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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo general, incrementar la
productividad mediante la implementacion de la mejora de los procesos operacionales
en una empresa de fabricacion de calzado y como ésta repercutira en la productividad
de la misma. Para lo cual, en primer lugar, se ha descrito el estado actual del area de
produccién. Para la implementacién de la mejora se aplicd la medicion del trabajo y
determinacion del tiempo estandar, donde se redujo el tiempo total de produccion en
un 16.35%, asimismo, se tomo6 una muestra de toda la poblacion de méquinas, con el
fin de registrar las paradas de las mismas, concluyendo que cada 31 horas/flota de
maquinas se produce una parada y se toman 3.2 horas en reparar la flota maquinas, por
lo tanto, se aplicé un plan de mantenimiento preventivo que ayudd a disminuir las
paradas de las maquinas en un 54.5%. Por otro lado, se realizo un plan de 5’S para
mantener la calidad y el estado de las maquinas 6ptimo. Todo ello dio como resultado
el incremento de la productividad de mano de obra en un 39.82%. En la evaluacién
econdmica, las inversiones fijas tangibles fueron de S/. 20, 000 y el costo S./ 202, 595,
esto otorgd un VAN de S. /32,577 y una TIR de 32.9%. Por lo tanto, se visualiza un
beneficio substancial de S. / 1.029 por cada S. /1.00 invertido.

Palabras clave: productividad, medicion del trabajo, mantenimiento, 5°S

Alfaro Polo Elvis Alan ix
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ABSTRACT

The main goal of this research work is to increase productivity by implementing the
improvement of operational processes in a shoe manufacturing company and how this will
affect its productivity. For which, first of all, the current state of the production area has been
described. For the implementation of the improvement, the work measurement and
determination of the standard time was applied, where the total production time was reduced
by 16.35%, likewise, a sample of the entire population of machines was taken, in order to
record the shutdowns, concluding that every 31 hours / machine fleet there is a stoppage and
3.2 hours are taken to repair the machine fleet, therefore, a preventive maintenance plan was
applied that helped reduce machine stops in 54.5%. On the other hand, a 5’s plan was made
to maintain the quality and optimal condition of the machines. All this resulted in an increase
in labor productivity by 39.82%. In the economic evaluation, tangible fixed investments
were S /. 20,000 and cost S. / 202,595, this gave a NPV of S. /32,577 and an IRR of 32.9%.

Therefore, a substantial profit of S. / 1.029 is visualized for every S. / 1.00 invested..

Keywords: productivity, work measurement, maintenance, 5’S
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CAPITULO I: INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica

Al igual que otros muchos inventos, objetos y costumbres, la aparicion del zapato
data de las civilizaciones antiguas en todo el mundo. Entonces, el zapato no sélo se
utilizaba para proteger los pies, sino que era un simbolo que marcaba diferencias
entre los seres humanos, al pasar del tiempo las fabricas de calzado han ido
mejorando sus modelos, como también han ido buscando otros tipos de materiales

para confeccionar los zapatos, zapatillas, sandalias, etc.

En el Per las fabricas de calzado han ido adquiriendo conocimientos de paises que
implementaron nuevas técnicas de fabricacion de zapatos y también con el
transcurrir del tiempo podemos decir que tenemos fabricas de competencia

mundial.

Si bien el sector manufactura en el Perd no se ha mantenido estable en los ultimos
afios, en el 2017 mostrd una recuperacién, y en los primeros cuatro meses del

presente afio ha registrado un crecimiento de 5.7%.

Para abril del 2018, la produccion del sector Manufactura se incrementé en 20.33%,
lo cual fue determinado por el resultado positivo, tanto del subsector fabril primario
(41.24%) y del fabril no primario (12.41%), comportamiento explicado en la

recuperacion de la demanda interna y externa.

En el subsector fabril primario destacd la mayor elaboracidn y conservacion de
pescado, y la fabricacion de metales preciosos y no ferrosos, mientras que en el
subsector no primario aument0 la produccion de bienes de consumo, bienes

intermedios y bienes de capital. (Perl.info, s.f.)

Alfaro Polo Elvis Alan Pag. 11
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Las empresas en el Peru tienen la necesidad de obtener una produccion cada vez
mayor y con una eficiencia relevante como via de solucion a su situacion actual y a
la introduccidn en el mercado internacional, para lo cual se requiere de alto grado
de competitividad, lo que exige el establecimiento de un proceso de mejoramiento

continuo

Es por eso que en la ciudad de Trujillo se han instalados varias plantas de

fabricacion de calzado y tomaremos una para hacer nuestra investigacion.

Los calzados que ofrece dicha empresa de fabricacion de calzado se basan en la
comodidad y confort del cliente, para lo cual el rol de la productividad juega un
papel muy importante; sin embargo, presenta deficiencias en el control de calidad
de los procesos del producto, el cual es llevado de manera empirica, como suele

pasar en empresas familiares.

En esta empresa de fabricacion de calzado. Existen problemas en los procesos, los
cuales no estan bien definidos, asi mismo el sistema de gestion de la productividad
es ineficiente afectando a la organizacién, requiriéndose una mayor atencién en la

productividad de la empresa.

Por tal razén, analizando los procesos en la produccion de calzado en la empresa
nos podremos dar cuenta que existe un mal empleo organizacional. Ademas, se
localizaron puntos en los cuales es factible mejorar con el fin de conseguir una
ventaja competitiva, ya sea a través de un buen control de calidad del calzado,
ahorro en el tiempo de produccion o bien a través de un mejor manejo de materiales
y asignacion de las herramientas de trabajo, equipos y maquinarias. A ello se suma,
la carencia de planificacion y control en la produccion, existiendo desmesurado

desperdicio, falta de uniformidad y falta de eficiencia en sus procesos.

Sien el transcurrir del tiempo permanece esta situacion, los problemas indicados se

intensificaran, viéndose reflejado en el producto de tal forma que los clientes

Alfaro Polo Elvis Alan Pag. 12
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indaguen en la competencia para comprar un mejor producto, descuidando el

mercado ganado y con el pasar del tiempo la empresa podria llegar hasta la quiebra.

Al desarrollar una mejora de procesos operacionales podremos incrementar la
productividad, podremos implementar mejoras en dichos procesos. A primera vista
no resulta facil indicar que podremos solucionar los problemas antes mencionados,
por lo que se solicita la confianza de la alta direccién para empujar este cambio
cultural al interior de la empresa. Para ello, es elemental el liderazgo que deben

practicar tanto el gerente, los supervisores y los jefes de cada area.

Solucionando esta problematica, no sélo se conseguira un ahorro de tiempo y
dinero, sino también es posible disminuir el cansancio fisico, mental y la tasa de
accidentabilidad de los trabajadores, lo que llevaria a un ambiente de trabajo mas

grato, ordenado, seguro y tener un aumento considerable en la productividad.

En la actualidad la empresa produce 2000 pares al mes y programa su produccion para
26 dias; sin embargo, debido a que incumple con la produccién, el programa necesita del
equivalente a 8 dias mas de fabricacion (en dias y horas extras), todo ello implica 96 dias
de exceso al afio. Asimismo, la produccién diaria programada es 77 pares; no obstante,
solo se consigue llegar a un promedio de 59 pares, lo que implica un retraso de 18 pares
por dia.

Alfaro Polo Elvis Alan Pag. 13
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1.1.1. Antecedentes
Internacionales

Paredes, J., (2010) en el pais de Guatemala, en una tesis para Titulacion en
Ingenieria Mecanica Industrial, para titulacion sustento “Optimizacion del
proceso productivos de la industria del calzado — INDESA”, el objetivo de la
tesis fue la distribucidn de planta, puesto que permite analizar la colocacion fisica
ordenada de los medios industriales, tales como: maquinaria, equipo, trabajadores
directos, espacios requeridos para el movimiento de materiales y su almacenaje;
ademas, el espacio necesario para la mano de obra indirecta y servicios auxiliares.
Los beneficios correspondientes a esta distribucion, corresponderan a la reduccion
de costos de fabricacion y al incremento de la produccién. El resultado de su
analisis muestra un incremento de la productividad de 40%, un incremento de
la produccion de 200 pares diarios al mismo costo de mano de obra. Las
conclusiones de esta investigacion nos indican que:

- El sistema de mantenimiento utilizado actualmente no cuenta con un sistema sélido
de administracién que ayude a evitar paros no programados y reducir los costos de
reparacion.

- La falta de innovacion tecnoldgica y de los procesos de produccion hace que la
empresa no sea competitiva en la introduccion de nuevos productos y servicios.

- La falta de una estructura organizacional acorde al cambio y la innovacion que
necesita la empresa causa la falta de canales de comunicacién tanto horizontal como

vertical.

Alzate, N. y Sanchez, J., (2013) en el pais de Colombia, en una tesis para
Titulacion en Ingenieria Industrial, para titulacion sustento “Estudio de métodos y
tiempos de linea en la produccién de calzado tipico (clasico de dama) en la
empresa de calzado caprichosa, para definir un nuevo método de produccion
y determinar el tiempo estandar de fabricacion”, el objetivo de la tesis fue
definir un nuevo método de produccidn mas practico, econémico y eficaz, asi como
un nuevo estandar de tiempo para la linea de produccion del calzado tipo “clasico

de dama” en la empresa de calzado Caprichosa
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Las conclusiones de esta investigacion nos indican que:

Se identificd el método, el lugar, la sucesion de tareas y el personal presentes en la
fabricacion del calzado tipo clasico de dama

Se determing el tiempo estadndar de fabricacion de la linea.

Se logro identificar y generar propuestas de mejora en la ejecucion de las distintas
tareas de cada estacion de trabajo.

Se determiné el tiempo estandar de fabricacion con las distintas propuestas de
mejora.

Se definié un nuevo método de fabricacion, evidenciando disminucion en los costos
laborales e incremento en la productividad, siendo que antes de la mejora esta
era de 1.33 pares/hora y posterior a ella 3.09 pares/hora, lo cual implica una

mejora de 231% en la productividad de mano de obra.

Morales, C. (2008), en una tesis para Titulacion en Ingenieria en Gerencia y

Liderazgo en Ecuador, sustento la “Estructuracion y aplicacion de un proceso de

mejora continua en la fabricacion de calzado escolar de la empresa

INDUCALSA?, el objetivo de la tesis fue estructurar y determinar los mecanismos

de aplicacién de un proceso de mejora continua adaptado a las condiciones de la

empresa INDUCALSA en la fabricacion de calzado escolar, La poblacién total del

presente proyecto es el area de produccién de la empresa INDUCALSA. Los

resultados mostraron un incremento de 77.54% en la productividad, y fueron

validados a fin de garantizar la operatividad de la estructura propuesta.

Las conclusiones de esta investigacion nos indican que:

- Se gener6 una estructura de mejora continua.

- Se determinaron los mecanismos de aplicacion de las mismas, basados en
particularidades de la empresa.

- Se aplicé un caso practico de mejora en la linea de fabricacion de calzado

escolar.
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Nacionales.

Blanco, L. y Sirlupa, L. (2015), en una tesis para Titulacion en Ingenieria
Industrial, para titulacion sustento “Disefio e implementacion de células de
manufactura para aumentar la productividad en el area de armado de una
empresa de calzado para dama”, el objetivo de la tesis fue Disefiar e implementar
células de manufactura para aumentar la productividad en el area de armado de una
pequefia empresa de calzado para dama, La poblacion total del presente proyecto
Los modelos que se encuentran por producir desde el 04 de Mayo del 2015 hasta el
11 de Junio del 2015.

Las conclusiones de esta investigacion nos indican que:

- Basados en la metodologia de celdas de manufactura, se llegdé a la siguiente
conclusion: El proyecto “Disefio e Implementacion de celdas de manufactura en el
area de armado de una pequefia empresa de calzado de dama”, cumplid
satisfactoriamente el objetivo general que fue medir el impacto sobre la
productividad que tiene la implementacion de células de manufactura en el area de
armado.

- Se pudo concluir satisfactoriamente que la implementacion de células de
manufactura aumentd la productividad en 9,57% y 22,47% con respecto a la
productividad horas — hombre del area de armado — ensuelado y del costo de la
mano de obra de armado - ensuelado respectivamente. Asi las mejoras puntuales
obtenidas sobre los indicadores de productividad fueron: Efectividad obtenida
1,025; tiempo de ciclo fue reducido en un 31,32%; el uso de la capacidad del horno
compactador aument6 en un 33,33%, el costo unitario laboral disminuy6 en un
18,35%; el tiempo semanal se redujo en un 14,20%; el tiempo y distancia recorrida
durante el proceso disminuy6 en un 52,15%.En todo el proceso productivo, la
operacion del inyectado es el punto critico ya que tiene un porcentaje de incidencia
de 22 % respecto a las demas causas, en esa operacién es donde se origina las fallas
en el calzado industrial.

- Asi mismo se concluye que es viable econémicamente, con un VAN mayor que
cero (1 760,031 > 0); y una TIR mayor que la TMAR (66,75% > 40%).
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Morales, J. (2019), en un trabajo titulado “Técnica de la 5°S y la productividad
en laempresa de calzado Consorcio Peru Inversiones SAC”, tuvo como objetivo
principal establecer la manera en que la técnica de las 5’s” se relaciona con la
productividad en la empresa de calzado Consorcio Peru Inversiones S.A.C. Se
empled el método tradicional de las 5°S tales como los siguientes programas:
programa de organizacion, programa de orden, programa de limpieza, y se concluyé
que al implementar la 5 “S” se mejor6 la Calidad de servicio. El resultado de este
trabajo es un incremento de la productividad en 21%, asi como del compromiso del

personal.

Local

Yauri, L. (2015), en una tesis para Titulacién en Ingenieria Industrial, para
titulacion sustento “Analisis y mejora de procesos en una empresa
manufacturera de calzado”, el objetivo de la tesis fue definir analizar y mejorar
los procesos de produccion de la empresa manufacturera de calzado, La poblacién
los procesos de desbaste y acabado de la empresa manufacturera de calzado.

Las conclusiones de esta investigacion nos indican que:

- El continuo crecimiento de la oferta y demanda de los productos asociados al rubro
del calzado se debe a la aparicidn de nuevos competidores en el mercado, generando
asi la competitividad y diferenciacion para la Empresa. Con esto surge la necesidad
de estar en constante cambio y mejora de los procesos actuales y también de
optimizar los recursos para poder responder a cualquier cambio que aparezca.

- La forma de trabajo de la Empresa no es la adecuada, dado que el flujo del proceso
no estaba bien disefiado y esto generaba demoras para la fabricacién del producto
final. Ademas, no cuenta con trabajos estandarizados ni normados, esto hace que el
operario se esfuerce mas para desarrollar su labor, también influye las condiciones
del puesto de trabajo que no eran las adecuadas en orden, limpieza e iluminacion.
Todo esto se traduce en la baja capacidad productiva.

- La aplicaciéon de las 5S’s contribuye a la mejora de la productividad y
competitividad para que los operarios puedan realizar su labor en un ambiente
laboral y asi su desempefio sea normal y pueda cumplir con sus objetivos mediante

el cumplimiento de estandares en los procesos. Su aplicacion de esta herramienta
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es simple pero el enfoque y resultados que genera es poderosa en la mejora, ademas
no conlleva altos costos generando asi resultados admirables.

- Para la demanda, existe una porcion de ella que no es satisfecha para el cliente
que se calcul6 anteriormente que son 30 pares semanales, es por ello que se tiene
que alargar el tiempo de entrega y eso genera desconcierto y molestias al cliente.
Se pudo observar que la cantidad de pares de calzado producido por la Empresa era
muy baja, teniendo una capacidad mas alta de poder producir. Con esto se puede
cubrir la demanda actual del cliente y ademas de poder generar mas pedidos ya que

su capacidad, luego de la mejora se incremento.

1.1.2. Definiciones conceptuales

Mapeo de Procesos

La competitividad por ser la mejor organizacion comenz6 desde hace siglos,
primero de manera artesanal, al no ser suficiente esto y con la revolucién industrial
Se implementaron diferentes maquinarias que permitian el aumento de la
productividad. (Montafio, M., 2015)

Las organizaciones no se conformaron con aumentar en cierta medida su
productividad y por consiguiente analizaron su entorno hasta llegar a la
estandarizacion de sus procesos. Afios después la implementacion de las
tecnologias de la informacion dio un giro inesperado a los objetivos estratégicos de
las empresas, con la cual, comenzaron las disciplinas de la administracion del

conocimiento.

Las empresas ahora compiten por valor y las diferentes metodologias, disciplinas o
practicas que les permitan agregar un valor a su cadena son un medio esencial para

lograr sus objetivos.

En el presente articulo se planteara el Mapeo de Procesos como una metodologia
que por medio de graficas utiles nos permitiran aumentar el valor en la cadena

productiva. Se presenta definiciones de procesos y mapeo para llevar a una
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definicion en conjunto. El alcance que obtiene una organizacion al implementar el

mapeo.

El establecimiento de un proceso para realizar el mapeo y las especificaciones que

se deben cumplir para que esta herramienta genere los beneficios esperados.
Es una herramienta grafica que diagrama en los niveles los procesos y actividades
de la organizacion con el objeto de comprenderlos, analizarlos y mejorarlos; para

crear una mayor satisfaccion de los clientes y un mejor rendimiento del negocio.

Desarrollo de Mapeo de Procesos

Alinear con la estrategia de la organizacion

Obtener el compromiso de los niveles directivos.

Identificar a los involucrados claves.

Definir tiempos y recursos necesarios

Proceso

La palabra Proceso presenta origen latino, del vocablo processus, de procedere, que
viene de pro (para adelante) y cere (caer, caminar), lo cual significa progreso,
avance, marchar, ir adelante, ir hacia un fin determinado. Por ende, proceso esta
definido como la sucesion de actos o acciones realizados con cierto orden, que se
dirigen a un punto o finalidad, asi como también al conjunto de fenGmenos activos
y organizados en el tiempo. Segun el diccionario de la real academia espafiola esta
palabra es definida como la accidn de ir hacia adelante, al transcurso del tiempo, al
conjunto de las fases sucesivas de un fenémeno natural o de una operacion artificial.
El término proceso esta relacionado a varios ambitos con concepciones diferentes,
tenemos que en las ciencias para la biologia, es el nombre dado a la prolongacion

de un dérgano, una estructura o un tejido que sobresale del resto.
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Son el conjunto de tareas de una serie de actividades que transforman entradas,
insumos o eventos en una salida, donde esta salida causara una satisfaccion al

cliente debido al valor percibido. (General P — Definista 2014)

Procesos operacionales

Un proceso operacional se define como aquellas actividades que permiten elaborar
el producto o servicio que se ha de entregar al cliente, por lo que cada uno de estos
contribuye de manera directa con la satisfaccion del cliente. Por otro lado, también
son muy analizados por los accionistas de la organizacion. (Gestion-Calidad.com,
2016)

Proceso de Manufactura

Un proceso industrial, proceso de fabricacion, manufactura o produccion es el
conjunto de operaciones necesarias para modificar las caracteristicas de las materias
primas. Estas caracteristicas pueden ser de naturaleza muy variada como la forma,
la densidad, la resistencia, el tamafio o la estética. Se realizan en el &mbito de la

industria.

En la mayoria de los casos, para la obtencion de un determinado producto seran
necesarias multitud de operaciones individuales de manera que, dependiendo de la
escala de observacién, se puede denominar proceso tanto en el conjunto de
operaciones desde de la extraccion de los recursos naturales necesarios hasta la
venta del producto como las realizadas en un puesto de trabajo con una determinada

maquina/herramienta.

El proceso para fabricar calzado

El proceso para fabricar calzado no ha variado significativamente a lo largo del
tiempo, la elaboracion se realiza con maquinas mecanicas y se trata de un proceso
artesanal con participacion muy reducida de maquinaria ya que la elaboracion del
producto se realiza basicamente a mano con técnicas rudimentarias. (QuimiNet -
2007).

Alfaro Polo Elvis Alan Pag. 20


https://es.wikipedia.org/wiki/Materias_primas
https://es.wikipedia.org/wiki/Materias_primas
https://es.wikipedia.org/wiki/Industria
https://es.wikipedia.org/wiki/Recurso_natural
https://es.wikipedia.org/wiki/M%C3%A1quina
https://es.wikipedia.org/wiki/Herramienta
https://www.quiminet.com/articulos/el-proceso-para-fabricar-calzado-18313.htm

L
}4 UNIVERSIDAD Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una
PRIVADA DEL NORTE empresa de fabricacion de calzado

Aunque hay varios tipos de calzado, como son el zapato deportivo, las sandalias,
zapatillas, calzado de gamuza u otros; el proceso de fabricacion es basicamente el

mismo.

A continuacion, se presenta una descripcion del método de trabajo en cada estacion
para lograr el incremento de productividad del proceso productivo a nivel

microempresa/artesanal:

1. Recepcidn de materiales e insumos:

Se reciben los materiales de acuerdo a las caracteristicas y volimenes establecidos,
vigilando que no se encuentren dafiados o la calidad sea menor a la solicitada.

2. Transporte a la seccion de corte:

Los materiales, piel y forro se transportan manualmente a la seccién de corte.

3. Seccion de corte:

Se procede al control de los materiales que seran utilizados en el proceso, como la
piel y el forro, se traza y se cortan de acuerdo al producto final (zapato de vestir de
mujer).

4. Transporte a la seccion de pespunte:

Los materiales del cuero y forro se transportan manualmente a la seccion de
pespunte.

5. Seccidn de pespunte:

Se integran los cortes de piel y se cosen, se unen y biselan los forros, se ponen las
aplicaciones (hebillas o adornos), se anexan etiquetas en la planta.

6. Transporte al area de suajado:

Transporta manualmente a la seccion de suajado.

7. Suajado:

En esta etapa se suajan (recortan) las suelas de cuero, las plantas, cascos y
contrafuertes o contreorte (malla de material "celaste” remojado en thinner o
gasolina, para que una vez que se coloca en punta y talén endurezca), se suajan los
talones y tapas. Conformar y biselar las plantas.

8. Transporte a la seccion de montaje:

El material trabajado se transporta manualmente a la seccion de montaje.
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9. Montaje de puntas, lados y talén:

El material trabajado se acomoda en la horma, en la cual se centra y clavan las
suelas, desprendiendo el excedente de plantilla, se acomoda y mete el contreorte y
casquillo se centra y se fija el corte a la horma en la punta, los lados y el talon,
cuidando de entallar la piel a la horma y de que no queden pliegues o bolsas en la

forma del zapato.

10. Transporte al area de pegado y terminado de suelas:

El zapato se transporta manualmente a la seccion de pegado de suelas.

11. Pegado y terminado de suelas:

El zapato se raspa, carda o se le hacen surcos en las suelas y el corte del zapato para
que al embarrarle el pegamento sobre ambas superficies, los materiales lo absorban
en la forma debida, posteriormente se rebaja el excedente de suela y se pinta el
canto u orilla, se pule la suela con una lija hasta que quede lisa y poderla pintar.
12. Transporte a fijado de tacén:

El zapato se transporta manualmente a la seccién de fijado de tacon.

13. Preparado y forrado de tacon:

El tacdn seleccionado en altura, ancho, formay estilo, se forra con la misma piel de
la zapatilla en elaboracién, pegandole adecuadamente.

14. Transporte a la seccion de fijado de tacén:

El tacdn ya preparado se transporta manualmente a la seccion de fijado de tacon.
15. Fijado de tacon:

En esta seccion se integra y complementa el zapato, ya que el tacon se pega y se
clava, obteniendo la forma de zapato de vestir de mujer.

16. Transporte a la seccion de acabado:

El zapato se transporta manualmente a la seccion de acabados.

17. Seccion de acabado:

Se saca la horma del zapato, se le aplica grasa y se le saca brillo. Se corta el
excedente de la suela y del forro, finalmente se lava, pinta, lustray pule.

18. Transporte a empaque y almacen:

El calzado se transporta manualmente al empaque final.

19. Empaque y almacén:
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El calzado se empaca en cajas y se almacena para su distribucion.

Mantenimiento

El mantenimiento se puede definir como una serie de trabajos que se realizan sobre
los equipos o instalaciones con la intencién de que estos permanezcan funcionando
de la forma deseada. Estos trabajos son actividades que involucran desde la

inspeccion y limpieza hasta la correccion de averias y fallas mayores.

La importacion de mantenimiento de equipos e instalaciones radica en el servicio
que estos prestan y su costo. Por ejemplo, una empresa no compra un equipo solo
por adquirirlo y tenerlo en el area de produccion, lo compra porque necesita de la
funcion o tarea que este equipo proporciona en el proceso productivo. (Universidad
de San Carlos — Guatemala 2005).

Un punto de vista, que es el que mas llama la atencion de los empresarios es el del
costo. En muchas empresas el mantenimiento se ve como un costo y en efecto lo
es. Mantener una maquina disponible, trabajando eficientemente en &ptimas

condiciones, durante afios como si fuese nueva, cuesta dinero.

El costo de no hacer un mantenimiento no se limita a un deterioro de la maquina,
sino también en perdida de produccién, calidad, materia prima, energia,
combustibles, tiempo por paros imprevistos, horas extras, indemnizacion por
accidentes, destruccion del equipo, aumento de inventarios, etc. Por su puesto que,
implementar un sistema de mantenimiento adecuado requeriria de tiempo en
planificacion y ejecucion de tareas de mantenimiento, llevar un inventario de
repuestos y mano obra calificada o programas de capacitacion. Pero definitivamente
el costo de mantenimiento es menor que el costos generados por no aplicar el

programa de mantenimiento adecuado.
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Tipos de Mantenimiento

El mantenimiento es aquella accion por medio de la cual se busca mejorar ciertos
aspectos relevantes en un determinado establecimiento como la seguridad, confort,
productividad, higiene, imagen, etcétera. Existen cuatro tipos de mantenimientos:

Correctivo: el mantenimiento correctivo, también conocido como reactivo, es aquel
que se aplica cuando se produce algun error en el sistema, ya sea porque algo se
averio o rompi6. Cuando se realizan estos mantenimientos, el proceso productivo
se detiene, por lo que disminuyen las cantidades de horas productivas. Estos
mantenimientos no se aplican si no existe ninguna falla. Es impredecible en cuanto

a sus gastos y al tiempo que tomara realizarlo.

-Preventivo: este mantenimiento, también conocido bajo el nombre de planificado,
se realiza previo a que ocurra algun tipo de falla en el sistema. Como se hace de
forma planificada, no como el anterior, se aprovechan las horas ociosas para llevarlo
a cabo. Este mantenimiento si es predecible con respecto a los costos que implicara
asi como también el tiempo que demandara.

Indicadores de Mantenimiento.

Tiempo Medio Entre Fallas (TMEF)
Relacion entre el producto de nimero de items por sus tiempos de operacion y el

namero de fallas detectadas entre esos items, en el periodo observado.

TMER ((NOIT*HROP))

YNTMC

En donde:

NOIT: Ndmero de items

HROP: Tiempo de operacion
NTMC: Ndmero de fallas detectadas
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Tiempo Medio Para Reparacion (TMPR)
Relacion entre el tiempo total de intervenciones correctivas en un conjunto de items
con falla y el nimero total de fallas detectadas en esos items, en el periodo

observado.

e ()

En donde:
HTMC: Tiempo total de intervenciones correctivas en un conjunto de items
NTMC: Namero total de fallas detectadas

Tiempo Medio Para la Falla (TMPF)
Relacion entre el tiempo total de operacion en un conjunto de items no reparables

y el nimero de fallas detectadas en esos items, en el periodo observado.

e (22222

En donde:
HROP: Tiempo total de operacion en un conjunto de items
NTMC: Numero total de fallas detectadas

Disponibilidad de Equipos (DISP)
Relacion entre el tiempo total de operacién en un conjunto de items no reparables

y el nimero de fallas detectadas en esos items, en el periodo observado.

(X (HCAL-HTMN)
HCAL

DISP= ( )* 100

En donde:
HCAL.: Horas calendarias del periodo considerado

HTMN: Horas de intervencién por el personal de mantenimiento preventivo

Produccion (Ingenieria Industrial ONLINE.COM - 2009).

El &rea productiva o de fabricacién es el proceso de mayor generacién de valor
agregado en cualquier organizacion. Los sistemas productivos han sido el eje de los
procesos de desarrollo de las empresas de manufactura e industria alrededor del

mundo. Hoy por hoy, suele subestimarse el alcance de los sistemas productivos en
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el proceso de obtener una ventaja competitiva, dado a que distintos factores y
practicas de vanguardia como la innovacidn, la optimizacion de los flujos logisticos
y laimplementacién de nuevos sistemas de informacion estan dando resultados muy
positivos. No obstante, los sistemas de produccion son totalmente susceptibles de
ser optimizados en materia de innovacion, flexibilidad, calidad y costo, ademas de
ser integrados a funciones tan importantes como la participacion en el disefio y el
mejoramiento continuo del producto, lo cual es totalmente compatible con las
nuevas tendencias de orientar las organizaciones hacia un cliente mucho mas
exigente.

El desarrollo de los sistemas de produccion estd estrechamente ligado con el
desarrollo de la ingenieria industrial misma, y se encuentran histéricamente en la
evolucion de los sistemas productivos de una produccion artesanal (EI més alto
nivel de calidad y que representaba altos costos operativos) a una produccion
seriada (a causa de la segunda guerra mundial) en la cual primaba la fabricacion
repetitiva y de altos volumenes, desde entonces la produccion se ha convertido en
el area mas disciplinar de esta ingenieria y su desarrollo moderno redunda en los
mas afamados y eficientes sistemas productivos de la actualidad que permiten la
implementacion de flujos continuos de fabricacion e incluso de la personalizacion

masificada.

2.2.6 Productividad de mano de obra.

La productividad de mano de obra mide la tasa de fabricacion de un producto o
servicio, tomando como recurso las horas empleadas por el trabajador. La medicién
y valoracion de esta radica de gran importancia, ya que tal como afirma Pefia
(2010), la productividad es un requisito fundamental para garantizar la rentabilidad
y la supervivencia de la empresa en el largo plazo. Es el factor determinante para la
creacion de valor por parte de la empresa y estd muy relacionada con otros factores
que influyen en dicha creacién de valor, como pueden ser la calidad o el precio. Su
gestibn y medicion es necesaria por razones estratégicas (comparaciéon del
rendimiento de una empresa con sus competidoras), tacticas (controlar el desarrollo
de una empresa o sus divisiones) y operativas (conocer la aportacion de los distintos

factores de produccién y detectar problemas en el proceso).
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Productividad = = 9
Insumos Recursos empleados

Aumenta la productividad.
Para conseguir mejor disposicion de las fabricas y lugares de trabajo; mejor disefio
del equipo; mejores condiciones de trabajo; reduccion de la fatiga obteniendo asi

mejor utilizacion del material de las instalaciones, del equipo y de la mano de obra.

Buenas practicas de productividad operacional (Enplanta — Colombia 2017)
Las buenas practicas de productividad operacional son un conjunto de metodologias
y herramientas que ayudan a las empresas a mejorar e incrementar su productividad,

a través de su incorporacion en el hacer diario y su apropiacion en las empresas.

Existen en el mundo muchos tipos de buenas practicas productivas. Enplanta
propone y ofrece la aplicacion de las siguientes buenas préacticas de productividad
operacional (BPPO) en las empresas beneficiarias del Programa:

5s

Es una préactica de calidad y mejoramiento ideada en Japon a principios de la década
de los 70. Su nombre responde a las iniciales de cinco palabras en japonés: SEIRI
o clasificacion y descarte, SEITON que significa organizacion, y se refiere al
estudio continuo de la eficacia con la premisa “un sitio para cada cosa y cada cosa
en su sitio”; SEISO, que traduce limpieza, manifiesta en organizar el ambiente y la
mente del trabajador; SEIKETSU, relativa a la higiene y visualizacion, al
mantenimiento de la limpieza y el orden; y SHITSUKE, que es disciplina y
compromiso o la voluntad del trabajador para hacer las cosas como se deben hacer.
Las 5s se refieren al mantenimiento integral de la empresa, incluyendo tanto
aparatos como el entorno del trabajador, con el propdsito de mejorar los niveles de
calidad, eliminar los tiempos muertos, reducir los costos y mejorar la calidad de

vida de las personas.
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Actividades de pequefios grupos

Bajo la premisa: “no hay compromiso sin participacion”, esta metodologia se
fundamenta en el andlisis y eliminacion de pérdidas por medio de actividades en
pequefios grupos interdisciplinarios de trabajo, e incluye actividades de grupos
pequefios organizados dentro de la empresa para llevar a cabo tareas especificas en
un ambiente laboral. Los grupos tratan temas vinculados a la calidad, los costos, la
productividad y la seguridad, entre otros. En cualquier empresa, es posible y
necesario fomentar este tipo de actividades tendientes a lograr un mejor trabajo en
equipo y obtener la interaccion entre sus componentes para mejorar los estandares
de la organizacion.

Sistema de sugerencias

Es una metodologia que incentiva la participacion de todo el personal, en el
fortalecimiento del proceso misional de la empresa. Su implementacion se realiza
con las directivas para lograr su participacion y compromiso activo, como
condicion fundamental para el éxito del Sistema.

Tiempos y movimientos

Es una metodologia para la medicién de trabajo, utilizada con éxito desde finales
del siglo XIX, cuando fue desarrollada por Taylor. A través de los afios dichos
estudios han ayudado a solucionar multitud de problemas de produccion y a reducir
costos. Implica la técnica de establecer un estdndar de tiempo permisible para
realizar una tarea determinada, con base en la medicién del contenido del trabajo
del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga, las demoras
personales y los retrasos inevitables.

Metodologia 5°S

Una de las principales herramientas de la Mejora Continua es la filosofia de las 5°S,

segun el autor Roy, Shirshendu la define como:

“La filosofia de las 5S se centra en la organizacion del trabajo eficaz y los
procedimientos normalizados de trabajo. 5S simplifica el ambiente de trabajo,
reduce los residuos y de la actividad que no agrega valor, ademas de mejorar la

calidad, eficiencia y seguridad. También ayuda a garantizar un lugar de trabajo
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limpio y bien organizado. Cuando todo el mundo se rige por las normas de
funcionamiento y mantiene el lugar de trabajo limpio y ordenado la eficiencia en el
trabajo mejora.” (Shirshendu 2008: 601-607)

En referencia a lo que dice el autor, la filosofia se basa en tener normalizados todos
los procedimientos de trabajo, asimismo, ayuda a tener un lugar de trabajo limpio

y organizado, esto logra que la eficiencia en el trabajo mejore considerablemente.

El concepto de las 58S tiene su origen en una sigla japonés, la primera es “Seiri” que
significa organizacion, la segunda “Seiton” que significa pulcritud, la tercera
“Seiso” que es limpieza, la cuarta “Seiketsu” que es estandarizacion y finalmente
“Shitsuke” que es “disciplina”, esta filosofia se ha tomado en cuenta en casi todas

las organizaciones en Japon (Joseph Matos, 2014).

A continuacion, se explicara con mayor detalle el significado de cada una de ellas:
Seiri: Organizacion
En el uso general, seiri significa poner las cosas en orden, es decir distinguir entre

lo necesario y lo innecesario.

Seiton: Ordenar
Significa tener las cosas en el lugar correcto o la configuracion correcta. Se hace
hincapié en la gestion funcional y de la bisqueda. Es una manera de eliminar

busquedas.

Seiso: Limpieza
Significa deshacerse de las aguas residuales y la suciedad. El énfasis esta en la

creacion de un lugar de trabajo impecable.

Seiketsu: Estandarizacion
Significa mantener a diario el mantenimiento de la organizacion, orden y limpieza.

Se hace hincapié en la gestion visual y la normalizacion.
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Shitsuke: disciplina
Shitsuke significa inculcar la capacidad de hacer las cosas como se supone que
deben hacer. El énfasis esta en la creacion de un lugar de trabajo con buenos habitos

y la disciplina.

Implementacion de 5S
En la actualidad, gran mayoria de plantas de ensamblaje se encuentran adoptando
la metodologia 5S, que consiste en mejorar y organizar el servicio de limpieza como
parte de la mejora continua y los procesos de manufactura. Dicho sistema es para
reducir los residuos y optimizar la productividad al mantener un lugar de trabajo
ordenado y proporcionar sefiales visuales para los operarios.
Los beneficios que ofrece el implementar dicha filosofia son las siguientes:

- Aumento de la calidad

- Reducir costos

- Promover la seguridad

- Construccion de confianza con el cliente

- Reducir los costos de reparacion.

La filosofia 5S se implementa en un proceso de tres pasos. El primer paso es
determinar el estado actual de la planta para ello la gerencia debe establecer un
equipo de implementacién de funciones, incluyendo a los empleados que trabajan
en las areas especificas de mejora. El equipo debe recorrer las zonas y realizar una
lluvia de ideas sobre como mejorar la organizacion y reducir los residuos
(entiendase por residuos el exceso de movimiento de material, el exceso de
inventario, los defectos y el movimiento innecesario). El segundo paso es el de
realizar un mapeo, para analizar de mejor manera los flujos de material, los procesos
y la informacion. Este mapa es fundamental para la identificacion de oportunidades
para la organizacion del trabajo y las mejoras domésticas. El objetivo es eliminar
los procesos que no agregan valor y reestructurar los procesos de apoyo.
Finalmente, en base a las observaciones, el equipo debe pensar en estrategias y

métodos para reducir los residuos.
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La metodologia 5S es una de las méas conocidas en el mundo industrial, sin embargo,
hay muy pocos datos empiricos sobre su adopcion. A pesar de ello, las empresas
que practican la filosofia revelan que la introduccién de las 5S esta vinculada a
mejoras de rendimiento en términos de productividad y calidad, por eso los gerentes
deben tener en cuenta que tienen que hacer un esfuerzo para mantener el orden y la
pulcritud en la planta de una manera rigurosa y sistematica, todo esto conlleva a
una mejora en la calidad y productividad y como consecuencia, en la

competitividad.

1.2. Formulacion del Problema.
¢Cual serd el impacto en la productividad de la mejora de los procesos

operacionales en la empresa de fabricacion de calzado?

1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo General

Incrementar la productividad a través de la mejora del proceso operacional

en una empresa de fabricacién de calzado.

1.3.2. Objetivos especificos

o Realizar el diagnoéstico de la situacion actual de la empresa de fabricacion

de calzado.

o Desarrollar la propuesta de mejora del proceso operacional de

fabricacién de calzado.

e Evaluar economicamente la propuesta de mejora.

1.4. Hipotesis

La mejora de los procesos operacionales incrementa la productividad en una

empresa de fabricacion de calzado.
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1.5. Variables

Variable independiente
Mejora de los procesos operacionales en una empresa de fabricacion de calzado.
Variable dependiente
Productividad en una empresa de fabricacién de calzado.
1.6  Operacionalizacion de Variables

Tabla 1:
Operacionalizacion de variables

Variable Definicion Conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores

Para una empresa, son

. . Aquellas actividades que requieren
Procesos operacionales considerados procesos claves, ya

el uso de recursos, consumen tiempo ~ Disponibilidad Mecanica - Eficiencia de maquina

(Variaple que influyen en la s_atisfacciér) del y son necesarias para la fabricacién " O_rden y limpieza - T!empo de parada de méqu_ir)a
Independiente) cliente de manera directa. (Quiroa, g producto o servicio. Toda - Tiempo del proceso - Tiempo estandar de operacion
M., 2021) '

empresa los posee.

Es definida como la relacion entre La division entre la produccion o

la actividad productiva y los cantidad de unidades producidas

medios requeridos para llegar a entre los recursos utilizados, que - Recursos humanos
ello. Estos medios pueden ser del pueden medirse en wunidad de - Produccion

tipo humanos, tecnoldgicos o tiempo, dinero, mano de obra, entre

infraestructuras. (Fernandez, H., otros.

s.f.)

Productividad
(Variable
Dependiente)

- Productividad de mano de obra

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO Il: METODOLOGIA

2.1 Tipo de investigacion
2.1.1 Segun el propdsito: Aplicada.

2.1.2 Segun el disefio de investigacion: Pre experimental-propositiva.

2.2  Materiales, instrumentos y métodos

. Documentos y registros de la empresa

. Datos de produccion.

2.2.1 Métodos de recoleccidn de datos

. Observacion directa
. Encuestas

Entrevistas

2.2.2 Métodos de Analisis e Interpretacion de los datos

. Cuadros y tablas estadisticas
. Lista de cotejo
. Graficos
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2.3 Procedimientos
FUENTE DE TECNICAS
ETAPA OBTENCION DE DE RECOPILACION DE PROCESAMIENTO DE RESULTADOS ESPERADOS
DATOS DE DATOS DATOS
e Andlisis de los datos
., ) histéricos ., .
e Observacion  directa . . o Seleccion de las causas raiz.
del roceso de | * Diagrama de lshikawa, del ¢ Indicadores, valores actuales
1 Diagnostico del proceso q p area de produccion. | ’ ¢
. roduccién. o . valores meta.
de produccion P . e Priorizacién de causas raiz y, .
e Datos histdricos del mediante la técnica de | Férmulas para medir los
proceso de produccion. Pareto indicadores.
e Matriz de indicadores.
Empresa productora Selecci d I
e Seleccion e as . . )
de calzado herramientas de meiora | © Aplicacion de la propuesta | e Acciones de mejora en el
2 Propuesta de mejora seqiin las causas Jral’z de mejora en el &rea de | 4&rea de produccién, para
g . produccién. aumentar la productividad.
seleccionadas.
e Ingresos  debido al ., ) -
au?nento de lal® Comparacion  de  los | e Calculo de los indicadores
; Presentacion y productividad, ingresos obten'lddos con I?s eBc;(():nomlcos: VAN, TIR,
Discusion de Resultados e Egresos por la €Qresos asoclados a la '

implementacion de la
propuesta de mejora.

implementacion de la
mejora propuesta.

e Andlisis e interpretacion de
resultados.
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De la misma manera se muestra en el siguiente diagrama de flujo, las actividades a realizar

para la elaboracion del presente trabajo de tesis

productividad de mano
de obra actual

L Determinar la

Diagnastico inicial

J

[ Diagrama causa-efecto ]

I

p
‘ Determinacidn de

Causas-Raiz

1

Disefiar propuestas de Plan de mantenimiento
=) Mejora para las procesos preventivo
operacionales . A

Medician del trabajo v N

estandarizacion de
tiempos

4 \
Calcular produttividad\
después de la mejora

//’\
ﬁncrﬂmentc’r la
No -‘:J{-:lductividad de MD'}:>‘
e
\\\/
i

Si

[ Evaluacidn econdmica l

[Discusiones i conclusiones]

Figura 1: Diagrama de flujo de las propuestas de mejora
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Aspectos éticos

Durante la toma de informacidn se les comunicara a los trabajadores de manera que no se
sientan ofendidos por vulnerar su espacio de trabajo, por otro lado, no se difundira la
informacion sensible de la empresa que pueda colocar en compromiso a los accionistas

de la compafiia, como a los autores de esta tesis.

2.3.1 Diagnostico de la realidad actual de la empresa

2.3.1.1 Informacién general de la empresa

La empresa se dedica a la fabricacion de calzado dama sport desde hace mas de 8
afios; ya que anteriormente se dedicaba a la linea caballero. La empresa vende al
publico su calzado con marca propia denominada “Romina”. Pero es proveedora
de otras 2 empresas comercializadoras de calzado: Ventura Hermanos y Ventcorp,
los cuales poseen sus marcas Viale y Estela Sokso, respectivamente.

Dentro de sus principales competidores orientados hacia la misma linea de dama

tenemos a los siguientes:

. Calzados Paredes S.A.C., venta de calzado de dama tipo vestir y sport.
. Calzado Jaguar, venta de calzado dama y caballero

o Consorcio A & G, venta de calzado dama

J Calzado Morely

2.3.1.2 Localizacion

Urbanizacion Parque Industrial Mz C —Lote 15 —La Esperanza -Trujillo

2.3.1.3 Vision
Ser una empresa lider en disefio, fabricacion y comercializacion de
calzado en el mercado Nacional, que garantice la satisfaccion del cliente.
2.3.1.4 Mision

Disefiar, producir y comercializar calzado de moda y confort mediante

procesos adecuados de calidad; realizados por personas totalmente
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expectativas del cliente.

2.3.1.5 Organigrama de la Empresa.

Gerente General

I

Gerente de
Operaciones

Asesor externo

l l [ |

Jefe de
contabilidad

Jeafe de
almacen

Jefte de planta

Jefe de disefio

[

Supervisor de
habilitado

I

Asistente de
Calidad 2

l

Asistents de Asistente de
almaceén Calidad 1

Figura 2: Organigrama de la Empresa

2.3.1.6 Descripcion de los Diferentes Areas de la Organizacion

a. Almacén de Materiales.

Es el lugar donde se llegan los materiales e insumos para la produccion de calzado
como: cuero, badana, textil, tintes, cremas, bolsas, cajas, hilos, etc.; los cuales son

ubicados en el lugar correspondiente de acuerdo al orden de produccién.

b. Area de Disefio e investigacion.

Es el departamento donde se hace la seleccion de los modelos para luego generar
los prototipos que van a ser dados al cliente para su eleccion o cierta modificacion

en algunos Casos.
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c. Areade Produccion.

Es donde todos los materiales van a recibir transformaciones por el trabajo

maquina-hombre para luego obtener el producto final que el calzado.

d. Areade Productos Terminados.

Es el lugar donde ingresan los zapatos, antes de ser distribuidos a distintas tiendas.

e. Areade Contabilidad.

Se encarga de registrar compras, ventas, pagos, cobranzas tanto de los clientes y
proveedores.

Descripcion del Proceso Productivo de la Fabricacion de Calzado.

a) Cortado Cuero.

Consiste en obtener las piezas que van a formar parte del calzado para lo cual se
utiliza cueros 100% natural los cuales por medio de unos moldes y con el uso de la
chaveta se obtienen dichas piezas que corresponden a una determinada talla (35-39)
para damas.

b) Cortado forro.

Consiste en obtener las piezas de la parte interna del calzado, superior e inferior
(plantilla) para lo cual usan como materia prima: textil, badana, antitranspirante,
lona. Dichas piezas se han obtenido como en el cortado cuero mediante unos moldes

a una determinada talla (35-39) para damas.

¢) Habilitado.

Consiste en dar ciertos retogues a las piezas de cuero como son: desbastado,
pintado, marcado, para ir al proceso de perfilado y poder unir estas piezas con

mayor facilidad.

d) Perfilado.

Se unen las piezas mediante costuras, con el fin de asegurarlas y al momento de

armar el calzado no sufrir roturas péstumas.
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e) Habilitado de armado.

Se prepara los despachos (poner termoplast) para que vaya al proceso de pegado y

posteriormente al armado, para que el calzado tome la forma de la horma.

f) Pegado.

Consiste en unir el corte con la planta mediante el uso de pegamentos, el calor.

g) Cosido Laterales.

Se busca asegurar el proceso de pegado, ya que aqui se cose la unién de la planta
con el corte.

h) Llenado.

Consiste en poner el calzado en la horma, con el fin que agarre formay se eliminen

imperfecciones.

i) Limpieza + Curacion.

El objetivo es dar retoques a los zapatos y eliminar algunas marchas que se
presenten.
Jj) Habilitado de Plantilla.

Se prepara las plantillas que van a formar la parte interna e inferior del calzado, para

que tenga la persona una mejor comodidad al caminar.

k) Encajado.

Es la tltima parte del proceso productivo donde después el zapato es ingresado en

su caja con su papel para pasar al area de empaque y posible distribucion al cliente.
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2.3.1.7 Diagnostico del Area de Estudio

Determinacion de las causas que producen el problema principal

Los puntos clave de la baja productividad, en la produccion existen varios
problemas; ya que no se cuenta con la persona calificada que exija a que
los operarios tengan un ritmo de produccion constante y que estén
dispuestas diariamente para mejorar la productividad. Los operarios
realizan movimientos innecesarios, mucho se distraen, realizan

recorridos improductivos.

El frecuente desorden de los materiales, equipos y herramientas que son
de uso diario, no hay una planificacion de los trabajos diarios. Mucho se
trabaja a la necesidad del momento. La utilizacion de los materiales, asi
como el método de trabajo no es el adecuado. La suma de estos y otros
problemas ocasionan una muy baja productividad de mano de obra y

materia prima de la empresa.

Otro problema que podemos observar es el mantenimiento dado en
cuando las maquinas fallan, recién en ese momento se busca un técnico

para hacer las reparaciones necesarias a las maguinas de produccion.

Segun lo expuesto, el presente proyecto de investigacion se va a centrar
en la mejora de los procesos operacionales para incrementar la

productividad en la empresa de fabricacién de calzado.

De acuerdo a las encuestas a los trabajadores del area de produccion
pudimos llegar a los puntos clave a solucionar con la mejora del proceso

operacional.
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_ Falta de Tiempos Estandar

NI

Falta de Puntos de Acopio de Residuos " Falta Orden y Limpieza
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 Falta de Mano de Obra Calificada

Falta de Capacitacion

Uso de Materiales Alternativos

MAQUINARIA

MATERIALES

Figura 3: Diagrama de Ishikawa

Elaboracién propia
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Tabla 3: Resultados de encuesta realizada

Frecuencia % Frecuencia %Acumulado  80-20

No hay un Programa de Mantenimiento Preventivo 8 40% 40% 80%

Falta de Tiempos Estandar 5 25% 65% 80%

Falta Orden y Limpieza 4 20% 85% 80%

Falta de Mano de Obra Calificada 1 5% 90% 80%

Uso de Materiales Alternativos 1 5% 95% 80%

Falta de Puntos de Acopio de Residuos 1 5% 100% 80%
20

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla muestra el orden de los problemas de la empresa mediante la frecuencia,

ordenado de mayor a menor

10 -~ 0¥
-  Frecuencla

10>

il %, Acumulado

w80 - 20

No hay un Faltade Falta Orden y Falta de Mano Uso de Falta de Puntaos
Programa de Tiempos Limpleza de Obra Materiales de Acoplo de
Mantenimiento Estdndar Calificada Alternativos Residuos

Preventivo

Figura 4: Pareto

Fuente: Elaboracion Propia

Con la solucion de las causas raiz como: la falta de Mantenimiento preventivo de las
maquinas, falta de tiempos estandar en las actividades en la operacion, materiales, equipos
desordenados, se estaria solucionando mas el 80% de la problematica total en la empresa

de fabricacion de calzado.

Alfaro Polo Elvis Alan Pag. 42



L
}4 UNIVERSIDAD Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una
PRIVADA DEL NORTE empresa de fabricacion de calzado

2.4  Plan de Mantenimiento Preventivo.
2.4.1 Planteamiento de la Situacion Actual

En la actualidad la empresa no cuenta con un programa de mantenimiento que
asegure el continuo funcionamiento de la maquinaria, no existe un registro de
parada de las maquinas, solo se cuenta con la informacién dada por los operarios

que operan dichas maquinas.

El mantenimiento que se lleva a cabo es el mantenimiento correctivo que se
ejecuta cuando la maquina esta fallando y hay que detenerla para revisarla, este
trabajo a veces lo realiza el mismo personal, pero dependiendo de la complejidad

se contratada a una persona para el mantenimiento.

Para las tareas de limpieza que se requiera un trato mas especializado se estara
unido a un plan de mantenimiento de maquinaria para tal caso se realizara una
especie de calendario para recordar cuando se deben llevar a cabo las tareas de

limpieza y mantenimiento.

Tabla 4: Clasificacion de Paradas de Maquinas

Area Tipo de Parada
Desbastado
Barril de transporte Parada por falla de maquina
Aparado
Falla de alineacién de Bobina y Agujas |Parada por falla de maquina
Rematado
Tambor Parada por ajuste
Colocacidn de Faja Parada imprevista
Limpieza de Aspiradora Parada por falla de maquina
Sacado de Saco de aspirado Parada rutinaria

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 5: Tiempo de Parada de Maquinas

TIEMPOS DE PARADA DE LAS MAQUINAS

SEMANAT1 SEMANA 2 TOTAL TOTAL
D4 D5 D6 DI D2 D3 D4 D5 D6 MIN. HORAS

Desbastado

Barril de transporte | 15| [ 10l 15| | sal | 10 [ 12 948]142] 10206 17.16

Aparado

Calibraciénde BobinayAguias | | 516 | | 123]  [123] [ 152 | 142[189] 5889 9.2

Rematado

Limpieza de Aspiradora 52| 56| 43] 18] 23] 95[142] 82| 62[ 73] 63 811 145

Sacado de Saco de aspirado 11.3 10.2| 183 15.2 15.2| 14.8 85 142

Ajuste de Tambor 510) 17.3] 15.2] 143 17.9] 103]158] 14.7] 154] 127] 159/ 17.8] 677.3] 11.29

Colocaci6n de Faja 32| 28] 6.1 87 45/ 78| 48 69 48 58 62| 79] 695 116
Tiempo Total 2,537 BRYRL]

Fuente: Autoria Propia

En el cuadro podemos visualizar que en las dos semanas de monitoreo de fallas
mecénicas tuvimos, 42.29 horas. Para poder analizar los indicadores de
mantenimiento consideramos el mes completo, que serian 42.29 X 2 = 84.58 horas

de parada de las maquinas.

2.4.2 Disponibilidad Mecénica

Disponibilidad mecénica de 4 maquinas monitoreadas

. P 4
Porcentaje de Fallas de maquinas = 3 = 17%
Tiempo de Operaciéon = 832 — 84.58 = 747.4 Hrs/Mes
Disponibilidad Mecanica = L:;z = 89.8%

El indicador anterior muestra que las maquinas estan disponibles en promedio
747.42 horas/mes, quitando el tiempo de parada, lo cual implica un 89.8% de

disponibilidad mecanica.
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2.4.3 Tiempo Medio Entre Fallas (TMEF)

Relacion entre el producto de nimero de items por sus tiempos de
operacion y el nimero de fallas detectadas entre esos items, en el periodo
observado.

TMEF = .7%417(')4.=2i= 6.79 Horas/Falla

Este indicador muestra que en promedio cada 6.79 horas ocurre una falla.

2.4.4 Tiempo Medio Para Reparacion (TMPR)

Relacion entre el tiempo total de intervenciones correctivas en un
conjunto de items con falla y el nimero total de fallas detectadas en esos
items, en el periodo observado.

TMPR = _84.58 = 0.77 Horas/Fallas
110

Este indicador muestra que en promedio cada reparacién de este tipo de

maquinas, demora 0.77 horas.

245 Plan de Mantenimiento Preventivo:

De acuerdo a los manuales del fabricante de las maquinas, a estas se les
tiene que dar mantenimiento cada 3 meses, pero nosotros nos basamos
en los célculos del TMEF y TMPR, para hacer un plan de mantenimiento
preventivo, estos dos indicadores muestran la realidad en que se

encuentran las maquinas de la empresa.

A continuacion se presenta el plan de mantenimientos preventivos
semanales por maquina, en el cual, se propone realizar mantenimiento
cada tres semanas debido a que se ha notado que después de ese periodo

se presentan la mayor cantidad de paradas por fallas mecanicas.
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Tabla 6: Plan de Mantenimiento Preventivo Semanal

Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una
empresa de fabricacion de calzado

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL DE MAQUINAS
Sem.1 Sem.2 Sem.3 Sem.4 Sem.5 Sem.6 Sem.7 Sem.8 Sem.9 Sem.10 Sem.11 Sem. 12

DESBASTADORA DE CUERO 2 0.5 05 0.5 0.5

MAQUINA DE COSER 8 2 2 2 2

PUNTERA 1 05 0.5 05 0.5
REMALLADORA DE PLANTILLAS | 1 0.5 0.5 0.5 0.5
LIJADORA DE PLANTAS 1 0.5 0.5 0.5 0.5
HORNO REACTIVADOR 1 05 0.5 0.5 0.5
COSEDORA DE CANTOS 1 05 0.5 0.5 0.5
MAQUINA PARA PLANCHAR 1 05 0.5 0.5 0.5
REMATADORA O LIJADORA 1 05 05 05 0.5

PRENSADORA DE TINA 1 05 0.5 05 0.5
SORBETERA 1 05 05 0.5 05
BOCA DE SAPO 1 05 05 0.5

PULIDORA 1 05 05 0.5

LUSTRADORA 1 05 05 0.5

MAQUINA DE TUBO 1 05 05 0.5

300 200] 200] s00] 200] 200] so00] 200] 200] s00[ 200] 200

Fuente: Autoria Propia
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Tabla 7: Maquinas actuales en empresa

MAQUINA CANT CARACTERISTICAS
Esta maquina se utiliza para rebajar el calibre de las piezas de
cuero ya sea de manera parcial o total de acuerdo a las
DESBASTADORA DE ) necesidades del fabricante. Con estas maquinas podemos obtener
CUERO diferentes tipos de desbaste como: Tiras para adornos, ribetes,
vivos, piezas para doblar, piezas para ensambles, para costuras
de unién entre otras.
La funcion de una maquina de coser es la de realizar una serie
MAQUINA DE COSER g continlja de lanzadas, ondas y/o nudos fje -hilos alrededor de
pequefios sectores de tela o cuero. Toda maquina de coser posee
una serie de mecanismos para la generacion de puntadas.
PUNTERA 1 La maquina puntera sg encarga de dar el acabado a la punta del
calzado para que no pierda su forma.
REMALLADORA DE La méquipa remalladora de pIantiII.as sirve pg-ra coser las pIantiIIa:s.
1 Es manejada por un solo operario y se utilizan 02 horas al dia
PLANTILLAS . . .
aproximadamente en diferentes tiempos.
LIJADORA DE PLANTAS 1 Sirve para lijar las .plantas pgra luego pegar el cugrq. Es manejada
por un solo operario y trabaja de 06 a 07 horas diarias.
Sirve para calentar el pegado y lograr una mayor adhesion
HORNO REACTIVADOR 1 disminuyendo el us,o dgl pegamentg y aumentando Ia.eficacia gn
los pegados. La maquina es manejada por un operario y trabaja
de 04 a 05 horas diarias.
COSEDORA DE CANTOS 1 Es utilizada para cpser ca!;ado de plantas gruesgs.- Es manejada
por un solo operario. Se utiliza de 04 a 05 horas diarias.
MQUNAPARA | e, Se w03 s al i y oo nac por
PLANCHAR :
un solo operario.
REMATADORA O 1 Sirve para lijar las plantas y la parte inferior del cuero del calzado.
LIJADORA Trabaja 06 horas al dia.
PRENSADORA DE TINA 1 La maquina prensadora sirve para colocar tacos al calzado.
SORBETERA 1 Esta maquina se utiliza para dar firmeza al pegado.
BOCA DE SAPO 1 Esta maquina sirve para pegar la planta de la bota.
PULIDORA 1 Esta maquina sirve para pulir la suela del calzado.
LUSTRADORA 1 Se encarga de dar el acabado final al calzado.
La maquina es utilizada en caso que el calzado nuevo se descosa.
MAQUINA DE TUBO 1 Se utiliza para no tener que desarmar el calzado. Su uso no es
frecuente.

Fuente: Empresa
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2.5 Estandarizacion de Tiempos de Operacion

Situacion actual de la Empresa antes de estandarizar los tiempos en el Proceso
de Produccion de Calzado.

Uno de los procesos a mejorar es la gestion del proceso productivo del calzado, se
debe proceder al registro de datos y mediante la técnica de estudio de tiempos, que
es una técnica de medicidn del trabajo, empleado para registrar tiempos y ritmos de
trabajo correspondiente a los elementos de una tarea definida, efectuada en

condiciones determinadas.

Para analizar los datos, a fin de deducir el tiempo requerido para efectuar las
diferentes operaciones del proceso de produccion del calzado, se determind el
tiempo estandar. A continuacion, vamos a inspeccionar todas las operaciones para

efectuar sistematicamente el estudio de tiempos.

a. Elegir el Trabajo a Estudiar

El trabajo a estudiar son las operaciones de la produccion de calzado, las

cuales son:

Cortado cuero
Cortado forro
Habilitado

Perfilado

Habilitado de armado
Pegado

Cosido Laterales

Llenado

© © N o gk~ w DN

Limpieza + curacion
10. Habilitado plantilla
11. Encajado
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b. Registro de los Datos Para la Medicion

Para el presente trabajo de investigacion se ha tenido en cuenta como
muestras pilotos cinco lecturas. A continuacion, se presenta la data de la
toma de tiempos de las diferentes operaciones del proceso productivo de

calzado.

Se establecieron todos los tiempos generados por las operaciones. Para ello
se utiliz6 el cronometro centesimal. Luego, toda la informacion fue

procesada en un documento de Excel.

Tabla 8: Registro de los tiempos de la operacién de cortado cuero

CORTADO CUERO

OBSERVACION

OPERACION:

ELEMENTO

Seleccion cuero R 15.10 13.58 14.89 14.48 15.23
Ubicar moldes cuero R 13.44 12.54 11.15 14.09 13.98
Cortar cuero R 96.58 91.95 88.31 91.28 98.27
Marcar cuero(enumerar) R 13.74 13.65 12.04 12.10 14.03
Regresar moldes R 3.48 2,94 3.05 3.68 3.59
Recogen piezas y amaran R 4.84 4.62 4.22 5.25 4.28

Fuente: La empresa

Tabla 9: Registro de los tiempos de la operacién de cortado forro

CORTADO FORRO
“

OPERACION:

ELEMENTO OBSERVACION
Selecciona badana R 4.4 4.90 5.52 4.8 4.87
Ubica moldes R 10.44 11.54 11.15 10.09 10.85
Corta badana+ textil y otros R 42,08 4291 38,57 31.13 37.02
Marcar cuero(enumerar) R 6.38 6.52 111 6.15 5.78
Regresa moldes R 288 YNE] 3.05 2.86 302
Recogen piezas y amaran R 379 3.86 332 4.06 410

Fuente: La empresa
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Tabla 10: Registro de los tiempos de la operacion de habilitado

HABILITADO

3

OPERACION:
ELEMENTO-OPERARIO

OBSERVACION

Deshastado- JULIO R 52.41 54.68 52.39 54.57 5.1
Marcado-ERODITA R 31.89 38.09 36.83 36.81 38.86
Pintado-ERLITA R 44,15 46.89 44.03 44.88 4559
Pelusa-MONICA R AN 0.73 2.50 030 049
Preparacion de despacho-CRISS  |R nn 073 250 230 249

Fuente: La empresa

Tabla 11: Registro de los tiempos de la operacion de perfilado

OPERACION: PERFILADO
m

ELEMENTO OBSERVACION 1
Matar filos R 14.84 14.51 1321 12,69 13.60
Echar pegamento R 18.43 1961 19.56 18.79 9.2
Unir piezas R 25.03 23.90 24.98 2.8 B4
Costura(cuero) R ey 44,78 uan 5352 44.99
Habilitar badana R 20.45 18.73 19.67 2119 18,00
Volver coser piezas R 19,65 18.22 19.87 1791 19.82
Union badana cuero R B2 39.31 39.85 38.08 36.28
Nuevamente costura R 30.18 30.89 29.06 31.36 29.53
Habilitar gol R 40.69 38.98 39.47 39.46 40.83
Recortar badana e hilos R 8.3 185 788 9.80 8.81
Otros R 35.69 38.94 38.84 36.46 38.76

Fuente: La empresa

Tabla 12: Registro de los tiempos de la operacion de habilitado de armado

HABILITADO DE ARMADO

OBSERVACION 1

OPERACION:

ELEMENTO

Coloca termoplsten punta ~ [R 9.60 8.29 9.21 9.96 9.30
Coloca termoplast en talon R 8.24 8.35 931 936 8.93
Pide plantas R 375 V) 3.4 298 30

Fuente: La empresa
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Tabla 13: Registro de los tiempos de la operacion de pegado

PEGADO

OPERACION:

ELEMENTO OBSERVACION 3

Lijado de planta- NILTON 10.13
OPERARIO SANTOS BACILIO BACILIO CABRERA SANTOS
ELEMENTO OBSERVACION 1 2 3 4 5
Pasado pegamento planta R 12.14 10.75 11.82 12,59 1110
Pasado pegamento corte R 1441 17.16 15.88 17.16 15.75
Pegar corte con planta R 43.19 41,99 44.52 41,94 41.08
Empaste R 10.66 10.65 9.54 11.72 10.94

Fuente: La empresa

Tabla 14: Registro del tiempo de la operacion de cosido lateral

OPERACION: COSIDO LATERALES

ELEMENTO OBSERVACION 1 2 3
Cosido - NATY

Fuente: La empresa

Tabla 15: Registro de los tiempos de la operacion de llenado

LLENADO
2 3 4 5

OBSERVACION 1

OPERACION:

ELEMENTO

Llenado R 20.44 20.18 243 24,07 20.10
Mojado R 8.43 9.05 8.60 9.80 9.46
Planchado R 25.47 21.68 26.50 26.30 26.41
Descalzado R 6.21 5.80 5.22 521 6.04

Fuente: La empresa
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Tabla 16: Registro de los tiempos de la operacion de limpieza + curacion

OPERACION: LIMPIEZA+CURACION

ELEMENTO OBSERVACION

Limpiar pegamento R 18.36 2.8 19.83 2.09 19.32

Cortar o quemar hilos R 15.19 14.64 15.89 15.79 14.n

Dar un solo tono de color al zapato [R 3125 0.8 30.39 3232 3216
Curar heridas R 17.05 16.28 15.64 15.13 17.57

Echar cremas R 39.97 39.14 38.44 38.54 39.68

Fuente: La empresa

Tabla 17: Registro de los tiempos de la operacion de habilitado plantilla

HAB.PLANTILLA

OBSERVACION

OPERACION:

ELEMENTO

Marca plantilla R 9.02 9.42 9.63 9.85 8.68
Pega plantilla con latex R 15.28 13.89 15.17 15.19 15.83
Cosido plantilla R 25.49 26.53 26.04 25.30 26.07
Sellado R 3.36 3.80 3.38 3.82 3.90

Corte latex R 5.57 6.46 5.62 5.46 6.29

Fuente: La empresa

Tabla 18: Tiempos de la operacion de encajado

ENCAJADO
m

OBSERVACION

OPERACION:

ELEMENTO

Revision R 16.25 17.10 mn 1553 17.14
Poner plantillas R 2035 0.5 2169 19.71 2068
Sacar brillo R 17.99 mn 1531 7.9 16.96
Algin retoque R 1174 10.12 1nn 1nn 10.03
Codificar cajas R 13.39 15.62 1523 15.76 15.92
Encajar R 17.07 15.25 16.46 1753 16.49

Fuente: La empresa
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2.5.1 Medicion de la cantidad de trabajo que corresponde a cada elemento

La técnica que se utilizd para la ejecucién del presente trabajo de
investigacion es la medicion del estudio de tiempo con crondémetro. Los
métodos mas utilizados para determinar el nimero de observaciones son:

- Meétodo Estadistico

- Meétodo Tradicional

- Meétodo de Maytag - Company

Para el trabajo de investigacion se ha tomado en cuenta el Método de
Maytag - Company, porque va a trabajar con datos menores que 30. La
Maytag — Company emplea el siguiente procedimiento para estimar el

ndmero de observaciones necesarias:

a. Toma de lecturas:
v Diez lecturas para ciclos de dos minutos o menos

v Cinco lecturas para ciclos superiores a dos minutos

Tabla 19: Numero de estudio de tiempo de lectura de 5 muestras para el 5%
de precision y un nivel de confianza del 95%

RANGO 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
N° CICLOS 2.00 7.000 1500 27.000 4200f 61.00] 8300 108.00] 138.00 169.00

Los pasos para definir el nimero de observaciones a inspeccionar en las
operaciones del proceso productivo del calzado son los siguientes:

- Determinacion de la media X, o sea, la suma de las lecturas dividida por
el nimero de ellas. En este caso hemos tenido en cuenta 5 datos

- Determinacidn del intervalo R, o sea, el valor maximo H, del estudio de
tiempos, menos el valor minimo L, (H-L)=R

- Determinacion de R/X, o sea, el intervalo divido por la media

- Determinacidon del nimero de lecturas necesario segun la tabla anterior. Se

desciende por la primera columna hasta encontrar el valor de R/X; se sigue
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horizontalmente hasta hallar el numero de lecturas necesario, segun el
tamario de la muestra escogida.

- Continuacién de las lecturas hasta que se alcanza el nimero indicado.

En el proceso productivo del calzado, se muestran en las siguientes tablas,
el nimero de lecturas necesarias para las operaciones de la empresa en

objeto de estudio.
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Tabla 20: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacién: cortado cuero

OPERACION:

ELEMENTO

MEDIA X

INTERVALO R

CORTADO CUERO

INTERVALO/MEDIA

2% ADIC

CICLOS
ADIC

(o] [o] o)
NORMAL

CICLOS A
REVISAR

CICLOSs
RESTANTES

Seleccién cuero 14.66 1.65 0.11 13% 0.63 2 3.00 -
Ubicar moldes cuero 13.04 2.949 0.23 25% 2.04 7 10.00 5.00

Cortar cuero 93.28 9.96 0.11 7% 0.34 2 3.00 -

Marcar cuero(enumerar) 13.11 1.99 0.15 52% 2.59 2 5.00 -
Regresar moldes 3.35 0.74 0.22 21% 1.68 7 9.00 4.00
Recogen piezas y amaran 4.64 1.03 0.22 22% 1.75 7 9.00 4.00

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para las actividades de la operacién cortado cuero: ubicar moldes

cuero, regresar moldes y recoger piezas y amarran; son de 10, 9 y 9 respectivamente, el resto se mantiene igual con 5 observaciones.

Tabla 21: Determinacion para el niamero de lecturas en la operacion: cortado forro
CORTADO FORRO

INTERVALO/MEDIA % ADIC CICLOS CICLO CICLOS A CICLOS
(]
(R/X) ADIC NORMAL REVISAR RESTANTES

OPERACION:

ELEMENTO MEDIA X INTERVALOR

Selecciona badana

4.91

1.10

0.22

24%

1.94

9.00

7
Ubica moldes 10.81 1.45 0.13 34% 1.70 2 4.00 -
Corta badana+ textil y otros 39.54 5.89 0.15 49% 2.45 2 5.00 -
Marcar cuero(enumerar) 6.39 1.33 0.21 8% 0.66 7 8.00 3.00
Regresa moldes 2.91 0.32 0.11 10% 0.50 2 3.00 -
Recogen piezas y amaran 3.83 0.78 0.20 0% - 7 7.00 2.00

Fuente: Elaboracion propia
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Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para las actividades de la operacion cortado forro: selecciona

badana, marcar badana (enumerar) y recoger piezas y amarran; son de 9, 8y 7 respectivamente, el resto se mantiene igual con 5 observaciones.

Tabla 22: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacion: habilitado
HABILITADO

INTERVALO/MEDIA CICLOS CiCcLO

2 ADIC
(R/X) ADIC NORMAL

OPERACION:

CICLOS A
REVISAR

CICLOS
RESTANTES

ELEMENTO MEDIA X INTERVALO R

Desbastado- JULIO
Marcado-ERODITA 37.70 2.05 0.05 0% - -
Pintado-ERLITA 45.11 2.86 0.06 0% - -
Pelusa-MONICA 21.86 1.77 0.08 0% - -
Preparacion de despacho-CRISS 21.86 1.77 0.08 0%

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el niumero de observaciones necesarias para las actividades de la operacion habilitado se mantiene con

5 observaciones.

Tabla 23: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacion: perfilado
PERFILADO

INTERVALO/MEDIA CICLOS CICLO
ED E L 2 D
M IA X INTERVALOR (R/X) % ADIC ADIC NORMAL

OPERACION:

CICLOS A CICLOS

ELEME
MENTO REVISAR RESTANTES

Matar filos 13.77 2.15 0.16 56% 2.81 5.00 -
Echar pegamento 19.12 1.18 0.06 0% - - -
Unir piezas 24.39 1.29 0.05 0% - - -
Costura(cuero) 44.24 1.52 0.03 0% - - -

Habilitar badana 19.61 3.19 0.16 63% 3.13 6.00 1.00
Volver coser piezas 19.09 1.96 0.10 0% - - -
Unién badana cuero 37.75 4.63 0.12 23% 1.13 4.00 -
Nuevamente costura 30.20 2.30 0.08 0% - - -
Habilitar gol 39.89 1.85 0.05 0% - - -

Recortar badana e hilos 8.51 1.95 0.23 29% 2.32 10.00 5.00
Otros 37.74 3.25 0.09 0% - - -

Fuente: Elaboracion propia
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Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para las actividades de la operacion perfilado: habilitar badana

y recortar badana e hilos; son de 6 y 10 respectivamente, el resto se mantiene igual con 5 observaciones.

Tabla 24: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacion: habilitado de armado

OPERACION:

ELEMENTO

MEDIA X

INTERVALO R

HABILITADO DE ARMADO

INTERVALO/MEDIA

(R/X)

% ADIC

CICLOS
ADIC

CICLO
NORMAL

CICLOS A
REVISAR

CICLOS
RESTANTES

Coloca termoplst en punta 9.27 1.67 0.18 80% 4.01 2 7.00 2.00
Coloca termoplast en talén 8.84 1.12 0.13 27% 1.34 2 4.00 -
Pide plantas 3.28 0.77 0.23 35% 2.77 7 10.00 5.00

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para las actividades de la operacién habilitado de armado: coloca

termoplast en punta, pide plantas, son de 7 y 10 respectivamente, el resto se mantiene igual con 5 observaciones.
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Tabla 25: Determinacion para el numero de lecturas en la operacién: pegado

OPERACION:

ELEMENTO

Lijado de planta- NILTON

MEDIA X

INTERVALO R

(R/X)

PEGADO

INTERVALO/MEDIA

% ADIC

CICLOS
ADIC

Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una
empresa de fabricacién de calzado

CiCLO
NORMAL

CICLOS A
REVISAR

CICLOS
RESTANTES

OPERACION: PEGADO
eI S s eae A INTERVALO/MEDIA o2 e CICLOS CICLO CICLOS A CICLOS
(R/X) ADIC NORMAL REVISAR RESTANTES
Pasado pegamento planta 11.68 1.84 0.16 58% 2.88 2 5.00 -
Pasado pegamento corte 16.07 2.75 0.17 71% 3.56 2 6.00 1.00
Pegar corte con planta 42.54 3.44 0.08 0% - - -
Empaste 10.70 2.18 0.20 0% - - -

Como podemaos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para las actividades de la operacion pegado: pasado pegamento

corte, es de 6, el resto se mantiene igual con 5 observaciones.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 26: Determinacion para el numero de lecturas en la operacion: cosidos laterales

OPERACION:
ELEMENTO

Cosido - NATY

MEDIA X

INTERVALO R

COSIDO LATERALES

INTERVALO/MEDIA

(R/X)

% ADIC

CICLOS
ADIC

CicLo
NORMAL

CICLOS A
REVISAR

CICLOS
RESTANTES

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para la actividad de la operacion cosido laterales: cosido, es de

6 observaciones.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 27: Determinacion para el numero de lecturas en la operacion: llenado

OPERACION: LLENADO

ELEMENTO MEDIA X INTERVALO R INTERVALO/MEDIA % ADIC CICLOS CicLo CICLOS A CICLOS

(R/X) ADIC \'[0]3{}V/VA\ & REVISAR RESTANTES
Llenado 22.24 4.34 0.20 0% - - -
Mojado 9.07 1.37 0.15 51% 2.55 2 5.00 -
Planchado 26.57 2.21 0.08 0% - - -
Descalzado 5.70 1.00 0.18 76% 3.78 2 6.00 1.00

Fuente: Elaboracion propia
Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para las actividades de la operacion llenado: descalzado, es de

6, el resto se mantiene igual con 5 observaciones.

Tabla 28: Determinacion para el niamero de lecturas en la operacion: limpieza + curacion
OPERACION: LIMPIEZA+CURACION

INTERVALO/MEDIA 9% ADIC CICLOS CICLO CICLOS A CICLOS
(o)

(R/X) ADIC NORMAL REVISAR  RESTANTES

ELEMENTO MEDIA X INTERVALOR

Limpiar pegamento 20.28 3.73 0.18 84% 4.19 2 7.00 2.00
Cortar o quemar hilos 15.25 1.25 0.08 0% - -
Dar un solo tono de color al zapato 31.68 1.93 0.06 0% - -
Curar heridas 16.33 2.44 0.15 49% 2.47 2 5.00 -
Echar cremas 39.15 1.53 0.04 0% - -

Fuente: Elaboracion propia
Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para la actividad de la operacién limpieza + curacion: curar

heridas, es de 7, el resto se mantiene igual con 5 observaciones.
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Tabla 29: Determinacion para el nUmero de lecturas en la operacion: habilitado plantilla
OPERACION: HAB.PLANTILLA

INTERVALO/MEDIA 9% ADIC CICLOS CiCLO CICLOS A CICLOS
(]

ELEMENTO MEDIA X INTERVALOR

(R/X) ADIC NORMAL REVISAR RESTANTES
Marca plantilla 9.32 1.17 0.13 26% 1.28 2 4.00 -
Pega plantilla con latex 15.07 1.94 0.13 29% 1.44 2 4.00 -
Cosido plantilla 25.89 1.23 0.05 0% - -
Sellado 3.65 0.54 0.15 48% 2.39 2 5.00 -

Corte latex 5.88 1.00 0.17 70% 3.50 2 6.00 1.00

Fuente: Elaboracion propia
Como podemaos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para la actividad de la operacion habilitado plantilla: corte latex,

es de 6, el resto se mantiene igual con 5 observaciones.
Tabla 30: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacion: encajado

OPERACION: ENCAJADO

INTERVALO/MEDIA % ADIC CICLOS CiCLO CICLOS A CICLOS
(1]

ELEMENTO MEDIA X INTERVALOR

(R/X) ADIC NORMAL REVISAR RESTANTES
Revision 16.75 2.18 0.13 30% 1.51 2 4.00 -
Poner plantillas 20.94 2.54 012 21% 1.07 2 4.00 -
Sacar brillo 17.08 2.68 0.16 57% 2.85 2 5.00 -
Algun retoque 11.07 1.74 0.16 | 57% 2.86 2 5.00 -
Codificar cajas 15.18 2.53 0.17 | 67% 3.33 2 6.00 1.00

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la, el nUmero de observaciones necesarias para la actividad de la operacion encajado: codificar cajas, es de 6, el

resto se mantiene igual con 5 observaciones.
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2.5.2 Prueba Critica de los datos

En la actualidad, se puede observar muchas imperfecciones en el proceso
productivo desde la generacion y toma de un pedido; ya que una vez que la empresa
ha recibido dicho pedido, toma mucho tiempo en hacer el detalle de los materiales
a utilizar, ya que se requiere constante coordinacion con el cliente. Una vez cerrado
este pedido, los materiales son solicitados a los distintos proveedores, los cuales
tienen tiempos de entrega demasiado largos y no cumplen el tiempo estimado. Una
vez que los materiales entran al proceso productivo, en las distintas areas sufren
transformaciones, pero debido a la poca capacidad y supervision del personal, existe
demasiado desperdicio de material, sobre todo del cuero que es uno de los
principales y mas caros. Esto se aprecia en la Tabla # 35 donde hay un promedio

del 15% del desperdicio del cuero (solo es para conocimiento).

Tabla 31: Promedio del porcentaje de rendimiento del cuero para el modelo 7051

0,
MES COLOR |PARES |% DE| bespERDICIO
Mayo |HUESO| 85 85.00% 15.00%
UVA | 64 82.77% 17.23%
Julio |HUESO| 120 87.25% 12.75%
UVA | 120 85.89% 14.11%

Fuente: La empresa

Por otro lado, dentro de la planta existen maquinarias, materiales e instrumentos
gue no estan en uso o en el lugar correcto, los cuales estan ocupando un espacio que
dificulta el libre paso del personal y materiales para realizar las actividades diarias,
la falta de un plan de mantenimiento preventivo de las maquinas también retrasa el

cumplimiento de los perdidos.

Todo esto conlleva a que tal proceso productivo tenga un mayor tiempo de
operacion de lo que en realidad deberia ser, ya que todo esto genera tiempos

muertos. Otro de los motivos que lleva a la generacion de tiempos muertos es que
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no existe una supervision adecuada y compromiso del personal para trabajar a
conciencia. Por ultimo, otro de los factores es la manera inadecuada de trabajo y la
mala distribucion de las maquinarias e instrumentos que son usados en el area de

trabajo.

2.5.3 Fijar Exactamente la Serie de Actividades y Métodos en
Funcionamiento Para los Cuales se Calcula el Tiempo Tipo.

Para Fijar el factor de calificacion se sigue el método de la WestingHouse,
el cual consta de 4 factores: que son la habilidad, esfuerzo o empefio,

condiciones y consistencia.

Tabla 32: Sistema Westinghouse

DEMOSTRACION DE VOLUNTAD PARA
PERICIA EN SEGUIR UN METODO DADO TRABAJAR CON EFICIENCIA

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO(O EMPENO)
0.15| Al |EXTREMA 0.13| A1l EXCESIVO
0.13| A2 |EXTREMA 012 A2 EXCESIVO
0.11| Bl |EXCELENTE 0.10 Bl EXCELENTE
0.08] B2 |EXCELENTE 0.08 B2 EXCELENTE
0.06| C1 |BUENA 0.05 C1 BUENO
0.03] C2 |BUENA 0.02 C2 BUENO
0.00 D REGULAR 0.00 D REGULAR
-0.05| E1 |ACEPTABLE -0.04 El ACEPTABLE
-0.10| E2 |ACEPTABLE -0.08 E2 ACEPTABLE
-0.16| F1 |DEFICIENTE -0.12 F1 DEFICIENTE
-0.22| F2 |DEFICIENTE -0.17 F2 DEFICIENTE

CONDICIONES CONSISTENCIA

006 A IDEALES 0.04 A PERFECTAS
0.04 B EXCELENTES 0.03 B EXCELENTES
0.02 C BUENAS 0.01 C BUENA
0.00 D REGULARES 0.00 D REGULAR
-0.03 E ACEPTABLES -0.02 E ACEPTABLE
-0.07 F DEFICIENTES -0.04 F DEFICIENTE

Fuente: WestingHouse
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El factor de calificacion se obtuvo sumando algebraicamente los 4 valores y
adicionandose luego a la unidad. A continuacion, el factor de valoracion para las

operaciones de la produccion de calzado de la empresa.

Tabla 33: Factor de calificacion para la operacion cortado cuero

CORTADO CUERO

CARACTERISTICAS EDUARDO JESSICA CABELLOS

Habilidad D 0.00(C2 0.03 |E1 -0.05
Esfuerzo Cc2 0.02 |D 0.00(E1 -0.04
Cond. de Trabajo C 0.02 |C 0.02 |C 0.02
Consistencia C 0.01 |D 0.00|D 0.00
Total 0.05 0.05 -0.07
F.C 105% 105% 93%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 34: Factor de calificacion para la operacion cortado forro
CORTADO DE FORRO

CARACTERISTICAS BILL OSCAR
Habilidad c2 0.03|D 0.00
Esfuerzo D 0.00(D 0.00
Cond. de Trabajo C 0.02(C 0.02
Consistencia C 0.01 (C 0.01
Total 0.06 0.03
F.C 106% 103%
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 35: Factor de calificacion para la operacion habilitado
HABILITADO
CARACTERISTICAS Jjutio ERODITA ERLITA MONICA CRISS
Habilidad C2 0.00|Cc2 0.03|E1 -0.05|C2 0.03|C2 0.03
Esfuerzo 0.00|D 0.00|E1 -0.04|D 0.00|D 0.00
Cond. de Trabajo 0.02{C 0.02 [C 0.02 [C 0.02 (C 0.02
Consistencia 0.01|D 0.00|D 0.00|C 0.01/C 0.01
Total 0.03 0.05 -0.07 0.06 0.06
F.C 103% 105% 93% 106% 106%
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36: Factor de calificacion para la operacion perfilado

PERFILADO

CARACTERISTICAS ISAIAS JAVIER CARLOS ULISES

Habilidad El -0.05|C2 0.03|C2 0.03|C2 0.03
Esfuerzo El -0.04|D 0.00|D 0.00|D 0.00
Cond. de Trabajo C 0.02 (C 0.02 |C 0.02 |C 0.02
Consistencia D 0.00|D 0.00|D 0.00|C 0.01
Total -0.07 0.05 0.05 0.06
F.C 93% 105% 105% 106%

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 37: Factor de calificacidén para la operacion habilitado armado

HAB. ARIMIADO

CARACTERISTICAS FRANCISCO

Habilidad E1 -0.05
Esfuerzo E1 -0.04
Cond. de Trabajo C 0.02
Consistencia D 0.00
Total -0.07
F.C 93°%56

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 38: Factor de calificacion para la operacion pegado

PEGADO PEGADO

CARACTERISTICAS NILTON CARACTERISTICAS CABRERA BACILIO SANTOS
Habilidad C2 0.03 Habilidad El -0.05(C2 0.03|C2 0.03
Esfuerzo D 0.00 Esfuerzo El -0.04|D 0.00|D 0.00
Cond. de Trabajo C 0.02 Cond. de Trabajo |C 0.02|C 0.02 |C 0.02
Consistencia o 0.01 Consistencia D 0.00(D 0.00/D 0.00
Total 0.06 Total -0.07 0.05 0.05
F.C 106% F.C 93% 105% 105%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 39: Factor de calificacion para la operacion cosido laterales

COSIDO LATERAL

CARACTERISTICAS NAT

Habilidad E1 -0.05

Esfuerzo EL -0.04

Cond. de Trabajo C 0.02

Consistencia D 0O.00

Total -0.07

F.C 9325

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 40: Factor de calificacion para la operacion llenado
LLENADO

CARACTERISTICAS GALLARDO ILTON
Habilidad E1 -0.05|C2 0.03
Esfuerzo E1 -0.04 (D 0.00
Cond. de Trabajo C 0.02 [C 0.02
Consistencia D 0.00|D 0.00
Total -0.07 0.05
F.C 93% 105%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 41: Factor de calificacion para la operacion limpieza + curacién

LIMPIEZA+CURACION

CARACTERISTICAS LIZETH CARMEN NORVIL

Habilidad E1 -0.05|C2 0.03(Cc2 0.03
Esfuerzo E1l -0.04|D 0.00 0.00
Cond. de Trabajo C 0.02 |C 0.02 0.02
Consistencia D 0.00|C 0.01 0.00
Total -0.07 0.06 0.05
F.C 93% 106% 105%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 42: Factor de calificacion para la operacion habilitado plantilla

HAB_.PLANTILLA

CARACTERISTICAS IARICR Z
Habilidad EL -0.05
Esfuerzo EL -0.04
Cond. de Trabajo C 0.02
Consistencia D O.00
Total -0.07
F.C 9325

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 43: Factor de calificacion para la operacion encajado

ENCAJADO

CARACTERISTICAS SABINA

Habilidad c2 0.03|E1 -0.05
Esfuerzo D 0.00|E1 -0.04
Cond. de Trabajo C 0.02 |C 0.02
Consistencia C 0.01(D 0.00
Total 0.06 -0.07
F.C 106% 93%

Fuente: Elaboracion propia

Las tolerancias en el trabajo de investigacion, se obtuvo sumando algebraicamente

la tolerancia por fatiga, tolerancia de necesidades personales y especiales.

Tolerancias = Y Tol. X Fatiga + Tol. X Necesidades Personales + % Suplemento.

Para definir el porcentaje de tolerancias, se ha tenido en cuenta del mas alto grado
de objetividad por parte del especialista y una evidente claridad en su sentido de
justicia por medio de la observacion.

A continuacion, se definira los porcentajes de tolerancias para las operaciones en la

produccion de calzados.
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Tabla 44: Porcentaje de tolerancias para el proceso de produccion del calzado

CORTADO CUERO 1% 5% 3% 9.00%
CORTADO FORRO 1% 5% 3% 9.00%
HABILITADO 1% 5% 2% 10.00%
PERFILADO 1% 5% 2% 10.00%
";"'QEA”A-'DTOADO DE 1% 5% 3% 9.00%
PEGADO 1% 5% 3% 9.00%
COSIDO LATERALES 1% 3% 3% 7.00%
LLENADO 1% 1% 2% 9.00%
LIMPIEZA+CURACION 1% 3% 2% 8.00%
HAB.PLANTILLA 1% 3% 2% 8.00%
ENCAJADO 1% 4% 2% 9.00%

Fuente: Elaboracion propia

2.5.4 Definir la serie de actividades y métodos en ejecucion para el calculo

del tiempo estandar

Férmula para calcular el Tiempo Estandar:

TE =TN*(1+ %Tol)

TN = TP*(1+Fc)

Donde:

¢ TN: Tiempo normal

¢ TP: Tiempo promedio

e Fc: Factor de calificacion

¢ % Tol: Porcentaje de Tolerancia
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Tabla 45: Tiempo Normal y Tiempo Estandar para la Operacion de Cortado Cuero

CORTADO CUERO

OPERACION:
(0] 4233 4238 241 04 4244
OPERARIO | EDUARDO | EDUARDO | JESSICA | CABELLOS | JESSICA | EDUARDO | JESSICA | CABELLOS | JESSICA | EDUARDO
FC 105.00% | 105.00% 105.00% 93.00% 105.00% | 105.00% | 105.00% 93.00% 105.00% | 105.00%
ELEMENTO OBSERVACION
.y T 15.86 14.26 15.63 13.47 15.99
Seleccion cuero
R 15.10 13.58 14.89 14.48 15.23 14.66 15.04 16.39
\ T 14.11 13.17 11 13.10 14.68 14.69 11.69 10.26 12,93 13.10
Ubicar moldes cuero
R 13.44 12.54 11.15 14.09 13,98 13.99 11.13 11.03 1231 12.48 12.61 12.94 14.11
T 101.41 96.55 9.73 84.89 103.18
Cortar cuero
R 96.58 91.95 88.31 91.28 98.27 93.28 95.75 104.37
T 14.43 14.33 12.64 11.25 14.73
Marcar cuero(enumerar)
R 13.74 13.65 12.04 12.10 14.03 13.11 13.48 14.69
T 3.65 3.09 3.20 3.42 3.77 2.53 3.40 3.58 221
Regresar moldes
R 3.48 294 3.05 3.68 3.59 2.41 3.24 3.85 2.16 3.16 321 3.50
, T 5.08 4.85 4.43 4.88 4.49 3.23 5.49 2.98 3.61
Recogen piezas y amaran
R 484 4,62 4.22 5.25 4.28 3.08 523 3.20 3.44 4.24 434 4.73
0 el 157,79

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 46: Tiempo Normal y Tiempo Estdndar para la Operacién de Cortado Forro

OPERACION: CORTADO FORRO

op 4233 4238 Q41 4242 4244
OPERARIO BILL BILL 0SCAR BILL 0SCAR BILL 0SCAR BILL 0SCAR
FC 106.00% | 106.00% | 103.00% | 106.00% | 103.00% | 106.00% | 103.00% | 106.00% | 103.00%
ELEMENTO OBSERVACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 TP N TS
Selecciona badana T 4.69 5.19 5.69 5.11 5.02 5.04 4.67 4.69 4.47
R 4.42 4.90 5.52 4.82 4.87 4.75 4.53 4.42 434 473 4,95 5.40
Ubica moldes T 11,07 12.23 1148 10.70 11.18
R 10.44 11.54 11.15 10.09 10.85 10.81 11.33 12.35
. 44, 45.4 7 : 1
Corta badana+ textil y otros T &0 548 3973 39.36 813
R 42,08 0291 38.57 31.13 37.02 39.54 41.46 45.19
T 6.76 6.91 132 6.52 5.95 1.482 6.66 5.49
Marcar cuero(enumerar)
R 6.38 6.52 7.11 6.15 5.78 7.00 6.47 5.18 6.32 6.63 1.23
Resresa moldes T 3.05 2.89 3.14 3.03 311
8 R 2.88 2.713 3.05 2.86 3.02 291 3.05 332
. T 4,02 4.09 3.42 430 4.22 3.86 2.98
Recogen piezas y amaran
R 3.79 3.86 3.32 4.06 4.10 3.64 2.89 3.67 3.84 4.19

Tiempo Estandar 71.67

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 47: Tiempo Normal y Tiempo Estandar para la Operacién de Habilitado

HABILITADO
o/ /| | |
2 3 4 5

OBSERVACION 1

OPERACION:

ELEMENTO-OPERARIO

T 53.36 103.00% 54.96 60.46
PR EE Em U R 52.41 54.68 52.39 54.57 52.77
T 37.70 105.009 39.58 43.54
Marcado-ERODITA %
R 37.89 38.09 36.83 36.81 38.86
. T 45.11 93.00% 41.95 46.15
ATEL LTS R 44.15 46.89 44.03 44.88 45.59
0,
Pelusa-MONICA T 21.86 106.00% 23.17 25.49
R 21.27 20.73 22.50 22.30 22.49
» T 7.71|  106.00% 8.17 8.99
Preparacion de despacho-CRISS
R 8.98 8.69 7.02 5.60 8.26
empo Estanda 184.62

Fuente: Elaboracion propia
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OPERACION:
oP
OPERARIO | CARLOS | JAVIER | ULISES | ISAIAS | ULISES | JAVIER | ULISES | ISAIAS ULISES | CARLOS
FC 105.00% | 105.00% | 106.00% | 93.00% | 106.00% | 105.00% | 106.00% | 93.00% | 106.00% | 105.00%
ELEMENTO OBSERVACION
= T 15.58 15.24 14,00 11.80 14,82
Matar filos R 14.84 1451 321 1269 1360 377 1421 15.63
) T 19.35 2059 2073 17.47 2037
Echar pegamento R 1843 19.61 19.56 18.79 9.2 19.12 19.70 2168
o T 26.28 25.10 26.48 2258 25.16
Unir piezas R 25.03 23.90 24.98 24.28 374 2439 5.1 27.63
T 45,64 7.0 47.09 2047 47.69
Costura(cuero) R 8347 .78 .42 1352 24,99 44,24 45.58 50.14
» T 2047 19.67 20.85 19.71 19.08 18.94
Habilitar badana R 2045 1873 1967 2119 18.00 18.04 19.35 19.95 21.95
| . T 2063 19.13 2106 16.66 2101
Volver coser piezas R 1965 8.2 19.87 1791 19.82 19.09 19.70 2167
D T 36.98 4128 2.2 3541 38.46
Union badana cuero R 3.2 3931 39.85 38.08 36.28 3175 38.87 4276
T 3169 3243 30.80 29.16 3130
Nuevamente costura R 30.18 30.89 29.06 31.36 2953 3020 3108 3419
S T nn 4093 41.84 36.70 1328
Habilitar go R 2069 3898 3947 39.46 2083 39.89 41.09 45.20
A T 8.64 8.2 835 9.11 934 7.61 893 6.98 8.94 747
Recortar badana e hilos R 823 785 7.8 9.80 881 725 84 750 843 711 8.13 836 9.20
T 3747 40.89 a1 33.91 41.09
Otros R 35,60 38.94 38.84 36.46 38.76 37.74 38.91 42.80
ENTIEEY  332.84

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 49: Tiempo Normal y Tiempo Estandar para la Operacion de Habilitado de Armado

OPERACION: HABILITADO DE ARMADO

op
OPERARIO | FRANCISCO | FRANCISCO | FRANCISCO | FRANCISCO | FRANCISCO | FRANCISCO [FRANCISCO| FRANCISCO | FRANCISCO | FRANCISCO
ELEMENTO OBSERVACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ) P ™ s
T
I rmoplst en pun
Coloca termoplst en punta R 9.60 8.29 9.21 9.96 9.30 8.53 9.15 9.15 93.00% 8.51 9.27
) T
Coloca termoplast en talén R 8.24 8.35 9.31 9.36 8.93 8.84 93.00% 8.22 8.96
Pide plant: T
Ide plantas
’ R 3.75 3.22 3.44 2.98 3.02 3.47 2.32 3.84 2.87 3.84 3.28 93.00% 3.05 3.32
po da 21.55
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 50: Tiempo Normal y Tiempo Estandar para la Operacion de Pegado
OPERACION: PEGADO
oP
OPERARIO
ELEMENTO OBSERVACION
- 13.83
Lijado de planta- NILTON
Tiempo Estandar 13.83
oP
OPERARIO SANTOS BACILIO BACILIO CABRERA SANTOS BACILIO CABRERA
FC 105.00% 105.00% 105.00% 93.00% 105.00% 105.00% 93.00%
O OB RVA O 4
Pasado pegamento planta T 12.75 11.29 12.41 11.71 11.66 11.68 11.96 13.04
R 12.14 10.75 11.82 12.59 11.10
R MO G T 15.13 18.02 16.67 15.96 16.54 16.01 15.94 16.39 17.86
Pes: R 14.41 17.16 15.88 17.16 15.75 15.25
T 45.35 44.09 46.75 39.00 43.13 42.54 43.66 47.59
Pegar corte con planta
R 43.19 41.99 44.52 41.94 41.08
E o T 11.19 11.18 10.02 10.90 11.49 10.35 10.16 10.61 10.76 11.72
mpaste R 10.66 10.65 9.54 11.72 10.94 9.86 10.93
emp anda 90.22
Tiempo Estandar 104.06
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Tabla 51: Tiempo Normal y Tiempo Estandar para la Operacién de Cosido Lateral

OPERACION: COSIDO LATERALES

opP

OPERARIO

FC

ELEMENTO OBSERVACION

Cosido - NATY
93.00%

R 23.85 20.59 21.41 20.32 22.23 20.37 21.46

Tiempo Estandar

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 52: Tiempo Normal y Tiempo Estandar para la Operacién de Llenado

OPERACION: LLENADO

oP
OPERARIO GALLARDO NILTON NILTON GALLARDO NILTON GALLARDO | NILTON
FC 93.00% 105.00% 105.00% 93.00% 105.00% 93.00% 105.00%
ELEMENTO
Llenado T 22.73 21.19 23.55 22.39 21.11 21.51 22.48
R 24.44 20.18 22.43 24.07 20.10 23.13 21.41 22.25 22.14 24.13
Moiado T 7.84 9.50 9.03 9.11 9.93
J R 8.43 9.05 8.60 9.80 9.46 9.07 9.08 9.90
T 23.69 29.06 27.83 24.92 27.73
Planchado
R 25.47 27.68 26.50 26.80 26.41 26.57 26.65 29.04
T 5.78 6.09 5.48 4.85 6.34 4.78
Descalzado
R 6.21 5.80 5.22 5.21 6.04 5.14 5.60 5.55 6.05

po Estandar CENE]

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 53: Tiempo Normal y Tiempo Estdndar para la Operacion de Limpieza + Curacion

LIMPIEZA+CURACION

OPERACION:
oP
OPERARIO NORVIL CARMEN LIZETH CARMEN NORVIL LIZETH CARMEN
FC 105.00% 106.00% 93.00% 106.00% 105.00% 93.00% 106.00%
O OB R A O 4 b P
Limpi T 19.28 23.13 18.44 23.42 20.29 19.30 23.13
Impiar pegamento R 18.36 21.82 19.83 22.09 19.32 20.75 21.82 20.57 21.00 22.68
Cortar o quemar hilos T 15.95 15.52 14.78 16.74 15.46
R 15.19 14.64 15.89 15.79 14.72 15.25 15.69 16.94
Dar un solo tono de color al zapato T 32.81 34.22 28.26 34.26 33.77
R 31.25 32.28 30.39 32.32 32.16 31.68 32.66 35.28
T 17.90 17.26 14.55 16.04 18.45
Curar heridas
R 17.05 16.28 15.64 15.13 17.57 16.33 16.84 18.19
N T 41.97 41.49 35.75 40.85 41.66
2 BT S R 39.97 39.14 38.44 38.54 39.68 39.15 40.34 43.57

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 54: Tiempo Normal y Tiempo Estandar para la operacién de habilitado plantilla

HAB.PLANTILLA

OPERACION:

oP
OPERARIO MARICURZ | MARICURZ | MARICURZ | MARICURZ | MARICURZ | MARICURZ
ELEMENTO OBSERVACION 1 2 3 a 5 3 ™ N TS

. T

(e FHEmillE R 9.02 9.42 9.63 9.85 8.68 9.32 93.00% 8.67 9.36
Pega plantilla con latex T

P R 15.28 13.89 15.17 15.19 15.83 15.07 93.00% 14.02 15.14
Cosido plantilla T

R 25.49 26.53 26.04 25.30 26.07 25.89 93.00% 24.07 26.00
T

Sellado

R 3.36 3.80 3.38 3.82 3.90 3.65 93.00% 3.40 3.67
. T

Eoiie [ R 5.57 6.46 5.62 5.46 6.29 6.10 5.92 93.00% 5.50 5.94

= ole O d 60-11

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 55: Tiempo Normal y Tiempo Estdndar para la Operacion de Encajado

OPERACION: ENCAJADO

oP
OPERARIO SABINA ANGELA SABINA SABINA ANGELA SABINA
FC 106.00% 93.00% 106.00% 106.00% 93.00% 106.00%
ELEMENTO OBSERVACION 1 2 3 4 5 6 TP TN TS
Revisién T 17.23 15.90 18.77 16.46 15.94
R 16.25 17.10 17.71 15.53 17.14 16.75 16.86 18.38
Poner plantillas T 21,57 20.69 22.99 20.89 19.23
P R 20.35 22.25 21.69 19.71 20.68 20.94 21.08 22.97
. T 19.07 16.01 16.23 19.00 15.77
Sacar brillo
R 17.99 17.22 15.31 17.92 16.96 17.08 17.22 18.77
: T 12.44 9.41 12.48 12.41 9.33
Algin retoque
R 11.74 10.12 11.77 11.71 10.03 11.07 11.21 12.22
Codificar caias T 14.19 14.53 16.14 16.71 14.81 15.75
) R 13.39 15.62 15.23 15.76 15.92 14.86 15.13 15.35 16.74
. T 18.09 14.18 17.45 18.58 15.34
Encajar
R 17.07 15.25 16.46 17.53 16.49 16.56 16.73 18.23

W AENEE 107,31

Fuente: Elaboracion propia

Alfaro Polo Elvis Alan Pag. 75




’

L
}4 Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una

UNIVERSIDAD R .,
PRIVADA DEL NORTE empresa de fabricacion de calzado

Una vez hallado el tiempo estandar, se registra la secuencia de las operaciones de
la produccion del calzado, mediante el diagrama de analisis de operaciones y el

diagrama de recorrido.

Los simbolos empleados en los diagramas de operaciones son:

OPERACION: Indica las principales fases del proceso, método o
procedimiento. Por lo comun, la pieza, materia o producto del caso se
modifica o cambia durante la operacién.

. INSPECCION: Indica la inspeccion de la calidad y/o la verificacion de
la cantidad.

»TRANSPORTE: Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y
equipo de un lugar a otro.
ALMACENAMIENTO: Indica depdsito de un objeto bajo vigilancia en
v un almacén donde se recibe o entrega mediante alguna forma de
autorizacion o donde se guarda con fines de referencia.
OPERACION INSPECCION: Cuando se desea indicar que varias
actividades son ejecutadas al mismo tiempo o por el mismo operario en
un mismo lugar.

A continuacion, en la figura se muestra el diagrama de anélisis de las operaciones

del sistema de produccién del calzado de la empresa.
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N

Badana + textll

Cuero
Distancia Tiempo Almscén di materiohs Distancia Tiempo Almacén de materiakes
25 - Traslado 2.5 Traslado
167.79 Corte cuero
77.67 3 Corte forro
2.5 Traslado
2.5 Traslado
Almacén de material
Almacén de 3.0 o Traslodo
material
Habilitado
- 184.62 2
6.5 8 4.5 o
Plantillas Forro 2.25 4:> Traslado
oo 332.84 a Perfilado
60.11 & Habilitado plantilla
2.25 “ Traslado
21.55 ° Habilitado de armado
2.50 | u:J‘> Traslado
2.25 -!» Traslado
104.06 ° Pugada
Consido laterales
21.36
69.13 4 Uenido
5.5 Traslado

136.65 Limpieza + curacion

Encajado
107.31 aa

Traslado

Packing

O

Calzado

Elaboracién: Autoria Propia
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Tabla 56: Resumen de Elaboracion de calzado en la empresa

SIMBOLO CANTIDAD DISTANCIA TIEMPO
(cm) (min)

383.512
7 -

Q 899.578
5 -

1273.089

Fuente: Elaboracion propia

2.5.5 Realidad de la empresa luego de la estandarizacién de tiempos.

2.5.5.1 Elegir el Trabajo a Estudiar.

El Trabajo a estudiar son las operaciones de la produccion del calzado. Las cuales
son:

Cortado cuero
Cortado forro
Habilitado

Perfilado

Habilitado

Perfilado

Habilitado de armado
Pegado

Cosido Laterales
Llenado

Limpieza + curacion
Habilitado plantilla
Encajado

© oo Nk wdE

L N
w N Ee o
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2.5.5.2 Registro de los datos necesarios para la medicion

A continuacidn, se presenta la data de la toma de tiempos de las
diferentes operaciones del proceso productivo mencionados
anteriormente. Para el trabajo de investigacion se ha tomado en
cuenta el Método de Maydag - Company.

Tabla 57: Registro de los tiempos de la operacion de cortado cuero

CORTADO CUERO

OBSERVACION

OPERACION:

ELEMENTO

Seleccion cuero R 870 8,69 881 8,61 843
Ubicar moldes cuero R 1247 1134 12.14 129 128
Cortar cuero R 89.55 90.78 86.65 81.10 86.06
Marcar cuero(enumerar) R 10.92 1040 02 12.19 1103
Regresar moldes R 103 110 1.04 11 108
Recogen piezas y amaran R 309 299 265 33 3

Fuente: La empresa

Tabla 58: Registro de los tiempos de la operacion de cortado forro

OPERACION: CORTADO FORRO

ELEMENTO OBSERVACION

Selecciona hadana R 310 268 3.5 284 248
Uhica moldes R 9,07 9.3 1026 9.36 10,05

Corta badana+ textil y otros R 34 0.5 34.48 236 3490
Marcar cuero(enumerar) R 470 436 383 3.62 388
Regresa moldes R 152 140 1,68 146 1.64
Recogen piezas y amaran R 28 298 35 28 EXY)

Fuente: La empresa
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Tabla 59: Registro de los tiempos de la operacion de habilitado

OPERACION HABILITADO

ELEMENTO-OPERARIO OBSERVACION 1 2 3
Deshastado- JULIO R 47,09 511 46,60 48,09 6547
Marcado-ERODITA R 25.61 .18 3 810 5.5
Pintado-ERLITA R 409 08 41.00 40.80 an
Pelusa-MONICA R 18.18 15.35 18,08 1849 16.98
Preparacion de despacho-CRISS R 9,01 975 9,62 946 935

Fuente: La empresa

Tabla 60: Registro de los tiempos de la operacion de perfilado

OPERACION: PERFILADO

OPERARIO ULISES IAVIER ULISES

ISAIAS CARLOS

ELEMENTO (BSERVACION 1 /) 3 4 5
Matar filos R 9.80 9.14 10.56 8.94 8.16
Echar pegamento R 1554 1680 1591 16,60 168
Unir piezas R 08 n3% 1% 185 071
Costura(cuero) R 13 35,61 EYNE] 345 375
Habilitar badana R 15.74 179 179 15.74 1652
Volver coser piezas R 1781 1553 155 15,64 1701
Union badana cuero R R 2889 B9 3L 83
Nuevamente costura R 1.5 n 181 1.1 28.96
Habilitar gol R W15 3.6 3.4 uu BU
Recortar hadana e hilos R 4 18 6.75 6.56 1,66
Otros R Ny 30.15 nn AL EINES

Fuente: La empresa

Tabla 61: Registro de los tiempos de la operacion de habilitado de armado

OPERACION: HABILITADO DE ARMADO
) 3 4 5

OBSERVACION 1

ELEMENTO

Coloca termoplst en punta R 6.0 6.15 158 160 6.39
Coloca termoplast en talon R 635 6.94 1.64 167 672
Pide plantas R 315 in 34 298 3.0

Fuente: La empresa
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Tabla 62: Registro de los tiempos de la operacion de pegado

OPERACION:

ELEMENTO
Lijado de planta- NILTON

Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una

OBSERVACION

PEGADO

empresa de fabricacién de calzado

OPERARIO CABRERA BACILIO SANTOS BACILIO SANTOS
ELEMENTO OBSERVACION 1 2 3 4 )
Pasado pegamento planta R 949 1017 10.06 9.2 10,03
Pasado pegamento corte R 14.29 1592 14.35 1428 1447
Pegar corte con planta R 38.57 36.87 36.83 37.56 3545
Empaste R 9.56 977 863 8.94 9.00

Fuente: La empresa

Tabla 63: Registro de los tiempos de la operacion de cosido lateral

OPERACION:

ELEMENTO
Cosido - NATY

OBSERVACION

2

COSIDO LATERALES

3

Tabla 64: Registro de los tiempos de la operacion de llenado

OPERACION:

ELEMENTO

Fuente: La empresa

OPERARIO NILT

OBSERVACION

LLENADO
on
1 2 3 4 5

Llenado R 20.56 1940 19.87 19.80 1991
Mojado R 3.68 301 3.96 4.02 3.08
Planchado R 24.60 21459 B9 B37 BB
Descalzado R 444 407 407 3,59 451

Fuente: La empresa
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Tabla 65: Registro de los tiempos de la operacion de limpieza + curacion

OPERACION: LIMPIEZA+CURACION

ELEMENTO OBSERVACION
Limpiar pegamento R 1838 18.85 17.29 17.90 1638
Cortar o quemar hilos R 1027 1nu 11.34 1097 1013
Dar un solo tono de color al zapato R B0 241 pINYj B35 058
Curar heridas R 10.64 8.9 8.26 9.16 1051
Echar cremas R 3545 ETWE] 35.68 3.2 341

Fuente: La empresa

Tabla 66: Registro de los tiempos de la operacion de habilitado plantilla

HAB.PLANTILLA

OBSERVACION

OPERACION:

ELEMENTO

Marca plantilla R 131 8.07 11 156 891
Pega plantilla con ldtex R 13.99 13.61 1283 13.67 1251
Cosido plantilla R 25.13 24.15 25.29 25.08 2.8
Sellado R 13 126 119 1.36 148

Corte latex R an 5.44 5.53 5.51 5.76

Fuente: La empresa

Tabla 67: Registro de los tiempos de la operacion de encajado

ENCAJADO

(N

OPERACION:

ELEMENTO

Revision R 546 6.45 511 6.45 638
Poner plantillas R 17.97 1817 17.97 18.94 8.7
Sacar brillo R 15.78 14.65 14.83 14.83 15.81
Algiin retoque R 14 6.45 6.07 634 6.82
Codificar cajas R 15,09 154 1430 un 15.09
Encajar R 16.82 1626 1535 17.00 15.43

Fuente: La empresa
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2.5.5.3  Medicién de la cantidad de trabajo que corresponde a cada

elemento.

En el proceso productivo del calzado, se muestran en las
siguientes tablas, el nimero de lecturas necesarias para las

operaciones de la empresa en objeto de estudio.

Tabla 68: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacion: Cortado Cuero

CORTADO CUERO

INTERVALO/MEDIA cIcLOS cicLo CICLOS A cicLos
ELEMENTO MEDIA X INTERVALO R % ADIC
(R/X) ° ADIC  NORMAL REVISAR RESTANTES

OPERACION:

Seleccién cuero 0.38 0.04 0 -
Ubicar moldes cuero 12.34 1.61 0.13 30% 1.52 2 4.00
Cortar cuero 88.03 4.72 0.05 0% 0 - -
Marcar cuero(enumerar) 10.95 1.98 0.18 81% 4.04 2 7.00 2.00
Regresar moldes 1.07 0.09 0.08 0% 0 - -
Recogen piezas y amaran 3.04 0.69 0.23 27% 2.15 7 10.00 5.00

Fuente: La empresa

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para
las actividades de la operacion cortado cuero: marcar cuero (enumerar) y recoger
piezas y amarran; son de 7, 10 respectivamente, el resto se mantiene igual con 5

observaciones.

Tabla 69: Determinacion del nimero de lecturas en la operacién: Cortado forro

OPERACION: ORTADO FORRC
RVALO DIA O O O O
O DIA RVALO R % AD
- . ORM A o

Selecciona badana 2.87 0.77 0.27| 68% 5.46 7 13.00 8.00

Ubica moldes 9.65 1.23 0.13 27% 1.37 2 4.00 -

Corta badana+ textil y otros 33.48 2.65 0.08 0% - 0 - -
Marcar cuero(enumerar) 4.08 1.08 0.26 | 65% 5.19 7 13.00 8.00
Regresa moldes 1.54 0.28 0.18| 82% 4.09 2 7.00 2.00
Recogen piezas y amaran 3.12 0.70 0.22 25% 1.97 7 9.00 4.00

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para
las actividades de la operacion cortado forro: selecciona badana, marcar badana
(enumerar), regresar moldes y recoger piezas y amarran; son de 13, 13, 7y 9

respectivamente, el resto se mantiene igual con 5 observaciones.
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Tabla 70: Determinacion para el niamero de lecturas en la operacion: Habilitado

OPERACION: HABILITADO

ELEMENTO MEDIAX INTERVALO R INTERVALO/MEDIA % ADIC CICLOS cicLo CICLOS A CICLOS
(R/X) ADIC NORMAL  REVISAR RESTANTES
Desbastado- JULIO 46.47 2.98 0.06| 0% -
Marcado-ERODITA 26.54 2.53 0.10| 0% - 2 2.00
Pintado-ERLITA 41.44 2.59 0.06| 0% - -
Pelusa-MONICA 17.42 3.14 0.18| 80% 4,01 2 7.00 2.00
Preparacion de despacho-CRISS 9.44 0.74 0.08| 0%

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para
las actividades de la operacion habilitado: pelusa; son de 7, el resto se mantiene

igual con 5 observaciones.

Tabla 71: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacion: Perfilado
OPERACION: PERFILADO

INTERVALO/MEDIA CICLOS CiCLO CICLOS A CICLOS
ELEMENTO MEDIA X INTERVALOR % ADIC
(R/X) ADIC NORMAL  REVISAR RESTANTES

Matar filos 2.40 0.26
Echar pegamento 16.23 1.26 0.08 0%
Unir piezas 21.95 2.14 0.10 0%
Costura(cuero) 36.45 1.88 0.05 0% - -
Habilitar badana 16.65 2.20 0.13| 32% 1.61 2 4.00
Volver coser piezas 16.30 2.29 0.14 | 40% 2.02 2 5.00
Unidn badana cuero 29.37 2.97 0.10 0%
Nuevamente costura 27.74 1.84 0.07 0%
Habilitar gol 34.23 2.31 0.07 0% - -
Recortar badana e hilos 7.17 1.10 0.15| 53% 2.67 2 5.00
Otros 32.03 2.74 0.09 0% -

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para
las actividades de la operacion perfilado: matar filos es de 12, el resto se mantiene

igual con 5 observaciones.
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Tabla 72: Determinacion del nimero de lecturas en la operacion: Habilitado de
Armado

OPERACION: HABILITADO DE ARMADO

LT e e INTERVALO/MEDIA T CICLOS ~ CICLO  CICLOSA  CICLOS
(R/X) ADIC  NORMAL  REVISAR RESTANTES
Coloca termoplst en punta 6.78 145 0.21| 14% 110 7 9.00 4.00
Coloca termoplast en talon 7.06 132 0.19| 87% 434 2 7.00 2.00
Pide plantas 3.28 0.77 023 35% 2.77 7 10.00 5.00

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para
las actividades de la operacion habilitado de armado: coloca termoplast en punta,
coloca termoplast en talon y Pide plantas es de 9, 7 y 10 el resto se mantiene igual
con 5 observaciones.

Tabla 73: Determinacidn para el numero de lecturas en la operacién: Pegado

OPERACION: PEGADO

INTERVALO/MEDIA CICLOS ~ CICLO  CICLOSA  cIcLos
(R/X) ADIC  NORMAL REVISAR RESTANTES

ELEMENTO MEDIAX INTERVALOR

Lijado de planta- NILTON

OPERACION: PEGADO

S T (i INTERVALO/MEDIA e CICLOS ~ CICLO  CICLOSA  CICLOS
(R/X) ADIC  NORMAL  REVISAR RESTANTES
Pasado pegamento planta 9.79 0.96 010 0% - 2 2.00
Pasado pegamento corte 14.66 1.64 011 12% 0.59 2 3.00
Pegar corte con planta 37.06 3.1 008 0% - -
Empaste 9.18 114 0.12| 24% 121 2 4.00

Elaboracidn propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para
las actividades de la operacion pegado: lijado de planta es de 7, el resto se mantiene

igual con 5 observaciones.

Fuente:
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Tabla 74: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacion: Cosido
Lateral

OPERACION: COSIDO LATERALES

INTERVALO/MEDIA % ADIC CICLOS  CICLO  CICLOSA  CiIcLos
()

(R/X) ADIC NORMAL REVISAR RESTANTES

ELEMENTO MEDIAX INTERVALOR

Cosido - NATY

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla # 86, el niUmero de observaciones necesarias

para la operacion de cosido lateral se mantiene igual con 5 observaciones.

Tabla 75: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacion: Llenado

OPERACION: LLENADO

T i [ INTERVALO/MEDIA T CICLOS  CICLO  CICLOSA  CICLOS
(R/X) ADIC  NORMAL REVISAR RESTANTES

Llenado 1991 116 0.06] 0% - 0

Mojado 3.55 1.01 0.28| 8% 6.76 7 14.00 9.00

Planchado 23.97 1.3 0.05| 0% - 0

Descalzado 4.14 0.92 022 22% 1.79 7 9.00 4.00

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para
las actividades de la operacion llenado: mojado y descalzado son de 14y 9, el resto

se mantiene igual con 5 observaciones.

Tabla 76: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacion: Limpieza +
curacion

LIMPIEZA+CURACION

INTERVALO/MEDIA % ADIC CICLOS CICLO CICLOS A CICLOS
(R/X) ADIC NORMAL REVISAR RESTANTES

OPERACION:

ELEMENTO MEDIAX INTERVALOR

Limpiar pegamento 17.76 2.47 0.14| 39% 1.95 2 4.00
Cortar o quemar hilos 10.78 1.21 011 12% 0.61 2 3.00
Dar un solo tono de color al zapato| ~ 22.64 2.53 011 12% 0.59 2 3.00 -
Curar heridas 9.50 2.38 0.25| 50% 4.03 7 12.00 7.00
Echar cremas 35.07 1.45 0.04| 0% - 0

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para
la actividad de la operacion limpieza + curacion: curar heridas es de 12, el resto se

mantiene igual con 5 observaciones.
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Tabla 77: Determinacion para el niamero de lecturas en la operacion: Habilitado

plantilla
OPERACION: AB.PLA .
RVALO DIA 0 0 0S A O
O DIA RVALOR % AD
: AD ORMA =

Marca plantilla 7.81 1.70 0.22| 18% 1.41 7 9.00 4.00

Pega plantilla con latex 13.32 1.48 0.11| 11% 0.55 2 3.00 -

Cosido plantilla 24.89 1.14 0.05 0% - 0 - -
Sellado 1.32 0.29 0.22 19% 1.55 7 9.00 4.00
Corte latex 5.40 0.99 0.18 83% 4.16 2 7.00 2.00

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para
las actividades de la operacion habilitado plantilla: marcar plantilla, sellado y corte

latex son de 9, 9y 7, el resto se mantiene igual con 5 observaciones.

Tabla 78: Determinacion para el nimero de lecturas en la operacion: encajado

OPERACION: ENCAJADO

ELEMENTO MEDIAX INTERVALOR INTERVALO/MEDIA % ADIC CICLOS  CICLO  CICLOSA  CICLOS

(R/X) ADIC  NORMAL  REVISAR RESTANTES
Revision 5.97 134 022 24% 1.96 7 9.00 4.00
Poner plantillas 18.36 0.97 0.05| 0% 0
Sacar brillo 15.10 138 0.09] 0% 0
Algiin retoque 6.62 135 0.20| 0% 7 7.00 2.00
Codificar cajas 14.93 112 0.07| 0%
Encajar 16.17 1.65 010 0%

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla, el nimero de observaciones necesarias para
la actividad de la operacion encajado: revision y algun retoque son de 9y 7, el resto

se mantiene igual con 5 observaciones.
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Célculo del tiempo normal y tiempo estandar

A continuacién, tenemos la data del tiempo basico y tiempo

estandar, como el tipo de las operaciones en la produccion del

calzado.

Formula para calcular el Tiempo Estandar:

TE =TN*(1+ %Tol)
TN = TP*(1+FC)

Donde:

TN: Tiempo normal

TP: Tiempo promedio

FC: Factor de Calificacion

% Tol: Porcentaje de Tolerancia

Tabla 79: Tiempo Normal y Tiempo estdndar para el proceso de cortado cuero del calzado

PRACON CORTADO CUERQ

»
DEMRD | JSCH | ENARO | ESOCh | ENAO | CHELOS | JSSCA | EUARO | KA | EAOD | CHELCS
K| 006 | 0% | 0% | 0506 | B | 06| U0 | 0 | 500 | s
) (BSERVACIO 4 § 9 |
» Tl s | s | W | | I
EUGED v o | o | s | s | 8 16 w9
o T | a8 | uu | o5 | B0 | 1o
v | oo | un | on | 0% | oo i ng|
" 1| um | w2 | ws | ue | o
b 8% | Wm | 66 | 00 | 6 8 I
T | ue | un | oo | us | 46 | u
Marcar uero{enumerar
bl omw | oo | wn | oo | us | uw | mw o TR
|d T | 6 | W | 1 | W
Ehs v oW | 1w | W | 1| s T woow
, T | ad | M | owm | | W |20 | 25 | 1% | | i
T S e bl | w | 6 | s | aw | w0 | 5 | | W | | w|
ompo Eséndar KT AL

Fuente: Elaboracion propia

Alfaro Polo Elvis Alan

Pag. 88




’

Ll
}4 UNVBRBIDAD Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una
PRIVADA DEL NORTE empresa de fabricacidon de calzado

Tabla 80 Tiempo Normal y Tiempo estandar para el proceso de cortado forro del calzado

RO (ORTADOFORRO
i
OO | OO | B | B | | R | B | | R | oM | oW | M| oW | oW
R B | W | W0 | DO | WIS | SN | KN | BN | 0K | WIS | DK | K | B
) R 1 ! P T T N T R R 5o N !
ot I N T O O O N 1 IO O Y/ th]
] N T I I 1 O . (] i i Iy
- I LI Y 1 O
] L T 1 I T 1 i nooue
, I L O O
(ot aanes oy oog
] T 1 R il B i
I I T O I . O O O O O Y i
Warar cureumerr)
] O A O I O O ] i W il
— I T O O - O I K I
g ] 5 O I O O IV B A b ki il
: I N 1 O/ O O O A A 1
Recoen iy amaran
i DL I O O I O O il W i
onpotindr JTA

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 81: Tiempo Normal y Tiempo estandar para el proceso de habilitado

PERACION: HABILITADO
ELEMENTO-OPERARIO OBSERVACION 1 2 3 4 5 ] 1
T
D -JUL
el Y R 47.09 4511 46.60 48.09 4547 4647 103.00% 4787 52,65
-
Marcado-ERODITA
e R 25.61 26.18 un 810 2557 26.54| 105.00% 2.8 30.65
. T
Pintado-ERLITA
R 4029 42.88 41,00 4080 an 41441 93.00% 38.54 4239
PelusaMONICA I
R 1818 15.35 18.08 1849 16.98 11.15 16.98 1740| 106.00% 18.45 2029
Preparacion de despacho-CRISS !
R 9.01 9.75 9.62 9.46 9.35 9441 106.00% 10.00 11.00

e 156,99
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 82: Tiempo Normal y Tiempo estandar para el proceso de perfilado

PERFILADO

Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una
empresa de fabricacién de calzado

OPERACION:
3
IR0 | ISES | VR | UUSES | INAS | CMROS | ULSES | ISAAS | CAROS | UUSES | AR | UG | R
K 10600% | 105006 | 10600% | W0 | 1050% | 10600 | 930 | 10500% | 10800% | 10500 | 20600% | 10800%
0 08 | ] 8 I
Vot 1 03 540 1y 831 851 86 18 86 | W | o | ny 841
R 580 EA] 105 84 816 (Al 82 I A L) 86 89 861 051
I 60| 0M | k% | s | 0
Fehar pegamento
R 1554 68 | B3 | .60 | 18 13 1670 83
» I w2 | B0 | BY | R | s
Uni piezas
R k) w5 | u% | Uk il 1% 24 ug
T 151 13 ¥o| 3%
Costurcwero)
R EIEY B | B | BE | BB 34 a5 i3
i bt T 1668 188 BB | UM 1%
R 54 U I L I 1665 JIAY 188
, I B9 | WM | 8K | US| 0k
Voler oser s
R 18 B8 | B | L | 130 1641 184
it T e | N8 | ue | 5 | um
MOTHRAED R 83 BY | BR | WM | BY L5 1 Eib] B
' T BO | 88 | B8 | 52 | W
A O R JIE) uno|ouh | nn | 8% L ik 18
- 1 %4 54 % | An un
] W[ B O| e | wn | B un 56w
. T 181 811 1% 610 S0
L L R 1 18 675 63 160 1 4 s
T U | WK | M | B0 | U
L) R EIk] | R8N s 8 % %8
TiempoEstindar LI
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 83: Tiempo Normal y Tiempo estandar para el proceso de habilitado de armado
IRERACON HABILITADO DE ARMADO
0
OPERARID | FRANCISCO | FRANCICO | FRANCISCO | FRANCISCO | FRANCISCO | FRANCISCO | FRANCISCO | RANCISCO | FRANCISCO | FRANCISCO
HLEVENTD BSERVACION ' 56 ] R <« B 1
Coloca termoplst en punta ! B i i
R 60 WO 6% | 5B | M | 6% | 5
Coloca ermoplast en talon ! WA i H
R 2 Wl o | e | 18
, T Eh(] 1 w
Pide plantas
R 3 W || o | | W | W

Fuente: Elaboracion propia

Alfaro Polo Elvis Alan

Pag. 90




/)

Ll
N UNIVERSIDAD Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una
ERS T

PRIVADA DEL NORTE empresa de fabricacidon de calzado

Tabla 84: Tiempo Normal y Tiempo estandar para el proceso de pegado

OPERACION: PEGADO

o
OPERARIO

ELEMENTO OBSERVACION Il

) T
Lado d latzNLTON ] nn | w4 | 0% | ne | us | oo 18 1148] 10600% m B2

Tiempo Estandar RN

0P
OPERARIO | CABRERA | BACIIO | SANTOS | BACIO | SANTOS
K BO% | 10500% | 0500% | 10500% | 10500%
0 0BSERVACIO 4
R T 883 1068 1056 967 1053 979 005 108
R 949 1017 10,06 91 1003
b T 1B 1672 1507 1499 1519 1466 05| 1626
all egaments core R 129 1592 1435 1438 147
T 581 B 3B 34 30 3106 % 40
Pegar corte con planta
R 357 36.87 36.83 31.56 3545
Enpste T 889 1026 906 939 945 918 94| 106
R 9,56 971 863 894 9.00

Tiempo Estandar 91,56

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 85: Tiempo Normal y Tiempo estandar para el proceso de cosido lateral

OPERACION: COSIDO LATERALES

0P

OPERARIO
OBSERVACION

ELEMENTO
Cosido - NATY

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 86: Tiempo Normal y Tiempo estdndar para el proceso de llenado

Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una
empresa de fabricacién de calzado

A LLENADO
]
OEMAD | NUON | NUTON | GALARDO | GHUADO | NUON | NCTON | GALWDO | GALARDO| NUTON | NLTON [GHLIOO| GALUWOO | WLTON | NICTON
1 1 1 Bm Q0% | 05006 | 180% | SO0 | BO% | 160% | l050%
HENENTD OBEAON L ! R T 1 R T R T | B oo B
Toolous | ouy | ne | sy | 0y
Lt
A U T O I 14t 1% il
i 1 A T T O O T O i MW | w oW | oW ow
4 ] 1 T O O I ] T T O O O T O O I W
Tl B8 | B0 | ous | U | ouE
Manchado
Pl | ww | bR | By | % By w80
1 T O T T IO Y R I 1% iWo| s
Dstalado
] Wlw | w | w || m ] 1% | " ] -
0 Etindy R
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 87: Tiempo Normal y Tiempo estdndar para el proceso de limpieza + curacion
O LIMPIEZACURACION
(p
OPERARO | LZETH | NORWL | CARMEN [ CARMEN | NORVL | NORVIL CARMEN CARMEN | CARMEN [ CARVEN | NORVIL |  NORWI
X B0 [ U500 | 0% | l0%% | 10500 | l0600% 10600% 10600% | 10600% | 10600% | l0500% | 10500%
ELEMENTO OBSERVACION 1 } b ] § § 1l 1 1
[AS— I R O O O
PR R B3 | 8% | 09 | 0% | 6% 1A} 1] -
——. I §5% wrponn | oug | e
| R O 1 08 181 -
I ) T O A Y
Darun sl ton d ol gty
R Y 1 O O N4 By Bl
, I 5% 54 86 il 1|00 04 K I A T O
Cura eids
R 7 86 6 | 1050 | %t 58 L A 1 (Y 11—
i I I X IO T A
O | %6 | 45 | %8 | Rn | wm Wl R omw
o Etindar UL

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 88: Tiempo Normal y Tiempo estandar para el proceso de habilitacion plantilla

PERACON HAB.PLANTILLA

)
OPERARO | WARKURL | WARCURZ | WARCURL | MARCURZ | WARCURD | MARCURL | WARCURL [ WARCURE | e
HEVENTO OBEACON 1 ! 3 ! T 1 T ) ! 0
Marca planila ;
. i PR 8 5 | 1w gL i
1
Pega plantillacon ltex
o e i By | set | os | se | na Bal wo | nm| nR
Cosido plantilla T
i 58 | ws | sy | mw | w ug B | B B0
1
Sellado
J | W ow | 1| W | W 16 W | 1w 16| B W
Cortelatex T
i TR 9 53] B W 5w
Tiempo Estandar 5281

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 89: Tiempo Normal y Tiempo estdndar para el proceso de encajado

IERACON ENCAIADO

0
QPERARIO | ANGELA | SABINA | SABINA | SABINA | ANGELA | SABINA SABINA ANGELA | ANGELA
K Q0% | 106006 | 106006 | 106006 | B0 | 10600% 106.00% 0% | 930%
ELEMENTO OBSERVACION | 1 ] 4 5 b 1 § § )
R T 508 684 i 684 5% 63 54 558 628
R 54 645 S 645 638 59 58 5% 675 59 602 656
' T 1671 1926 1905 2008 1746
Poner lantillas
R 14 817 1y 1589 1n 183 1851 018
: T 1468 155 1530 /) 1470
Sacar il
R 1578 1465 14 18 1581 5.0 1518 165
; T 690 684 68 62 63 1 635
Alin retoque
R 14 645 607 634 682 1% 6.8 666 665 15
- T 10 163 15,6 1546 140
I R 1509 154 1430 un 1509 g 1505 1640
. T 15,64 nu 160 180 1%
Encajar
R 1682 16.6 153 170 154 N 1630 I
empo Fstindar )

Fuente: Elaboracion propia
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Radana + textil Cuero
Distancia Tiempo Almacén de materiales Distancla Tiempo Almuacén de materiales
28 Traslado 2.5 Trastado
62.71 core forro Cari suend
138.76
2.5 Traslado Traslado
Almacdn de materisien Almacén de materialos
2.0 Traslado 2.5 Tradlado
a5 E‘—’E E 2.5 i Habilitado
Plantillas Fevern Traslada
ol XX 2.0 4
Perfilado
Trastado
$2.87 Hubillitado plantille
156,99
3.25 Traslado
Traslado
2.5 Habilitado de
avenanan
Pegodo
28041
Llenadao
2633 Trastedo
Limpleze ¢ curacion
2.0
Traslada
106.45
Encajado
2.0
Packing

Calzado

Figura 5: Andlisis de Operaciones implementado en la fabricacién de calzado de la Empresa
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Tabla 90: Resumen de elaboracion de calzado después de mejora

SIMBOLO CANTIDAD | DISTANCIA TIEMPO
(cm) (min)
319.622
7 -
O 745.32
9 -
1,064.95

Fuente: Elaboracion propia

2.5.5.5 Ahorro estimado en Tiempos

De acuerdo al andlisis de los resultados obtenidos de los tiempos
del proceso productivo para la fabricacion del calzado de la

empresa, tenemos:

Tabla 91: Tiempo estandar para el proceso productivo del calzado

REALIDAD INICIAL REALIDAD AHORA
MODELO COLOR  CANTIDAD MES MODELO COLOR

LINEA CANTIDAD

MINUTOS EN

MES  LINEA

% MINUTOS

BISELADO 85 PURR OPTIMIZACION  OPTIMIZACION DE
BAIO JULIO | BISELADO BAIO DEPROCESOS ~ PROCESOS
050 | WA 64 050 | WA | 120

CORTADO CUERO 157.79 138.76 19.03 12.08%
CORTADO FORRO 7767 6271 1.9 19.26%
HABILITADO 184.62 156,99 763 14.97%
PERFILADO 33284 28041 5202 15.75%
HABILITADO DE ARMADO 215 16,38 167 2067%
PEGADO 104.06 9156 1250 1201%
COSIDO LATERALES 2136 17.28 408 19.10%
LLENADO 69.13 5633 1279 1851%
LIMPIEZA Y CURACION 136.65 106.45 30.20 2.10%
HAB PLANTILLA 60.11 5287 7.4 1205%
ENCAJADO 107.31 8471 2,60 2106%
TOTAL [minutos) 1273.09 1,064.95 208.14 1635%

TOTAL (horas) 21.22 17.75

Fuente: Elaboracién Propia
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El tiempo inicial para la produccion de 85 pares de calzado del modelo 7051 (color
hueso) o 64 pares del modelo 7051 (color uva), era de 21.22 horas, tomando en cuenta
las mejoras propuestas se bajé el tiempo a 17.75 horas, obteniendo un ahorro de 3.47
horas, lo que nos da un porcentaje del 16.35% de ahorro. Ademas, solo comparando la
productividad del calzado color hueso, la productividad inicial de MOD era 4 pares color

hueso/hora y llegd a incrementarse hasta 6.76 pares color hueso/hora.

2.6 Implementacion de Metodologia 5 S.

La filosofia de las 5 S, se enfoca en el trabajo efectivo, organizacién del lugar de
trabajo y procesos estandarizados de trabajo 5 S, organiza el ambiente de trabajo,
reduce los desperdicios y actividades que no agregan valor al mismo tiempo

incrementa la seguridad, eficiencia, calidad y la satisfaccion del trabajador

2.6.1 Situacién Actual

En las areas de la empresa se puede observar que existen muchos elementos
innecesarios resultantes propios de la actividad de produccién, materiales en
desorden, herramientas y equipo fuera del lugar de almacenaje después de uso,
todo esto genera un ambiente de trabajo desordenado y sucio, llegando en
ocasiones a dificultar el libre paso, se pueden ver oportunidades de mejora que se
pueden realizar y asi mejorar el lugar de trabajo.

Uno de los problemas més recurrentes es la demora en la busqueda de modelos

para el corte y hormas para el proceso de armado.

Semana 1: Tenemos un promedio de 12 Minutos diarios en demoras.

Minutos. Mes = 12.3 X 26 = 320.7 Min/Mes
Horas Mes = 320.7 / 60 = 5.3 Horas/mes

Se tiene 5.3 Horas de demoras al mes por las demoras antes mencionadas.
Como primer paso a la implementacion de las 5°S se debe dar una capacitacion a
los operarios sobre los fundamentos de la metodologia y lo que se busca obtener
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mediante la aplicacion de esta herramienta. Se debe tratar que los operarios asimilen
y se adapten a la herramienta como parte de su trabajo diario mas no como una

aplicacion temporal.
2.6.2 . Seiri: Clasificar

Se empezara clasificando los materiales en las areas de trabajo, separandolos en
necesarios e innecesarios. EIl apoyo de los operarios es necesario en esta parte, pero
su justificacion y opinion sobre el uso y necesidad de los elementos del inventario
del &rea de trabajo debe ser tomado en cuenta, ya que muchas veces no se encuentra
en ellos la actitud por el desprendimiento de lo innecesario.

Una vez completada la clasificacion de materiales se usara un formato de registro
para cada area, donde se incluya los elementos encontrados, tiempo de uso y
disposicion final.

Para identificar los elementos encontrados especialmente los que no pertenecen al

area y/o dafiados, se creara una tarjeta de identificacion, en el cual se muestre una

descripcidn los elementos, disposicion final y otros.

Tabla 92: Tarjeta de Identificacién de Elementos

ELEMENTO ENCONTRADO

Detalle Fecha:

Se necesita en otra Area Donde

Forma de reubicacion o desecho:
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Autoria: Propia
El objetivo principal de lograr la implementacion Seiri es poderle brindar a los

trabajadores una mejor visualizacion de los equipos, herramientas y areas de trabajo

en mejor estado para que su labor sea cada vez mas eficiente.

2.6.3 Seiton: Ordenar

Siguiendo con la implementacion de las 5°S, el segundo pilar es Seiton. Este
principio consiste en establecer espacios definidos donde se colocaran los
elementos clasificados como necesarios, lugares de almacenamiento con frecuencia

de uso, diario, semanal.

Los pasos a seguir para establecer este paso serian:

- Hacer una lista de los materiales y objetos a ordenar.

- Definir el lugar de ubicacién dentro del area, de acuerdo a frecuencia de uso.

- Colocar los materiales en lugares visibles.

- Sefializacion general del area de produccion, definicion explicita de areas de
trabajo, areas de transito, almacenamiento y acumulacion de desperdicios
segin NTP 900.058 “Gestion de Residuos Solidos”.

Si los materiales o herramientas se utilizan a cada momento, es recomendable que
estos sean colocados encima o al costado del operario. Si los materiales se utilizan
una vez al dia, los demas elementos deberian tener definido un lugar, ser usados y

luego de esto puestos en este lugar hasta el siguiente uso.

2.6.4 Seiso: Limpiar

La tercera “S nos lleva a establecer un proceso de limpieza, ayuda a conseguir un
estandar de la forma como deben estar las areas y los equipos ubicados
permanentemente. La empresa no tiene una cultura de limpieza, se desarrolla una

limpieza ligera en cada area y por su operario, no se limpia completamente el area.

Para la realizacidn de Seiso como primer paso se debe hacer una jornada de limpieza

donde se limpien, pasillos, racks de hormas, equipos, herramientas y de mas, esto
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con el fin de crear una sensibilizacion a los trabajadores generando en ellos una

cultura de orden y la limpieza.

Se desarrolla una limpieza cada vez que se ingresa al turno laboral. Sin embargo,
los elementos y procedimiento para su realizacion no estan establecidos de forma
correcta y cada area la realiza de forma dispersa sin seguir un lapso de tiempo
definido. Por ello se asignan tareas de limpieza por areas. Ver tabla 5, se fijan los

horarios dentro de los cuales se debe llevar a cabo de una forma efectiva la limpieza.

Se sugiere una asignacion de tareas de limpieza en cada area de trabajo al trabajador
de la misma, para que de esta forma se lleve a cabo el cumplimiento y asegurar un

area de trabajo limpio, saludable y seguro.
Propdésito de la aplicacién de limpieza.

- Tener vias y accesos libres posibilitando un mejor flujo de producto, materiales y
personas, librandose asi peligros de caida y golpes, maquinas e insumos mal
ubicados.

- Evitar el almacenamiento de elementos o materiales innecesarios.

- Tener un mejor lugar de trabajo en condiciones seguras y limpias, evitar pérdidas
de tiempo buscando herramientas o materiales.

- Crear conciencia y responsabilidad en todo el personal para que las actividades de

orden y limpieza sea permanente en la empresa.
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Tabla 93: Asignacion de tareas de Limpieza por areas, Procedimiento y

Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una

empresa de fabricacién de calzado

Responsables
PLAN DE LIMPIEZA Y TAREAS A REALIZAR
ELEMENTOS DE
AREA LIMPIEZA RESPONSABLE (FRECUENCIA LIMPIEZA PROCEDIMIENTO HORA
NECESARIOS
Limpiar mesa de Corte Escoba, trapo VP]r!flcar ellementos per‘t(l-:inewlentes 08:00 a
Limpieza General del area Todos los industrial alareaylos qug ° R&{ra evar o-s a 08:10 am
dias su lugar o su ubicacidn respectiva
Guardar Retazos de cuero| Operario de - )
CORTE Devolucién a almacén
sobrante Corte 05:00 2
Ordenar cajas de Verificar los modelos cortados en )
e Todos los i 05:15 pm
modelos, verificar que viernes Cajas de Modelos el transcurso de la semana y
estén completos verificar si estdn completos
Orden de accesorios de . :
Cajas organizadoras Colocar elementos en su lugar
aparado
APARADO Devolucién de piezas de | Operario de Todos los Agrupar moldes de modelos para 05:00 a
modelos Aparado dias su devolucién a corte 05:15 pm
Limpieza de residuos de Escobas,
aparado recogedores
Limpieza de area de Escobas,
trabajo Operario de Todos los recogedores 05:00 a
ARMADO - , .
Devolucién a almacén de Armado dias Seleccionar elementos sobrantes | 05:15 pm
sobrantes de materiales agruparlos y devolverlos a almacén
Limpieza de area de 05:00:00
trabajo Todos los Escobas, a.m.a
Reubicacién de dias recogedores Seleccidn de elementos 05:15:00
elementos de ensuelado ’ pertenecientes al drea p.m.
ENSUELADO | Limpieza de equipos Operario de Inspeccion visual y eliminacién de
P q, p ’ Ensuelado P . Y
Prensa neumatica Martes, residuos 08:00 3
o ) Juevesy Trapo industrial Verificacion de ampollas de calor, )
Limpieza de equipos, , X . o 08:15am
R Sébado inspeccidn visual y eliminacién de
horno reactivador )
residuos
Limpieza de residuos de Escobas,
rematado Todos los recogedores 05:00a
Ubicacién de h di . . 05:15
icacion de hormas a su as Alicates Después de descalzar pm
lugar
Limpieza de maquina . Cortar energia, eliminar viruta de
(e} d Martes, Escobas,
REMATADO Fresadora perario de suela de motor 01:00 a
limoieza d - Rematado Juevesy recogedores, lirmoieza d | rad 01:15 pm
impieza de maquina Sabado brochas |mp|eza. e canales aspiradora, :15p
Rematadora ajuste de trompo
Eliminacién de saco con Todos los Mascarillas anti D‘es-amarrar Sa?O de asplra‘dora, 12:00 a
i ., eliminar contenido de, Polvillo de
polvillo de suela Sabados polvo . 12:15 pm
lijado
Limpieza de mesa de Escobas,
— 'ltrsbajo — Todos los recogedores, trapos 05:00 a
eV|.S|on ? mc')’ ©s de Operario de dias verificacién de numeracion 05:15 pm
ACABADO | plantilla: ubicacidn en su i
Acabado completa, colocacién en su lugar
lugar
Limpieza y verificacion de Todos los Bencina Verificar estado de aerdgrafo, 01:00 a
compresora viernes purga de baldn 01:15 pm

Fuente: Elaboracion propia
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2.6.5 Seiketsu: Estandarizar

Una vez que se ha establecido la forma adecuada de organizacion del area de
trabajo, esta se debe utilizar como modelo, donde la ubicacion de las herramientas
y los materiales de trabajo deben quedar claramente establecidos en todas las areas

de la empresa.

Se creara un periodico mural informativo, donde se visualice el estado anterior del
area y el actual obtenido después de la aplicacion de la 3 primeras “S
Para poder mantener el estado obtenido a través de las 3 primeras “S se deben

cumplir ciertos puntos segln la siguiente tabla:

Tabla 94: Cuadro de Conformidad, Estado del Area

CUADRO DE CONFORMIDAD DE ESTADO DE AREA

Area: Nro:
Responsable: Fecha:
Hora:
. Cumple
Actividades =
Si No

Materiales en su lugar Asignado
Mesa de trabajo limpia

Piso limpio, sin residuos de suela
Maquinas limpias

Basura y/o desechos en su lugar

Fuente: Autoria Propia

La evaluacién de cada area se realizara al término de cada jornada de trabajo, la
sumatoria total sera registrada en el periédico mural informativo, el cual contara

con un resumen semanal de cumplimiento.
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2.6.6 Shitsuke: Disciplina

Para la ejecucion de esta 5ta “S. es importante medir el habito que adquieren los
trabajadores en la aplicacion de lo ya propuesto, para ellos es necesario que la
gerencia de la empresa cree las condiciones que estimulen a los trabajadores a
seguir una disciplina de implementacién de las 4 primeras 5°S, para no deteriorarlas

y crear este habito en todos los trabajadores de la empresa.

Evaluar cada una de las 4 primeras 5°S en cada area a través de un formato de
auditoria interna (Checklist), con el fin de verificar el avance de lo desarrollado,
registrar observacion y sugerir mejoras. El checklist realizado permite dar un
puntaje, calificando cada categoria 5°S en las diferentes areas y zonas de trabajo.

A continuacion, se muestra el cuadro elaborado para realizar esta tarea.
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Tabla 95: Cuadro de Auditorias y Check List

Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una

empresa de fabricacién de calzado

Checklist - Area-5°S

Calificacion

Area a evaluar: 1[No se cumple
Encargado: 2|Se cumple parcialmente
Fecha: 3|Si se cumple

Categoria Elemento Descripcion 3|Observaciones

Seiri- Clasificar

Distinguir entre lo que es necesario.

1. Estan presentes solamente
elementos, herramientas y
equipos necesarios

Verificar que solo este presente las
herramientas necesarias

2. Elementos innecesarios, en
pasillos, esquinas y escaleras.

Verificar que los pasillos no se encuentre
obstruidos con elementos innecesarios

3. Inventarios, insumos y
materiales que se necesiten.

Verificar que no haya exceso o
inventarios de insumos y materiales que
no pertenezcan al area de trabajo

Seiton-Orden

Un lugar para todo y todo en su lugar

1. Sefializaciéon del lugar correcto
de los elementos, materiales y
herramientas

Verificar que existan lugares sefializados
de almacenamiento para las
herramientas y materiales

2.Puestos y areas de trabajo en el
lugar que corresponde

Los puestos de trabajo deben estar
dentro de las areas sefializadas

3.Elementos almacenados
después de ser usado en el lugar
que corresponde

No deben haber elementos fuera de su
area de almacenamiento si no estan
siendo utilizados

4. Pasillos despejados

En los pasillos no debe haber obstaculos.

5. Areas sefializadas

Verificar que la sefalizacién de las areas
este en buen estado.

Seiso- Limpieza

Limpieza, conservar el ordeny la |

impieza

1. Pisos, puestos de trabajo,
pasillos, estanterias y superficies

Verificar que no haya polvo, mugre,
retazos en estas areas

2. Equipos y maquinas limpias.

Verificar las maquinas este limpias.

3.Limpieza y orden de los insumos

Los insumos deben estar organizados en
el drea asignada segun su clasificaciony
no deben estar sucios

4. Mantenimiento a las maquinas.

Verificar que se realice y se lleve un
control del mantenimiento de las
maquinas.

Seiketsu-
Estandarizacion

Mantener y Monitorear las primeras 5's

1. Existen controles visuales

Verificar que exista en el tablero
Informativo las operaciones y

2.Se conserva la limpieza y el
orden en puestos de trabajo

Comparar los puestos de trabajo con los
estandares de limpieza -orden.

Shitsuke-
Autodisciplina

Auditoria y Control

1.Las areas estan cumpliendo con
el programa 5’s

Verificar que se esté llevando a cabo en
cada area el programa 5's

2. Se lleva una documentacién de

Verificar que se esté documentando las

los progresos y avances en las

mejoras y avances de las actividades 5's

Fuente: Autoria Propia
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Este compromiso se refleja con la educacién y capacitacion del personal sobre los
principios y técnicas de las 5°S. En cuanto a las propuestas de implementacion de
5°S se puede ver que la gerencia de la empresa desea aplicar estas mejoras, ya se

estan haciendo algunas mejoras para lograr un mejor lugar de trabajo.
2.6.7 Resultados obtenidos

1 Reduccién del tiempo de busqueda de material, equipos y herramientas

necesarios para el trabajo.

2 Eliminacion de pérdidas de producto y/o residuos utilices para otros procesos
que se deterioran o pierden por mal almacenamiento, ejemplo: (retazos de

cuero, suela, carnaza, etc.).

3 La implementacion de orden y limpieza conduce a que se reduzcan los
desperdicios y ayuda a:
- Réapido acceso a elementos y/o materiales que se requieren en el trabajo.

- Vias de acceso sin obstrucciones.
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2.7.1 Costos Directos e Indirectos, gastos y depreciacion de maquinas.

PRIVADA DEL NORTE

Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una
empresa de fabricacién de calzado

Costos y Punto de Equilibrio (Cantidad y Costos)

Tabla 96: Resumen de Costos fijos y variables para la produccion de calzados
(Modelo 7042-B)

Resumen de Costos

Unidad de Medida

Costos Antes de la Mejora

Costo Fijo

Costo Variable

Costo Fijo

Costos Después de la Mejora

Costo Variable

COSTOS DIRECTOS PAR
Materiales Directos S/.74,273.84 S/. 73,788.07
Mano de Obra S/.12,335.71 S/. 8,650.00 S/.12,244.29 S/.7,320.00
COSTOS INDIRECTOS PAR
Mano de obra Indirecta S/. 6,485.71 S/. 5,188.57
Materiales Indirectos S/.1,622.16 S/. 1,865.65 S/.1,297.73 S/.1,657.23
Gastos Administrativos S/. 15,540.98 S/.12,432.79
Gastos de Ventas S/. 3,299.54 S/. 2,815.35
Depreciacion S/.32.35 S/. 25.88
Sub - total S/.39,316.47 S/. 84,789.49 S/. 34,004.60 S/. 82,765.29
Total anual S/.124,105.96 S/.116,769.89

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 97: Resumen de Costos fijos y variables para la produccion de calzados

(Modelo 7051)

Costos Antes de la Mejora

Costos Después de la Mejora

Resumen de Costos Unidad de Medida Costo Fijo Costo Variable Costo Fijo Costo Variable
COSTOS DIRECTOS PAR
Materiales Directos S/. 53,059.94 S/.52,456.81
Mano de Obra s/.12,335.71| S/. 10,050.00| S/.12,244.29 S/. 8,940.00
COSTOS INDIRECTOS PAR
Mano de obra Indirecta S/. 6,485.71 S/. 5,188.57
Materiales Indirectos s/.1,622.16| S/.1,865.65 s/.1,297.73 S/.1,657.23
Gastos Administrativos S/. 15,540.98 S/.12,432.79
Gastos de Ventas S/. 3,299.54 S/. 2,815.35
Depreciacion S/.32.35 S/. 25.88

Sub - total

S/.39,316.47

S/. 64,975.59

S/. 34,004.60

S/. 63,054.04

Total anual

S/.104,292.05

S/.97,058.64

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 98: Resumen de Costos fijos y variables para la produccion de calzados
(Modelo 7052)

Resumen de Costos

Unidad de Medida

Costos Antes de la Mejora

Costo Fijo

Costo Variable

Costos Después de la Mejora

Costo Fijo

Costo Variable

COSTOS DIRECTOS PAR
Materiales Directos S/.74,788.67 S/.74,192.45
Mano de Obra S/.12,335.71 S/. 8,650.00 S/.12,244.29 S/. 7,320.00
COSTOS INDIRECTOS PAR
Mano de obra Indirecta S/. 6,485.71 S/. 5,188.57
Materiales Indirectos S/.1,622.16 S/. 1,865.65 S/.1,297.73 S/.1,657.23
Gastos Administrativos S/. 15,540.98 S/.12,432.79
Gastos de Ventas S/. 3,299.54 S/. 2,815.35
Depreciacion S/.32.35 S/. 25.88
Sub - total S/.39,316.47 S/. 85,304.32 S/. 34,004.60 S/. 83,169.68
Total anual S/.124,620.78

S/.117,174.28

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 99: Resumen de Costos fijos y variables para la produccion de calzados
(Modelo 7055)

Costos Antes de la Mejora

Costos Después de la Mejora

Resumen de Costos  Unidad de Medida  Costo Fijo  Costo Variable  Costo Fijo  Costo Variable
COSTOS DIRECTOS PAR
Materiales Directos S/. 53,544.08 S/.53,054.77
Mano de Obra §/.12,335.71| S/. 10,050.00' S/. 12,244.29 S/. 8,940.00
COSTOS INDIRECTOS PAR
Mano de obra Indirecta S/.6,485.71 S/.5,188.57
Materiales Indirectos S/.1,622.16 S/. 1,865.65 [ S/.1,297.73 S/.1,657.23
Gastos Administrativos S/. 15,540.98 S/.12,432.79
Gastos de Ventas S/. 3,299.54 S/. 2,815.35
Depreciacion S/.32.35 S/.25.88
Sub - total S/.39,316.47| S/.65,459.73| S/.34,004.60| S/.63,651.99
Total anual S/.104,776.20 S/. 97,656.59

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 100: Resumen de Costos fijos y variables para la produccion de calzados

(Modelo 7069)
Costos Antes de la Mejora Costos Después de la Mejora
Resumen de Costos Unidad de Medida Costo Fijo Costo Variable Costo Fijo Costo Variable

COSTOS DIRECTOS PAR
Materiales Directos S/.52,628.37 S/.52,139.06
Mano de Obra S/.12,335.71 S/. 10,050.00' S/.12,244.29 S/. 8,940.00
COSTOS INDIRECTOS PAR
Mano de obra Indirecta S/. 6,485.71 S/. 5,188.57
Materiales Indirectos S/.1,622.16 S/. 1,865.65 f S/.1,297.73 S/.1,657.23
Gastos Administrativos S/. 15,540.98 S/.12,432.79
Gastos de Ventas S/. 3,299.54 S/. 2,815.35
Depreciacion S/.32.35 S/. 25.88

Sub - total S/.39,316.47 S/. 64,544.02| S/.34,004.60 S/. 62,736.29

Total anual S/. 103,860.49 S/. 96,740.89

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 101: Resumen de Costos fijos y variables para la produccién de calzados
(Modelo Mocasin 6618)

Costos Antes de la Mejora

Costos Después de la Mejora

Resumen de Costos Unidad de Medida Costo Fijo Costo Variable Costo Fijo Costo Variable
COSTOS DIRECTOS PAR
Materiales Directos S/.53,516.81 S/.52,917.35
Mano de Obra S/.12,335.71 S/. 11,983.33' S/.12,244.29 S/.10,653.33
COSTOS INDIRECTOS PAR
Mano de obra Indirecta S/. 6,485.71 S/.5,188.57
Materiales Indirectos S/.1,622.16 S/. 1,865.65' S/. 1,297.73 S/.1,657.23
Gastos Administrativos S/. 15,540.98 S/.12,432.79
Gastos de Ventas S/. 3,299.54 S/. 2,815.35
Depreciacidon S/.32.35 S/. 25.88
Sub - total S/. 39,316.47 S/. 67,365.79 S/. 34,004.60 S/. 65,227.91
Total anual S/.106,682.26 S/.99,232.51

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 102: Resumen de Costos fijos y variables para la produccion de calzados

Resumen de Costos

(Modelo Toperol alto 3305)

Unidad de Medida

Costo Fijo

Costos Antes de la Mejora
Costo Variable

Costos Después de la Mejora
Costo Variable

Costo Fijo

COSTOS DIRECTOS PAR
Materiales Directos S/. 54,426.41 S/.53,823.28
Mano de Obra S/.12,335.71 S/. 11,983.33' S/.12,244.29 S/. 10,653.33
COSTOS INDIRECTOS PAR

Mano de obra Indirecta S/. 6,485.71 S/.5,188.57
Materiales Indirectos S/.1,622.16 S/. 1,865.65' S/.1,297.73 S/.1,657.23
Gastos Administrativos S/. 15,540.98 S/.12,432.79
Gastos de Ventas S/. 3,299.54 S/.2,815.35
Depreciacidon S/.32.35 S/. 25.88

Sub - total

S/.39,316.47

S/. 68,275.39

S/. 34,004.60

S/. 66,133.84

Total anual S/.107,591.85 S/.100,138.44

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 103: Punto de equilibrio para la produccion de calzado
(antes y después de la mejora) para el Modelo 7042-B

Realidad Antes de

Concepto _ Realidad Actual
la Mejora
Costo fijo total S/. 39,316.47 S/. 34,004.60
Costo variable total S/. 84,789.49 S/. 82,765.29
Costo variable unitario S/. 42.39 S/.41.38
Precio de venta S/. 82.79 S/. 82.79
Punto de equilibrio (Q) 973 821
Punto de equilibrio (s/.) S/. 80,581.60 S/. 67,990.99
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 6: Punto de equilibrio para la produccion de calzado
(antes de la mejora) para el Modelo 7042-B
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Figura 7: Punto de equilibrio para la produccion de calzado (después de la mejora) para el Modelo 7042-B
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Tabla 104: Punto de equilibrio para la produccion de calzado
(antes y después de la mejora) para el Modelo 7051

Realidad Antes de la Realidad
Concepto _
Mejora Actual
Costo fijo total S/. 39,316.47 S/. 34,004.60
Costo variable total S/. 64,975.59 S/. 63,054.04
Costo variable unitario S/. 32.49 S/. 31.53
Precio de venta S/. 70.03 S/. 70.03
Punto de equilibrio (Q) 1,047 883
Punto de equilibrio (s/.) S/. 73,336.82 S/. 61,846.00

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8: Punto de equilibrio para la produccion de calzado (antes de la mejora) para el Modelo 7051
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Figura 9: Punto de equilibrio para la produccion de calzado (después de la mejora) para el Modelo 7051
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Tabla 105: Punto de equilibrio para la produccion de calzado
(antes y despueés de la mejora) para el Modelo 7052

Realidad Antes de

Concepto a Realidad Actual
la Mejora

Costo fijo total S/. 39,316.47 S/. 34,004.60
Costo variable total S/. 85,304.32 S/. 83,169.68
Costo variable unitario S/. 42.65 S/. 41.58
Precio de venta S/. 83.13 S/. 83.13
Punto de equilibrio (Q) 971 818
Punto de equiilibrio (s/.) S/. 80,744.14 S/. 68,041.10

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 10: Punto de equilibrio para la produccidn de calzado (antes de la mejora) para el Modelo 7052
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Figura 11: Punto de equilibrio para la produccidn de calzado (después de la mejora) para el Modelo 7052
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Tabla 106: Punto de equilibrio para la produccion de calzado
(antes y después de la mejora) para el Modelo 7055

Realidad Antes de Realidad
Concepto -
la Mejora Actual
Costo fijo total S/. 39,316.47 S/. 34,004.60
Costo variable total S/. 65,459.73 S/. 63,651.99
Costo variable unitario S/. 32.73 S/. 31.83
Precio de venta S/. 70.36 S/. 70.36
Punto de equilibrio (Q) 1,045 883
Punto de equilibrio (s/.) S/- 73,516.79 S/- 62,092.66
Fuente: Elaboracion propia
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100,000.00
80,000.00
———————————————— —p— |Ngreso Total
v
‘é‘ 60,000.00 —— Costos Fijos
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40,000.00 gge

w— w CO%t0 Total

20,000.00

500 1,000 1,500
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Figura 12: Punto de equilibrio para la produccién de calzado (antes de la mejora) para el Modelo 7055
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Figura 13: Punto de equilibrio para la produccion de calzado (después de la mejora) para el Modelo 7055
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Tabla 107: Punto de equilibrio para la produccion de calzado
(antes y después de la mejora) para el Modelo 7069

Concepto Realidad Antes de Realidad
Ia Mejora Actual
Costo fijo total S/. 39,316.47 S/. 34,004.60
Costo variable total S/. 64,544.02 S/. 62,736.29
Costo variable unitario S/. 32.27 S/. 31.37
Precio de venta S/. 70.08 S/. 70.08
Punto de equilibrio (Q) 1,040 878
Punto de equilibrio (s/.) S/. 72,877.19| S/. 61,559.35

Fuente: Elaboracion propia

120,000.00

100,000.00

80,000.00
—p |31 e s0 Total

SOLES

&0,000.00 il COSLOS Fljos

Costo Var, Total
40,000.00

— o COst0 Total

20,000,00

500 1,000 1,500
CANTIDAD

Figura 14: Punto de equilibrio para la produccidn de calzado (antes de la mejora) para el Modelo 7069
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Figura 15: Punto de equilibrio para la produccion de calzado (después de la mejora) para el Modelo 7069
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Tabla 108: Punto de equilibrio para la produccion de calzado (antes y después de la
mejora) para el Modelo Mocasin 6618

Realidad Antes de la

Concepto - Realidad Actual
Mejora

Costo fijo total S/. 39,316.47 S/. 34,004.60
Costo variable total S/. 67,365.79 S/. 65,227.91
Costo variable unitario S/. 33.68 S/. 32.61
Precio de venta S/. 69.99 S/. 69.99
Punto de equilibrio (Q) 1,083 910
Punto de equilibrio (s/.) S/. 75,787.94 S/. 63,674.09

Fuente: Elaboracion propia

120,000.(x)
100,000.00
80,000.00
—t—Ingreso Total
"
a 60,000.00 ~— Costos Fljos
Costo Var. Total
40,000.00
w— = Costo Total
20,000.00
200 400 60O 200 1,000 1,200 1,400 1,600
CANTIDAD

Figura 16: Punto de equilibrio para la produccion de calzado
(antes de la mejora) para el Modelo Mocasin 6618

100,000,00
90,000.00
80,000.00
70,000,00
60,000.00

w— INgreso Total

50,000.00 wil— Costos Fifos

SOLES

40,000.00 Costo Var. Total

30,000.00
- == Costo Total
20,000.00

|
I
|
10,000.00 :
|

200 400 600 200 1,000 1,200 1,400
CANTIDAD

Figura 17: Punto de equilibrio para la produccién de calzado (después de la mejora) para el Modelo
Mocasin 6618
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Tabla 109: Punto de equilibrio para la produccion de calzado
(antes y despueés de la mejora) para el Modelo Toperol alto 3305

Concepto Realidad Antes de Realidad
la Mejora Actual
Costo fijo total S/. 39,316.47| S/. 34,004.60
Costo variable total S/. 68,275.39| S/. 66,133.84
Costo variable unitario S/. 34.14 S/. 33.07
Precio de venta S/. 70.93 S/. 70.93
Punto de equilibrio (Q) 1,069 898
Punto de equilibrio (s/.) S/. 75,793.19| S/. 63,699.42

Fuente: Elaboracion propia

120,00€.00

100,000,000

80,000.00
—— Ingreso Total
2
§ 60,000,00 —— Costos Fijos
Costo Var. Total
20,000.00
w— w Costo Total
20,000.00

500 1,000 1,500
CANTIDAD

Figura 18: Punto de equilibrio para la produccion de calzado (antes de la mejora) para el Modelo Toperol alto 3305
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Figura 19: Punto de equilibrio para la produccion de calzado
(después de la mejora) para el Modelo Toperol alto 3305
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Evaluacién Econémica.

2.7.2 Materiales

Los materiales en este estudio son considerados del modelo Biselado Alto 7042B

Tabla 110: Descripcion de los Materiales Directos en el proceso productivo

Operaciones Materiales Cantidad Unidad Cm.de Largo P.Unit Sin Igv P.Total Sin Igv
CORTE CUERO 1 2.3|PIES 2 72 16.56
CUERO 2 0.2|PIES 2 72 1.44

CUERO 3 0.0625|PIES 2 72 0.45

FORROS TEXTIL 1,350.00{CM2 7.94 0.13 1.06
BAD 1 NUEVA(GRABADA) 0.48|PIE2(28X28) 1.95 0.94

PLANTILLA BAD 2 NUEVA(GRABADA) 0.65|PIE2(28X28) 1.95 1.27
PERFILADO  [HILO 1 0.0271|CONOS 5.51 0.15
ACCESORIO 1 (HOJALILLO BORCELLIS CON REMACHE) 20{UND 0.08 1.69

ACCESORIO 2 (REMACHE - 02) 8|UND 0.17 1.36

PEGADO PLANTA BISELADO VIALE 1|PAR 74 74
ALISTADO PASADOR 120 CM LARGO 2|UND 0.49 0.98
OTROS LAPICERO MARCADOR 0.01|UND 12 0.02
RETACONES 1|PAR 15 15

PINTURA INKIAL 0.01|FRASCO(60mI) 6.61 0.04

BOLSA CORRIENTE 0.0017|PAQUETES 0.3 0

BOLSA CHEQUERA NEGRA CHIQUITA 0.0017|PAQUETES 2.54 0

BOLSA AMARILLA 0.0017|PAQUETES 7.2 0.01

BOLSA TRANSPARENTE 10X15 0.0008|PAQUETES 2.37 0

HILO DE PERFILAR 0.0171|CONOS 551 0.09

PEGAMENTO FORTUNA C 130 0.0026|LATA 110.7 0.28

KILLING KISAFIX 150 0.0009|LATA 174 0.15

HILO DE TRAMA 0.0017|CONOS 11.44 0.02

HILO ENCERADO(VENA) 0.0007|CONOS 7.63 0.01

PEGAMENTO KILLING PISTOLA 0.0004|LATA 183.6 0.07

ESPONJA BARRACHINA 0.0009|UND 5.08 0

BENCINA 0.0011|GALON 12.29 0.01

RON 0.0017|GALON 11.86 0.02

LAVADOR AMONIACAL( O DE CALZADO) 0.0017|FRASCO(1 LT) 28.81 0.05
CREMANTIQUE 0.0026|FRASCO(1 LT) 44.92 0.12

LIJA GRUESA 0.0002|METRO 1.6949 0

LA DE AGUA 0.0004{HOJA 0.68 0

CHINCHES 0.0034{CAJAS 6.8 0.02

GRAMPAS 0.0001|CAJAS 2.54 0

ESMALTE 0.0034|UND 0.85 0

SPRAY 0.0017|UND 11.86 0.02

PINCEL 0.0016{UND 0.85 0.001

BROCHA 0.0004|UND 153 0.001

CRAYOLAS 0.0017|UND 0.42 0.001

CREMA LUZ 0.0002|FRASCO 50.85 0.01

CINTAMASTIK 0.0009|UND 85 0.01

RECORD 56 0.0002|GALON 44,07 0.01

PAJARAFIA 0.0004|ROLLO 5.08 0

PAN DE ORO(PARA SELLO DE MARCA'Y ESPECIFICACION) 0.0002|CONO 14.41 0

ACTIVADOR 0.0002|FRASCO 10.17 0
HALOGENANTE 0.0017|FRASCO 67.5 0.12

TERMOPLAST # 7(GRIS)(puntera courastan d15/0,7mm) 53.07|CM 2 0.53 0.16 0.08

CAJABOTA#3 1|{UND 0.63 0.63

BOLSA VIALE 1|UND 0.26 0.26

PAPEL VIALE #3 1|UND 0.11 0.11

HANTAG # 3 1|UND 0.04 0.04

SUNCHO 0.0002|ROLLO 425 0.01

CAJAS DE EMBALAJE 0.009|UND 10.17 0.09

GRAMPAS DE EMBALAJE 0.00005(BOLSA 42.37 0

CINTA DE EMBALAJE 0.001|PACK 8.05 0.01

Total Material Directo Por Unidad 988.9349 37.14

Total Material Directo Mensual 92,850

Fuente: La empresa
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Tabla 111: Descripcion de los Materiales Indirectos en el proceso productivo

Materiales Indirectos

P.Total Sin Igv

LUZ 0.13
AGUA 0.11
VIGILANTE 0.18
LIMPIEZA(HERMANA DE ELSA) 0.25
PROSEGUR 0.04
TELEFONO+INTERNET 0.17
COMBUSTIBLE 0.28
TRASNPORTE DE MERCADERIA (SMP CORUIR + CHAN CHAN) 0.41
OTROS X CHAN CHAN 0.16
Total Materiales Indirectos por Unidad 1.72
Total Materiales Indirectos Mensuales 4,306

Fuente: La empresa

2.7.3 Mano de Obra

Tabla 112: Descripcion de la Mano de Obra Directa en el proceso productivo

Operacion Mano de Obra Directa P.Total Sin Igv
CORTE CUERO 1.00
FORROS 0.58
HABILITADO JAKELIN 0.25
DEYSI 0.25
MONICA 0.25
PERFILADO 4.00
HABILITADO ARMAD|MARICRUZ 0.13
FRANCISCO 0.25
EDGAR 0.25
NUEVO 0.25
ARMADO 1.00
PEGADO LIJADO 0.27
PASADO PEGAMENTO 0.42
HABILITADO PLANTI|NATY 0.33
NUEVA 0.25
ALISTADO CARMEN 0.38
RENE 0.25
SHEYLA 0.25
IRNE 0.25
Total Mano de Obra Directa por Unidad 11
Total Mano de Obra Directa Mensual 26,479

Fuente: La empresa
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Tabla 113: Descripcion de la Mano de Obra indirecta en el proceso productivo

Mano de Obra Indirecta P.Total Sin Igv

DONALD 1.50
ULISES 0.80
SULLY 0.35
HILDA 0.30
ELSA 0.25
Total Mano de Obra Indirecta 3.20
Total Mano de Obra Indirecta Mensual 8,000

Fuente: La empresa

2.7.4 Gastos

Tabla 114: Gastos Administrativos y Ventas del proceso productivo

Gastos Administrativos y Ventas PrecioTotal Sin Igv
CONTADOR 0.10
GERENTE GENERAL 2.50
JORGE 1.00
AZUCENA 0.50
PLANILLA 1.08
MATERIALES DE OFICINA 0.00
GASTOS FINANCIEROS 2.59

Total de Gastos de Administraciéon 7.77
TIENDAS APIAT 0.62
TIENDA LIMA 1.03

Total de Gastos de Ventas 1.65

Total de Gastos por Unidad 9.42

Total de Gastos Mensuales 23,550.65

Fuente: La empresa

2.7.5 Depreciacion

Tabla 115: Depreciacion de maquinarias del proceso productivo

DEPRECIACION 0.02
Total de Gastos Mensuales 40

Fuente: La empresa
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Tabla 116: Flujo de Caja Mensual (S/)

15%

— ool | 0 |+ | 2 | 3 [ 4 | 5 | 5 | 7 | 5 | 9 | 0 | 4 | 0 |
COSTOS

Inversion de Mejora 20,000

Costo de Materiales Directos 92,850 92,850 92,850 92,850 92,850 92,850 92,850 92,850 92,850 92,850 92,850 92,850
Costo de Materiales Indirectos 51,674 51,674 51,674 51,674 51,674 51,674 51,674 51,674 51,674 51,674 51,674 51,674
Costo de Mano de Obra Directos 26,479 26,479 26,479 26,479 26,479 26,479 26,479 26,479 26,479 26,479 26,479 26,479
Costo de Mano de Obra Indirectos 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000
Gastos Administrativos 23551 23,551 23551 23,551 23551 23,551 23,551 23551 23551 23,551 23551 23551
Depreciacion 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
TOTAL DE COSTOS 20000 202595  202595| 202595 202595 202595 202595 202,595 20259 20259 202,59 202,59 202,59
BENEFICIOS

Reduccion de costos de cuero 3,276 3,276 3,276 3,276 3,276 3,276
Reduccion de costos de produccion 9,132 9,132 9,132 9,132 9,132 9,132
Ingreso de Ventas 03304 207174 212,334 212506)  199.950]  203390] 206486 215000]  215000] 215,000 215,000 215,000
TOTAL DE INGRESOS 203304 207174] 212,334 212506  199950]  203390] 218,894 221408 227408 227,408 227,408 221,408
FLUJO DE CAJA -20,000 00] 459 o739  99u| 2645 95| 16300  24814] 24814 2481 24,814] 24,814

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.6 Los Criterios de Rentabilidad

Tabla 117: Resultados de aplicar los Criterios de Rentabilidad

VAN = §/. 32,577 >0
TIR = 32.9% >15%
B/C = 1.03 >1

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

Se puede garantizar que la implementacion de la mejora del proceso operacional, es
factible desde el punto de vista econdmico; sumado a esto estarian los beneficios

intangibles que traeria para la empresa.

El indice beneficio/costo (B/C), compara directamente, los beneficios y los costos de
las mejoras implementadas. Dado que el indicador B/C > 1, indica que los beneficios

son mayores a los costos. En consecuencia, la propuesta debe ser considerada.
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CAPITULO I1l : RESULTADOS

3.1 Resultados de la Mejora de Procesos Operacionales.

Para implantar la mejora de procesos operacionales, se considerd la técnica de

aplicacion de 5 S, lastimosamente debido a la disposicidn de tiempo otorgado por parte

de la gerencia de la empre y también al poco tiempo de desarrollo del presente trabajo

de investigacion, solo se aplicé las primeras 3 S (en un 30% en cada una de ellas):

- La 1’ S selecciono los materiales y herramientas necesarias e innecesarias.

-En la 2> S se ordend los materiales y herramientas de tal manera que se sean

facilmente localizadas para su uso, especialmente en el area de Perfilado. Eliminando

el desorden y ubicando de manera adecuada los contenedores, dispensadores y

herramientas.

- Enla 3’ S se hizo limpieza de toda la planta, se propuso un cronograma de limpieza

para cada area de trabajo (esperando lo cumplan)

En cuanto al plan de mantenimiento, se tomd una muestra de toda la poblacion de

maquinas y se hizo una medicion de paradas por falla mecéanica de las maquinas

durante dos semanas. La cual sirvi6 para poder sacar los indicadores de mantenimiento

y poder generar un plan de mantenimiento preventivo semanal.

TMEF = =W£_.L: 6.79 Horas/Falla
110
TMPR = ffg(fs = 0.77 Horas/Fallas
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Tabla 118: Plan de mantenimiento preventivo

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL DE MAQUINAS

TIPO DE MAQUINA N Sem.1 Sem.2 Sem.3 Sem.4 Sem.5 Sem.6 Sem.7 Sem.8 Sem.9 Sem.10 Sem.11 Sem.12

DESBASTADORA DE CUERO 2 05 05 05 05

MAQUINA DE COSER 8 2 2 2 2

PUNTERA 1 05 05 05 05
REMALLADORA DE PLANTILLAS 1 05 05 05 05
LIJADORA DE PLANTAS 1 05 05 05 05
HORNO REACTIVADOR 1 05 05 05 05
COSEDORA DE CANTOS 1 05 05 05 05
MAQUINA PARA PLANCHAR 1 05 05 05 05
REMATADORA O LIJADORA 1 05 05 05 05

PRENSADORA DE TINA 1 05 05 05 05
SORBETERA 1 05 05 05 05
BOCA DE SAPO 1 05 05 05

PULIDORA 1 05 05 05

LUSTRADORA 1 05 05 05

MAQUINA DE TUBO 1 05 05 05
3.00] 200] 200] s500] 200] 200] s500] 200] 200] s00] 200] 200

Fuente: Elaboracion propia

Se aplico la Mejora de Procesos Operacionales, para determinar los tiempos estandar
de las diferentes actividades del proceso productivo del calzado. Se aplico la medicion
del trabajo con cronometro, y la técnica para el registro de tiempos es Matdag es el

Método de Maytag - Company.

Se logré reducir los tiempos de las operaciones del proceso productivo, lo cual

podemos visualizar en la siguiente tabla.
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Tabla 119: Tiempo estandar para el proceso productivo del calzado

Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una
empresa de fabricacién de calzado

REALIDAD INICIAL REALIDAD AHORA

LINEA MODELO COLOR  CANTIDAD MES  LINEA MODELO COLOR CANTIDAD sE | e
BISELADO & SPARRN OPTIMIZACION OPTIMIZACION DE

BAIO JULIO | BISELADO BAIO DEPROCESOS  PROCESOS

050 | WA 64 150 | WA | 10
CORTADO CUERO 157.79 13876 19.03 12.06%
CORTADO FORRO 7761 6271 14.9 19.26%
HABILITADO 18462 156.99 2763 14.97%
PERFILADO 33284 28041 5242 15.75%
HABILITADO DE ARMADO 2155 16,88 467 2167%
PEGADO 104.06 91.56 1250 12.00%
€0SIDO LATERALES 2136 1728 4,08 19.10%
LLENADO 6913 533 279 18.51%
LIMPIEZAY CURACION 136.65 106.45 3020 2.10%
HAB.PLANTILLA 6011 5287 7. 12.05%
ENCAJADO 10731 8471 2.60 21.06%
TOTAL (minutos) 1,273.09 1,064.95 208.14 16.35%
TOTAL (horas) 21.22 17.75

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo inicial para la produccion de 85 pares de calzado del modelo 7051 (color
hueso) o 64 pares del modelo 7051 (color uva), era de 21.22 horas, tomando en cuenta

las mejoras propuestas se redujo el tiempo a 17.75 horas, obteniendo un ahorro de 3.47

horas, esto es una reduccion de 16.35% en el tiempo de produccion.

Asimismo, para medir el incremento de la productividad de mano de obra, se considerd
el promedio de la productividad antes de la mejora vs después de la mejora, esto se
puede observar en la tabla siguiente.
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Tabla 120: Productividad Mano de Obra

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
(pares/trabajador) (pares/hh)
Enero 48.84 0.23
Febrero 58.97 0.28
Antes de mejora Marzo 67.12 0.32
Abril 62.53 0.30
Mayo 57.22 0.28
; Junio 81.52 0.39
Después de -
. Julio 86.04 0.41
mejora

Agosto 79.85 0.38
Promedio Antes de Mejora 58.94 0.28
Promedio Despues de Mejora 82.40 0.40

% de Incremento en Productividad 39.81% 39.81%

Fuente: Elaboracion propia

Antes de la mejora, la productividad promedio era 58.94 pares/trabajador y 0.28
pares/hh, luego de las herramientas llegd a un promedio de 82.40 pares/trabajador y

0.40 pares/hh, esto supuso un incremento de 39.81%.

Tabla 121: Eficiencia Econémica

EFICIENCIA ECONOMICA (antes  EFICIENCIA ECONOMICA TASA DE

MODELO de la mejora) (despues de la mejora) VARIACION

biselado alto 7042-b 1.63 1.69 3.58%
biselado bajo 7051 171 178 4.33%
biselado alto 7052 1.63 1.68 3.64%
hiselado bajo 7055 170 11 4.16%
hiselado bajo 7069 170 178 4.20%

mocasin 6618 171 1.79 4.95%
toperol alto 3305 1.68 176 4.89%

Fuente: Elaboracion propia

El punto de equilibrio de los diferentes modelos de la produccion de calzado, tanto en

cantidad como en costo se visualiza en la siguiente tabla:
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Tabla 122: Punto de equilibrio para la produccion de calzado

Mejora del proceso operacional para incrementar la productividad en una

empresa de fabricacion de calzado

Costo

Punto

de

Conceptos Costo Fijo Total Costo Variable Total Var_iab_le Pr\%lnot:e Equilibrio quljil:inbtfig?s /)
Unitario Q)
Modelo Antes de la Mejora S/. 39,316.5 S/. 84,789.5 S/.42.4 S/.82.8 973 S/. 80,581.6
7042-B Después de la Mejora S/. 34,004.6 S/. 82,765.3 S/.41.4 S/. 82.8 821 S/.67,991.0
Modelo Antes de la Mejora S/. 39,316.5 S/. 64,975.6 S/.32.5 S/.70.0 1047 S/. 73,336.8
7051 Después de la Mejora S/. 34,004.6 S/. 63,054.0 S/.31.5 S/.70.0 883 S/. 61,846.0
Modelo Antes de la Mejora S/. 39,316.5 S/. 85,304.3 S/.42.7 S/.83.1 971 S/. 80,744.1
7052 Después de la Mejora S/. 34,004.6 S/. 83,169.7 S/.41.6 S/.83.1 818 S/. 68,041.1
Modelo Antes de la Mejora S/. 39,316.5 S/. 65,459.7 S/. 32.7 S/.70.4 1045 S/. 73,516.8
7055 Después de la Mejora S/. 34,004.6 S/. 63,652.0 S/.31.8 S/.70.4 883 S/. 62,092.7
Modelo Antes de la Mejora S/. 39,316.5 S/. 64,544.0 S/.32.3 S/.70.1 1040 S/.72,877.2
7069 Después de la Mejora S/. 34,004.6 S/. 62,736.3 S/.31.4 S/.70.1 878 S/. 61,559.4
Modelo Antes de la Mejora S/. 39,316.5 S/. 67,365.8 S/. 33.7 S/.70.0 1083 S/. 75,787.9
6618 Después de la Mejora S/. 34,004.6 S/. 65,227.9 S/.32.6 S/.70.0 910 S/. 63,674.1
Modelo Antes de la Mejora S/. 39,316.5 S/. 68,275.4 S/.34.1 S/.70.9 1069 S/. 75,793.2
aﬁngggg Después de la Mejora S/. 34,004.6 S/. 66,133.8 s/.33.1 S/.70.9 898  S/.63,699.4

Fuente: Elaboracion propia
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Como se pudo observar, aquel modelo que antes de la mejora aportaba menor margen de
contribucion a la empresa era el modelo 7051, siendo que se requeria 1047 pares mensuales
para llegar al equilibrio; no obstante, después de la mejora, al que se le deberia poner mas
atencion es al modelo 6618, que requiere el mayor nimero de unidades para llegar al

equilibrio, esto es 910 pares mensuales.
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CAPITULO IV: DISCUSION Y CONCLUSIONES
4.1 Discusién de resultados

Por otro lado, el promedio del incremento de la productividad por la propuesta de
mejora resulto en 39.81%, esto fue calculado en base al porcentaje de mejora en
la productividad de mano de obra desde el mes de abril al mes de julio, los
resultados del presente trabajo se asemejan mucho al realizado por Paredes, J.,
(2010) en su trabajo titulado “Optimizacion del proceso productivos de la
industria del calzado — INDESA”, quien busco la mejor organizacion de todos
los recursos de la empresa, del tiempo, en la medicion del trabajo, asi como la
distribucion de planta, este obtuvo un porcentaje de mejora de 40% en la
productividad global. Su incremento es muy considerable tomando en cuenta que
el incremento de su produccion al mismo costo de mano de obra fue de 200 pares
al dia y su produccién era mayor que el de la empresa del presente trabajo. Sin
embargo, podria deberse a que él empled la distribucion de planta como

herramienta adicional a la medicion del trabajo en los procesos.

La mejora de la productividad de mano de obra después de 8 meses, alcanzd un
promedio de 39.82%. No obstante, el trabajo realizado por Alzate, N. y Sdnchez,
J., (2013) titulado “Estudio de métodos y tiempos de linea en la produccion
de calzado tipico (clasico de dama) en la empresa de calzado caprichosa, para
definir un nuevo método de produccién y determinar el tiempo estandar de
fabricacion” logré alcanzar un incremento de la productividad de mano de obra
de 231%, un valor muy alto sopesado por el hecho de que se trat6 de una
simulacion en el programa Promodel; sin embargo demostr6 la efectividad de
rearmar el proceso operacional completo y no quedarse simplemente en una
mejora u optimizacion del actual. Mas adelante tal vez sea posible aplicar un
software que permita analizar los posibles resultados de distintas combinaciones

en la aplicacion de herramientas de mejora antes de su implementacion.

Morales, C. (2008), en su trabajo titulado “Estructuracion y aplicacion de un

proceso de mejora continua en la fabricacion de calzado escolar de la
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empresa INDUCALSA”, aplico el circulo de Deming para superar los elementos
que limitaban a la empresa en su mejora continua, para ello se realizd entrevistas
a los distintos departamentos, gracias a ello se determind la criticidad, diferente
del presente trabajo en donde se empled la encuesta como fuente primaria de
informacién para determinar la misma, tampoco se aplicé la mejora continua
como medio para la eliminacion de barreras que impidieran el mejor desarrollo de
las propuestas de mejora, por este motivo la productividad llegd a mejorarse hasta
39.81% a diferencia del trabajo de Morales que lleg6 a 77.54% de incremento
validados, ademas de la importancia de la empresa INDULCASA en el mercado,
que abarca un 9% del calzado escolar. La estructura de mejora continua podréa ser
empleada una vez las herramientas de las mejoras en los procesos operacionales

se hayan establecido en la empresa.

Ademas hay una similitud interesante entre el presente trabajo y el realizado
por Blanco, L. y Sirlupu, L. (2015) titulado “Disefio e implementacion de
células de manufactura para aumentar la productividad en el area de armado
de una empresa de calzado para dama” en donde tras aplicar la medicién del
trabajo, estandarizacion de tiempos y unirlos a la herramienta de células de
manufactura, se redujo el tiempo de produccion en 14.20%, muy parecido al
presente trabajo que alcanz6 una reduccién del tiempo de 16.35%. Esto se podria
deber a que en el presente trabajo no se empled una herramienta de distribucion o
reorganizacion de planta, sin embargo, se compensé con un plan de
mantenimiento preventivo y 5°S, lo que podria demostrar la superioridad de la

unién de estas herramientas en la empresa objeto del presente trabajo.

Si bien la productividad antes de la mejora, fue en su mes mas bajo 48.84% y
luego de la mejora, en su mes mas alto 86.04%, lo cual hubiera significado un
43.24% de incremento, esta cantidad solo representa la diferencia de la
productividad del mes mas bajo con el pico de productividad después de la mejora,
cabe resaltar que esta no fue asi durante todos los meses, esto podria deberse al
proceso de adaptacion que tuvo el personal a los distintos estandares de tiempos
resultado de la medicion del trabajo o al proceso de implementacion de las 3°S,

ya que, por falta del apoyo de la gerencia, implementar las 5°S no fue posible. Es
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por esto que el promedio de la productividad de mano de obra nos sefiala un
39.81%, muy diferente al trabajo realizado por Morales, J. (2019) titulado
“Técnica de la 5'S y la productividad en la empresa de calzado Consorcio
Peru Inversiones SAC”, en donde se obtuvo un incremento de la productividad
del 21%, en este Gltimo trabajo solo se implemento las 5°S, esto podria ser la causa

de la diferencia entre el presente trabajo y el realizado por Morales.

Solo en el calzado color UVA, la empresa podria alcanzar un incremento tedrico
en la produccion de 126%, sin embargo, solo seria en caso de producir ese par,
esto se logrd gracias a los planes de mantenimiento, la aplicacion de 5°S y la
medicion del trabajo y determinacion del tiempo estandar, a diferencia del trabajo
realizado por Yauri, L. (2015), titulado “Analisis y mejora de procesos en una
empresa manufacturera de calzado”, en donde s6lo se logré incrementar la
produccion en 30%, algunos motivos son: en el presente trabajo se identifico la
falta de un plan de mantenimiento como una causa raiz, ya que este suponia
muchas paradas para la empresa que consumian parte del tiempo de produccion,
por otro lado Yauri solo empled el balance de linea junto con las 5°S y la
produccién de su empresa era diferente a la actual, aproximadamente 60 pares

semanales.

4.2 Conclusiones

Se logré incrementar la productividad a través de mejoras en los procesos
operacionales, aplicando herramientas de ingenieria industrial tales como 5°S,
Mantenimiento Preventivo de las Maquinas y Calculo de Tiempos Estandar de

Operacion.

Se realizo un diagndstico del area de produccion y de cada uno de los factores que
afectaban y contribuian a la baja productividad en la produccion de calzado en la
empresa, en este se determind que existian muchos desperdicios, simplemente en
un par de zapatos se desperdiciaba 0.237 pies, por otro lado, existian excesos en

las tolerancias de los trabajadores, paradas inesperadas de maquina y
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desorganizacion en las areas de trabajo, todo lo cual significaba 3.47 horas

perdidas en produccion.

Se desarrollaron las propuestas de mejora para el area de produccion de la
empresa, estas fueron la medicion del trabajo y determinacién del tiempo estandar,
5’S y un plan de mantenimiento preventivo. La implementacion de la Herramienta
de calidad 5°S plantea un cambio sustancial de las areas de trabajo, eliminacion
de tiempos muertos y mayor identificacion y compromiso del personal. El plan de
mantenimiento preventivo impacta directamente en el buen estado de la
maquinaria y conocimiento de este, de acuerdo a un plan piloto en dos semas se

redujo en un 50.2% del tiempo en paradas de maquina por fallas mecanicas.

Se evalué econdémicamente la mejora en los procesos operacionales y como
resultado los indicadores econémicos muestran la viabilidad de las propuestas
mediante un VAN de S/ 32,577, un TIR de 32.9% y un B/C de 1.03, por otro lado,
el incremento de la productividad de 39.82% iré de la mano con una reduccion de
costos de 9.13 soles promedio por par de zapato. Por lo tanto, se puede decir que

el proyecto es factible y realizable.
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RECOMENDACIONES

La implementacién de la herramienta 5°S, propone un desafio para todos operarios y en
mucha mas exigencia para la Gerencia, los resultados a esperarse se pueden logra si hay un
compromiso de todos, operarios y directivos, una de las limitaciones son la disponibilidad
de tiempo otorgado para estas mejoras, ya que al estar atrasados en su cumplimiento de la
produccion se tiene que dedicar solamente a la fabricacion de calzado.

La implementacion de un plan de mantenimiento preventivo esta sujeta a la contratacion de
un técnico entrenado en mantenimiento de estas maquinas de fabricacion de calzado, él
empezaria a registrar las pardas por fallas mecéanicas y el tiempo de que se demoran en

reparar dichas fallas y posteriormente se encargaria del mantenimiento de las mismas.

Los resultados y los procedimientos de este analisis se pueden utilizar como referencia en
otras empresas del mismo rubro, micro empresas Yy talleres de calzado, teniendo en cuenta

en cada una de ellas sus propias caracteristicas y limitaciones.
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ANEXQOS

ANEXO N° 1 Sistema Westinghouse

DEMOSTRACION DE VOLUNTAD

DADO PARA TRABAJAR CON EFICIENCIA
DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO(O EMPENO)
0.15| Al |EXTREMA 0.13| Al EXCESIVO
0.13| A2 |EXTREMA 0.12 A2 EXCESIVO
0.11| Bl |EXCELENTE 0.10 Bl EXCELENTE
0.08| B2 |EXCELENTE 0.08 B2 EXCELENTE
0.06| Cl1 |BUENA 005 C1 BUENO
0.03| C2 |BUENA 0.02 C2 BUENO
0.00 D REGULAR 0.00 D REGULAR
-0.05| E1 |ACEPTABLE -0.04 El ACEPTABLE
-0.10| E2 |ACEPTABLE -0.08 E2 ACEPTABLE
-0.16| F1 |DEFICIENTE -0.12 F1 DEFICIENTE
-0.22| F2 |DEFICIENTE -0.17 F2 DEFICIENTE
CONDICIONES CONSISTENCIA

0.06 A IDEALES 0.04 A PERFECTAS
0.04 B EXCELENTES 0.03 B EXCELENTES
0.02 C BUENAS 0.01 C BUENA
0.00 D REGULARES 0.00 D REGULAR
-0.03 E ACEPTABLES -0.02 E ACEPTABLE
-0.07 F DEFICIENTES -0.04 F DEFICIENTE
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ANEXO N° 2 Los Criterios de Rentabilidad

Son considerados para demostrar que la implementacién de Mejoras de Métodos de
Trabajo es econdmicamente factible, son los siguientes:

A. Valor Actual Neto (VAN.)

B. Tasa Interna de Retorno (TIR)

C. Relacion Beneficio Costo (B/C)

Los datos a considerar para el célculo del criterio de Rentabilidad:
e Se considera como afio cero al afio: Enero 2019

e Lavida Gtil del sistema: 12 meses

El costo de oportunidad del capital constituye la tasa de descuento que debe utilizarse
para actualizar los flujos de fondos de un proyecto a fin de evaluar su viabilidad
econdmico-financiera. Corresponde a la rentabilidad exigida por el accionista al
proyecto por renunciar a un uso alternativo de esos recursos en proyectos con niveles

de riesgo similares.

e EIl costo de oportunidad del capital para la evaluacion del presente trabajo de

investigacion se ha estimado en 15%

A) Valor Actual Neto (VAN)

El valor actual neto del sistema propuesto esta dado por la diferencia entre el valor

presente de los beneficios (VPb) y el valor presente de los costos (VPc).

Valor presente de los Costos

Se tiene una inversion inicial de S/. 20,000 y a partir del 2019 se incurren en costos

mensuales de funcionamiento de S/. 202,595.
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2019 Jun-2019 Jul-2019 ... ... Dic-2019

b

S/. 202, 595

L

S/. 20,000

VPc = S/. 20,000 + S/. 202,595 (PIA, 15%, 12)
VPc =S/, 1,118,724

Valor Presente de los Beneficios

Los beneficios aparecen en Julio 2019 y en adelante hasta Diciembre 2019, para este

calculo tomaremos un beneficio calculado en los 12 meses, este es de S/. 212,294.

S/. 212,294

Jun-2019 Jul-2019  ..ceeeiees e Dic-2019

VPb = S/. 212,294 (P/A, 15%, 12)
VPb = S/. 1,150,765

Luego tenemos:

VAN = Valor Presente de los Beneficios - Valor presente de los Costos
VAN =§/. 1, 150,765 - S/. 1, 118,188

VAN =§/. 32,577

El VAN asciende a un monto de S/.32, 577, lo que indica que el proyecto es aceptable.
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B) Tasa Interna de Retorno (TIR)

Indicador generalmente utilizado para determinar la rentabilidad de la inversion,
propuesta de manera que esta sea mayor que la tasa de retorno establecida.
Consideraremos el costo de oportunidad de la empresa igual a 15.00%.

Se iguala el VAN a cero, para ver si el proyecto es viable.

VAN =0
0=-S./20,000 + S. /212,294 (P/A, i%, 15)
TIR =32.9%

La TIR es igual a 32.9%, siendo mayor a la tasa del costo de oportunidad del capital
(15%), lo cual indica que el rendimiento del proyecto es atractivo para los accionistas,

por lo que el proyecto es viable.

C) Relacion Beneficio- Costo

El analisis Beneficio - costo es el cociente entre los beneficios y los costos asociados
con la propuesta para determinar si es conveniente para la organizacion optar por la

misma.

B/C = Valor Presente de los Beneficios = VPh
Valor Presente de los Costos VPc

B/C=S./1,150,765/S./1,118,188
B/C=1.03

Se puede mostrar un beneficio substancial de S./ 1.029 por cada S. /1.00 invertido.
La relacion B/C es igual mayor a 1, lo que confirma nuevamente la viabilidad
econdmica del proyecto.

Analizando los resultados obtenidos en la evaluacién econémica:

VAN =S/. 32,577 >0
TIR = 32.9% >15%
B/C= 1.03 >1
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ANEXO N° 3

Cronograma de limpieza por &rea (responsable y frecuencia)

empresa de fabricacién de calzado

PLAN DE LIMPIEZA Y TAREAS A REALIZAR
ELEMENTOS DE
AREA LIMPIEZA RESPONSABLE |FRECUENCIA LIMPIEZA PROCEDIMIENTO HORA
NECESARIOS
Limpiar mesa de Corte Escoba, trapo Veirlflcar ellementos perttlelneuTntes 08:00a
Limpieza General del area Todos los industrial alareaylos qug ° p‘alra evar °§ a 08:10 am
dias su lugar o su ubicacion respectiva
Operario de
CORTE Guardar Retazos de cuero s Devolucién a almacén
sobrante Corte
ord jas d Verificar los modelos cortad 0s:00a
rdenar cz.u‘as e Todos los A erificar los modelos cortadosen | o, om
modelos, verificar que viernes Cajas de Modelos el transcurso de la semana 'y
estén completos verificar si estdn completos
Orden de accesorios de . .
Cajas organizadoras Colocar elementos en su lugar
aparado
APARADO Devolucidn de piezas de Operario de Todos los Agrupar moldes de modelos para 05:00 a
modelos Aparado dias su devolucién a corte 05:15 pm
Limpieza de residuos de Escobas,
aparado recogedores
Limpieza de area de Escobas,
trabajo Operario de Todos los recogedores 05:00 a
ARMADO .
Devolucién a almacén de Armado dias Seleccionar elementos sobrantes | 05:15 pm
sobrantes de materiales agruparlos y devolverlos a almacén
Limpieza de drea de 05:00:00
trabajo Todos los Escobas, a.m.a
Reubicacion de dias recogedores Seleccién de elementos 05:15:00
elementos de ensuelado . pertenecientes al drea p.m.
ENSUELADO Limpieza de equipos Operario de Inspeccion visual y eliminacion de
P q, p ! Ensuelado P . ¥
Prensa neumatica Martes, residuos 08:00 a
Jueves Trapo industrial Verificacién d llas d | )
Limpieza de equipos, , ¥ P X en |ca.c,|on‘ € ampcv. a.s efa or, 08:15am
. Sabado inspeccién visual y eliminacion de
horno reactivador K
residuos
Limpieza de residuos de Escobas,
rematado Todos los recogedores 05:00 a
Ubicacién de h di . 05:15
icacion de hormas a su fas Alicates Después de descalzar pm
lugar
Limpieza de maquina Operario de Martes, Escobas, Cortar energia, eliminar viruta de
REMATADO Fresadora suela de motor 01:00 a
limoieza d - Rematado Juevesy recogedores, Limoieza d | rad 01:15 bm
impieza de maquina abado brochas |mp|eza‘ e canales aspiradora, :15p
Rematadora ajuste de trompo
Eliminacién de saco con Todos los Mascarillas anti D.esjamarrar sac.o de asplra‘dora, 12:00 a
. . eliminar contenido de, Polvillo de
polvillo de suela Sabados polvo . 12:15 pm
lijado
Limpieza de mesa de Escobas,
— ”trzbajo — Todos los recogedores, trapos 05:00 a
eV{5|on (_E m(_), es e Operario de dias verificacion de numeracién 05:15 pm
ACABADO | plantilla: ubicacién en su L
Acabado completa, colocacién en su lugar
lugar
Limpieza y verificacion de Todos los Bencina Verificar estado de aerdgrafo, 01:00 a
compresora viernes purga de baldn 01:15 pm
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empresa de fabricacién de calzado

ANEXO N° 4

Formatos para verificacion para cada S de las 5°S.

S1=Seiri=Sort=Clear up - Clasificar

Check

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S1

¢Hay cosas indtiles que puede molestar su entorno de trabajo?

¢Hay algan material regado, como materias primas, productos
semielaborados y/o residuos, cerca de lugar de trabajo?

¢Hay herramientas, materiales regados en el suelo, cerca de las
maquinas?

Son utilizados con frecuencia todos los objetos clasificados,
ordenados, almacenados y etiquetados?

éLas herramientas de trabajo estédn ordenados, organizados,
almacenados y etiquetados?

¢Elinventario o en proceso de inventario incluyen los materiales
0 elementos innecesarios?

¢Hay alguna maquina o equipo de otro tipo sin utilizar cerca del
centro de trabajo?

¢Hay alguna plantilla, herramienta, matriz o similar que no se
utilice en torno a los temas?

{Se mantienen materiales innecesarios?

10

¢Piensa que implementando las 5Ss dejamos de lado los
estandares?

S2=Seiton=Systematize=Keep in good order - Orden

Check

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S2

¢Los caminos de acceso, zonas de almacenamiento, lugares de
trabajo y el entorno de los equipos estan claramente definidos?

¢Es comprensible lo que es la utilidad de todos los equipos de
seguridad? ¢Son estos facil de identificar?

éLas herramientas / instrumentos estan debidamente
organizados?

¢Los materiales para la produccion se encuentran almacenados
de manera adecuada?

¢Hay algin extintor de incendios cerca de cada centro de
trabajo?

¢Eltecho y/o el piso tienen grietas, rupturas o variacion en el
nivel?

¢Las zonas de almacenamiento y otras zonas de producciony
seguridad son marcadas con indicadores de lugar y direccion?

¢Las estanterfas muestran carteles de ubicacion de los insumos ?

¢Las cantidades maximas y minimas de almacenaje estan
indicadas?

10

¢Existe el demarcado con lineas de paso libre y de seguridad?
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Id $3=Seiso=Clean=Clean up - Limpieza Check | Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S3
Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las maquinas
1 |éPuedes encontrar polvo, desechos cerca de tu centro de
trabajo?
2 |éHay partes de las maquinas y equipos sucios?
3 ¢Hay alguna herramienta utilizada en produccién sucio o
quebrado?
4 [¢Se encuentra los lugares de trabajo sin despedicios?
5 éLa iluminacién es adecuada?¢Encuentra ventanas y
fluorescentes sucias?
6 éLa planta se mantiene brillante, con suelos limpios y libres de
desperdicios?
7 |éLas maquinas son limpiadas con frecuencia ?
8 ¢El equipo de inspeccidn trabaja en coordinacion con el equipo
de mantenimiento?
9 ¢Existe una persona responsable de la supervision de las
operaciones de limpieza?
10 ¢Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de
trabajo y de los equipos de produccion?
Id | S4=Seiketsu=Standardize=Maintain - Estandarizacion Check | Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S4
1 |¢Utiliza ropa sucia o inadecuada?
2 |¢Su lugar de trabajo tiene suficiente luz y ventilacion?
3 |¢Hay problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio?
A {Existe excesiva ventilacion en la planta de produccién que
pueda causar frio?
5 |¢Se han designado zonas para comer?
6 [¢Se mejoran las observaciones generadas por un memo?
7 |éSe actta sobre las ideas de mejora?
8 éLos procedimientos escritos son claros y utilizados
activamente?
9 ¢Considera necesario la aplicacion de un plan de mejora
continua en su centro de trabajo?
10 |¢Las primeras 3S: Seleccionar, Ordenar y Limpiar, se mantienen?
Id S5=Shitsuke=Self-discipline=Let behave Check | Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S5
1 ¢Estd haciendo la limpieza e inspeccion diaria de sus equipos y
centro de trabajo?
2 éLos informes diarios se realizan correctamente y en su debido
tiempo?
3 |¢Estas usando ropa limpia y adecuada?
4 |¢Utiliza equipos de seguridad?
5 |¢El personal cumple con los horarios de las reuniones?
6 ¢Ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y
estandares?
7 |éLas herramientas y partes se almacenan correctamente?
8 |éExiste un control en las operaciones y en el personal?
9 éLos procedimientos son actualizados y revisados
periddicamente?
10 ¢Los informes de las juntas y reuniones son actualizados y
revisados periddicamente?
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ANEXO N°5

Formato para autorias y check list

Checklist - Area-5 S

Calificacion
Area a evaluar: 1|No se cumple
Encargado: 2|Se cumple parcialmente
Fecha: 3|Sise cumple
Categoria Elemento Descripcion 1| 2| 3|Observaciones

Seiri- Clasificar

Distinguir entre lo que es necesari

0.

1. Estan presentes solamente
elementos, herramientas y
equipos necesarios

Verificar que solo este presente las
herramientas necesarias

2. Elementos innecesarios, en
pasillos, esquinas y escaleras.

Verificar que los pasillos no se encuentre
obstruidos con elementos innecesarios

3. Inventarios, insumos y
materiales que se necesiten.

Verificar que no haya exceso o
inventarios de insumos y materiales que
no pertenezcan al drea de trabajo

Seiton-Orden

Un lugar para todo y todo en su lugar

1. Sefializacion del lugar correcto
de los elementos, materiales y
herramientas

Verificar que existan lugares sefializados
de almacenamiento para las
herramientas y materiales

2.Puestos y dreas de trabajo enel
lugar que corresponde

Los puestos de trabajo deben estar
dentro de las dreas sefializadas

3.Elementos almacenados
después de ser usado en el lugar
que corresponde

No deben haber elementos fuera de su
area de almacenamiento si no estan
siendo utilizados

4. Pasillos despejados

En los pasillos no debe haber obstaculos.

5. Areas sefializadas

Verificar que la sefalizacidn de las dreas
este en buen estado.

Seiso- Limpieza

Limpieza, conservar el orden y la limpieza

1. Pisos, puestos de trabajo,
pasillos, estanterias y superficies

Verificar que no haya polvo, mugre,
retazos en estas areas

2. Equipos y maquinas limpias.

Verificar las maquinas este limpias.

3.Limpieza y orden de los insumos

Los insumos deben estar organizados en
el drea asignada segun su clasificacion y
no deben estar sucios

4, Mantenimiento a las maquinas.

Verificar que se realice y se lleve un
control del mantenimiento de las
maquinas.

Seiketsu-
Estandarizacion

Mantener y Monitorear las primeras 5's

1. Existen controles visuales

Verificar que exista en el tablero
Informativo las operaciones y

2.Se conserva la limpieza y el
orden en puestos de trabajo

Comparar los puestos de trabajo con los
estandares de limpieza -orden.

Shitsuke-
Autodisciplina

Auditoria y Control

1.Las dreas estan cumpliendo con
el programa 5°'s

Verificar que se esté llevando a cabo en
cada area el programa 5°'s

2. Se lleva una documentacion de
los progresos y avances en las

Verificar que se esté documentando las
mejoras y avances de las actividades 5's
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ANEXO N° 6
MAPEO DE PROCESOS

PLANEAMIENTO
ESTRATEGICO

“ GESTION DE LA CALIDAD

| cortapo DE cuERO

!

PEGADO

——p[  COSIDO LATERAL |

CORTADO DE FORRO

|

1

[HAB. DE ARMADO]

!

LLENADO

ENCAJADO

| HABLITADO

I

!

| —

PERFILADO

[LUMPIEZA + CURACION | == | HABIL. PLANTILLA |

GESTION DE RECURSOS
HUMANOS

—

LOGISTICA

‘ GESTION DE
FINANCIERA
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ANEXO N° 7
PUNTO DE EQUILIBRIO TOTAL DE LA PRODUCCION TOTAL

Realidad Antes de

Concepto . Realidad Actual
la Mejora
Costo fijo total S/. 275,215.27 S/. 238,032.21
Costo variable total S/. 500,714.32 S/. 486,739.03
Costo variable unitario S/. 250.36 S/. 243.37
Precio de venta S/.517.31 S/.517.31
Punto de equilibrio (Q) 1,031 869
Punto de equilibrio (s/. S/. 533,319.02 S/. 449,498.98

Punto de equilibrio para la produccién de calzado

(antes de la mejora)
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Punto de equilibrio para la produccion de calzado
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