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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo reducir los costos operativos de la linea de produccion del
modelo de zapato 650 de la empresa de calzado Corporacion GEORGE S.A.C., mediante la propuesta

implementacion de la metodologia VSM.

En primer lugar, mediante el Diagrama Ishikawa, teniendo en cuenta el criterio de las 6M, se
identificaron las problematicas de la empresa y las causas raices de las mismas. Posteriormente, se
realizé un diagndéstico de la situacion actual a través del costeo de las causas raices halladas; v,
mediante el diagrama Pareto, se prioriz6 las de mayor impacto econémico; teniendo en cuenta lo
Gltimo, se disefi6 la propuesta de mejora.

El presente informe detalla técnicas y herramientas de estudio empleadas, como: Planificacion de
requerimientos de material (MRP), Estudio de tiempos, Balance de Linea y Programa de capacitacion

de personal.

La propuesta de implementacion que se disefi6 contiene procedimientos de desarrollo normalizados

en base a libros, que permiten optimizar procesos de produccién y gestién de recursos.

Finalmente, se presentara un analisis de resultados para poder corroborar con datos cuantitativos las
evidencias presentadas y la mejora lograda. Respecto a los factores econdmicos, la propuesta tiene

un VAN de S/.81,327.73.80 TIR de 56.60% un Beneficio/Costo de 2.67

Palabras clave: Empresa de calzado, Metodologia VSM, Linea de produccion,
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CAPITULO I. INTRODUCCION

Realidad Problematica.

La industria del calzado tiene gran importancia por ser proveedora de un articulo de
consumo popular que satisface las necesidades basicas de toda poblacion y se
caracteriza por ser una de las actividades més globalizadas y en cuyo seno se desarrolla
una intensa competencia internacional.

A nivel mundial, el lider en produccion de la industria del calzado es el continente
asiatico, especificamente China.

De acuerdo con la séptima edicion del World Footwear Yearbook (2017), 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 por ciento. El
86,7 por ciento del calzado que se consume en todo el mundo se produce en Asia, con
China como principal fabricante de zapatos mundial, a pesar de que en los ultimos
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 como se puede observar en la Figura 1.

Pares  Porcetanje
ot POrCElanie e 013
(millones)  mundial

12 CHINA 15,100 37, 4%
22 INDIA 2.2 ! 2,6
32 VIETNAM 1,185 3, 2%
40 INDONESIA 1,110 | 11
52 BRASIL 54 )

A 6 TURQLIA 00 ] |

W 7°  PAKISTAN
WV a0 BANGLADES 378 1,6% +7,1%
ge MEXICO 254 1% +1,2%

102 TAILAMDIA 200 10,9%, 0%

A e eseana | 100 0.4% 1.8%

Figura 1. Principales paises productores de calzado a nivel mundial.
Fuente: World Footwear Yearbook (2017).
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Segun la séptima edicion del World Footwear Yearbook (2017), las tendencias
demogréaficas y la fortaleza de las economias asiaticas contindan aumentando la
participacion de Asia en el consumo mundial de calzado: el 54 por ciento del total en
2016. Como se puede observar en la Figura 2, China es el mayor consumidor de
calzado del mundo con una cuota de consumo estable por encima del 18 por ciento
sobre el total. Otros tres paises asiaticos tambien estan entre los 10 principales
consumidores de calzado y cuatro paises europeos completan la lista de los 10 mayores

consumidores de calzado, en la que EE. UU. ocupa el segundo lugar.

Pares Porcetanie ;0 o015
(millones)  mundial

B o oo

1" CHINA
2% EE. LILL, 2.280 101, 8% -6,3%
EL INDIA 2,250 10, 6% +2,5%

42 INDOMNESIA 875 415, -+ 5,00

52 BRASIL 151 A% {

62 JAPON 659 15 )

e REPCY LS 2, 5% 1

g2 ALEMANIA 438 2.1% 1,6%
A 9°  FED. RUSA 420 +7,7%
W i0?  FRANCIA 10 1,9% |
W o190 ESPANA . 215 1.1% 1,7

Figura 2. Principales paises consumidores de calzado a nivel mundial

Fuente: World Footwear Yearbook (2017).

En la Figura 3 se puede identificar a Estados Unidos como lider indiscutible de las
importaciones de calzado, aunque el afio pasado cayd mas de un 6 por ciento, ademas,
se destacan las recuperaciones de las importaciones de paises europeos como lItalia y
Espafia, los cuales se afianzan en la clasificacion de los 10 mayores compradores de

zapatos en el extranjero (World Footwear Yearbook, 2017).

Mamani Zavaleta Alondra Katherine Pag. 11
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Pares Porcelanje
) ¢ 20162015
(millones)  mundial

e EE. UL, 2.342 19,65 6, 2%

2 REING UNIDO 745 6,2

3@ ALEMAMNIA B35 5% [

4e JAPON GOB

52 FRANCIA 87 41 1,3
A 0 ITALIA 33 2.8 2,4%
A 7 ESPANA 204 2 5, 5%
¥ ae EMI. ARABES 204 2, 22,24
W o BELGICA 202 2.4 0%

A 102 FED. RUSA

Figura 3. Principales paises exportadores de calzado a nivel mundial.

Fuente: World Footwear Yearbook (2017).

Segun la Oficina Comercial (Ocex) del Perl en Nueva York, en el 2016 las
exportaciones de calzado de moda peruano al exterior ascendieron a US$ 25 millones,
siendo Estados Unidos uno de los paises que registr6 un mayor incremento de
importaciones de calzado de moda peruano con 7.1%. Entre los crecimientos méas
importantes, se encuentra la categoria del calzado de cuero que experiment6 en el 2016
un crecimiento de 12.5% respecto al afio anterior, alcanzando un volumen de US$ 7.3
millones. En ese sentido, es relevante la calidad del cuero peruano, pues si es utilizado
en la elaboracién de zapatos de calidad, podria satisfacer por tanto las nuevas
tendencias y gustos de los consumidores norteamericanos, especialmente al selecto
grupo de los millennials hombres entre 18 y 40 afios que visten formalmente. Segun la
empresa consultora NPD Group, este tipo de cliente suele tener un poder adquisitivo
alto, le dan prioridad a la calidad sin poner tanta atencion al precio final del producto

y compran zapatos de vestir una vez al afio.

En el Peru la industria del calzado es un sector importante en la economia por su
participacién y la generacion de puestos de trabajo. Aproximadamente el 70% de la
poblacion del distrito de El Porvenir se dedica a la fabricacion de calzado y
procesamiento de cuero segun datos de la gerencia de desarrollo econdémico local. Para
estas empresas locales el cuidado de la rentabilidad es de vital importancia para su

subsistencia.

Mamani Zavaleta Alondra Katherine Pag. 12
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Alrededor de 3000 microempresas en El Porvenir fabrican calzado para diversos
mercados nacionales e internacionales, la produccién bruta de estas microempresas
asciende a 30 millones de pares anuales, siendo el 47% de produccion de calzado a

nivel nacional.

El sector del calzado en el escenario regional ha cambiado drésticamente con el ingreso
masivo de productos importados al mercado, puesto que ha generado inseguridad e
incertidumbre en la mayoria de productores de calzado. Creando desempleo y una baja
rentabilidad para las empresas. Ante esta situacion los fabricantes de calzado de La
Libertad no pueden competir ya que su sistema de produccién es de manera artesanal,
lo cual genera desventajas frente a las empresas asiaticas. Desde que el mercado chino
ingreso al de Perd, la produccion de zapato ha reducido de 120 docenas semanales a
80 docenas semanales. En este caso el 30% de calzado que se vende en Trujillo es
producido en China, el porcentaje se ha elevado 50% con respecto de afios atras. (El
Comercio, 2015).

Para estas empresas locales, el cuidado de sus costos de fabricacién y la buena
utilizacion de sus recursos es vital para su subsistencia. A pesar de esto, estas
organizaciones no cuentan con herramientas de gestién que permitan optimizar sus

procedimientos internos.

Con respecto a estudios consultados previamente a la realizacion de la presente
investigacion; internacionalmente hablando, se encontraron los siguientes

antecedentes.

- ZURITA OLEA, Carlos Alberto, Universidad de Chile (2010), en su tesis titulada
“Desarrollo de un modelo de Planificacion de Produccion en la Sidertrgica Gerdau
AZA S.A.”, quien en la primera etapa de su trabajo hizo la medicién del problema
y el modelamiento de la demanda, proponiendo un pronéstico agregado y una
segmentacion de los productos, segun su rol en el negocio, con objeto de mejorar
el input en la toma de decisiones. La segunda etapa, consistio en el desarrollo de un
modelo de programacion lineal mixta que determina las cantidades a producir
semanalmente de cada uno de los 125 productos considerados (incluidos los de
exportacion), minimizando el costo de quiebre y el de tiempo de setup para un
periodo de tres meses. Como ultima etapa, se validé el modelo, realizando un

analisis de sensibilidad de los parametros mas criticos y evaluando su impacto

Mamani Zavaleta Alondra Katherine Péag. 13
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econdmico. En cuanto a los resultados, el pronostico de demanda elaborado en la
primera etapa, que siguio la estructura de las series de tiempo ARIMA, obtuvo un
error promedio de un 10% v/s el 14% incurrido por la empresa en el periodo julio
a octubre 2009. Por otro lado, el modelo de programacion matematica contribuy6 a
una reduccion de un 36% y 22% de los quiebres de stock de septiembre y octubre
respectivamente, utilizando el prondstico gque se tenia en septiembre. Similarmente,
con el pronostico que se realizo en octubre la reduccion en las toneladas de quiebres
fue de un 43% para ese mes. Finalmente, es conveniente proyectar adecuadamente
las horas disponibles de produccion, ya que ese comprobo su relevancia. Ademas,
se demostraron los efectos de importar producto y aumentar la productividad de
laminacion de la planta (sobre un 30% como recomendacion) para disminuir los
costos involucrados.

- PEREZ CORADO, Rubilia Arely (2010), en su tesis titulada: “Propuesta para el
redisefio de un Proceso de fabricacién de zapato artesanal a través de la
automatizacion”, quien, a través del estudio de control de la produccion, diagrama
de procesos, estudio de ingenieria de métodos, estudio de tiempos, distribucion de
planta, reorganizacion de la maquinaria, sefializacion del trabajo y evaluacion
economica de la propuesta; calcul6 la eficiencia del proceso con base a la cantidad
de trabajadores minimo utilizado para la elaboracién de los productos, con lo que
se obtuvo una eficiencia del 63.33%; e incremento la productividad de la planta en
63% en su produccion industrial en comparacion a un 43% producido

anteriormente.

En el ambito nacional se encontraron los siguientes antecedentes:

- YEP LEUNG, Tommy Alejandro; Universidad Pontifice Catdlica del Pert (2011),
en su tesis titulada “Propuesta y Aplicacion de herramientas para la mejora de la
Calidad en el proceso productivo en una planta manufacturera de pulpa y papel
tis”; concluye que a partir de su investigacion: Su tesis, comprende
especificamente el proceso de produccion de productos higienicos enrollados a base
de papel, dividida a su vez en dos sub-procesos principales, que son: la elaboracion
de bobinas de papel base y su conversion en producto final empaquetado listo para

ser distribuido. Los analisis realizados se centraron principalmente en las carencias

Mamani Zavaleta Alondra Katherine Péag. 14



A

NF “PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA
4 UNIVERSIDAD METODOLOGIA VSM PARA REDUCIR COSTOS
PRIVADA DEL NORTE OPERATIVOS DE LA EMPRESA

CORPORACION GEORGE S.A.C.”

identificadas en el area de calidad como area de soporte a las areas productivas,
tomando como base las diferentes técnicas generales empleadas en las funciones de
control, aseguramiento y mejora de la calidad de los procesos y sus productos; las
cuales, a su vez, se propusieron como alternativas de mejora al proceso. Estas bases
técnicas utilizadas fueron: control estadistico de procesos mediante cartas de
control de variables, control estadistico de procesos mediante cartas de control de
atributos; determinacion, anélisis y mejora de procesos mediante la aplicacion de
indices de capacidad de procesos; control de calidad de salida del producto final
mediante planes de muestreo de aceptacion por atributos simple y doble (ISO 2859)
a partir de un AQL dado; y verificacion de sistemas de medicion mediante disefio
de experimentos. Los principales resultados estimados a partir de esta mejora
indican una reduccion considerable en la cantidad promedio de productos
defectuosos, asi como una mejor calidad media de salida del producto final. En
términos econdmicos, se estima como resultado un ahorro que asciende los 274 mil
nuevos soles a la semana.

- YAURI QUISPE, Luis Alejandro; Universidad Pontifice Catdlica del Pert (2015),
en su tesis titulada: “Andlisis y mejora de procesos en una empresa manufacturera
de calzado”, concluye que: El objetivo primordial de la mejora de procesos es la
optimizacion de los mismos en incremento de la produccién, reduccién de costos,
incremento de la calidad de sus productos y en la satisfaccion del cliente. Esta
mejora debe de ser continda dado que busca el perfeccionamiento de la empresa y
la realizacion de sus procesos. Ademas de lograr ordenar y optimizar los procesos
internos para que de esta manera se logre trabajar de una manera eficiente y eficaz,
eliminando los tiempos improductivos y elevando la capacidad de produccion. Con
esto la empresa sera capaz de incrementar su nivel de competitividad y establecerse
como lider en su sector, siendo idéneo de mejorar incesantemente su desempefio.
Las propuestas de mejora presentadas logran un incremento en la produccion del
30%, generando un ingreso de S/. 55,680 anuales por pares incrementados y un
ahorro de S/. 63,360 anuales por el reproceso. A continuacién, se realiza el analisis
econdémico de la propuesta, mediante la evaluacion costo — beneficio, la cual
involucra costos, ahorros e incrementos de la productividad; dando un TIR de 63%,
indicando la viabilidad del proyecto.
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En el &mbito local se tomaron en cuenta los siguientes antecedentes:

- AVALOS VELASQUEZ, Sandra Lorena y GONZALES VIDAL, Karen Paola;
Universidad Privada del Norte (2013), en su tesis titulada “Propuesta de mejora en
el proceso productivo de la linea de calzado de nifios para incrementar la
productividad de la empresa BAMBINI SHOES.”; concluye que: Su trabajo de
investigacion tiene como objetivo implementar una propuesta de mejora en el
proceso productivo, para incrementar la productividad de la linea de calzado de
nifios en la empresa productora y comercializadora de calzado “BAMBINI
SHOES”; para lo cual se aplicara las herramientas de ingenieria industrial tales
como: estudio de tiempos y métodos de trabajo, gestion de almacén y distribucion
de planta. Se procedi6 a la realizacion de la propuesta de mejora mediante:
aplicacion de estudio de tiempo y métodos de trabajo con el fin de estandarizar cada
estacion del proceso productivo y tener una base para hacer mejoras continuas,
gestion de almacén las cual incluyen: Clasificacion ABC, codificacion y
estandarizacion de los diferentes materiales e herramientas el cual permite
disminuir tiempos innecesarios de busqueda y verificacion de materiales
complementandose con el Plan de Requerimiento de Materiales; y finalmente
aplicar la mejora de distribucion de planta para evitar tiempos de traslado
innecesarios y contribuir al mejor flujo del producto. En conclusion, se aplico
satisfactoriamente la metodologia seleccionada y se interrelacionaron
adecuadamente cada uno de los elementos con el fin de incrementar la
productividad del proceso productivo; obteniendo un incremento de la
productividad del 81.7%.

- ALIAGA CHAVEZ, Gudelia Edell; Universidad Privada del Norte (2016), en su
tesis titulada: “Plan de mejora del Sistema de Produccion basado en ingenieria de
métodos para incrementar la productividad en una ensambladora de extractores”,
asevera que: Esta tesis tuvo como principal objetivo Plan de mejora del Sistema de
Produccion basado en ingenieria de métodos para incrementar la productividad y
reducir los costos operativos en una ensambladora de Extractores de aire. Se
analizaron todos los factores que influyen en la deficiencia de la productividad y
los altos costos operativos, entre los factores identificados se tiene el alto % de

reprogramacién de ensambles, inspeccion recurrente de la materia prima, alto
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gastos por consumo de energia eléctrica y de bonos por horas adicionales,
reposicion de herramientas manuales, tiempo de uso de herramientas manuales.
Para proponer las propuestas de mejora se elaboré diagrama de Pareto, diagrama de
Ishikawa, balance de linea, entre otras. Los resultados obtenidos son: 1. Incremento
de la productividad. 2. Menor nimero de reprogramaciones de ensambles. 3.
Reduccion del gasto por pago de energia eléctrica y de sueldos. 4. Reduccion del
gasto por reposicion de herramientas manuales. 5. Reduccién de tiempos por
inspeccion de algunas caracteristicas de la materia prima (extractores). Con la
implementacion de las mejoras propuestas se determind un incremento de la
productividad de 12.199 a 21.544 ensambles por dia. Ademas, se redujo el % de
ensambles reprogramas de 20% a 4.97%. En cuanto a los gastos por reposicion de
herramientas manuales, energia eléctrica y pago de sueldos en los que se determind
como meta una reduccién a: 2, 2.45 y 77.06% respectivamente, se pudo comprobar
una reduccion mayor a lo establecido como meta a: 0.81, 2.12, 73.58%
respectivamente. Ademas, se determind una reduccion en los tiempos estandares en
las operaciones donde se indican inspeccién de estandares constructivos y uso de
herramientas manuales de 6.74 min a 4.33 min y de 19.23 min a 13.69 min,

respectivamente.

Retornando al tema de realidad problematica en la industria del calzado; a nivel local,
actualmente, las empresas se enfrentan a una creciente presion por generar una mayor
productividad y competitividad para una 6ptima rentabilidad; la empresa Corporacion
“GEORGE S.A.C.” nos muestra el flujo del producto, desde la recepcion de la materia

prima hasta el producto final.

La empresa de calzados Corporacion “GEORGE S.A.C.” inici6 en el mercado de
produccién y comercializacion de calzado para hombres hace 7 afios; viene utilizando
insumos de calidad con una larga duracion para diferenciarse del mercado y asi

mantener a sus clientes potenciales.

Hoy en dia la empresa de calzado Corporacion “GEORGE S.A.C.” pasa por un
problema que esta relacionado con su proceso de produccion, haciendo referencia a
que existen cuellos de botella, tal como es en la estacién de perfilado; en el
procedimiento del corte del cuero con algunos defectos y malformaciones (un par por

cada dos docena); existe también tiempos muertos, en su mayoria debido a la mala
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distribucion de espacios en el area de produccion y almacén. Ademas, presenta falta
de un sistema productivo definido, no cuentan con métodos de mejora en los procesos
de gestion y no poseen conocimiento alguno sobre la restructuracion de su
organizacion y mejora de procesos, por tal motivo se ocasionan problemas de baja

productividad y rentabilidad en la mayoria de empresas de calzado de nuestra region.

La empresa tiene trabajadores que no cuentan con un grado de educacion superior y
no son capacitados periddicamente, es por ello por lo que se presenta ciertos problemas
al momento de producir el calzado. De 15 trabajadores que intervienen en la linea de
produccién del modelo de zapato 650, tan solo se identifican que 2 o 3 estan
capacitados para laborar en las diferentes estaciones de trabajo. Por otro lado, no existe
un adecuado abastecimiento de materia prima e insumos, es decir, las cantidades de
estos son comprados al tanteo de, en este caso, el supervisor de produccion o la duefia;
esto genera que, la produccidn pare casi diariamente, y aungue los tiempos de parada
no son muy largos, el hecho que una estacion pare por falta de material, impide a las

demas estaciones continuar produciendo.

Otro punto importante, es que en muchas oportunidades no se satisface la demanda
total de los clientes creando insatisfaccion en los mismos, esto genera incomodidad y
el hecho de que estos recurran a otros proveedores. Respecto al tema de contratacion
de personal, hoy en dia se ha convertido en un conflicto con los empresarios del rubro
del calzado, por el hecho que, en El Porvenir “zona industrial del calzado” hay muchos
fabricantes y cada vez menos operarios para poder abastecer la cantidad de empresas
presentes, muchas veces se pueden encontrar operarios, pero no con la experiencia y

conocimientos suficiente para producir un producto de calidad.

Bases Teoricas
1.2.1. Mapa de Flujo de Valor (VSM)

El Mapa de Flujo de Valor (en inglés, Value Stream Mapping o VSM) tiene
como objetivo desarrollar un mapa (una representacion visual) del flujo de
valor de una familia de productos dentro de una empresa, en la que se sefialen

tanto las actividades que agregan valor como las que no agregan valor
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,necesarias para producir un producto, desde los proveedores de insumo hasta
la entrega del producto al cliente y con ello las empresas manufactureras
puedan replantear y redisefiar sus sistemas productivos con el objeto de
alcanzar la competitividad necesaria para afrontar los retos de los mercados

actuales segun la European Commission (2004).

Es necesario, por tanto, como sugiere Marchwinski (2004), disponer
herramientas que apoyen al proceso de redisefio de sus sistemas productivos.

La aplicacion de VSM se fundamenta en las siguientes etapas:

e Eleccion de la familia de productos.

e Mapeo del estado actual referente al flujo de materiales y de su
informacion asociada.

e Mapeo de la situacién futura sobre la base de pautas aportadas por la
manufactura esbelta.

e Definicidn e implementacion de un plan de trabajo.

Para desarrollar la metodologia de implementacion del VSM es necesario

conocer exactamente la situacion actual de la empresa en términos de

procesos, procedimientos, normas y politicas. EI VSM es la herramienta

idonea para el andlisis de la situacion presente con la cual, ademas tendremos

una visién completa de la empresa y de sus procesos para, asi poder

implementar en forma mas facil las acciones de mejora, las cuales incluso

aplicadas en las actividades aisladas ayudaran a optimizar el proceso completo

y no simplemente las partes del proceso.

Balance de Linea

“El balance de linea es una de las herramientas mas importantes para el control
de la produccion, dado que de una linea de fabricacion equilibrada depende la
optimizacion de ciertas variables que afectan la productividad de un proceso”.
(Salazar, 2016: p.1). “El Balance de Linea es un control fundamental para
lograr el desarrollo interno de una empresa, ya que consiste en mantener un
control de Produccion en el area de confeccidn, esto en consecuencia de un

estudio de tiempos y movimientos”. Segin Tobon (2013), “la instalacion de
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una linea de ensamblaje es una decision a largo plazo que usualmente requiere
de una gran inversion de capital. Por lo tanto, es importante que tal sistema esté
disefiado y balanceado lo més eficientemente posible. Ademaés de balancear el
nuevo sistema, mantenerlo funcionando en forma dptima, desde el punto de
vista de labor y flujo de producto, requiere balancear periodicamente la linea
para incorporar cambios en la demanda o en el proceso de produccion”. “En la
fabricacion competitiva actual el aumento de la diversidad y volumen de los
productos requieren lineas de montaje paralelas donde las estaciones de trabajo
de la misma etapa produzcan diferentes unidades del mismo producto. Las
estaciones de trabajo en paralelo también pueden ser usadas para solucionar la
deficiencia de la mano de obra”. “Por lo cual, guarda correlacion con la
eficiencia del balanceo de la linea. La eficiencia se define como el uso racional
de los recursos disponibles para la fabricacién de los productos, es decir
obtener mas productos con menos recursos en la empresa”. Segin BRYAN
Salazar Lopez: “Establecer una linea de produccion balanceada requiere de una
juiciosa consecucion de datos, aplicacion tedrica, movimiento de recursos e
incluso inversiones economicas. Por ende, vale la pena considerar una serie de
condiciones que limitan el alcance de un balanceo de linea, dado que no todo
proceso justifica la aplicacion de un estudio del equilibrio de los tiempos entre

estaciones”. Tales condiciones son:

e Cantidad: El volumen o cantidad de la produccion debe ser suficiente para
cubrir la preparacion de una linea. Es decir, que debe considerarse el costo
de preparacion de la linea y el ahorro que ella tendria aplicado al volumen
proyectado de la produccidn (teniendo en cuenta la duracién que tendré el
proceso)

e Continuidad: “Deben tomarse medidas de gestion que permitan asegurar
un aprovisionamiento continuo de materiales, insumos, piezas y sub
ensambles”. Asi como coordinar la estrategia de mantenimiento que

minimice las fallas en los equipos involucrados en el proceso.
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1.2.3. Planificacion de Requerimiento de Material (MRP)

Los sistemas MRP (Material Requirements Planning), surgen de la necesidad
de solucionar los problemas que presentan en un contexto de demanda
irregular, discreta y dependiente. Ya que el MRP se basa en el hecho de que la
demanda de cada articulo es independiente, salvo para aquellos que poseen una
demanda externa, y en que las necesidades de cada articulo y el momento en
que deben satisfacerse éstas, se pueden calcular a partir de las demandas
independientes y la estructura de los productos, con la informacion adicional
de los plazos de elaboracion y aprovisionamiento.

Si bien el sistema MRP desarrolla funciones de gestion de inventarios, es
mucho mas que una técnica de gestion de inventarios, ya que desarrolla entre
otras las funciones de programacién de la produccion, la planificacion de
pedidos y prioridades, suministro de informacion a otras areas de produccion.
La meta fundamental es disponer del stock necesario justo en el momento en
que va a ser utilizado. El énfasis debe ponerse mas en el cuando pedir que en
el cuanto, lo que hace que sea mas necesaria una técnica de programacion de
inventarios que de gestion de los mismos; el objetivo basico, no es vigilar solo
niveles de stock como se hace en la gestion clésica, sino asegurar su
disponibilidad en la cantidad deseada, en el momento y lugar adecuados.
Hasta la aparicion de los ordenadores en los afios sesenta no se le abren las
puertas al MRP (Planificacion de las Necesidades de Materiales), una técnica
sencilla, que procede de la préctica y que, gracias al ordenador, funciona y deja
obsoletas las técnicas clasicas en lo que se refiere al tratamiento de articulos de
demanda dependiente.

EL MRP, esta orientado a satisfacer los productos finales que aparecen en el
programa maestro de produccion. También proporciona resultado, como fechas
limites para los componentes, las que posteriormente se utilizan para el control
de las planta. Una vez que estos productos del MRP estan disponibles, permiten
calcular los requerimientos de capacidad detallada para los centros de trabajo
en el area de produccion. Los sistemas MRP estan concebidos para conseguir

lo siguiente:
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Disminucion de inventarios: el MRP determina cuantos componentes se
necesitan y cuando hay que usarlos para llevar a cabo el plan maestro.
Disminucion de los tiempos de espera en la produccion y en la entrega: el
MRP identifica los materiales y componentes que se necesitan, su
disponibilidad y qué acciones son necesarias para cumplir con los tiempos
limite de entrega.

Obligaciones realistas: las promesas de entrega realistas pueden reforzar
la satisfaccion del cliente.

Incremento en la eficiencia: hay una mayor coordinacion entre los
departamentos y los centros de trabajo a medida que el producto avanza a
través de ellos. La informacion proporcionada por el MRP estimula y

apoya las eficiencias en la produccién.

Componentes basicos de un sistema MRP

Programa maestro de operaciones productivas (MPS: Master Production
Schedule). EI MPS se inicia a partir de los pedidos de los clientes de las
empresas 0 de los prondsticos de la demanda; llega a ser el insumo del
sistema. EI MPS identifica las cantidades de cada uno de los productos
terminados y determina cuando es necesario producirlos durante cada
periodo futuro dentro del horizonte de la planeacién de la produccion.

Lista de materiales (BOM: Bill of Materials). Las BOM identifica como
se estructura cada uno de los productos terminados, especifica todos los
articulos subcomponentes, la secuencia de integracién, la cantidad en cada
una de las unidades terminadas, y qué centros de trabajo realizan las
secuencias de integracién en las instalaciones. La informacién que
proporciona la lista de materiales al MRP es la estructura del producto,
como la que se muestra en la figura siguiente donde se detallan los

componentes que integran el producto.
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Figura 4. Estructuras del producto para un producto ensamblado (X)

Fuente: Chase, Aquilano, Jacobs, 2009

e Archivo del estado del inventario. El sistema debe contener un archivo
totalmente actualizado del estado del inventario de cada uno de los
articulos en la estructura del producto. EI archivo contiene la
identificacion, la cantidad disponible, el nivel de existencias de seguridad,

la cantidad asignada, y el tiempo de espera de adquisicion de cada uno de

los articulos.
Programa maestra
Produccidn
[
Fegittrn de Flaneacidn de Eemstra de
imuentarios requerimientas de B — estruciura del
de materiales materiales (EE) prochicts (RIC)

Planeo e compras
v e preduccidn

Figura 5. Sistema de planeacion de requerimiento de materiales

Fuente: Dominguez Machuca José, 1995

Ldgica de procesamiento del MRP

La logica del procesamiento del MRP acepta el programa maestro y
determina los programas componentes para los articulos de menores niveles
sucesivos a lo largo de la estructura del producto. Calcula para cada uno de
los periodos en el horizonte del tiempo de programacion, cuantas unidades
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del inventario existentes se encuentran ya disponibles, la cantidad neta que
debe planear al recibir las nuevas entregas y cuando deben colocarse las
ordenes para los nuevos embarques, de manera que los materiales lleguen

exactamente cuando se necesitan.

Estudio de Tiempos.

El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta para la medicion del
trabajo utilizada con éxito desde finales del Siglo XIX, cuando fue
desarrollada por Taylor. A través de los afios dichos estudios han ayudado a

solucionar multitud de problemas de produccién y a reducir costos.

Estudio de tiempos una técnica para determinar con la mayor exactitud
posible, partiendo de un numero de observaciones, el tiempo para llevar a
cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento
preestablecido. Krick (1994) menciona que el estudio de tiempos es un
procedimiento separado y en cierta forma especializado, debido a la
importancia que tiene el estandar de tiempo para la gerencia de una empresa
de manufactura. Freivalds - Niebel (2002) dicen que el estudio de tiempos es
una técnica para establecer un tiempo estandar permitido para realizar una
tarea dada. Esta técnica se basa en la medicién del contenido del trabajo con
el método prescrito, con los debidos suplementos de fatiga y por retrasos

personales inevitables.

1.3. Formulacion del Problema

¢En qué medida la propuesta de implementacion de la metodologia VSM reduce los

costos operativos de la empresa Corporacion GEORGE S.A.C.?
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Objetivos

1.4.1. Objetivo General

Determinar en qué medida la propuesta implementacion de la metodologia VSM

reduce los costos operativos de la empresa Corporacion GEORGE S.A.C.

1.4.2. Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacion actual de la linea de produccion 650 de la empresa
Corporacion GEORGE S.A.C.

e Determinar que técnicas, metodologias y herramientas se deben utilizar para
mejorar la situacion actual de la empresa.

e Disefar la propuesta se solucion.

e Desarrollar e implementar las técnicas, metodologias y herramientas que se
deben utilizar para mejorar la situacion actual de la empresa.

e Comprobar y retroalimentar la propuesta de solucién con el fin de iniciar el
proceso de mejora continua en la empresa.

e Evaluar la factibilidad econdémica para comprobar si la implementacion de

propuesta de mejora es econdOmicamente viable.

Hipotesis

1.5.1. Hipotesis general

La propuesta implementacion de la metodologia VSM reduce los costos

operativos de la empresa Corporacion GEORGE S.A.C.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. Tipo de Investigacion
Mixta: Cuantitativa — Cualitativa

2.1.1. Por el disefo:

Investigacion Diagnostica y Prospectiva.
2.1.2. Por la naturaleza

La investigacion es basada en ciencia formal y exacta
2.2. Materiales, instrumentos y métodos

2.2.1. Materiales

e Tesis
Libros
Hojas
Lapiceros

2.2.2. Instrumentos

e Celular

e Cronometro
e Guincha

e Impresora
e Laptop

2.2.3.Métodos
e De recoleccion

Observacion
Entrevista
Encuesta

Toma de tiempos

e De analisis

e 6M
o Diagrama Ishikawa
e Base de datos

e De contrastacion de hipdtesis
e Maétodo sucesion en linea

2.3. Procedimiento
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“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA VSM PARA REDUCIR
4 UNIVERSIDAD COSTOS OPERATIVOS DE LA EMPRESA CORPORACION GEORGE S.A.C.”
PRIVADA DEL NORTE

Tabla 1.
Procedimiento de actividades para la realizacion de la presente investigacion

May-13 Jun-13 Jul-13 Ago-13 Eat-13
Samana Samuna Samana Samana Samuna

Buscar empresa. X X
:J'E:’E_'E_tj':a:_‘l'. X
D agnosticar 3 situackin actual de la empresa, X

Rzalizar la primera visita a |3 empresa para recolectar
nf ormaddn

analizar la informacién obtendda x x

Determinar el problema dela investigacdn., X X X
Realizar & diagrama Ishikawa paradaetsrminar las causas

raloss.

Realizar 3 sagunda visita a i empresa para latoma oe
tlempos y entrevista a los operarios

Costear cada Caus arale osl diagrama 15 hnikaw 3. X X
Realzar matriz de priorizacién X

Determinar téonicas, metodologlas yherramientas g
utllzar para mejorar I3 stusckdn acusl dels empress

Realizar la tercera visita a laempresa para continuar conla
recolecodn de informackin

Organiz ar y sintetizarinformacidn histdrica como la
demanda, para realzar proyecdionss de ventas.

Dizahar la propuesta de soluckén b
Realizar la cuartavizita ala empresa para continuar con la

recolecckdn de informaddn

Des arollear & implementsr lss tecnicas, metodologiss v
heramientss que s e deben utilzar para mejorar las iuacicn i | ® E
actual de la empresa

Comprobar v refroalimentsr la propuesta de solucion con el
fin de iniciar el proceso de mejora continua en la empres a.

Ewsluar la factibilidsd econdmica para comprobar sila
implementacion de propues ta de mejoraes x ®
economicamente viable.

Fuente: Elaboracion propia.



A

ap
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

3.1. Diagnostico

3.1.1. Diagrama Ishikawa

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODO!_OGiA VSM PARA REDUCIR
COSTOS OPERATIVOS DE LA EMPRESA CORPORACION GEORGE S.A.C.”

CAPITULO IIl. RESULTADOS

MANO DE OBRA

Faltade capacitaciéon

del personal

\

MATERIALES

No existe unsistema

de planificacion MRP

Excesode tiempo
empleado por estacién

D

Abastecimiento
deficiente de insumos

Falta de una adecuada
planificacion de produccién /¢—

No existeestandarizacionde
tiempos

¥

Incumplimiento |,
de demanda

METODOS

f

Falta de un estudio de
métodos

Diferenciaentre lorealy
lo calculado, respectoa
costosy utilidades.

/

Falta de gestién de control
por indicadores

MEDICION

Figura 6. Diagrama Ishikawa en el area de produccion de la empresa de calzados Corporacion “GEORGE S.A.C.”

Fuente: Elaboracion propia.

\4

Altos costos operativos
de laempresa
Corporacion GEORGE

S.A.C.
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A continuacién, se muestran los costos mensuales de la empresa por cada causa

raiz:

Tabla 2.
Costo monetario mensual por cada causa raiz del Diagrama Ishikawa de la empresa de calzado
Corporacion “George S.A.C.”

PERDIDA MONETARIA

ASPECTO CAUSARAIZ MENSUAL (S/.)

Falta de capacitacion del personal

MANO DE OBRA CR1 i .
sobre métodos de trabajo

S/ 27,700.05

TEr T CR2 No existe un adecuado abastecimiento g/ 2.797.50

de materia prima e insumos

METODOS CR3 Falta de planificacion de la produccion | S/ 28,200.00
METODOS CR4 No existe estandarizacion de procesos | S/ 4,328.20
TOTAL SI. 63,025.75

Fuente: Elaboracion propia.

Segun los costos pérdida que cada causa raiz demanda, se determiné que las
metodologias a aplicar en este caso son VSM, MRP, balance de linea y

capacitacion de personal.

3.1.2.Mano de Obra

Tabla 3.
Costo mensual por falta de capacitacion de los operarios que intervienen en la linea de
produccién 360 de la empresa Corporacion “GEORGE S.A.C.”

TIEMPO PERDIDO EN | PRODUCCION
ESTACION | CADA ESTACION POR mensuaL | SOSTOMO. | e ooerarios COSTO
DOCENA (HORAS) (DOCENAS) POR DOCENA MENSUAL

CORTADO 0.45 horas 161 s/ 15.00 3 s/ 3,260.25
PERFILADO 0.30 horas 161 s/ 38.00 5 s/ 9,177.00
ARMADO 0.46 horas 161 s/ 47.00 4 s/ 13,923.28
ALISTADO 0.23 horas 161 s/ 12.00 3 s/ 1,339.52

s/ 27,700.05

Fuente: Elaboracién propia.
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3.1.3. Materiales

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA VSM PARA REDUCIR COSTOS
OPERATIVOS DE LA

CORPORACION GEORGE S.A.C.”

EMPRESA

Luego de identificar, mediante un registro desde el mes de marzo hasta la actualidad,

los materiales que suelen faltar continuamente en la produccion del modelo de zapato

360 y teniendo en cuenta el tiempo (horas) que se tarda en reponer dichos materiales, se

determiné que: El total de horas promedio mensual empleadas en reponer el material o

insumo que falta es 52.50 horas. Ademas.

Tabla 4.

Costo mensual por las horas que se tardan en reponer materiales o insumos que intervienen en
la linea de produccion 360 de la empresa Corporacion “GEORGE S.A.C.”

Tabla 5.

Una docena de zapatados del

modelo 650 se produce en 12.00 hora
aproximadamente:
Total de horas promedio
mensual empleadas en reponer 52.5

el material o insumo que faltaba

EN EL TIEMPO ANTERIOR SE
PUEDEN PRODUCIR:

4.4 Docenas/Mes

Sueldo promedio por docena | S/ 28.00
Costo por docena S/ 720.00
Precio de venta S/ 1,320.00
Utilidad por docena S/ 600.00
Lucro cesante | S/ 2,625.00

Fuente: Elaboracion propia.

Costo mensual de horas extras del supervisor de la estacion de produccién de la empresa
Corporacion “GEORGE S.A.C.”

tienen que quedarse hasta horas que estan
fuera del horario establecido del supervisor

OPERARIO MARZO
Supervisor de Produccion Semanal | Semana2 | Semana3 |Semana4
Horas extras, ya que, al faltar materiales, los
trabajadores para terminar con la produccion
5.00 hora | 6.00 hora 6.00 hora |[6.00 hora
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Total horas extras al mes 23.00 hora
Sueldo hora del supervisor S/ 6.25
Costo horas extras S/ 172.50

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 6.
Lucro cesante mensual por no cumplir con la produccidn solicitada del modelo de zapato 360
de la empresa Corporacion “GEORGE S.A.C.”

MARZO

Semanal Semana 2| Semana 3 [Semana4
Produccion solicitada 45 45 45 42
Produccidn realizada 35 35 35 25
Docenas Incumplidas a la semana 10 10 10 17
Docenas Incumplidas al mes 47
LUCRO CESANTE S/ 28,200.00

Fuente: Elaboracion propia.

3.1.4. Métodos

Tabla 7.
Costo mensual por falta de estandarizacion de tiempos en la linea de produccién del modelo
360 de la empresa Corporacion “GEORGE S.A.C.”

TIEMPO
PRODUCTO esTacion| €OSTO POR ESTANDAR PROMEDIO DE TOMA |DIFERENCIA DE| COSTO POR
DOCENA DE TIEMPOS (horas) TIEMPOS DIFERENCIA
(horas)

CORTADO| S/ 15.00 1.43 1.62 0.19 s/ 2.80
Modelo de zapato |PERFILADO] s/ 38.00 5.30 5.49 0.19 s/ 7.09
650 ARMADO | S/ 47.00 3.47 3.81 0.34 s/ 15.93
ALISTADO| s/ 12.00 1.43 1.52 0.09 s/ 1.06
TOTAL 12.43 0.80 s/ 26.88

COSTO PROMEDIO PRODUCCION MENSUAL

S/ 26.88 161
POR DOCENA (DOCENA)
PERDIDA MENSUAL | S/ 4,328.20

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2. Propuesta de Mejora

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA VSM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS DE

LA EMPRESA CORPORACION GEORGE S.A.C.”

3.2.1. Matriz de Indicadores

Tabla 8.

Matriz de propuesta de mejora, criterio métodos

DESCRIPCION

INDICADOR

FORMULA

METODOLOGIA

CR1

CR2

Sobretiempo de produccion
por docena en la estacién de
armado

Tiempo maximo empleado para una
docena en la estacidn de armado -
Tiempo minimo empleado para una
docena en la estacidn de armado

0.46 Horas

0.28 Horas

Falta de capacitacién de
personal

Costo por sobretiempo de
produccién por docenaen la
estacion de armado

Sobretiempo de produccidn por
docena en la estacidon de armado *
Promedio de produccién mensual *

Costo de mano de obra por
docena*Cantidad de operadores en la
estacion

S/.13,923.28

S/. 8,618.51

CAPACITACION DE
PERSONAL

No existe un adecuado
abastecimiento de insumos

Cantidad de docenas que se
pueden producir con las horas
promedio mensuales
empleadas en reponer
materiales

Horas promedio mensual empleadas
en reponer el materiales/Horas en
que se produce una docena de
zapatos

Lucro cesante por horas
mensuales empleadas en
reponer materiales

Utilidad por docena*Cantidad de
docenas que se pueden producir con
las horas promedio mensuales
empleadas en reponer materiales

S/. 2,625.00

S/. 1,837.50

MRP
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CR4
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N° de docenas incumplidas al

Produccion solicitada - Produccion

estandarizacion de tiempos

obra)*Produccién mensual

mes realizada 47 Docenas 33 Docenas
Falta de una adecuada VSM + BALANCE DE
planificacion de produccion Lucro cesante por N° de docenas incumplidas al mes * LINEA
incumplimiento de demanda . S/. 28,200.00 S/. 19,740.00
Utilidad por docena
al mes
Horas de variacion de tiempo L,
o, . Horas de operacidon observadas -
de produccidn por estacion por Horas de produccién estandar 0.80 0.56 }
No existe estandarizacién de docena P ESTANDARIZACION DE
tiempos (Variacion de tiempo de TIEMPOS
Costo por falta de
P produccidon*Costo de mano de S/.4,327.68 S/. 3,029.38

Fuente: Elaboracion propia.
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y
3.3. Desarrollo de la Propuesta de Mejora

3.3.1. Capacitacion de Personal

ETAPA 1: DIAGNOSTICO DE LA SITUACION
(inventario de necesidades)

‘PROPUESTA DE

M
0o
G

—

EORGE S.A.C”

|PASOA:

Determinaciénde la situacién idénea |

¥

|PASO B:

Determinacién de la situacién real |

h

|PASOC:

Comparacién entre ambas situaciones

¥

|PASO D:

Determinacién de necesidades de |

i6n y toma de desicil

—

—

|PASOA:

Desarrollo de los temas de capacitacion

ETAPA 2 : DISENO DE LA CAPACITACION
(programacion de la capacitacion)

4

h

|PASO B:

Presupuesto de la Capacitacion |

A

|PASO C: Diagrama de gantt para la planificacién
—
ETAPA 3 : APLICACION DE LA CAPACITACION
@ |PASO A : Evaluacion de la Capacitacién |
ETAPA 4 : EVALUACION DE LOS RESULTADOS ‘
|PASO B : Desarrollo de Indicadores y resultados

Figura 7. Procedimiento de Capacitacion de Personal

Fuente: Libro “Gestion del Talento Humano” de Chiavenato, I. en el 2009

e Etapa 1: Paratener el inventario de necesidades es necesario seguir 4 pasos. En

el paso A se elabord el perfil puesto de trabajo de cada trabajador de la linea de

produccién.

IMPLEMENTACION DE
ETODOLOGIA VSM PARA REDUCIR COSTOS
PERATIVOS DE LA EMPRESA CORPORACION
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Tabla 9.
Manual de Perfil de puesto de operario de la estacion de corte
CODIGO:
CORPORACION GEORGE S.A.C]  MANUAL DE PERFILES DE PUESTO  [———
emision :
TALENTO HUMANO OPERARIO DE LA ESTACION DE CORTE i:;:’a"

Nombre del puesto :

Deparmento :

Jornada y Horario :

Jefe Inmediato :

Supervisa directamente a :

Supervisa indirectamente a :

2. Requisitos :

Nivel Académico :

Experiencia :

Edad :

Sexo :

Conocimientos :

Habilidades :

1. Informacion general del puesto :

Operario de la estacién de corte
Produccién

Lunes a Viernes de 8:00 am a 12:00 pm
y 13:00 pm a 18 :00 pm

Supervisor de produccion

Ninguno

Ninguno

Sexto primaria

1 afo

18-45 afios

Indiferente

Produccién de calzado para varén

Destreza y rapidez para desempeiiar su funcion
Disposicidn para aprender nuevos métodos de trabajo

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 10.
Manual de Perfil de puesto de operario de la estacion de perfilado.
CODIGO:
CORPORACION GEORGE S.A.C MANUAL DE PERFILES DE PUESTO Fcha de
emision :
PERARIO DE LA ESTACION DE icion:
TALENTO HUMANO ° ° STACIO Edicion
PERFILADO Pagina:

Nombre del puesto :

Deparmento :

Jornada y Horario :

Jefe Inmediato :

Supervisa directamente a :

Supervisa indirectamente a :

2. Requisitos :

Nivel Académico :

Experiencia :

Edad :

Sexo :

Conocimientos :

Habilidades :

1. Informacion general del puesto :

Operario de la estacion de perfilado
Produccién

Lunes a Viernes de 8:00 am a 12:00 pm
y 13:00 pm a 18 :00 pm

Supervisor de produccion

Ninguno

Operario de la estacién de corte

Secundaria Completa

1 aifo y medio

18-45 afios

Indiferente

Produccién de calzado para varén

Conocimientos sobre la anatomia del pie y tipos de
formas del mismo

Destreza y rapidez para desempefiar su funcién
Disposicidn para aprender nuevos métodos de trabajo

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 11.
Manual de Perfil de puesto de operario de la estacion de armado.
CODIGO:
CORPORACION GEORGE S.A.C MANUAL DE PERFILES DE PUESTO Focha de
emision :
PERARIO DE LA ESTACION DE icion:
TALENTO HUMANO ° ° STACIO Edicion
ARMADO Pagina:

Nombre del puesto :

Deparmento :

Jornada y Horario :

Jefe Inmediato :

Supervisa directamente a :

2. Requisitos :

Nivel Académico :

Experiencia :

Edad :

Sexo :

Conocimientos :

Habilidades :

Supervisa indirectamente a :

1. Informacion general del puesto :

Operario de la estacién de armado
Produccién

Lunes a Viernes de 8:00 am a 12:00 pm
y 13:00 pm a 18 :00 pm

Supervisor de produccion

Ninguno

Operario de la estacidn de perfilado

Secundaria completa

1 afo y medio

18-40 afos

Indiferente

Produccién de calzado para varén

Conocimientos sobre la anatomia del pie y tipos de
formas del mismo

Destreza y rapidez para desempeiiar su funcion
Disposicidn para aprender nuevos métodos de trabajo

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 12.
Manual de Perfil de puesto de operario de la estacion de alistado.
CODIGO:
CORPORACION GEORGE S.A.C MANUAL DE PERFILES DE PUESTO Focha de
emision :
OPERARIO DE LA ESTACION DE Edicion:
TALENTO HUMANO —
ALISTADO Pagina :
1. Informacion general del puesto :
Nombre del puesto : Operario de la estacién de alistado
Deparmento : Produccién
Jornada y Horario : Lunes a Viernes de 8:00 am a 12:00 pm
y 13:00 pm a 18 :00 pm
Jefe Inmediato : Supervisor de producciéon
Supervisa directamente a : Ninguno
Supervisa indirectamente a : Operario de la estacién de armado
2. Requisitos :
Nivel Académico : Secundaria completa
Experiencia : Medio afio
Edad : 18-40 aios
Sexo : Indiferente
Conocimientos : Produccién de calzado para varén
Habilidades : Destreza y rapidez para desempeiiar su funcion
Disposicidn para aprender nuevos métodos de trabajo

Fuente: Elaboracion propia.
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IMPLEMENTACION DE

En el paso B, se desarrollo la evaluacion de desempefio a los trabajadores y dio

como resultado que el 87% de todos ellos tienen una calificacion Regular, por lo

que se hace necesario capacitarlos.

Tabla 13.

Puntuacion de la evaluacién de desempefio a todos los operadores que intervienen en la linea
de produccion del modelo de zapato650

PUNTUACION DE LA EVALUACION DE DESEMPENO

% de

Trabajador/Operario Productividad Conoumle_n to Iniciativa | Valores | Disciplina | Puntaje Criterio
del trabaio

Operador de Corte 1 10 11 9 12 10 52% Regular

Operador de Corte 2 11 13 11 14 10 59% Regular

Operador de Corte 3 10 11 9 11 10 51% Regular
Operador de Perfilado 1 11 12 12 12 10 57% Regular
Operador de Perfilado 2 11 10 12 10 14 57% Regular
Operador de Perfilado 3 11 12 11 12 10 56% Regular
Operador de Perfilado 4 13 10 12 10 10 55% Regular
Operador de Perfilado 5 12 11 9 13 13 58% Regular
Operador de Armado 1 11 11 12 11 11 56% Regular
Operador de Armado 2 11 10 11 12 10 54% Regular
Operador de Armado 3 10 13 10 10 10 53% Regular
Operador de Armado 4 13 11 9 11 10 54% Regular
Operador de Alistado 1 10 10 14 12 10 56% Regular
Operador de Alistado 2 12 11 13 11 14 61% Bueno
Operador de Alistado 3 12 13 13 14 10 62% Bueno

El 87 % de los trabajadores del area de produccion del modelo de calzado 360 necesita capacitarse

Fuente: Elaboracion propia.
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En el paso C se comparo el paso A y B; y se determin0 5 necesidades que se

deben satisfacer para cubrir el buen desempefio de los trabajadores

Tabla 14.
Cédula de deteccion de necesidades de capacitacion por puesto.

Cédula de deteccion de necesitades de capacitacion por puesto

PUESTO: ‘DEPARTAMENTO: PRODUCCION

NIVEL ACADEMICO :

EXPERIENCIA LABORAL INTERNA : ‘EXPERIENCIA LABORAL EXTERNA :

FUNCIONES GENERALES :

Requerimientos de aprendizaje Total de
(capacitacién) para Razones que justifican esos requerimientos ersonas por Personal a Prioridad 1 Prioridad 2
desempefiarlo de conocimientos destrezas y actitudes P P capacitar ’ :

. ) puesto
satisfactoriamente

Buenas practicas de
manufactura

Desarrollar los conocimientos bésicos en el
Trabajo en Equipo drea en la que se desenvuelven cada uno de
los operarios, obteniendo como resultados
lineas de produccién productivas y productos
elaborados de forma inocua, en tiempos
Cursos segun especializacion 6ptimos, con los estandares de calidad y

parametros establecidos.

Motivacién

Limpieza y Orden

Fuente: Elaboracion propia.

El altimo paso es el resultado de todo el procedimiento y se determind tomando

decisiones en donde y cuando se tomaran las capacitaciones.

Tabla 15.
Temario de cursos de Capacitacion para los operadores.
bF MES COSTO
N TEMA/CURSO OBIJETIVO PA':I::-(E:IPA INSTITUCION PROPUESTO | INDIVIDUAL(S/.)
PROCESOS DE MEJORAR EL MANEJO DE MAQUINAS QUE U.O. TRUJILLO -
1 FABRICACION DE INTERVIENEN EN EL PROCESO DE PRODUCCION, 4 CEFOP LA Ene-20 S/.200.00
CALZADO COMO APARADORA, DESVASTADORA, Y STROBEL. LIBERTAD

DESARROLLAR MODELOS DE CALZADO, REALIZAR

EL CORTE, APARADO, ARMADO Y ACABADOS EN LA
FABRICACION DE C[ALZADO TENIENDO EN CUENTA CITECCAL-
2 |CUEROY CALZADO UN ENFOQUE SISTEMICO, CON MENTALIDAD 9 Mar-20 S/.500.00

EMPRESARIAL Y CON CRITERIOS DE TRUJILLO
SOSTENIBILIDAD SOCIAL RESPETANDO LAS
NORMAS DE CALIDAD ESTABLECIDAS.
MOTIVACION,, MEJORAR LAS RELACIONES RUPO
3 |COMUNICACIGNY  |INTERPERSONALES ENTRE LOS 2 IPACTA Abr-20 $/.150.00

TRABAJO EN EQUIPO  |TRABAJADORES DEL AREA DE PRODUCCION

Fuente: Elaboracion propia.
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e Etapa 2: Disefio de la Capacitacion: Luego de determinar y priorizar que
temas se dictaran a los trabajadores se usé un formato donde se especifican
todos los mddulos a dictarse. En el siguiente paso, se realizo el presupuesto de
la capacitacion, donde se detalla el costo individual por cada trabajador. El
presupuesto incluye, viaticos, materiales u otras herramientas y el costo que se
requiere para capacitar en la empresa elegida. Por altimo, se realizd un
cronograma o diagrama de Gantt, en este, se especifica lo que se hara durante
el tiempo programado de acuerdo a lo moédulos que se desarrollarén en cada
curso, iniciando el primer curso el dia 6 de enero del 2020 y culminando con

otro curso el dia 29 de Abril del 2020.
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Tabla 16.
Cronograma del plan Capacitaciones

CRONOGRAMA DE LAS CAPACITACIONES

GEORGE S.A.C.
ENERO 2020 FEBRERO 2020 MARZO 2020 ABRIL 2020
Ne CURSO /TEMA UNIDAD INICIO FIN
6 8 (10|13 |15|17 )20 (23|28 (31| 5 7 |10]|12)|17 19| 24 26| 28] 2 a 6 9 |11|13 |16 |18 |20 (232527 1 3 a 6 8 (10|11 |13 15|17 (18 (20 (22|24 (25|27 |29
Médulo | - Uso correcto de herramientas y materiales para
N, 6/01/2020 | 17/01/2020
fabricacion de calzadol.
PROCESOS DE FABRICACION DE| .
1 Mddulo Il - Manejo de maquina aparadora, desbastadoray strobe | 20/01/2020 | 7/02/2020
CALZADO
Médulo Il - Corte y aparado de calzado 10/02/2020 | 28/02/2020
Médulo | - Corte y aparado avanzado de calzado de vestir para
) 2/03/2020 | 16/03/2020
varén
Médulo Il - Armado y ensuelado de calzado 18/03/2020 | 27/03/2020
2 CUERO Y CALZADO
Médulo Il - Innovacién en el proceso de calzado 1/04/2020 [ 15/04/2020
Mddulo IV - Estandarizacién de procesos de fabrizacion de calzado| 16/04/2020 | 29/04/2020
Médulo | - " Conocer nuestro Cerebro" 4/04/2020
MOTIVACION,
4 COMUNICACION Y TRABAJO EN|Mddulo Il - "Como estamos" 11/04/2020 I 18/04/2020
EQUIPO [
Médulo |1l -" Caja de herramientas" 25/04/2020 . .:

Fuente: Elaboracion propia.
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Etapa 3: Aplicacion y realizacion de la capacitacion: La ejecucion de esta
capacitacion durard aproximadamente 4 meses y mediante las cartas
descriptivas como sesiones de clases se evidenciaran los conocimientos

adquiridos.

Etapa 4: Evaluacion de los resultados: En esta Gltima etapa se reflejan los
resultados obtenidos, después de realizar la capacitacion. Se evalla a los
trabajadores subjetivamente, de acuerdo a un formato hecho, la realizacion lo
hace el jefe inmediato de estos. Ademas, no es la Unica evaluacion que se hace,
también lo hacen a los capacitores de cada curso, para poder saber si hicieron
un buen desarrollo de los médulos impartidos por ellos. Por otro parte, segun
Ceballos H. (2013), en su tesis “MODELO PARA EVALUAR EL RETORNO
DE LA INVERSION EN CAPACITACION EN LOS NIVELES
OPERATIVOS DE LAS EMPRESAS” .Después de realizar la capacitacion

se obtiene una reduccion de costos o perdida monetaria de 38.1% .
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3.3.2. VSM

€<«

Figura 8. Procedimiento de Value Stream Mapping (VSM)

Fuente: Jim womack y Dan Jomes Libro “Lean Thinking” -1996.

e [Etapa 1: Para realizar el estudio de la cadena de valor, primero de todo se
debe elegir el producto que interese en funcién de las necesidades que se
tengan en ese momento. El producto a estudiar y mejorar es el calzado de
varén modelo 360.

e FEtapa 2: Desarrollar el VSM del estado actual: muestra los
procesos/sistemas de trabajo como actualmente existe, se debera registrar
las observaciones en la produccién diaria, datos de proceso como Tiempo
de Ciclo, Tiempo de Valor Agregado, Tiempo de Cambio de Modelo,
Numero de personas para realizar un proceso, Tiempo Disponible, Niveles
de Inventario y Lead Time. Asi determinarlas necesidades para el cambio y

entender las oportunidades de mejora.
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e BALANCE DE LINEA ACTUAL

_____________

capacidad Operarios

Cote 3

capacidad

0.18 Perfilado 5

capacidad

Armado. 4

capacidad

Alistado 3

Modelo de zapato

Figura 9. Balance de Linea Actual

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 10. VSM Actual

Fuente: Elaboracion propia.

[l:l/i -
Proveedor : Control De Produccion | ———— Eligntes
Supervisor de
Produccién
CORTADO PERFILADO ARMADO ALISTADO ]
u A u A u | u
] TC 1.6 horas TC 5.5 horas TC 3.8 horas TC 1.5 horas
TLote 1 5 docenas TLote 1 5 docena TLote 1 5 docena TLote 1 5 docena
6 dias 1 docena Disp. 7horas Disp. 6horas Disp. 7horas Disp. 10horas
144. hrs .2 hrs .4 hrs .5 hrs .5 hrs - .5 hrs 146.1 hrs |Lead time
1.6 horas 5.5 horas 3.8 horas 1.5 horas 12.4 horas|TC total
Tiempo . .
o . T Lote p , Dispon Tiempo
Proceso N° Operario TC horas Operacion .,
Docenas horas Operacion %
(horas)
Cortado 3 1.62 1 6.532 11 65.3%
Perfilado 5 5.49 1 6.461 11 64.6%
Armado 4 3.81 1 6.603 11 66.0%
Alistado 3 1.52 1 10 11 100%
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Tabla 17.
Takt time de VSM Actual

Si la produccidn es 5 docenas/10 hrs, determine Inventario (hrs) =
Inventario(Unid) /(demanda / Hr).

producciéon /Hr = 5 docena/ 10. hrs = 0.500 |docenas / Hr.

El tiempo disponible por dia es de 10 horas y la produccién es 5 docenas /dia, el Takt
time sera el siguiente:

Takt Time =tiempo
disponible por dia 10. horas 5 docena 2.000 | horas/docena
/produccion diaria

Fuente: Elaboracion propia.

Comparando el Takt Time con los tiempos de ciclo

Tabla 18.

Comparacion de Takt time del VSM Actual con los tiempos de ciclo.
Proceso TC horas Takt T min | Dif Takt -TC T oper T disp. Diferencia
Cortado 1.62 2.0 0.4 8 horas 10 horas 2 horas
Perfilado 5.49 2.0 | -3.4866667 27 horas 10 horas -17 horas
Armado 3.81 2.0 | -1.8093981 19 horas 10 horas -9 horas
Alistado 1.52 2.0 [ 0.48296296 8 horas 10 horas 2 horas
Proceso Diferencia
Cortado TC 1.9 horas |Setiene tiempo disponible favorable
Perfilado -TC 17.4 horas |Implica bajar 3.54 horas el TC es decir de 5.54 a 2 horas
Armado -TC 9. horas |Implica bajar 1.8 horas el TC es decir de 3.80 a 2 horas
Alistado TC 2.4 horas |Se tiene tiempo disponible favorable

Fuente: Elaboracion propia.

e [Etapa 3: Elaborar el Mapeo del estado futuro: EI Mapeo del estado futuro
de la cadena de valor ayudara a desarrollar la estrategia de manufactura

esbelta.

MRP
Por consiguiente, para atacar la causa raiz que hace referencia a la falta de un

adecuado abastecimiento de insumos, se tiene como procedimiento los

siguientes pasos presentados a continuacion:
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FASE 1 : PLANIFICACION DE VENTAS Y
OPERACIONES (DEMANDA Y
PRONOSTICOS )

FASE 2 : PROGRAMA MAESTRO

FASE 3 : ADMISTRACION DE
INVENTARIOS

FASE 4 : PLANIFICACION DE
REQUERIMIENTOS DE MATERIALES

Figura 11. Fases del MRP

Fuente: Stephen N. Chapman, PEARSON EDUCACION, México, 2006.

e Cuadro de dispersion de la demanda historica mensual del afio 2018

PRODUCCION MENSUAL ANO 2019

240 docena
230 doczna y = 0.003:¢ - 0.2116x° + 3.8436x° - 27 250 + 77141 - 81.657x + 247.83
220 docena R*=0.8068
210 docena
200 docena : *
150 docena :
130 docena
170 docena : . }
160 docena . i
150 docena -
140 docena
130 docena L o
120 docena “
EME. FEB. MARZ. ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCT.

Figura 12. Gréfico de dispersion de la demanda histérica de la empresa
COPORACION “GEORGE S.A.C.” del afio 2019

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 19.

Pronoéstico Actual

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA VSM PARA REDUCIR COSTOS
OPERATIVOS
CORPORACION GEORGE S.A.C.”

DE

LA EMPRESA

Farmula ¥V

=ax® +bx® +ex*+dxd+ex?+ fx+g

‘oM -~ 0O QO o T 9

Prondstico de la demanda para el afio 2020

0.003
-0.2116
3.8436
-27.259
77.141
-81.657
247.83

PRONOSTICO DE VENTAS DE DOCENAS DE CALZADO DE LA LINEA DE PRODUCCION 360 PARA

EL ANO 2020
Mes Ene-20 Feb-20 Mar-20 Abr-20
N° 1 2 3 4
Ventas 220 230 223 190
Fuente: Elaboracion propia
e Costos
Tabla 20.
Cuadro resumen de costos.
DOCENA PAR
MATERIAL DIRECTO S/. 328.62 | S/. 27.39
MATERIAL INDIRECTO S/. 489 | S/. 0.41
M.O. DIRECTA S/. 112.00 | S/. 9.33
M.O INDIRECTA S/. 147.67 | S/. 12.31
C.I.F S/. 29.84 | S/. 2.49
VENTAS S/. 23.33 | S/. 1.94
TOTAL S/. 646.35 | S/. 53.86
Fuente: Elaboracion propia
e Inventario
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Tabla 21
Inventario
TIPO MATERIALES um INVENTARIO DISPONIBLETAMANO DE LOTEPLAZO (SEM)
MAT Caja Unidad 250 1000 1
MAT Bolsa papel Couche 200gr Unidad 420 1000 1
MAT Horma Unidad 8 LFL -
MAT Planta Unidad 450 LFL -
MAT Microporoso N°2 Metro 10 LFL -
MAT Celastic 1.1 Metro 7 LFL -
MAT Celastic 0.8 Metro 7 LFL -
MAT Cuero Pie2 390 LFL -
MAT Badana Pie2 230 LFL -
MAT Crema Frasco 3 LFL 1
MAT Pegamento Multiuso Lata 4 LFL 1
MAT  falogenante Kisafix-Auxiliar P}  Frasco 1 LFL 1
MAT Cemento Kisafix K-155 Lata 2 LFL 1
MAT Kisafix Primer PU Lata 2 LFL -
MAT Disolvente Galon 4 LFL -
MAT Limpiopren Extra N°3 Litro 4 LFL -
MAT Hilo Cono 9 LFL -
MAT Lona Metro 5 LFL -
MAT Tinte Frasco 3 LFL -
MAT Latex Plancha 4 LFL -
MAT Pan de oro Metro 6 LFL 1
MAT Clavos Kg 1 LFL -
MAT Bencina Galon 2 LFL -
Fuente: Elaboracion propia
e Bom
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Pag. 50



A

ap
}4 UNIVERSIDAD “PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA VSM PARA REDUCIR COSTOS
PRIVADA DEL NORTE OPERATIVOS ~ DE LA  EMPRESA
CORPORACION GEORGE S.A.C."

Tabla 22.
BOM
Lista de Materiales
1 SKU =DOCENA DE ZAPATOS CODIGO 360
Material W\ UM/docena
Caja Unidad 12
Bolsa papel Couche 200gr Unidad 12
Horma Unidad 12
Planta Unidad 12
Microporoso N°2 Metro 0.3744
Celastic1.1 Metro 0.282
Celastic0.8 Metro 0.1704
Cuero Pie2 18
Badana Pie2 15.96
Crema Frasco 0.162
Pegamento Multiuso Lata 0.1548
Halogenante Kisafix-Auxiliar fFrasco 0.2064
Cemento Kisafix K-155 Lata 0.1512
Kisafix Primer PU Lata 0.1356
Disolvente Galdn 0.222
Limpiopren Extra N°3 Litro 0.222
Hilo Cono 0.3036
Lona Metro 0.2808
Tinte Frasco 0.4944
Latex Plancha 0.258
Pan de oro Metro 0.9852
Clavos Kg 0.1452
Bencina Galén 0.174

Fuente: Elaboracion propia

e MRP ACTUAL
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Tabla 23.
MRP Actual

PLAN DE NECESIDAD DE MATERIALES (MRP)

CALZADO
Articulo MODELO 360 |[TAMARNO DE LOTE 1
Stock Inicial 13
Stoc de seguridad 5
Tamario de lote LFL|
Lead Time entrega 0
Periodo INICIAL 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
N idades Brutas 42 57| 66 55| 44 60 69 58| 42 58, 67| 56 36 49| 57| 48,
Entradas Previstas
Stock Final 13 5) 5 5 5 5 5 5 5) 5 5 5) 5 5 5) 5 5
idades Netas 28.8] 52.2| 61 50 38.7| 54.8) 64 52.5 37.37 52.98 61.9) 50.75! 311 44.4 52| 42.5
Pedidos Pl d 29| 53 61 50| 39| 55 64 53] 38 53| 62] 51 32 45| 52| 43
Lanzamiento de ordenes 29 52 61 50 39 55 64] 53 37 53 62 51 31 44 52 43
e e ]
éQuién lo requiere? Und/Docena 1 2| 3| 4 5| 6| 7 8| 9| 10| 11 12| 13| 14 15| 16|
C 1 1 28.8] 52.2| 61 50 38.7, 54.8| 64 52.5 37.37] 52.98 61.9) 50.75 311 44.4 52| 42.5
Total 28.8] 52.2| 61 50 38.7, 54.8) 64 52.5) 37.37] 52.98 61.9 50.75 31.1] 44.4) 52| 42.5
Stock Inicial 250
Stoc de seguridad 5|
Tamario de lote 12
Lead Time entrega 1
Periodo INICIAL 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
idades Brutas 28.8] 52.2 61 50 38.7, 54.8) 64 52.5 37.37 52.98 61.9) 50.75! 311 44.4) 52| 42.5
Entradas Previstas
Stock Final 250 221 169 108 58 19 5 5 5 5 5 5 5 10 5 5 11
idades Netas - - - - - 36 59 48 32 48 57 46 26 35 47 38
Pedidos Pl d - - - - - 36 60 48 36 48 60 48 36 36 48 48
L i de ordene: - - - - - 36 59 48 32 48 57 46 26 35 47 38 -
L MaBOSADEPAPELCOUCHENORR ]
éQuién lo requiere? Und/docena 1 2| 3| 4 5| 6| 7 8| 9| 10| 11 12| 13| 14| 15| 16|
C 1 12 28.8] 52.2| 61 50) 38.7, 54.8) 64 52.5 37.37] 52.98 61.9) 50.75 311 44.4 52| 42.5
Total 28.8] 52.2| 61 50| 38.7, 54.8) 64 52.5) 37.37] 52.98 61.9) 50.75 31.1] 44.4) 52| 42.5
Stock Inicial 420
Stoc de seguridad 5|
Tamario de lote 12
Lead Time entrega 1
Periodo INICIAL 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
idades Brutas 28.8] 52.2 61 50| 38.7| 54.8) 64 52.5 37.37 52.98 61.9) 50.75! 311 44.4) 52| 42.5
Entradas Previstas
Stock Final 420 391 339 278 228 189 135 71 18 5 5 5 5 5 5 5 5
idades Netas - - - - - - - - 19 48 57 46 26 39 47 38
Pedidos Pl d - - - - - - - - 19 48 57 46 26 39 47 38
L i de ordene: - - - - - - - - 19 48 57 46 26 39 47 38 -

Fuente: Elaboracion propia
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ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
CALZADO MODELO 360
(docenas) 29 52 61 50 39 55 64 53 37 53 62 51 31 a4 52 43

Caja - - - - 36 59 48 32 48 57 46 26 35 47 38 -
Bolsa papel Couche 200gr - - - - - - - 19 48 57 46 26 39 47 38 -
Horma 21 52 61 50 39 55 64 53 37 53 62 51 31 44 52 43
Planta - - - - - - - - - 42 62 51 31 44 52 43
Microporoso N°2 1 20 23 19 15 21 24 20 14 20 24 20 12 17 20 16
Celastic1.1 1 15 18 15 11 16 19 15 11 15 18 15 9 13 15 12
Celastic 0.8 - 7 11 9 7 10 11 9 7 10 11 9 6 8 9 8
Cuero 128 940 1,098 900 697 987 1,152 945 673 954 1,115 914 560 800 936 765
Badana 230 834 974 798 618 875 1,022 838 597 846 988 810 497 709 830 679
Crema 9 10 9 7 9 11 9 7 9 11 9 6 8 9 7 -
Pegamento Multiuso 9 10 8 6 9 10 9 6 9 10 8 5 7 9 7 -
Halogenante Kisafix-Auxiliar H 11 13 11 8 12 14 11 8 11 13 11 7 10 11 9 -
Cemento Kisafix K-155 6 10 8 6 9 10 8 6 9 10 8 5 7 8 7 -
Kisafix Primer PU 2 8 9 7 6 8 9 8 6 8 9 7 5 7 8 6
Disolvente 2 12 14 12 9 13 15 12 9 12 14 12 7 10 12 10
Limpiopren Extra N°3 2 12 14 12 9 13 15 12 9 12 14 12 7 10 12 10
Hilo - 16 19 16 12 17 20 16 12 17 19 16 10 14 16 13
Lona 3 15 18 15 11 16 18 15 11 15 18 15 9 13 15 12
Tinte 11 26 31 25 20 28 32 26 19 27 31 26 16 22 26 22
Latex 3 14 16 13 10 15 17 14 10 14 16 14 9 12 14 11
Pan de oro 52 61 50 39 54 64 52 37 53 61 50 31 44 52 42

Clavos 3 8 9 8 6 8 10 8 6 8 9 8 5 7 8 7
Bencina 3 10 11 9 7 10 12 10 7 10 11 9 6 8 10 8

Fuente: Elaboracion propia
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e ESTANDARIZACION DE TIEMPOS

Después de la toma de tiempos (en este caso se realizaron 3 observaciones por
estacion) y realizar la estandarizacion de tiempos, mediante la puntuacion de la
valoracion Westinghouse y suplementos, se obtuvieron los resultados, mostrados en

la siguiente tabla.

Tabla 25.
Cuadro resumen de la estandarizacion de tiempos
T.O. Valoracién
ACTIVIDAD . T.N. Suplementos T.S.
(docena) ritmo

Corte 1.62 -0.13 1.41 0.13 1.59
Perfilado 5.49 -0.22 4.28 0.20 5.14
Armado 3.81 -0.16 3.20 0.17 3.74
Alistado 1.52 -0.23 1.17 0.21 1.41

Fuente: Elaboracion propia

e BALANCE DE LINEA MEJORADO

capacidad Operarios

capacidad

Perfilado ¢

capacidad

Amado 5

capacidad

Figura 13. Balance de Linea Mejorado

Fuente: Elaboracion propia
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e PRONOSTICO MEJORADO

Tabla 26.
Gréfico de dispersion para determinar el nuevo prondstico.

DEMANDA (docenas)

70
60
50
40

30

y =-5E-05x% + 0.003x° - 0.0663x* +0.6912x% - 3.6838x%+ 13.152x + 19.447

20 R?=0.8012

10

Fuente: Elaboracién propia

Férmula  y = ax® + bx® + cx* +dx3 +ex?+ fx +g

-0.000005
= 0.003

= -0.0663
0.6912

= 3.6838
= 13.152
= 19.447

cm -+~ 0© QO o T O
]

Tabla 27.
Prondstico mejorado

PRONGSTICO DE VENTAS DE DOCENAS DE CALZADO DE LA LINEA DE PRODUCCION 360 PARA EL ANO 2020
Mes ENERO FEBRERD
MN® 1 2 3 4 5 B 7 8
Ventas 37 42 38 49 39 35 47 45
MARZ O ABRIL
9 10 11 12 13 14 15 16
62 57 &0 54 53 49 52 48

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 28.

MRP mejorado.
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PLAN DE NECESIDAD DE MATERIALES (MRP)

CALZADO
Articulo MODELO 360 |TAMARNO DE LOTE 1
Stock Inicial 0
Stoc de seguridad 1
Tamaiio de lote LFL
Lead Time entrega 0
Periodo INICIAL 1 4 5 6 7 8 10 1 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 37 42 38 49 59 55 47 49 62 57 60 54 53 49 52, 48
Entradas Previstas
Stock Final 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Necesidades Netas 37 e 37 48 58 54 16 48 61 56 59 53 52 13 51 47
Pedidos Planeados 37 1 37 48] 58] 54 16 48] 61 56 59 53 52 13 51 47
Lanzamiento de ordenes 37 e 37 48] 58] 54 16 48] 61 56 59 53 52 3 51 47

éQuién lo requiere? Und/Docena 1 2 3 4| 5 6 7 8| 9 10 11 12 13 14 15 16
Componente 1 1 37 41 37 48] 58 54 46 48] 61 56 59 53 52 48 51 47
Total 37 41 37 48] 58 54 46 48] 61 56 59 53 52 48 51 47
Stock Inicial 250

Stoc de seguridad 5

Tamaiio de lote 12

Lead Time entrega 1

Periodo INICIAL 1 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 37 41 37 48! 58 54 46 48! 61 56 59 53 52 48 51 47!
Entradas Previstas

Stock Final 250 213 172 135 87 29 11 5 5 5 9 10 5 5 5 5 6
Necesidades Netas - - - - - 25 35 43 56 51 50 43 47 43 46 42
Pedidos Planeados - - - - - 36 36 48 60 60 60 48 48 48 48 48
Lanzamiento de ordenes - - - - - 25 35 43 56 51 50 43 47 43 46 42 -

Fuente: Elaboracion propia
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o ORDENES DE APROVISIONAMIENTO DEL MRP MEJORADO

Tabla 29.
Ordenes de aprovisionamiento de MRP mejorado

PLANEAMIENTO DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
MATERIAL 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
CALZADO MODELO 360
(docenas) 37 41 37 48 58 54 46 48 61 56 59 53 52 48 51 47

Caja - - - - 25 35 43 56 51 50 43 47 43 46 42 -
Bolsa papel Couche 200gr - - - - - - - 10 51 54 48 47 43 46 42 -
Horma 29 41 37 48 58 54 46 48 61 56 59 53 52 48 51 47
Planta - - - - - - - - - 36 59 53 52 48 51 47
Microporoso N°2 4 16 14 18 22 21 18 18 23 21 23 20 20 18 20 18
Celastic 1.1 3 12 11 14 17 16 13 14 18 16 17 15 15 14 15 14
Celastic 0.8 - 6 7 9 10 10 8 9 11 10 11 10 9 9 9 9
Cuero 276 738 666 864 1,044 972 828 864 1,098 1,008 1,062 954 936 864 918 846
Badana 361 655 591 767 926 862 735 767 974 894 942 846 830 767 814 751
Crema 7 6 8 10 9 8 8 10 10 10 9 9 8 9 8 -
Pegamento Multiuso 7 6 8 9 9 8 8 10 9 10 9 9 8 8 8 -
Halogenante Kisafix-Auxiliar f 9 8 10 12 12 10 10 13 12 13 11 11 10 11 10 -
Cemento Kisafix K-155 5 6 8 9 9 7 8 10 9 9 9 8 8 8 8 -
Kisafix Primer PU 3 6 6 8 8 7 7 9 8 9 8 8 7 7 7
Disolvente 4 10 9 11 13 12 11 11 14 13 14 12 12 11 12 11
Limpiopren Extra N°3 4 10 9 11 13 12 11 11 14 13 14 12 12 11 12 11
Hilo 2 13 12 15 18 17 14 15 19 18 18 17 16 15 16 15
Lona 5 12 11 14 17 16 13 14 18 16 17 15 15 14 15 14
Tinte 15 21 19 24 29 27 23 24 31 28 30 27 26 24 26 24
Latex 6 11 10 13 15 14 12 13 16 15 16 14 14 13 14 13
Pan de oro 41 37 48 58 54 46 48 61 56 59 53 52 48 51 47

Clavos 4 6 6 9 8 7 7 9 9 9 8 8 7 8 7
Bencina 4 8 7 9 11 10 9 11 10 11 10 10 9 9 9

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 14. VSM Mejorado.

Fuente: Elaboracion propia
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Supervisor de
Produccién !
CORTADO PERFILADO ARMADO ALISTADO ]
1 . A J /N . l .
TC 1.5 horas TC 5.1 horas TC 3.7 horas TC 1.4 horas
TlLote 1 5 docenas TlLote 1 5 docena Tlote 1 5 docena TlLote 1 5 docena
4 dias 1 docena Disp. 8horas P Disp. 8horas Disp. 8horas Disp. 10horas
96. hrs 3 hrs .4 hrs .4 hrs .2 hrs - .2 hrs 97.5 hrs |Lead time
1.5 horas 5.1 horas 3.7 horas 1.4 horas 11.8 horas|TC total
eficiencia
Tiempo . .
o ) T Lote p . Dispon Tiempo
Proceso N° Operario TC horas Operacion .,
Docenas horas Operacion %
(horas)
Cortado 2 1.59 1 8.372 10 83.7%
Perfilado 6 5.14 1 8.281 10 82.8%
Armado 5 3.74 1 8.463 10 84.6%
Alistado 2 1.41 1 10 10 100%
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En el VSM mejorado se pueden observar los nuevos TC para cada estacion, luego de la
estandarizacion de tiempos; y aunque el cuello de botella sigue siendo el mismo, ahora
demanda menos tiempo; ademas, debido al MRP los tiempos de preparacion para cada

estacion disminuyo.

Tabla 30.
Takt time VSM Mejorado

Si la produccion es 5 docenas/10 hrs, determine Inventario (hrs) =
Inventario(Unid) /(demanda / Hr).

produccion /Hr = 5 docena/ 10. hrs = 0.500 docenas / Hr.

El tiempo disponible por dia es de 10 horas y la produccion es 5 docenas /dia, el
Takt time sera el siguiente:

Takt Time =tiempo h /d
. . , oras/jaocen
disponible por dia 10. horas 5 docena 2.000
T a
/produccion diaria
Fuente: Elaboracién propia
Comparando el Takt Time con los tiempos de ciclo
Tabla 31.
Comparacién de Takt time del VSM Mejorado con los tiempos de ciclo.
Proceso TC horas Takt T min | Dif Takt -TC T oper T disp. Diferencia
Cortado 1.59 2.0 0.4 7.94 horas 10 horas 2.06 horas
Perfilado 5.14 2.0 | -3.13552 26 horas 10 horas | -15.68 horas
Armado 3.74 2.0 | -1.7438765 19 horas 10 horas - 8.72 horas
Alistado 1.41 2.0 | 0.58657659 7 horas 10 horas 2.93 horas
Proceso Diferencia
Cortado TC 2.1 horas |Se tiene tiempo disponible favorable
Perfilado -TC 15.7 horas |Implica bajar 3.54 horas el TC es decir de 5.54 a 2 horas
Armado -TC 8.7 horas |Implica bajar 1.8 horas el TC es decir de 3.80 a 2 horas
Alistado TC 2.9 horas |Se tiene tiempo disponible favorable

Fuente: Elaboracion propia
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3.4. Resultados de la Propuesta de mejora.

Tabla 32.
Beneficio de la propuesta de implementacion de capacitacion de Personal.

Pérdidas actuales por falta de Perdlda Iuegg,de la -
o implementacion de Beneficio
capacitacién de personal o
capacitacion de personal
S/ 27,693.61 S/22,388.81 S/5,304.80

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 33.
Beneficio de la propuesta de implementacién de MRP.
Pérdidas actuales por falta de Pérdida luego de la Beneficio
adecuado abastecimiento de insumos implementacion de MRP
S/ 2,625.00 S/1,837.50 S/787.50

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 34.
Beneficio de la propuesta de implementacion de VSM y Balance de linea.

Pérdidaluego de la
implementacion de VSM + Beneficio
Balance de linea

S/ 28,200.00 S/ 19,740.00 S/ 8,460.00

Fuente: Elaboracion propia

Pérdidas actuales por falta de
planificacion de produccion

Tabla 35.
Beneficio de la propuesta de implementacién de Estandarizacion de tiempos
Pérdidas actuales por falta de Perd|da Iuegg,de la -
R . implementacion de Beneficio
estandarizaciéon de tiempos L .
estandarizacion de tiempos
S/ 4,327.68 S/3,029.38 S/1,298.30

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36.
Beneficio total de la propuesta de mejora.

. PERDIDA LUEGO DE LA
PERDIDA ACTUAL PROPUESTA DE MEJORA BENEFICIO

S/ 49,075.96 | S/ 33,225.39 | S/ 15,850.57

Fuente: Elaboracién propia

3.5. Evaluacion Econémica y Financiera

3.5.1. Inversién de la Propuesta:
Para la propuesta de mejora, se elabor6 un presupuesto, teniendo en cuenta los costos
que demanda la capacitacion de personal y la aplicacion de la metodologia VSM,
como, herramientas, materiales de oficina y personal de apoyo. En las tablas siguientes

se detalla el costo de inversion para reducir cada uno de las causas raices.

¢ Inversion de la Capacitacion de Personal

Tabla 37.
Costo de los cursos de Capacitacion de Personal.

CURSO cosTo N° PARTICIPANTES | COSTO TOTAL
PROCESOS DE FABRICACION DE CALZADO | S/ 200.00 4 S/ 800.00
CUERO Y CALZADO s/ 500.00 9 S/ 4,500.00
MOTIVACION , COMUNICACION Y TRABAJO
S 150. 2 )
EN EQUIPO / 50.00 S/ 300.00
S/ 5,600.00
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 38.
Costo de viaticos por Capacitacion de Personal.
j I Duracién del
N° PARTICIPANTES Costos de pasaje por clase uracnc:n del Curso COSTO TOTAL
que cubre la empresa (N° clases)
4 s/ 5.00 19 S/ 380.00
9 s/ 5.00 25 S/ 1,125.00
2 s/ 5.00 4 s/ 40.00

S/ 1,545.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 39.
Costo total de implementacién de Capacitacion de Personal.
ITEM COSTO TOTAL
COSTO DE CURSOS DE CAPACITACION S/ 5,600.00
COSTO DE PASAJES ASUMIDOS POR LA EMPRESA S/ 1,545.00
S/ 7,145.00

Fuente: Elaboracién propia

e Inversion de la implementacion de la metodologia VSM

Tabla 40.
Costo de Implementacion de MRP.
MRP
Descripcion Costo
Compra de software MRP S/ 6,000.00
Repotenciacion de PC de escritorio S/ 350.00
Capacitacién sobre software S/ 250.00
S/6,600.00
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 41.
Costo de la Implementacién de Estandarizacién de Tiempos.
ESTANDARIZACION DE TIEMPOS
Descripcion Cantidad Costo Costo Total
Crondmetro 1 S/ 10.00 | S/ 10.00
Tabla de soporte 1 S/ 3.00 | S/ 3.00
Lapiceros 12 S/ 150 | S/ 18.00
S/ 31.00
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 42.
Costo de Implementacion de VSM
VSM
Descripcion Cantidad Costo Costo total
Laptop 1 S/ 930.00 | S/ 930.00
Escritorio 1 S/ 930.00 | S/ 930.00
Silla giratoria de oficina 1 S/ 150.00 | S/ 150.00
Impresora multiuso 1 S/ 500.00 S/ 500.00
Utiles de oficina 1 S/ 100.00 | S/ 100.00
S/ 2,610.00

Mamani Zavaleta Alondra Katherine
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Tabla 43.
Costo de contratacién de Personal Extra.
Contratacion de personal extra Cantidad |Remuneracion| Costo mensual
Practicante pre-profesional (part-time) 1 S/ 450.00 | S/ 450.00
Practicante profesional de Ingenieria
. 1 S/ 1,100.00 | S/ 1,100.00
Industrial
S/ 1,550.00

Fuente: Elaboracién propia
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A continuacion, se desarrolla el flujo de caja (inversion, egresos vs ingresos) con proyeccion a 12 meses.

Tabla 44.
Estados Financieros con Proyeccién a doce meses.
ESTADO DE RESULTADOS
Afio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos s/. 15,850.57|S/. 15,850.57|S/. 15850.57|S/. 15,850.57 |S/. 15,850.57 |S/. 15,850.57|S/. 15,850.57S/. 15,850.57|S/. 15,850.57|S/. 15,850.57S/. 15,850.57[S/. 15,850.57
Costos operativos S/ 6836.00|S/. 1,550.00[S/. 1,550.00|S/. 1,550.00|S/. 1,550.00|S/. 1,550.00|S/. 1,550.00(S/. 1,550.00|S/. 1,550.00|S/. 1,550.00|S/. 1,550.00|S/. 1,550.00[S/. 1,550.00
Depreciacidn activos s/. 73.06| S/. 73.06 | S/. 73.06 | S/. 73.06 | S/. 73.06 | S/. 73.06| S/. 73.06 | S/. 73.06 | S/. 73.06 | S/. 73.06 | S/. 73.06 | S/. 73.06
GAV s/.  155.00[s/.  155.00|S/.  155.00(S/.  155.00(S/.  155.00|S/.  155.00(S/.  155.00(S/.  155.00|S/.  155.00|S/.  155.00(S/.  155.00|S/.  155.00
Utilidad antes de impuestos |S/.  -6,836.00[S/. 14,072.52|S/. 14,072.52|S/. 14,072.52|S/. 14,072.52|S/. 14,072.52|S/. 14,072.52|S/. 14,072.52|S/. 14,072.52|S/. 14,072.52[S/. 14,072.52|S/. 14,072.52|S/. 14,072.52
Impuestos (30%) S/. 4221.76|S/. 4,221.76|S/. 4,221.76|S/. 4,221.76|S/. 4,221.76|S/. 4,221.76|S/. 4,221.76|S/. 4,221.76|S/. 4,221.76|S/. 4,221.76|S/. 4,221.76|S/. 4,221.76
Utilidad después de impuestos | S/.  -6,836.00|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76(S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76 |S/. 9,850.76
FLUJO DE CAJA
Ao 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Utilidad después de impuestos [S/.  -6,836.00|S/. 9,850.76S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76[S/. 9,850.76|S/. 9,850.76|S/. 9,850.76
(+) Depreciacién s/. 73.06| S/. 73.06| S/. 73.06 [ S/. 73.06 [ S/. 73.06 S/. 73.06| S/. 73.06| S/. 73.06| S/. 73.06 [ S/. 73.06 [ S/. 73.06 S/. 73.06
Inversion S/. -10,618.00
S/. -17,454.00|S/. 9,923.82|S/. 9,923.82(S/. 9,923.82(S/. 9,923.82|S/. 9,923.82|S/. 9,923.82|S/. 9,923.82(S/. 9,923.82|S/. 9,923.82|s/. 9,923.82|S/. 9,923.82|S/. 9,923.82
Ao 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Flujo neto de efectivo s/. -17,454.00|S/. 9,923.82|S/. 9,923.82(S/. 9,923.82(S/. 9,923.82|sS/. 9,923.82|S/. 9,923.82|S/. 9,923.82(S/. 9,923.82|S/. 9,923.82|s/. 9,923.82|S/. 9,923.82|S/. 9,923.82
TMAR 3%
VAN S/.  81,327.73
TIR 56.60%
Afio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos s/. 15,850.57S/. 15,850.57|S/. 15,850.57 |S/. 15,850.57|S/. 15,850.57|S/. 15,850.57|S/. 15,850.57|S/. 15,850.57|S/. 15,850.57|S/. 15,850.57|S/. 15,850.57|S/. 15,850.57
Egresos S/. 592676|S/. 5926.76[S/. 5926.76|S/. 5926.76|S/. 5926.76|S/. 5926.76|S/. 5926.76|S/. 5926.76|S/. 5926.76[S/. 5926.76|S/. 5926.76|S/. 5926.76

VAN Ingresos

S/. 157,776.67

VAN Egresos

S/.  58,994.95

B/C

2.674

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1

Discusién

En la tabla 8 se presentan los resultados de la propuesta de mejora, donde se puede
observar que la propuesta de implementacion de la metodologia MRP generaria un
ahorro mensual de S/. 787.5, ademéas la propuesta de implementacion de VSM +
Balance de linea, generaria un ahorro mensual de S/.8,460.00, y con la propuesta de
implementacidn de estandarizacion de tiempos se reducirian los costos mensuales en
S/. 1298.3; esto debido a que se pudo plasmar mediante VSM la reduccion de tiempos
improductivos, la planificacion de abastecimiento de materiales y el balancéo la linea
de produccidn. Al respecto, Salazar (2016) afirma que: “El balance de linea es una
de las herramientas mas importantes para el control de la produccién, dado que de
una linea de fabricacion equilibrada depende la optimizacion de ciertas variables que
afectan la productividad de un proceso”, mientras tanto, Perez Coronado, Rubilia
(2010) en su tesis titulada: “Propuesta para el redisefio de un Proceso de fabricacion
de zapato artesanal a través de la automatizacién”, quien, a través del estudio de
control de la produccidn, diagrama de procesos, balance de linea, VSM, distribucion
de planta, estandarizacion de tiempos, sefializacion del trabajo y evaluacion
econdmica de la propuesta; calculéd la eficiencia del proceso e incrementd la
productividad de la planta en 63% en su produccion industrial en comparacion a un
43% producido anteriormente. Lo cual, nos afirma que, las metodologia aplicadas,
son herramientas que nos sirven para mejorar los procesos manufactureros de manera

cuantificablemente significativa.
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N

Costos operativos mensuales debido a la falta de
planificacion de produccion
$/.30,000.00 $/. 28,200.00
$/. 19,740.00

S/. 25,000.00
S/. 20,000.00
S/. 15,000.00
S/. 10,000.00
s/. 5,000.00
s/.0.00

VA VM

Figura 15. Resultados de la implementacion de la metodologia VSM en los costos operativos
Fuente: Elaboracion propia

Incumplimiento de la produccion mensual
debido a la falta de planificacion de produccién

50 Docenas
45 Docenas
40 Docenas
35 Docenas
30 Docenas
47 Docenas
25 Docenas
20 Docenas 33 Docenas
15 Docenas
10 Docenas
05 Docenas

00 Docenas

VA VM

Figura 16. Resultados de la implementacidn de la metodologia VSM en el incumplimiento de
demanda.

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 8, se presentan también los resultados favorables de la propuesta de
Capacitacion de Personal, donde se evidencia que tras la implementacion de lo
mencionado, se reducen los costos por sobretiempo de produccion mensual en
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N

S/.5304.76; al respecto, Ceballos H. (2013) , en su tesis “MODELO PARA
EVALUAR EL RETORNO DE LA INVERSION EN CAPACITACION EN LOS
NIVELES OPERATIVOS DE LAS EMPRESAS” .Después de realizar la
capacitacion de personal obtuvo una reduccién de costos o perdida monetaria de
38.1% . Ademaés, cabe resaltar que, segin ”Chiavenato”(1988) considera la
capacitacion de personal como : El proceso mediante el cual la empresa estimula al
trabajador o empleado a incrementar sus conocimientos, destrezas y habilidades para
aumentar la eficiencia en la ejecucion de la tarea, y asi contribuir a su propio bienestar
y al de la institucion, ademas de completar el proceso de seleccidn, ya que orienta al

nuevo empleado sobre las caracteristicas y particularidades propias del trabajador.

Costos operativos mensuales debido a la falta de
Capacitacion de Personal

o _ 5/22’388.81
” _ 5/27’693‘61

$/0.00 S/ 5,000.00 s/ 10,000.00 s/ 15,000.00 s/20,000.00 s/ 25,000.00 S/ 30,000.00

Figura 17. Resultados de la implementacion de la Capacitacion de Personal en los costos operativos

Fuente: Elaboracion propia
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N

Costos operativos mensuales debido al sobretiempo
de produccion por docena de zapatos

0.00 Horas 0.10Horas 0.20Horas 0.30Horas 0.40 Horas 0.50Horas

Figura 18. Resultados de la implementacién de la Capacitacion de Personal en sobretiempos de
produccion por docena de zapatos.

Fuente: Elaboracién propia

Mamani Zavaleta Alondra Katherine Péag. 68



A

ap

}4 UNIVERSIDAD “PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA

METODOLOGIA VSM PARA REDUCIR COSTOS

PRIVADA DEL NORTE OPERATIVOS ~ DE LA  EMPRESA
CORPORACION GEORGE S.A.C."

4.2 Conclusiones

e Se reducen los costos operativos de la empresa Corporacion GEORGE S.A.C.,
mediante la implementacion de la metodologia VSM en S/.15,850.57 mensual.

e Se diagnostico la situacion actual de la linea de produccion 650 de la empresa
Corporacion GEORGE S.A.C, donde por medio de un diagrama Ishikawa se pudo
identificar 4 causas raices que ocasionaban significativas pérdidas monetarias a la
empresa

e Se determinaron las técnicas, metodologias y herramientas se deben utilizar para
mejorar la situacion actual de la empresa, como la metodologia VSM, técnicas
como, diagrama de dispersion, MRP, PAP, PMP, BOM, balance de linea,
estandarizacion de tiempos y herramientas como, hojas de ruta, la observacion,
indicadores.

e Se disefid la propuesta se solucion.

e Se desarrollo e implemento las técnicas, metodologias y herramientas que se
mencionaron anteriormente.

e Se comprobd y se retroalimentd la propuesta de solucion con el fin de iniciar el
proceso de mejora continua en la empresa.

e Se evalud la propuesta de implementacion a través del VAN, TIR y B/C,
obteniendo valores de S/.81,327.73, 56.60% y 2.67 para cada indicador
respectivamente. Lo cual determina que esta propuesta es factible y rentable para
la empresa CORPORACION GEORGE S.A.C.
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