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RESUMEN

En la presente elaboracion de tesis se plantea una Propuesta de mejora en el Area de
Produccidn de calzado femenino para que de esta manera se reduzcan los costos operativos
y obtener un sistema efectivo de calidad que permita mejorar la productividad de la
empresa. Para esto se tomG como objetivo principal la determinacion del impacto de la
Propuesta de mejora en el Area de Produccion de calzado de la empresa MD LEATHER

CORP S.A.C.

Fue necesario elaborar un analisis general de la empresa y asi poder diagnosticar el
problema que origina la elevacion de los costos operativos, ademas de realizar la Propuesta
de mejora enfocado en el area de Produccion, la cual permitird mejorar la competitividad y

tener un alto grado de satisfaccion del cliente con respecto a la calidad.

Teniendo en cuenta lo mencionado anteriormente, en el presente trabajo de investigacion
aplicada, se precedi6 a elegir el area de Produccion como tema de investigacion y estudio,
elaborandose un diagrama Ishikawa que demuestra la cantidad de problemas existentes en
la elaboracion del calzado femenino, donde las cuatro &reas subalternas son: materiales,

método de trabajo, mano de obra, medicion y maquinaria.

Finalmente se presentara un analisis econdémico financiero que permitira obtener resultados
y asi poder comparar con los datos cuantitativos, las evidencias presentadas y utilizar las
Herramientas de la Ingenieria necesarias enfocado en la Produccién para que de esta
manera se puedan reducir los costos operativos en la empresa MD LEATHER CORP
S.A.C. mejorando su calidad. Tomando como referencia a indicadores econdémicos, la
propuesta tiene un VAN de S/.2256.56, TIR de 26.51%, un Beneficio/Costo de 1.069 y un

Periodo de Payback (PRI) de 3 afios.
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Palabras calves:

Calidad: Conjunto de propiedades inherentes a una cosa que permite caracterizarla y

valorarla con respecto a las restantes de su especie.

Costos operativos: Son el tipo de costes en los que incurre una empresa en el desarrollo de

la propia actividad del negocio.

Indicadores: Dato o informacidn que sirve para conocer o valorar las caracteristicas y la

intensidad de un hecho o para determinar su evolucion futura.
VAN: Valor actual neto.
TIR: Tasa interna de retorno.

Beneficio Costo: Es una herramienta financiera que mide la relacion entre los costos y

beneficios asociados a un proyecto de inversion con el fin de evaluar su rentabilidad

Periodo de Payback: El periodo de recuperacion de la inversion (PRI).
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CAPITULO I. INTRODUCCION
De acuerdo a lo anterior, la presente investigacion sobre el desarrollo de una Propuesta de

mejora en el area de Produccién para reducir los costos operativos que genera la empresa

de calzado MD LEATHER CORP S.A.C.:

En el Capitulo I, se muestran los aspectos generales sobre la realidad problemética de la
empresa, los antecedentes, bases teoricas y definicion de términos usados en el presente
informe. Asi mismo se describen la formulacion del problema, los objetivos generales y

especificos, ademas de la hipdtesis y operacionalizacion de variables.

En el capitulo I, se muestra la descripcion general de la empresa, la vision y mision, sus
principales productos, el proceso de produccion de elaboracion del producto y el
diagndstico de la situacion actual de empresa de calzado MD LEATHER CORP S.A.C.
Ademas de un analisis de la problematica del area de produccion, para terminar en una

definicion de indicadores de causas raices a través de una matriz.

En el capitulo 111, se describe la solucidn propuesta, en el cual se detallada el desarrollo de
herramientas de mejora para solucionar los problemas en el area de produccion. También
se describe la evaluacion econdémica y financiera, donde se evalGa los indicadores
financieros como el valor actual neto y la tasa interna de retorno, ademas del beneficio

costo.

En el capitulo VI, se detalla el analisis de los resultados obtenidos, en el cual se compara
los costos y beneficios en el area antes y después de hacer la propuesta. Se presenta la

discusion de la investigacion y conclusion del presente estudio.
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1.1. Realidad problematica
La industria del calzado ha evolucionado con el pasar de los afios, desde su primera
fabricacion a base de cuero A.C hasta la actualidad, es por ello que a lo largo de su
historia ha pasado por diferentes procesos de evolucion teniendo como innumerables
retos que van desde sus modelos hasta los diversos tipos de produccion.
En la industria, el sector del calzado tiene una gran importancia en el mercado,
ademas de generar empleo y ser fabricantes un producto de consumo popular que
satisface las necesidades basicas de la poblacidn en general.
Actualmente la industria del calzado tiene que adaptarse a las nuevas condiciones del
mercado, las cuales, aun que puedan ser adversas, representan buenas oportunidades
para ampliar su &mbito de accion. Para esto se realiza una rapida revision de los
estudios estadisticos para que nos ayude a entender las condiciones actuales que se
presentan en la industria del calzado y sobre todo observar sus posibilidades de
crecimiento.
La produccion mundial de calzado se ha estabilizado en los 23.000 millones de pares
en los ultimos dos afios, después de que entre 2010 y 2014 subiera un 15% de su
produccién. El 86,7% del calzado que se consume en todo el mundo se produce en
Asia, el principal productor de zapatos es China con el 57.4%, seguido de la India
con 9.6%, a pesar de que en los Gltimos afios su produccion viene registrando
importantes caidas. Brasil y México son los dos Unicos paises no asiaticos que
forman parte de la lista de los 10 paises con mayor produccién de calzado. (Revista
del Calzado, 08 agosto, 2017).
En el sector de calzado en Latinoamérica, Brasil es la principal industria del calzado
en el continente americano, con una influencia cada vez mayor en Latinoamérica. Es

el tercer mayor fabricante de calzado del mundo con una produccion de 840 millones
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de pares al afio, cuya produccién se destina principalmente al mercado interno, con
una poblacion de 200 millones de habitantes. Poco a poco esta ganando cada vez mas
relevancias en los mercados sudamericanos como Argentina que posee una cuota de

mercado del 35% de sus importaciones y en Europa.

El otro nlcleo importante de la industria del calzado en Latinoamérica es México, es
el octavo productor mundial con 270 millones de pares producidos en el 2012,
aunque sus exportaciones no superan los 25 millones de pares. (Revista del
Calzado,3 diciembre, 2013).

Figura 1:
Produccion Mundial de Calzado (2016).

Pares  Porcetanje

> 7 2016/2015
(millones) mundial 9 !

“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR
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1% CHINA 13.100 37, 4% 3,5%
20 INDIA 2.257 9.6% £2.6%
3% VIETNAM 1,185 5,2% + 3,99
42 INDONESIA 1110 1.9% c100

52 BRASII

A 6° TURQUIA

954 4,2%

500 2.2% +42,9%

Vo PAKISTAN

V8 BANGLADES 378 1,6% +7,1%
92  MEXICO 254 1,1% +1,2%

10° TAILANDIA 200 0,9% 0%

A 16°  ESPANA I 1000 0,4% 4,8%

Fuente: Revista del Calzado, 2017. World Footwear Yearbook 2016

Con respecto a las tendencias demogréaficas y la fortaleza de las economias, Asia
contintan aumentando su participacion en el consumo mundial de calzado: el 54%
del total en el 2016, por otro lado, China es el mayor consumidor de calzado del
mundo con el 18.3%, una cuota de consumo estable, seguido de EE. UU. con el
10.8% ocupando el segundo lugar como se muestra en la Figura N°02. Otros tres
paises asiaticos también estan entre los 10 principales consumidores de calzado. Al

igual que en el afio anterior, cuatro paises europeos completan la lista de los 10
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mayores consumidores de calzado entre ellos estan Alemania con el 2.1%, Reino
Unido con el 2.5%, Francia con el 1.9% y Espafia con el 1.1%. (Revista del Calzado,
08 agosto,2017).

Figura 2:

Demanda mundial de calzado (2016).

Pares  Porcetanje

(millones)  mundial
1 CHINA - 3871 18,3%
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7e REINO UNIDO 5 50 4R
82 ALEMANIA
A 92 FED. RUSA
W 10°  FRANCIA

W 19°  ESPARA . )

Fuente: Revista del Calzado, 2017. World Footwear Yearbook 2016
Observando el mercado chino, donde el cumplimiento del calzado es obligado por el
gobierno, se ha podido observar que asuntos tales como el etiquetado, talla,
apariencia, resistencia al doblado, suelas resistentes a la abrasién, fuerza adhesiva
entre la suela y la entresuela, grosor de la suela, etc. tienen un alto riesgo de no

cumplimiento con los requisitos de calidad y rendimiento del calzado.

Las exportaciones mundiales son lideradas por China, teniendo una participacion del
67.3%, siendo su principal mercado de destino Estados Unidos y Japdn. Aunque Asia
sigue siendo el continente exportador de calzado por excelencia, con una cuota
cercana al 84%, en los ultimos afios comprobamos como pierde poco a poco
volumen de exportacion frente a Europa, que crece paulatinamente. Aunque su cuota
de exportacion se encuentra en su minimo histdrico. Cabe destacar que en la lista de

los 10 mayores exportadores mundiales solo hay presencia de seis paises asiaticos
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entre ellos Vietnam con el 7.4%, Indonesia con el 1.9%, India con el 1.7%, Turquia
con el 1.5%, Hong Kong con el 1.2% y China como principal exportador y cuatro
paises europeos entre ellos Alemania con el 1.8%, Bélgica con el 1.7%, Italia con el
1.5% y Espafia con el 1.1%.

Figura 3:

Exportacion mundial de calzado (2016).

Pares  Porcetanje

20162015
(millones)  mundial ¥ ’

12 CHINA 9,313 57,3% -5 7%

= VIETNAM 1021 74% -1, 5%
A INDOMNESIA 2559 1.9%% + 54, 0%,

42 ALEMANIA 253 1,6% + 05, %
W 5 BELGICA 238 1,7% 01, 4%
A 6 INDIA 236 1,7% +15,6%
A ™ REINO LUMIDO! 215 1,6% +10,B%
A 8 TURQUIA 214 1,5% +18,0%
W o® ITALIA 206 1.5% -[1,5%,
W e HONG KONG 166 1,7% -F0 1%

112 ESPANA I 159 1,1% +0,6%

Fuente: Revista del Calzado, 2017. World Footwear Yearbook 2016
Estos son los principales paises de Ameérica Latina, con cifras relacionadas a la

industria del calzado y su produccion, comercio exterior y consumo.
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Cuadro 1:

Produccion, exportacion, importacion y consumo de los principales paises de
América Latina de la industria del calzado.

PATS ANG PRODUCCION | EXPORTACION  IMPORTACION CONSUMO PBIUSS
DE PARES DE PARES DEPARES  ANUALP/HAB.  PERCAPITA

ARGENTINA 2016 110000000 600.000 27.600.000 31 12.449
43.590.000hab- - 5017 100.000.000  642.000 34.500.000 EN 12.800
BOLIVIA 2016 13.600.000 100.000 21200.000 3 3105
11.460.000hab- 5h17 44 400.000 100.000 19.200.000 3 3.217
BRASIL 2016 954.000.000 125.600.000  22.700.000 4 8.650
207700.000hab- 5517 99 000.000  127100.000  23.800.000 4.2 8736
CHILE 2016 7.000.000 308.840  105.400.000 62 13.793
17:900.000hab- 5517 7500.000 317.980 114.473.000 67 13.990
COLOMBIA 2016 92.500.000 760.000 61.400.000 3 5.806
19.982.000M3b. 5017 91850000  890.000  64.470.000 31 5.910
ECUADOR 206  39.200.000 550.000 18.000.000 34 5.969
16.550.000hab- 5017 37.200.000 520.000 18.900.000 33 6.058
MEXICO 2016 260.000.000  25.300.000  64.500.000 23 8.201
126.350.000h2b- - 5017 260.000.000  26.300.000  88.000.000 25 8.365
PARAGUAY 2016 5300000 700.000 25.300.000 41 4.080
7042.000m3b- 5017 5150.000 680.000  28.900.000 47 4.243
PERU 2016 51400.000 2310000  49.500.000 31 6.046
31.826.01803b- 5017 60.650.000  2.472.000  43.430.000 3.2 6.197
URUGUAY 2016 1450000 12.000 14.800.000 46 15.221
3:427.000hab. 5517 4400.000 11.000 16.280.000 51 15.630
VENEZUELA 2016 20.700.000 - 52.200.000 23 -
31811.000hab. 5417 93 800.000 40.000 56.376.000 25 7125

Fuente: SERMA

La excelencia es el objetivo de toda empresa. Sin embargo, esto es un proceso
complejo y exigente, donde se requiere de multiples factores, en los cuales se
encuentra resaltado el contar con buenos Sistemas de Gestion de Calidad siguiendo
las normas ISO. Actualmente las organizaciones a nivel mundial se preocupan por el
aseguramiento y desarrollo eficientes en todos sus procesos y operaciones logrando

de esta manera importantes beneficios que permitan mantenerse en el mercado global
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competitivo, por ejemplo, en la produccién de calzado deportivo el importador mas
grande a nivel mundial es Estados Unidos, siendo Vietnam uno de los paises lideres
en la produccion de este tipo de calzado, en el 2012 tuvo una produccion de 386.7
millones de pares, mientras que en el 2013 registrd un incremento de 11.6% para
alcanzar una produccién de mas de 430 millones de pares. (Prospecta, 2013).

En el sector del calzado Nacional, se visualiza un aumento en las exportaciones por
el uso de nuevos materiales y mejoras en los precios, siendo estos aceptados por el
mercado internacional. La Innovacion y el uso de nuevas Tecnoldgica en la Cadena
Productiva del Cuero y Calzado, facilita a los distintos segmentos de empresas del
sector, el acceso a servicios especializados e informacion de Calidad en el proceso de
produccidn, para que de esta manera contribuya la reduccion de calzados defectuosos
que impidan ser competitivos en el mercado nacional e internacional.

La calidad del cuero peruano utilizado en la elaboracion de zapatos, podria satisfacer
las nuevas tendencias de los consumidores norteamericanos. Segun la consultora
NPD Group, el calzado destinado para la mujer, con ventas que superaron los US$
25,300 millones en el 2016, mantuvo su posicion como el motor de ingresos mas
grande de la industria, representando el 41.5% del mercado total. Por otra parte, el
calzado para hombres y el de nifios experimentaron ventas de US$ 12,500 millones y
US$ 5,200 millones, respectivamente. (Gestion, Julio, 2017).

La importancia de la calidad de los materiales y un control estricto de calidad en el
proceso de produccion, genera que el precio de venta aumente, posicionandolos en el
mercado como un producto final y de prestigio.

Actualmente los fabricantes profesionales de calzado aprovechan la tecnologia y las

ultimas novedades en cuanto a estudios podoldgicos para investigar y dar con un
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calzado comodo y bonito al mismo tiempo evitando la salida de productos
defectuosos que afecten la rentabilidad de la empresa.

Las empresas del calzado de la regiéon La Libertad producen al afio el 25% de la
produccién nacional en este rubro (Andina, Julio,2016), este negocio se centra en el
distrito de EI Porvenir (Trujillo), donde hay mas de unas cinco mil pequefias y
medianas empresas formales. En este distrito, el 70% de los habitantes se dedican a
la fabricacion del calzado y procesamiento del cuero, siendo este reconocido como
“La Capital de Calzado del Pert”.

“MD LEATHER CORP S.A.C.” es una empresa familiar productora de calzado
especialmente para damas, cuenta con 7 modelos de zapatos entre ellos zapatos de
vestir altos y sandalias con taco. Su marca comercial es “LANTANA”, cuenta con
tres tiendas propias en la ciudad de Trujillo, donde la produccion del Gltimo afio
gener0 ventas de hasta por 476 000 nuevos soles.

Debido a la gran demanda nacional y con mirada a exportar sus productos es que se
ha tomado en cuenta la gran importancia de asistir a capacitaciones donde se mejore
los estandares de control de calidad en el desarrollo del producto, paralelamente,
actualizando siempre las de técnicas en disefios, tendencias de moda, desarrollo de
colecciones, uso de equipos tecnoldgicos y componentes nuevos para la fabricacién
de los calzados, todos necesarios para mejorar ain mas la produccién de estos.

A pesar del desarrollo de la marca en el mundo empresarial del sector calzado y del
incremento de su posicionamiento anual, esta no cuenta con un adecuado monitoreo
de control enfocado en el area de Calidad, generando una diminucion de sus
ganancias y salidas de productos defectuosos. Estas deficiencias, no permiten
mejorar el rendimiento de la empresa generando también problemas en diferentes

areas. Ademas, al realizarse una encuesta interna a 22 operarios, se detectd que no
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cuentan adecuadas guias de procedimientos y capacitaciones en temas de calidad
originando una produccién insatisfecha.

En la actualidad, la empresa “MD LEATHER CORP S.A.C.” mensualmente produce
521 pares de las cuales el 4% de la produccion son defectuosos, el Maestro General
de Produccion es el encargado de reprocesar los productos demorando un promedio
de 20 minutos por par de zapatos y gastando el 10% del costo de produccion,
generando como costo de produccion perdido de 3,921 nuevos soles.

La produccion real de la empresa en promedio es de 85% de lo requerido, en los
ultimos seis meses, disminuyendo el grado de satisfaccion de sus clientes. Este
incumplimiento de satisfaccion de pedidos genera pérdidas anules de 47,052.03

nuevos soles.
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Figura 4:

Ishikawa del area de produccion.
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1.1.1 Antecedentes de la Investigacion
Silvana Elizabeth Montero Molina; Universidad Politécnica Salesiana Sede
Guayaquil — Ecuador, en su tesis titulada: “Disefio del Sistema Integrado de
Gestion de la Calidad, Seguridad Salud Ocupacional y Ambiental de acuerdo a las
normas 1SO: 9001:2008, OSHAS 18001:2007, ISO 14000:2004 para la Empresa
Siembranueva S.A., concluye que:
Es necesario que la alta administracion conozca y mantenga un Sistema Integrado
en su empresa para que su inversion crezca. Para esto, analizd su situacion real y
se decidié implementar medidas de control en temas de calidad para que de esta
manera se minimicen las mermas en su produccion y crear una cultura entre sus
colaboradores en temas de salud y seguridad al igual que cuidado de recursos
ambientales.
Al identificar los procesos, la compariia pudo realizarse una especie de radiografia
de su situacion actual encontrando debilidades al no tener procedimiento
documentados ocasionando un problema en cuanto a sus controles en sus procesos
agricolas no permitiendo la garantia de efectividad en las tareas realizadas con
fines productivos.
Para ello se brindé a la compafiia un disefio donde la alta direccion analice su
implementacion ya que es una inversion importante que brindard mejoras en todos
los procesos y la obtencion de una cultura tanto preventiva como de cuidado
ambiental que es bien visto ante los mercados internacionales ayudando a que la
empresa exporte frutas con un grado elevado de confiabilidad.
Gonzalo Javier Cachay Silva; Universidad Nacional Mayor De San Marcos, en su
tesis titulada: “Implementacion de un Sistema Integrado De Gestion en la empresa

Paraiso” - 2009, concluye que:
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La implementacion de un Sistema Integrado de Gestion tiene mucho valor para la
empresa Paraiso S.A., porgue le va a permitir diferenciarse ante sus competidores
y al mismo tiempo lo pondrd en una posicion de vanguardia justamente en un
mercado donde la calidad de servicio y/o del producto y la gestion de riesgos son
de vital importancia. Paraiso S.A., no cuenta con procedimientos establecidos que
le sirvan como guia para la organizacion de sus actividades y al iniciar la
implementacion de dichos documentos tuvieron como resultado una mejor gestion
de su trabajo. Fue necesario considerar la capacitacion del personal durante toda la
fase de la implementacion ya que es muy importante el involucramiento y la
sensibilizacion del todo el personal de la organizacion, asi como el compromiso
de la Alta Direcciéon. La implementacion de un Sistema Integrado de Gestion
evidencia el compromiso con la calidad del producto prevencion de la
contaminacion ambiental y responsabilidad con la seguridad y salud ocupacional,
permitiendo de esta forma aumentar la rentabilidad, al reducir los sobrecostos o
pérdidas ocasionados por la mala calidad, riesgos e impactos que no han sido
evaluados.

Luis Alberto Ugaz Flores; Pontificia Universidad Catdlica Del PerQ, en su tesis
titulada: “Propuesta De Diseflo E Implementacion De Un Sistema De Gestion De
Calidad Basado En La Norma ISO 9001:2008 Aplicado A Una Empresa De
Fabricacion De Lejias” — 2012, concluye que:

La implementacion de un Sistema de Gestién de Calidad mejorara la imagen
corporativa de la empresa y fortalecera los vinculos de confianza y fidelidad de
los clientes con la organizacion, asi mismo, el manual de calidad que
confeccionaron servird como guia para orientar a los trabajadores de la empresa

sobre los pasos a seguir en cada una de las etapas del proceso productivo para
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asegurar que el producto final cumpla de manera exitosa todos los estandares de
calidad solicitados por el cliente.

Por otro lado, la creacion de una nueva perspectiva del negocio bajo una politica
de calidad, objetivos, indicadores de desempefio y un mapa de procesos, le
permitira a la empresa analizar periodicamente sus actividades y realizar una toma
de decisiones, asegurando una planeacion estratégica y mejoras en menor tiempo.
El establecimiento y estandarizacion de los procesos de trabajo a través de
procedimientos, instructivos y registros bajo el enfoque de mejora continua,
asegurara y mejorara la satisfaccion de los usuarios o clientes internos y externos.
Teniendo los procesos claves mejor organizados y estandarizados se traducira en
un incremento del ritmo de produccién, disminuyendo el tiempo de las
operaciones y permitiendo a la empresa atender a una mayor demanda de
productos. En cuanto al control del producto no conforme, el seguimiento de las
no conformidades, asi como la implementacion de  acciones
correctivas/preventivas y oportunidades de mejora, se veran reflejados en la
disminucion del porcentaje de mermas en los procesos. EI menor tiempo de ciclo
del producto por un mejor seguimiento y control de los procesos, permitiran la
reduccién de costos en el consumo de materia prima, materiales, insumos y mano
de obra directa e indirecta.

Ana Aliaga Castillo y Erich Infante Gonzales; Universidad Privada Del Norte, en
su tesis “Propuesta de Mejora en las Areas de Produccion y Calidad de la Linea de
Calzado Hawai para Incrementar la Rentabilidad de la Empresa Calzado Gretty” —
2016, concluye que:

Mediante un adecuado procedimiento para la homologacién de proveedores,

diminucion de la cantidad de materiales defectuosos y aplicacion de herramientas
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de mejora, se lograra disminuir los componentes defectuosos generando un ahorro
mensual de S/.235.79. nuevos soles.
Se empleo los Graficos de Control P, para poder encontrar los limites superiores e
inferiores de las causas del reproceso y sirva como indicador de calidad, logrando
de esta manera reducir los pares reprocesados de 12 a 2 pares reprocesados
mensual, dando un beneficio de S/1,082.93 nuevos soles mensuales.
Se establecié un Manual de Procedimientos, que incluye Objetivos, indicaciones
de wuso, definiciones de términos, lineamientos generales, restricciones,
procedimientos para cada estacion de trabajo con su respectivo diagrama de flujo
y gestion de cambios. Todo ello para estandarizar el trabajo de los operarios,
logrando de esta manera disminuir los pares defectuosos de 24 pares a una mejora
de 8 pares, dando como resultado un ahorro de S/1,064.86 soles mensuales.
Se elaboro perfiles de puesto para los operarios de cada estacion de trabajo, de
esta manera se logrard contratar a la persona con la experiencia necesaria, Si se
aplicara esta herramienta se disminuira el tiempo de fabricacion de 102 minutos a
90 minutos, dando un ahorro mensual de S/92.47 nuevos soles.

1.1.2 Bases Teoricas

A. Analisis Del Modo y Efecto De Falla (AMEF).

El AMFE fue aplicado por vez primera por la industria aerospacial en la década
de los 60, e incluso recibid una especificacion en la norma militar americana MIL-
STD16291 titulada “Procedimientos para la realizaciéon de andlisis de modo de
fallo, efectos y criticidad”. En la década de los 70 lo empez6 a utilizar Ford,
extendiéndose més tarde al resto de fabricantes de automoviles. En la actualidad
es un método basico de analisis en el sector del automovil que se ha extrapolado

satisfactoriamente a otros sectores. Este método también puede recogerse con la
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denominacién de AMFEC (Analisis Modal de Fallos, Efectos y su Criticidad), al
introducir de manera remarcable y mas precisa la especial gravedad de las

consecuencias de los fallos.

Aunque la técnica se aplica fundamentalmente para analizar un producto o
proceso en su fase de disefio, este método es valido para cualquier tipo de proceso
o situacion, entendiendo que los procesos se encuentran en todos los ambitos de la
empresa, desde el disefio y montaje hasta la fabricacion, comercializacion y la
propia organizacién en todas las areas funcionales de la empresa. Evidentemente,
este método a pesar de su enorme sencillez es usualmente aplicado a elementos o
procesos clave en donde los fallos que pueden acontecer, por sus consecuencias
puedan tener repercusiones importantes en los resultados esperados. El principal
interés del AMFE es el de resaltar los puntos criticos con el fin de eliminarlos o
establecer un sistema preventivo (medidas correctoras) para evitar su aparicion o
minimizar sus consecuencias, con lo que se puede convertir en un riguroso
procedimiento de deteccion de defectos potenciales, si se aplica de manera

sistematica.

La aplicacién del AMFE por los grupos de trabajo implicados en las instalaciones
0 procesos productivos de los que son en parte conductores o en parte usuarios en
sus diferentes aspectos, aporta un mayor conocimiento de los mismos y sobre todo
de sus aspectos mas débiles, con las consiguientes medidas preventivas a aplicar
para su necesario control. Con ello se esta facilitando la integracion de la cultura
preventiva en la empresa, descubriéndose que mediante el trabajo en equipo es
posible profundizar de manera agil en el conocimiento y mejora de la calidad de

productos y procesos, reduciendo costes.
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El AMFE introduce un factor de especial interés no utilizado normalmente en las
evaluaciones simplificadas de riesgos de accidente, que es la capacidad de
deteccidn del fallo producido por el destinatario o usuario del equipo o proceso
analizado, al que el método originario denomina cliente. Evidentemente tal cliente
0 usuario podra ser un trabajador o equipo de personas que recepcionan en un
momento determinado un producto o parte del mismo en un proceso productivo,
para intervenir en el, o bien en dltimo término, el usuario final de tal producto
cuando haya de utilizarlo en su lugar de aplicacion. Es sabido que los fallos
materiales suelen estar mayoritariamente asociados en su origen a la fase de
disefio y cuanto mas se tarde en detectarlos mas costosa sera su solucién. De ahi la
importancia de realizar el andlisis de potenciales problemas en instalaciones,
equipos y procesos desde el inicio de su concepcion y pensando siempre en las
diferentes fases de su funcionamiento previsto. A continuacién, se aportan una
serie de definiciones sobre los conceptos asumidos por este método. Este método
no considera los errores humanos directamente, sino su correspondencia
inmediata de mala operacion en la situacion de un componente o sistema. En
definitiva, el AMFE es un método cualitativo que permite relacionar de manera
sisteméatica una relacion de fallos posibles, con sus consiguientes efectos,
resultando de facil aplicacion para analizar cambios en el disefio o modificaciones
en el proceso.
A.1. Tipos de AMEF.
- AMEF de sistema:
Estd enfocado a detectar las fallas de disefio del software. Es un metodo

preventivo para analizar los efectos y causas de estas fallas y asi poder darles
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una solucién. De esta manera asegura de la compatibilidad de la composicion
del sistema con el resto de procesos.

- AMEF de procesos:
Se especializa a detectar las fallas en los procesos de produccion, de igual
manera, se anticipa a las consecuencias o dificultades que los operarios
puedan llegar a tener a razdn de las fallas detectadas.

- AMEF de productos:
Se implementa en el disefio del producto como método preventivo para
detectar las fallas y anticiparse a los efectos o consecuencias de estos en el
resto de procesos de produccion.

A.2. Etapas del AMEF.
- AMEF de disefio (D-AMEF):

Se usa para analizar componentes de disefios. Se enfoca hacia los Modos de
Falla asociados con la funcionalidad de un componente, causados por el
disefio.
Evalua subsistemas del producto o servicio.

- AMEF de proceso (P-AMEF)
Se usa para analizar los procesos de manufactura, ensamble o instalacién. Se
enfoca en la incapacidad para producir el requerimiento que se pretende, los
Modos de Falla pueden derivar de causas identificadas en el AMEF de
Disefio.
Asume que el producto segun el disefio cumplira su intencion final evaluando
cada proceso Yy sus respectivos elementos usado en el analisis de procesos y
transiciones.

- AMEF de sistema (S-AMEF)
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N

Asegura la compatibilidad de los componentes del sistema después de que las
funciones del sistema se definen, aunque sea antes de seleccionar el hardware
especifico.

A.3. Procedimiento para realizar el AMEF de un proceso — AMEFP.

Aplicar AMEF a procesos y productos se ha vuelto una actividad casi obligada
en muchas empresas. Si un producto o un proceso se ven como un edificio, al
aplicar un AMEF es como revisar sus cimientos y estructura para asegurar que

ambas sean confiables y disminuir la probabilidad de que fallen.

Figura 5:

Esquema general de actividades para realizar un AMEF.

. . . Identificar controles para detectar
Formacidn del equipo y delimitacién

. Lo ocurrencia y estimar la posibilidad
del drea de aplicacién

que detecten

Calcular indice
de prioridad de riesgo (NPR):
severidad * ocurrencia X deteccion

Identificar modos

posibles de fallas

Priorizar y decidir sobre qué combinaciones
5% 0 x D se va actuar; y para ellas
recomendar acciones que reduzcan

el efecto o la posibilidad de ocurrencia

Para cada falla, identificar sus potenciales
efectos y su grado de severidad

Encontrar causas potenciales de falla

¢ |a frecuencia de ocurrencia . .
ylafr Revisar resultados de acciones

Fuente: Gutiérrez y Vara, R. (2009)

En primer lugar, debe considerarse que para desarrollar el AMEF se requiere de
un trabajo previo de recoleccién de informacion; en este caso el proceso debe
contar con documentacién suficiente acerca de todos los elementos que lo
componen. EI AMEF es un procedimiento sistematico cuyos pasos se describen

a continuacion:
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a) Formacion del equipo y delimitaciones del area de aplicacion.

Se recomienda conformar el equipo de trabajo siguiendo la estructura de
proyectos Kaizen. Estos equipos se caracterizan por tener un responsable o
coordinador con conocimientos en AMEF, quien se encarga de gestionar la
metodologia; ademas del lider se requiere de 3 0 4 personas mas, con
habilidades y conocimientos del producto y el proceso, para conformar un
grupo multidisciplinario. En Kaizen es vital la inclusién en el equipo de los
operadores del proceso.
El coordinar del equipo se encarga de:

e Dirigir la metodologia.

e Coordinar las reuniones.

e Facilitar el trabajo del equipo.

e Sintetizar los avances.

e Documentar los resultados.
Los otros integrantes del equipo se encargaran de aportar su conocimiento y
habilidades acerca del producto y el proceso, segln los requerimientos que
establezca el coordinador.
En la medida en que se conforme el equipo debe de iniciar la
documentacidon del proyecto AMEF, por tal razén en el documento debe ya
especificarse lo siguiente:

e Numero de parte que se fabrica en el proceso.

e Descripcion de la parte.

e Nombre de la compafiia y area.

e Nombre del proceso.
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e Relacion de actividades de andlisis del proceso y responsables.
b) Identifica modos posibles de fallas.

En esta etapa debe realizarse un anélisis inicial para identificar fallas
potenciales que afecten de manera critica el proceso. Es un buen factor de
criticidad la salud, es decir, que debe iniciarse con un analisis para
identificar riesgos potenciales para la salud de clientes y colaboradores;
seguidamente pueden considerarse factores relacionados con la calidad y
luego con la disponibilidad; de esta manera se identifican los pasos criticos
del proceso. Vale la pena mencionar que esta etapa debe realizarse con
soporte permanente de especialistas en el proceso.

Para nuestro ejemplo, se han seleccionado como pasos criticos las funciones
de corte y costura. Recuerde que este paso se realiza con el propdsito de
establecer prioridades de analisis, sin embargo, los pasos restantes del
proceso deben documentarse de igual forma.

Cuadro 2:

Evaluacidn de la ocurrencia de las causas potenciales de falla en el AMEF.

Posibilidad de falla Criterio: ocurrencia de las causas (incidentes por piezas/producto) Puntuacién
2100 por cada mil piezas
10
Muy alta 21 decada 10

50 por cada mil piezas

1encada 20 9

20 por cada mil piezas

Al 1 en cada 50

10 por cada mil piezas
1encada 100

2 por cada mil piezas
1 en cada 500

0.5 por cada mil piezas

Moderada 1 en cada 2000

0.1 por cada mil piezas
1 en cada 10000

0.01 por cada mil piezas
1 en cada 100000
Baja
<0.001 por cada mil piezas
1 en cada 1000000

Muy baja Las fallas son eliminadas por medio de control preventivo 1

Fuente: Gutiérrez y Vara, R. (2009)
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c) Para cada falla, identificar sus potenciales efectos y su grado de severidad.

d) Para cada uno de los pasos del proceso deben identificarse las fallas

potenciales. En primer lugar, debe revisarse la informacién historica y

registrar las fallas que hayan ocurrido con anterioridad; en segundo lugar,

deben identificarse con ayuda de los especialistas, todas las fallas que

pudieran ocurrir en el paso del proceso. Esta identificacion debe realizarse

con espiritu critico y analitico.

Cuadro 3:

Criterios y puntuaciones para la severidad del efecto de la falla.

Criterio: severidad del efecto sobre el

Criterio: severidad del efecto sobre el
proceso (efecto para manufactura/

del 25%).

Efecto producto (efecto para el cliente) Puntuacién Efecto ensamble)
El efecto del modo de falla impacta
la operacitn segura del producto Puede poner en peligro al aperador
y/o inveluera ineumplimiento de 10 (méquina o ensamble) sin previe
Incumplimiente | regulaciones gubernamentales sin Incumplimiente | 4yicq.
delos previo aviso. de los
requerimlenm»s requﬂ Imientos
de seguridad o El efecto del modo de falla impacta de seguridad o
reglamentanios la operacitn segura del producto reglamentarios Puede poner en peligro al aperador
y/o involucra incumplimiento de 9 (méquina o ensamble) con previo
regulaciones gubernamentales con aviso.
préevio aviso.
Pérdida de la funeidn primaria Trastorno o E1 100% de |a produccidn puede
que tenga que desecharse. Paro
(producto inoperable, no afecta la & afecracidn . .
de la linea de produccidn o del
aperacién segura del producta). mayor b
Pérdida o embanque.
degradacién Una parte de la produccién puede
de | funcién e tenga que desecharse. El efecto
rimaria Degradacién de la funcidn primaria Trastorno o u g2 qu ' ©
primari sobre el proceso principal incluye
(producto operable, pero hay 7 afecracion .
. la disminucién de la velocidad de |2
reduccidn del nivel de desempefia). significativa )
linea o el que se tenga que agregar
mas operadores.
Pérdida de funcidn secundaria El 100% de la produccién puede que
(producto operable, pero las 6 tenga que ser reprocesada fuera de
funciones de confort o comodidad la linea de produccidn para luego
F:"-"'d'da o son inoperables). Trastorne o ser aceptada.
d dacidin
; Degradacidn de funcién secundaria afectacion
de funcién ¥ ' e - ' moderada Una parte de la produccién puede
secundaria (producto operable, pero hay
que tenga que ser reprocesada fuera
reduccidn del nivel de desempefio 5 . .
de la linea de produceidn para luego
de las funciones de confore o
ser aceptada.
comodidad)
Apariencia o ruido audible, El 100% de la produccién puede
producto operable, parte no
i que tenga que ser reprocesada en
conforme y es percibido por la 4 :
mavoria de los clientes (més del la estacidn de trabajo antes de que
yor! ! ( Trastorno o ésta sea procesada.
75%). afectacién
Apariencia o ruido audible, moderada Una parte de la produccién puede
Molestia preducto operable, parte no. 3 que tenga que ser repracesada en
! conforme y es percibide por la estacidn de trabajo antes de que
muchos clientes (50%). ésta sea procesada.
Apariencia o ruido audible,
producto operable, parte no Trastorno o
Ligeros inconvenientes para el
conforme y es percibida por los 2 afecracidn .
) proceso, operacion u operador.
clientes mds perspicaces (menos menar

Mingin efecto

Mingun efecto perceprible para el
cliente.

Mingin efecto

Mingin efecto perceprible

Fuente: Gutiérrez y Vara, R. (2009)
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e) Encontrar causas potenciales de falla y la frecuencia de ocurrencia.
En este paso se deben relacionar las causas asociadas a cada falla
identificada en el paso anterior. Ademas, se debe evaluar la ocurrencia de
las fallas.
Para evaluar la ocurrencia en un AMEF orientado al proceso, se recomienda
utilizar un criterio, ya sea basado en probabilidad de fallas, en indices
posibles de fallas basados en tantos por piezas, o en el indice de capacidad
real Cpk

f) Indicar los controles para detectar ocurrencia y estimar la posibilidad que
detecten.
En este paso se debe describir el tipo de control que se tiene para detectar
cada falla. Ademas, se debe evaluar, en una escala del 1 al 10, la capacidad
de deteccion de la misma; entre mayor sea la posibilidad de detectar la falla,

menor serd la calificacion. Puede utilizarse la siguiente escala como guia:
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Cuadro 4:

Criterios para estimar la posibilidad de deteccion de los modos de falla.

Oportunidad de Posibilidad de
deteccion Criterio: posibilidad de deteccion por los contrales del proceso Puntuacion deteccidn
Ninguna

g Actualmente no hay controles del proceso, no se puede detecrar o no es

oportunidad de . 10 Casi imposible
deteccion analizado.

No es probable .

deteEtar en El modo de falla y/o la causa(error) no son facilmente detectados (por 9 Muy remota
- ejemplo, auditorias aleatorias). ¥
cualquier etapa

Deteccion del . . .

. El modo de falla se detecta en la estacién de trabajo por el operador a través
problema después . . i 8 Remota
del procesamiento de los sentidos de la vista, olfato u oido.

Deteccian del El modo de falla se detecta en la estacion de trabajo por el operador a través

eteccién de ) . ) . I
de los sentidos de la vista, olfato u oido, o bien después de la produccién
problemaen la X . . . 7 Muy Baja
Fuent a través del uso de instrumentos que miden atributos (pasa/no pasa,
uente P
verificacién manual del torque, llaves graduadas, etc.)
Deteccion del El modo de falla se detecta por el operador después del proceso a través
eteccion de : . ) oy
bl p , de equipos de mediciones continuas, o en la estacion de trabajo por el P Bai
roblema después . ) . . aja
5 | P . operador a través del uso de instrumentos que miden atributos (pasa/no J
el procesamiento o
P pasa, verificacién manual del torque, llaves graduadas, etc.)
El modo de falla o la causa del error se detectan en la estacién de trabajo
Deteccicn del por el operador mediante equipos de mediciones continuas, o mediante
eteccién de . - i I

roblema en la controles automdrticos en la estacién de trabajo que identifican las partes 5 Moderada

P fuente discrepantes y notifican al operador (luz, sonidos, etc.). Se realizan

mediciones al arranque y la primer pieza se verifica (sélo para cusas
relacionadas con el arranque).

Deteccién del El modo de falla se detecta después del proceso mediante controles Moderadamente
problema después | automdticos que identifican las partes discrepantes y bloquean la parte para 4 alta
del procesamiento prevenir el que no se procese posteriormente

Deteccién del El modo de falla se detecta en la estacion de trabajo por contreles

problemaen la automdticos que identifican las partes discrepantes y bloquean la parteenla 3 Alta

fuente estacion para prevenir el que no se procese posteriormente.
Deteccién del error | Se detecta la causa(error) de la falla en la estacién de trabajo por controles
o P
y/o prevencién del automdaticos que detectardn errores y previenen que se hagan partes 2 Muy Alta
problema discrepantes.
No se aplica Se previene la causa(error) de |a falla como resultado del disefio del
deteccién, se accesorio, la maquina o la parte. No se pueden hacer partes discrepantes 1 Casi segura
q P p P P 2
previene el error porque se tiene un disefio de producto/proceso a prueba de errores.

Fuente: Gutiérrez y Vara, R. (2009)

g) Calcular indice de prioridad de riesgo (NPR): severidad x ocurrencia x
deteccion.
El nimero de prioridad de riesgo, también conocido como NPR, por sus
siglas en inglés (Risk Priority Number), es el producto de multiplicar la
severidad, la ocurrencia, y la deteccién o detectabilidad. EI NPR es un
namero entre 1 y 1000 que nos indica la prioridad que se le debe dar a cada
falla para eliminarla.
Cuando el NPR es superior a 100 es un claro indicador de que deben
implementarse acciones de prevencién o correccién para evitar la ocurrencia

de las fallas, de forma prioritaria. Sin embargo, el objetivo general es el de
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tratar todas las fallas; muchos expertos coinciden en que un NRP superior a
30 requiere de un despliegue enfocado en el tratamiento del modo de falla.
h) Para los NRP mayores, identificar acciones para reducir el efecto o la

posibilidad de ocurrencia.
Una vez se ha establecido la prioridad de los modos de falla, se procede a
ejecutar acciones preventivas, correctivas 0 de mejora. Ya en esta etapa se
cuenta con una informacion relevante relacionada con el proceso, las fallas,
las causas y los controles de deteccién. El equipo AMEF debera entonces
establecer:

e Acciones recomendadas por falla.

e Asignar los responsables por accion, relacionando la fecha de

ejecucion.

e Establecer una fecha de revision.

e Registrar las acciones ejecutadas hasta la fecha de revision.

e Calcular nuevamente el RPN.

i) Revisar resultados de acciones.
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Cuadro 5:

Formato AMEF.
AMALISIS DE MO DD
¥ EFECTO DE LAS FALLAS
{PROCESD)
AMEF ndmero A
Pagina de
A wie ullo, B Responsable del processo, c Preparads pos, H
ModelofAflos) Progamas o Fecha dave E Fecha AMEF {Original) F
Equipe principal G
- Proceso actual Resultados de acciones
1 = |2 1
Etapasfuncidn Mado Efecto{s) Causa(s) d 1 Responsabi- . q
del procesaf | p i P iak £ .E potenciakes | coneoles 5 Controles PR Acciones lidad y fecha m:’ E 2| o
requerimientos | de falla | de la falla i '5 delafalla | proventivos de recomendadas | ompromise | | fonade | &

g deteccidn

finalizaciin

Fuente: Gutiérrez y Vara, R. (2009)



Articulo (B): Anotar el nombre y numero del sistema, subsistema o
componente para el cual corresponde el analisis del proceso que se esta
haciendo.

Responsable del proceso (C): Escribir el nombre de la organizacion,
departamento o grupo que es responsable del disefio del proceso bajo anélisis.
Si aplica, también anotar el nombre de la empresa proveedora.
Afo/Modelo/Programa(s) (D): Registrar el afio y programa del modelo del
producto que se usard o sera afectado por el proceso que se analiza (si es
conocido).

Fecha clave (E): Escribir la fecha obligatoria en que se debe terminar este
AMEF, ya sea por la fecha de inicio de la produccion o por una meta en
tiempo que el equipo decida imponerse.

Fecha AMEF (Orig.) (F): Si ya se ha hecho antes un AMEF sobre este
proceso, anotar tanto la fecha del primer AMEF como la fecha de la Gltima
revision formal.

Equipo principal (G): Registrar los miembros del equipo que tienen la
responsabilidad de desarrollar el AMEF. Los datos complementarios de
contacto de estas personas (nombre, departamento, e-mail, etc.) pueden
registrarse en la documentacion complementaria del analisis. EI AMEF es
desarrollado y actualizado por un equipo, tipicamente multidisciplinario y
encabezado por el area de ingenieria. Se espera que en el desarrollo del
AMEF se involucre a las éreas afectadas.

Preparado por (H): Anotar el nombre e informacién de contacto del lider o

responsable de preparar el AMEF.
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- Etapa/Funcion del proceso/Requerimientos (a): Registrar la identificacion de
la etapa del proceso u operacion que esta siendo analizado; como usualmente
se identifica en el diagrama del correspondiente proceso. Pueden incluirse las
operaciones de reparacion o retrabajo. En cuanto a la funcién del proceso, se
debe dar una descripcion breve de la funcién de cada etapa u operacion del
proceso analizado. Se recomienda que sélo se incluyan las etapas que agregan
valor en el proceso. En relacion con los requerimientos hacer una lista de los
requerimientos o entradas de las etapas del proceso considerado.

Si hay muchas entradas o requerimientos, alinear estos con los
correspondientes modos de falla registrados en el formato AMEF.

- Modo potencial de falla (b): Es la manera en la que el proceso (sistema,
componente) puede fallar en el cumplimiento de requerimientos. En esta
etapa es preciso anotar todos los modos potenciales de falla, sin tomar en
cuenta la probabilidad de su ocurrencia. El analista debe ser capaz de
contestar las siguientes preguntas:

v ¢Coémo el proceso puede fallar en su desempefio o en el cumplimiento de
especificaciones?

v" Independientemente de las especificaciones de ingenieria, ;qué consideraria
un cliente como objetable?

En general en los modos potenciales de falla se supone que los materiales de
entrada son los correctos, asi como el disefio del producto mismo. Sin
embargo, a juicio de los integrantes del equipo se pueden hacer excepciones

al respecto, destacando ese hecho.

- Efectos potenciales de la falla (c): Se definen como los efectos potenciales del

modo de falla. Este efecto negativo puede darse en el proceso mismo, sobre
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una operacion posterior o sobre el cliente final. De esta forma, suponiendo
que la falla ha ocurrido, en esta etapa se deben describir todos los efectos
potenciales de los modos de falla sefialados en el paso previo. Una pregunta
clave para esta actividad es, ¢qué ocasionara el modo de falla identificado? La
descripcion debe ser tan especifica como sea posible. Las descripciones
tipicas de los efectos potenciales de falla desde la optica del consumidor final
del producto, son:

v El producto no funciona.

v Calentamiento excesivo

v Inestabilidad

v’ Eficiencia final reducida

v" Ruido

v' Mala apariencia

v Aspero

v" Olor desagradable
Mientras que, desde la Optica de una operacidn posterior, algunos efectos
potenciales tipicos son:

v" No abrocha

v" No se puede taladrar

v" No se puede montar

v Pone en peligro a operadores

v" No ensambla

v No se puede conectar

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID Pag. 44



A

ap

“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR

UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
PRIVADA DEL NORTE CORP S.A.C.”

Se debe identificar el area, estacion u operacion donde se presenta el efecto
de la falla. Con mayor razén y énfasis si ocurre en las instalaciones del
cliente.

- Severidad (S)(d): Estimar la severidad de los efectos listados en la columna
previa. La severidad de los efectos de las fallas potenciales se evalla en una
escala del 1 al 10 y representa la gravedad de la falla para el cliente o para
una operacion posterior, una vez que esta falla ha ocurrido. La severidad sélo
se refiere o se aplica al efecto. Se puede consultar a ingenieria del producto
para grados de severidad recomendados o estimar el grado de severidad
aplicando los criterios de la Figura N°07 (FMEA, 2008). Los efectos pueden
manifestarse en el cliente final o en el proceso de manufactura. Siempre se
debe considerar primero al cliente final. Si el efecto ocurre en ambos, use la
severidad maés alta. El equipo de trabajo debe estar de acuerdo en los criterios
de evaluacion y en que el sistema de calificacidn sea consistente.

- Clasificacion (e): Esta columna puede ser utilizada para identificar o
clasificar los modos de falla o las causas que pueden requerir valoraciones
adicionales de ingenieria. También puede clasificarse cualquier caracteristica
especial del producto o del proceso (critica, clave, mayor, significativa) para
los componentes o sistemas que requieren controles adicionales del proceso.
Cuando una caracteristica especial es identificada con severidad de 9 0 10 en
el AMEF, se le debe notificar al responsable del disefio puesto que esto puede
afectar los documentos de ingenieria.

Causas potenciales del modo de falla (f): Hacer una lista de todas las posibles
causas para cada modo de falla. Entendiendo como causa de falla a la manera

como podria ocurrir ésta. Cada causa ocupa un rengldon. Es preciso asegurarse
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de que la lista sea lo mas completa posible, para ello puede aplicarse el
diagrama de Ishikawa
Las causas tipicas de falla son:

v’ Abertura inadecuada

v Falla de material

v Sobrecalentamiento

v' Capacidad excedida

v' Herramienta desgastada

v" Velocidad incorrecta

v' Operacion faltante

v Lubricacion inadecuada

v" Medicién inexacta

v' Dafio por manejo

v" Herramienta dafiada

v Falta lubricacion

v’ Sistema de control inadecuado

v Parte dafiada

v" Herramental incorrecto

v Preparacién inadecuada
Cada modo de falla analizado puede tener una 0 mas causas, y en
consecuencia un modo de falla puede ocupar varias lineas en el formato.

- Ocurrencia (O)(g): Estimar la posibilidad con la que se espera ocurra cada

una de las causas potenciales de falla listadas antes (;,con qué frecuencia se
activa tal mecanismo de falla?). La posibilidad de que ocurra cada causa

potencial (que se active el mecanismo de falla) se estima en una escala de 1 al
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10. Si hay registros estadisticos adecuados, éstos deben utilizarse para asignar
un nimero a la frecuencia de ocurrencia de la falla. Es importante ser
consistente y utilizar los criterios de la Figura N°06 para asignar tal nimero.
Si no hay datos histdricos puede hacerse una evaluacion subjetiva utilizando
las descripciones de la primera columna de la Figura N°06 La “incidencia por
articulo/producto” es utilizada para indicar el numero de fallas que son
previstas durante la operacion del proceso.

- Controles actuales del proceso (h) En controles actuales del proceso se
describen controles que estan dirigidos ya sea a prevenir que la causa de la
falla ocurra o bien a detectar que el modo o la causa de la falla ocurrié. De
esta manera hay dos tipos de controles a considerar: Preventivos: Elimina
(previene) la posibilidad de que la causa o el modo de falla ocurra, o bien
reduce la tasa de ocurrencia.

Deteccidn: Identifica (detecta) la ocurrencia de la causa o el modo de falla, de
tal forma que es posible generar acciones correctivas 0 tomar medidas
reactivas con oportunidad. Se prefiere el primer tipo de controles, siempre
que esto sea posible. La evaluacion inicial de la ocurrencia estara influenciada
por los controles preventivos que son parte del proceso. Mientras que en el
caso de los controles de deteccién serd para los controles de proceso que
detectan ya sea la causa o el modo de falla. Por esto el control de proceso
mediante cartas de control, que tipicamente esta orientada a detectar,
mediante muestreo, sefiales de fuera de control, no deben ser consideradas
para evaluar la efectividad de controles especificos de deteccion. Sin
embargo, el control estadistico de proceso puede ser considerado como un

control preventivo para causas especificas, cuyas tendencias son identificadas
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con anticipacion a que ocurran fallas, como por ejemplo el desgaste de
herramientas. En el formato de la Figura N°09 se han separado en dos
columnas los dos tipos de controles, para ayudar al equipo a que distinga
claramente a ambos. Esto facilita hacer una rapida inspeccién visual para
asegurar que los dos tipos de controles han sido considerados.

- Deteccion (D) (i): En deteccion, se trata de valorar la posibilidad de que los
mejores controles listados en la columna (h) detecten el modo de falla o su
causa. La posibilidad se expresa en una escala inversa de 1 al 10, en el sentido
de que entre mas preventivos y mejores sean los controles reciben una
calificacion mas baja, mientras que los peores controles reciben una
puntuacion mas alta. Cuando se tiene mas de un control para un modo de falla
0 Su causa, se recomienda que se valoren todos los controles, y que se registre
la puntuacion mas baja en la columna (i). Se debe suponer que la falla ha
ocurrido y entonces evaluar la eficacia de todos los “Controles actuales” para
prevenir el embarque de la pieza que tiene tal modo de falla. No suponer de
manera automatica que la puntuacion de la Deteccion es baja porque la
posibilidad de ocurrencia de la falla es también baja; pero si evaluar la
capacidad de los controles del proceso para detectar que modos de falla con
baja frecuencia avancen en el proceso.

Verificaciones de calidad hechas de manera aleatoria, son poco eficientes
para detectar la existencia de un problema aislado y no deben influir la
puntuacion de la Deteccion. Es importante que el equipo concuerde con los
criterios de evaluaciéon y los apliquen de manera consistente. Las
puntuaciones para la deteccion se deben estimar aplicando la guia de la

Figura N°08.
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Determinar las prioridades para las acciones.

Una vez que el equipo completd la identificacion inicial de los modos y
efectos de las fallas, sus causas y controles, incluyendo las puntuaciones para
la severidad, ocurrencia y deteccion; ellos deben decidir si son necesarios
esfuerzos adicionales para reducir el riesgo. De esta manera, considerando las
limitaciones inherentes de recursos, tiempo, tecnologia y otros factores, el
equipo debe decidir como priorizar mejor sus esfuerzos. Inicialmente el
equipo deberia de enfocarse hacia los modos de falla con las puntuaciones
mas altas de severidad. Cuando ésta tiene valores de 9 y 10, es indispensable
que el equipo se asegure que el riesgo es abordado por medio de controles de
disefio existentes o bien recomendar acciones (y dejar documentado esto en el
formato de la AMEF). Para los modos de falla con severidad de 8 0 menores,
el equipo debe considerar las causas que tengan las mas altas puntuaciones en
cuanto a ocurrencia o deteccién. Es responsabilidad del equipo consultar la
informacidn, decidir un procedimiento, y determinar como priorizar mejor los
esfuerzos, que deben servir a la organizacion y a los clientes.

- Evaluacién del riesgo; nimero de prioridad del riesgo (NPR) (j): EI nimero
de prioridad del riesgo es un procedimiento que ha sido usado para ayudar a
priorizar las acciones. EI NPR se calcula como sigue:

NPR = Severidad (S) x Ocurrencia (O) x Deteccién (D)
El NPR puede tomar valores de 1 a 1 000, y se calcula para cada una de las
lineas del formato generadas por la correspondencia Efecto-Causas-
Controles. Pero en la cuarta edicion del AMEF (FMEA, 2008), se resalta que
el uso de un umbral o cota para NPR, a partir del cual decidir la necesidad de

acciones, no es una practica recomendada, porque aplicar este criterio supone
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N

que los NPR son una medida relativa de riesgo, cosa que a menudo no resulta
ser.

- Acciones recomendadas (k): Un AMEF de proceso bien desarrollado y
pensado sera de un valor limitado si no se contemplan acciones correctivas y
efectivas. En general deben preferirse acciones de prevencion sobre las de

deteccion, para de esta manera reducir la ocurrencia de las fallas.
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Figura 6:

Secuencia del proceso de realizar un AMEF
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Fuente: Gutiérrez y Vara, R. (2009)




B. Cartas p y np (para defectuosos)

Existen muchas caracteristicas de calidad del tipo pasa o no pasa y, de acuerdo

con éstas, un producto es juzgado como defectuoso o no defectuoso (conforme o

no conforme), dependiendo de si cumple 0 no con las especificaciones o criterios

de calidad. En estos casos, si el producto no tiene la calidad deseada no se permite
que pase a la siguiente etapa del proceso; ademas, es segregado y se le denomina
articulo defectuoso.

B.1. Carta p (proporcion de defectuosos)

La carta p (proporcién de defectuosos) fue la primera carta de control que existio
al ser propuesta por Shewhart mediante un memorandum el dia 16 de mayo
de 1924. Esta fecha marca el inicio del llamado “Control Estadistico de
Procesos”. En la carta p se monitorean las variaciones en la fraccion o
proporcion de articulos defectuosos por muestra o subgrupo. Su propdsito
fundamental es la deteccion oportuna de causas especiales que puedan
incrementar la proporcion de productos defectuosos de un proceso. En
general la herramienta avisa cuando se da un cambio significativo en este tipo
de procesos, pudiendo ser un cambio deseable o indeseable en términos de los
niveles de calidad. La idea de la carta p es la siguiente:

De cada lote, embarque, pedido o de cada cierta parte de la produccion, se
toma una muestra o subgrupo de ni articulos, que puede ser la totalidad o una
parte de las piezas bajo analisis.

Las “ni” piezas de cada subgrupo son inspeccionadas y cada una es
catalogada como defectuosa o no. Pueden incluirse varias caracteristicas o

atributos de calidad por los que una pieza es evaluada como defectuosa. Una
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vez determinados los atributos bajo analisis, es preciso aplicar criterios y/o
analisis bien definidos y estandarizados.

Si de las “ni” piezas del subgrupo “i” se encuentra que “di” son defectuosas
(no pasan), entonces en la carta p se grafica y se analiza la variacion de la

proporcion “pi” de unidades defectuosas por subgrupo:

Para calcular los limites de control se parte del supuesto de que la cantidad de
piezas defectuosas por subgrupo sigue una distribucion binomial, misma que
puede aproximarse moderadamente bien por una distribucion normal. A partir
de esto se aplica el mismo esquema general, el cual sefiala que los limites
estan dados por (uw + 3ow) la media, mas menos tres desviaciones estandar
del estadistico W que se grafica en la carta, que en el caso que nos ocupa (W
= pi). Asi, de acuerdo con la distribucion binomial se sabe que la mediay la

desviacidn estandar de una proporcién estan dadas, respectivamente, por:

_ lpa-5
'u}’izp y Gﬁiz p(np)

donde “n” es el tamafio de subgrupo Yy Pes la proporcion promedio de
articulos defectuosos en el proceso. De acuerdo con esto, los limites de
control de la carta p con tamafio de subgrupo constante, estan dados por:

rcs =p+ 3 222
;. . n
Limite de control superior

a1

Linea central
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rcr=p-3,222)

Limite de control inferior
Cuando el tamafio de subgrupo n no se mantiene constante a lo largo de las
muestras se tienen dos alternativas: la primera es usar el tamafio promedio de
subgrupo n _, en lugar de n. La segunda es construir una carta de control con

limites variables que comentaremos méas adelante. Si el promedio del proceso

medido a través de 7 es desconocido, entonces sera necesario estimarlo por
medio de un estudio inicial.
B.1.1. Interpretacién de los limites de control de la carta p
Los limites de control reflejan la realidad del proceso. Asi que mientras
la proporcion de defectos siga cayendo dentro de los limites de control y
no haya ningin otro patron especial, serd sefial de que el proceso
funciona igual que siempre; bien 0 mal, pero su desempefio se encuentra
dentro de lo previsto.
B.1.2. Carta p con limites variables.
Existen procesos en los que se aplica una carta p, donde el tamafio de
subgrupo ni es muy variable, debido a que esta asociado con tamafios de
lotes o alguna otra circunstancia que hace impractico trabajar con el
mismo tamario de subgrupo como referencia. El problema en estos casos
es que los limites de control dependen del valor de “ni”, ya que un
nimero pequefio de éste hace que los limites sean mas amplios y
viceversa: un valor grande de “ni” hace que los limites de la carta p sean

mas estrechos.

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID Pag. 54



A

ap
“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR
UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
PRIVADA DEL NORTE CORP S.A.C.”

B.1.3. Carta p con tamafio de subgrupo muy grande.
La amplitud de los limites de control de una carta p es inversamente
proporcional a la raiz cuadrada del tamafio de muestra o subgrupo, “n”.
Por ello, cuando “n es muy grande los limites se estrechan demasiado, de
tal forma que las proporciones con pequefias desviaciones con respecto al
promedio de articulos defectuosos caen fuera de los limites. Esto puede
llegar al extremo de que ningln punto caiga dentro de los limites,
situacién en que la carta p resulta de nula utilidad practica. La alternativa
en este caso es analizar las proporciones mediante una carta de
individuales, en la que el valor de “pi” se toma como si fuera una
variable numérica continua y sin considerar el valor de “n” con que se
obtuvo “pi”. Con esta estrategia solo se detectan variaciones medianas y
grandes en la proporcion de articulos defectuosos.
B.2. Carta np (numero de defectuosos).

En ocasiones, cuando el tamafio de subgrupo o muestra en las cartas p es

constante, es mas conveniente usar la carta np, en la que se grafica el

numero de defectuosos por subgrupo “di”, en lugar de la proporcion. Los

limites de control para la carta np se obtienen estimando la media y la

desviacion estdndar de “di”, que bajo el supuesto de distribucion binomial

estan dadas por:

Uy =15y G4 =np(l- )

donde “n” es el tamafio de subgrupo yp es la proporcion promedio de
articulos defectuosos. De aqui que los limites de control de la carta np estén

dados por:
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LCS =np +3+np(1—-p)

Limite de control superior

. n
Linea central P

LCI = np —3+np(1 - p)

B.2.1. Interpretacion de los limites de control de la carta np.

Limite de control inferior

Los limites de la carta np indican qué tanto varia la cantidad esperada de
piezas defectuosas por cada n articulos inspeccionados.
Si bien el uso de la carta permitira eventualmente detectar la presencia de
causas especiales que afecten el proceso, se anticipa que, aunque tales
causas se eliminen y se logre un proceso estable, la cantidad de piezas
defectuosas seguird siendo relativamente grande, dado el nivel promedio
de rechazos observados. Por ello, y dado que se ha observado el proceso
en un lapso de tiempo pequefio, éste se cataloga de manera preliminar
como inestable e incapaz.
C. Manual de procedimientos.
El manual de procedimientos es un componente del sistema de control interno, el
cual se crea para obtener una informacién detallada, ordenada, sistemaética e
integral que contiene todas las instrucciones, responsabilidades e informacion
sobre politicas, funciones, sistemas y procedimientos de las distintas operaciones
0 actividades que se realizan en una organizacion.
Las empresas en todo el proceso de disefiar e implementar el sistema de control
interno, tiene que preparar los procedimientos integrales de procedimientos, los
cuales son los que forman el pilar para poder desarrollar adecuadamente sus

actividades, estableciendo responsabilidades a los encargados de las todas las
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areas, generando informacion til y necesaria, estableciendo medidas de
seguridad, control y autocontrol y objetivos que participen en el cumplimiento
con la funcion empresarial.
El sistema de control interno aparte de ser una politica de gerencia, se constituye
como una herramienta de apoyo para las directivas de cualquier empresa para
modernizarse, cambiar y producir los mejores resultados, con calidad y
eficiencia.
C.1. Contenido del manual de procedimientos:
1. Titulo y cddigo del procedimiento.
2. Introduccion: Explicacion corta del procedimiento.
3. Organizacién: Estructura micro y macro de la entidad.
4. Descripcién del procedimiento.
4.1. Obijetivos del procedimiento
4.2. Normas aplicables al procedimiento
4.3. Requisitos, documentos y archivo
4.4. Descripcion de la operacion y sus participantes
4.5. Gréfico o diagrama de flujo del procedimiento
5. Responsabilidad: Autoridad o delegacion de funciones dentro del
proceso.
6. Medidas de seguridad y autocontrol: Aplicables al procedimiento.
7. Informes: Econdmicos, financieros, estadisticos y recomendaciones.
8. Supervision, evaluacion y examen: Entidades de control y gestion de

autocontrol.
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C.2. Objetivos y politicas

1. El desarrollo y mantenimiento de una linea de autoridad para
complementar los controles de organizacion.

2. Una definicion clara de las funciones y las responsabilidades de cada
departamento, asi como la actividad de la organizacién, esclareciendo
todas las posibles lagunas o areas de responsabilidad indefinida.

3. Un sistema contable que suministre una oportuna, completa y exacta
informacién de los resultados operativos y de organizacion en el
conjunto.

4. Un sistema de informacion para la direccién y para los diversos niveles
ejecutivos basados en datos de registro y documentos contables y
disefiado para presentar un cuadro lo suficientemente informativo de las
operaciones, asi como para exponer con claridad, cada uno de los
procedimientos.

5. La existencia de un mecanismo dentro de la estructura de la empresa,
conocido como la evaluaciéon y autocontrol que asegure un analisis
efectivo y de maxima proteccion posible contra errores, fraude y
corrupcion.

6. La existencia del sistema presupuestario que establezca un
procedimiento de control de las operaciones futuras, asegurando, de
este modo, la gestion proyectada y los objetivos futuros.

7. La correcta disposicion de los controles validos, de tal forma que se
estimulen la responsabilidad y desarrollo de las cualidades de los

empleados y el pleno reconocimiento de su ejercicio evitando la
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necesidad de controles superfluos, asi como la extensién de los

necesarios.

C.3. Justificacion del contenido manual de procedimientos frente al control
interno.
Estos manuales, se desarrollan para cada una de las actividades u
operaciones que tengan que ver con los procesos administrativos y
operativos, de acuerdo con los lineamientos y exigencias establecidas por la
ley.
Dependiendo de estos elementos la aplicacion se daria en el momento de

plantear y justificar:
e El establecimiento de objetivos
e La definicion de politicas, guias, procedimientos y normas.
e La evaluacion del sistema de organizacion.
e Las limitaciones de autoridad y responsabilidad.
e Las normas de proteccion y utilizacion de recursos.
elLa aplicaciébn de un sistema de méritos y sanciones para la
administracién de personal.
e La generacion de recomendaciones.
e La creacion de sistemas de informacion eficaces.
¢ E| establecimiento de procedimientos y normas.
e La institucion de métodos de control y evaluacion de la gestion.

e El establecimiento de programas de induccion y capacitacion de

personal.
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eLa elaboracion de sistemas de normas y trdmites de los
procedimientos.
D. Indicadores de Calidad

Los indicadores de calidad son todas aquellas herramientas con las que cuenta una
empresa para medir la evolucién y el desempefio de sus procesos, tareas y grupos
de trabajo. Es decir, estan ligados a objetivos concretos. Por lo general son de
caracter cuantitativo.
Un indicador es la medicion de una caracteristica de un proceso. Asociar
indicadores a un proceso sirve para:

Analizar la situacion actual del proceso en base a hechos y datos.

Establecer objetivos y planes de futuro consistentes.

Evaluar y reconocer, con objetividad, el trabajo de las personas y equipos de

mejora implicados en el proceso.

Gestionar con mayor eficacia los recursos que necesita el proceso.

Existen dos tipos de indicadores:

Indicadores de eficacia. Miden la manera en la que un proceso cumple sus
objetivos. Ejemplos: Nivel de satisfaccion del cliente, % de aumento de ventas,
conocimiento de la marca.

Indicadores de eficiencia. Miden la cantidad de recursos que necesita el proceso
para conseguir un determinado nivel de eficacia. Ejemplos: Minutos dedicados a
cada paciente, Numero de enfermeras en una unidad.

Los indicadores de evaluacién se realizan mediante una recogida sistematica de

informacidn, centrada en los que hemos Ilamado indicadores. Los Indicadores son
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hechos o expresiones concretas y cuantificables cuyos valores nos permiten medir

la idoneidad, la eficacia y la eficiencia de nuestro proyecto.

Definidas sus caracteristicas, a continuacion, presentamos algunos de los

indicadores mas empleados cuando se trata de medir la calidad de un producto:

Cobertura

Eficacia

Valoracion de ventas

Satisfaccion del cliente

Competitividad
Los indicadores de eficiencia miden el nivel de ejecucion del proceso, se concentran
en el Como se hicieron las cosas y miden el rendimiento de los recursos utilizados

por un proceso. Tienen que ver con la productividad.

1.1.3 Definicién de términos

A. Cliente o usuario
Solemos asociar la palabra cliente al usuario final del producto fabricado o el
destinatario-usuario del resultado del proceso o parte del mismo que ha sido
analizado. Por lo tanto, en el AMFE, el cliente dependeréa de la fase del proceso o del
ciclo de vida del producto en el que apliquemos el método. La situacion mas critica
se produce cuando un fallo generado en un proceso productivo que repercute
decisoriamente en la calidad de un producto no es controlado a tiempo y llega en
tales condiciones al ultimo destinatario o cliente.

B. Producto
El producto puede ser una pieza, un conjunto de piezas, el producto final obtenido de

un proceso o incluso el mismo proceso. Lo importante es poner el limite a lo que se
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pretende analizar y definir la funcion esencial a realizar, lo que se denomina
identificacion del elemento y determinar de qué subconjuntos / subproductos esta
compuesto el producto.

C. Seguridad de funcionamiento
Hablamos de seguridad de funcionamiento como concepto integrador, ya que ademas
de la fiabilidad de respuesta a sus funciones bésicas se incluye la conservacion, la
disponibilidad y la seguridad ante posibles riesgos de dafios tanto en condiciones
normales en el régimen de funcionamiento como ocasionales. Al analizar tal
seguridad de funcionamiento de un producto/proceso, a parte de los mismos, se
habran de detectar los diferentes modos o maneras de producirse los fallos
previsibles con su detectabilidad (facilidad de deteccidn), su frecuencia y gravedad o
severidad.

D. Detectabilidad
Si durante el proceso se produce un fallo o cualquier “output” defectuoso, se trata de
averiguar cuan probable es que no lo “detectemos”, pasando a etapas posteriores,
generando los consiguientes problemas y llegando en dltimo término a afectar al
cliente — usuario final. Cuanto mas dificil sea detectar el fallo existente y mas se
tarde en detectar lo mas importantes pueden ser las consecuencias del mismo.

E. Frecuencia
Mide la repetitividad potencial u ocurrencia de un determinado fallo, es lo que en
términos de fiabilidad o de prevencion llamamos la probabilidad de aparicion del
fallo.

F. Gravedad
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Mide el dafio normalmente esperado que provoca el fallo en cuestion, segin la
percepcion del cliente - usuario. También cabe considerar el dafio maximo esperado,
el cual iria asociado también a su probabilidad de generacion.

G. Indice de Prioridad de Riesgo (IPR)
Tal indice esta basado en los mismos fundamentos que el método historico de
evaluacion matematica de riesgos define, William T., si bien el indice de prioridad
del AMFE incorpora el factor detectabilidad. Por tanto, tal indice es el producto de la
frecuencia por la gravedad y por la detectabilidad, siendo tales factores traducibles a
un codigo numeérico adimensional que permite priorizar la urgencia de la
intervencion, asi como el orden de las acciones correctoras. Por tanto, debe ser
calculado para todas las causas de fallo.

IPR=D.G.F

Es de suma importancia determinar de buen inicio cuales son los puntos criticos del
producto/proceso a analizar. Para ello hay que recurrir a la observacion directa que se
realiza por el propio grupo de trabajo, y a la aplicacion de técnicas generales de
analisis desde el “brainstorming” a los diagramas causa-efecto de Isikawa, entre
otros, que por su sencillez son de conveniente utilizacion. La aplicacion de dichas
técnicas y el grado de profundizacion en el analisis depende de la composicién del
propio grupo de trabajo y de su cualificacién, del tipo de producto a analizar y como
no, del tiempo habil disponible.

H. Modo de falla.
Un modo de falla es la forma en que un producto o proceso puede afectar el
cumplimiento de las especificaciones, afectando al cliente, al colaborador o al

proceso siguiente.

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID Pag. 63



A

ap
“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR
UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
PRIVADA DEL NORTE CORP S.A.C.”

Existen mdaltiples tipos de fallas y estas se presentan tanto en el analisis del disefio
como en el andlisis del proceso.
I. Efecto.
Un efecto puede considerarse como el impacto en el cliente o en el proceso siguiente,
cuando el modo de falla se materializa.
J. Mejoramiento contindo
La evaluacion del sistema de control interno por medio de los manuales de
procedimientos afianza las fortalezas de la empresa frente a la gestion.
1.2. Formulacién del problema
¢Cual es el impacto de la propuesta de mejora en el area de produccién sobre los
costos operativos en la empresa de calzado MD LEATHER CORP S.A.C.?
1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo general

Determinar el impacto de la propuesta de mejora en el area de produccion

sobre los costos operativos en la empresa de calzado MD LEATHER CORP

S.A.C.

1.3.2. Objetivos especificos

- Elaboracion del diagndstico econémico de los costos operativos del area de
produccioén en la empresa de calzados MD LEATHER CORP S.A.C.

- Elaboracion de una propuesta de mejora en el area de produccién aplicando
herramientas de ingenieria como: Analisis del modo y efecto de falla (AMEF
de procesos), Gréaficos de control p (para produccién defectuosa), Manual de
procedimientos y Plan de capacitacion.

- Evaluacion econdmica financiera del impacto producido por la aplicacion de

la propuesta de mejora en el area de produccion.

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID Pag. 64



“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR

N

UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
PRIVADA DEL NORTE CORP S.A.C.”
1.4. Hipotesis

La propuesta de mejora en el area de produccion reduce los elevados costos
operativos en la empresa de calzado MD LEATHER CORP. S.A.C.
1.5. Variables
1.5.1. Variable independiente
Propuesta de mejora en el area de produccion.
1.5.2. Variable dependiente

Costos operativos en la empresa de calzado MD LEATHER CORP S.A.C.
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1.6. Operacionalizacion de Variables

Cuadro 6:

Operacionalizacion de Variables.

PROBLEMA

HIPOTESIS

VARIABLES I

NDICADORES

FORMULA

S.AC.?

¢Cual es el impacto de la
propuesta de mejora en el
area de produccioén para
reducir costos operativos
en la empresa de calzado
MD LEATHER CORP

La propuesta de
mejora en el area de
produccion reduce
los elevados costos
operativos en la
empresa de calzado
MD LEATHER
CORP.S.AC.

Guia de
procedimientos.

Total de pares defectuosos

1009
Total de pares producidos x %o

Cumplimientos de

Total de pares reprocesados

indicadores de - x 100%
calidad. Total de pares producidos
VI: Propuesta de Control de Total de pares rechazadosx 1009
] , roceso - (o
mejora en el area de r':())ductivo Total de pares producidos
produccién de la P ’
empresa de calzado
MD LEATHER Plan de
Total de pares en mal estado
CORP. S.A.C. capacitacién en p - x 100%
temas de calidad. Total de pares producidos
VAN=3Y ¥ I ; ; ;
N = Z m — fo Vt: Representa los flujos de caja en cada periodo t.
=1
. lo: Valor del desembolso inicial de la invsersion.
Indicadores £ : . . .
- TR = Z ——=0 n: Numero de periodos cosiderado.
financieros = (1+7) - o
k: Tipo de interés.
B/C = B/C<1 (No se toma en cuenta)
B/C>1 (Si se toma en cuenta)
VD: Costos Relacién costos

operativos en la
empresa de calzado
MD LEATHER
CORP S.AC.

actuales vs.
Costos mejorados
de la empresa MD
LEATHER CORP
S.A.C.

Suma costos totales actuales —
Suma costos totales mejorados
J x 100%
Suma costos totales actuales

Fuente: Elaboracion propia




CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. Tipo de investigacion

Investigacion aplicada.

2.2. Poblacion y muestra (Materiales, instrumentos y métodos)

Poblacion: Operarios que intervienen en la produccion de calzado en la
empresa MD LEATHER CORP S.A.C.
Muestra: Area de produccion de calzado de la empresa MD LEATHER

CORP S.A.C.

2.3. Procedimiento

a)

b)

d)

f)

9)

Elaboracion del proyecto de tesis: Elaboracion de la formulacion del
problema, objetivos y planteamiento de hipdtesis y variables.

Revision de bibliografias: Para obtener una base concreta y reforzar la
investigacion se procedio a consultar libros, paginas webs y otras fuentes
escritas.

Diagnostico de situacion actual: Se opt6 por recopilar informacién, ordenarlo
e interpretarlo con la finalidad de calcular los sobrecostos operativos de la
empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

Procesamiento de datos: Elaboracién del diagnostico y andlisis de los datos
obtenidos por medio de técnicas cualitativas y cuantitativas.

Presentacion de avances de investigacion: Presentacion del trabajo de
investigacion al director de carrera y respectivos jurados.

Redacciéon del borrador de trabajo final: Elaboracion de la tesis final
corregido y listo para presentarlo nuevamente con el jurado.

Sustentacién: Exposicion y defensa de la tesis frente al jurado para su

aprobacion final.
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2.3.1. Cadena de valor

Figura 7:
Cadena de valor de la Empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

APROVISIONAMIENTOS - COMPRAS

DESARROLLO TECNOLOGICO

RECURSOS HUMANOS
s
INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA 3
z
LOGISTICA OPERACIONES Lsxi':;'NC: MARKETING Y SERVICIOS
INTERNA Fabricacién del - VENTAS POSTVENTA
Almacenamiento calzado. ot o Promocion Servicio
) distribucion, . . R
de materiales y/o ———— Posicionamientqg Atencion al
productos. 8 .y ventas. cliente.
iy almacenamiento
Recepcion de Postventa.
del producto
datos. .
terminado.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
2.3.2. Mapa General de proceso de la empresa

Figura 8:
Mapa General de Proceso productivo de la Empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

PROCESOS ESTRATEGICOS

GESTION DE CALIDAD

PLANEAMIENTO ESTRATEGICO INNOVACION DEPRODUCTO

PROCESOS OPERATIVOS

PEDIDOS DISENO ELABORACION DISTRIBUCION

REQUISITOS DEL CLIENTES
3LN3MD713A NOQIDIVASILYS

= =

PROCESOS DE APOYO

GESTION DE
RECURSOS
HUMANOS

GESTION
FINANCIERA

I TS

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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2.4. Descripcion General de la Empresa:
La empresa MD LEATHER CORP S.A.C. es una empresa familiar que tiene como
actividad principal la fabricacion y comercializacion de calzado para dama, cuenta
con tres tiendas propias en la ciudad de Trujillo. Su marca comercial es LANTANA”
y uno de sus objetivos ambiciosos es el desarrollo de una marca exclusiva de calzado
trujillano. Emplea cuero animal vacuno, ovino y caprino como materia prima,
importa cuero de Colombia e Italia de alta calidad, su proveedor principal de cueros
posee certificacion 1ISO 9001 e ISO 14000, lo cual afiade un alto valor a su producto
terminado. “LANTANA” garantiza comodidad en cada paso de una mujer,
elaborando productos de calidad e innovador en la elaboracion de sus disefios.
La fabrica se encuentra ubicada la Calle Los Pinos Mz N°25 “A” Lt. N° 22. Urb. La
Rinconada — Trujillo — La Libertad.
2.4.1. Misién, Vision y Valores.
e Mision:
Disefar, fabricar y ofertar calzado de -calidad, innovando en los
procedimientos de produccidn, trabajando con estadndares de calidad y
comprometidos con el desarrollo del capital humano de la region, buscando
el reconocimiento del calzado trujillano en el mundo.
e Vision:
Llevar la felicidad en cada paso.
e Valores:
- Disciplina: tenemos la capacidad de enfocar los propios esfuerzos en
conseguir un fin.
- Lealtad: ser incondicional.

- Creatividad: desarrollo de nuevas ideas que fomenten al bien comun.
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- Integridad: ser la misma persona siempre y en todo lugar.

- Respeto por las personas: reconocemos los intereses y sentimientos de
los grupos de personas.

- Sentido de pertenencia: cuidar los recursos con los se cuentan.

- Pasion por la excelencia: Procuramos poner el maximo empefio en la
realizacion de nuestras funciones y actividades para proporcionar un
producto de calidad.

2.4.2. Organigrama:

Figura 9:
Organigrama de la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

GERENCIA GENERAL

ASESORIA
LEGAL

v

SUB GERENCIA

A4 A4 A4 A 4

LOGISTICA ADMINISTRACION PRODUCCION VENTAS
Y FINANZAS

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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2.4.3. Distribucién de la Empresa

Figura 10:
Distribucion de la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

A. Oficina.

B. Almacén de MP.

C. Divisién de moldeado de plantillas

D. Area de moldeado por inyeccion.

E. Divisién de aplicacion de color.

F. Cuarto de servicio (compresor).

G. Seccion de mantenimiento.

H. Area de corte.

I. Division de costura.

J. Division de cubierta manual.

K. Almacén de productos semiacabados.
2.4.4. Clientes:

Calzado elaborado especialmente para damas.
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2.4.5. Proveedores.

e C.R.M. Bolsas S.R.L.: Dedicada a la fabricacion de cajas y bolsas. Exporta
sus productos a grandes marcas como Crocs y Ray-Ban. Se encuentra
ubicada en el distrito de Chorrillos — Lima.

e Expopieles S.A.C.: Empresa importadora de cueros premium de Italia y
Colombia con certificaciones 1ISO 9001 e ISO 14000. Se encuentra ubicada
en el Centro Civico de Lima.

e La Varesina S.A.. Esta empresa estd dedicada a la fabricacion de hormas,
tacos, tapillas, palmillas, plantas y otros insumos para la produccion de
calzado. Tiene mas de 20 afios trabajando con empresas del sector calzado.
Se encuentra ubicada en el distrito de San Juan de Lurigancho — Lima.

e Comercial Haro: Empresa comercializadora de insumos para calzado, entre
lo que destacan: falsas, microporoso, celastic, esponja, latex, entre otros. Se
encuentra en el distrito de El Porvenir - Trujillo.

e G&C Inversiones S.A.C.. Empresa comercializadora de insumos para
calzado, entre lo que destacan: hebilla, remaches, ojalillos, cierre, tinte,
entre otros. Se encuentra ubicada en el distrito de El Porvenir - Truijillo.

e Curtiembre Fenix S.R.L.: Es una empresa especializada en la fabricacién de
badana ecoldgica; esta ubica en el distrito de San Juan de Lurigancho -
Lima. Mensualmente exportan 200 mil pies cuadrados de badana a la Union
Europea. También desarrollan colecciones en pieles de cabra que son
utilizadas para la fabricacion de prendas de vestir expuestas en desfiles de

moda en la ciudad de New York de EE.UU.
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2.4.6. Principales Productos y/o servicios:

Figura 11: Figura 12:

Sandalia de cuero. Zapato cerrado Stiletto.

ia

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C. Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

Figura 13: Figura 14:

Sandalia de cuero. Zapato clésico para dama
(Classicfem)

PN b

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C. Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

2.4.7. Proceso de Produccion:
2.4.7.1. Principales componentes que se requiere para la fabricacion del calzado
modelo Classicfem de la marca LANTANA (Figura 14).
a) La horma, es un molde limita las dimensiones y perfil de un pie humano, su
fabricacion se realiza en poliuretano de alta densidad debido a que

fisicamente soportan mejor los procesos de fabricacion.
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Figura 15:

Horma para fabricacion de calzado.

Fuente: Elaboracion propia.

b) La planta, es la pieza de carton que sirve de base para el montado,
compuesta ademas de un cambrillon de acero para aportar rigidez en la zona
del enfranque-talon y un acolchado en la zona de los metatarsos para ofrecer
una mayor comodidad. Debe tener una correcta fabricacién y estar
perfectamente ajustada a la horma del zapato que se desea fabricar,
ofreciendo resistencia y confort.

Figura 16:

Planta para fabricacion de calzado para dama.

Fuente: Elaboracion propia.

c) La suela, material de PVC que esta en contacto directo con el suelo con

resistencia a la flexion y al desgaste.
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Figura 17:

Suela para fabricacion de calzado para dama.

Fuente: Elaboracion propia.

d) Tacdn, material de PVC, en ella se descansa la zona del talén y esta en
contacto directo con el suelo. Permiten soportar los esfuerzos y tensiones
como flexidn, compresién, impacto y fatiga. Los tacones para zapatos de
dama llevan una varilla de acero que refuerza el interior. Se compone de
una tapa antideslizante que se ubica en la base del tacon para protegerlo del
desgaste.

Figura 18:

Tacon para fabricacion de calzado para dama.

Fuente: Elaboracion propia.
e) La plataforma, material de PVC, sirve para dar mayor altura en el zapato y
se sitla en la zona de los metatarsos proporcionando un mayor nivel de

confort. Su colocacidn se situa entre la planta de fabricacion y la Suela-piso.
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Figura 19:

Plataforma para fabricacion de calzado para dama.

Fuente: Elaboracion propia.
f) Topes, es el refuerzo que se coloca en la punta, el material que se utiliza es
el cuero.

Figura 20:

Topes para fabricacion de calzado para dama.

A7

Fuente: Elaboracion propia.
g) Contrafuerte, corresponde al refuerzo del talén, el material que se utiliza es
el cuero.

Figura 21:

Contrafuertes para fabricacion de calzado para dama.

Fuente: Elaboracion propia.
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2.4.7.2. Proceso de fabricacion del modelo Clasicfem de la marca LANTANA (Figura N°

a) Seccion de cortado.

» Elegir el material sobre el cual se va a cortar (cuero o badana) y los
patrones disefiados.

» La piel elegida debe ser revisada previamente para identificar los posibles
desperfectos que pueda tener.

» Luego, utilizando una cuchilla se procede para al cortado de las piezas, tal
y como se muestra en la imagen, este corte debe ser limpio y procurando
realizarlo en un solo trazo, especificamente en tramos rectos.

» Las piezas que cambien de tono durante el proceso o cuyo poro se abra
demasiado afectando el disefio del calzado, deben ser rechazadas.

« Al terminar de cortar la cantidad indicada, se debe agrupar por tallas y
formas acuerdo al molde.

Figura 22:

Proceso de cortado.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

Figura 23:

Piezas cortadas de acuerdo al molde asignado.

A0 =
Cda

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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b) Seccion de Aparado:
e Subseccion de rebajado y dividido.
El rebajado de entre, es aquel que llevan las piezas que deben ir cosidas a
otras, colocadas sobre ellas.
En el caso del modelo Clasicfem se procedera a rebajar el “entre” del
sudador del forro. El chanclo de empeine al ser entero y no llevar piezas
para coser entre si no sera necesario realizar este tipo de rebajado.

Figura 24:

Rebajado de forro.

-

- e
Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

El rebajado para doblado, es el utilizado para todos aquellos contornos que
irdn envueltos, como es el caso del hueco y de la puntera descubierta del
chanclo de empeine de este modelo.

También se procede a realizar un rebajado de montado, mas ancho por
todo el contorno de la linea del montado, tanto de piel de empeine como de
forro, para si evitar un exceso de grosor de material en el proceso de
montado.

Figura 25:

Rebajado de piel de empeine.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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En la linea del centro del talon, como en la parte interna del chanclo para
unir con el talon interior también se realizara un rebajado para la costura,
para facilitar la costura invertida.

Algunas piezas, en el caso de necesitar un rebajado uniforme por toda su
superficie se procedera a su dividido. El dividido es conveniente cuando la
piel a tratar presenta mucho cuerpo o espesor, o simplemente cuando debe
de forrar otra pieza que, por su curvatura, agudeza de canto, etc., es
conveniente que la pieza en cuestion sea lo mas fina posible, tal es el caso
del envelope (forro del tacon), puente (forro del canto de la planta), etc.

Figura 26:

Proceso de dividido.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

e Forrado y refuerzo de pieles.
Determinados tipos de pieles y en lugares de mayor tension en el
corte del zapato, necesitan ser sometidas a un refuerzo y forrado
previo. En el caso de los huecos que deben de soportar una gran
tension a la hora de introducir el pie en el zapato y en uniones de
costuras que deben de soportar esfuerzos de traccion, con peligro de
desgarre, se refuerzan con una cinta en su interior.

e Doblado.
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El doblado de realiza a mano, previamente con mucha precaucion,
se hacen unos pequerios cortes en las curvas pronunciadas de la piel
para que ésta no se arrugue cuando se realiza el doblado del canto,
como es el caso del hueco del chanclo. Con los cortes realizados se
extiende la pieza sobre una loseta de marmol, encolando la parte a
doblar con un pincel; después se aplica la cinta por todo su contorno
y se procede al doblado con un martillo de cabeza ancha para el
asentado de las piezas pegadas.

Figura 27:

Proceso de doblado.

o

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

La union del chanclo de forro con el sudador se realizara de la
misma manera que para unir cualquier otra pieza, aplicando el
adhesivo con un pincel y dejando un tiempo recomendado antes de
unir definitivamente ambas piezas.

Figura 28:

Union del chanclo de forro con el sudador.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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e Cosido.

Cosido de la union del chanclo y sudador de forro luego
se procedera a unir ambos chanclos de empeine y forro.

Figura 29:

Cocido del chanclo de forro con el sudador.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

Con la unién de ambos chanclos, ajustandose perfectamente por los
figurados del hueco del chanclo de forro, se realizaran los pespuntes
por todo el contorno del hueco.

Figura 30:

Cocido del chanclo de forro con el sudador.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

c) Seccion de montaje.
e Centrado y montado de puntas.
Antes de realizar la operacién de centrar y montar las puntas, es

conveniente y necesario preparar el corte y la planta encolandolos.
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El encolado de los cortes aparados se puede realizar con una
maquina que dispone de un deposito de cola y dos rodillos cortos o
directamente a mano con una brocha fina, al igual que el encolado
de la planta.

Figura 31:

Cocido del chanclo de forro con el sudador.

= :
Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

El centrado del corte sobre la horma consiste en colocarlo
perfectamente en su centro, teniendo en cuenta su altura de hueco,
eje de simetria, anchura de punta, etc., ayudandose de un clavo que
se situara en el centro de la costura del talon para evitar que se pueda
mover una vez que se proceda a montar la punta en la maquina.

Una vez que la planta y el corte han sido encolados es preciso
reactivar el adhesivo en una especie de horno o parrilla donde actua
el calor emitido por unas resistencias eléctricas, produciendo que la
cola tenga un mayor poder adhesivo.

e Montado de Enfranques y talones.
En el centrado y montado de puntas ya se ha aplicado el adhesivo

por todo el contorno del montado, siendo la proxima etapa la
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reactivacion del adhesivo en wuna parrilla o reactivador de
resistencias, para posteriormente montar los enfranques a maquina.

Figura 32:

Reactivador de enfranques.

<

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

El montado de talones se realiza de igual forma, con la diferencia de
que en ésta no hay que centrar el corte y por lo tanto el trabajo es
mas sencillo.

Figura 33:

Reactivador de talones.

Fuente: MD LEATHER CO

RP .A.C.
d) Seccién de pegado.
e Horno secadero.
El zapato es llevado al horno del secado para que coja forma de la

horma.

e Vaporizado.
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Después de pasar el zapato por el horno secadero, si todavia existe
alguna arruga que ha permanecido a pesar de la humectacion y
secado del horno, se pasa cuidadosamente por el vaporizador de aire,
siendo una maquina que tiene una boquilla con resistencias que al
pasar el aire por ellas se calienta.

Figura 34:

Vaporizado del zapato.

VI;;ente: MD LEATHER COR S.A.C.
e Rebatido.
Una vez ya se le han quitado todas las arrugas al corte del zapato es
conveniente asentar el montado. Este proceso se realiza en la
maquina de rebatir, que consta de un tambor rotativo con rodillos de
acero, martilleando el montado contra la horma para asentarlo.

Figura 35:

Vaporizado del zapato.

Fuente:MD LEATHER CORP S.A.C.
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e Lijado.

Esta operacion consiste en cardar la zona del montado que debe de ir
pegada.

Figura 36:

Lijado del montado.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

e Colocacion de tacones.
Marcar la caja del tacon.
Consiste en sentar toda la zona donde va a ir colocado el tacon. La
maquina utilizada consta de un soporte en el que se sitla el zapato y
mediante un molde de acero se realiza una fuerte presion hidraulica,
destacando el asiento del tacdn y el canto de la horma. A su vez,
mediante un martillo impulsado mecanicamente se martillea toda la
zona, resaltando mejor el canto y alisando la parte del asiento con la
intervencion del molde debidamente caldeado.
Se clava el tacdn y posteriormente se pega la suela en la planta y en
su frente.

e Clavado de tacon.
La méquina consta de un soporte para colocar el zapato y por medio

de un brazo articulado con dos almohadillas se sujeta el tacdn, en
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ese momento en el interior del soporte mediante aire comprimido se
clavara el tornillo al tacon.

Figura 37:

Clavado del tacén.

e Poner relleno.
En el centro de toda la planta del montado existe un vacio creado
por el margen del montado del corte del zapato, el cual hay que
rellenar con una plantilla de corcho de 1 mm de grosor. Rellenando
ese espacio se evita que una vez que se pegue la suela aparezcan
irregularidades.

e Pegado de suelas.
La suela y el montado se pueden encolar de forma manual mediante
la utilizacion de un cepillo impregnado de cola.

Figura 38:

Enlocado de suela.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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Figura 39:

Enlocado de montado.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

Una vez encoladas las suelas y el montado para un pegado mas
efectivo hay que reactivar el adhesivo mediante calor.

Figura 40:

Reactivacion del adhesivo.

Fuente: MD tEATHER CORP S.A.C.

Una vez reactivado la suela y el montado del zapato es el momento
de aplicar la suela al montado con gran precisién para que quede
perfectamente centrada.

Figura 41:

Colocacion y prensado de suela.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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e) Seccion de acabado.
¢ Recortado de perfiles.

Se recortan los cantos de la suela que sobresale del tacon cuando se

pega en su frente.

Figura 42:

Recortado de perfiles, antes y después.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

e Limpieza de la zona de montado.
La limpieza de la zona de union del montado con la suela es una
operacion gue se realiza una vez que ya se ha pegado tanto la suela

como el tacon, retirando en la mayor medida posible cualquier resto

de cola o suciedad.

Figura 43:

Limpieza del canto del montado.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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e Sacado de horma.

Con la seguridad de que los contrafuertes se han secado

perfectamente y, por lo tanto, no se va a deformar el zapato se
procederd a sacar la horma del zapato.

Figura 44:

Secuencia del sacado de la horma.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
e Tacones clavados fuera de la horma.

Figura 45:

Clavado de tacon fuera de horma.

f) Seccion de almacén.
e Recortado de huecos.

En la operacion se realiza manual utilizando un fleje o cuchilla.
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Figura 46:

Clavado de tacon fuera de horma.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

e Encolado y colacion de plantillas.
La plantilla se coloca en el interior del zapato y sobre ella apoyara el
pie. Esta plantilla lleva una almohadilla en el lado de la boveda del

pie que contribuye a un mejor asiento del pie, al mismo tiempo que

corrige posiciones anormales.

Figura 47:

Encolocado y colocado de plantillas.

i /-
Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

¢ Planchado de huecos y forro.

Consiste en la eliminacion de todas las arrugas presentadas en esas

partes utilizando la maquina de conformar. Huecos.
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Figura 48:

Maquina de conformar.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

e Limpieza de la piel.

Las pieles de cabra con acabado en Napa como es el caso del

modelo Amalin, se lavan empleando un disolvente y frotando sobre

ella con un pafio.

Figura 49:

Limpieza con sisolvente.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

¢ Reparado de cantos y dafios del corte.

Los dafios que puedan presentar en algunas zonas como los

enfranques, huecos, etc, el operario los repara con un pequefio

pincel.
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Figura 50:

Reparado.

Fueh: MD LEATHER CORP S.A.C.
e Basesy relleno.
La base asegura un buen anclaje del acabado y puede ser de base
solvente o base cera.

Figura 51:

Aplicacion de base y relleno.

-
LAY

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

e Abrillantado.
El abrillantado se realiza pulverizando la brillantina mediante una
pistola aerografica, que posee en la parte superior un pequefio
depdsito con el producto a emplear. Al presionar el disparador, el

aire pulveriza la brillantina y la lanza sobre el zapato.
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Figura 52:

Abrillantado.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

e Envasado.
El zapato para enviarlo a sus correspondientes destinos
debe ser envasado correctamente.

Figura 53:

Metido en caja.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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2.4.7.2. Maquinariay equipo.

a) Maquina aparadora: Sirven para unir las piezas de cuero y badana
mediante costura.

Figura 54:

Maquina aparadora.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
b) Maquina de montar enfranques:

Figura 55:

Maquina de montar enfranques.

"'z,

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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¢) Maquina de montar talones:

Figura 56:

Maquina de montar talones.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.

d) Horno reactivador: Reactiva el pegamento utilizado en la parte
inferior del calzado y en la superficie de la planta o suela, a través
de rayos infrarrojos. La temperatura promedio es 80°C.

Figura 57:

Horno reactivador.

Fuente: MD LEATHER CORP S.A.C.
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2.4.8. Proceso productivo de la Empresa:

Figura 58:
Proceso productivo de la Empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

~ AJUSTE Y PATRONAJE
DISENO DEL ZAPATO ‘ DEL CALZADO

SECCION DE - SECCION DE
APARADO CORTADO

PREPARACION ANTES ‘ MONTADO DEL
DEL MONTAJE ZAPATO

SECCION DE - PEGADO DEL
ACABADO ZAPATO

SECCION DE
ALMACEN

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 59:

Diagrama de operaciones del proceso de fabricacién de calzado para dama.

Empagquetado Etiqueta
Armado
5 min de las 15 min
5min

Almacén MP

Area de Cortado

Moldes, chaveta

Cortado

de 30 min Cortado de cuero o
badana.

Sellado

de la 30 min Cortado de forro.

20 min Cortado de cartén
erdicios
0.5 min Area de perfilado
300 min Perfilado del cuero o badana.
0.5 min Area de armado y pegado

Pegamentos e hilos.

20 min

Pegado de forro.

350 min

Aparado de las piezas.

Empastado de las piezas.

Centrado del corte en la horma.

Maquina capellana

Cardado (uni6n de la
plataforma y lijado).

Armado de las piezas perfiladas|

Limpiopren y Prime PU

30 min Habilitado de plantas
Cemento

0.5 min Horno / Maquina pegadora

80 min Pegado de horma y planta.

20 min Limpieza

30 min Descalzado

20 min Habilitado de plantillas

Cremas para brillo.

0.5 min Area de acabado

30 min Colocacion de latexy
sellado de plantillas

30 min Limpieza y lustrado.

0.5 min Area de empaquetado.

50 min Etiquetado y colocado
de los zapatos en cajas.

3.35 min Area de almacén
Almacé de PT

Fuente: Elaboracion propia.



Cuadro 7:

Estacion de cortado de cuero o badana.

Estacion Pasos Operaciones Productividad
Almacén v 0 min
r
Inspeccion / Control 30 min
Cortado de cuero o A
badana.
Operacion 50 min
Transporte # 0.5 min
[ Total 80.5 min
Fuente: Elaboracién propia.
Cuadro 8:
Estacion de pegado de forro.
Estacién Pasos Operaciones Productividad
Almacén v 0 min
r
Inspeccién / Control 350 min
Pegado de forro. A
Operacion ‘ 95 min
Transporte ‘ 0.5 min
| Total 4455 min
Fuente: Elaboracion propia.
Cuadro 9:
Estacion de perfilado.
Estacion Pasos Operaciones Productividad
Almacén v 0 min
r
Inspeccion / Control 300 min
Perfilado. A
Operacion . 0 min
Transporte - 0.5 min
| Total 300.5 min

Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro 10:
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Estacion de centrado y cardado.

Estacion Pasos Operaciones Productividad
Almacén v 0 min
r
Inspeccion / Control 50 min
Centrado / cardado. A
Operacion . 25 min
Transporte - 0.5 min
| Total 75.5 min
Fuente: Elaboracion propia.
Cuadro 11:
Estacion de habilitado de platas y plantillas.
Estacién Pasos Operaciones Productividad
Almacén v 0 min
r
Inspeccion / Control 60 min
Habilitado de plantas A
/ plantillas.
Operacion 25 min
Transporte ‘ 0.5 min
| Total 85.5 min
Fuente: Elaboracion propia.
Cuadro 12:
Estacion de acabado.
Estacion Pasos Operaciones Productividad
Almacén v 0 min
r
Inspeccion / Control 30 min
Acabado. b
Operacion . 30 min
Transporte - 0.5 min
[ Total 60.5 min

Fuente: Elaboracidn propia.

Cuadro 13:
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Estacion de empaquetado y almacén.

Estacion Pasos Operaciones Productividad
Almacén v 0 min
r
Inspeccién / Control 50 min
Empaquetado / A
almacén.
Operacion 0 min
Transporte ‘ 3.85 min
| Total 53.85 min

Fuente: Elaboracion propia.

Célculo del tiempo estandar:

Al realizarse el estudio de tiempo, se calculd el factor de valoracién y la tolerancia
de cada estacién, logrando obtener el célculo del tiempo estandar de cada estacion
de trabajo. (Anexo N°01)

Cuadro 14:

Célculo del tiempo estandar (par).

Tiempo Estandar Total / min Operacion | Estaciontotal [ UM FV  |%tolerancia| TN TE / min
CORTADO 6.66 min / par 1.08 9% 7.19 7.84
1115 PERFILADO|  21.02 min/par | 109 10% 22.91 25.20
ARMADO 59.35 min/par | 102 11% 60.54 67.20
ACABADO 9.64 min/par | 102 9% 9.83 1091

Fuente: Elaboracion propia.
Luego de calcular los tiempos estandares y de identificar la estacion del tiempo de
ciclo, se procedié a calcular la produccién y productividad teorica.

Cuadro 15:

Calculo de produccion tedrica (par).

Produccion / par
Item hora dia semana mes
Ciclo 67.20 67.20 67.20 67.20
Tiempo base 60 600 3360 13440
Produccion 1 9 50 200

Fuente: Elaboracion propia.
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Cuadro 16:

Célculo de productividad tedrica (par).

Estacion de trabajo Prod uct_ividad Productividad
mukiple MO
Cortado S/ 12.24 3 par-oper/dial
Perfilado S/ 8.39 1 par-oper/dial
Armado S/ 35.02 1 par-oper/dia
Alistado S/ 5.48 4 par-oper/dial

Fuente: Elaboracion propia.

2.5. Diagndstico de probleméatica principal.

2.5.1. Priorizacion de Causas Raiz.
Para poder obtener la informacién de los problemas que originan que la empresa
pierda dinero en salidas de productos defectuosos, se realizd una encuesta interna
aplicada al personal encargado de la produccion del calzado, donde se pudo
observar las deficiencias que tienen cada uno ellos de acuerdo a su criterio, esta
parte fue fundamental para el desarrollo de la problematica ya que esta involucrada
dentro de los procesos que se realizan en el area de produccion.
Ademas, también se realizaron encuestas a los clientes que solicitaban la demanda
de los productos ofertados y pudimos observar que la atencién del vendedor al
cliente no era el principal problema de insatisfaccion, simplemente era la obtencién
de algun producto con fallas de fabricacion.
Entonces, mediante el diagnostico se pudo observar la situacion actual de la
empresa y detectar las causas raices que afectan y generan directamente problemas
en el area de estudio (Produccion) alterando la calidad del producto y que son
objetos del presente trabajo.
Este debe estar orientado a proveer ayuda a los miembros de la empresa gque estan
directamente relacionados con la propuesta de mejora en el area de produccion para

reducir costos operativos en la empresa de calzado MD LEATHER CORP S.A.C.
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Después de haber identificado las causas raices que afectan en el area de estudio,
mediante la herramienta de diagrama Pareto, de las seis causas raices, se logré

priorizar cuatro causas segun la puntuacion del resultado de las encuestas aplicadas

a los operarios del area de produccion.
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Figura 60:

Ishikawa de ineficiencia en el area de Produccién.

Método de Trabajo Materiales Mano de Obra

C2R2: Falta de control en

el proceso productivo. C4C4: No existe un plan de
capacitacion en temas de
C2: Bajo control de inspeccion de } C3R3: No existe un sistema calidad.
calidad durante la produccion. de control de inventario.
C4: Elaboracién de \
productos defectuosos.
C1R1: No existe guiade procedimientos. C3: Recepcion

de materiales
defectuosos.
C1: Trabajo empirico.

Elevados costos operativos
en la produccion de calzado
de la empresa MD
LEATHER CORP S.A.C.

C5R5: Falta de capacitacion para el

adecuado uso de las maquinas. C6R6: Falta de indicadores
de calidad.
C6: Productos reprocesados.
C5: Productos finales
defectuosos.
Magquinaria Medicion

Fuente: Elaboracion propia.



Mediante este cuadro se puede observar las causas raices que se pudieron detectar
mediante las encuestas que se realizaron al personal que labora en la produccién de
calzado en la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

Cuadro 17:

Causas Raiz del area de Produccion.

PRINCIPALES CAUSAS

CcODIGO DESCRIPCION RESULTADOS  %lmpacto Acumulado 80 - 20
C1R1  No existe guia de procedimientos. 47 19.92% 19.9% 80%
C6R6  Falta de indicadores de calidad. 45 19.07% 39.0% 80%
C2R2  Falta de control en el proceso productivo. 43 18.22% 57.2% 80%
C4R4  No existe un plan de capacitacion en temas de calidad. 34 14.41% 71.6% 80%
C5R5  Falta de capacitacion para el adecuado uso de las maquinas. 34 14.41% 86.0% 80%
C6R6  Falta de indicadores de calidad. 33 13.98% 100.0% 80%

236 100%

Fuente: Elaboracion propia.

En esta matriz se mencionan las causas raices escogidas para el desarrollo del
trabajo de investigacion aplicativo, denominando a cada una de ellas el diagndstico
que afecta la evolucion y logro de la empresa y los costos perdidos que representa.
Figura 61:

Diagrama de Pareto de las Causas Raiz del area Produccién.

Area de producciéon enfocado a la Calidad de la
empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

50 100.0% 100.0%
45 90.0%
86.0%
80.0%

40

35 71.6% 70.0%

30 7% 60.0%
25 50.0%
20 40.0%
15 30.0%
10 20.0%
5 10.0%
0 0.0%
CIR1 C6R6 C2R2 C4R4 C5R5 C6R6
= RESULTADOS = Acumulado 80 - 20

Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro 18:
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Priorizacion de causas raiz del area de Produccion.

PRINCIPALES CAUSAS

CODIGO DESCRIPCION RESULTADOS
C1R1  No existe guia de procedimientos. 47
C6R6  Falta de indicadores de calidad. 45
C2R2  Falta de control en el proceso productivo. 43
C4R4  No existe un plan de capacitacion en temas de calidad. 34
169

Fuente: Elaboracion propia.

2.6. ldentificacion de los indicadores.
Mediante el diagrama de Pareto (Figura 61) se logré priorizar las causas raices
(Cuadro 18) que generan problemas en la produccion de calzado y que afectan
directamente a la calidad del zapato. A través de los indicadores se medirdn y se
seleccionardn las herramientas que mejorardn la produccion y calidad del calzado
elaborado, asi como también se mostrard la inversiobn que representan estas
herramientas de mejora.

Cuadro 19:
Identificacién de indicadores.

Indicador de la

Criterio Causas CR Formula Pérdida S/. Método Herramienta de Mejora

Total de pares

C2n2ataldeconiel % de pares rechazados / Total

CongolyiSequimienio Andlisis de modo y efecto

0,
enel pro_ceso rechazados.  de pares producidos i del proc_eso de fallas (AMEF).
productivo. % 100% productivo.
Total de pares Monitoreo de las
C6R6: Falta de % de pares  reprocesados / Total variaciones que se
L . odep P . 2% a Control de la carta p.
indicadores de calidad.  reprocesados  de pares producidos generanen la
x 100% produccion.
Produccion —_— S/ 3,921.00
C1R1: No existe una SELD RS Planificacion de la
. % de pares defectuosos / Total s Manual de
Quia de 5 4% realizacion del L
. defectuosos.  de pares producidos procedimientos.
procedimientos. producto.
x 100%
Planificacién de
Total res en
C4R4: No existe un CEIREEICSE capacitacion del
.. % de pares en mal mal estado / Total de L
plan de capacitacion 5 1% personal con respecto  Manual de capacitacion.
. estado. pares producidos x y
en temas de calidad. a la calidad del
100%
producto.

Fuente: Elaboracion propia.
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Cuadro 20:

Matriz de indicadores - causas raiz.

Causas Indicador de la CR Formula Pérdida S/. Beneficio (S/.) Propuesta Inversion
No existe una guia de Total d defect
CIR1 una g % de pares defectuosos otal de pares defectuosos ., 4% S/ 102032 1% S/ sloyg Manalde
procedimientos. Total de pares producidos procedimientos.
o ) Total de pares reprocesados Control de la
C6R6 Falta de indicadores de calidad. % de pares reprocesados T : x100% 2% S/ 1,682.20 1% S/ 1,269.85
otal de pares producidos carta p.
S/ 9,142.70
Falta de control en el proceso Total de pares rechazados 1009 Andlisis de modo
C2R2 R P % de pares rechazados. Total de pares producidos x % 4% S/ 999.84 1% S/ 797.23 y efecto de fallas
productivo.
(AMEF).
No existe un plan de capacitacion Total de pares enmal estado Plan de
C4R4 P ' P % de pares en mal estado. - x100% 1% S/ 218.64 0% S/ 99.72  capacitacion al
en temas de calidad. Total de pares producidos

personal.

Fuente: Elaboracion propia.



CAPITULO IIl. RESULTADOS
3. Solucion Propuesta.
3.1. Causa Raiz C2R2: Falta de control en el proceso productivo.
Este indicador es fundamental para evitar el rechazo del producto por parte de los
clientes. Mediante este proceso se puede detectar a tiempo los defectos que se pueden
encontrar en la linea de produccién.
El control del proceso de fabricacion del calzado en la empresa MD LEATHER CORP
S.A.C. no se realiza de manera frecuente ya que no cuentan con el personal indicado
para el adecuado manejo del area de produccién con respecto a la calidad del calzado.
3.1.1. Diagnéstico de costos perdidos.
Para la realizacion del diagndéstico, se tom6 como dato la produccion mensual del
afio 2017 — 2018, considerando la cantidad de rechazos por causa de defectos
obtenidos en el proceso de produccion. Se considera rechazo a la devolucion del
producto debido a que no se cumplen con los requerimientos solicitados por el
cliente.
En la Cuadro 21 se muestran las causas que generaron el rechazo del producto por
parte del cliente, son datos obtenidos de los registros que la empresa MD

LEATHER CORP S.A.C. realiz6 en el periodo 2017 — 2018.
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Cuadro 21:

Pares rechazados en el periodo 2017 — 2018.

Costuras . Accesorios
Mal cortado de  Mal pegado de . Etiquetas Tacos rotos /
pega desniveladas / u despegados /

las piezas / par  plataformas / par despegadas / par par i
3

Mes

=}
D
=

oct-17
nov-17
dic-17
ene-18
feb-18
mar-18
abr-18
may-18
jun-18
jul-18
ago-18
sep-18
Total 38

Fuentes: Elaboracion propia.
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Figura 62:

Defectos presentados en la produccion de pares de calzado para dama en el afio
2017 - 2018.

50

45

40 40

40 38 37

36 36

35
30
25
20
15
10

5

0
Mal cortado Mal pegado de  Costuras Etiquetas Tacos rotos  Accesorios
de las piezas plataformas desniveladas despegadas despegados

Fuentes: Elaboracion propia.

Segun la Figura 62, se observa que fueron dos motivos altos que generaron las
devoluciones del producto por parte del cliente siendo estos por el mal pegado de
plataformas y costuras desniveladas, generando rechazo inmediato del producto,
obteniendo un total de 40 pares por cada defecto que equivale un total de 36%.

Luego le sigue el mal cortado de las piezas obteniendo un total de 38 pares que
equivale al 17%, las cuales se podrian considerar como una de las causas que

generaron la costura desnivelada del calzado dandole un mal acabado y por ende
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generando mala apariencia del calzado. Como tercer motivo estan los tacos rotos,
obteniendo un total de 37 pares que equivale al 16% y como cuarto motivo fueron
las etiquetas despegadas y accesorios despegados, obteniendo un total de 36 pares
por cada defecto que equivale a un total de 32%. (véase en la Figura 63).

Figura 63:

Porcentaje de Pares rechazados en el periodo 2017 — 2018.

m Mal cortado de las piezas / par w Mal pegado de plataformas / par
= Costuras desniveladas / par Etiquetas despegadas / par

= Tacos rotos / par = Accesorios despegados / par

Fuentes: Elaboracion propia.

Figura 64:

Principales causas de Pares rechazados en el periodo 2017 — 2018.

50

45 - ‘@,ﬁzﬂ,ﬂf us;,/,.;»,(m,. .
o~ ™

| -

35 |

30 - 60%
25 / 50%
-

’ M - 40%
g 30%

15 -
~
~
10 20%
5 10%
o] 0%
Mal pegado de Costuras Mal cortado de Tacos rotos Etiquetas Accesorios
plataforma desniveladas piezas despegadas despegados
FRECUENCIA  e=f==% ACUMULADO 80-20

Fuentes: Elaboracion propia.

En la Figura 64 se puede observar que el mal pegado de plataforma, costuras

desniveladas, mal cortado de piezas y tacos rotos son los principales defectos que
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causan que los pares producidos sean rechazados. Es ahi donde incurren los
mayores costos perdidos por mes.

Cuadro 22:
Costo de pérdida mensual de Pares rechazados en el periodo 2017 - 2018

Pares rechazados 19
Total Produccion 521
% pares rechazados 4%
Costo / par S/ 52.85
Pérdida S/ 999.84

Fuentes: Elaboracion propia.

Como se puede observar en el Cuadro 22, se obtuvo un promedio de 19 pares
rechazados por mes en el periodo octubre 2017 y setiembre 2018 generando un
costo perdido mensual de S/.999.84, la cual tendremos que disminuir utilizando la
adecuada herramienta de mejora.

3.1.2. Solucion propuesta: Analisis de modo y efecto de fallas (AMEF).
La solucion que se ofrece para estos tipos de problema es la aplicacion del AMEF
(ver Anexo N°10), que consiste en identificar a tiempo las fallas que afectarian el
disefio de la linea de produccidn del calzado antes de su ocurrencia.
Lo que se lograra con esta herramienta, es el incremento de la confiabilidad del
modelo de zapato clasico con taco para dama de la marca LANTANA, asi mismo
se reduciran los costos perdidos que se generan al mes y aumentara la satisfaccion
de los clientes al fabricar y presentar al mercado un zapato de calidad.
En el AMEF se considera como informacion las causas que generan el rechazo del
calzado, comparando los NPR antes y después. Al desarrollar esta propuesta, se
clasificé cada causa segun la estacion de trabajo al cual corresponde, como que sea

mas accesible y facil de comprender al momento de aplicarlo.
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Cuadro 23:

AMEF de Proceso de CORTADO

AMEF nlimero: CO1  Responsable del proceso: LANTANA

Articulo: Cortado

Analisis de Modo y Efecto de las Fallas (AMEF de Proceso de CORTADO)

Modelo/Afio/Programas: Calzado clasico para dama con taco / 2017

Fecha clave: 30-09-2018
Fecha AMEF original: -

Equipo Principal: Astrid Cortez Rojas /Area de Produccion, astrid.nacr@gmail.com
Preparado por: Astrid Cortez

Proceso actual

Resultados de acciones

c .| Acciones
Etapa/funcion del | Mod Efectos = S Causas < Responsabi d ©
apa/funcion de odo potencial & 8 tencial I -8 | = oz Acci lidad tomadas = 8 =
A . 2 8 potencial | Controles 8 Controles| o cciones idad y & ) o
proceso/Requeri | potencial & = . S ] 2 y fecha 2 5] 8 o
. es de la 3 z es de la | preventiv = de ] P recomendadas fecha 5] E 5 o
mientos ot falla 2 ) falla 0s 3 deteccion 3 prometida e 8 3 z <
o = finalizaci | o e
6n
Capacitar al
Estacion de Cortado. operario la forma Gerente
No lograr Cuchilla de cortar el cuero, | Generalde la )
o una badana y carton | empresa MD Se tomo
Funcion: cortar el |pal cortadol adecuada . de;i‘;':ia/ microporoso. | LEATHER | accion
cuero, Ia ba}dana yls| delas | costraal 6 % experiencia No hay 3 No hay 6 108 CORP S.A.C. |recomendad 2 1 3 6
plantillas. piezas. |momento de P a, 30-11-
R imientos: unir las por parte. 2018
equerimientos: i del operario
cuchilla, tiza, cuero, piezas. Afilar la chuchilla
badana, cartén antes de ser
microporoso utilizada. 30/11/2018

Fuentes: Elaboracion propia.

Cuadro 24:
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AMEF de Proceso de ARMADO

AMEF nimero: C02  Responsable del proceso: LANTANA

Articulo: Armado

“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
CORP S.AC.

Anélisis de Modo y Efecto de las Fallas (AMEF de Proceso de ARMADO)

Modelo/Afio/Programas: Calzado clasico para dama con taco / 2017

Fecha clave: 30-09-2018
Fecha AMEF original: -

Equipo Principal: Astrid Cortez Rojas /Area de Produccion, astrid.nacr@gmail.com
Preparado por: Astrid Cortez

Proceso actual

Resultados de acciones

.| Acciones
., Efectos = S Causas Responsabi
Etapa/funcion del | Modo . & 'S . < = . . tomadas o) < c
| (] potencial 2 8 potencial |Controles e Controles = = Acciones lidad y i K =] S o
P mientos de falla es de la > ‘§ es de la | preventiv S de 3 z recomendadas fecha de § £ 2 =
> ., = . =1 =
falla & o falla 0s 2 |deteccion| & prometida | . . . & o A
O finalizaci ®]
on
Gerente
Estacion de Armado. General de la
Forma Capacitar a los empresa
Mal pegado Mala incorrecta ggfrr:crt.gsfj?r:;edlz
(5]
de apariecia 8 8 .de ” No hay 7 No hay 8 448 aplicar el 2 2 2 8
plataformas | del armado © apllzzlcmn pegamento antes MD
Funci(")n: pegar todas pegamento. de ser llevadas a la| LEATHER
las piezas cocidas siguiente estacion |CORP S.A.C.
dandoles forma al 30/11/2018
modelo de calzado Se tomo
clasico para dama con acciones
taco. recomendad
as, 30-11-
Gerente 2018
General de la
empresa MD
Inestabilida @ . . LEATHER
R oS i Tacos rotos|  d del 8 g l\r:lzltzrsﬂjg No hay 8 No hay 9 576 Vez:c;;;ti;aldas CORPS.AC. 3 1 2 6
equerimientos: piezas calzado. -
cocidas, Plataforma,
plantillas, tacos,
tachuelas, pegamento.
30/11/2018

Fuentes: Elaboracion propia.

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID

Pag. 112




A
ap
N UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Cuadro 25:

AMEF de Proceso de PERFILADO

AMEF nimero: C03  Responsable del proceso: LANTANA
Modelo/Afio/Programas: Calzado clésico para dama con taco / 2017

Articulo: Perfilado

“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
CORP S.AC.

Fecha clave: 30-09-2018
Fecha AMEF original: -

Andlisis de Modo y Efecto de las Fallas (AMEF de Proceso de PERFILADO)

Equipo Principal: Astrid Cortez Rojas /Area de Produccion, astrid.nacr@gmail.com
Preparado por: Astrid Cortez

Proceso actual

Resultados de acciones

.| Acciones
- Efectos = S Causas Responsabi
Etapa/funcion del | Modo . & S . = c : f tomadas | o £ =
proceso/Requeri | potencial potencial 2 = potencial |Controles e Controles| @ Acciones lidad y fecha & ) o o
(5} = - 13 = S
miientos de falla | € de la 3 “§ es de la | preventiv % de S =z recomendadas | fecha y de § % D =
falla @ O falla 0s 8  |deteccion| & rometida | . ) = A
o & P finalizaci | ¢ o <
6n
Estacion de Perfilado. forma Gerente
incorrecta General de la
de cortar las ; empresa MD
. Capacitar a los LEATHER
lezas. <
_ _ _ Mala P operarios sobre la [cORp S.A.C. Se tomb
Fuzc_'(::: urlnr las pleﬁtas Costuras | apariencia @ Z%:;?ﬁ:aniﬁﬁade acciones
media e.e PEgAMeNto| yecnivelada |  de las 6 = No hay 7 No hay 8 336 y recomendad 3 2 2 12
y maguina de coser. S uniones de o el cortado de las as. 30-11-
) piezas antes de ser '
las piezas 2018
llevadas a la
siguiente estacion
Piezas mal
Requerimientos:piezas cocidas. 30/11/2018
cortadas, maquina de
coser y pegamento.

Fuentes: Elaboracion propia.

Cuadro 26:
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AMEF de Proceso de ACABADO

AMEF nimero: C04  Responsable del proceso: LANTANA

Atrticulo: Acabado

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
CORP S.AC.

Anadlisis de Modo y Efecto de las Fallas (AMEF de Proceso de ACABADO)

Modelo/Afio/Programas: Calzado clésico para dama con taco / 2017

Fecha clave: 30-09-2018
Fecha AMEF original: -

Equipo Principal: Astrid Cortez Rojas /Area de Produccion, astrid.nacr@gmail.com
Preparado por: Astrid Cortez

Proceso actual

Resultados de acciones

Efect = c R bi Acciones
Etapa/funcion del | Modo & O_S B 2 ausa_s i = . es?ponsa ! tomadas o = c
R . | potencial = 5] potencial |Controles S Controles o o Acciones lidad y < S ©
proceso/Requeri | potencial o = . 5 g a y fecha 2 5] 3 o
mientos de falla | & de la % 2 es de la | preventiv E de 3 g z recomendadas fecha} de % % g 2
falla O falla 0s 38 deteccion a prometida finalizaci & S a
6n
Gerente
. - General de la
Estacion de Acabado. . Verificar y utlizar el empresa MD
Mala In?(?z;zpszlb“ pega?;j;nctza(?Se sea LEATHER
. (5]
deEst:;:l:;afZZs apariecia 6 g pegamento | No hay 7 No hay 9 378 compatible con el CORPSAC. 1 2 2 4
del calzado conel material que es
cuero. utilizado antes de
Funcién: lustrar, ser empaquetado. 30/11/2018
empaquetar embolsar,
pegar etiquetas de la Se tomd
marca. acciones
recomendad
Gerente | as, 30-11-
Capacitar a los | Generaldela | 2018
Forma .
incorrecta operarios sobre la | empresa MD
o Accesorios Mala © de correcta formade | LEATHER
Requerimientos: g d apariecia 6 ] licacio No hay 6 No hay 9 324 aplicar el CORPS.AC. 1 2 2 4
calzado armado, espegados del calzado © aplicacion pegamento antes
bencina, crema del de ser
lustradora, cajas, pegamento. empaquetados.
etiquetas.
30/11/2018

Fuentes: Elaboracion propia.
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3.2.

3.2.1.

Cuadro 27:

Costo de pérdida mensual de Pares rechazados en el periodo 2018 — 2019

Pares rechazados 4
Total Produccién 509
% pares rechazados 1%
Costo / par S/ 52.85
Pérdida S/ 202.61

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de desarrollar la propuesta, las cantidades rechazadas por pares se tendran
que reducir para el periodo octubre 2018 — setiembre 2019 (ver Anexo N°11)

En el Cuadro 27, se visualiza que el costo perdido a disminuido a S/.202.61, siendo
este un factor importante para el uso de esta herramienta de propuesta, obteniendo
un promedio de 4 pares rechazados por mes.

Causa Raiz C1R1: No existe guia de procedimientos.

Diagnostico de costos perdidos.

Actualmente la empresa no cuenta con un manual de procedimiento donde se
muestre el proceso de produccion del modelo calzado clasico con taco para dama
estandarizada. Lo que se quiere demostrar con esta herramienta de aplicacion, es
que lo operarios no deben trabajar de forma de desordenada y empiricamente,
tienen que seguir una guia de proceso para que de esta manera no se produzcan
pares defectuosos.

En el Cuadro 28 se muestra la produccion y cantidad de pares defectuosos

generados en el periodo 2017 — 2018.

Cuadro 28:
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N

Cantidad mensual de Pares defectuosos en el periodo 2017 — 2018.

Produccion 2017 - 2018

Cantidad de %% Pares
Mes Cantidad / Pares pares 0
Defectuosos

defectuosos
oct-17 528 17 3%
nov-17 619 16 3%
dic-17 496 20 4%
ene-18 478 24 5%
feb-18 459 21 5%
mar-18 502 21 4%
abr-18 571 18 3%
may-18 506 17 3%
jun-18 585 20 3%
jul-18 509 16 3%
ago-18 501 21 4%
sep-18 496 13 3%
TOTAL 521 19 4%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 65:

Pares producidos vs. Pares defectuosos en el periodo 2017 — 2018.

Pares Producidos VS. Pares Defectuosos

700 6%
571 585

619
600

500

U8 res
1%
400 =
300 30
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oct-17  nov-17  dic-17  ene-18  feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18 sep-18

mmm Cantidad / Pares = ===9% Pares Defectuosos

Fuente: Elaboracion propia.

En el Cuadro 29 se observa que el promedio mensual de pares defectuosos es 19 en
relacion a la produccion total en el periodo 2107-2018, que equivale al 4%.

Con respecto a la Figura 65, se puede visualizar de que para cada par producido
siempre hay pares defectuosos que generan la disconformidad del cliente.

Cuadro 29:
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Costo de pérdida mensual de Pares defectuosos en los periodos 2017 — 2018.

% pares defectuosos 4%
Pares defectuosos 19
S/. Par S/ 54.66
Pérdida S/ 1,020.32

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en el Cuadro 29, se obtuvo un promedio de 19 pares
defectuosos por mes en el periodo octubre 2017 y setiembre 2018 generando un
costo perdido mensual de S/.1020.23, la cual tendremos que disminuir utilizando la
adecuada herramienta de mejora.
3.2.2. Solucion propuesta: Manual de Procedimientos.

La realizacion de los manuales de procedimientos para cada estacion de trabajo
(Anexo N°12) servird para que el operario se desempefie de manera ordenada y
bajo procedimientos estandarizados, donde se especifique las funciones que se
deben cumplir eliminando en su totalidad el trabajo empirico, para que de esta
manera se minimicen la produccién de pares defectuosos.

En la elaboracién del manual de procedimientos para el modelo de calzado clésico
con taco para dama se consideré como primer punto la politica que contiene
objetivos, indicaciones de uso, definiciones de términos que no son entendibles,
lineamientos generales y restricciones, como segundo punto se describe las
actividades que se realizaran, en el tercer punto se disefia el diagrama de flujo
donde se plasma todo el punto dos, y por Gltimo se registra los items modificados si

es que lo hubiera y se colocan las hojas afectadas.

Cuadro 30:
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Costo de perdida mensual de Pares rechazados en los periodos 2018 — 2019.

% pares defectuosos 1%
Pares defectuosos 4
S/. Par S/ 54.66
Pérdida S/ 209.53

Fuente: Elaboracion propia.

Gracias a esta herramienta de aplicacién se lograra minimizar los pares defectuosos
para el periodo octubre 2018 — setiembre 2019. Como se muestra en el Cuadro 30
las cantidades de pares defectuosos disminuyeron a 4 pares por mes, obteniendo
una pérdida de S/. 209.53, siendo este un factor importante para el uso de esta
herramienta de propuesta.
3.3. Causa Raiz C6R6: Falta de indicadores de calidad.
En esta etapa, el punto de vista de los clientes es que las empresas y/u organizaciones
existen para proveer un producto, un bien o servicio que satisfagan sus expectativas y
necesidades. Asi la calidad se relaciona con la satisfaccion del cliente que son
generadas de acuerdo con las necesidades, los antecedentes, el precio del producto, la
publicidad, la tecnologia, etc. [Es necesario que toda empresa cuente con un
instrumento de medicion cuantificable como son los indicadores de calidad donde se
mide la eficiencia y la eficacia generando asi la productividad de la empresa, estas
permiten la evaluacion de la calidad del producto, la calidad del servicio y el precio,
asegurando la fabricacion de un producto que pueda satisfacer al cliente. Este
instrumento mide el nivel de cumplimento de las especificaciones establecidas para la
fabricacion del producto.
Los indicadores de calidad ayudan a controlar y mejorar el proceso de produccién,
garantizando los resultados y manteniendo los estandares de calidad orientada a la
mejora continua, mediante el implemento de acciones preventivas para luego poder

tomar las medidas correctivas y preventivas correspondientes y necesarias.
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3.3.1. Diagnéstico de costos perdidos.
Actualmente la empresa no cuenta con un control limitado de pares reprocesados
del modelo del cual estamos evaluando, calzado clasico con taco para adama.
Mediante este trabajo de investigacion, se quiere demostrar que, si no hay un
adecuado control de produccion, los pares reprocesados seguiran aumentando y
generando costos elevados para empresa.
Para controlar el aumento de pares reprocesados, se tendrd que monitorear el
proceso de produccién para poder detectar a tiempo los malos procesos que se
realizan en la producciéon de este calzado.
En el Cuadro 31, se muestran los pares reprocesados en el periodo octubre 2017 —
setiembre 2018, las cuales fueron solicitados a la empresa MD LEATHER CORP
S.A.C para evaluar los principales motivos que generan el reproceso y analizar los
costos perdidos.

Cuadro 31:
Motivos de Pares reprocesados en los periodos 2017 — 2018.

Costuras falladas / Plantas Mal armado /
Mes
par despegadas / par par
oct-17 6 3 4
nov-17 3 4 2
dic-17 5 2 3
ene-18 6 3 3
feb-18 7 4 5
mar-18 2 3 3
abr-18 3 5 4
may-18 2 3 3
jun-18 5 2 2
jul-18 4 2 2
ago-18 6 3 4
sep-18 3 4 3
Promedio 4 3 3

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 66:

Pares de cakzados reprocesados en los periodos 2017 — 2018.
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N

4.00%

3.49%
3.50%

3.00%

2.59%
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2.10% 5
2.02% 2.02%
2.00% 2

1.59% 1.58% 1.54% 1.57%
150% 1.45%

1.00%
0.50%

0.00%
oct-17 nov-17 dic-17 ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18 sep-18
Fuente: Elaboracion propia.
Figura 67:

Porcentajes de Pares reprocesados segun su causa en los periodos 2017 — 2018.

Causas de pares reprocesados

I 0.61%

= % Costuras falladas % Plantas despegadas % Mal armado

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 66 se puede observar que la mayor cantidad de pares reprocesados se
dieron en el mes de febrero equivalente al 3.49% y en el mes de agosto equivalente
al 2.59%.

Segun la Figura 67, se observa que el mayor motivo por el cual se generaron los
pares reprocesados fue por las costuras falladas que equivalen mensualmente al

0.85% del total de su produccién.

Figura 68:

Principales causas de pares reprocesados.
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5 50%
4 40%
3 30%
2 20%
1 10%
0 0%

Costuras falladas / par Plantas despegadas / par Mal armado / par
BN Frecuencia —==@=Acumulado 80-20

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 68 se puede observar que las principales causas por las cuales los
pares producidos son reprocesados fueron por las costuras falladas y plantas
despegadas. Es ahi donde incurren los mayores costos perdidos por mes.

Cuadro 32:

Costo de pérdida mensual de Pares reprocesados en los periodos 2017 - 2018

% pares reprocesados 2%
Pares reprocesados 11
Costo / par S/ 52.85
Costo / reproceso S/ 52.43
Costo oportunidad S/ 52.43
Pérdida S/ 1,682.20

Fuente: Elaboracion propia.

En el Cuadro 32, se muestran las cantidades de pares reprocesados al mes, siendo

estos 11 pares para reproceso, obteniendo una pérdida mensual de S/.1682.20.
3.3.2. Solucion propuesta: Gréafico de control P.

Lo que se propone es la implementacion de la herramienta Gréafico control P, donde

se logre mostrar el comportamiento de un proceso de produccion del calzado para

dama, identificando los cambios que se realizan en el proceso, monitoreando las
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variables claves que a su vez son preventivas y sobre todo identificar las causas de
variaciones especificas.

Con el uso de la herramienta de solucion, se lograra identificar si el producto es
aceptable o no para la empresa. Se ha logrado aplicar convenientemente la Gréafica
P que representa el porcentaje de defectos en la produccion del calzado, mediante
esta grafica se lograran descubrir los puntos que estan fuera de control
proporcionando un criterio en donde se pueda calificar si los pares procesados se
pueden considerar como la representacion de un proceso e influir en el juicio de
aceptacion que podrian afectar a la productividad de la empresa.

Cuadro 33:
Limites de aceptacién para costuras falladas.

Costuras

Muestra Unidades (n) falladas (np) np/n LCI LC LCS
1 40 28 0.7000 0.4166 0.644 0.8709
2 47 35 0.7447 " 0.4342 0.644 0.8533
3 43 26 0.6047 0.4247 0.644 0.8629
4 48 28 0.5833 0.4364 0.644 0.8511
5 50 37 0.7400 0.4406 0.644 0.8469
6 49 29 0.5918 0.4385 0.644 0.8490
7 48 39 0.8125 0.4364 0.644 0.8511
8 42 28 0.6667 0.4221 0.644 0.8654
9 49 32 0.6531 0.4385 0.644 0.8490
10 42 26 0.6190 0.4221 0.644 0.8654
11 42 22 0.5238 0.4221 0.644 0.8654
12 41 26 0.6341 0.4194 0.644 0.8681
13 45 26 0.5778 0.4296 0.644 0.8579
14 48 30 0.6250 0.4364 0.644 0.8511
15 63 38 0.6032 0.4628 0.644 0.8248
16 52 29 0.5577 0.4445 0.644 0.8430
17 56 35 0.6250 0.4518 0.644 0.8357
18 50 27 0.5400 0.4406 0.644 0.8469
19 42 35 0.8333 0.4221 0.644 0.8654
20 49 33 0.6735 0.4385 0.644 0.8490
Total 946 609

Limite central superior (LCS) 0.9041

Limite central inferior (LCI) 0.3834

Tamafio medio de la nuestra (n) 30

Fraccion media de unidades no conformes (p) 0.644

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 69:

Limites de aceptacién para costuras falladas.
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Fuente: Elaboracion propia.

Mediante estos graficos se hall6 el limite superior e inferior de aceptacién para el
defecto de costuras falladas que tiene como consecuencia el reproceso del producto.
En el Cuadro 33 se puede observar que las piezas mal cocidas no deben pasar el
rango de 0.9041 y 0.3834, en este caso, el defecto de costuras falladas no se
encuentra controlado pero si esta dentro de los limites de control como se observa
en la Figura 69, por ello la empresa tiene que estar atenta por si el proceso llega a
pasar los limites para que de esta manera pueda tomar las medidas correctivas o

preventivas necesarias y adecuadas para el control de la produccion.
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Cuadro 34:
Limites de aceptacion para plantas despegadas.

) Plantas
Muestra  Unidades (n) despegadas (np) np/n LCI LC LCS
1 40 35 0.8750 0.4166 0.644 0.8709
2 47 32 0.6809 " 0.4342 0.644 0.8533
3 43 30 0.6977 0.4247 0.644 0.8629
4 48 37 0.7708 0.4364 0.644 0.8511
5 50 30 0.6000 0.4406 0.644 0.8469
6 49 29 0.5918 0.4385 0.644 0.8490
7 48 35 0.7292 0.4364 0.644 0.8511
8 42 26 0.6190 0.4221 0.644 0.8654
9 49 39 0.7959 0.4385 0.644 0.8490
10 42 30 0.7143 0.4221 0.644 0.8654
11 42 25 0.5952 0.4221 0.644 0.8654
12 41 28 0.6829 0.4194 0.644 0.8681
13 45 27 0.6000 0.4296 0.644 0.8579
14 48 31 0.6458 0.4364 0.644 0.8511
15 63 35 0.5556 0.4628 0.644 0.8248
16 52 30 0.5769 0.4445 0.644 0.8430
17 56 29 0.5179 0.4518 0.644 0.8357
18 65 31 0.4769 0.4656 0.644 0.8220
19 42 29 0.6905 0.4221 0.644 0.8654
20 49 35 0.7143 0.4385 0.644 0.8490
Total 961 623

P media = 0.648

Limite central superior (LCS) 0.9012

Limite central inferior (LCI) 0.3864

Tamafio medio de la muestra (n) 31

Fraccion media de unidades no conformes (p)  0.648

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 70:

Limites de aceptacion para plantas despegadas.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Mediante estos graficos se hallé el limite superior e inferior de aceptacion para el
defecto de plantas despegadas que tiene como consecuencia el reproceso del

producto.

En Cuadro 34 se puede observar que las piezas mal pegadas no deben pasar el
rango de 0.9012 y 0.3864, en este caso, el defecto de plantas despegadas no se
encuentra controlado pero si estd dentro de los limites de control como se observa
en la Figura 70, por ello la empresa tiene que estar atenta por si el proceso llega a
pasar los limites para que de esta manera pueda tomar las medidas correctivas o

preventivas necesarias y adecuadas para el control de la produccion.

Cuadro 35:
Limites de aceptacion para mal armado del zapato.

Muestra  Unidades (n) Mal np/n LCI LC LCS
armado(np)
1 40 33 0.8250 0.4166 0.644 0.8709
2 47 36 0.7660  0.4342 0.644 0.8533
3 43 34 0.7907 0.4247 0.644 0.8629
4 48 27 0.5625 0.4364 0.644 0.8511
5 50 36 0.7200 0.4406 0.644 0.8469
6 49 35 0.7143 0.4385 0.644 0.8490
7 48 37 0.7708 0.4364 0.644 0.8511
8 42 32 0.7619 0.4221 0.644 0.8654
9 49 36 0.7347 0.4385 0.644 0.8490
10 42 26 0.6190 0.4221 0.644 0.8654
11 42 30 0.7143 0.4221 0.644 0.8654
12 41 25 0.6098 0.4194 0.644 0.8681
13 45 28 0.6222 0.4296 0.644 0.8579
14 48 38 0.7917 0.4364 0.644 0.8511
15 63 31 0.4921 0.4628 0.644 0.8248
16 52 31 0.5962 0.4445 0.644 0.8430
17 56 29 0.5179 0.4518 0.644 0.8357
18 65 35 0.5385 0.4656 0.644 0.8220
19 42 23 0.5476 0.4221 0.644 0.8654
20 49 26 0.5306 0.4385 0.644 0.8490
Total 961 628
P media = 0.653

Limite central superior (LCS) 0.9001

Limite central inferior (LCI) 0.3874

Tamafio medio de la muestra (n) 31

Fraccion media de unidades no conforr  0.653

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 71:

Limites de aceptacion para mal armado del zapato.

1.0000
0.9000

0.8000

oo A\ = AL A
0.6000 v v —
0.5000

0.4000

0.3000

0.2000

0.1000

0.0000
1 2 3 4 5 6 7 & 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

=@=rp/n LCI LC LCS
Fuente: Elaboracion propia.

Mediante estos graficos se hallé el limite superior e inferior de aceptacion para el
defecto de mal armado del zapato que tiene como consecuencia el reproceso del

producto.

En el Cuadro 35 se puede observar que las piezas mal armadas no deben pasar el
rango de 0.9001 y 0.3874, en este caso, el defecto de mal armado del zapato no se
encuentra controlado pero si estd dentro de los limites de control como se observa
en la Figura 71, por ello la empresa tiene que estar atenta por si el proceso llega a
pasar los limites para que de esta manera pueda tomar las medidas correctivas o

preventivas necesarias y adecuadas para el control de la produccion.
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Cuadro 36:

Costo de pérdida mensual de Pares reprocesados en los periodos 2018 — 2019.

% pares reprocesados 1%
Pares reprocesados / mes 4
Costo / par S/ 52.85
Costo / reproceso S/ 52.43
Pérdida S/ 412.35

Fuente: Elaboracion propia.

Gracias a esta herramienta de aplicacion, se lograra minimizar las cantidades
reprocesadas para el periodo octubre 2018 — setiembre 2019 (ver Anexo N°11)
como se muestra en el Cuadro 36, las cantidades de pares reprocesados
disminuyeron a 4 pares por mes, obteniendo una pérdida de S/. 412.35.

3.4. Causa Raiz C4R4: No existe un plan de capacitacion en temas de calidad.

3.4.1. Diagndstico de costos perdidos.
Actualmente la empresa no cuenta con un plan de capacitacion donde el recurso
mas importante en cualquier organizacién lo forma el personal implicado en las
actividades laborales. Esto es de especial importancia en una organizacion que
presta servicios, en la cual la conducta y rendimiento de los individuos influye
directamente en la calidad y optimizacion de los servicios que se brindan.
Mediante este trabajo de investigacion, se quiere demostrar que, si no hay un
adecuado plan de capacitacion, la produccién de los pares en mal estado seguird

aumentando generando costos elevados para empresa.
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Cuadro 37:

Cantidad mensual de Pares en mal estado en los periodos 2017 — 2018.

Produccién 2017 - 2018

Produccién

Cantidad de Cantidad de  Total de
Mes Cantidad UM Cantidad UM pares pares pares

rechazados defectuosos reprocesados
oct-17 528 pares 44 docena 17 17 13
nov-17 619 pares 52 docena 16 16 9
dic-17 496 pares 41 docena 20 20 10
ene-18 478 pares 40 docena 24 24 12
feb-18 459 pares 38 docena 21 21 16
mar-18 502 pares 42 docena 21 21 8
abr-18 571 pares 48 docena 18 18 12
may-18 506 pares 42 docena 17 17 8
jun-18 585 pares 49 docena 20 20 9
jul-18 509 pares 42 docena 16 16 8
ago-18 501 pares 42 docena 21 21 13
sep-18 496 pares 41 docena 13 13 10
Total 521 pares/mes 43 doc/mes 19 19 11

Fuente: Elaboracion propia.

En el Cuadro 37 se muestra la produccién y cantidad de pares en mal estado
generados en el periodo octubre 2017 — setiembre 2018 las cuales fueron
solicitados a la empresa MD LEATHER CORP S.A.C para evaluar los principales
motivos que generan la produccion de los calzados en mal estado y analizar los
costos perdidos.

Figura 72:

Pares de calzado en mal estado en los periodos 2017 — 2018.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 73:

Principales causas de produccion de pares de zapatos en mal estado.

25% 44%

s /

% de pares rechazados - % de pares defectuosos = % de pares reprocesados

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 72 se puede observar que la mayor cantidad de produccién de pares en
mal estado se dieron en los meses de enero y febrero con un equivalente del 13% y
agosto con un equivalente del 11% del periodo 2018.

Segun la Figura 73, se observa que las principales causas por el cual se considera
una produccion de pares de calzado en mal estado son por tener pares defectuosos y
pares reprocesados que equivalen mensualmente al 44% del total de su produccion.

Cuadro 38:

Costo de pérdida mensual de Pares en mal estado en los periodos 2017 — 2018.

Pares en mal estado 4
Total Produccion 521
% pares en mal estado 1%
S/. Par S/ 54.66
Pérdida S/ 218.64

Fuente: Elaboracion propia.
En el Cuadro 38, se muestran las cantidades de pares en mal estado al mes, siendo
estos un promedio de 4 pares de calzados producidos en mal estado, obteniendo una

pérdida mensual de S/.218.64.
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3.4.2. Solucion propuesta: Plan de capacitacion.

Se procedio a la realizacion de un plan de capacitacion (ver Anexo N°13) para todo
el personal que labora en la empresa, siendo su propdsito general impulsar la
eficacia organizacional, elevar el nivel de rendimiento de los colaboradores y, con
ello, al incremento de la productividad y rendimiento de la empresa.

A parte de ello mejora la interaccién entre los colaboradores, eleva el interés por el
aseguramiento de la calidad en el servicio, satisface facilmente requerimientos
futuros de la empresa en materia de personal, genera conductas positivas y mejoras
en el clima de trabajo, mantiene la salud fisica y mental de los colaboradores
previniendo accidentes de trabajo generando un ambiente seguro y
comportamientos mas estables, estas capacitaciones ayudan a que el colaborador se
mantenga al dia con los avances tecnoldgicos, lo que alienta la iniciativa y la
creatividad y ayuda a prevenir la obsolescencia de la fuerza de trabajo.

Cuadro 39:

Costo de péerdida mensual de Pares en mal estado en los periodos 2018 — 2019.

% pares en mal estado 0%
Pares en mal estado / mes 2
Costo / par S/ 52.85
Pérdida S/ 118.92

Fuente: Elaboracion propia.

Gracias a esta herramienta de aplicacion se lograra minimizar la produccion de los
pares en mal estado para el periodo octubre 2018 — setiembre 2019. Como se
muestra en el Cuadro 39 las cantidades de pares en mal estado disminuyeron a 2
pares por mes, obteniendo una pérdida de S/. 118.92, siendo este un factor

importante para el uso de esta herramienta de propuesta.
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4. Inversion

Para la implementacion de las mejoras propuestas en el presente estudio, se elabor6 un
presupuesto en donde se detallan los requerimientos que se solicita para lograr reducir
cada una de las causas raices. Se consider0 todas las herramientas que se requieren,
entre ellas tenemos mencionadas los materiales de escritorio, objetos tecnoldgicos
como laptops e impresoras, capacitaciones y el personal que se requiere de apoyo.
Con respecto al personal de apoyo, se procedid a realizar un analisis de perfil de puesto
del jefe del area de produccion, asi como del asistente del area de produccién.
En el presente trabajo se detallan los indicadores que este personal debe de poseer
cumpliendo de las funciones establecidas para llegar a su nivel Optimo
desempefiandose satisfactoriamente. Los indicadores que se priorizan para la
evaluacion de los mismo son: disposicion por aprender, razonamiento l6gico y
analitico, trabajo en equipo, confianza en si mismo, identificacién con la empresa,
facilidad de aprendizaje, comunicacion efectiva, trabajo bajo presién, dotes de
liderazgo y conocimientos.

4.1. Inversién para el area de Produccion.

Cuadro 40:

Costos operacionales de Produccion.

Descripcion S/. Cantidad S/. Mes S/. Afio
Jefe de Calidad S/ 1,500.00 1 S/ 1,500.00 S/ 18,000.00
Practicante de Ing. Industrial S/ 800.00 1 S/ 800.00 S/ 9,600.00
Capacitadores S/ 300.00 2 S/ 600.00 S/ 7,200.00

S/ 2,900.00 S/ 34,800.00
Fuente: Elaboracion propia.
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Cuadro 41:

Inversion total para el area de Produccion enfocado en la calidad.

Aparatos tecnoldgicos y muebles de oficina S/. Cantidad Inversion
Laptop RCA Galileo Pro 11.5" 32GB Touchscreen Tablet
Computer with Keyboard Case Quad-Core 1.3Ghz S/ 1,600.00 1 S/ 4,056.00
Processor 1G Memory 32GB HDD Webcam Wifi
Impresora Canon multifuncional PIXMA - 750 S/ 1,890.00 1 S/ 3,558.00
Sillas giratorias para escritorio. S/ 99.90 2 S/ 235.00
Escritorio de melamine 1.20x0.60 m S/ 135.60 2 S/ 271.20
Utiles de escritorio S/. Cantidad Inversion
Lapiceros Estavilo tinta color azul S/ 1.50 12 S/ 18.00
Lapiceros Estavilo tinta color rojo S/ 1.50 12 S/ 18.00
Resaltador FaberCastell S/ 2.50 4 S/ 10.00
ENGRAPADOR 25 HOJAS CON SACAGRAPAS. OVE S/ 6.50 1 S/ 6.50
Hoja papel bond - 1 millar S/ 35.00 1 S/ 35.00
BINDER DOBLE CLIP DE 1 1/4 PULGADAS 32MM S/ 2.00 1 S/ 2.00
ARTESCO ESCALIMETRO 1/20-1/25 S/ 7.00 1 S/ 7.00
S/ 8,216.70

COSTO DE INVERSION PARA EL PLAN DE CAPACITACION

Descricion SI. Cantidad Inversion

Pasajes S/ 50.00 2 S/ 100.00
Viaticos S/ 12.00 8 S/ 96.00
Plumones S/ 2.50 6 S/ 15.00
Alquiler de proyector S/ 75.00 1 S/ 75.00
Félder S/ 1.00 26 S/ 26.00
Separatas anilladas S/ 5.00 26 S/ 130.00
Certificados S/ 10.00 26 S/ 260.00
Lapiceros tinta seca S/ 1.50 26 S/ 39.00
Papel A-4 S/ 35.00 1 S/ 35.00
Refrigerios S/ 5.00 30 S/ 150.00
S/ 926.00

Inversion total S/ 9,142.70

Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro 42:

Depreciacion de herramientas, equipos y maquinas.

Descripcion Vida Util (afios) Depresiacion (S/.)
Laptop RCA Galileo Pro 11.5" 32GB
Touchscreen Tablet Computer with Keyboard 5 S/ 67.60
Case Quad-Core 1.3Ghz Processor 1G Memory
Impresora Canon multifuncional PIXMA - 750 5 S/ 59.30
Sillas giratorias para escritorio. 6 S/ 3.26
Escritorio de melamine 1.20x0.60 m 8 S/ 2.83
S/.Mes S/ 132.99

S/. Ao S/ 1,595.87
Fuente: Elaboracion propia.
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4.1.1. Beneficios.

Cuadro 43:
Ingreso mensual y anual de la empresa de calzado MD LEATHER CORP S.A.C.

BENEFICIO MENSUAL S/ 2,977.59
BENEFICIO ANUAL S/ 35,731.06
Fuente: Elaboracion propia.

4.1.1.1. Beneficio C2R2: Falta de control en el proceso productivo.
Propuesta: Analisis de Modo y Efecto de las Fallas (AMEF de Proceso).

Cuadro 44:
Beneficio de la causa raiz 2

VA VM Ahorro
Pares rechazados 19 4 15
Costo perdido mensual por rechazos S/ 999.84 S/ 202.61 S/ 797.23

Fuente: Elaboracion propia.

4.1.1.2. Beneficio C1R1: No existe guia de procedimientos.
Propuesta: Manual de procedimientos.

Cuadro 45:
Beneficio de la causa raiz 1

VA VM Ahorro
Pares defectuosos 19 4 15

Costo perdido mensual por defectos S/ 1,020.32 S/ 209.53 S/ 810.79
Fuente: Elaboracion propia.

4.1.1.3. Beneficio C6R6: Falta de indicadores de calidad.
Propuesta: Grafico de control P.

Cuadro 46:
Beneficio de la causa raiz 6

VA VM Ahorro
Pares reprocesados 11 4 7
Costo perdido mensual por reproceso S/ 168220 S/ 412.35 S/ 1,269.85
Fuente: Elaboracion propia.
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4.1.1.4. Beneficio C4R4: No existe un plan de capacitacion en temas de calidad.
Propuesta: Gréafico de control P.

Cuadro 47:
Beneficio de la causa raiz 4

VA VM Ahorro
Pares reprocesados 4 2 2
Costo perdido mensual por reproceso S/ 218.64 S/ 118.92 S/ 99.72
Fuente: Elaboracion propia.
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4.2. Evaluacion economica
Se presenta el desarrollo de la evaluacion econdmica, mostrado el flujo de caja (inversion, ingresos y egresos) proyectados en 10 afios, se

considera que en el presente periodo se comience con la inversion de la propuesta para que a partir de los préximos afios se perciban los

ingresos presentados en esta propuesta de mejora.

Cuadro 48:
Estado de resultado
ESTADO DE RESULTADOS
afo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ingresos S/ 35,731.06 | S/. 3751761 S/. 39,393.50 | S/. 41,363.17 | SI. 43,431.33 | S/. 45,602.90 | S/. 47,883.04 | S/. 50,277.19 | S/. 52,791.05| S/. 55,430.60
0stos operativos S/ 30,000.00 | S/. 31,500.00 | S/. 33,075.00 | S/. 34,728.75| SI. 36,465.19 | S/. 38,288.45 | SI. 40,202.87 | SI. 42,213.01 | SI. 44,323.66 | SI. 46,539.85
Depreciacion activos S 159587 SI. 1,595.87 | S/. 1,595.87 | SI. 1,595.87 | SI. 1,595.87 | SI. 1,595.87 | SI. 1,595.87 | SI. 1,595.87 | SI. 1,595.87 | SI. 1,595.87
GAV S/ 3,000.00 | S/. 3,150.00 | SI. 3,307.50 | S/. 3,472.88 | SI. 3,646.52 | SI. 3,828.84 | SI. 4,020.29 | S/. 4,221.30| SI. 4,432.37| SI. 4,653.98
utilidad antes de impuestos S 113520 S/. 1,271.75| SI. 1,415.13 | SI. 1,565.68 | S/. 1,723.76 | SI. 1,889.74 | SI. 2,064.02 | SI. 2,247.01| S/. 2,439.16 | S/. 2,640.91
Impuestos (30%) S/. 340.56 | SI. 381.52 | S/. 42454 | S/. 469.70 | SI. 517.13]| SI. 566.92 | S/. 619.21] S/ 674.10 | S/. 731.75| S/. 792.27
utilidad después de impuestos S/, 794.64 | SI. 890.22 | S/. 990.59 | S/. 1,095.98 | S/. 1,206.63 | SI. 1,322.82 | SI. 1,444.81 | S/. 1572911 S. 1,707.41 | S/. 1,848.63
Fuente: Elaboracion propia.
Cuadro 49:
Flujo de caja
FLUJO DE CAJA
Afio 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
utilidad después de impuestos S/, 794.64 | S/. 890.22 | S/. 99059 | S/. 1,095.98 | S/. 1,206.63 | S/. 1,322.82 | SI. 1,44481 | S/. 157291 S/. 1,707.41 | S/. 1,848.63
mas depreciacion S/ 159.87] S/ 1,595.87 | S/. 1,595.87 | S/. 1,595.87 | S/. 1,595.87 | S/. 1,595.87 | S/. 1,595.87 | S/. 1,595.87 | S/. 1,595.87 | S/. 1,595.87
inversion S/, -9,142.70 S/, - S/, -
S/, -9,142.70|S/.  2,390.50 | S/. 2,486.09 | S/. 2,586.46 | SI. 2,691.84 | S/. 2,802.50 | SI. 2,918.68 | S/. 3,040.68 | SI. 3,168.77 | S/. 3,303.28 | SI. 3,444.50

Fuente: Elaboracion propia.
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Para determinar la rentabilidad de la propuesta, se evalu6 a través de indicadores de la ingenieria economica (VAN, TIR, B/C).
Considerando una tasa de interés del 20% anual para poder realizar los respectivos calculos. Mediante el programa de Microsoft Excel, se

determind lo siguiente:

Cuadro 50:
Flujo de neto de efectivo

Al 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
fjoneto de efectio | S, 914270(S.  239050(S.  248609|S.  258646(S.  269184|S.  280250|S.  201868|S.  304068|S.  316877[S.  330328[S. 344450

Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro 51:

Indicadores econémicos VAN / TIR
VAN Sl 2,256.56
TIR 26.51%

Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro 52:

Periodo de retorno de la inversion (afios)
| Periodo de Payback | 3.6

Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro 53:

Ingresos y egresos

Ao 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Ingresos Sl 3573106 SI. 3751761 | S/, 39,393501 S/. 41,363.171 S/. 4343133 S/, 45,602.90| SI. 47883.04| S/, 50,277.19 S/. 52,791.05 | S/. 55,430.60

Egresos Sl 3334056 SI. 35,03152 | SI. 36,807.04 | S/. 38,671.33 SI. 40,628.83 | S/. 42,684.21 . 44842.36 | S/. 470842 SI. 49,487.78 | SI. 51,986.10
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Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro 54:
Indicadores econémicos B/C
VAN Ingresos S/. 175,540.61
VAN Egresos S/. 164,141.36
B/C 1.069

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en el Cuadro 51 se obtiene una ganancia al dia de hoy con un valor actual neto de S/.2256.56, una tasa interna de
retorno del 26.51% con un beneficio costo de 1.069, es decir que, por cada sol invertido, se obtienen S/.1.069 de ganancia. Asi mismo se

considera que el periodo de recuperacion de la inversion es de 4 afios.
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES
4.1. Discusion
El area involucrada en la propuesta de mejora tuvo un costo perdido actual de
S/.3921.00 como se puede observar en el Cuadro 55 y un beneficio de S/. 2977.59 de
acuerdo a la implementacion de la aplicacion de las herramientas de mejoras.

Cuadro 55:

Indicadores

Causas Pérdida S/. Beneficio (S/.) Inversion

No existe una guia de

CiR1 -
procedimientos.

S/ 1,020.32 S/ 810.79

C6R6 Falta de indicadores de calidad. S/ 1,682.20 S/ 1,269.85
S/ 9,142.70
Falta de control en el proceso

productivo S/ 999.84 S/ 797.23

C2R2

No existe un plan de capacitacion

en temas de calidad. S/ 218.64 S/ 99.72

C4AR4

S/ 3,921.00 S/ 2,977.59
Fuente: Elaboracion propia.

Figura 74:

Costo perdido sin aplicar herramientas de la ingenieria vs. Costo perdido aplicando
herramientas de la ingenieria en la empresa de calzado MD LEATHER CORP S.A.C.

Costo perdido sin aplicar Costo perdido aplicando

herramientas de la ingenieria  herramientas de la ingenieria

5/4,500.00
5/4,000.00
5/3,500.00
5/ 3,000.00
5/ 2,500.00
5/2,000.00
5/1,500.00
5/1,000.00
S/ 500.00

S/ -

1 2
M Calidad S/ 3,921.00 S/ 943.41

Fuente: Elaboracion propia.
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N

Como se puede observar en la Figura 75, los costos operativos disminuyeron

satisfactoriamente al aplicar la propuesta de mejorada enfocada en el area de produccion
utilizando las herramientas de la ingenieria, originando un aumento positivo en la
rentabilidad de la empresa mejorando la calidad de la produccion de calzado de la

empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

Durante el periodo (2017 — 2018), la empresa MD LEATHER CORP S.A.C. ha sido
afectada en sus ganancias, teniendo un elevado costo operativo de S/.3 921.00 mensual
como se muestra en el la Figura 74. Al aplicar las herramientas de la ingenieria
propuestas en este plan de mejora, se obtuvo un disminuido costo operativo de
S/.943.41 mensual generando la rentabilidad de la empresa y mejorando la calidad de la

produccion de calzado en la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

Figura 75:

Comparacion porcentual actual y mejorado de los problemas presentados en la
produccion de calzado MD LEATHER CORP S.A.C.

Comparacion porcentual actual y mejorado de los
problemas presentados en la produccion de
calzado de la empresa MD LEATHER CORP S.A.C

0.9 83% 83% 80%

0.8
07 65%
0.6
0.5
0.4 35%
03
0 17% 17% 20%
0.1
0

Falta de control de No existe guiade  No existe un plan de Falta de indicadores
proceso productivo procedimientos capacitacion en de calidad
temas de calidad.

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a la propuesta de mejora enfocado en el area de produccion utilizando las

herramientas de la ingenieria para reducir los costos operativos en la empresa MD
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LEATHER CORP S.A.C., se logré obtener una mejor vision de los problemas que
causaban las deficiencias en la produccion.

Se comprobo que, al aplicar las herramientas adecuadas de la ingenieria, la empresa
MD LEATHER CORP S.A.C. logr6 obtener un impacto positivo reduciendo
satisfactoriamente los porcentajes de deficiencias que se presentaban en la produccion
del calzado mensual como se muestra en la Figura 75.

Mediante esta propuesta de mejora enfocado en el area de produccién, se logré obtener
S/.943.41 mensual que es un reducido costo perdido en la elaboracion del calzado
aplicando las herramientas de la ingenieria, a comparacion del costo perdido actual
que es de S/.3921.00 mensual. Esto generd un beneficio mensual de S/.2977.59 vy el
total de ingresos ahorrados serian de S/. 35 731.06 al afio. Esto quiere decir que, si se
aplicara las herramientas de la ingenieria propuestas en este trabajo, la empresa MD
LEATHER CORP S.A.C. obtendra mayor rentabilidad para los siguientes afios y le
permitira mejorar su estandar de calidad generando un reconocimiento prestigioso para

su marca LANTANA.

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID Pag. 140



UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER

A
“p
N “PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR

PRIVADA DEL NORTE CORP S.A.C.”

Figura 76:

Costos generados en el area de produccion.

AREA DE PRODUCCION

|

CiR1 C6R6 C2R2 C4R4
No existe guia Falta de Falta de control No existe un plan|
de indicadores de en el proceso de capacitacion
procedimientos. calidad. productivo. en temas de

Total de pares en mal estado

Total de pares rechazados
Total de pares producidos

Total de pares producidos

x100% x100%

Total de pares reprocesados

)
Total de pares producidos X 100%

Total de pares defectuosos
Total de pares producidos

x100%

ANALISIS DE MODO Y MANUAL DE
EFECTO DE LAS FALLAS GRAFICO DE CONTROL P MANUAL DE CAPACITACION
PROCEDIMIENTOS
(AMEF)
- . N .
.

S/ 99.72

T S/ 810.79 S/ 1,269.85 S/ 797.23

sl 297759 |

Fuente: Elaboracion propia
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4.2. Conclusiones.
En la elaboracion del diagnostico econdmico de los costos operativos del area de
produccién en la empresa de calzados MD LEATHER CORP S.A.C. se lograron
detectar 6 causas raices que estarian generando los sobrecostos en la empresa, de las
cuales, mediante la elaboracion del diagrama de Pareto se priorizaron 4 causas raices
que afectarian mas a la productividad y rentabilidad de la empresa.
Con la propuesta de mejora en el area de produccién, se pasd de tener un elevado
costo operativo de produccion mensual de S/.3921.00, a tener un costo mejorado de
S/.943.41 mensual.
La evaluacion economica financiera de la propuesta de mejora se realiz6 a través de
los calculos obtenidos del VAN, TIR y B/C. obteniendo valores de S/.2256.56, 26.51%
y 1.069 para cada indicador respectivamente. Mediante esta evaluacion, se puede
concluir que esta propuesta de mejora es viable para la reduccién de los elevados
costos operativos de produccion, mejorando la calidad del producto y generando la
rentabilidad y productividad de la empresa de calzado MD LEATHER CORP S.A.C.
Este trabajo de propuesta de mejora para el area de produccion, puede ser utilizado
como referencia o guia para cualquier empresa que se desarrolle en el rubro de la

produccién del calzado.

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID Pag. 142



“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR

UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
PRIVADA DEL NORTE CORP S.A.C.”

REFERENCIAS

N

Adolfo Dominguez. (2018). El Calzado Eleva Un 2% Su Produccién Mundial En 2017, de

MODAES Latinoamérica. Sitio web: https://www.modaes.com/entorno/el-calzado-eleva-

un-2-su-produccion-mundial-en-2017-es.html

ANDINA. (09 de octubre del 2011). El 96.7% de productores de calzado en Per( son

microempresas., de ANDINA. Sitio web: https://andina.pe/agencia/noticia-el-967-

productores-calzado-peru-son-microempresas-381243.aspx

Cachay Silva, G. (2009). Implementacién de un Sistema Integrado de Gestién en la
empresa Paraiso. (Tesis titulo profesional). Universidad Nacional de San Marcos.

CTMA CONSULTORES. (2018). Concepto De Sistema De Gestion.,, De CTMA
CONSULTORES. Sitio web: https://ctmaconsultores.com/sistemas-gestion-integrados/

Dale Besterfield. (2009). Control de Calidad. (pp. 6-552). México.
Federico Atehortia, Ramon Bustamante, Jorge Valencia. (2008). Sistema De Gestion
Integrada. Colombia: UNIVERSIDAD DE ANTIOQUIA.

Francis Fukuyama. (2015). ;Qué ha puesto a la industria del calzado mexicana en el ‘top’
de los mayores productores del mundo?, de Dinero. Sitio web:

https://www.dinero.com/economia/articulo/industria-del-calzado-mundo/212303

Gonzélez Ortiz, O., Arciniegas Ortiz, J. (2016). Sistema De Gestion De Calidad.
Colombia: Bogota.

Gutiérrez Pulido, H., De la Vara Salazar, R. (2013). CONTROL ESTADISTICO DE LA
CALIDAD Y SEIS SIGMA. Tercera edicion. México: Guadalajara.

INEI (2017). “Estadisticas Sectoriales”. de INEI. Sitio web:

https://www.inei.gob.pe/estadisticas/indice-tematico/sector-statistics/

Manuel Garcia P., Luis Raez G., Marco Castro R., Luis Vivar M., Luis Oyola V., (2003).
Sistema de Indicadores de Calidad. (6)2, (pp. 66-73).

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID Pag. 143


https://www.modaes.com/entorno/el-calzado-eleva-un-2-su-produccion-mundial-en-2017-es.html
https://www.modaes.com/entorno/el-calzado-eleva-un-2-su-produccion-mundial-en-2017-es.html
https://andina.pe/agencia/noticia-el-967-productores-calzado-peru-son-microempresas-381243.aspx
https://andina.pe/agencia/noticia-el-967-productores-calzado-peru-son-microempresas-381243.aspx
https://ctmaconsultores.com/sistemas-gestion-integrados/
https://www.dinero.com/economia/articulo/industria-del-calzado-mundo/212303
https://www.inei.gob.pe/estadisticas/indice-tematico/sector-statistics/

“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR

UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
PRIVADA DEL NORTE CORP S.A.C.”

N

MUNDIPRESS. (2017). Anuario Del Sector Mundial Del Calzado: Afio 2016, de
REVISTA DEL CALZADO. Sitio web: http://revistadelcalzado.com/sector-mundial-del-
calzado-2016/

Orlandoni Merli, G. (2012). Gestion de la Calidad: Control Estadistico y Seis Sigma.
(14)2, (pp. 269 — 274). Venezuela.

Osear Johansen Bertoglio. (1993). Introduccién A La Teoria General De Sistemas.
México: LIMUSA S.A.

Ponce Alcocer, G. (2015). Disefio del Sistema Integrado de Gestion de la Calidad,
Seguridad y Salud Ocupacional y Ambiental de acuerdo a la Norma I1SO 9001:2008,
OSHAS 18001:2007, ISO 14000:2004 para la Empresa Siembranueva S.A. (Tesis

maestria). Universidad Politécnica Salesiana Sede Guayaquil.

PORTAFOLIO. (09 febrero de 2017). ‘Produccion de calzado muestra un crecimiento
importante’., de Portafolio. Sitio web: https://www.portafolio.co/negocios/produccion-de-
calzado-aumento-en-2017-503271

Raul Aldrete. (14 de noviembre del 2005). Teoria y manual de la cadena de valor., de

Gestiopolis. Sitio web: https://www.gestiopolis.com/teoria-y-manual-de-la-cadena-de-

valor/

Tamara Gonzalez Litman. (19 de febrero del 2018). La industria peruana de calzado cerr6
2017 con incrementos de 7% en sus exportaciones., de FASHION NETWORK. Sitio web:
https://pe.fashionnetwork.com/news/L a-industria-peruana-de-calzado-cerro-2017-con-
incrementos-de-7-en-sus-exportaciones,949044.html#.XOdxIhRKi70

Ugaz Flores, L. (2012). Propuesta de Disefio e Implementacién de un Sistema de Gestion
de Calidad Basado en la Normal I1SO 9001:2008 aplicado a una empresa de fabricacion

de lejias. (Tesis titulo). Pontificia Universidad Catolica del Peru.

Yi Min Shum. (18 de junio del 2018). Matriz de evaluacion de factores externos (Matriz
EFE — MEFE)., de Yi Min Shum Xie. Sitio web: https://yiminshum.com/matriz-

evaluacion-factores-externos-matriz-efe-mefe/

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID Pag. 144


http://revistadelcalzado.com/sector-mundial-del-calzado-2016/
http://revistadelcalzado.com/sector-mundial-del-calzado-2016/
https://www.portafolio.co/negocios/produccion-de-calzado-aumento-en-2017-503271
https://www.portafolio.co/negocios/produccion-de-calzado-aumento-en-2017-503271
https://www.gestiopolis.com/teoria-y-manual-de-la-cadena-de-valor/
https://www.gestiopolis.com/teoria-y-manual-de-la-cadena-de-valor/
https://pe.fashionnetwork.com/news/La-industria-peruana-de-calzado-cerro-2017-con-incrementos-de-7-en-sus-exportaciones,949044.html#.XOdxlhRKi70
https://pe.fashionnetwork.com/news/La-industria-peruana-de-calzado-cerro-2017-con-incrementos-de-7-en-sus-exportaciones,949044.html#.XOdxlhRKi70
https://yiminshum.com/matriz-evaluacion-factores-externos-matriz-efe-mefe/
https://yiminshum.com/matriz-evaluacion-factores-externos-matriz-efe-mefe/

A

“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR
UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
PRIVADA DEL NORTE CORP S.A.C.”

ANEXOS
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ANEXO N°01:

Tiempo estandar.

OPERACION DE CORTADO
Cortado Cortado Cortado
cuero / min | forro / min carton / min
Muestra 1 2.50 2.49 1.67
Muestra 2 2.49 2.50 1.66
Muestra 3 2.48 2.51 1.64
Muestra 4 2.50 2.50 1.64
Muestra 5 2.49 2.48 1.68
Muestra 6 2.48 2.47 1.66
Muestra 7 2.49 2.50 1.67
Muestra 8 2.51 2.49 1.67
Muestra 9 2.50 2.51 1.66
Muestra 10 2.49 2.52 1.69
Muestra 11 2.51 2.49 1.67
Muestra 12 2.49 2.47 1.65
Muestra 13 2.50 2.51 1.68
Muestra 14 2.51 2.50 1.66
Muestra 15 2.48 2.54 1.69
Muestra 16 2.51 2.51 1.69
Muestra 17 2.47 2.51 1.66
Muestra 18 2.51 2.49 1.67
Muestra 19 2.49 2.47 1.64
Muestra 20 2.50 2.50 1.67
Promedio 2.50 2.50 1.67
Total 6.66
Factor de valorizacion 1.08
Habilidad C1 0.06
Esfuerzo C2 0.02
Condiciones D 0
Resistencia D 0
Tiempo Normal 7.19
Suplementos % 9%
Necesidades personales 5%
Fatiga 2%
Tedio 2%
Tiempo Estandar 7.84

Fuente: Elaboracién propia.
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OPERACION DE PERFILADO
Uniénde | Deshastado (,olc(;cado Cosido de | Empaquetad
piezas / min / min N . piezas / min o/min
accesorios /
Muestra 1 6.00 6.00 1.00 8.00 1.67
Muestra 2 6.00 6.00 0.50 7.00 1.66
Muestra 3 6.00 6.00 2.00 5.000 1.64
Muestra 4 6.00 5.00 1.00 5.00 1.64
Muestra 5 7.00 7.00 2.00 8.00 1.68
Muestra 6 7.00 5.00 2.00 6.00 1.66
Muestra 7 5.00 5.00 2.00 6.00 1.67
Muestra 8 5.00 6.00 2.00 8.00 1.67
Muestra 9 7.00 5.00 1.00 8.00 1.66
Muestra 10 5.00 5.00 2.00 6.00 1.69
Muestra 11 5.00 5.00 0.50 6.00 1.67
Muestra 12 7.00 6.00 0.50 6.00 1.65
Muestra 13 5.00 5.00 0.50 6.00 1.68
Muestra 14 5.00 5.00 1.00 8.00 1.66
Muestra 15 6.00 5.00 2.00 8.00 1.69
Muestra 16 5.00 6.00 2.00 6.00 1.69
Muestra 17 5.00 7.00 1.00 7.00 1.66
Muestra 18 6.00 7.00 0.50 7.00 1.67
Muestra 19 6.00 5.00 0.50 6.00 1.64
Muestra 20 5.00 6.00 1.30 6.70 1.67
Promedio 5.75 5.65 1.27 6.69 1.67
Total 21.02
Factor de valorizacién 1.09
Habilidad C1 0.06
Esfuerzo C2 0.05
Condiciones D 0.00
Resistencia D -0.02
Tiempo Normal 22.91
Suplementos % 10%
Necesidades personales 5%
Fatiga 2%
Tedio 3%
Tiempo Estandar 25.20
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OPERACION DE ARMADO
Empastado Jnion de Centrado / | Cardado / FiaDItaco Pegado/ |Descalzado
/ min plat-z_aforma min min de plaptas / min [ min
v liiado / min
Muestral [ 25.36 2.08 1.26 15.00 7.30 1.67 8.00
Muestra 2 25.22 2.07 1.27 15.10 7.30 1.66 7.00
Muestra3 | 24.04 2.07 1.24 13.21 8.04 1.670 5.000
Muestra4 | 25.07 2.06 1.26 11.23 8.50 1.66 5.00
Muestra5 | 25.10 2.06 1.26 10.25 7.20 1.66 8.00
Muestra6 | 25.97 2.08 1.27 16.45 7.20 1.65 6.00
Muestra 7 25.45 2.09 1.24 12.56 7.20 1.65 6.00
Muestra8 | 25.40 2.08 1.28 12.36 7.32 1.68 8.00
Muestra9 | 26.21 2.07 1.26 16.20 7.35 1.66 8.00
Muestra 10|  25.32 2.08 1.26 13.50 6.50 1.67 6.00
Muestra 11| 25.78 2.08 1.25 15.23 8.30 1.67 6.00
Muestra 12|  25.72 2.09 1.25 15.16 8.35 1.68 6.00
Muestra 13|  25.34 2.07 1.24 24.00 7.20 1.67 6.00
Muestra 14|  25.38 2.08 1.26 16.00 7.30 1.67 8.00
Muestra 15|  24.26 2.08 1.25 12.36 8.04 1.65 8.00
Muestra 16|  26.29 2.08 1.25 14.36 7.50 1.68 6.00
Muestra 17| 25.51 2.08 1.24 14.25 7.60 1.67 7.00
Muestra 18|  25.92 2.07 1.24 16.24 8.30 1.68 7.00
Muestra 19|  26.46 2.07 1.25 15.36 7.50 1.67 6.00
Muestra 20|  25.40 2.07 1.24 14.25 7.20 1.65 6.70
Promedio 25.46 2.08 1.25 14.65 7.56 1.67 6.69
Total 59.35
Factor de valorizacion 1.02
Habilidad Cl 0.06
Esfuerzo C2 0.05
Condiciones D -0.07
Resistencia D -0.02
Tiempo Normal 60.54
Suplementos % 11%
Necesidades personales 5%
Fatiga 3%
Tedio 3%
Tiempo Estandar 67.20
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OPERACION DE ACABADO
Limpieza / riab ﬂ'rta.do Limpieza/ | Lustrado / | Etiquetado | Enacajado
min de plan_tlllas min min / min / min
[ min
Muestra 1 0.40 8.50 0.40 0.50 0.40 0.30
Muestra 2 0.50 7.30 0.40 0.40 0.50 0.30
Muestra 3 0.50 7.30 0.40 0.40 0.50 0.50
Muestra 4 0.50 7.30 0.40 0.40 0.40 0.30
Muestra 5 0.50 8.04 0.40 0.40 0.40 0.30
Muestra 6 0.40 8.36 0.40 0.40 0.40 0.40
Muestra 7 0.30 7.20 0.40 0.50 0.40 0.40
Muestra 8 0.30 7.20 0.40 0.50 0.40 0.40
Muestra 9 0.30 7.32 0.50 0.50 0.40 0.50
Muestra 10 0.50 7.35 0.40 0.60 0.50 0.40
Muestra 11 0.50 6.50 0.50 0.50 0.50 0.30
Muestra 12 0.50 6.53 0.50 0.50 0.50 0.30
Muestra 13 0.50 6.34 0.50 0.40 0.50 0.40
Muestra 14 0.60 8.30 0.50 0.40 0.50 0.40
Muestra 15 0.40 8.35 0.50 0.40 0.50 0.40
Muestra 16 0.40 8.50 0.50 0.40 0.40 0.40
Muestra 17 0.50 7.50 0.40 0.50 0.50 0.40
Muestra 18 0.50 7.60 0.50 0.40 0.50 0.50
Muestra 19 0.50 5.00 0.40 0.40 0.50 0.50
Muestra 20 0.40 8.32 0.50 0.50 0.40 0.50
Promedio 0.45 7.44 0.45 0.45 0.46 0.40
Total 9.64
Factor de valorizacién 1.02
Habilidad C1l 0.03
Esfuerzo C2 0.05
Condiciones D -0.07
Resistencia D 0.01
Tiempo Normal 9.83
Suplementos % 9%
Necesidades personales 5%
Fatiga 2%
Tedio 2%
Tiempo Estandar 10.91
Tiempo Estandar Total / min Operacion | Estacion total UM FV_ |% tolerancia TN TE / min
CORTADO 6.66 min / par 1.08 9% 7.19 7.84
11115 PERFILADO 21.02 min / par 1.09 10% 2291 25.20
ARMADO 59.35 min / par 1.02 11% 60.54 67.20
ACABADO 9.64 min / par 1.02 9% 9.83 10.91

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID Pag. 149



ANEXO N°02:

Encuesta.

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION - EMPRESA MD LEATHER CORP S.A.C.

Area Aplicada Area de Produccion de la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

Problema:

Elevados costos operativos en la produccién de calzado.

Instrucciones: Marque con una "X" segdn su criterio de valor a las causas del problema que considere que afecta en la

produccion de calzado.

c Clasificacion
ausas - -
Muy Alto Alto Regular Bajo Muy Bajo
CiR1 No existe guiade procedimientos.
C2R2 Falta de control en el proceso productivo.
C3R3 !\lo eX|sFe un sistema de control de
inventario.
CARA No ex_lste un plan de capacitacién en temas
de calidad.
C5RS Falta de Fapacitacién para el adecuado uso
de las maquinas.
C6R6 Falta de indicadores de calidad.
Valorizacion Puntaje
Alto 3
Regular 2
Bajo 1

ANEXO N°03:
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PRIVADA DEL NORTE CORP S.A.C.”

Matriz de priorizacion.

AREA APLICADA: Avrea de produccion enfocado a la Calidad de la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.
PROBLEMA: Elevados costos operativos en la produccién de calzado.
Valorizacion Puntaje
Alto 3
Regular 2
Bajo 1
)
5} E : % <5} ?g ‘_tg §
8 S 3 5 87 8 I
CAUSAS = 5 3S B g s 8 g7 3
S ] == % 2 c & 8 9 5t
25 | 83 sg |sfg | EF2¢| £
ESTACION DE 28 oo = & 258 | S8 E £E
T .= ° & 2 o X = 2 - S 3 o 2
TRABAJO o B s o xS 9og | g 38 TS
z g z D gy} S 8 © T8 E s °
R w o =} = L © ©
OPERARIO g 82 zg 58 s o
o o © o g ] ©
§) N x < 8 ol x
o 8 [S) [SIN-1 S
Alistado Operario 1 3 3 2 2 2 2
Operario 1 2 3 2 1 2 2
Operario 2 2 2 1 1 1 2
Operario 3 2 1 2 2 2 2
Perfilado -
Operario 4 2 2 1 1 1 2
Operario 5 2 2 1 2 2 2
Operario 6 3 2 2 2 1 3
Operario 1 3 3 1 2 2 2
Corte _
Operario 2 2 2 2 1 2 3
Operario 1 2 2 2 1 1 2
Operario 2 2 2 2 2 1 3
Operario 3 3 2 1 1 2 2
Armado y pegado
Operario 4 3 1 2 2 2 2
Operario 5 2 2 2 2 2 2
Operario 6 2 2 1 2 2 2
Seccion de Operario 1 2 3 2 2 2 2
manieniminio. Operario 2 3 2 1 1 2 2
Cuarto de servicio Operario 1 2 2 2 2 2 3
(compresor).
Operario 1 3 2 2 2 1 3
EMPAQUETADO 5
Operario 2 2 3 2 3 2 2
CALIFICACION TOTAL 47 43 33 34 34 45

ANEXO N°06:
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Maquinaria y Equipos con los que cuenta la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

Maquinaria Cantidad

Méaquina desbastadora 2
Maquina aparadora 3
Horno reactivador 1
Méaquina pegadora de planta 1
Compresor de aire 1
Méaquina rematadora 1
Maquina selladora 2

Total 11
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ANEXO N°07:

Produccion de la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

Produccion 2017 - 2018

Mes Produccion
Cantidad UM Cantidad UM S/. Docena

oct-17 528 pares 44 docena S/ 111.36
nov-17 619 pares 52 docena S/ 94.99
dic-17 496 pares 41 docena S/ 118,55
ene-18 478 pares 40 docena S/ 123.01
feb-18 459 pares 38 docena S/ 128.10
mar-18 502 pares 42 docena S/ 117.13
abr-18 571 pares 48 docena S/ 102.98
may-18 506 pares 42 docena S/ 116.21
jun-18 585 pares 49 docena S/ 100.51
jul-18 509 pares 42 docena S/ 11552
ago-18 501 pares 42 docena S/ 117.37
sep-18 496 pares 41 docena S/ 118,55

Total 521 pares/mes 43 doc/mes S/ 1,364.28
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ANEXO N°08:

Personal de la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

Areas Cant. De operarios |Capacitaciones
Oficina. 3 no
Almacén de MP. 2 no
Division de moldeado de plantillas 2 no
Avrea de moldeado por inyeccion. 3 no
Division de aplicacion de color. 3 no
Cuarto de servicio (compresor). 2 no
Seccion de mantenimiento. 3 no
Avrea de corte. 4 no
Division de costura. 4 no
Division de cubierta manual. 4 no
Almacén de productos semiacabados. 2 no
| Cantidad Total 32
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CORP S.AC”

ANEXO N°09:

Costos de Produccion de la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

MATERIALES DIRECTOS

| um. | PU. [ CANT.BRUTA | CANT.NETA |P. TotalDocena |
Materiales de Corte
Cuero Mtr. S/ 20.00 3 2.3 S/ 60.00
Badana Mtr. S/ 10.00 3 2 S/ 30.00
Planta Mtr. S/ 16.00 1 0.8 S/ 16.00
1 12
0.2 2
Material para Aparado
Hilos Cono S/ 6.50 0.25 S/ 163
Peg. Multiuso Recod. Lata S/ 28.00 0.08 S/ 2.24
Jebe Liquido Lata S/ 48.00 0.09 S/ 4.32
Aguja Und. S/ 0.20 1 S/ 0.20
Cintillo Cono |S/ 15.00 0.05 S/ 0.75
Materiales para Armado
Contrafuerte Mtr. S/ 3.80 0.19 S/ 0.72
Tope Mtr. S/ 1.00 0.1 S/ 0.10
Plataforma Und. S/ 2.30 24 S/ 55.20
Taco Und. S/ 1.20 24 S/ 28.80
Suela Und. S/ 9.00 24 S/ 216.00
[Horma | und. [S/ 35.00] 0.08 [s/ 2.80 |
Materiales para Acabado
Tinte Frasco | S/ 1.00 0.5 S/ 0.50
Latex Plancha |S/  13.00 0.25 S/ 3.25
Bencina Galon  [S/  14.00 0.1 S/ 1.40
Crema Frasco | S/ 50.00 0.08 S/ 4.00
S/ 427.91
Materiales Indirectos
Clavos Kg S/ 9.00 0.083 S/ 0.75
Tachuelas Caja S/ 8.00 0.143 S/ 1.14
Etiquetas Mtr. S/ 9.00 0.96 S/ 8.64
Chaveta Und. S/ 8.00 0.03 S/ 0.24
Cajas y Bolsas Und. S/ 3.00 S/ 3.00
TOTAL S/ 13.77
|Produccién mensual |Doc | |43
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| MANO DE OERA DIRECTA
U Filo DestajoDoc. | MODDoc
Corte docena - g 1500 (5  45.00
Perfilado docena - g 50,00 [ 5/ 300.00
Armado vperado docena - 5 75.00 | & 450.00
Alistade docena - g 15.00 [ 8/ 30.00
TOTAL 8 155.00 | &/ 825.00
| MANO DE OBR A INDIRECTA
U Fie MOIDoc
Mbdelista s 5000
MNiasstro general mes 5/ 2.200.00 5 36.67
Adminiztrador mes 8/ 2.700.00 8 45.00
TOTAL [S/ 4900.00 & 131.67
| COSTO INDIREC TO DE FAERICACION
UM Fio CIF/Doc CIETFAR
Luz mes § 300.00) 8 48|58 8372
Tekfono mes § 100.00| 8 2338 27491
Impuestos Hes 5 300005 698 |5 8372
Aoua mes § 150.00| 8 3495 4186
Transports mes g 150.00| 8 3495 4186
DepreciacionMagu mes 8/ 238008 3.533| 8 6642
Algquiler local mes 8/ 400008 030 8 111.63
Mantznimiento mes 3 130.00] 8 34918  41.86
TOTAL 8 4158 | 8 498.98
| VENTAS
Fio Paro/Doc
Vendedora § 02000 8 21.40
Cuota ordinaria vinz S/ 200008 4.63
TOTAL g 26.03
| RESUMEN
Docema Par
Materisl Directo §/ 423918 33.33
Corte g 106.00 | 5 2.83
Aparado § 0148 0.76
Armado g 30362|8 2330
Acabado § 3158 0.43
MNiateri] Indirecto § 137978 1.15
MO, Directa § 155.00] 8 1282
MO, Indirecta 3 13167 8 10.97
C.LF. § 41588 347
Ventas 3 26038 2.17
[ ToTaL [s/ 1215.88] 8/ 101.32
Costo Total S/ 101.32
Ganancia (50%) S/ 50.66
IGV(18%) S/ 18.24
PV. S/ 170.22
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ANEXO N°10:

Formato AMEF

Analisis de Modo y Efecto de las Fallas (AMEF de Proceso )

AMEF nimero: Responsable del proceso: Fecha clave: Equipo Principal:
Articulo: Modelo/Afio/Programas: Fecha AMEF original: Preparado por:
Proceso actual Resultados de acciones
.| Acciones
., Efectos < S Causas Responsabi
Etapa/funcion del | Modo ; & 'S . |Controles| @ = ; ; tomadas - £ =
ey potencial 2 8 potencial =) Controles = = Acciones lidad y iz 8 = S o
p oS de falla es dela 2 ‘§ es de la DY e de 2 z recomendadas fecha i E’ 3 8 %
> = p} =
falla 2 o falla ©  |deteccion| & rometida | . = . o 3] S
© 0s o e P finalizaci| < o a
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“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR

ap
| 4 UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
PRIVADA DEL NORTE CORP S.A.C.”

ANEXO 11:

Pronostico 2019

Produccién pronosticada para el afio 2019
Cantidad / | Cantidad /
Mes
Pares docenas
oct-17 528 44
nov-17 619 52
dic-17 496 41
ene-18 478 40
feb-18 459 38
mar-18 502 42
abr-18 571 48
may-18 506 42
jun-18 585 49
juk-18 509 42
ago-18 501 42
sep-18 496 41
oct-18 508 42
nov-18 504 42
dic-18 528 44
ene-19 521 43
feb-19 519 43
mar-19 505 42
abr-19 499 42
may-19 506 42
jun-19 496 41
jul-19 512 43
ago-19 506 42
sep-19 506 42
ANEXO 12:
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Manual de Procedimientos

% Modelo: ClassicFem
. NUdmero de politica:
MD LEATHER CORP —
L an +ana SAC Fecha Aprobacion: 01 de octubre del 2018
: T Fecha Vigencia: 30 de setiemre del 2019
' Pagina: 1 [De: | 21

PRESENTACION

En el presente documento se incluye un manual de procedimientos de los aspectos implicados en el
procedimiento de fabricacién de calzado modelo CLASSICFEM de la empresa MD LEATHER

CORPS.AC.
Elaboro: Revisé: Autorizd
Ina. Astrid Cortez Roias Gerencia General de MD LEATHER |Gerencia General de MD LEATHER CORP
9 ! CORP S.AC SAC
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UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
PRIVADA DEL NORTE CORP SAC.”
% Modelo: ClassicFem
. Numero de politica:
MD LEATHER CORP Fecha Aprogacién: 01 de octubre del 2018
Lan+ana SAC. Fecha Vigencia: 30 de setiemre del 2019
Pégina: 2 |De: | 21
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|. Caracteristicas de la empresa 3
11. Alcance del manual de organizacion y de funciones 3
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1V. Marco Institucional 4
1V.1. Misién 4
1V.2. Vision 4
1V.3. Valores 4
V. Organigrama 5
VI. Descripcién de funciones (seccion cortado) 6
VI.1. Polttica 6
A. Objetivo 6
B. Indicaciones de uso 6
C. Definiciones 6
D. Lineamientos generales 7
E. Restricciones, limites y prohibiciones 7
VI.2. Procedimiento 7
VI.3. Diagrama de flujo 8
VI.4. Gestién de cambios 9
VII. Descripcion de funciones (seccion perfilado) 10
VII.1. Politica 10
A. Objetivo 10
B. Indicaciones de uso 10
C. Definiciones 10
D. Lineamientos generales 11
E. Restricciones, limites y prohibiciones 11
VII.2. Procedimiento 1
VI1.3. Diagrama de flujo 12
VII.4. Gestion de cambios 13
VII1. Descripcion de funciones (seccién armado) 14
VIII.1. Politica 14
A. Objetivo 14
B. Indicaciones de uso 14
C. Definiciones 14
D. Lineamientos generales 15
E. Restricciones, limites y prohibiciones 15
VII1.2. Procedimiento 15
VI11.3. Diagrama de flujo 16
VIII1.4. Gestion de cambios 17
1X. Descripcion de funciones (seccion alistado) 18
IX.1. Polttica 18
A. Objetivo 18
B. Indicaciones de uso 18
C. Definiciones 18
D. Lineamientos generales 19
E. Restricciones, limites y prohibiciones 19
1X.2. Procedimiento 19
1X.3. Diagrama de flujo 20
1X.4. Gestidn de cambios 21
Elabor¢: Revis6: Autoriz6
Ing. Astrid Cortez Rojas Gerencia General de MD LEATHER |Gerencia General de MD LEATHER CORP
CORPS.AC S.AC
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I. Caracteristica de la empresa:

La empresa MD LEATHER CORP S.A.C. es una empresa familiar que tiene como actividad principal la
fabricacion y comercializacion de calzado para dama, cuenta con tres tiendas propias en la ciudad de
Trujillo. Sumarca comercial es "LANTANA” y uno de sus objetivos ambiciosos es el desarrollo de una
marca exclusiva de calzado trujillano. Emplea cuero animal vacuno, ovino y caprino como materia prima,
importa cuero de Colombia e Italia de alta calidad, su proveedor principal de cueros posee certificacion
ISO 9001 e ISO 14000, lo cual anade un alto valor a su producto terminado. “LANTANA” garantiza
comodidad en cada paso de una mujer, elaborando productos de calidad e innovador en la elaboracién de
sus disefios.

La fabrica se encuentra ubicada la Calle Los Pinos Mz N°25 “A” Lt. N° 22. Urb. La Rinconada — Trujillo
— La Libertad.

. Alcance del manual de organizacién y de funciones

El presente manual de organizacion y funciones es de aplicacién obligatoria en el area de produccion
calzado de la empresa MD LEATHER CORP S.A.C.

. Aprobacion del manual de organizacion y de funciones

El presente manual organizacional y de funciones ha sido aprobado por la

Gerencia General de MD LEATHER CORP S.A.C., y es responsabilidad de la gerencia
administrativa, su utilizacion, puesta en marcha, verificacion y actualizacion. Este
departamento es el Unico autorizado para su modificacion, previa revision de la

Gerencia General.
Elaboré: Reviso: Autorizd
Ina. Astrid Cortez Roias Gerencia General de MD LEATHER |Gerencia General de MD LEATHER CORP
9 ) CORP SAC SAC
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IV. Marco Institucional
El marco institucional que rige MD LEATHER CORP S.A.C. esta definido por su mision, vision y valores
organizacionales. A continuacion se muestran los enunciados de los

mismos:

IV.1. Mision

Disefiar, fabricar y ofertar calzado de calidad, innovando en los procedimientos de produccion,
trabajando con estndares de calidad y comprometidos con el desarrollo del capital humano de la
region, buscando el reconocimiento del calzado trujillano en el mundo.

IV.2. Vision
Llevar la felicidad en cada paso.
IV.3. Valores
Disciplina: tenemos la capacidad de enfocar los propios esfuerzos en conseguir un fin.
Lealtad: ser incondicional.
Creatividad: desarrollo de nuevas ideas que fomenten al bien comin.

Integridad: ser la misma persona siempre y en todo lugar.

Respeto por las personas: reconocemos los intereses y sentimientos de los grupos de personas.

Sentido de pertenencia: cuidar los recursos con los se cuentan.

Pasién por la excelencia: Procuramos poner el maximo empefio en la realizacién de nuestras
funciones y actividades para proporcionar un producto de calidad.

Elaboro: Revis6: Autorizd
Gerencia General de MD LEATHER |Gerencia General de MD LEATHER CORP
CORPS.AC S.AC

Ing. Astrid Cortez Rojas
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V. Organigrama:
GERENCIA GENERAL
ASESORIA
LEGAL
A\
SUB GERENCIA
\4
A4 A4 A\ A4
LOGISTICA ADMINISTRACION PRODUCCION VENTAS
Y FINANZAS
Elaboro: Revisé: Autorizd
Ina. Astrid Cortez Roias Gerencia General de MD LEATHER |Gerencia General de MD LEATHER CORP
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V1. Descripcion de funciones (seccion cortado)
VI1.1. Politica
A. Objetivo

Orientacion general al operario ofreciendo informaciony definir los lineamientos de la
seccion de cortado.

B. Indicaciones de uso

Documentacién administrado por el &rea de Calidad, sirve de fuente de consulta para el
area involucrada en el proceso de produccion de calzado de la empresa MD
LEATHER CORP S.A.C.

C. Definiciones

Cuero:
Piel de ciertos animales; en especial la curtida que se emplea como materia bésica para
confeccionar ciertas cosas, como bolsos, calzado, etc

Forro:
Cubierta o capa de un material generalmente flexible con que se cubre el interior o
exterior de un objeto.

Chaveta:
Herramienta que se utiliza para cortar el cuero y forro del calzado.

Elaboré: Revis6: Autorizd
Gerencia General de MD LEATHER |Gerencia General de MD LEATHER CORP
CORPS.AC SAC

Ing. Astrid Cortez Rojas
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D. Lineamientos generales

El proceso de produccion se inicia en la seccion de corte, utilizando moldes a base de
carton.

Herramientas que se utilizan:
- chaveta
- tiza especial
- lija pegada en una tabla para afilar
- mesa especial para cortar

Consideraciones de los materiales a cortar:

Piezas a cortar | Material UDM Presentacion
Forro cuero mtr. rollo
Plantillas cuero mtr. rollo
moldes cartén mtr. rollo

E. Restricciones, limites y prohibiciones

Todas las piezas cortadas antes de pasar a la siguiente seccion deben ser
inspeccionados por el personal encargado del cortado.

VI1.2. Procedimiento

- Cortar las piezas siguiendo los patrones de disefio (moldes).

- Seleccién y separacion de las piezas segln las tallas.

- Contar series de piezas cortadas.

- Marcas los filos para el pegado y las costuras.

- Cortado de los forros siguiendo los patrones de disefio.

- Inspeccionar si tienen algin defecto en el cortado de las piezas

Elaboré: Reviso: Autorizd
Gerencia General de MD LEATHER |Gerencia General de MD LEATHER CORP
CORPS.AC S.AC

Ing. Astrid Cortez Rojas
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VI1.3. Diagrama de flujo
1
l¢
Cortar las piezas de acuerdo a
los patrones de disefio.
Seleccion y separacion de las
piezas segln las tallas.
Contar series de piezas
cortadas.

Marcas los filos para el

pegado y las costuras.

Cortado de los forros

siguiendo los patrones de Si
disefio.
Continuar con
&Tiene No la siguiente
> algln | seccion. |—>
defecto?
Elabord: Revis6: Autorizé
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VI.4. Gestion de cambios
Versién Hojas Afectadas Puntos Modificados
1 - puntos modificados durante el afio de vigencia
Elaboré: Reviso: Autorizé
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V1. Descripcion de funciones (seccion perfilado)
VI1.1. Politica
A. Objetivo

Orientacion general al operario ofreciendo informaciony definir los lineamientos de la
seccion de perfilado.

B. Indicaciones de uso
Documentacién administrado por el &rea de Calidad, sirve de fuente de consulta para el
area involucrada en el proceso de produccion de calzado de la empresa MD
LEATHER CORP S.A.C.

C. Definiciones

Hilos:
Material que unira las piezas.

Cotura:
Proceso de union de las piezas y forros de cuero utilizando una miquina de coser.

Pegamento:
Solvente que se utiliza para la unidn de las piezas.

Elaboré: Revis6: Autorizd
Gerencia General de MD LEATHER |Gerencia General de MD LEATHER CORP
CORPS.AC SAC

Ing. Astrid Cortez Rojas
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D. Lineamientos generales
En esta seccion, las piezas cortadas son unidas y cocidas mediante sus bordes.

Herramientas que se utilizan:
- maquina de coser
- hilos
- ojalillos
- chaveta
- moldes para marcar
- compa especial de metal
- tijera
- pegamento

Luego se entrega el corte formado y unido a la siguiente seccion.
E. Restricciones, limites y prohibiciones

Todas las piezas unidas y cocidas antes de pasar a la siguiente seccién deben ser
inspeccionados por el personal encargado.

VI.2. Procedimiento

- Unir las piezas con pegamento.

- Coser las piezas dejando 1 cm para el doblado.
- Revisar las costuras.

- Pegar forro

- Coser forro

- Unir forro con pieza

- Revisar que las piezas estén bien ensambladas.

Elaboro: Revis6: Autorizd
Gerencia General de MD LEATHER |Gerencia General de MD LEATHER CORP
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Ing. Astrid Cortez Rojas

CORTEZ ROJAS, NEYLI ASTRID Péag. 169



“PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA REDUCIR

N

UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA DE CALZADO MD LEATHER
PRIVADA DEL NORTE CORP SAC.”
MD LEATHER CORP Mf)delo: _ ClassicFem
% SAC Numero de politica:
I_ an _]_ana ST Fecha Aprobacion: 01 de octubre del 2018
. i ia: 30 de setiemre del 2019
Seccion Perfilado F?Cha Vigencia :
Pagina: 12 | De: | 21
VI1.3. Diagrama de flujo
N r'
v
Unir las piezas con pegamento.
P Peg Desarmar la
costura.
l A
Coser las piezas dejando 1 cm
para el doblado.
Revisar
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costuras.
Pegar forro
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Continuar con
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> algun > seccion. |——
defecto?
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V1.4. Gestion de cambios
Versién Hojas Afectadas Puntos Modificados
1 - puntos modificados durante el afio de vigencia
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V1. Descripcion de funciones (seccion armado)
VI1.1. Politica
A. Objetivo

Orientacion general al operario ofreciendo informacion y definir los lineamientos de la
seccion de perfilado.

B. Indicaciones de uso

Documentacién administrado por el &rea de Calidad, sirve de fuente de consulta para el
area involucrada en el proceso de produccién de calzado de la empresa MD
LEATHER CORP S.A.C.

C. Definiciones

Horma
Es un molde limita las dimensiones y perfil de un pie humano.

Planta
Es la pieza de carton que sirve de base para el montado

Suela
Material de PVC que esta en contacto directo con el suelo con resistencia a la flexion y
al desgaste.

Tacon
Material de PVC, en ella se descansa la zona del talon y esté en contacto directo con el
suelo.

Plataforma
Material de PVC, sirve para dar mayor altura en el zapato y se sit(a en la zona de los
metatarsos proporcionando un mayor nivel de confort.

Topes
Es el refuerzo que se coloca en la punta, el material que se utiliza es el cuero.

Contrafuerte
Corresponde al refuerzo del talon, el material que se utiliza es el cuero.

Elaboré: Reviso: Autorizd
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D. Lineamientos generales

En esta seccion se procede a centrar y montar las puntas, es conveniente y necesario
preparar el corte y la planta encolandolos. El encolado de los cortes aparados se puede
realizar con una maquina que dispone de un depdsito de cola y dos rodillos cortos o
directamente a mano con una brocha fina, al igual que el encolado de la planta.

Herramientas que se utilizan:
- chaveta
- tachuelas
- martillo
- alicates para cuero
- pegamento
- brochas

E. Restricciones, limites y prohibiciones

Todas las piezas armadas antes de pasar a la siguiente seccion deben ser
inspeccionados por el personal encargado.

VI.2. Procedimiento

- Centrado y montado de puntas
- Preparar el corte y la planta encolandolos

- Montado de enfranques

- Montado de talones.

- Reactivacion del adhesivo en el horno.

- El zapato es llevado al horno del secado para que coja forma de la horma.

- Pasar por el vaporizador de aire para elminacidn de alguna arruga que presente el cuero.
- Asentar el montado en la maquina de rebatir.

- Cardar la zona del montado que debe de ir pegada mediante el lijado.

- Revisar el armado del zapato

- Colocacion de tacones

- Clavado del tac6n

- Pegado de suela

- Reactivacion del adhesivo en el horno.
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V1. Descripcion de funciones (seccion alistado)
VI1.1. Politica
A. Objetivo

Orientacion general al operario ofreciendo informacion y definir los lineamientos de la
seccion de perfilado.

B. Indicaciones de uso

Documentacién administrado por el &rea de Calidad, sirve de fuente de consulta para el
area involucrada en el proceso de produccién de calzado de la empresa MD
LEATHER CORP S.A.C.

C. Definiciones

Horma
Es un molde limita las dimensiones y perfil de un pie humano.

Planta
Es la pieza de carton que sirve de base para el montado

Suela
Material de PVC que esta en contacto directo con el suelo con resistencia a la flexion y
al desgaste.

Tacon
Material de PVC, en ella se descansa la zona del talon y esté en contacto directo con el
suelo.

Plataforma
Material de PVC, sirve para dar mayor altura en el zapato y se sit(a en la zona de los
metatarsos proporcionando un mayor nivel de confort.

Topes
Es el refuerzo que se coloca en la punta, el material que se utiliza es el cuero.

Contrafuerte
Corresponde al refuerzo del talon, el material que se utiliza es el cuero.

Elaboré: Reviso: Autorizd
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D. Lineamientos generales

En esta seccion se procede a centrar y montar las puntas, s conveniente y necesario
preparar el corte y la planta encolandolos. El encolado de los cortes aparados se puede
realizar con una maquina que dispone de un depdsito de cola y dos rodillos cortos o
directamente a mano con una brocha fina, al igual que el encolado de la planta.

Herramientas que se utilizan:
- chaveta
- tachuelas
- martillo
- alicates para cuero
- pegamento
- brochas

E. Restricciones, limites y prohibiciones

Todas las piezas armadas antes de pasar a la siguiente seccién deben ser
inspeccionados por el personal encargado.

VI.2. Procedimiento

- Recortado de perfiles
- Limpieza de la zona de montado

- Sacado de horma

- Tacones clavados fuera de la horma.

- Recortado de huecos

- Encolado y colacién de plantillas

- Planchado de huecos y forro.

- Limpieza de la piel

- Reparado de cantos y dafios del corte
- Abrillantado y envasado.

Elaboré: Reviso: Autorizd
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I. ACTIVIDAD DE LA EMPRESA

La empresa MD LEATHER CORP S.A.C. es una empresa familiar que tiene como actividad principal la
fabricacion y comercializacion de calzado para dama, cuenta con tres tiendas propias en la ciudad de Trujillo. Su
marca comercial es LANTANA” .

. JUSTIFICACION

El recurso mas importante en cualquier organizacion lo forma el personal implicado en las actividades laborales.
Esto es de especial importancia en una organizacion que presta servicios, en la cual la conducta y rendimiento de
los individuos influye directamente en la calidad y optimizacion de los servicios que se brindan.

Un personal motivado y trabajando en equipo, son los pilares fundamentales en los que las organizaciones
exitosas sustentan sus logros. Estos aspectos, ademas de constituir dos fuerzas internas de gran importancia para
gue una organizacion alcance elevados niveles

de competitividad, son parte esencial de los fundamentos en que se basan los nuevos enfoques administrativos o
gerenciales.

La esencia de una fuerza laboral motivada esta en la calidad del trato que recibe ensus relaciones individuales
que tiene con los ejecutivos o funcionarios, en la confianza, respeto y consideracion que sus jefes les prodiguen
diariamente. También son importantes el ambiente laboral y la medida en que éste facilita o inhibe el cumplimiento
del trabajo de cada persona.

Sin embargo, en la mayoria de organizaciones de nuestro Pais, ni la motivacion, ni el trabajo aprovechar
significativos aportes de la fuerza laboral y por consiguiente el de obtener mayores ganancias y posiciones mas
competitivas en el mercado.

Tales premisas conducen automaticamente a enfocar inevitablemente el tema de la capacitacién como uno de los
elementos vertebrales para mantener, modificar o cambiar las actitudes y comportamientos de las personas dentro
de las organizaciones, direccionado a la optimizacién de los servicios de asesoria y consultoria empresarial.

En tal sentido se plantea el presente Plan de Capacitacion Anual en el &rea del desarrollo del recurso humano y

mejora en la calidad del servicio al cliente.

ALCANCE

El presente plan de capacitacion es de aplicacion para todo el personal que trabaja en la empresa MD
LEATHER CORP S.A.C
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IV. FINES DEL PLAN DE CAPACITACION
Siendo su propésito general impulsar la eficacia organizacional, la capacitacién se lleva a cabo para contribuir a
elevar el nivel de rendimiento de los colaboradores y, con ello, al incremento de la productividad y rendimiento de

la empresa.

- Mejorar la interaccién entre los colaboradores y, con ello, a elevar el interés por el aseguramiento de la
calidad en el servicio

- Satisfacer més facilmente requerimientos futuros de la empresa en materia de personal, sobre la base de
la planeacion de recursos humanos.

- Generar conductas positivas y mejoras en el clima de trabajo, la productividad y la calidad y, con ello, a
elevar la moral de trabajo.

" La compensacion indirecta, especialmente entre las administrativas, que tienden a considerar asi la paga
que asume la empresa par su participacién en programas de capacitacion.

- Mantener la salud fisica y mental en tanto ayuda a prevenir accidentes de trabajo, y un ambiente seguro
lleva a actitudes y comportamientos mas estables.

- Mantener al colaborador al dia con los avances tecnolégicos, lo que alienta la iniciativa y la creatividad y
ayuda a prevenir la obsolescencia de la fuerza de trabajo.
V. OBJETIVOS DEL PLAN DE CAPACITACION
1 OBJETIVOS GENERALES

- Preparar al personal para la ejecucion eficiente de sus responsabilidades que asuman en sus
puestos.

- Brindar oportunidades de desarrollo personal en los cargos actuales y para otros puestos para los
que el colaborador puede ser considerado.

" Modificar actitudes para contribuir a crear un clima de trabajo satisfactorio, incrementar la
motivacion del trabajador y hacerlo més receptivo a la supervision y acciones de gestion.
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2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Proporcionar orientacion e informacion relativa a los objetivos de la Empresa, su organizacion,
funcionamiento, normas y politicas.

- Proveer conocimientos y desarrollar habilidades que cubran la totalidad de requerimientos para el
desempleo de puestos especificos.

~ Actualizar y ampliar los conocimientos requeridos en areas especializadas de actividad.

" Contribuir a elevar y mantener un buen nivel de eficiencia individual y rendimiento colectivo.

- Ayudar en la preparacion de personal calificado, acorde con los planes, objetivos y requerimientos
de la Empresa.

- Apoyar la continuidad y desarrollo institucional.
VI. METAS
Capacitar al 100% Gerentes, jefes de departamento, secciones y personal operativo de la empresa MD
LEATHER CORP S.A.C
VII. ESTRATEGIAS
- Desarrollo de trabajos practicos que se vienen realizando cotidianamente.
- Presentacion de casos casuisticos de su area.
- Realizar talleres.
- Metodologia de exposicion — didlogo.
VIII. TIPOS, MODALIDADES Y NIVELES DE CAPACITACION

1 TIPOS DE CAPACITACION

Capacitacion Inductiva: Es aquella que se orienta a facilitar la integracion del nuevo colaborador, en
general como a su ambiente de trabajo, en particular. Normalmente se desarrolla como parte del
proceso de Seleccidn de Personal, pero puede también realizarse previo a esta. En tal caso, se organizan
programas de capacitacion para postulantes y se selecciona a los que muestran mejor aprovechamiento y
mejores condiciones técnicas y de adaptacion.
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Capacitacién Preventiva: Es aquella orientada a prever los cambios que se producen en el personal, toda
vez que su desempefio puede variar con los afios, sus destrezas pueden deteriorarse y la tecnologia
hacer obsoletos sus conocimientos. Esta tiene por objeto la preparacion del personal para enfrentar con
éxito la adopcion de nuevas metodologia de trabajo, nueva tecnologia o la utilizacion de nuevos equipos,
llevandose a cabo en estrecha relacion al proceso de desarrollo empresarial. Esta tiene por objeto la
preparacion del personal para enfrentar con éxito la adopcion de nuevas metodologia de trabajo, nueva
tecnologia o la utilizacion de nuevos equipos, llevandose a cabo en estrecha relacion al proceso de
desarrollo empresarial.

Capacitacién Correctiva: Como su nombre lo indica, esta orientada a solucionar “problemas de
desempeiio”. En tal sentido, su fuente original de informacion es la Evaluacion de Desempefio realizada
normal mente en la empresa, pero también los estudios de diagndstico de necesidades dirigidos a
identificarlos y determinar cuéles son factibles de solucion a través de acciones de capacitacion.

Capacitacion para el Desarrollo de Carrera: Estas actividades se asemejan a la capacitacion preventiva,
con la diferencia de que se orientan a facilitar que los colaboradores puedan ocupar una serie de nuevas
o diferentes posiciones en la empresa, que impliquen mayores exigencias y responsabilidades. Esta
capacitacion tiene por objeto mantener o elevar la productividad presente de los colaboradores, a la vez
que los prepara para un futuro diferente a la situacion actual en el que la empresa puede diversificar sus
actividades, cambiar el tipo de puestos y con ello la pericia necesaria para desempefiarlos.

2 MODALIDADES DE CAPACITACTON

Formacion: Su propo6sito es impartir conocimientos basicos orientados a proporcionar una vision general
y amplia con relacion al contexto de desenvolvimiento.

Actualizacion: Se orienta a proporcionar conocimientos y experiencias derivados de recientes avances
cientifico — tecnologicos en una determinada actividad.

Especializacion: Se orienta a la profundizacion y dominio de conocimientos y experiencias o al desarrollo
de habilidades, respecto a un &rea determinada de actividad.

Perfeccionamiento: Se propone completar, ampliar o desarrollar el nivel de conocimientos y
experiencias, a fin de potenciar el desempefio de funciones técnicas, profesionales, directivas o de
gestion.

Complementacion: Su propo6sito es reforzar la formacion de un colaborador que maneja solo parte de
los conocimientos o habilidades demandados por su puesto y requiere alcanzar el nivel que este exige.
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3 NIVELES DE CAPACITACION
Nivel Basico: Se orienta a personal que se inicia en el desempefio de una ocupacion o area especifica en

la Empresa. Tiene por objeto proporcionar informacién, conocimientos y habilidades esenciales
requeridos para el desempefio en la ocupacion.

Nivel Intermedio: Se orienta al personal que requiere profundizar conocimientos y experiencias en una
ocupacion determinada o en un aspecto de ella. Su objeto es ampliar conocimientos y perfeccionar
habilidades con relacion a las exigencias de especializacion y mejor desempefio en la ocupacion.

Nivel Avanzado: Se orienta a personal que requiere obtener una visién integral y profunda sobre un area
de actividad o un campo relacionado con esta. Su objeto es preparar cuadros ocupacionales para el
desempefio de tareas de mayor exigencia y responsabilidad dentro de la empresa.

IX. ACCIONES A DESARROLLAR
Las acciones para el desarrollo del plan de capacitacion estan respaldadas por los temarios que permitiran a los
asistentes a capitalizar los temas, y el esfuerzo realizado que permitirdn mejorar la calidad de los recursos
humanos, para ello se est4 considerando lo siguiente:
Temas de capacitacion:
- Planeamiento estratégico
- Cultura Organizacional
- Relaciones humanas
- Administracién y organizacion.

- Deteccion de desperdicios y organizacion del lugar de trabajo bajo la metodologia 6S de
gerencia de calidad.

- Sistemas de solucién de problemas mediante reporte de tratamiento de no conformidad.
- Control estandarizado de calidad.

- Creacion de habilidades de liderazgo, trabajo en equipo y motivacion a los trabajadores.
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X RECURSOS
1 HUMANOS

Lo conforman los participantes, facilitadores y expositores especializados en la materia: Ingenieros y
psic6logos.
2 MATERIALES

Infraestructura: Las actividades de capacitacion se desarrollaran en ambientes adecuados
proporcionados por la gerencia de la empresa.

Mobiliario, equipo y otros: esta conformado por carpetas y mesas de trabajo, pizarra, plumones,
total folio, laptop, TV- PROYECTOR MULTIMEDIA, y ventilacion adecuada.

Documentos técnico - educativo: entre ellos tenemos: certificados, encuestas de evaluacion, material
de estudio, etc.

XI. FINANCIAMIENTO

El monto de inversién de este plan de capacitacion, sera financiada con ingresos propios presupuestados por la
institucion.

XIl PRESUPUESTO

DESCRIPCION UND. [ CANTIDAD COST. UNIT. COST. TOT.
Pasajes psje. 2 S/ 50.00 | S/ 100.00
Viaticos h/dia 8 S/ -
Plumones unid 6 s/ 250 s/ 15.00
Alquiler de proyector unid 1 S/ 75.00 | s/ 75.00
Félder unid 26 S/ 1.00| s/ 26.00
Separatas anilladas unid 26 S/ 5.00 [ s/ 130.00
Certificados unid 26 S/ 10.00 | s/ 260.00
Lapiceros tinta seca unid 26 S/ 1.50| s/ 39.00
Papel A-4 ciento 1 S/ 35.00 | s/ 35.00
Refrigerios unid 30 S/ 5.00 [ s/ 150.00
Honorario de expositores global 2 S/ 300.00 | s/ 600.00
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XIll. TEMARIO
ETAPAI:

Seminario: Planeamiento estratégico.

ETAPAIL:

Conferencia: Cultura organizacional.

ETAPAIII:

Taller: Relaciones humanas.

ETAPAIV:

Curso: Administracion y organizacion.

ETAPAV:

Taller: Deteccion de desperdicios y organizacion del lugar de trabajo bajo la metodologia 6S degerencia de calidad.

ETAPA VI:

Curso: Sistemas de solucién de problemas mediante reporte de tratamiento de no conformidad.

ETAPA VII:

Curso: Control estandarizado de calidad.

ETAPA VIIL:

Taller: Creacion de habilidades de liderazgo, trabajo en equipo y motivacion a los trabajadores.
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XIV. CRONOGRAMA

07-oct 12-oct 17-oct 22-oct 27-oct  0l-nov  06-nov

Seminario: Planeamiento estratégico
Conferencia: Cultura Organizacional
Taller: Relaciones humanas

Curso: Administracion y organizacion.

Taller: Deteccion de desperdicios y organizacion del lugar de
trabajo bajo la metodologia 6S de...

Curso: Sistemas de solucion de problemas mediante reporte de
tratamiento de no conformidad.

Curso: Control estandarizado de calidad.

Taller: Creacion de habilidades de liderazgo, trabajo en equipo
y motivacion a los trabajadores.
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