y capaz para el desarrollo de sus
labores, existe poca disciplina de parte de los colaboradores para mantener en
orden los puestos de trabajo, areas de almacenamiento, y area de trabajo en
general; la resistencia al cambio es un problema recurrente, asi como también el
incumplimiento de ciertas obligaciones de parte del trabajador como lo es la
impuntualidad, faltas injustificadas, salidas anticipadas, etc., esto también es
ocasionado porque no existe un contrato de trabajo establecido entre

colaboradores y empleador.

Por lo antes mencionado, en el taller de zapateria Dmoda es de suma importancia
la ejecucion de un plan de mejora que proponga estrategias a implementar
orientadas de acuerdo a las necesidades, condiciones, organizacion y recursos

del taller.
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XI. RECOMENDACIONES

Es importante sefialar que para implementar la propuesta de mejora de métodos
de trabajo para el taller Dmoda, se debe tomar en cuenta lo siguiente:

1. La actitud y conciencia del equipo de trabajo respecto a la implementacion
del plan sera primordial para su desarrollo y aprovechamiento.
Organizar el espacio de trabajo
El aprovechamiento de los espacios en la planta

Utilizar los recursos disponibles de la mejor manera posible

Los primeros pasos a dar deberan estar enfocados en definir el rumbo de la
empresa mediante la redaccién de misién, vision y valores, esto decidird quiénes
son como entidad, hacia dénde quieren llegar y los valores éticos que deberan
mantener para alcanzar sus metas. Asi como también, la creacion de una
estructura organizacional que establezca responsabilidades que se encuentren

claramente definidas.

Luego de esto ejecutar medidas orientadas a eliminar la resistencia al cambio,
esto se logra mediante capacitaciones y talleres enfocados a desarrollar el talento
humano y la cultura organizacional. Es importante mencionar que en este punto

empieza la implementacion de la metodologia 5’S.

Posteriormente se deberan reordenar los puestos de trabajo en el taller, es decir,
reorganizar la distribucion de planta con el objetivo de generar los espacios
adecuados que permitan realizar el trabajo de mejor manera, disminuyendo

cargas de trabajo.

Por consecuencia, se hace necesario adecuar los puestos de trabajo para brindar

comodidad al operario y que, a su vez, este sea mas eficiente.

Esta propuesta de mejora deberd aplicarse en conjunto con los métodos,
procesos, herramientas, equipos y habilidades del personal de la empresa y

guienes se encuentran a cargo de su desarrollo.
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Una vez ejecutado el plan de mejora de métodos propuesto es importante darle
continuidad, a través del seguimiento y mantenimiento, en un esfuerzo constante,
para que la implementacion del mismo de paso a la mejora continua mediante
retroalimentacion.
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ANEXOS

ANEXO No. 1 Cuestionario aplicado a trabajadores

A trabajadores

El siguiente cuestionario tiene como objetivo conocer cdmo se desarrolla el taller de acuerdo a los
procesos, procedimientos, lugar y ambiente de trabajo, asi como también condiciones de trabajo, uso de
materiales, maquinas y mano de obra. Deberd ser respondido de manera honesta y precisa, durara
alrededor de 3-4 min. Favor responder todas y cada una de las interrogantes, de antemano agradecemos

por su amable colaboracion.

NOTA: Este cuestionario es de caracter investigativo, anénimo e independiente a su desempefi

Preguntas si—no

o laboral.

Respuesta
Pregunta
Si | No
1 | éConsidera tener un modelo de referencia para la elaboracién del calzado diario?
2 | ¢Cuenta con un manual de procedimientos para la elaboracién del calzado?
3 | éLlas condiciones de trabajo son adecuadas para el desempefio exitoso de su puesto?
4 | ¢Cuenta con el equipo de seguridad apropiado para desempefiar su trabajo?
5 | ¢Existen planes en caso de emergencia?
6 | ¢Se le brinda atencidon cuando va a comunicarse con su jefe?
7 | éCree que los comentarios o sugerencias que le hace a sus superiores son tomados en cuenta?
8 | ¢Sujefe utiliza un lenguaje entendido cuando se dirige a usted?
9 | ¢Recibe retroalimentacion de su jefe sobre el desempefio?
10 | ¢Recibe toda la informacion que necesita para realizar su trabajo?
11 | éSe le permite hacer retroalimentacion acerca de la informacidn que recibieron?
12 | ¢Las instrucciones que recibe de su jefe son claras?
13 | ¢Su jefe le proporciona de manera oportuna la informacién?
14 | ¢Existen formas de comunicacién no oral?
15 | éRecibe capacitacion para la elaboracién de calzado?
16 | ¢Se le suministra algun tipo de programacidn para la elaboracién de calzado?
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Escala Likert

Factores
Comodidad en su puesto de trabajo
Herramientas para trabajar
Disponibilidad de herramientas
Condiciones para sus necesidades personales
Tiempo para sus necesidades
Disponibilidad de insumos
Relacién con compafieros de trabajo
Relacion con los empleadores
Seguridad

Muy Insatisfecho
Insatisfecho
Regular
Satisfecho

Muy satisfecho

Preguntas abiertas

1. ¢Cuales son los problemas mds comunes con los que se encuentra al momento de realizar su trabajo?

2. Alrealizar las tareas de manufactura de calzado, ¢ de qué manera cree usted que se podria realizar

mejor el proceso?
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ANEXO No. 2 Cuestionario aplicado a empleadores

Entrevista a Empleadores

10.

11.

12.

13.

14.

15.

¢Considera tener un modelo de referencia para la elaboracién del calzado diario?

¢Cudles son los problemas mas comunes con los que se encuentran sus colaboradores al
momento de realizar su trabajo?

¢Qué tal es la comunicacion con sus colaboradores?

Al realizar las tareas de manufactura de calzado, éde qué manera cree usted que se podria realizar
mejor el proceso?

¢ Cuentan sus colaboradores con un manual de procedimientos?

éLa comodidad en el lugar de trabajo es clave para sus colaboradores? Garantiza las condiciones
adecuadas para realizar las acciones designadas por puesto, asi como también ergonomia,
seguridad ocupacional e higiene.

¢Coémo siente usted que es el ambiente de trabajo en el taller?

¢Usted brinda las condiciones de trabajo adecuadas para el desempefio exitoso de los puestos de
trabajo en el taller? ¢ Propicia la ergonomia, seguridad e higiene que el trabajo demanda?

¢Es prioridad la seguridad en el lugar de trabajo? Ejemplo, uso de maquinas y herramientas,
sefializacion de seguridad, equipos de proteccidn individual, planes de emergencia y evacuacion.
¢Como cree usted que podria mejorarse la productividad y eficiencia en el proceso de produccion
de manera que vayan de la mano con la seguridad y comodidad de los puestos de trabajo?

¢Se le brinda atencién al empleado cuando este quiere comunicarse?

¢Cree que los comentarios o sugerencias que le hacen sus empleados son tomados en cuenta?
¢Se permite hacer retroalimentacion acerca de la informacién que proporciona?

¢éRecibe retroalimentacion de sus empleados sobre el desempefio?

¢Facilita toda la informacion que se necesita para realizar un trabajo?
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

Calidsd y confert & tu sstils
¢Utiliza un lenguaje entendible cuando se dirige a sus trabajadores?

éLas instrucciones que suministra son claras?

éProvee de manera oportuna la informacién?

éExisten formas de comunicacién no oral?

¢Hay disponibilidad de material cuando se va a utilizar?

¢Las herramientas y materiales se encuentran a disposicion?

éCuales son los criterios que toman en cuenta para elegir a sus proveedores?
éCuenta con la suficiente materia prima para solventar los productos fallidos?
¢Qué utilidad tienen los productos fallidos?

¢Qué estrategia implementaria para evitar los productos fallidos?

¢Cuenta con una programacion para la elaboracion del calzado, en que estd basado?
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ANEXO No. 3 Checklist aplicado a trabajadores

Checklist -Recoleccion de informacion- Tesis

Preguntas Si-No
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Pregunta

Respuesta

Si

N

o

Observaciones

¢Considera que es necesario un modelo de referencia para la elaboracion del
calzado diario?

¢Cuenta con un manual de procedimientos para la elaboracion del calzado?

¢Las condiciones de trabajo son adecuadas para el desempefio exitoso del
puesto?

¢Cuenta con el equipo de seguridad apropiado para desempefiar el trabajo?

¢Existen planes en caso de emergencia?

¢Se le brinda atencién cuando un empleado se comunica con su jefe?

¢Cree que los comentarios o sugerencias que los trabajadores hacen a sus
superiores son tomados en cuenta?

¢El/los superiores utilizan un lenguaje entendido cuando se dirigen a sus
colaboradores?

¢Existe retroalimentacion de parte del jefe sobre el desempeiio del
trabajador?

¢El trabajador recibe toda la informacion que necesita para realizar su
trabajo?

¢Al empleado se le permite hacer retroalimentacion acerca de la informacion
que recibio?

¢Las instrucciones que imparte el jefe son claras?

¢El jefe proporciona de manera oportuna la informacion?

¢Existen formas de comunicacion no oral?

¢Recibe capacitacion para la elaboracion de calzado?

¢Se suministra algun tipo de programacion para la elaboracion de calzado?
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Checklist —Recoleccion de informacion- Tesis

Escala Likert

Checklist

‘D.
NICARAGUA

Lalidad y conferd a ta sstils]

o
o
3 o
=
0 L e
(] = Q
9] [} [e] 3
O~| 3N M| 5| ow
o (&) = ©
c S | g ©
o 9] g 3] °
> ° 5 @© >
3 = [} o) =}
Factores p= I z o S

Herramientas para trabajar son adecuadas

Disponibilidad

Las herramientas se encuentran disponibles

Insumos se encuentran disponibles para trabajar

El puesto de trabajo es comodo

Area de trabajo

Condiciones para necesidades personales son las adecuadas

Tiempo para sus necesidades es suficiente

La relacién con comparieros de trabajo es amena

Relaciones interpersonales

La relacion con empleadores es agradable

Seguridad

El personal cuenta con el equipo de seguridad adecuado para
desempeniar su trabajo

Segun lo visto enumerar las incidencias con mayor persistencia 1-5

Falta de MP Falta de cortes

Tiempo de fabricacion Falta de insumos

Falta de hormas
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ANEXO No. 4 Cotizaciones de mobiliario para estandarizacion de puestos de

trabajo
MUEBLERIA EL ZERRUCHO COT'ZAC'ON

MAMAGUA, NICARAGUA FECHA D6/02/2019
Teléfono: 505 B615-4389 COTIZACION # 1
Asesor de venta: CLIENTE ID

VALIDO HASTA 21/02/2019
GRACE CALERD
DMODA NICARAGUA

SEMAFOROS DE LA INCA, 1C NORESTE, 1C ESTE, 1/2 CUADRA AL NORTE
MASAYA, MICARAGUA

505 368173506

MESA EN DISERO L DE PALLETS CON MEDIDAS 115x120x70x40 cm 1,200.00 4 WO 4,800.00
MESA CUADRADA DE PALLETS CON MEDIDAS 115x40x70 cm 330.00 4 HO 1,400.00
MESA ALTA CUADRADA DE PALLETS CON MEDIDAS 110:40x110 cm 700.00 7 HO 4,900.00

TERMINOS Y CONDICIONES Subtotal €5 11,100.00

1.4l cliente se le cobrara después de aceptada esta cotizacion
2. El pago sera realizado al momento de retirar su mercancia

NOTA: TOTAL €% 11,100.00
La cotizacion anterior fue realizada en base a medidas brindadas por el
cliente, si el mismo realiza cambios la tarifa arriba descrita puede variar
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MUEBLES RUSTICOS NICARAGUA COT'ZAC'ON
MANAGUA, NICARAGUA FECHA [ 04/02/2019
Teléfono: 505 8175-7682 COTIZACION # 5242719
Asesor de venta: EDWIN SUAREZ CLIENTE ID

VALIDO HASTA | 21/03/2019
GRACE CALERO
DMODA NICARAGUA

SEMAFOROS DE LA INCA, 1C MORESTE, 1C ESTE, 1/2 CUADRA AL NORTE
MASAYA, NICARAGUA
505 86817506

—

MESA EN DISERO L IDE PALLETS COM MEDIDAS 115x120x 70040 cm 900.00 4 MO 3,600.00
MESA CUADRADA DE PALLETS CON MEDIDAS 115x40x70 cm 450.00 4 MO 1,800.00
MESA ALTA CUADRADA DE PALLETS COM MEDIDAS 110:x40x110 cm 600.00 7 O 4,200.00
TERMINOS Y CONDICIONES Subtotal €5 9,600.00
1.4l cliente se le cobrara después de aceptada esta cotizacion

2. El pago sera realizado al momento de retirar su mercancia

La aceptacion del cliente (firmar a continuacion): TOTAL CS 9,600.00
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ANEXO No. 5 Disefio de mobiliario propuesto para estandarizacién de puestos de

trabajo de alistador y montador
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Figura 1: Mesa disefiada para el puesto de alistador
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Figura 2 Mesa disefiada para el puesto de alistador, mesa 1
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40

Figura 3 Mesa disefiada para el puesto de alistador, mesa 2
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ANEXO No. 6 Cotizacién de maquinaria para automatizacién del proceso

\ 2270-6000+8885-5351 (© 888-44-900

Centro Comercial Managua. Edificio EMINSA. Managua, Nicaragua
bienvenidos® eminsa.com.ni ® www.eminsa.com.ni

Dmoda Nicaragua 20150111802
Managua Managua, viernes 08 febrero 2019
Managua Nicaragua Grace Calero <gvaleriacalero@gmail.com>

Atencion Sefior{a): Dmoda Nicaragua 5827-3629
COTIZACION FACTURA PROFORMA

DESCRIPCION PRECIO TOTAL
GC0322 Plana de cuero doble trsportacion, cama amplia USD 1,434.78 USD 1,434.78
MARCA King MAx, maquina una aguja, con una bobina
incorporada, Sisitema de lubricacion manual.De alta
velocidad: hasta 2000 puntadas por minuto. Con motor, mesa
y estante, cama aplia doble arrastre.

Maquina para desbastar cuero
Marca Kingmax

Velocidad de cuchilla: 1270 Revoluciones por minuto

Direccion por pinones para los rodos superiores e inferiores y el sistema de alimentacion.
Desplazamiento sobre su eje de la cuchilla: 30mm que cuenta con protector que evita accidentes.
Ancho del desbaste: desde 10hasta SOmm.

Dimensiones de la chuchila estilo tambor: 1185*114*54mm

Incluye motor, mesa y estante para trabajo pesado.

USD 1,086.95 USD 1,086.95

1 W-MCI Garantia de 12 mese de Fabrica Respaldada localmente por EMINSA INCLUIDO
Sub Total USD 2,521.73
Condiciones Generales USD 378.26
Estos precios estan expresado en Délares de los EE.UU, Sub Total USD 2,143.47
Tiempo de Entrega: Inmediato, segun existencia locales. VA USD 321.52

Esta oferta es valida por 10 dias. TOTAL USD 2,464.99
Forma de Pago: Cheque a favor de EMINSA por el 100% al confirmar la orden.
Atentamente

Alejandra Rivas
EMINSA
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ANEXO No. 7 Maquinaria cotizada para automatizacién del proceso.

Figura 4 Maquina de coser industrial

Fuente: Eminsa

$1,650.00
PLANA KING MAX GCO322 Rvaes

MAQUINA INCLUYE MUEBLE Y
Mdquina plana doble MOTOR. :
transportacion, de una agujaq, FANOBE CARANTIA
costura lineal (rec ta) regulacion
del largo de puntada con remate.

Cama amplia
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Figura 5 Maquina devastadora de cuero, Fuente: Eminsa

DEVASTADORA DE CUERO

Apta para devastar bordes de costuras
plegables, cortar gran variedad de productos
de cuero como sillas de montar, arnés, correas,
chaquetas de cuero, equipaje, manoplas de
cuero, etc.

$1,250.00

IVA INCLUIDO

MAQUINA INCLUYE MUEBLE Y
MOTOR.
1 ANO DE GARANTIA
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Anexo No. 8 Formato de diagrama bimanual aplicado

Diagrama Bimanual
Diagrama Nam. HojaNum. 1 De Dibujo
1
Operacion: Act:
Lugar:
Método: Actual / Propuesto
Operario (s): Ficha Nim.:
Realizado por: Fecha:
Aprobado por: Fecha:
Simbolo Simbolo
Descripcion Mano lzquierda Tiempo(s) O |:> D v O |:> D v Tiempo(s) Descripcién Mano Derecha
Total
Actual Propuesta
Actividad
s Izquierda Derecha Izquierda Derecha
£ ”
% Operacion
& Traslado
Espera
Sostener
Total
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Anexo 9. Cotizacién por servicios de capacitacion

PROPUESTA DE CAPACITACION TALLER DE ZAPATERIA DMODA
MASAYA, NICARAGUA.

Cursos impartidos en la misma:

e Administracion eficaz del tiempo

e Mejora continua

e Talleres y consultorias

e [Eficiencia y productividad

e Técnicas de comunicacion efectiva

e Gestion y desarrollo del talento humano

a) Alcance

Capacitacion dirigida a un maximo de 20 personas que trabajen para la
empresa en cuestion.

b) Duracion

La capacitacion se realizard en un periodo de 4 horas por 8 sabados
consecutivos en los cuales se impartirdn los diferentes cursos que la
componen.

c) Dirigido
Gerentes, administradores, vendedores, operadores, y personal encargado de

desarrollar y mantener un programa de mejoramiento continuo para el
crecimiento del recurso humano y el desarrollo de la empresa.

d) Objetivos

Gestion eficaz del tiempo, aplicacion correcta de recursos y herramientas,
planificacion, control y evaluacion del talento humano, trabajo en equipo,
liderazgo.

COTIZACION $900 + IVA
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Anexo 10. Presupuesto de encascotado del piso del taller

Tamano encascotado

7.7 Metros de ancho
8.1 metros de largo
0.05 metros de espesor

m3 de contrapiso
3.1185

Mano de obra no presupuestada
debido a variaciones de precios

e
il o o
NICARAGLUA

Calidad g conjont 4 tu satils!

Volumen a Precio
Requerimiento cementar Total Cantidad de bolsas unitario Costo total
Cal (kg)= 81 3.1185 252.5985 9 165 1485
Cemento (kg) = 38.4 3.1185 119.7504 3 320 960
Arena (m3) = 0.515 3.1185 1.6060275 - 400 642.411
Cascote (m3) = 0.77 3.1185 2.401245 1 100 100
Total 3187.411
Total en
ddlares 95.146597
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NICARAGUA

Laltdsd y confont a tu estrlel

Anexo 11. Imagenes de visitas realizadas al taller.

Figura 7 Plantillas en proceso de forrado
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Figura 8 Hoja de registro diario de produccién.
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Figura 9 — Almacenamiento de suelas.
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Figura 10 - Pizarra con estilos solicitados por el cliente
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NICARAGUA

Calidad g confens a tu sstils/

Figura 11 - Producto terminado en espera de almacenamiento.
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Figura 12 - Piezas en espera
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Figura 13 - Alistador realizando corte de piezas

NICARAGUA
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