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IllTRODUCCION 

El objetivo_de eota tesis ea de nplicaci6n practica y propone metodos 

y o1atemas de producci6n pa~a loGrnr un aW!lento en la productividad en -

-Una pla11ta ya eld.stcn~e. 

En esta teiis se evaluara todo lo referente a la planta, ea decir, d!B 

de terrenos y edificios, asi como maquinaria y equijlo disptnible. Tambien 

ae analizara el metodo de producci~n act•al mediante un analisis del ti!~ 

po improdt:t1To, asi como tambien se detectaran lo·: cuellos de botella -

ex1etentea que afectan a la operaci6n actual, 

Se tOlla en cuenta laa condiciones de trabajo ya que son de ouma tmpo¡ 

tancia para el desarrollo del personal obrero y supervisores de linea. 

A continuaci6n ae proaentan los capitules que componen esta teiata y 

ae explica aomera11ente lo que se tratara en cada uno de ellos, Estl com_ 

puesta por 5 capitulo& y au parte final de conclusiones. 

CAP I "INGE1'IER1l BASICA 11 

late capitulo nos muestra de como se esta trabajando actualmente en e 

esta empresa, ea decir proceso de produccHn. distribuci6n de ptanta, o¡ 

gan1gr ... de la empresa, volll!llenes de producci6n, capacidad instalada, -

flujo de uterialea,etc. !los muestra a detalle todo lo referente a la em 

presa 1 como esta produciendo actualmente. 

CAP II 11 I!IGEl:IERIA DEL DETALLE" 

En este capitulo despuea de analisar a la empresa en el capitulo an_ 

teror, se propone el nuevo sistema de producci6n, el cual trata de opti_ 



mizar al m.bimo los rccursoo tanto economices como humanos ue la empre_ 

sa. Para esto, se hace una oomparac16n con el metodo actual y se anali_ 

zan las mnjoras que se obtendrian. 

En este capitulo oe optimizara la distribuci6n de p1.anta, ee mejorar~ 

el proceso de prodtc16n, se eetandarizara el flujo de los mat~rialea, -

etc. Tambien ae reorganizare al peroonal. 

CAPITULO III "ISTUDIO ECOROMICO" 

Ac¡ui et de•oatrara el beneficio econo•ico c¡ut noa traerfa el implan_ 

tar 101 •etodo1 1 sistemas de produce16n propue1toe en el capitulo z. 
le decir 1 ee analizara si la innrei6n requerida para hacer dichos • 

caeb1ot dentro de la ••pre .. eera rentable. !eta rentabilidad del proJI!! 

*'• ee analiaara coa '8tra1oee d• Ingenieria Econom1ea. 

CAJII'rULO IV 11ADIESTRAJfIIRTO Y CAPACITACIOI" 

Ac¡u1 e• hablara sobre la 111portanc1a de la capacitaci6n para el de91 

rrollo de una eapreea 1 se haran prograaas de ad1e1tramien•o 1 capacit! 

c16n para lograr la edaptae16n del pereonal a los nuevos ••todos 1 e1e_ 

teaae de producc16n propueatoe en el capitulo 2. 

CAPITULO V "SEGURIDAD E HIGIEIE" 

Ea este capitulo se muestra la i•portancia de laa condiciones 1 aab! 

ente de trabajo para el desarrollo del trabajador 1 por lo tanto de la

empreaa. Tambien se hara un analisis de lascondiciones de trabajo ellia~ 

tentes en est.a empresa y "º propondran mejoras de estas, 

Tamb1en se propone el ingreso a l.a ccmis16n mixta de seguridad e hi_ 

¡¡icne, 



Es de ou~a importancla nolarar que en esta tesir. no se analicara los

tiempos do opcraei6n 1 ni ce rlotnrminaron nstanñares de tiempo, debido a

que seria 1npraetieo ponerse a calcular lor, nuevos estandares de tiempos 

cuando no se tiene detin1do el recorrido de loD materiales, por lo tanto 

atendiendo a las prioridades de esta planta 1 el problema que tiene ae

optim1&ara el proceso de 'roduec16n, distribuci6n en planta, etc. 

Por lo que la det•l'llinaci6n de tiempos eatandnrea para e1 nueyo aist1 

Íla de producc16n aerfa una segunda etapa do este trabajo, 

' 



A!ITECEDEllTES 

En esta empresa se tienen dos lineas de producci6n, una de ellas ra_ 

brica zapatilla para Dama modelo "STAR LI!IE" 1 la otra fabrica zapato -

sport modelo "TOP-SAILER"• 

La linea principal debido a la demanda que se tiene, es la "llAI LI_ 

llE11
1 la cual actualmente tiene una gran demnnda tanto en Guadalajara -

asl como en toda la republica aegun reporte de estudio do mercado ronli 

aado haata la techa. In la linea "TOP-SAILER", ae ha notado una baja coa 

siderable en la demanda de eate producto de unos meses a la fecha, lo -

que ba ocasionado que ae deacuide su procee> de produce16n y toda la ª
tenci6n eate puesta en la otra linea. 

Se ba ob••r•ado que ee tienen problemae de dietribuci6n de planta, -

ad como ta.bien ae est:a trabajando aproxilllad11111ente "1 60% de la capac!, 

dad instalada debido a deficiencias de planeaci6n y proceso, por lo que 

a •ece• ae tiene..que rechazar pedido• o estos se retrazan demasiado, P! 

ra poder abrir •ercadoa ee necesita ser competiti•oa tanto en la calidad 

co•o en el precio, en la calidad no hay problema, pero si ee •ejoran 1-

optillizan los metodoe de producci6n, automatia11111ent1 el coeto del zapa_ 

to aera •&e bajo y por lo tanto m&a competiti•o. 

Con el ingreso de KAxico al lJlTT, se puede pensar en exportar ya quo 

el calsado mexicano tiene alta aceptacien en el e:<tranjero aectn encue1 

taa realizadas al respecto. 

4 



CAPITULO I: IllGENIERIA llASICA 

•ctualmente est~ tabrica cuenta con dos lineas de producci~n, una de 

ellas esta destinada a la tabricnei6n del zapato TOP-SAILER, con nua tia 

Ja producci6n 1 que tiende a desaparecer. La otra linea de producc6n y -

la mla importante, eotl de8tinada a la tabricaci6n de calzado para dama 

STAR LillE. 

El tipo de conatrucci6n en donde se encuentra esta tabrica, son nave 

iaduatr1alea con los servicios neeeearios para los requerimientos de •! 

te tipo de induatria, 

MAQUINARIA Y EQUIPO 

Se cuenta con una capacida<I instalada de 500 pares diarios para la .. 

linea S'l'All LINE1 produciendo actualmente 300 pares diarios, 

En c ... to a maquinaria y equipo se refiere, se cuenta con buen oquipn 

que al&llque es un poco viejo no por eso es ob~oleto ya que rara vez ae-

preaentan fallae que impliquen roparaci6n mayor. 

Se tienen cuatro maquinas corta~oras ( suajadorao en or.craci6n,con 

pos1b11idadea de meter une más si la producción asi lo requiere. En cu~ 

to a pen,unte se tiene una baterio de 25 maquinas maquinas de coser , 

maquinas rehajadoras y maquinas acentadorac ). 

En el arca de montado se cuenta con bandao transportadoras, volantin 

transportador, as! como tambien se tiene un horno para agilizar el see! 

do si l~ prod~cci6n aci lo requir,re. La seeei6n de adorno es r.i&s ccnci_ 

lla, ·"olo cuenta con ct1r:"''oilas '1CV11en ? LVca de tr111Jajo. 



Tambien en el arra de montado de ambas naves se cuentn con dOa lijas 

rotatorias, las cuales se utilizan para lijar la suela para que se adi! 

ra mejor con el pegamento al corte. 

En la nave mle·pequefta, donde se lleT& a cabo el montado de Ja linea 

STAR LlNE, se tiene una carda que sirve para descarnar los hordes de la 

piel donde acentara la suela. 

En cuanto al equipo de protecci6n para los usuarios de las lijas ro_ 

tatoriaa 1 carda, no •• cueata con ningun tipo de protecci6n para el o_ 

perario, tampoco •• tienen extractores para loa pol•os que se desprende 

da laa •i ... •• 

Se cuenta coa canastillas para el transporte de material en proceBCt-

1 t .. bien con carretillas movilea para colocar 1 transportar calzado mo! 

tado o acabado a las diferente• are•• donde lo requieran. 

Para coaer la auala del zapato de la liaea TOP-SAlLER, soa aaquiaa•

de coaar eapecialea ( 1• que atra'fiezaa auela de plaatico 1 piel gruaaa) 

de laa cual•• •• tienen doa de eataa aaquinaa. 

Para tolear 1 troquelar la piel, •• tiene una de cada una de eataa -

aaquiaaa en cada na••• 
Cuando alguna• partea requieren rebaje a mano se tienen una• na•ajaa 

tipo cuchillo para realizar esta tarea. 

6 



CRGAtilZAi:rON 

Esta empresa cunta con el qiguiente orffanigrama: 
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DELIYITACION DE FUNCIONES Y OBLIGACIONES 

DEP'!'C, DE CONTAB! 

LIDAD 'f !IOMI!IAS 

lmboa Ingenieros jefes del departamento de producci6n ne cadc, linea, 

tienen a su cargo todo el personal de su respectiva linea de producci6n 

1 en estos Ingenieros recae toda la reaponsabilida~ de sacar la producr 

ibn,d•llll ¡ilaneooi&n·;r oentrot do.> la mizml!- , :isi como tal'lbicn ordenar --

mantenimiento de mar¡uinarin 'J equipo, En ol depto. ele contabilidad se -

cuenta cnn una secretaria que es la que 'l ova l.a cont"l'i 1 idad de la em_ 
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RECURSOS HUf.!ANOS 

En este tipo de Industria, donde la mano de obra debe de ser calitict 

da(en la mayoria del proceso ) es de suma importancia el personal de P1'2 

ducci6n o ruerza productiva. 

En esta fabrica se tienen laborando aproximada~ente a 37 obreros re_ 

partidos en ambas naves Industriales, la mayor concentraci6n de estos 2 

breros astan laborando en la nave mAs grande. Aproximadamnete en la na~ 

ve industrial mAa pequefia se encuentran laborando 9 obreros. 

faabien se tienen dos personas da confianza, uno de ello• es un Ing. 

Induatrial el cual tiene '8jo •• reapoaaallllida4 laa dos naves indus_ 

triales. 11 otro solo ae encarga de la linea 'l'OP-SAIL~R. 

Actualaente ee esta trabajando un solo turno de 8 horas corridas, a

loa obreros es les paga sueldo base, no se maneja motivaci6n por incen_ 

tivoa. 

La producci6n promedio diaria con la que cuenta esta planta es de a~ 

proxiaadaaente de 300 parea diarios de la linea STAR LI!fE, 

Hablando de la linea TCP-SAILER ee esta manejando aproy.imadamente 

con una producci6n de I00-150 parea semanales. 

Laa personas que laboran en esta planta reunen loa requisitos basicoa 

adiestramiento y capacitaci6n para el zapato que se esta produci,ndo, b 

calidad que se maneja en la liOea 'l'OP-SAILER ea considerada de alta ca_ 

lidad. Hablando da la linea para dua STAR LUIE no es un za9ato !1no 1 -

pero no por esto la calidad es baja 1 ae tienen mu7 bien delimitados su• 

estandares de calidad, que es buena. 



DISTRIBUCION Ell l'LAllT~ 

Esta fabrica esta compuesta por dos naTes Industriales, la naTe m6s -

grande tiene el principal almacen de materia prima, tambien ae.encuentra 

las areaa de corte 1 pespunte de la linea STAR LINE. Tamblen en ésta aa_ 

wa..:.eataa-laa oticinaa-1-di1'8cet6n· de·la-.mpreaa. El TOP-SAILER tambien -

ae fabrica en esta na••• 1 tiene una area (no delimitada ) como almacen

de producto tel'llinado. 

lll la otra naTe 1nduatrial tambien se cuenta con un almacen de 1!18te.;.. 

ria prllla0 •• area (ao deliaitada ) para almacen de producto terminado. 

111 eata aaTe ae tel'llina el proceso de producc16n del r.apato STAR LINE,ea 

deo11', a,ui el r.apato es •entado 1 adornado que ea la ultima etapa del • 

pl'OOHO, l••IO •• ••pecado. 

Allbaa aaTes cuentan con bandas transportadoras aai coao tambien con -

wolantinea tranaportadoras para secado. 

la la ai .. iente pagiaa •• encuentra un plano de la loealizaci6n de a1 

llaa aa•ea Indu1trialea, ( lo •• deacrilte el d1agra•• de recerrido ), 

' 
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INVENTARIO DE ~!ATERIAS PRIMAS 

En las dos naves Industriales ae cuenta con eua reapectiYos almacenes 

de materias primas, E•to• alaacenea •• encuentran delimitados por tela -

de al .. bre, lo que facilita el chequeo de niYelea de inYentario 7 t .. bi_ 

ea ••ita que •• pierda aaterial. 

111 la na•• Iaduatrial aa7or, a• encuentra el almacen de materia• pri_ 

... ala grande 7 sobre todo de •&7Dr ao•iaiento, por lo que •• cuenta -

coa una peraoaa encargada ( Alaaceni•ta ). In la otra na•e, el alaacen -

ala pequ•ao 7 de aenoa ao'll191ento, 7a que lo utilisan C0'8o rea•r•a de 11! 

teriaa primas, aunqua taabien aqui taa~•• •• alaacenaa ias11110• dd con•¡ 

.o diario, pero en este no 1ld.1t• alaaceniata,8 •ino que el Ingeniero ••

...... 4o •• el que tiene acceao a este. 

111 ..anto •l control de al.macen•• que •• 11••• •n aeta planta •• •l -

lipieate, el alaaceniata tieae Ha libreta en la cual repstra lH ••l.. 
tndH 1 aalidaa de aatel1.a prima • ina1111••· Jan ng11trar la aalida d• 

.. teriH pl'19aa ee uae.aario que 11 alacedata npatn euct ... nt• cua 
ato• a qlliea 1 a que aria cornapollde, taabien •• aeceaaria la feclla, 

Para ellecar o controlar loa ni••l•• 111 i••••tario de 11te tipo de la_ 

duatria aapatera, ae dificulta la aplicae16n da la aetodolo11a de niYelea 

de 1anntario1. 

lato •• debe a que coao ea u.. Induatria en deaarrollo, au principal

lillea ST.lR LIIE tiene aua yariacionaa, •• decir que ao tata del todo ea~ 

tandarizada, esto debido principal•eate • la Yariante de la aoda 7 en •1 

gundo lugar por exigencias del cliente en especial. Aai puea, 111 casi 11 
posible definir el decimetraje de cierto color o tipo de piel a usar (e¡ 

to con tin·d• calcular puntos de reorden). 

1I 
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Como ecta empresa se maneja por pedidos de sus clientes, el control -

de los niveles de inventarios se lleva a cabo de la siguiente manera, •• 

se calcul• el decimetraje que requerira ese pedido, aa1 como tambien •1-

tipo de piel, lueco se hace un chequeo con lo que se cuenta en almacen 7 

•• hacen los pedido• neceearioe a loa provedores. 

Si se trata de resi•tolea, activadores, clavos etc. estos nivel•• •on 

ll•vado• •edi•nte "Inventario• perpetuos". ~e decir qu• •ie•pre se tiene 

.. exiateacia0 7a que aunque el &&pato varia, esta tipo de ineWIOs pel'll! 

•••• coaatante 1 por lo tanto auando el nival de estos llega a ciert'o 11 

111ta1 1nmediataa••t• ae letanta la orden del pedido. 

ALllACll Ilft'J:RMEDIO ( PRODUCTO F.1' PROCESO ) 

& flll d• controlar eate inventario en proceso, esto se maneja median~ 

ta tar••t•• d• prodaec16n0 la• cuales se realizan por tareas, estas tar_ 

~•ta• 4• prodncei6n •••criben lote, n1111ero de paree, color, cliente etc. 

1 wan ~nato coa el .. teriaa el proceso, es decir cuando ae renliza uDB -

tarea, •ata •• coloca an canastillas 7 ea estaa la tarjeta para checar -

la tar•a. 

Aproximad .. ent• •e cueata con un 20% del inventario total en proc••o 

••to trae como consecuencia que aproximadamente cada semana se tenga que 

checar a tondo los inventarios de materia pr6ma. 

ALMACE!I DE PRODUCTO TERMINADO 

Como ya se babia dicho, ninguna de las dos naves Industriales cuenta

con un area especifica 6 deli~itada, unicamente se apilan despues de la

ultima inopeeci6n y limpieza en sus resrecttvao cajas en una aroa cerca_ 

na " lo llrnpicza 'J ultima 1nsp9ce16n. 



Estas cajas son apiladas por lotes o pedidos ( Clientes ), para post! 

riormente entregar esa mtrcancia. En teoria el producto terminado ea en_ 

tregado inmediatamente, es por lo que no se tiene un area delimitada, P! 

ro nor11almente duran unoa d!s8. 

La manera de controlar eate a111111c1n de producto terainado 81 lleea a

ca 11o laaata cuando el lote ea abandonar la planta, e8 decir, c9mparan la

caatidad de par•• que debe de lleear el lote coa laa que aon. 



5I'!''JAClO~'. ACT!!AL DE LA EMPRE:SA 

Para darnoc una imacon máo clara de la aituaci6n de la ompreca, es n~ 

cesario observar el comportamiento de nuestraa 2 linea• de producc16n -

ain reapectc al mercatlo, es decir, como oe ha comportado la demanda de 

cada linea. 

1 cont1nuaci6n se presenta el gratico de la demanda durante loa ult! 

moa nueTe mese• para la linea STAR LINE. 

tOI» 

J .. 11o s..n.,,- Alwif11• ERllO 

0c.Tl.ll!lll D~ilMlli j 
1 

... 
F&lllalA 

1qss --



Como ac puede oboervar en la gratica, eata linea ha estado incremen.i, 

tando au dcmcnda 1 por lo tnnto requiere m&s atenci6n de parte ~e la di~ 

recc16n, 

A continuac16n se presenta detalladamente la grat1ca anterior, espe_ 

cit1c1ndo paree producidas por cada mea tomando en cuenta loa d1aal\!lb1_ 

lee de cada mea. 

MES 

Julio 

Agoato 

Septiembre 

Octubre 

lforteabre 

Diciembre 

Enero 

J'tbrero 

Marzo 

DlAS.llA SILES PROD. DIARIA PROD, 'l'OTAL 

NOTA: 

23 130 2990 

21 I25 2625 

22 Il¡O 3080 

zz 150 3300 

21 180 3780 

23 210 4830 

21 225 1¡725 

21 250 5250 

23 290 6670 

La producc16n eota dada·en parea de 

:aapatos. 
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Como se pucdu observar en la grafica, la demanda del zapato TOP-11AILER 

ha venido baj1mdo conaidcroblcr.icntc, º" ,~,ocir, esta dorna~da tiende a C!!, 

ro, 

A c:ont1nuac:i6n se presenta detallad!llll11ntc la erafica ant••rior, espeJ:,i 

fic:ando pares producidos por cada mee tomando en cuenta los diashab1les 

de cada mea. 

MES DIAl¡llABILES PROD, DIARIA PRCD, 'roTAL 

Enero 22 240 5280 

Febrero 20 250 5000 

llano 22 235 5170 

Abril 22 240 5280 

llqo 2I 230 4830 

Junio 22 245 5390 

Julio 23 220 5060 

Agosto 2I 200 4200 

Septiembre 22 I70 3740 

Octubre 22 I65 3630 

ll'oviembre 2I I50 "ºº 
Diciecbre 23 I30 2990 

!JOTA: La produ•·c16a esta dnda en paree 

de zapatea 
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PROCESO DE FABRlCAClON 

l•bes lineas STAR !.l!IE '1 TOP-SAlLF.R, su proceso de fabricaci6n esta -

di•idido en catro areaa principales de producci6n que son; 

·llaacea de .. terias primas 

I) CORTE 

2) PESP111'TE 

,, MOftlOO 

') lDORIO 

•Alaace• de producto terminado 

11 o\jsti•o de separar el proceso de producci6n en areas, ea el de e_ 

tit«r cuellos de botella, 1a que es facil darce cuenta si una area en e¡ 

119cial aecallta ser reforzada 1 ae1 agilizar la producci6n y hacer que -

4e .. pareaca el cusllo de botella que •• presentara. 

l contlaaac16a se preseata una descripci6n de todas las acti•idades -

que ae reallt.a9 en cada area del'proceso de fabricaci6n. 

I) CORTE: 

Ea este departBJleato se realiza el corte de la piel, forros y plan 

tlllaa de los zapatos. El corte principal del zapato osea lo que es la 

forma del zapato ), se realiza con maquina cortadora Suajadora ), que

•• una especie de prensa la cual corta mediante unos moldes afilados. f.! 

te tipo de maquinas agilizan mucho este proceso. 

Sn algunos casos especiales habran partes que requieran corte a mano

con una naTaja, Tambien en oote departamento se realizan algunos rebajez 

que requiera el corte ( algunas vecos a mano, normalmente ~ maquinn). 
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2) PESPUNTE: 

Este departamento ee muy delicado, ya que es donde normalmente se

crean loe cuellos de botella. Aqui, llega el corte y ee empieza la taae

de unir corta, dobado d• cejas, asentado de cejas, perforar para adorno, 

coser torro y coser cintas. Taabien ea eate d1partaa1nto ae realiza el -

troquelado del zapato, aei como tambien el foleado del mi11110. 

La mayoria de laa actiYidadea meaa:bladae ae ejecutan con maquina, pe_ 

ro exiaten algunas que son a mano, como lo ea la perforac16n de adornos, 

algunaa partee de laa cintas. 

3) MOMADO: 

Eata faae ea de auma importancia, ya que aqui se le da forma al c~ 

rte 7a co81doa ea decir, ee le da rigidee 1 •orma. En este departamsnto

el corte que recibilloa ae tiene que montar en unas hormas de madera en -

donde ae centran laa puntas y talon Y· se engrapa a la horma de madera, -

lue10 ae rebaJaa puntas y talonea ya montados ( con una carda ), luego -

ae eap1ran unaa h~raa para que el actiwador haga efecto y endurezca al -

zapato. deapuea ae deemonta y ae le pone la euela. 

li) ADORMO: 

Ultima faae del proceso de,producci6n, una wea que el zapato tu6 -

aontado 0 pasa a la faae de detallado, donde se l'tllD'tan filoe de piel ao_ 

brante 0 hilo• eobrantea y ae repintan partea daftadaa 1 loa tiloa de laa

aaelaa. lqui ae realiza la ultiaa inepacci6n aai como taabien a• llewa a 

callo la limpieza del zapato. 

Tambien a esta area le compete empacar el ~apato y eeJ>arar por lotea

para que eaten liatoe a entregar. 
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Como 1a se habia dicho, la linea de produce16n del zapat~ STAR LINE -

ao es una linea continua de producci6n, el corte y pespunte se llevan a

callo en la nave Industrial mls grande, luego el material sufre aaa deao_ 

ra en eepera a e•r traneportado a la ee!Unda nave donde ee realizan las

atapae tiaalae del proceeo, que son montado 1 adorno. 

· La linea TOP-SAILEll ea cortado, peepunteado, montado y adornado en la 

nave Indastrial lila granda. El corte es realizado dentro de la m11111a 11_ 

aea· STAR LillE, ea decir que se u ..... la misma maquinaria ( auajadora) 1 

a loe 111 .. oe operarioe, oeea que ae alternan cargas de corte, aunque no¡ 

.. iaeate ee corta pura linea STAR LINF. y cuando se requieren cortes para 

la otra linea, ae programa una carga de trabajo de corte para la misma. 

Lo llillllO aac•d• en cuanto•a al pespunte del TOP-SAILER, es decir que

•n la 11••• de peepante pera la otra linea ( STAR I.INF ), se una el cor_ 

ta·del 'fOP-SAILER. !a cuanto al montado y adorno, es totalmente aparte -

aaa linea da la otra. 

A cont1nuac16n ae preeeatan las diagramas de proceso de ambas lineas, 



!JIAGRA:·~i DE rRtCESO J\CTUAJ, PARA LA LlliEA 11 STAR LINE 11 

All-!.\CE:: DS o!ATERIAS PRIHMJ ( NAVE I ) 

Corte 
Rebajado 
Doblado 
Preparar corte 
Checar corte 
Doblado n maquina 
Acentar corte 
Poner reaistol y empalmar 
Pespunte 
Folear 
Inspecci6n del pespunte 

.!1!!2~!.., ••••• ._ •••• ..,( IAVE 2 
Transporte 

Clavar plantas a horma 
Untar de3lizador a horma 
Pegar calzador 
Activar controete y casquillo 
Montar a maquina ( puntas ) 
Montar a •equina ( lados ) 
Engrapar talon 
Espera a ser secado 
Deetachuelear 
Descarnar 
Acontar 
Cardar 
Pegar po!l.ipac 
Pegar suela 
Sacar horma 
Limpiar zapato 
Pintar tilos 
Troquelar plantilla 
Poner plantilla 
'Ultima 1nspecci6n 

Empacar 

AWACEll DE PRODUCTO TERMr:ADO 



CUBLLO 

Rebnjadc 

--E:;~1;;;-~~;ii~-------i 
Recortar sohrante 8 

Ojillar cuello 9 

6 Encintar I 

-------------------------Unir cuellos al corte 

Coser tloreta 

Troqueldc del corte 

Rebajctde> a mano 

Unir corte n cnquina 

Poner tapn co~turas 

Inspecci6n del cuello,corts y florota 

Preparar corte para clzar 

Montado en horma 

Lijar parte inferior del corte 

Pegar suela 

Coser suela 

Corter hebras y pintar !iloo 

Pegar plantilla 

Liapiar zopa to 

Ultima 1napecci6n 

Empacar 

ALMACE!l DE l'P.CDUCTC T::::l:-'.I''.A !lC 
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FLUJO DE MATERIALES 

En toda empresa e•te renglon es de suma impowtancia, ya que entre me_ 

noa recorrido se tenga para lograr nuestro objetivo 1 sera mejor, ya que -

este siempre esta reflejado en el precio del articulo y lo hace menos ~ 

coapetitieo, 

Tambi•n eeto influya respecto a la calidad del articulo, ya que con -

aoei•iantoa ineceaarios •• esta arrieagando a que los materiales sutran

daftoa y por lo tanto nueatra calidad ee puede alterar. 

En la linea STAR LI1'E en lo que reapecta a eu primera etapa de tabri_ 

caci6n 1 la cual a• realiza en la nave Induetrial •ayor, ae tiene un flu_ 

jo da loa aaterialee adecuado, ya que se sigue UD& linea desde almacen -

de •aterias primee, inmediatamente deepuea ee encuentra el departamento

de corte 1 •n1egu1da eata el departamento de peapunte, 

Aqui el aaterial ea paaado de un operario a otro para au traneforaa __ 

e16n1 noraalaeate ••a mano ( por el •illllO obrero ), aunque a eecea laa 

canaatillaa de aano son neceaariaa. Deapues de eata taae, eiene la de•o_ 

ra en eapera de ser transportado a 11 naee de montado, eate acarreo ee -

realiaa tambien con canaatillae de mano. 

Esta trayectoria de una naee a la otra la realiza nn obrero con dicha 

canaatillaa y ta un recorrido de aproximadamente de 14 metroa a eielo a_ 

bierto, para luego paaar a le aecci6n de montado donde es deacargado el 

material y poaterioraenta montado 1 colocado en el eolantfn ( para que -

su cecado ), luego el flujo de •aterialea ae realiza en nnaa carretillaa 

moviles hacia su ultima tase del procoao. 

En esta naee de montado ( la aAs chica ), el flujo de aaterinlea ea -

muy incomodo y entorpeci<:t>, eato debido a la talta de espacio, 
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F.l rccorri~o do una nave a otra de 14 motros a cielo abierto, ea una

amenaza para nueotra producción tanto para el obrero que se encargue de

eate recorrido,· Rete.peligro ea debido a que en la ciudad de Guadalajara 

en teaporada de lluvias eetae son mu1 conatantee y torrenciales. 

In cuanto al flujo de aaterialee de la linea 'l'OP-SAILER, como eu pro_ 

dueci6n •• •111 baja, no ee tiene bien establecido eu recorrido, esto de_ 

Id.do a loa cambio• recienteaente hechos en cuanto a la dietribuci6n de -

planta para reforzar a la otra linea 0 ya que esta tiende a deeaparecer, 

Koraalaente el aateri•l ea transportado a mano por el obrero, ya caei 

no •• atillaaa canastillas. en el area de montado se quito un horno para 

•liliaar el.•ecado 1 ae coloco en el area de montado de la otra linea, 

Ea el .... de montado tambie~ usan carretillas moviles para colocar 1 

•OTer al cal&ado aoatado. Ya no utilizan el Tolantin para secado, ni las 

bandea tranaportadoraa ( en ninguna de las dos lineas usan la banda tra! 

•portadora ). 

Elt la siguiente pagina se presenta el plano de distribución de planta 

coa eu re1pectivo flujo de materiales de las dos lineas do produeci6n, 
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! CURSOGRAHA ANAL lllCO MATERIAL-
1 n1ar-•aou ... ,. IMU& • s !: 11 111 ' 11 

/ Ob!eta: ACTIVIDAD ACTUAL l'llO- ECO 
ANAL ZAR DISTA:ICIAS RECOBRIDAS OPERACION o ,., 

J ACTIVIDAD: TRANSPORTE ~ II 
PROCESO DE PRODUCCION DE LA LINFA ESPERA r1 2 

STAR LINE f•3r1!'.LL •u• . ~ 

14 TOllll Al'TllAI ALMACEllAMIEllTD"17 z 

' :.uGAR: 111 ~TAlll: IA T'OTAl no• 
! OPERARIO(S)1 FICHl TU'MPll {•I" .,_ 

.... COSTO 
1 COKl'UESTO POR : "ª"" ns ,. •• a 
1 ll&TU IU 

1 APROHnn POR. FECHA ...... . . .-
DESCR IPC ION CAN_ DIS T IEM : 1 

: T 1 TAN PO SIMBOLO OBSERVAC IO~l S 

1 - -
! DAD ~!4 (111in) o~ o~ V 
,llMACD DE MATtl!Iia DD;uu .. 
:!11&11-ª- ----- *' 1 

COllTI. 
RIBUADO .-- ........ 

1PRIPAllAR COR'l'I: 
ft-·ftA- • .JIOBUDO CO!f llAQUilfl ~ 

l,,_lDl"I\ ...... 

. lllfTAR RESIS'roL Y EMPALMAR 
PESPlllfTE 
;FOLEAR 
!!SPECCIOlf DE PESPllllTE 11 

JSPERA n ·- ·-- 1/ 
ftA.ll~f<1R'l'! & !.LA OTRA PUNTA / 
.QL&'{A11 .,, ••'"•" a na-• 

VlfTAR DESLl"'""R a unmu 
'11•,,.t.1'll ,..,.,, .-..-

.. -ACTIVA11 V •••-.. •••n 1 

TRANSPORTE A MONTADO ) 

,111\Wll'ann .a Ma"n••• .. -•-.e r 
" " ti""" l ·- ... __ ·--

.t. -w--·- ·- -·•l'\U ~ 

ENGRAPAR TALON "' DDIORA » 
.. ~--OAftOft•ft I< 
TRANSPORTE A CAl>na ) 

CAP.DAR ' TOTAi 
PROPOSITO LUGAR SUCES ION PERSONA MEDIOS 

L Qui ? L Dónde ? ¿ Cdndo ? L 
1 

Qu len ? ¿ COlllO .? 

¿ Por quf ? L Por qu6 ? L Por out ? L Por quc! ? t Por Qui? 



CUR SOGRAMA ANAL 1 T ICO MATERIA 
1 o f&t:•&M& ""• wn.11. • r t 11 11 1 11 

Objeta: ACTIVIDAD ACTUAL ""º Fl".n 
! . - OPERACION u 

! .lCTIVIOAO: T1'ANSPOR TE ~ 

ESPERA 1) 

l•'.'111.PP :::;( IU• 

"r T"'"' &l".Tll&I ALMACEllAMIEllTO ~ 

' ;.uGAR: DISTANCIA 
! OPERAR 10(.S): FICHl T r-nn f 11tlft. i.-

... COSTO 
COMPUESTO POll : '"""" nr ..... 

' "ur•tt.I 

1 
APRO•&nn -· nr ..... ....... . . 

; 
DE SCll I PC ION CAN_ DIS_ T IEM : 1 

' T 1 TAN PO S IMBOLO OllSEll VAC IOiijE S 

1 - -
! DAO fli (.,,in) o~ DO IV 1 

¡TRANSPORTE A PEGAR SUELA ,, 
.111:'1"!•1") t''ilf''\t'<Tft11,. tr .. n_. < 1 

.~llAllScnv""' t. ~ª"ª"' ""- • > 
SACAR SUELA < 

1. D'Cl,.l\ftlllll'l"lo _.,. .. n.- ) 

1 RECORTAR FILOS ( 

. ·--A ) 

LIMPIAR ZAP.11.'l'O ( 

-·-·- -•r.9 1 
~1.1.0 h1'a•1M1'9'1'a ~ 

' 9\t'O -· .. --·· .... > 
~bl'•l111t1'1't'1~ 

ULTIMA INSDl'l'l'Tllll 
D1PACAR ~ 

-TR4NSP9"""' ••• '""'' nr ~~ 1, 

.4'1CA--· ft~ ----- ·- - - ¡.. 

·-f 

·-.-

TOTAt ~71U 2 3 2 
PROPOS ITO LUGAR SUCES ION PERSONA MEO IOS 

¿ Qui! ? ¿ Dónde ? ¿ Cu~ndo ? ¿ Quien ? ¿ Como 1 

¿ Por qui! ? ¿ Por qu6 ? l Por out! ? l Por qui! ? l Por qu6? 



1 C tM! SOGRA1'A ANAL 1 ll CO 
1 D l&t:•&lll no1• ...,, .. 
j f..N,Ye:J.fA~~I J'!'A~:CI.\:J RF.CC~~:UDA!J 
1 ACTIVIDAD: 
! r.noc::sc· DE PRCOOCCION DE LA LINEA 

wr r'Wrfñ·~i~~n 
' ;.UGAR: 

! OPERARIO(S): FICHA 
... 
i C014PUESTO POR: 
: 
1 .\PROHftO POR• rrl'.M.11. .-

DE SCR 1 PC ION 

' 
1 

1 &9u ~.,.ri.., n'C" u ....... _.,. .. ro --·~· ,.,. 

:mJl!:POl>'I'~ A ,....,,,,... 

CORTE 
'!WSPoRTE A TROQUELAR 

, TROQUELAR l!nl>'I'~ 

'..:.-- ··- ---
ftB• -ft- J 

¡!NIR CORTE 
rsnlJCO& lftJin.a ,.,,,_"'"'""tt! 

. TRANSPORTE DE CUELLO A 
1 EH,,.,.,.,, ""''"" 
•TRANSPORTE nFt """' T n A .,.,.,., • .,. 

.!~.!JRTAR 

_OJILLAR. 
EllClllTAR 
TllÁNSFORTE A PESPUNTE 

'""'""' ' ll'ISPECCI!lll 
nl\!'TC ""nT" ro y "'"""'"'r. 
COSER FLORETA 

. TRANSPORTE A MOt';T~OO 
'"nt:'ñ,n11n ,,,.n111t:0 DAT>~ ,, .. !"\.._ ........ 

· l'!OllTAr,t.; 
M•M"' 
TRANSPORT!' A t T.U '"' 

LIJAR SUELA 
PECAR SU~lA 
~""''n 11J·nt•A 

TOTAl -
PllOPOS ITO LUGAR 

¿ Qull ? ¿ Dónde ? 

L Por qull ? ¿ Por qu6 ? 

~TERIAL-

a ~ e 11 • 1 " 

ACTIVIDAD ACTUAL ""º rrn 

OPERACION o ZI 

TRANSPORTE e::> I! 

ESPERA ri 2 
l•,r-:i;i;1u11 . 2 
ALi.lCElllAMIElfT0'17 2 

DISTANCIA nn'it ?~ m 
flO'WDn lntlft. 11-
COSTO 
W&llll .......... 

lllH91&1 . ..... 
CAN DIS T IEM 

T 1 TAN PO SIMBOLO OBSEllVAC IO'IE S 
- -

DAD H+ ('llin) º"' o'- IV 
i-,,, 

' 
) . 
lo 

; t'Ut;LJ~;¡ -·'.ld'l'itt l'.A" 

DE:·'.OP.A!l. YA QUE CU 
~ IArlDU l:J, WK"l " LLM.iA 

~ A PESPUNTE- ~ """" 
) RA A VECF.S SI "f:?. •• 

j - ~·~ ,..~ 

1 IA DE TRA !lAJ e n:. M 

• IUTl'JI LINEA. 

1\ 
1\. _ .. 

·-•IE: 1 

'i 
)> 

; 

l 
r7 

l..i 

' 1 
1 

SUCESION PERSONA MEO IOS 
L cu•ndo ? ¿ Quien ? L COlllO ? 

L Por QUll ? ¿ Por qull ? ¿ Por qull? 

1 

1 
' 

1 
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Í·cÜRSOGRAMA ANAL ITICO MATERIAL-

~ 

LJ! l&t:••lll ft,,_ HOJA a r e: u N 1 11 

Objeta: ACT IV IDAO . ACTUAL ""º rr~ 

! . OPERACION o 
1 ACTIVIDAD: TRANSPORTE ~ 
! 

ESPERA r1 
1-,~~i;¡; .... 

"r T"n" ACTUI' ALMACEllAHIENTO '7 
; ~UGAR: DISTANCIA 
! · -~AIUO(S): -F-H:-ftA -· _,._,, ~-flllft •• ...._ 

- COSTO 
~OMPUE STO POR : .......... ft ..... 

W\HaUI 

4P!IOIª"" POR· Hl'.MA· •ftT&I 

OESCR IPC ION CAN OIS_ T IEM 1 

T 1 TAN PO S IMBOLO OBSEll V4C IO~E S 

1 - -
1 D4D ~!4 ("'in) o o-1v 
r'l'D&ff-~PnU'T"li" .e 14.aonna nli" ,.,H'.'h'tl 1 ... • 

CCSER SUELA • ' 
TRANSPORTE A ADORNO ' CORTAR HEBRAS Y PillTAR FII.OS j 

. PEGAR PLAllTILLAS 1 

't.f>:1'TA1' 1 

ULTIMA INSPECCION ~ 

J:Hn•~ "' ~ 
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--·--· ·-
-· -· 

. - . 
··--

·-; .. 
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1 

-
! 

TOTAL ~ 1 '· ~ -
PROPOS ITO LUGAR SUCES ION PERSONA MEO IOS 

l Qué ? l Dónde ? ¿ Cuándo ? ¿ Quien ? ¿ Como ? 

¿ Por qué ? l Por qu~ ? ¿ Por Qué ? ¿ Por qué ? ¿ Por qué? 
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ASPECTOS GENERALES 

En esta fabrica, se esta trabajando con sueldo base, existe rotac16n

de personal, 

Se ha observado que al personal le falta motivación, asi como tambien 

carecen de equipo de protecci6n para loa encargados de la carda y lijas

rotatorias, 

Ea cuanto a la auparv1ei6n 1 la oficina domina toda la nave mayor, para 

la linea 'l'OP-SlILER ae tiene un empleado de confianza para qui supervise 

el proc1ao de 1ata linea.Y su caapo de acci6n ea unicaaente sobre una s2 

la ll&Vlo 

ID lo qu1 respecta a la superviei6n de la linea STAR LINE ae tiene un 

IKO, Induatrial el cual ae encarga de esta linea. Esta linea tieae una -

auperv1a16n lllAe complicada, ya que se produce• casi 300 parea diario• en 

ua solo turno, 11 supervisor de la linea STAR LINE controla desde el al_. 

macia de aateriaa primas hasta al almacan de producto terminado y ademas 

auperviaa aabaa navas, lo cual hace aun más compleja la auperviei6n, 

Zata empr1ae cerece d1 planea de adiestramiento y capacitaci6n1 por 

lo que 1n esta tesis se proponen planee de adiestramiento y capac1taci6n 

en 11 capitulo ~. 
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CAPITULO II : IllGE:\IERIA DEL DETlL!.E 

En este capitulo, se describen algunos aspectos rorer•ntes al disefto 

Y e~pecificacionee generales del producto, asi como todos los cambios -

·-·que -~beran-hacerce dentro de la ~mpresa para lograr un aumento en la -

productividad 0 11.cbos cambios, se llevaran a cabo aprovechando los recu! 

sos;con que cuenta la empresa, es decir, se optimizara el proceso de pr~ 

ducci6n y por cons1¡r1.1i.ente se reducira e] flujo de materiales que sea -

ineceeario, lo que trao por consecuencia mayor productividad, 

TIPO Y DISE!lO DEL PRODUCTO 

La liaea para Daaa STAR LINE 1 es de buena calidad, pero no es del t1 

po zapatilla fina, es de piel un poco mAs gruesa y de tacon bajo. 

Su diseno, ea muy variable segun la estaci6n y exigencias del cliente 

en particular. Estos d1seftos se estan actualizando constantemente y esta 

orientado hacia aujeres jovenes, debido a que es muy vesat11 1 el tacon

bajo ( caai da piao ) esta actualmente de moda, Loo colores que mAs se• 

estan usando son al rojo, azul y blanco. 

La linea TOP-SAILER 1 su dieefta ha permanecido con&tante, este zapato 

as de muy buena calidad, es de piel gruesa con terminados de hilo grueso 

y suela antiderrapante 1 debido a q1.1e este zapato so diseño para deporteF. 

acuaticoe como lo son pesca, velero, etc. Los colores que m6s se manejan 

son el cate, azul, rojo, amarillo y verde, 

ESPECIFICJIXIONES SOllllE lrA"T:CRIA TRIMA 

Para la linea STAR J,INC, lo. piel requerida p:ica ¡,or un estricto con.::. 

tro~ r!•? C.1.lidt1~! anten ',..: ner ri:-ci lit!a r:n nlr.mcen dt• matcri:l:::; r.irdJ::i,-;,.,, e_§ 

ta p1 ·:·l es ~e grr.1~or medio. 

L:> ;)!.iel:i. f':t!'!~ ~-,t:: lil'••:.-:., e:- .~int ~tir.'! con ~G!'?r;t.o O.e riel. F.l tncon 

3I i 



tambien os sintetice y es del tipo "cuña", debido a que esta linea es -

de tacen bajo considerado de piso. 

Las plantillas, contraste y casquillos, son de fibra aintetica tipo

cart•ncillo y 103 dos ultimes con activador para que Ge endurezca y to_ 

me forma el zapato. El roeistol utilizado el amarillo tipo 50CO, 

Para la linea 'l'OP·SAILER, la piel requerida tambien pasa por un es __ 

tricto control do calidad, esta piel ee del tipo gruesa. 

La suela ea sintetica antiderrapante de color blanco, En esta linea

no ae utilizan activadoree ya que ea un zapato blnndo y no tiene partea 

rigidaa, El reeiatol empleado ea el amarilo tipo 5000. 

FLUJO DE MATERIALES 

En este renglon .se analizara el problema de flujo de materialeo con

el tin de solucionarlo co•o sigue¡ 

Se optimizara el proceso de producción y se trnbajara indepandionte_ 

•ente en cada linea del proceso, ea decir, en la nave mayor ee realiza_ 

ra todo el proceso de producc16n de la linea STAR LIRE. Se escogio la -

nave ••1or, ya que es la principal linea y tiene mayor numero de obreros 

trabajando para ella, Y en la nave menor, se realizara el proceso de P?!2. 

ducc16n de la linea 'l'OP-SAILT.R, ya que por tener menor personal y produ~ 

ci6n, se puede realizar todo el proceso de fabricación sin limitaciones, 

Coa esta nueva disposici6n, el recorrido 6 flujo de be materiales ss 

reducira mucbiaimo, facilitando la supervisi6n. 

Este cambio es posible, ya que cada nave cuenta con su almacen de m! 

terias primas, asi como tambien con la maquinaria y equipo suficiente -

en cada planta, solo es cuest16n de reelocalizarla, Trunbien ae cuenta -

con loo ncrvicios necesarios en cada '.llJlidad. 
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Al lle•rnr a cabe ente cambio se evitara e' cone;estionnmionto que se-

tiene en el aren do montado ( en la nave menor ) de la linea STAR LINE, 

ya que aqui el paso delas carretillas moviles es caoi imposible, esto -

debido a el poco espacio que se tiene actualmente en esta linea en pro_ 

porci6n con el n11111ero de obreros laborando en ella, as1 como tambien d! 

bido a el material ac11111ulado en eopera de ser transformado y esto tam~ 

bien debido a la falta de estandarizac16n en el flujo 6 rectrrido de loa 

11&te1'1abs. 

En esta planta de montado, se tiene un horno para agilizar el secado 

del calzado an horma si el proceso as1 lo requiere. Este horno anterio¡ 

llallte •• tenia en la planta mayor, donde se utilizaba para agilizar el

aontado de~ l'OP-SAILER, luego que bajo la demanda de ata linea, se die_ 

J'Oll cuenta que se necesitaba en el montado de la linea STAR LINE y el -

••• de Diciembre de 1987 este horno fu6 movido a la otra planta entorpt 

ciendo aun ala el flujo de matetiales. 

Hablando de la linea TOP-SAILER1 como su producci6n es menor, se ha-

deacaidado mucho su flujo de materiales, esto debido a que no les impo¡ 

ta que tanto rec~rra el aateriai en proceso para llegar a producto ter_ 

minado, ya que tienen la atenr.i6n puesta en la linea STAR LINE que es -

la que maneha mayor volumen de producci6n. 

Lo ant,·rior trae como con.secuencia, quo la pr'.mera faoe <!o producción 

del TOP-SAIL'.::!l corte y pe~puntc ) , intorl"iern con J.n primern fase de

protlucci6n de la lineo. l:TAR LI·~~. yo. que cstn linea ocurn el lue;ar y a! 

cuna maquinnrio. y equipo <¡uc eran de l~ lin<:> TOP-SAIJ.EP..y el persono.l

d·~ lo 'inco !lThF: l l''.E roci1'c :;;,rc:'s <'~tr~bujo (corte yrespunte) del 'l'OP 

~AILEH. 
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Contenido de trabajo suplementario 

debido a deficiencia del dioe~o de 

el producto. 

·,.~ ... 
•couo>c1 .... 
•1.cna-. 

Q
GJ--o-

Contenido de trabajo sup1ementario 

debido a aetodoe ineficaces de pr2 

duce16n. 

!i•mpo improductiTf 

' • 
Tlf.111111 

iMPIODlltTI• 
'mr&. 

1 1 D 1 
SITUACION ACTUAL 

OiT. 

debido a deficiencias de dirección. 

Tiempo improductiTO 

imputable al tral>ajador. 

Por lo tanto el objetiTo de este capitulo sera, reducir al minimo -

las partes A, B1 C y D. 

En ar.ta empresa el mayor problema se tienen en las partes C y D1 lo

que tr?c como consecuencia una baja productividad. 



l·:ETC'.!O PllOf'~EST~ PAr.A LA I.INEA STAR Liia: 

como ya se menciono, eata se producira en la planta mayor, Al hacer • 

este caabio el al .. cen de materia prima quedara con mayor area libre pa_ 

ra alaacenar mayores cantidades de materias primas e ins11111os exclusivoa

de esta linea y asi preever para un mayor volumen· de producci6n. 

El recorrido de los materiles de la primera fase de producc16n ( cor_ 

t' y pespunte ) quedara igual a como se esta trabajando actualmente, con 

la unica Tarianta que ya no recibiran careas de trabajo de la linea TOP

SAILER. 

Eata tase para la linea STAR LI!IE no se modifico porque como se puede 

••r en •l pl~no de distribuc16n de planta, es el unico flujo bien esta~ 

blecido 1 estandarizado en linea recta, lo cual representa la minima di! 

tanela a recorrer. 

Z1 area de aontado que aateriormente se realizaba en la planta m6s P! 

qaefta, ahora ae realizara en la nave mayor, lata palnta cuenta con un v2 

lantin- banda transportadora igual al de la otra planta, tambien tiene -

otra que solo ea banda transportadora. 

La unica Tariante que se tendra en cuanto a d1stribuc16n do pJanta en 

la nave mayor sera; 

El volantin- banda se pendra en el lugar que ahora ocupa la banda 

transportadora y viceversa, como se muestra en el planno de la distribu_ 

ci6n de planta propuesto. 

Este combio trae como concecuencin ~·e el horno parn acilizar el sec~ 

J..:; F."" tnnr.o que rea1oc;i1i:~nr. Zutc· s~rr, oolocni:: r.n cu ~ur.:i.r oririnnl y 

0
.r.t')?'ll. n un la.rlo rJ.-: ~ ':C"1-:nt.!.~- ra1v.h cc,•o:o r.r mucct.ro 11n r-1anno. 
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Este cambio de las bandas transportadoras es posible, ya que existen 

los servicios necesarios para estas, en lo que respecta a el horno, co_ 

mo ya se explico que ee colocara en eu lugar original, por lo tanto 7a

se tienen loe servicios necesarios para el horno, 

Toda la ••quinaria y equipo que se encuentra en la otra p'anta donde 

se llevaba a cabo anteriormente el montado, tendra que ser trnnsladada

baa1a la planta mayor y se distribuir• como se muestra ea el nuewo pla_ 

no.· Como •atas •aquinaa eolo necesiten corriente electrica, en au nue'fA 

localizaci6n ya a• contaba con al1mentaci6n necesaria de corriente ele~ 

tnca .. 

11 motiwo de 1nwert1r la local1zaci6n actual del wolantin-banda y la 

ballda, ea que para que el •aterial e~ proceeo recorra la menor diet••~ 

c1a, •• decir, deapuee de el area de peepunte a• proceder• a acatado en 

borma, para que deapaea de esta operac16n ea coloque el celzado ya moa_ 

tado en boraa en el volant1n para que se aeqaa y se endureace el corte

pere que to•• forme final, n borno •• diapaeo • 11n lado 4ie aste votan.!, 

tin por e1 la producci6n requiere agilizar el secado siga siendo en 11_ 

nea recta y aei eeguir nuestro recorrido de metarialee planeado. 

Inmediatamente deapuea, se encuentra la banda transportadora y a un

lado de esta, eeta la demaa ••quinaria de aontado o colocac16n de suela 

siguiendo t .. bien un flujo en linea recta. Al final de aeta banda, ee -

encuentra el area de adorno y acabado final, donde solo ae tiene una •! 

ca hormas y una maquina para recortar tilos. lo demas ea una mesa para

pogar plantilla previamente troquelada y pintar tilos o rezanar zapato, 

luego do aqu1 so empaca y se lleva al almacen de producto terminado. 
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METODO PROl'UESTO PARA LA LINEA TOP-SULF.R 

Esta linea, se producira on la planta menor, en esta planta se cuenta 

con un volantin-banda a todo lo largo de esta, el cual ea suficiente P! 

ra el woluaen d• producc16n que se maneja en esta linea, tambien asta -

dotada da sarYicios suficientes para las maquinas que se colocaran Jlll•a 

la ejacuci6n de todo el proceso de producci6n de asta linea. 

· Enpazando por el almacen de materias primas, unicamente se manejara

coa inaaaoa 1 aataria prima de la linea TOP~SAILER, esto por dos motiwo 

1 .., por que el alaacen es pequefto ( pero suficiente para los volume~ 

•••que a• .. Dejaran ), aegtndo, para independizar totalmente, es decir 

cada planta: con au propia linea. 

Ea asta planta se cuenta con una auajadora la cual actualmente no 

.. eata uaando, aata .muajadora sera la que se encargue de ejecutar el

corte del TOP-SAILER. No se aumentara el numero de suajadoras ya que ea 

autaciente la capacidad de una sola. 

Referente a la localizaci6n ~e esta maquina ·sunjadora, como se mues_ 

tra ea el plano de d1striblci6n do planta, quedara en donde se encuen~ 

tra actualmente, ya que para establecer un flujo de materiales en linea 

recta y con el menor recorrido posible se dicpuso esta maquina lo mls -

cerca rle el almacen de materias primas, 

Cabe aclarar que para los si&uientes pasos del proceoo de produccl6n 

~ue son pespunte, montado y adorno, la maquinnrin a usar sera la m1sma

que se utilizaba en la otr• planta con esta linea, solo se trnns1adaran 

r~r.· de la p!anta mayor a cota. 

37 



El siguiente paso despues de corte, esta el area de pespunte, la cual 

contara con cuatro maquinas de coser ( 2 normales, zic-zac y una para -

hilo grueso ), llD maquina rebajadora, una ojilladora y una troquelndo_ 

ra, 

Diapueataa inmediatamente despuea de la euajadora, en el orden si~ 

guiente: •Rebajadora 

-Maquina de coaer 

•Maquina d• Zic-zac 

•!roqueladora 

•OJilladora 

-Maquiu de coaer 

•Maquina Jl81'• hilo grueao 

11 uterial aeguira unr.recorrido en linea recta como-ae maeatra en el 

Jlano de diatribuci6n de planta. Se diepueo que laa maquinas de troque_ 

lado 1 oJillado eatuvienan juntas 1 en madio de el area de pespunte con 

el fia de que el utei.ial en prcceso no teaga que salir del flajo que -

eigue el pespunte 1 luego reincorporare• al flujo correspondiente, 

Inaediateueate despuea de estae.,operac1ones, el material es transp2r 

tado a una area adjunta a pespunte, donde se preparara el corte para aer 

aontado en horma. 

Eata preparaci6n del corte para •er aontadll en horma~ es simplemente 

seleccioaar hormas y humedecer el corte para posteriormente aer montact> 

y puesto a secar. 
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Area de montado, esta se encuentra n un lado de donde se prepara el

corte, tormando un recorrido de materiales en forma de 11U•, 

Aqui solo se cuenta con un monta hormas y un quita h~rmon, una lija_ 

dora rotatoria y area de pe~ado o tijado de suela. Deopuea se tienen la 

.. quinas para coser suelas, Estas maquinas para coser suelas son dos, 1 

ae tranaladaran las dos a esta planta, esto se debe a que en la otra n! 

.. no ae ocupan para nada, 1 por el contrario eetorbarian en el recorr! 

"do de loa materiales de la otra planta. Cabe aclarar que solo se utili_ 

zara uaa aola d• eataa aaquinas para coser sualas. 

lientraa el corte 7a montado en horma se coloca en el wolantin para

qua ••q••• loa que ae colocaron anteriormente en el volant1a que ya es_ 

taa 1acoa, •• bajan del wolantin y luego se pasan al area de pegado de-

1uala 1 desmontado. En la lija rotatoria, se lija la suela para que es_ 

ta ae TlllY• ala aapera y por lo tanto a la hora de colocar el resistol

eata •• adiera mejor a la piel del corte, 

La tunc16n de pegar la suela es, !ijar la suela en su lugar exacto -

y no para aoportarla, 1a qu• esta sera cosida con maquina especial, que 

ea la que en aealidad la da el soprte a ]a suela •. 

Ya que la suela ha sido pecarla, se pasa a desmontar osea, sacar la -

horma del calzado, esto con al !in de pasar el zapatD listo para que se 

l• cosa la suela con la ~aquina, 
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Como ya se menciono, hebra 2 maquinas para coser suelas, pero solo • 

ae utilizara una de ellaa. 

lataran diapuaataa el linea a u• lado de la banda tranaportadora .. a 

.. quina atraa de la otra. 

llflapuea de co .. r la auela 1 ae paaa el zapato~llacia su ultiaa faae, -

qua aa e• el area de adorno, a,u1 ae le dara el acallado final al zapato 

ea decir aa retoaara ai al zapato as6 lo requiere, ta.bien .. le recor_ 

taran liloa ao~utH 1 taabian .. le hace la altiaa iupacc16n da con_ 

trol de aalidad para luego aer eapacado. 

· .. In Hta ara• de adono, aolo cuenta con uaa aaplla aeaa da tralla.jo -

aa la ·caal ae realisa. al retocado, pintado da tilo• 1 recorte da babraa 
1 

. para . aer aapacado • 

. r- - .. 



Corte 
Rebaj:>do 
Doblado 
Preparar corto 
Inspecei6n del corte 
Doblada n maquina 
Acentar corte 
Untar reniatol t empalmar 
Pespunte 
Folear 
Clavar plantas n horma 
Untar doalizador a herma 
Pegar calzador 
Activar cont~odtc ' casquillo 
Montado a maquina de puntas 
Montado a maquina de lados 
Engrapar talan 
Deaen¡¡rapar 
Descarnar 
Acentar 
Cardar 
Pegar pol1pae 
Pe¡¡ar suela 
Sacar horma 
Limpiar zapato 
Pintar filos 
Troquelar plantilla 
Pegar plantilla 
Ultima inapecci6n 
~pacar 

AUIACE!l DE PRODUCTO TEP.:.:I!IA1JC 

!IOTA: Las dcr.iorac han sido elim! 
nadao. 



CUELLO 

DIAGRAMA DE PROSESO PROPUESTO PARA 11TOP-SAILER 11 

Al.MACEN DE MATERIAS PRIMAS 

;. 

Corte 

Rebajado 

':]~~~~~:::] 
Ull!l.r cuello a corte 

Coaer tloreta 

Troquelado del corte 

lle bajado a aano 

Unir corte a maquina 

Poner tapa costuras 

I11specci6n del cuello 1 corte y tloreta 

Preparar corte para calzar 

Montado en horaa 

Lijar parte interior del·corte 

Pegar •uela 

Conr llllela 

Cortar hebras y pintar filos 

Pegar plantilla 

Limpiar zapato 

Ultilla inspecc16n 

llllpacar 

AWCEX DE PRODUCTO 'l'ERMINllX> 

CORTE 

ROTA: Eet• no aufrio aoditicacio_ 

nea. 



DISTRillll!JOW DE PLANTA 

En el plano de d1str1buc16n de planta proptesta se pueden aprec1••·· 

los cambios qae se le hicieron a la distribuci6n anteri"or .• In lo que re! 

pecta a las troqueladoras, ae dejaron en donde mismo 7a que se acoaoda~ 

ron a la distribuci6n optiaa planteada, ya que el hecho de moTer eataa• 

•aqll1naa hubiera iaplicado costos de instalaci6n, ya que estas trabiajan 

con corriente electrica 7 ademas con presi6n de aire.7 el monrlaa 111.;;l 

,pl1C41 tuTeria nueTa e instalaci6n nueva. 

Taa'1en ae mueatran .unos: eursogr .. as analiticoa da ••lla• lineaa coa 

aalloa ••\olles,aa decir, al actual 7 el propuesto, esto coa el tin de h! 

••r una CCJll~Ci6n entre el aetodo actual y el metodo propuesto 7 ana_ 

liear aa1 aua v1ntajae. 

En loa carsogruas analiticos que se muestran, solo se aaneja«,el pa._ 

raa1ntrt d1 d1atanc1a, 7a que el exesivo recorrido de los materiales •• 

ocaaionabea demoras y cuellos de botella. 

Estos caraogr&11as tienen como objetivo demostrar el exesiTO recorri_ 

do que autri•• los materiales para ser transformados, haciendo esta coa 

paraci6n, en la linea STAR LI!lE se tenia un recorrido para que se tran1 

tormara el material en producto terminado de IIO metros y con la optim1 

zaci6n del proceoo de producc16n so llego a un recorrido de solo 65 me_ 

tros, e igualmente con la linea TOP-SAILER, se tenia un rec&rrido de 75 

metros y ne optimiza este para llegar a oolo ~5 metros. 

A continuaci6r. se muestran los 4 cursogramas nnaliticos ( doo por C! 

da lin-.:i., actun1 y propu·ooto ), tnmb<.en ne mucotr6 el plano de la nueva 

dbtribuc:!.6n d~ p- :i.~tn con los fl u~os de makrinlcs de cada planta, 
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VENTAJAS DE LA 50!.UCION P:'CPUESTA 

Cooo yn so sabe, el conto de manipulaci6n de materiales es de los -

más alton dentro de una empresa, por lo taato hay q~c retucirlos al mi_ 

llimo. Esta roducci6n de estos costos de msnipulaci6n de materiales se -

reducira en esta empresa s1 se aplica el metodo propuesto. 

Esto se debe s quo se reducirnn los inventarios intermecios por que-

el nuevo proceso sera más !luido y esto evitara la rormaci6n de cuellos 

de botella, Con el cambio de la rabr1cac16n total de la linea STAR J,Jft'E 

•• la planta mayor, se tiene más espacio y de osta manera elflujo de loa 

aateriales no se ve entorpecido, ya que esto dificulta_., el proce"o ac.:. 

tuslmente y tambien este entorpecimiento y cuellos de botella donde se-

acumula matarinl, este se expone a sufrir algun deterioro lo cual rlf"~ 

percute en tiempo de entrega y costos adicionales. 

Como ae puede observar en los cursogramas aasliticos en ambas lineas 

ea redujo el recorrido de los materiales en aproximadamente 50l! , osea-

a la mitad del recorrido actual lo cual nos trae beneficios en un aume~ 

to en la producci6n con los recursos existentes •entro ~e la empresa, -

sal' como una reducci6n en los costos de producci6n, 

Como se·.>observa en el plano de la distribuc16n nueva, tsmbien se me_ 

joro el metorlo de transporte de materiUes en el ares de pespunte de la 

linea STAR LINE, ya que anteriormente se pasa~an el material de msqu1na 

a maquina con la mano, pero el metodo propuesto es que ae u'ilica e1 •! 

rri 1. central que se .r.uestra en los planos ( no es benda transp~rtadora) 

empuj.,ndo el material contenido en unas canastillas para faci 1 itar este 

trRtajo aunque por la cercania de las maquinas se puede eliminar eGtae
canaotil1as. 
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j A~ll'l_!Hfil'DISTAllCIAS RF'CORRIDAS 
ACTIVIDAD ACTUAL "'º rrn 

OPERAC ION o ;>7 :>7 -
j ACTIVIDAD: TRANSPORTE ~ II o; 6 

PROCESO DE PllODUCCION DE LA LINEA ESPERA l'I 2 - 2 
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l ........... 
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RECORTAR FILOS 
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IPillTAH Flf,OS 
TOTAi 

PllOPOS ITO LUGAR SUCES ION PERSONA MEO IOS 
l Qui! ? l Dónde ? l Cu~ndo ? l Qu len ? ¿ Como ? 

¿ Por qui§ ? ¿ Por qu6 ? l Por Qui! ? ¿ Por qui§ ? ¿ Por qui!? 
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AP!t.O••nn DnD. l'Frla. ~"TAi . 

DESCR IPC ION CAN_ DIS T IEM 1 

T 1 TAN PO S IMBOLO OBSEllVAC !O'lf. S 

1 - -
1 DAD rn ( '11in) o~ DO V 
Al.MACEN DE MATERIAS PRIMAS 

,_ ,. , .... 
~Sll()--- ----- ' 
CORtE ·--
REBAJA!Xl 
,!MPA BO' 

'RECORT.lR 
OJILLAR 

'"""'N"'lD 
TRANSPORTE A TROQUELADO > 
.•nnnn!:'T l 'h l"V\T'!.l'fn:' 

:REBAJAR CORTE 
.unut ""'"'"' 
l!Q!IE!l..m'no """mnno" 

INSPECCION DE CORTE Y CUF.LLC ~ 

COSER CUELl.O Y CORTE ~ .... 
-

.9.Q§_~R Fl.ORF.'T'A l 
TRANSrC?.TE A MONTADC ~ 
.,.,,,,rAllr.!i wi<TE PARA MONT&DC 

Mor:r.rn:: ~:: HORMA ' 
LIJAP. ~llEtA 

PE'lA? s~~'' ·-SAC/,R HORMA 
'.:~ ~~'."' .S'IE!.,\ 

'!~A:':FC!l':'S i. A'.X'm:0 D 
CCP?A ~ :tF.:~P!1:: 1 :"'1 ~'TAH Fil r..~ ' r'='r.r:·· ... ~ •'fl'l1l r r. ~ 

t~.:!'.i"•.\~ Y F:!·'.PACAR ~ 

u1.~;·.~:. 1~1;;rir.-::c1r 1 • i' At!~Ac:::r: PT ~ .... "-

TOTAi 1 4 - 2 2 

PROPOS ITO LUGAR SUCESION PERSONA MEO IOS 
l Qué ? l Dónde ? l Cuándo ? l Quien ? ¿ COlllO ? 

¿ Por qué ? ¿ Por qu~ ? l Por Qué ? l Por qué ? l Por Qué? 
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ORr.ANIGRAMA PROPUESTO 

Al haber separado las plantas y haciendolas independientes, ya no se 

cruzaran las ordenes como actualmente sucede, ya que el encargado de la 

linea TOP-SAILER tamb1en ordenaba a los empledos de la otra linea por -

que como se explico anteriormente esta linea interfiere con la STAR LI1'E 

'':algunas Teces causando desordenes ea cuanto a la recepcion de ordenes 

por parte de loe obreros. 

El nuso organigrama de la empresa quedaria de la siguiente rorma: 

-+ 
1 

- PLAll!A l 
1 

1 

G ENTE GEllERAL 
1 
1 

.lDMI!IISTRlC ON 

1'0 ... 1'.tillD&D 

- -1 

PLAl'ITA 2 
1 

1 

Jl1'E DE PRODUCCIOl'I 

Linea TOP-SAILER 
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ALMAC!:ll DE MATERIAS PRIMAS 

En lo que respecta al almacen de las materias primas e insumos, como 

7a ee explico anteriormente, ae •anejaran separadamente, el almacen de-

· la planta mayor-·donde se-prmluce ·an linea"1lTAR L!NE se almacenaran uni.!i. 

caaente insumos 1 materia prima de dicha linea y como ya no habra mat! 

riaa prillla de la linea TOP-SAILER, se tendra eapacio libre para almace_ 

nar ala .. terial, eeto sera necesario ya que si se adopta el metodo de

producc16n propuesto, ee elevara la producci6n diaria y por 1o tanto la 

ta&a di conauao de alaacen aumentara neeesariamnete, 

Ea la otra planta donde se produce elTOP-SAILER, el almacen de mate~ 

ria• primaa con que cuenta esta planta, es suficiente para almacenar lo 

neeeaar1o para la produce16n del TOP-SA!LER. 

· Coa eata nueYa d1sposici6n se lograr! independizar cada planta pro_ 

d•ct1<ra1 esto.con el tin de que no inhrfiera en nada una linea von la

otre '1 aUa nz, ee tac111tará la inspecei6n de los niveles de inventa_ 

ria para hacer loa reordenes de materia prima e insumos que se vallan -

requiriendo segun la producci6n que se maneje, 

Coa esto ee eyitaran contucinnes en cuanto a niveles de inventario , 

7a que se ba dado el ·caso de que se cunbta con material y no ea el que-

esta destinado a esa linea, ocasionando retrasos en los reordenes de m! 

teria prima e insumos y por consiguiente retrasos en la entrega de pro_ 

dueto terminado segun programaci6n. 

CONTROL -DE .. ALMACENES E IN' 1ENTARIOS 

En lo que a control de almacen se refiere, se seguirn manejando como 

ne maneja actm.~lmente, es decir que ha1:ra un almacenista el cual se en_ 

carGU• de anotar en una lista tiro diario, las entrr.ctas y snlidar, de m! 



teria prima e insumos de la manera que se explic¿ en el capitulo anterl 

or~•a~e la UDica variante que el almacenista de la planta mayor solo se 

dedicara a contDolar las materias primas e insumos de una sola linea, -

ya que anteriol'll!ante este almacenista controlaba las entradas y salidas 

de ,..bae lineas, lo cual la dificultaba aun mAs su trabajo, 

Ell la otra planta, coao no hay tanto moTiaiento debido a la baja pr2 

ducc16n, el encargado del almacen podria eer al Ingeniero d• planta ya

que coao no es mucho el mo•imiento en esta plante, el puede euperTiaer-

1• liaea de producci&n aoi collO tamt>i•• dar entrada 1 ealidaa al mater1 

al que a• necesite baciendo el re!1stro correspondiente de la alama aa_ 

nera que en el otro alaacen ae realiza. 

In .lo. que "reapecta .el control de loa n1Hlea deinnntario., H seguir• 

trabajando de la aanera actual esplioada en el capitulo anterior, Esto-. 

dabido a la falta de normal1zaci6n de loa aodaloa 1 a lo fluctuante de

.ta aoda, aai coao tallld.en las elligencias de cada cliente, Por lo taato

aarta illpoaible aplicar las tecnicaa de punto de reorden optiao a una • 

ampre .. coao aata, lo que si esta establecido •• •1 reordan da inauaoa

eo .. lo aon el resiatol, actiTadores1 cla•oa, etc, 1• que aatoa no •ar! 

an auaqu1 el zapato c .. bie, El encargado de almacen clllUldo obserTA qua

•atos ina .. oa estan llegando al limito inferior reperta a la oficina P! 

ra que eata l•Tante laa ordenes de compra para reponer a esto•• 

ALl!AC!ll IllTERMEDIO 

Este almacen o inTentario intermedio no ss mAs que el material que -

esta· su!r1endo una transtormaci6n en las lineas de producci&n. 

U adoptar los caml·toa propuestos, este inventario intermedio n•ceB! 
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riamente sufrirá un incroment0, coto debido al nuevo v~lumen de produc_ 

c16n que se manejara: En cuanto al metodo de controlar eete inYentario

en proceso actaalmente se hace uso de las tarjetas de producc16n 6 tar_ 

jetas de control de·la producci6n, en las cuales se registra el numera

da pares de dicha tarea, lote, color, cliente, etc. las cuales Yan Yia_ 

jando j111Lto con el material en proceso, una Tez termi·ada la tarea o C! 

rga de trabajp, se procede a el chequeo de la misma. 

Eat• ••todo actual para control d• la producci6n ea eficiente, ya qae 

la adll1D1etrac16• tiene copias de estas tarjetas para que la qa• a• en_ 

c•••tra con el •aterial en proceso no sutra alteraciones, por lo tanto

•• aegld.ra at111zando este metodo pata controlar diho inTentario. 

&Ullell 111 PRODUC'l'O 'l'!IMINADO 

A~tllillaente no •• cuenta con un area delimitada para este, sino que-

apilan 1&1 ~as 1 cuendo Yan a ser entregadas, este lote ea checado, 

Co90 •• •Deatra el el plano de d1atribuc16n de planta propueatn, se-

paede obeerY&r qae 1aplentara un almacen de producto terminado, y este

aatara a an lado del almacen de materias primas, se hara de el mismo ·~ 

ter1al, tala de alambre tipo ciclen. Se dispuso en este lugar, para aprg 

Techar ano de los ~ lados del rectangulo a construir, tambien por la c1 

, rcania de la puerta adjunta al almacen de materias primas, para que el

producto terminado salga por esa puerta y de esta manera no interrunpa-

en la linea de producci6n, ya que actualmente como se observa en el pl! 

no de distr1buci6n actual, el areo de almacen de producto terminado es_ 

ta cerca de la oficina y ce"ca del area de adorno, por ln tanto cuando-

el producto terminado va a abandonar la planta se distrae el pcrsonol y 

las carretillan untorpoccn el flujo de materiales d~la prcducci6n. 
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Otro motiwo por el cual se propone el al•acen en esta parte, es que

si se requiere expandir las lineas de producción, en esta parte no ara~ 

taria el espacio disponible para futura expanc::l.6n. 

ED cunanto la otra planta co•o ••neja poco wolumaa, ae puede utilizar 

el a1aacen de producto terminado de la planta mayor, teniendo acceao por 

donde 1• •• explicó ( por la puerta adjunta al almacen de materias pri_ 

aaa ), o ta.bien se podria alaacenar en la oficina de au propia planta, 

7a que en realidad la administración se lleYa en la planta mayor ( en -

la oficina de la planta mayor ), ya que •ata •• llie amplia 7 cuentá con 

aeeretaria. 

Se aes-tta coatrqlaad~ de la mis•• aanera que ae controla actualmente 

ea decir,· H .nritica coii la factura a la hora de dar 1al1da al dicllo ~~ 

producto. 

OORTROL DE 1'IVELES D! I1'VERTARI08 

· CO.o ya ae iieae11a6 los unicoa 1nsumoa a loa cuales ae lea puede •Pl1 

car teor1a da inwentarioa, aerian rea1atol, aolYeatea, c1aY01,1tc., pero 

ex11te otro in111110 que aon laa auelaa, las cualea no •• tiene 1ata•l•c1 

do au punto de reorden, que a cont1nuaci6a ae calculara1 para lo cual -

•• utilizarllll laa aiguentea formulas: 

donde ·- Demanda anual 

53 

ea- Costo de ordenar ( por oden) 

Reorden, R • ~ -m- Ch· Costo de conaervar(unidad/ailo) 

q - Cantidad 

L - Tiempo de entrega ( dias ) 



Para nuoctro caso oe con~idcrara -que ao va a aplicar el metodo de pr2 -

ducc16n propuesto en oote capitulo y ¡;or lo tanto habra un aumento en 111 

producci6n del 30% , por lo tanto la producci6n diaria sera; 

300 parea • 30~~ , 

De lo anterior,se obtiene una demanda anual do; 

258 41aehabiles (promedio) x 390parcs diarioa • 1001 620 parce de 
euelae. 

Un coeto de ordenar de; 

1 I,ooo por cada orden 

Goeto de conaerYar; 

Como eate insumo no requiere de cuidados eapeciales, se considero

de apr0Jtill11d11111ente 1 5.88 por unidad por año. 

Tiempo de entrega del proveedor aproximadamente de 7 dias. 

Entonces se obtiene lo ciguiente; 

'" 

Q" 
2< 100,620 l l.oco 

5.88 = 5850 pares de auetae 

- Lote economice sera de ~850 parce do suelnc 

( 100~20 )2 R • -
3

- 5 -- • 1928 pares do suelac 

- Reorden se dobern hacer a los I,928 parca de suelaa 

llu,:cro de crdoncc por afio = ~10::.;0;:.,•!-;;6i"2"'º'--- = I7 ordenes 
!Y'·~º 

en el aflo 
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! GRAFICA PARA INVENTARIO COll DEllAllDA 

CONSTANTE .. 
! .. 
1 

r 
r . 

CAlln'MD'SllD 

t' 
lil»O 

r 
1 

,.. 

1 

- - - - -\- -
i\ 
1 

= ----- -----

1 '- -j- A 
lli• 

A, dfoc que dura el ciclo 2?, d!a habilea ?5, 

1,, dias que tarda el proYeedor en surtir el pedido. 



FllC!\OSTE"S DE !Jr.:·:,;::;A ';'f..!'.;'. !J, Lr::~.\ STAR LU!F. 

Secun l:ia c;raficaz de l!.l dcmc1nda pro:entnda.- en el c~riltulo I, la 

proyección que podr!a tenor esta demanda hacia futuro, oor!a de tres t! 

pos, que GOn loo sic;uientec¡ 

- Ajuste a unn recta 

- ·Ajuste exponencial 

- Roc;resi6n loc;nritmica 

Para obtener el mejor pronootico, en docir -. l que nf.,, oe :1ju=Lc ''lo.-

roulidad, ~e olnboraran lor. tren tipos y utilir.nndo el coeficiente de -

dcter:ninaci6n se escocara el que mejoi: convcnca. So anolizarn ln linea-

STAP. r.ntE yn que en l~ q1rn ontn nu1'1cnt:tndo nu rlnr.:.':'!1'lP, flO!' el contrn.rio 

56 
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COEFI CIE::TE OC: DETER:'.IllACIO!I 

l!,idc b c::t\ctHa•' .-)oi. p·o:iootico, k formulo. oc ln ciguiento; 

r2 • e nitx -ftbJ2 

donde n - N\llllero do datos 

t - Periodos 

x - Demanda 

Este coeficiente de dctorminnci6n, solo es aplicable para los tres -

caeos anteriormente mencionados. Para saber cunl pronostico es m4s ape_ 

gado a la realidad, el valor que se obtenga de r 2, el que de mayor aera 

el mejor tipo para pronosticar. 

Aplicac16n pnra: - Ajuste a uaa recta 

- Ajuste exponencial 

- Regresif¡n logaritmica 

donde r 2 mayor sera el mejor tipo, 
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t Y. lnc:< t? t lo:;:< 

1 2990 3.11757 I 3.1,757 

2 26:!5 3.1,191 4 6.8)82 

3 3080 3.1138G 9 10.11658 

4 3300 3,5185 16 74.0740 

5 3780 5,577~ 25 27.8875 

6 4830 3.6839 3( 22.1031¡ 

7 4725 3.6749 49 25,7208 

8 5250 3,7202 64 29.7616 

9 6670 3.6241 61 31.,11169 

45 37250 32.382 285 111 .. 71,39 

COEFICIENTE DE DETERMillACitltr 

r2 =~~~<.n~(I~7·h~,7~1,~11J.._-~/~15~(~~2~ •• ;8-'~)-)2~...,...~ 
(9(285) -145) 2)(9(13~.96) -(~2.38) 2 ) 

, 
r~ : C,Il1Bí 
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RF:CRF.SICN I.OC-ARIT?-:ICA 

t X :l logt loet2 X lo¡¡t 

l 2990 (2990)2 o o o 

2 2625 (2625) 2 0.3010 0,0906 790.125 

3 3080 (3080)2 0,4771 0.2276 1469,460 

4 3300 (3300)2 0.6021 0.3625 1986.930 

5 3780 (3780)2 0,6990 0,4886 26112.220 

6 4830 (4830)2 0,7782 o.6056 3758.706 

7 4725 (4725)2 0,8!151 0.7142 3993.097 

8 5250 (5250)2 0.9031 0.8156 4741.275 

9 6670 (6670)2 0.9542 0.9105 636405!0 

.. ,. 37250 l68o2xI06 5,5598 4,2152 25746.335 

COEnClEll'l'E DE DETERMINlCIOI 

r2 • (9(257116.3)-5.5599(372~0))2 

(9(4o2I52)•(5o5598)2)(9(l68,2xl0 )-(37250)2) 

r2 • o,6831 



.\JIJ;,TE ~l u~r.r. n'"CTA 

t 
? x2 X tic t'· 

I 2990 2990 I (2990)2 

2 2625 5250 '• (2625) 2 

3 3080 921¡0 9 <:~o8C) 2 

4· 3300 13200 16 (3300)2 

5 3?80 18900 25 (3?80)2 

6 4830 28980 36 (4830)2 

? 4?25 33089 49 (11'725)2 

8 'ª50 42000 64 (5250)2 

9 66?0 60030 BI (66'70)2 

45 3?250 2136?9 285 I68'2or,1150 

COEFICIE!fTE DE DETERMil!ACICN 

r2 • o.890 es la más alta, por lo tanto 

se dobora rrcnosticar on baco n el 

ajuste " una recta, Aconttmuaci~n-



PRCNOSTICC E:l BASE A 1Jl1 AJUSTE A U!TA RECTA 

Formulc.s ¡ 

b • 

Xi : bti • a 

n1. Xt -1x1t 
nit2 

- C2t>2 

• aCS)> • b!IXt) .. 

Liait• superior : Xi • 2S 

'Liait• interior • Xi - 2S 

•• 9(213679) - 3725Q(~5) 

9(28,) - <45>2 

donde Xi - Demanda pronosticAda 

a"' 

ti - Numero del periodo a 

pronosticar. 

f X - b'1.tl 
n 

donde S - Des'fiaci6n eatandar 

por lo tanto auatit111endo •• ti•n•t 

a= 168201450 • 1853,ls(3725Q) • 457,15(2136?9) 
9 • ~:Z 

Xi • 4,7,15 ti • 1853.14 - Fol'lllula para proaoaticnr, 

Limite suporior • X1 • 613,4 

Limite inferior : Xi - 813,4 
- Desviaciones ~ue puede tener nuetro 

pronostico, 
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rnc::o<;7ICv~: 

!'.ES t Xi = 457,¡5 t + I853.I11 Ls = X1+813.4 Li = Xi-813,4 

Abril 10 61121 .. 611 7238.64 56U,211 

Hayo II 6881.79 7995,20 606S.39 

Junio 12 7338.94 8152,34 6525.54 

Julio 13 '796.09 8609,5 6982.69 

Agosto 14 8253,24 9066.60 7439.84 

Septiembre 15 8?I0,40 9523.79 7896.99 

Octubre 16 9167.51, 9980.91¡ 8354.14 

lo'fiembre 17 9624.69 10436.09 88II.29 

Dici••bre 18 I008I,64 I0895,24 9266.411 

Tomando en cuenta los d1ns hnbiles de es7os meses, se obtendru la pr!! 

duccui6a diaria para cubrir esta demanda y do esta manera darnos cuenta 

si ae roquieren•loc metodos y oiatemno propucatoo pnrn aumentonr ln prg 

ducct6n. 

MES DIAS P.ABU.ES P!lOD. DIARIA ( RECJUE!lI!M) 

Abril 2I 305.911 pnrcc 

Mayo 22 3I2. 83 " 
Junio 2?. 333.60 " 
Julio ?.I 371.oc .. 
AeíJcto 23 358.P.C: 

Sc;tlo~rrc .:2 39~.c.c " 
Octnbr~ 21 :~;6 • ..... : 

::o vi ~:ni-!'~ 2.~ l:"!·~' .5!' " 
: . .:.. ~~ :. ·~ · ·.:. '.. "" !¡::-º ••. '¡ •¡ 
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l'.:A1°ITUJ,O III: ESTUtIO ECO!:OMICO 

En e ate C!l!'i t11lo se de1•ontrara la rent:ibilida~ do la invors16n nece_ 

seria para hacer loa cambios q11e se proponen en el capit11\o anterior -

con el fin de a11mentar la prod11ctividad de la empresa. 

Ea decir, el objetivo de este capit11lo hablando .~n terminoa de di_ 

nero, q11e beneficios trae a la emproon el i111;•lantar la sol11ci6n propUo§ 

·ta. Esto ea de suma inportancla, debido a la situación por la que atrn_ 

'liaza el pais, los empresarios no pueden darce el lujo de invertir ba.s! 

doa unicamente en corazonadas, ya que si fracaza el proyecto eato taera 

coao consecuencia una descapitalizaci6n de la empresa lo cual actualmen 

te ea auy peligroso pues se expone la em!'resa a desa!'arecer, otras •e_ 

cea por tratar de recuperarce de oate fracazo se incurre en costos de -

producc16n ala altos lo cual es contraproducente ya q11e esto pro'loca que 

nuestro producto sea menos competitivo dentro de el mercado y por lo ta¡ 

to 'bajar&JI notablemente las 'lentas. 

Como ee puede obser•ar en el cal'itulo anteticr loa cambios que se -

proponen, son baaicamente cambios en cuanto a distribución de pla~ta lo 

que nos trae como consecucncic una inverni~n ~cquefia para lograr el au_ 

mento en la I'roductividad. 

Para hacer este estudio econo.,ico ~e tol!!~rá an cuenta la inversi6n -

total que se requiera ~ara hocor lo~ com'tios neccaa:·:tor; y esta se COOP! 

ro.r:. con 111 cpci6n de invcrUrlc un el banco contrn el beneficio q11c s• 

obtendra "u·-.~ntando lu I'roducci6n. Ta10hi-'n oo •·n:.üi:.«r:l con 1:: ro1i.ci6n 



Para determinor la invoroi6n total necesaria n continunc16n oe presot 

ta un listado de todos los cambios y movimientos a realizar¡ 

Cambioa de distribuci6n de planta: 

- Cambiar de lugar el volantin-banda transportadora al lugar de la banda 

transportadora y vicever•a. 

- Reubicar el horno de aecado en la planta mayor ( linea STAR LI~E ). 

- Reubicar maquina para montar puntae y lodos en la nave mayor. 

- Reubicar maquina acentadora en la planta mnyor. 

- Reu'bicaci6n de lijadoras rotatorias en sus respectivas naves. 

- Reubicar 2 maquinas para coaer auelaa en planta menor. 

- Reubicar carda en planta ma¡or. 

- Reubicar 11&ca bormas en eua reapectiva• plantas. 

• Reubicar borno 1 prensa ne11111atica ea nave mayor. 

- Reubucar 2 maquinas recortadoraa de filos en las ?. plantas. 

• Reubicar ojilladora en planta menor. 

- Ubicar en nave menor 3 maquinas de coser Zic Zac, hilo grueao,.ar11.) 

- Reubicar aoduloa de almacenamientoen .. bao naves. 

• Separar las materiaa priman e insumos de cada linea en sus respectivas 

plantas ( almacenan ), 

Construcciones y adaptaciones: 

·Deliaitaci6n~ de almaccn de producto terminado con tela de alambre ti_ 

po ciclen Bmts. x 2.5mtn. igual a 201lto2 de tela de alambre. 

- Extenci&n de tubcrla neiaatica para alimentar prensa neumatica ' ate. 

de tubo galvanizado de 111 de die.metro. 
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Caml':!.oo en ndriiniutruci6n: 

- El unico cambio que hn:ría ceria en el organisra~s, pero este no aca_ 

rrea g.~ctoc e;:trac ya que son loo mismoo recurs~o hume.nos, solo se d! 

lieitan su~ responoar.ilidaces y obli~acionos. 

Con el listado anterior se obtendra el monto total de la inTersi6n -

que se requiera. A continuaci6n se evaluan loe cambios en distribuci6n-

de planta construcciones y adar.taciones. 

-E1'aluaci6n de loa costos do movimientos en distribuci6n de planta: 

Para poder cuantificar estos mo•:imicntoa que ae realizaron ea ne•es¡a 

rio conocer las horas hombre que se requeriran para hocer estou cambios. 

En lo que reopecta a la mano de obra, no ae requiere mano de ohrn C! 

lificada, ya que son unicamente funciones de mover maquinaria con la si 

perviai6n del Ingeniero de planta. 

El movimiento que ~ás tiempo va a noceoitor es ol caMbio del volnntin 

banda a el lugar de·la banda traaportadora y vic-.veraa, ya que ea lo m~a 

grande y pesado, en cuanto a los servicios para estos, como runcionan -

solo con electricidad no inrorta que ee inviertan en cuanto al lugar ya 

que ee tiene su"1inistro de electricidad en ambos lt1'.\os do lo. nave mayor. 

Realizar estos trnbajos do cambice en diotribuci6n do plantn ce pue_ 

den rec•lizar en aproximndr.-n,,ntc en 2 jornn·loc de 8 hrc. Para coto so ti.!! 

nen c!oo opr.ioncc, un!t de cllt.n eo purnr 

hsca., !e~ c:i.:nbio~ y .:-1rrnelc:. pertir:ehtos 

d5.ao , n pi ur:t:.1 ;.-nro. que no -

lo. ctrn altor:-:•tivn ce hn.r.or 

r.s~o:-: ca:nbio--; :: .1rros1on _: .. :-rt:r.e!'.t'.!5 en s~l··:itk :; '.11')mj.nr,o eon c1 fin dc

rn !'r0~.:.i.r lu :"'rod cr.'~:-. 
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Tomando on cuenta estos 7 Hombreo, se evaluara cada alternativa para 

annlisar ai nos conviene parar 2 dias la producción 6 trabajar en oaba_ 

do y domingp, 

Alternativa; I- Parar la producc16n 2 dias: 

COSTOS 

( 7 Hombres x 17,400, 00 
) x 2 diaa • SI03 ,600, 00 

300 pares x 120,000:•¡ x 2 dial • 112•000,000,00 

Total de la alternatiTa I, igual a ttz•103,600. 00 

Alteraatin¡ 2- Trabajar aabado y dollingo: 

conos 
( 7 Boabr1e z lt~,eoo.00> z 2 di•• • 1207,200.ºº 

Total d• la alternatiTa 21 ig11&l a 1 207,200.ºº 

Coao •• puede obeerTar la mejor alternat1Ta debido a au ••nor coeto-

para la eapreaa, •a la alternatiTa 2, debido a que en ••ta alter 

nat1Ta no ae interrumpe la producci6n, •Titando aei el costo de oportu_ 

Didad de 6'000,000 de pesoe por cada dia de paro. 

-1Taluac16n d• coatoe para contruccionaa 1 adaptaciones: 

Para poder eyaluar este punto aera n1c1aario la elaToraci6n de cua~ 

dros comparat1Tos1 ea decir, se dara a cotizar los miaaoa alcances de -

obra a min!mo J proTedoras, esto con~.el fin de elegir la alternat1Ta -

mejor p.,ra la empresa en cuanto a precia y tiempo de entrega, aai como

ta~bien on cuanto a calidad. 
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Con el fin de elegir al ""jor prov'lrlnr de t~ln de n1ambre para la b2, 

Je¡¡a de producto tor,,.1"odo,~ue se cr.notruira en la naYe mayor ( linea -

STA!l LlNE ) 1 se presenta e i si¡:u6onte cuadro eom~~rativo, asi como tam_ 

bien la respectiYa eonclusi6n, 

Para la realizaci6n del siguiente cuadro comparativo, so dio a coti_ 

zar el alcance de obra siguiente: 

- Altura de 111 tela de alambre tipo " CICJ,01:" , 2.50 mts. 

- Foraa de la linea a cubrir "IJ", 

- Longitud de la tela 8 mts. 

- &cctao, 1111a aola puerta tipo "PEATONAL" , 

- Acallado; ein puae. 

CUADRO COMPARl'l'IVO 
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Precio por Total de Tiempo de Facilidadeo Instal! 

r .2 20 m2 entrega de pago c16n. 

Al11J1brados 
S6,ooo.0 c 113a,ooo.ºº 562,000.~· 2 d~as contado 

America aa,cv + i'l'a 

ICOSA, e·~ n5,aoo.ºº $!33,400.ºº 2 dino contado 160,000. oc 
+ iva 

1 

l 
i 
i 

i· 
1 

¡ 
¡ 
; 

i 
i 

1 
1 

~ 
\ 

Ziotemalla f;A 16,290. 00 1I1,1,. 6 70. 00 2 diae contado se5,ooo. 00
: 

+ .1 VII ' 
: 

f'•J:"l"J/, ~rr•r: CAJ IDA 1) T!':!-:PC !)F: r.!l'!'P.F.0.\ Pnrcro TOTAT, 

\MER!CA SA, 3 3 2 e 
~ CC!:A CV, 3 3 3 (2) 
': I1'TEMALJ.A 3 3 I 7 



CONCLUSIÜN 

ICOSA, CV, ya que es la que nos presenta una cotizaci6n mAs l:aja y el 

tiempo .. de entrega es igual al de los demae pronedores, en cuanto al ~ 

go, este se liquida una yez que la cerca esta instalada, es decir 2 df_ 

a• de•de que se levanta el pedido. !n cuanto a calid .. •• refiere, la -

mi• faaosa es llstesalla aa, pero en esta cerca que Ya a estar en inte~ 

riore• no •e requiere calidad la cuel repercute ea precio. 

Para la •stenci6a del •uaini•tro ne1111&tico bacia la prea8&1 se neos. 

eUa C09111 1a ae 11&'1a aueioaado 1 1111 tu~ &&lnnisado de l" de di&aetro 

coa 1u 11Plu 1 codo• d• 90•, los caal.H tienen 1111 precio de 130,000. 
00 

11 lastalador ao1 cotizo 11 trab&3C1 ea 130,000.00 
( d• aaao de o\ra)~ 

Lo .cul aos - u total d• 160,ooo.!!" 

Para o\t1a1r •l ao1to total de i11Tersi6n 1 poder elaTorar la 8IJ' <•oli. 

citad d8·recarsoa flDaaci•ros), ••necesario a1111ar las erogacionea qa•

ae ...._ para caabiar la di•tri,aci6n de planta 1 a esto 8111181'1• la coa 

stl'9Cci6a d•l alllacea de prodacto teralas•o 1 •daptaci6n del ta'41 •1:11181 

tador pua l• prensa. 

Csa'ld.os •• c11str1blllci6n de plaata •••••••••••••••••• 120?,200.00 

Del1aital16ad• slmacen d• producto tera18&do ••••••• 11931lt00.00 

1daptac16n de prensa neuaat1ca ••• • · •••••• •••••••••• .160,000." 

TOTAL• 1~1600•ºº 

Considerando gaatoa extras, el aonto total de la 1nTersi6a •era 111'181 
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JUS'l'IFICACIO!I ECO!IOMICA 

Para poder justificar la inYeersi6n de 150QP00.00 pesos, es neceeario 

coaproYar la rentabilidad del pro:recto. Ee decir,que beneficios noa tr! 

aria inYertir ea• capital de la empresa para hacer los caabioa propaee_ 

toe. 

lxiete ana.re1aci6a llaH4a l!eaeficio-Coato ( 'B/C ) 1 la caal aos ai&:. 

·n para H'alaar lH alternatins de iDYersi6n de ua ·pro:recto, ea decir, .. 

la ooawell1eac1a del pro:recto. 

Para at11izar aeta re1ac16n 1 es aeceaarlo detiair loa benef1cioa :r • 

loa eoetea 4• a .. etro pro71cto. 81 ee tiene uaa sola alteraat1wa1 como

•• el eaao 41 aoeotroe, esta ae compara con la alternatiea de no hacer-

.,_· · 11ada1 •• decir de eeguir trabajando coao se hace actualmente. 

- • ·.. 11.la ralac16n Beaeticio-Coeto ( 'B/C') da ma:ror o ipal a uno, eato¡ 

·.: .. -~· caa. el pro11ato ea rentable. 

fara el aaal.111• de alternatiYas mediaate la relaci6n 'B/C 1 ea neceB! 

rio.11acer laa comparaciones en el m111110 periodo de tiempo, esto con el

tin de qut el reaaltado sea confiable, debido a que si se comparan alt•E 

aatiwae en distintos periodos de tiempo cada una, el resultado no aera -

eerdadero. 

Para elaborar el siguiente estudio1 se hicieron las siguientes consid! 

raciones: 

- Aumento en la producci6n de un_~~ 

- Beneficio por par de zapatos, Í°" del precio de venta, 

por lo tonto; 

Producci6~ actual icunl a 30·. ¡;:•res dio.rios, nplicandc el sistema de 

protlucci6n !•ropue:¡to; 



.. 

:ieneficio por par sera igual a; 

10% del pracio de Tenta, tendre•oa 

101; ( S 20,000~ºº ) = 1 a,ooo. 00 por rar. 

Este aumento en la producci6n del 30%, es un eotimado debido a quo e1 

recorrido de los materiales se redujo aproximadamente tn un 'º,;" lo cual 

se refleja en un proceso mb fluido, ea decir e>:ieto continuidad en esta 

ya que el obrero no tiene que estar transportando el material distancias 

1nneeaaariae, con esto es eliminaran los cuellos da botella, 

Par• afecto d• nueatro eatudio, el periodo de tiempo en que •• anal,l 

saraa laa alternat1Ya1 sera de un •••· Para esto 1• eupone un I2% de 1¡ 

tarea H11111a1. 

"º' Actual (l) PropuHto (2) Al te~ 

o 1500,000. 00 Coato inicial 

300 pare1 X 390 pllrH X 

12.000. 00 • 12,000.~0 : llt11t tieioe 

1600,ooo. 00 11110,000. 00 

Si 111pont•os 20 d!aa hlb1lts por •••• a• obtendran 101 aiguitnte1 lit 
11etieio•1 

•Actual (I): 

20 diaa x 1600,000.00 • 112•000,000.00 

•Propuesto (2): 

20 d!aa x 11ec,ooo.00 • 1 I''6oo,ooo.00 



El coRto d~ la 11ltorn:·tiv11 (2) , q11e ea la invcra16n requerida, •• dt 

be tranoladar a un mea, que e& el por1 'do de tiom¡io que 110 tomo para H_ 

to 1at11d1o, para ~llo s~ utiliz11r11 la ai~uiento formula¡ 

F/P • P ( I • 1 )n donde; r - Cantidad futura 

P - Cantidad proaente 

1 - Intereo 

n - Numero de periodo• 

Si'P •15Clq:)00.00
, e11p11D1endo un interee del I2'G men111a1, ••obtiene; 

F/P. '°°,ooo.00 
( I • 0.12 i 1 • '560,ooo.00 

Con 101 datoe de benet1c•oa y coetoe se procede a hacer el anal1a1o -

corre•pondiente: 

11/C ( 2-l )¡ 

11/C ( 2-I ) 

Beneficio alternati•a 2 - J!enet1cio alternativa I 
----------------------------------------------------Coeto alternativa 2 -·coato alternativa I 

B/C • 15'600,000,oo • 12'000,000,oo : 6,
43 

560,000. 00 

donde: B/C: 6.43 

entonces: !Ve ~ I Por lo tanto !!.Rt2l!:~2.!!.t!n~!~l!&.2!.~!~t 

22.J~!~!!!:~.!~.!~?2~!!~~! 

P.onof1c1o anual (I) 

I2 mill x I2 roeoon, 

s l44'0oo,ooo.00 

Benoticto anua1 (2) 

!5.6 niill i: 12 mor.es, 

s I87'2co,ooo. 00 

Diferencia 

s 43•200,000.00 
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Este proyecto tambien es rentable desde el punto de vista de recorri_ 

do de materiales, ea decir los costos que se tienen por metro scarreado

da material en proceso ( costo de msn1pulaci6n de los materiales ). 

Esto debido a que si la distancia que se reaorria para llegar a pro~ 

dueto terminado de ambas lineas se redujo aproximad1111enta en 11n 50%, por 

lo tanto los costos de manipulsc16n de matoriales se reducen automatice_ 

mente a la mitad, logrando asi un precio de Tonta da nuestro producto -

mla compatitiTo. 

Otra 11S11era d• demostrar los beneticioa que se obtendrían aplicando -

loa ••todos 1 sistemas del capitulo 2, aer!a ea el siguiente cuadro el ~ 

caal lllla muestra la demanda progr11111ada contra los dos aiatemaa de produ1 

ci6a ( aataal y propuesto ) 1 aa! obaervar ai se tiene capacidad de ea~ 

tiatacer eaa demanda. 

Con eat• cuadro a• iluatra mejor loa costos de oportunidad que .. tea 

drfaa al rechazar •1 nuevo metodo de prodacci6n. 

Como el metodo propuesto solo podria aatistacer dicha demanda aproxi_ 

aadamente 6 meaes aparttr de Marzo del 81, por lo tanto se calculan loe

turnoa extras que ae deberian trabajar para aatiatscer la demande ei ••

ta ae comportara como el pronoatico. 

Cuadro comparativo en la siguiente pag, 
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Ahora, oi queremoe Ter que 'beneficio ee obtendria in•irtiendo el ca_ 

pital al .. Banco, para comparar 81 ee njor eeta alternatin que innrUr 

en la planta, se obtiene lo ei¡uiente; 

1/P • , ( J • 1 ,. 

- .. , ~ . 

don4•1 1 - cantidad tut'lll'a 

P • cantidad preeente 

1 - 1DterH 

a·· - periodo de Ueapo 

;¡p • ;oo,ooo. ºº< J ~ 1.2 >:i • 1 :i:•:i:oo,~. 00 .al aao upteate • 
. · ...... - ~. 

. i ' . . . . 

· ~"::'.c.io·• p11de ownar, Hh blu1S1to '" aoo 4a 11 llaaoo, ea. 1191 

. : !' . "-- ·~· •.• ,....11. al be1e1St10 , .. oMeadriuoo 81 .. _ iap1ubn •1. -. '>>,', HI~ MtoCO .. 8D1Ulla P,.,Uotoe" • 1 • .- • . .• 

• '. l - : ·-
la toatlH1h, IOllO 01 pUO ollMnar, . d HHO W\t• de JN•H~ 

.lüa'irOpeeato, nt111•re üa lliatu 1a"rd6a oÓllparada coa •la-••-

'.:,_;,. •• ,,.aoa.la ... -eé o•teadlh 1 ou · bluftotoo eoneapoaUeatea. hr · 
lo taato, Htl prDJHtO H Úa'11 ddildO a ea ftlta'bllidadt la taal 10 

• ., ••lllda 'ª , .. •l· ealAdO .. Ull PNd•oto ªº"'. a•-· eo\a fa11r1ea 

1a.tt111 •1 81r.ado allierto 1 1naat1ot1e'4t. 

lo h coaa1d•l'O el calculo de la \ata de retol'llll en Yieta de qua 1a 

tnere:t.ea' ea mlliM 1oaparado eoa 101 b.111no100 POI' 1a· ... .a~is~• .. -
dll pr.,-.oto. 

.i, 
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CAPITULO IV: ADIESTRAMIENTO Y ClPACITlCIOK 

111 e1te capitulo a• dara ·a coaocer la 1mportallcia que repr11enta la 

capacitaci6a para •l d•1&rrollo de .. eapreea 1 el auaeato de producti'f1 

·da~·qae eeta represeata. ~aabiea se propoae aa plaa de adie1trlllieato 1 

capaoitaci6a para la adaptaci6a del per1<>aal a el aaevo aiateaa de pro! 

tacd6a 11NPU1to ea el oapitlllo 2. 

C- todo1 11lleao1, toda .. prHa o siaple taller, requiere que eu •• 

.. · penoaal.•• 11,.r. de •~ec11tar ... tarH1 1 obligacioaes oorreatueate, ...... .;:· .. · .. ·. ·:: ·.· 
.o de loa1 .. trario la .. presa ao podra desarrollare• n1 macho aenoa aer• 

.i;/;.·· ·. :·.~· ·. :.. '· . 
· proaaUft •. De aqai ee d11pre11de la 1aportB11cia de la capaoitaci6n de1.• 

... .,,·, 
·· P.no~, .. ra qll ea condicioa11 idHlH, capacitaci6a •"1•• ahlnial di• 

· tntaoU'lltado lato ae refiere a que con 1011 111amo11 rec11rao111 ana pera¡ 

:~:."·,.·.·.;· ";.; ,.aede.'.ri11dir.d1 en el aiao lapzo de tiempo que una persona con me_ 
:.~~· .. 
,. 'l =··~ ..ao.·1sper1111oia'I con HllOI capacitac16n, ademaa loa rechazo• que tendra 

". H.ta altllla pereona, 1eran aacho H)'Or que loe de 'ª persona capacitada 

1 coa experiencia. 

lo haf que contundir expariencia con capacitac16n, eataa dos son m111 

, diferentes, ain embargo eetan mutuamente ligadas debido a que no paede· 

1x11tir ana ain la otra. A continuaci6n ae detinen estea dos terminoa; 

• Capacitac16n; Hacer a uno apto, habilitarlo para nlgo. 

Lo anterior comprende planes estructurados para poder 12 

grar el objotivo, 

• Experiencia; Enseftan"-• que oolo se adquiore con el uoo y la pract1 

ca. 

Eato i~plica mucho tiompo y practica e inclusivo tiene -
un a'.. to porccnt:ije do rechazo ;ior '·º tanto no es economico. 



..... 

Cuando la capacitaci6n empieza, normalmente la persona no tiene exP! 

riencia, pero conforme la capacitaci6n ea llevada a cabo, esta ae va ag 

quiriendo. Una vez finalizada la capacitaci6n sigue la etapa en donde -

al pereona cada vez adquiere mAa experiené1a1 cuando se llega a un lliv•l 

alto de experiencia, esta persona-:. se vuelve productiva, su rechazo de 

producc16n se reduce al miniao 1 eeto repercute en ua baJo coito de pr~ 

d11ccd6n 1 por lo tanto el precio dt nuestro producto se YU•lYe ale coa_ 

p1titivo, logrando a11 abarcar la aa,or porci6a del aercado. 
',;·:.'···._:.· 

'., .. uri'' ... an error penaar •• la aapac1taci6n .. solci para tl permonai 

de proclncc16n, 1• que la capacitac16a no ea ... lll81Ya para aot1vadea a¡ 

aÚlea._·· 

_-La oapac1taci6n a nivel•• ab altoe, •• de 1aa iaportaacia debido a 

qlll!.8oa·••ta• peraoll88 d• lliv•l•• •4•'altoa·lo• qu• ta.an deciaionea, -

plaaean. producÓi6n, diatrib~en la planta, reclutan personal, ti•!llD i __ 

4••• d• expaaa16a1 etc; por todo lo anterior 1 a&e, •• nÍoe~o , .... . 

tu persona 11tea oapacitadu para lopu 1ID a&:dao aPl'OVtchuieato ... · 

. _,.. 101 )•ec111oa dt la eaprea. 

La 11a1oria~ aiao •• qu• la totalided. d• las lftDdta •preq, deati_ 

un 1ID porcentaJ• establecida por cada upnaa.M"'9;1u,lltlUMdae·"l• 

•• tenpa v•• linH de elaborar pl•nH de capacitaci6A pan todos loa

aivells que tenga la eapresa para lograr que el peraoaal aea mi.a produc_ 

tivo, 1 a niveles ala altos mejores ideaa 1 aprovacbaa9nto de loe 1'8Cut 

aos de esta. 

Dichos planes deben aer evaluado• para calificar au tficienc11, tam_ 

bien debon aer renovados continuaaente para que·eatoe no•• vuelvan ob_ 

soletos e ineficientes. 
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El tipo de Industria objeto de esta tesis, la Industria zapatera, r1 

quiere de mano de obra calificada en la mayor1a. del proceso de produc.:.,. 

ci6n debido a que ee considera un trabajo artesanal ya que en México .. 

---la~a de eatH plantaa-110-eldate .-quinaria auto•atizacla que tltt;e 

directaaent• labor manual al personal de producci6n, de aqui la iaportaa 

cia 4• la •ano de obra sea critica. 

· ... : 
·Co.o r• "esplico 1111t•riormente, el proceso de paodncci6n esta diY,l 

. d14o 111 c .. tro Jlll'tes que aon corte, pespunte, montado r adorno. LOgica 

... ~ .:.-:~:.~.~_;··:~~*'·· p¡;.. :,a9 ei producto ••• de Wena calidad, •• necesario que eacla-

(:·:;. .··.,.<¡.a· .. i'. etapa• de Jll'OdUcc16n antes mencionadaa 111 realicen segun .. _ 

"telld&H8 el oaltdall preTiuente establecidas • 
. ·· .... 
• • ~ ••• 1 ; •.• • : i. ·~,~:·· ':r 

t~~-' -~::,:::<:.t~'.~. t~paa criticaa del •.•proceso d• fabricaci6n en eata industria I! 

~w:: '" ·;:-,&tira ile encuentran en laa areae de corte y pespunte, es decir que en

·'·"·"''ºª deplll'tneiatoe es donde se requiere de parsonal con mis experiencia 1·•:. 

r capae1taci6n~ E8to no implica que en las otras areas no se requiera -

de llCllO de.obra calificada, pero como las act1Tidades de corto y peapon 

te eatan cambi1111do constante meste debido a .diseftos de moda, ea nece8! 

rio que el personal de estad oreas sea Tarzati1 1 es decir que tenga la

auficlebte experiencia y capacitaci~n para adaptarce rapid!llllllte a los-

cambios en el dieefto. 

~ambien el araa de aentaJo ea muy importante debido a que aqui se la 

da la forma y rigides al corte, t:J."1bien aqui so une la suela al cote ,-

etapa critica para la vida del zapato. Pero todas estas actividades ea_ 

tan perfectamente dofinidao y no cambian aunque el dise5o lo baga 1 por-
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lo que todas estas actividades se vuelven repetitivas o mecanizadas, lo 

que facilita su aprendizaje y dominio deestam. 

En la ultima etapa del proceso de producci6n, adorno, la capacitac16n 

req11erida por Hte departuuto. es •inima, debido a que aolo se encar_ 

1BJ1 ·de retocar con pintura la auela ( el tilo ) • cort-. hebraa J reto_ 

oar cierta parte del corte para d•3ar el calsado 11ato para .. 111.1arc•~ 

J •ntr•aaro•l• al oliente. 

&llaltsaado todo lo aat1rior, 11 P11•d1n •laborar plan•• de adi .. tra __ 

miento J oapaoitaci6n at1nd11ndo a laa a1cal1dad1a primordial•• J cr1tJ,, . . r . 
_caa da la .. Jl'H&• 

,.:· ,~.·Pan: que 11t_oa propaaa a•an 1r1.othoa, H nacHario aplicar a110 -

di il0t_i.ft.a16a •• d1c1r, hacerla nr al peraoul la impcll'tucia ~-.... tn· . . . 

. . · -Ja .. qn•· 11 eu cuino··• la ·1uparaci6n J 'c11aarrol10 taato dentro de la .. _ 

Jft• - hera da ella. ta.bien ha, que llacerl11 cub1ar d• Hntaltdad 

pera q•• naa a. la .. pre .. • co•o ua fuilia, 11 d1ar, uo1rl11 aoeJHa 

der qu 111 la Hpre .... d•ll&l'l'Olla, por lo tuto todo• •• claaarrollu, 

J •i la Hpre .. sana, todo• SBHD•J ad la HJI'•• 11ra mia productin- . 

J por cou11Q1ent• •• ira dall&l'l'Ollando J creó.ienclo, lo que \rura "'• 

t1oioa tanto a loe d11elo• como a todo 11 peraoll&l. 

ESTA TESIS· NI Dllt 
~Mii?. l'!f. ! A r:'~ .. ,. ..... ' 
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PRCGRAMAS DE ADIESTRAl'!IENTO T CAPACITACION 

Eatoa progr1111as, tienen el obJetivo de lograr la adaptac16n de todo

el personal, tanto de linea como administrativo, a el nuevo oiatema de• 

producci6n propuesto en el capltulo 2. 

latoa progr .... aon neceaarios, debido a que habra un cambio radical 

dentro de las plantas, este cambio coao ya ae explico, sera en el prOC! .. 
eo 1 taa'i•n a nivel adlliniatrativo para lo cual se requiere un cambio-

· da •••tAl14ad a todos loa niveles de la empresa. 

.A coat1awac16a ee preaentan el plan de adiestrvaiento y capacitac16a 

con aua ~pectivas actividades¡ 

;.,,;;,,<,: ,• 1119!.aLIDAD ( personal de linea y administrati'fo ) : 

·.·i·. ·., .... 
... ia teadra que llnar a cabo una Junta con todo el personal de linea 

·de laa caatro areaa producti'faa para explicar a detalle los cwabioe que 

· lie raalisaraa tanto en el proceso de producci~n como en condiciones de

eeSJridad e higiene, estas ultimas se muestran en el capitulo 5. 

la necesario no solo explicar estos cambios, sino que tambien se lea 

• debe eYplicar el porque •. Esto con el objetivo de quo el personal se si_ 

enta que ea tomado en cuanta y que todo esto ea para beneficio de ellos 

para que puedan trabajar sin esfuerzos extras. 

Habrn que : considerar que el nuevo procem> de producción sera • 

continuo, IOD'feneer que al reducir manejo de materiales inecesario, ya

no ce formara~ cuellou de botella. Tan:bicn hacerles notar que al indepe~ 

úizar ambas 1incas on c:>d'' no.\•&, se tcndr:i una atmo::;fera de tr:ibajo prg 

pici• p11ra fo productividad ;¡o. qu9 h:ibr·· m6.o esp:icio, mt<1: ve~til:ic66n y 

rn1tirr.i::c. ·e· c.. .; rcqucrira dr: el! m·J11tcr: productivos. 
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Como se explico al principio del capitulo, hacerle notar al personal 

que si la empresa progresa, ellos tambien 1 si la empresa gana por lo -

tanto ellos t&11bien. Para esto •• propone establece• un pocentaje deat1 

nado para regal1aa da los trabajadores sobre las ventas que se tengan,

esto con el tin de aotivarloa para que produscan aAs 1 laa ventas auae¡ 

ten para que •~• 1a1l'•110s se nan increaentados,vtUUadH·.,w deberan -

Hr entregadas · analM•'•· 
,., 

~ #-!o ..-m.,. ·1a __ ,.,..,._111pio.taé16a a1•'1íia :•• h•.Uwa, •l-

J•raonal ae vuelve ala productivo 1 ad• ... cuidarian a1111 herraaientaa -

.. _d• trabajo para Hitar fallH que acarrHr1an baja en ~due.ci6n 1 por•. 

·. lo '8ato .. uja •• ventas.· Con eat• aieteaa ei· i.Üle•t• ·• elillina •2 
;. . ··- .. 

'.Í 

·• lo 1~ ~111 a1111 de ... coapaft1ros lo ¡r911lonaran para trabaje debid .. 1nt1• 

J•H.iato lH afectarla a·todoa.· 

.:;-.-; 

· '~~: ·: fiable• a id.nl aupen1a:i.6n, ae teadra que capacitarlo. ~a que .. _ 

toa aproYachen al aalllao loa recurso• da la ea¡reaa e lnclasive aporte• 

.. : , ldeaa a9!1"fU~ fU"ld.en H. neca.arlo aclaras•. ,, al trabajador que JM•• 8,;.:· ·. 

portar ideas 1 111 eataa son b11enaa H llevaru a c•'°• n le reconocera

ant• la eapreaa 1 •• le ll'&tlficara 11onoa1caaente. 

&l independizar aabas lineas, automatlcaaeate loa auparvlaoraa teadr• 

aua •11• reaponaabilidadea 1 obligaeion•a partectaaent• blea det1a1da• 1 

nunca interferiran unas orden•• con otraa. 'l'aabiea •• ,;opoa• qlM loa -

auperviaorea taabien sean capaeitadoa en recursos huaanoa 1 adaln1atr•~ 

ci6n. 

8I 



Otro punto de suma importancia, ea consientizar al per•onal •O'brt al 

n•o dtlequipo do protecci6n ( explicado en el capitulo 5 1, •• «•c1r •

&arlo 1 c.idarlo 1 haciendole notar que es por au bien y evitarle -

enter11edades proteaionalea, para esto ae propone la 1111plantaci6n de la

co.ta16n mixta de seguridad e higiene ( explicada en el capitulo 5 ), 

• CORTE Y PESPU1'TE 

Para ••tas dos area•, los planea de capac1taci6n ••rian de aplica_ 

c16• tlltnra debido a que todo el per•onal de eataa doa artes eon qut e¡ 

· •ata la ••presa, ••tan condderadoa c .. o ptraoaal calificado. 

Claalto " reclute mis par•onal, 1• ata por que la empreaa asi lo U,i 

.tai•re, ••ra nect .. rio ¡ 

·. • · COrtt , r - Explicar tuncionamiento de la ••quinaria 

- Stftalar ~.part•• dt mantenimiento 1 explicar dicho 

•&ntenimiento 

- lxplicar corte a mano 7 precauciones que debera to•ar 

- Enaeftarle a sacar el mayor numero de cartea de las piel 

que este trabajando 

- Presentarle a su illlllediato superior para que exiata c2 

municaci6n. 

Pespunte: -·Explicar funcionamiento de la maquina 

- Seftalar las partes de mantenimiento y explicar dicho -

mantenimiento 

- Explicar el metodo optimo para lle\'ar a cabo su tarea

do pespunte 

- Locrar r.u ndnptar.i6n pa~a ruturoE cambios en el diseno 

rlol zapnto 

- !'r'. S·"':1t:-,rl 1: cu inr.iedinto sup~rior. 



1 • 

.. :··. 

A todo esto, ss le debe agregar la explicac16n de lae formas de con~ 

trol de la producci6n ( ordenes de producci6n ) pera que no existan con 

fusionee futuras 1 se haga un buen ueo de eataa• 

llOH'UDO t ADOK"O 

la ••t&a do• areaa ae le da el acabado f1nal al aar\e 1 ultilloa ret~ 

quea. 11 •ontado requiere d• algo de •llJBriencia, :paro es\a •• adquiere 

rapidaaeate 1111& 'IBZ capacitado el personal, por que como 1• ae explico

•• •l ai .. o aeoaa1all0 i no autre alteracioaee a1111qae el dieefto de~ zaP! 

·~1110 llap. ·. 

S1 are& donde ae requiere ••nos experiencia ea adorno, 1• que eolo • 

·. •• retoea con plnttra el zapato 1 se recortan hebras aobrant••· fa9b1en 

aciu'a• ÜU11sa ana·uq111na que recorta aobrantee de piel del forro del 

zapato, JBro esta ea •Q aeaeill• de. asar. 

;. " ·. ;. loataclo 1 - la]llicar tu~ci~uiento de la montadora de Juntas 1 11 ., .. :· . . . . 
. ~ .. ' ,. 

, • • 1e11ai,ar laa partee de pt.-nim1Hto 1 espliear dicho • 
• 

•. llJlicar f11Dci ... 1ento de la engrapado ... 88uaatica 1 

au •anten181ento 

-lllplicar tuncinaaieto de la prea .. ne ... tica 1 au ... 

tenutento 

- Indicar precaueinee que •• debalt .tomar con reepaetlD a 

pega11entoa 1 otros Tolatil•• 

- Indicar preeauaionea en el nao de carda• 1 lijae rota 

tortas 

- Adaptar al personal al nao de bendae transportador•• 



Esta area do montado se se ver~ muy favorecida por loe cambio• en di! 

tribuci6n de planta, debido a que no babra acW1ulaciones de material en 

proceso, ademas la atmostera de trabajo ya no •atara viciada 1 babra por 

lo tanto buena ventilación e il11111naci6n lo cual facilitara aun mla aeta 

tarea. 

&dorao l. Aqlll aolo habra que explicar las proporciones de pintura-

. ·. 

1 aolveatea, asi coao tamb1en explicar el aetodo optimo de

realizar •ata tarea. 

;. '9td.a •• explicara el tancionuianto de la uquina recortadora de-

t1~ 1 ea ... tenialeato. Como esta •• la etapa final del proceso de f! 

.'br1oac16ia}r al producto final ea empacado en 1111e cajas previamente fol! . ' . . . 

adaa, tuld.ea •• necesario explicar detalladamente los sistemas 6 ftraaa 

·:·····coat~~·· tM llavea a cabo an la empresa .con el fin de evitar perdidas 

da ~dueto .terminado. 

~do1 11toa planea de capacitación 1 adiestramento, ae propone que aa 

lleven a cabo en horarios que no interfieran con la producci6n. 

Logrando una adaptaci6n conveniente y raplda del personal al nuevo • 

sistema de producc16n propuesto, se logr•.ran loa bone ricios que ae d&a! 

estran en el capitulo 3,10 que nos llevara rapidamente al desarrollo de 

esta empresa. 

Para obtener mejore" ~esultados , ce propone que el duefio de la empr! 

sa, el cual tlecernpefin ln fun~16n de Gerente General, tambi~n re~iba caJ>! 

citacu16n enfocada u 1" nd·r.tnictrnci6n de l:.. empreoa, con el fin de que 
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todos y cada uno de los miembros de esta empresa esten capacitado• para 

desemp1ftar aus obligaciones adecuadamente y que esta empresa no 1ea dl_ 

risilla aolamente por conocimiento• empiricoa, 

:tara que todo lo que se propone en 11t1 capitulo •e 11••• a cabo •f1 
. c:Sant••Hte, ea nece1ar10 ·que la clú'1cci6n Hte di1pueata a 1Ub1ar da. 

••ntalidad 1 hacer una gran labor de conwenciJliento hacia el personal -

da la.empre ... Y llD8 wez implantado ••t• aiate11a ae deblra eatar r1nOY!D 

! . ~·- ••s,u lOI reqiaerimilntoa dela ••Pl'••·, ( 

(~ :·· 

· . ·19¡.. mo.tho de u Htadio •apecitbo . futuro la elaborac:l.6n t1l pro,. 

::~ ·da 1adl~atru1ento.1 oapacitac16n •• la Hpreaa, llaeado •• laa ob_ 
aanadoua. 1 ual1a1a de aaeeaidadea concretaa • 

,.· 

¡·.,' 
," .. • 

/ 

.1 ..... 

...:.~ -·. . ') 

./ 
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CAPITULO V: SEGURIDAD E HIGIENE. 

Ell este cap1talo, se hablara de la importancia de las coad1c1oaee de 

tra .. Jo coa la pJ'Oduct1'fidad, taab1•• •• analizaran la• cond1c1oaea de• 

tra .. jo eld.etentee en la empreaa 1 ee propoadraa cambio• coa el fin de• 

aejorar el aab11at1 de trabajo •sieteate. 

• La d1ealaÚc16• d• la prodact1"1dad 1 el aaaeato de lae p1ezaa detec_ • 

taoaaa 1 deecartea d• fabr1cac16n iapatabl•• a la fatiga proTocada por

•orars.oa •• trabajo exta1't0 1 aalae condiciones delraadlll• .. ld.ente, ao_ 
; . . . ·.~· . ., 

,"'9_to4ó.1111111 .. ct6n 1 Teat11a~6n, han demoatrado qae el organ1 .. o ha_ 

·;o_.,~ Je• a n 1nmenl8 capacidad de adaptac16n, tiene un rtn41m1entlo • 

:aac'° agor nudo tanc1oaa en condiciones optiaaa. 

·· .Lo ;..terior •Halaado, es decir la interdepandencia entre laa condi_ 

·'.ctiOatá dé trablllel 1 la product1"1dad ha tardado mucho en reeonocerce. La 

prta.ra.coa .. oneac1a que •• tuwo fueron los accidentes de trabajo 1 ••

toa a aa TI& ten1an coaaecueneias ec6nom1cas,n (I) 

El aetodo al•· en.caz para obtener buenos resaltados en le preTeac16n 

de accidente• de trabajo consiste en organizar debidamente la aegar1dad 

dentro da la ••preea 1 algo muy importante es Ter que esta se cumpla al 

pie de la letra. 

ACCIDENTES DE TRABAJO 

Lae estadisticas l!luentTan que lao causas !!lf.fl corrientes no estriban-

or. las maquinas mAs pelierosas como oierras circulares, prensas, etc. o 

on las sustancias dañinas como explosivos, liquido• volatilos, etc., si 

no que en actoc tan comunes como tropezar, caersé, manipular o emp1ear

(I) OI'l' 11 I1''1'RODtlCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO" Tercera ed1e1&n, LIMtJSA. 



·,:·;: 

· objetos sin cuidado, Normalmente las Yictimas de estos accidentes ,.aon

jovenes con todas sus tacultadee tisices 1 mentales en buen estado, 

·• 

La primera ";praiaud.611. para prnenir los accideutes de trabajo eone11 

te en eli•i11.ar causas potenciales, tanto t6cnicaa como h1111aaae. Alrede~ 

dor de 30% de loa accidentes ocurren e• laa operacionea de aa11.ipulaci611. 

de •ahrialee, 
(0\T) 

CVA'l'RO-llETODOS B&SICOS PAJIA JIR!VlllIR LOS RIESGOS DI 'l'RAJllJO 

( Claaiticadoe por orden decreciente de eticie11.cia ): 

OrdBD I l!UU!1. IIDIVIDUO Elim1aac16D. del 

decreciente rieago, 

·de at1c1BDcla 2 RIESGO 1Nl!l!l!!Uf2 Aleju1&11.to del 

indinduo. 

' :mm: - IIDIVIDUO 1blu1ento del 

ri••ll• 

.. RIEGO ¡1m!lil1 Protecc16n del 

iadinduo. 

(O'itl 
Co•o .. pude apreciar en la tabla anterior, lo m&e eticiaD.te 1 reco.:. 

••11.dabl• •• eie•pre eliminar el rtaago, aW1que babra caeoa e11. loa cual•• 

eato eea imposible ya sea por limitaciones tecnologicas o por el coato

del mino, 

Estudios reciente han demostrado que muchos de loa padeci•ientoa ac_ 

tualea de muchas personas tienen su origen en el trabajo que deee•pefta_ 

han, a este tipo de enfermedades ee les clasifica como ENFERKEDADES PJ12 

FElllONALSS, de ah! que el estudio y la ngilancia del medio ambiente de 
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trabajo hayan adquirido una importancia tlllldnmental para la prevenc16a

de las enfel'1!1endades profesionales. 

Algunas noraas 6 recomendaciones para los locales de trabajo no• ha_ 

lila· que Htos deber1111 de ser conatl'uidos ,. 11•111'• nl nieel de1 suelo, -

••to con el tin de eY1tar lugares sofocados, eatal' dotados de ventana•

con IUla ••pert1c1e no menor del i.,,; de la superficie del pt ... Los t•!-, 

cboa ao delleran eatar a menos de 3 mta. da altura y cada trabajador de_ 
0

119 diapoaer de por lo •enoa de IO •'de aire ( eato sujeto a Yartac16n 

81 la t .. peratara 6 el niesl de contam1nac16n aon elevado• ), para pre_ 

0&1Nr .. de aceident•• cada trabajador debera disponer de una eapertic1e 

,:'d• 2 •"·. 

Tanto laa paredes como el techo dallaran de tener un acallado que 1•P1 

da la ac .. alac16a de euctedad, •Tite la allaorc16n de humedad 1 de aer -

aeceaarto que redunca la tr~n11111isi611 del ruido. Los piaoa no defieran a•r 

l'tlaealocoe, que no suelten polYO 1 tacil de limpiar, tambien ae recoaien 

da qaa la distancia 4•1 paeeto de trabajo a la aalida •e emergencia DO• 

asada de '' .. troa. (Ol't) 

ORJm Y tIMPIIZl 

Ademae de que la tabrica cWllpla con loe requisitos anteriormente •"! 

eionadoa, •• neceearto que la fabrica ae mantenga limpia 1 ordenada, El 

Ol'den 1 que ea el caso de lllla tabr1ca o taller de trabajo ea un ter111ina

gene1'al que abarca todo lo reternte a pulcritud y estado general de con 

servac16n, .. no. solo contribuya a prevenir los accidentes, Bino que cona_ 

tituye igualmente un factor de productividad. 

La limrcza trata de proteeer a los tr::ibajadores infeccionas, aceideJl 

tea y entcrmedudes protcoionolcs y otros vectores tle epidemias. 

es 



ILlll~INACION 

Se sabe que mh del 80% de la intormact6n requerida para ejecutar un 

trabajo se adqviere por la Tiste, Cabe aftadir que la mala Tisibllidad 1 

el deslumbramiento son causas frecuentes de accidentes. 

La 11uminaci6n debe adaptare• al tipo de trabajo • ademas su DiY•l • 

deberia aumentar no a61o •• relac16n con el grado de prac1ai6n o a1n1a_ 

turizac16n del product·o. a1no taab1en en tunct&a de la edad de loa tra_ 

llajadoru. llo llaata c:o• calcular un Dinl de 1l11111aac16n 6ptbo cuando• 

... d1Hft• el lugar 4• trabajo0 1a que daapuu 1ll 1atens1dad de luz d1a_ 

a1a117a r&piclaaaata en aprox. IO a 2°" por falta de manteniaineto 1 lb_ 

. piH&o 

Sieapre que aa pneda dabera apro~ecbarce la luz natural del dla, por 

waataaaa d1aeftadaa correct .. ente, 1a que eata luz el la ••jDr 1 no aa -

·daft111&. 'faapoco h8J que olYidar que 101 coloras tienen efectos paicol&_ 

gicoa que deben atanderca. 

(0\l) 
moo 
Cuaado •• tiene .. en la planta aaqm.uria rüdoaa, o uaa d•Hidad d•· 

aaquiaaria en el lugar de trall&,101 haa<aido caHH q• el peraoaal da• 

aacbaa fabricas sufran enferaendadea proteaionalea 1 tranatoraoa d1Yar_ 

aoa. El ruido puede acarrear tran1torno1 ee111or1aotorea 1 neuroYegetat1_ 

voa 1 aetabolicos, por lo tanto ocasiona¡ fatiga 1nd1atÍ'1al 1 1rr1tab1li 

dad, diaainuci6n de la productividad 1 aecidntea de trabajo. 

Cada vez que el nivel sonoro aumenta en 6 dB, la preai6n aonora ae -

dup1ica y la energía acustica se cuatruplica. llo se debe exponer a lila-
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de 115 dB sin protecci6n adecuada. Para prevenir daños debido a eetae -

motiYos, ea necesario la cons:i.tizac16n del peraonal que labore en la -

planta. 

Para llAlltaner la productividad, es preciso evitar que las condiciones 

cl.iJllticae en el lugar de ttrabaJo repre6ent•n una carga eupleanetaria

para •l tr9'b&Jador. 

Para •Titar la hipertermia, el organismo debe eliminar el calor que

produc•:.~º!ltinuu•te; la cantidad que debe elimunar sera superior caa¡ 

4o e-'8.tra'b&J&ndo J •910 a6n cuando absorbe calor de un medio ambiente 

coa tem,.rataras elevadas. 

·. llan4o la temperatura del medio &111biente es elevada, la unica terma, 

o C&ml·la unica, que el organi&1110 posea, es disperser el calor mediante 

la evaporaci6D del eudor. Eata disipaci6n del calor es m!s eficiente si 

•id.ata 1lllll ventilaci6a adecuada, pero es m!s dificil en medios ambientes 

•amadae. A oontinaeci6n, ee preaenta una tabla de temperaturas para los 

diferentes tipos de trabajos¡ 
(OTT) 

TDIPERlTtlR&S DEL AIRE RECOMENDADAS PARA DIFERINTES 'l'RABAJOS 

•e •F 
- Trabajo sedentario 20-22 66-72 

- Trabajo fisico ligero en pooici6n sentada !9-20 66-68 

- Trabajo ligero de pie'(por ejemplo con •! 

· ·<¡uinaa-herramiontes ) 17-16 63-65 

- Trabajp media.no de pie (por ejemplo mont! 

jo ) 16-17 61-63 

- Trabajo pess.¿G de pie ( ejonplo taladro ) 14-16 57-61 



,. .. 

VENTILACIOll 

Aparte de los metroa cub1cos que se tensan por trabajadll', este punto· 

de la vent1lac16n es inpresc1ndible puea el el factor din6Jaico que com_ 

plemanta al concepto da espacio. 

lld.ate una gran d1tari.nc1a entra lo qve es la c1rculaci6n da aira 7 

la .,.nt1lac16n,·def1n1aado cada teJ'll1no se obtiene que; 

- Vent1laci6n ea, sustituir el aire viciado por aire nueTO tre•co ) 

• Cirtulac16n d•_a1r• ea, aoYar el aira ,.ro ain raaoYarlo. 

La ••ntilaci6a de loe luaaree de trabajo au obj•t1Yo ee1 

• Dispttraae el calor producido por les ~aqllinas 7 loe trabajador•• 

- D1 .. 1DU1r la contaainaci6n ataoeterica 

- llaatener la aenaac16n de freacara del a1 .... 

X. ••nt11ac16n •• ctbe cona1derare• collO 11110 de loa factor•• a&a :lapo¡ 

t.ataa para la aalud 7 product1Yidad de loe trabajador••• 

Para lograr u Di•al optillo de naUlae1611, •:daten uaa ªº""'' 6 JI! 

l'lllatroa que noe 1nd1c .. la Y1lo11dad qa1 dalle tener •1 fluJo de a1re • 

dtetillado para "tent11ac16a 1 lDn X.• a1guieat•e: 

• Trabajos ••daa\1111.oa 

- trabajo• ,. .. doa 

!2!!• 

0.2 -.1 ... . 

º·' a 1 111 ... . 

Eato• yalorea puedaa ••r Tariadoa dal'fllditado da laa coa41•:la 

••• clill&tologicaa de la reg16a, aei caao taalli•a da req .. r1a11ato1 ••-

(Ott) 
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CONDICIONES OS TRABAJO ACTUALES 

Les condiciones do~trabajo de esta planta deben de ser aejoradaa, 7a 

c¡ue actualmente ae trabaja con deficiencias en c.uanto a seguridad e hi_ 

giene, lo <¡Je a la larga nos acarreara ala problemas de improductiYidad 

asi como tambien accidentes y enfermedades profesinales. 

CollO 7a .. habla mencionado anterioraente1 se cuenta con 2 nayea in_ 

.du•rialea1 la ala grande de estas, cuenta con una superficie sut1c1ente 

para el proceso 1 aaD1pulac16n de los al•lirial••• esta nave cuenta con 

UD tecll9 de ... r.ic10 alto, lo cual faclita la •entilaci6n 1 circulac16n - . 

de aire debido a las Tentanaa con las c¡ue se cuentaa. 

la lo qae respecta a la aa•e mis pec¡uefta 1 ae t~ne ana superficie in_ 

iaticieat• para la calltidad de personal c¡ue eeta laborando en esta, 

Otro··aran Jl'Oblema que n tiene, as el teabo con el que se cuenta, H 

11aii, OOllO en •ata planta actualmente ea la zona de montado y adorno de 

la 11••• l!.&JI Lilll 1 se •enejan pegamentos y otros •olatilea los cualea

cont .. illllll el amb1ante 1 el cual como no hay la suficiente ventilaci6n , 

•• YU•l•e ala denso 1 Viciado conforme paaan las horas • 

A lo anterior, hAJ c¡ue agregar lo entorpecido que se encuentra el •! 

nejo de los materiales y el ruido de ciertas maquinaa ( intermitente ), 

ademas la ataostera se encuentra con polvoe finos producto del cardade

y el lijado de la piel, el cual atecta a las vias respiratorias causan_ 

do alerg1ao u otro tipo de enfermedades c¡ue pueden lleear a ser cronicas 

y tamb1on afectan a los ojos, 

'll<lo lo anteri0r debido a la falta de ventilac16n y falta de espacio-

para esta parte del rrocoso, 
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Otro factor a considerar en esta mi .. a naYe, es que el polYO que •1-

mensione ha mer11ado la 1111111nac16n con que ca,nta aeta naye, lo cual di 

ficulta el trabajo e 1nclue19e da un aspecto no •117 bueno el cual pa1de 

repercutir en el 1at•do d1· ani•o d1 lo• trabajadores, lo cu.l •1 r1fleja 
en una 11a3a de product1Y1dad;7 fatiga in1c1earia del per•onal. 

Ell aabaa plutaa al c111nta con cardu 1 113ae rotatorta., laa cualH 

al operar•• de••aetando t li3ande piel•• 6 •a1laa1 •1 do•pr1nde •uche -

l'Ol't'O niio1 .nn11111 a 'llCH .ae de•Jffaden ob3etoa de taaallo ndiano e 1¡ 

clut~.1& carda tre1untaent1 dHprende d1 .u nerJIO alaabrH d1 acero 

1 toeaado en caenta la tuerza centritaga que ••toa tienea al •om'*• de• 

.tHtorea • .... 
~· . ~-~-· .··.: ... 

. ¡.: •DlCIOllJS DI EGilll lml&LU 

~ lata pluta cueata COD una .... DO COHtruida, le cul ªº .. •t111 .. 

.se' ~ :u~; eata ffce16a .. eac•atra a ;.. lado de lll ot1o111aa 1'.t-
C tldata. uu wgetac16n tipo 80at11 ·:ea decir ulau, 1a qH Hta deacd .. e da al dH porciento, agr11udo a Hh u1 HpHto allO de bamVA 1 ,._ 

dar.oa de a~claa a113etoa.lo cul .. paede coa'llrttr ea 1111 loco de bfee~ 

~ ci6a d1'1d.do a q•• pu1de aer criadero de rataa 1 otroa aaiaal•• e i• .. •

toa 'lectora• de eaf1raedad1a. 

L 
L 
L 
L 

Ea lo que a aanitarioa •• r1ti1re, unicaaent1 11 cuentan con doe 1 111111 

para los hoabres 1 otro para las daaa1 ... toe tetan localizadoa adeatro 

da la na'le ala pequ1fta junto a le entrada. 
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Las condiciones en que se encuentran estos sanitarios, aon deplora~ 

bles, esto debido a la folta de limpieza 1 ser'1c1os necesarios para ea 

tos. Esto taabien ae refleja en la •entalidad del personal puea se sie¡ 

ten con un trato 1nfer1or f denigrante, 

la lo qae respecta • la 11mp1eza de la planta productiYa, •• tienen• 

ao11Balacio11es tneceaar1a• de aateriales en deeaso, t .. b1en lll\Aqlelea -~ 

tue eolo aoa.iu po1Yo • 

. Otro factor que afecta a la limpieza, es la acWlulac16n de aater1al• 

_ ~· ~~- ( cll8llos de botella ), sobre todo en la naYe ••aor. 

·'"(: '. 'ODDJCIOID DI Tlll!WO PROPUES'l'AS 

· •. . ' lhléloa de lo. problftH de esta indole, son ocaaionaaoa por la mala• 

419poll~~ de los recaraoa de las plantas, esto trae como conaecuencta 
'•( . 

. toi.o:~o:;~~arto~nte dictio. 
]·· ·!·¡. 

'1 1& 1Ssireaa decide adoptar los cambio• propuestos en el capitulo 2, 

se llegara a trabajar en condiciones mucho mejores con el solo becho de 

red1str1'1191r la plf.llta e 1ndepend1zar laa lineas 7 llegara a ser optimas 

eon con ligeroa c .. b1oa que se proponen a cont1nuac16•• 

Collo •• obaer•a en el capitulo 2, al realizar todo el proceso de ta_ 

bricac16n de la linea S'l'AR lI!fE en la na't'e m&Tor.1 todo el proceso de• 

la linea 'l'OP•SAILER en la nave menor, se obtiene lo siguiente: 

- ·Eiimtnac16n de cuellos de --'botella 

• Dism1nuc16n del ruido ( debido al esracio 

- Vent1laci6n suficiente nn 8lllbas naven. 

- Un a31l f1i:jo de loo materiales. 



- Limpieza y mantenimiento sin obstrucciones. 

- D1S111inuci6n de polvos ( debido a espacio y ventilaail.6n ), 

- Disainuci6n de cont&11inantes como rssiatol y otros volatilea de_ 

bido a espacio y "ventilaci6n ). 

lato eera poeible ya que el flujo de loa ••terialee eera estandariza 

do 7 por consiguiente eliminaci6n de loe cuello• de botella, '8abien c¡ 

•o la nave •ayor tendra •is pereonal laborando en ella 1 debido a eu -

IHD Hpacio d1aponible, aai co•o tubien de la ventilaci6n qH eata PZ2 

porciona1 loa polvoa 1 volatil•• ( pe1amentoa ) no a• persiviran en el

ubiente. 

"º 111 la uve •enor, habra poco peraonal laborando en eet•• haciendo una 

limpieaa, ae volvara a tanar la ilum1naci6n auticient• para -3. proceao, 

· .• ~ cu.nto:~·:'la venUlaci6n ;... retiar'~· ... ~. auticiente con la q11e H ;.. 

'1eae 7a qll• la prod11coi6n aera •ucho ••nor a la ,.. rtaliaaba en tata, 

~jarte que el n1111ero de Obreroe tubilD d1 .. iD111rao. 

Lo que tendra prioridad, aeria la adqlliaic16n de eqllipo de protecch 
., ' 

pan el UO·de·'cardas 7 li3ea rotatoriaao" · 

lata protacci&n que ae propone no H aolo l .. ptaa para prote11r loa · 

o3o•• sino que taabien •• debe de cont .. plar tapa tlocaa 7 respiradero ~ 

intesradoe a loa lente e para que eta ua eqllipo dll •PNhcc6a 1Dt•ll'al J! 

r• •l •a11ario. 

CORDICIOKES DI HIOIIRE PROPUlaTAS 

Para elevar el estado de aaimo del traba3ador, ae propone hacer uaa

limpieza integral de toda la planta productiva, eliminando todo lo 1••
ceaario con el fin de despejar la planta 7 volver a obtener la 11111inoal 
dad ori&inal. 
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Taabien es necesario que sean reparados, limpiados 1 desinfectados -

loe sanitarios para el peroonal, se re~omienda que se acondicionen con

cierto lujo ( comodidades ) para que el personal se sienta que es tomacle 

en cuenta, y por oupueeto mantener estos en buen estado constantemente. 

leepecto al peqmefto lote abandonado, se recomienda que 1e haga una -

11ap1Ha de el terreno 1 prohibir el tirar deshechos e" este. 

Para llB.• aejor aprovechaaiento de este terreno, ee puede pensar en

ut1Usar1o ccmo una area .,.rde, la cual daria mucha nata 1 Hnsaci6n -

de ~-~~;biuto 1 limpieza • 

.• ·,1aJÓrtanta aclarar que ea necesario Ter1f1-¡ue las normas de meq 

'~r1~''" caplaa al pie de la letra, esto con el fin de evitar acc1dn•e• 

«e·~alla~~1 entaraedades proreaionalea, 

· ....... el'cnaapliaiento d1lananterior menainado, se propone la illta¡ración 

a ~'._oe:t.!169 abta de uguridad a hidepe, la cual tiene por objetho

.,.r qme a el per1onaltenca 1 ut111ce_equipo d~ protección necesario, q•• 

laa condicinea detrabajo 1ean taworablea, etc. es decir proteje al tra_ 

bajador J auperTiaa que ambas partes ( obrero-patron ) cumplan con lo -

conYenido, aplicando sanciones a la parte que falle con el contrata. 

Otra yentaja de esta comisión de seguridad e higiene, es que atenua~ 

la.reaponaab111dadea a la empresa en el caso de que ocurra un ar.cidente 

por negl1g1ncia del trabajador. 

El nombre de comisión mixta de se5uridad e higiono lo toma debido a-

quo es un contrato que se realiza con el sindicato y con ·la empresa p~ 

ra el bien de ru:ibas partes y asce;ur,rse que el tr~bajador cuente con un 



La comisi6n mixta de seguridad e higiene se integra de acuerdo n las

diepocisiones de la secretaria de trabajo y previsi6n s•dial. 

Una vez integrada la comiei6n mixta de seguridad e higiene, deber• •J 

tablecer los programas reepecti'foe a fin de eliminar las condicioaea de

inseguridad e higiene axi11t1ntee en esta fabriea. 



CONC:LUSIOHES Y RECOll;;:!IDACIONES 

~orno oe pudo observar atrav"a del dooarrollo de asta tesis, la empr!!, 

sa c11enta con todos loo recurooo necesarios para desarrollnrce y eer --

product1"Ta;wrii•nte la·11J1tt11101:16n-rTeeetnctarae16n de. eu rec11Hoa

''IUl8110B 1 aater1•1••· 

Como ae demuestra en el capitulo 3, la invers16n req11erid• para lle_ 

'var a cabo eata reestrueturRc16n c¡ue nos lleva a un aumento en la pro_ 

du9c_16n ,de .un 301', ee llillilla en comparaci6n del beneficio que se ob_ 

~eadrl al aplicar los metodos y sistemas propuestos en el capitulo 2 , 

adeaaa de 1-.rar una considerable mejora en el ambiente y condiciones -

de trabajo' solamente con la reedistribuc16n de planta propuesta. 

!aabien et P11•4• observar quela.recuperaci6n de dicha invers16n ee

a .. aaeate rlpida, lo cual hace aun mAs atractiva a esto proyecto, 

Ahora bien, otro punto que favorecerá a la.productividad -serán lae

a11evaa co11dicioaes de trabajo que se tendrán en la planta, las cuales -

parmitiraa al personal rendir m&s en el trabajo con menos esfuerza 1 f! 

tiga, T.llllbien con el ingreso de la comisi6n alixta de seguridad e higie_ 

ne se hara efectivo el control de el uso de equipo de protecci6n donde· 

el proceso asi lp requiera.con el l'1 n de evitar accidentes de trabajo ,· 
··,. 

perdidas de lloraa-lloabre 1 enfermedades profesionales. 

El capitulo 4 es de suma importancia, pues de nada sirve reedistrib~ 

ir, optimizar, etc. si el personal no sa adapta a estos cambios 6 no e! 

ta capacitado para r•aliznrEUc tareas con eficiencia. 
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Taabien para lograr los objetivos de esta teaie, es necesario aparte

de la adaptación del personal e los cambios, un cambio en la mentalidad

tanto del personal de linea y supervisores coao de la adminiatraci6n. 

Dicha mentalidad debe de aer toaada del modelo Japones, ea decir, que 

todos vean a la eapreaa coao uaa faailia y comprendaa que ai la eapreaa-

1ana, todos ganan, lato no es tacil, pero ai es posible al adoptar el 

aiatema de incentivos que debera de implantar la empresa para motivar a 

loa trabajadores, 

Con la independi&aci6n de ..... lineas •• lograra la de11mitaci6n llAa 

clara de laa reaponaabilid•d•• 1 obligación•• d• loa auperviatrea de li_ 

nea. Por lo tanto 1• no interterirA una linea con la otra en el proceao

da produce16n 1 el personal de cada linea eatarl dedicado a aua tarea• -

preeatablacida• recibiendo ordenes de un solo auperviaor 1 de acuerdo con 

IUI& organizaci6n lineal, 

11 estudio del trabajo que fil• objeto de esta teaia aolo atiende a loa 

requariaiento• actual•• de la ••presa con loa recuraoa qua eata cuent••lt 

to significa que si la empresa en un futuro adquiere ••quinaria nueva (11!! 

derna) 6 requiere una expansi6n mayor, aerl ne .. aario realizar otro eet¡ 

dio pera dicho caso 1 por lo tanto reediaefiar prograaaa d• adieatraaien_ 

to y capacitaci6n que •• adapten a eaa aituaci6n. 

Sin embargo debera conaiderarce para una segunda etapa un estudio para 

actualizar tiempos estandares de acuerdo a loe nuevos programas que ae -

deoarrol le~ sobro optimiznc16n del trabajo, 
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