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RESUMEN

La presente 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 distribucién de planta.

La recoleccién de los datos para el diagnostico inicial se basé en la observacion directa, la
aplicacion de entrevistas no estructuradas a todo el personal y a clientes externos, asi como la
consulta en diversas fuentes de informacion. Posteriormente se procedio a la caracterizacion del
proceso para determinar las fases claves del mismo, mediante diagramas de proceso, diagrama de
flujo o recorrido, diagramas de Ishikawa, diagrama de Pareto, etc. los cuales proporcionaron
informacion detallada para asi facilitar el estudio de cada una de las actividades implicitas en este;
permitiendo detectar las fallas e irregularidades presentes para posteriormente mejorarlas

aplicando las diversas técnicas de la ingenieria industrial antes mencionadas.

Seguidamente, se procedio 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
distribucién de planta para evitar tiempos de traslado innecesarios y contribuir al mejor flujo del

producto.

En conclusion, se aplicd 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%. [Diagrama N° 32]

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola [
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ABSTRACT

This research aims to implement a proposed improvement in the production process to
increase the productivity of the line child footwear manufacturer and marketer of footwear
“BAMBINI SHOES ", for which we apply the tools of industrial engineering such as time
study and methods of work , warehouse management and distribution plant..

The data collection for the initial diagnosis was based on direct observation, unstructured
interviews applying to all staff and external customers, as well as consulting on various
sources of information. Then we proceeded to the characterization of the process to
determine the key phases thereof by process diagrams, flow chart or tour, Ishikawa
diagrams, Pareto chart, etc., which provided detailed information in order to facilitate the
study of each of the activities involved in this , allowing to detect failures and irregularities
present to improve subsequently applying various industrial engineering techniques

mentioned above.

Then , we proceeded to carry out the proposed improvements by : time study application
and working methods in order to standardize the production process each season and have a
basis for continuous improvement, the store management including: classification ABC ,
coding and standardization of the different materials and tools which can reduce
unnecessary search time and verification of materials complemented by the material
Requirements Plan , and finally apply the improved plant layout to avoid unnecessary travel

time and contributing to better product flow.

In conclusion, the method was applied successfully interacted appropriately selected and
each of the elements in order to increase the productivity of the production process to obtain

a productivity increase of 81.7%.

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola i
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INTRODUCCION

De acuerdo a lo anterior, la presente investigacion propone mejorar el Proceso
Productivo de la linea de calzado de nifios para incrementar la productividad de la
Empresa Bambini Shoes; con el fin de mejorar el funcionamiento de su &rea productiva
y asi tener una mayor satisfaccion de sus clientes en el cumplimiento de pedidos,
buscando calidad y el mejor precio de su calzado en el mercado; para asi consolidarse

como una de las mejores microempresas del sector calzado en Truijillo.

Asi en el presente informe a desarrollar, se detallardn las diferentes actividades

realizadas en cada capitulo las cuales detallo a continuacion:

En el Capitulo I, se muestran los aspectos generales sobre el problema de

investigacion.

En el Capitulo I1, se describen los planteamientos tedricos relacionados con la

presente investigacion.

En el Capitulo 111, se describe el diagndstico inicial de la empresa asi como datos

generales y el sector industrial al que pertenece la empresa.

En el Capitulo 1V, se describe el desarrollo de la propuesta de mejora aplicando

los métodos y herramientas de la ingenieria industrial.

En el Capitulo V, se analiza la evaluacion econdmica y financiera del proyecto.

En el Capitulo VI, se analiza los resultados obtenidos asi como una discusion de
los mismos.
En el Capitulo VII, finalmente se plantean las conclusiones y recomendaciones

como resultado del presente estudio.

Ademas la presente investigacion permitira a los lectores conocer acerca de los

métodos y técnicas a aplicar para incrementar la productividad en las empresas.

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola
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1.1. Descripcion del problema de investigacion

En la empresa de Calzado Bambini Shoes como en otras microempresas, tienen un
método inadecuado en el proceso productivo; lo que genera que la productividad sea
insuficiente y se wvea envuelto en un entorno que no le permite alcanzar la
competitividad que exige el mercado de hoy en dia.
Actualmente la empresa cuenta con 5 estaciones de trabajo, y con un total de 26
operarios en el area productiva, con la intervencion de estos factores se obtiene una
produccion promedio semanal de 83 docenas, sin embargo realizando el analisis y el
célculo tedrico seria capaz de producir semanalmente 116 docenas [Anexo #01].
A continuacién menciono algunos de los problemas que influyen en esta insuficiente
productividad y seran objeto de estudio a lo largo de este trabajo, las cuales son:
> Falta de andlisis de estudio de tiempos y movimientos innecesarios, 1o que genera
un incumplimiento del 22%, equivalente a 94 docenas al mes que no estan
atendiendo en los plazos de entrega establecidos; de acuerdo a las encuestas

realizadas a los clientes [Anexo #02].

» No cuenta con una estandarizacion de materiales, esto genera un alto indice de
desperdicios aproximado del 14.89% [Cuadro N° 17]. lo que ocasiona elevados

costos de produccion. [Anexo #07].

» Ausencia de un Plan de Requerimiento de Materiales, es decir no tienen
conocimiento de qué cantidad de material solicitar, qué tipo de material y en qué

momento realizar el pedido; para no llegar al desabastecimiento. [Anexo #08].

» Inadecuada distribucion de estaciones de trabajo, lo que genera tiempos
improductivos en el proceso de produccion; buscando la adecuada consecutividad

del layout del proceso.

» No se realiza un control en el area de almacén y esto origina una inadecuada
gestion de abastecimiento de materiales para la produccién, asi como tiempos
improductivos en la ubicacion de los articulos y el facil acceso a los mismos.
[Anexo #06].

» Inadecuado ambiente laboral; es decir, los operarios se encuentran insatisfechos
con las condiciones laborales tales como: mala iluminacion, falta de ventilacion,

orden, ruido excesivo e higiene. Siendo aproximadamente el 76.92% del total de
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trabajadores que intervienen en el proceso productivo (26 trabajadores) [Anexo
#03].

IMAGEN N° 1: Realidad Problemética

Como se observa en la
, se p alizar imagen los operarios no
en la im: sspecto al tienen condiciones
area de almacén, este no se laborales favorables, es
encuentra organizado notorio que se tiene una
impidiendo  realizar las mala iluminacion, falta de
labores logisticas de higiene, no se cuenta con
manera optima. estandares de seguridad
para los operarios entre
otros.

Como se muestra en la
imagen la planta no se
encuentra debidamente
distribuida, ya que los
operarios no cuentan con
espacios definidos para
realizar sus labores.

Fuente: Elaboracion Propia
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1.2. Formulacién del Problema

¢Como influye la propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea de calzado
de nifos, en la productividad de la empresa Bambini Shoes?

1.3. Delimitacion de la investigacion:

La presente investigacion se llevara a cabo en dos espacios:

a. Eltrabajo de campo o recopilacién de informacion se desarrollara en la Empresa :
Razon Social: “EMPRESA DE CALZADO BAMBINI SHOES”
Lugar: Calle Las Moenas Mz. 4 Lt. 4 Urb. La Rinconada
Distrito: Trujillo
Provincia: Trujillo
La Libertad: La Libertad

b. Las tareas de procesamiento y analisis de la informacion:
- En las instalaciones de la Biblioteca de la Universidad Privada del Norte
- Colegio de Ingenieros del Peru

- Otras entidades educativas tales como: UNT, UCV y UPAO.

El tiempo de duracion de esta investigacion sera de:

09 meses.
Fecha de inicio 10 de Marzo 2013
Fecha de término : 10 de Noviembre 2013

1.4. Objetivos

1.4.1.Objetivo General

Incrementar la productividad de la linea de calzado infantil de nifio, mediante una

propuesta de mejora del proceso productivo en la empresa Bambini Shoes.

1.4.2.Objetivos especificos

» Realizar un diagnostico inicial de la linea de produccion infantil de nifio.

» Aplicar y analizar las herramientas de ingenieria industrial; tales como: estudio
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de tiempos y métodos de trabajo, distribucion de planta, gestion de almacén y
plan de requerimiento de materiales.

> Analizar los resultados obtenidos en la aplicacion de la propuesta de mejora del
sistema de produccion.

> Evaluar econdmicamente la propuesta.

1.5. Justificacion.

El presente estudio busca contribuir con informacion esencial acerca de los métodos y
herramientas que se aplican dentro de un proceso productivo y el beneficio de su
implementacion a la industria del calzado. Asi mismo incentivar a la investigacion y la
buena préctica de dichas técnicas. La presente investigacidn muestra un diagnostico
actual del método de trabajo con el que se labora normalmente en una empresa de
calzado; nos enfocamos en este rubro, por ser uno de los negocios que mas predomina
en la ciudad de Trujillo y porque la mayoria de ellos trabajan sin un procedimiento de

trabajo adecuado.

Por ello se realiza un estudio que logre evidenciar las deficiencias del proceso
productivo de la linea de calzado de nifio de la empresa Bambini Shoes y disefiar
propuestas de mejora, que se concentren en la necesidad de elevar la produccién, ya
que actualmente la empresa esta generando una produccion semanal de 83 docenas
aproximadamente; sin embargo, con el analisis tedrico realizado deberia producir
semanalmente 116 docenas, es por ello que se determina que la empresa cuenta con una

insuficiente productividad.

Con la propuesta de mejora se logrard disminuir los niveles de desperdicio de
materiales, tiempo y espacio; que ayudaran a aumentar esta productividad, asi como
mejorar la insatisfaccion de los clientes internos; un adecuado disefio de planta que
contribuyan a tener un espacio 6ptimo para cada proceso productivo. Asi aplicando la
inteligencia eficazmente, motivando y concientizando al personal a realizar sus tareas

eficientemente desde la primera vez y asi alcanzar mejores niveles de produccion.
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Ademas proporcionar a la empresa herramientas de documentacion (diagramas de
procesos, estandarizacion de materiales para el almacén, tarjetas kardex tanto fisicas
como digitales, informacion general de la empresa, etc.) que no posee actualmente, asi
con un estudio en las diferentes areas que intervienen en la linea calzado de nifio, se
busca posibilidades de mejora y asi lograr un mejor método de trabajo en el proceso en
general.

Ademas, le ofrece a la empresa nuevas oportunidades para propiciar y aplicar la
filosofia de mejora continua, con miras de tener una creciente proyeccion en la
comunidad industrial, puesto que al incrementar su produccién a través del
mejoramiento de los procesos, mano de obra, maquinaria, materia prima, obtendran
mayores ganancias, creando una atmosfera adecuada para superar y satisfacer las

exigencias de los clientes logrando mayores beneficios en el mercado competitivo.

Por otro lado, dado que el aspecto econdémico es importante para toda empresa,
considero que el aplicar un adecuado estudio de tiempos y movimientos, que van de la
mano con una adecuada distribucion de planta contribuiran a disminuir los tiempos

improductivos que puedan existir dentro de la linea de produccion infantil de nifio.

1.6. Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion por la orientacion es Aplicada Proyectista.

1.7. Hipotesis

La propuesta de mejora en el proceso productivo incrementa la productividad en la

linea de calzado infantil de nifios de la empresa Bambini Shoes.

1.8. Variables

1.8.1. Sistema de variables

o Variable Dependiente:
La productividad de la empresa de Calzado Bambini Shoes.
o Variable Independiente:

La mejora del proceso productivo de la linea de calzado de nifios.
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A continuacién se muestra un el Cuadro N° 01, mediante el cual podemos ver los

indicadores en estudio y la variable que interviene en el proyecto de investigacion:

CUADRO N° 1: Operacionalizacion de Variables

Variables Subvariable Definicion Indicadores
Se utiliza una determinada
Productividad | cantidad hora de Mano de Produccién/recurso
de Mano de | obra directa para obtener utilizado de MOD
La Obra una determinada
productividad produccion.
Se utiliza una determinada
Productividad | cantidad de materia prima Produccion/recurso
de Materia para obtener una utilizado de MP
Prima determinada produccion.

Fuente: [Texto #01]

1.9. Disefio de la Investigacion

El tipo de investigacion por disefio es Pre Experimental.

0,

N\

X

0,

rs

Pre Test

De donde:

Estimulo

Post Test

0, = Bajos indices de productividad en el proceso productivo de la linea de

calzado de nifios de la Empresa Bambini Shoes.

X = La mejora del proceso productivo de la linea de calzado de nifios de la

Empresa Bambini Shoes.

0, = Incrementa la productividad en el proceso productivo de la linea de calzado

de nifios de la Empresa Bambini Shoes
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2.1. Antecedentes de la Investigacion

Local:

Referencias 1 [Tesis #01]
- Titulo:
“Analisis de la productividad y amplificacion de la capacidad productiva de la
empresa de calzado Damas Florentino, 2010”
- Autor:
Leon Anticona, Cesar E.
Motta Arteaga, Juan
- Método:
Estudio de tiempos, medicion del trabajo, muestreo del trabajo, estudio de métodos,

analisis de tiempo estandar, mejora continua, Distribucion de Planta, y Analisis de la
linea de la Produccion.

- Resultado:
o Aumentd la productividad de la linea de Damas en un 22%, equivalente a 43

docenas mensuales.
o Se logré alinear las estaciones con la implementacion del Balance de linea para

reducir los tiempos.

Referencias 2 [Tesis #02]
- Titulo:

“Medida del trabajo, balance de linea y planeamiento de la produccion en una
fabrica de Calzado, 1994”

- Autor:
Aranguri Diaz, Félix Otoniel.

Carranza Dionicio, Wilson Hérnan

- Método:
Balance de Linea productiva, estudio de ergonomia y estudio de Tiempos.

- Resultado:

o Se redujo el tiempo improductivo dentro del area de montado y descalzado en un
23.56%
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Nacional:
e Referencias 1: [Tesis #03]
- Titulo:

“Planeamiento estratégico en la empresa de calzado CALZATURE MODATEC,
20017

- Autor:
Otiniano Oyola, José Manuel

Solano Rivera Marco Antonio

- Método:
Plan de requerimiento de materiales, Sistema de Gestion logistico y cadena de
Suministros.

- Resultado:
o Con las mejoras logisticas se logro una reduccion del 15.5% del costo en

materiales del mes en curso Febrero.

o Las ventas totales anuales ascendieron en un 28.8% con respecto a las ventas
del dltimo afio (2000)

o Se obtuvo una reduccion del 20 % de tiempo ocioso en la linea productiva de

Calzado femenino.

Internacional:
o Referencias 1. [Tesis #04]
- Titulo:

“Mejoramiento del nivel de la Produccion de las maquinas empaquetadoras en la
Empresa Mavenca” — Venezuela, 2010
- Autor:

Br. Naileth Sierralta

- Método:
Distribucion de Planta, Estandarizacion de actividades, Estudio de cuello de botella,

Diagrama de operaciones, Analisis de la linea de la Produccidn, Estrategias para la

planeacién de la capacidad y Estimacion de las necesidades de capacidad.
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- Resultado:

o EIl disefio de la distribucién de planta actual es inadecuado, lo que causa
recorridos innecesarios de los materiales, influyendo en el rendimiento
productivo y el aprovechamiento de los recursos fisicos y humanos; con esta
propuesta se reduciran los tiempos de recorrido en un 10%.

o La falta de estandarizacién de actividades, planes de produccion que sirvan de
guia al operario a la hora de realizar las operaciones de fabricacién; con la

propuesta de mejora se reducira los tiempos muertos en un 10%.

e Referencias 2: [Tesis #05]
- Titulo:

“Propuesta para el redisefio de un Proceso de fabricacion de zapato artesanal a
través de la automatizacion” — Guatemala, 2007

- Autor:
Rubilia Arely Pérez Corado

- Método:

Estudio de control de la Produccion, Diagrama de procesos, Estudio de ingenieria de
métodos, estudio de tiempos, Distribucion de Planta, Analisis de iluminacion y
ventilacion, reorganizacion de la maquinaria, sefializacion del trabajo y evaluacion
econdmica de la propuesta.

- Resultado:

o Para el estudio de Ingenieria de métodos se calculé 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%.

o Se incremento la productividad de la planta en 63% en su produccion industrial
en comparacion a un 43% producido anteriormente; es decir hubo un incremento
de 20%.
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2.2. Base Tebrica

A. ESTUDIO DE TIEMPOS [Tesis #01]

Es una técnica para determinar con mayor exactitud posible, partiendo de un niamero
limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una tarea
determinada con arreglo a una norma preestablecida. A continuacion se muestra el

Cuadro N°2 de los pasos a realizar en un estudio de tiempos:

CUADRO N° 2: Pasos para la realizacion del Estudio de Tiempos

Preparacion

Seleccion de la operacion.
Seleccion del trabajador.

Actitud frente al trabajador.

YV V V VY

Analisis de comprobacion del método de
trabajo.

2 Ejecucion Obtener y registrar la informacion.
Descomponer la tarea en elementos.
Cronometrar.

Calcular el tiempo observado.

Valoracion Ritmo normal del trabajador promedio.
Técnicas de valoracion.

Calculo del tiempo base o valorado.

4 Suplementos Anélisis de demoras.
Estudio de fatiga.

Célculo de suplementos y sus tolerancias

Tiempo Error de tiempo estandar.

Estandar Calculo de frecuencia de elementos.

Determinacion de tiempos de interferencia.

YV V V V|V V V|V V VIV VY V VY

Calculo de tiempo estandar.

Fuente: [Texto #01]
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Esta actividad implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible para
realizar una tarea determinada con base en la medicion del contenido de trabajo del
método prescrito, con la debida consideracion de algunos factores subjetivos: fatiga,

demoras personales, retrasos inevitables, etc.

B. PRODUCTIVIDAD [Texto #02]

Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. Si partimos de que los indices
de productividad se pueden determinar a través de relacion producto-insumo,

tedricamente existen tres formas de incrementarlos:
1. Aumentar el producto y mantener el mismo insumo.
2. Reducir el insumo y mantener el mismo producto.

3. Aumentar el producto y reducir el insumo simultinea vy

proporcionalmente.

Aqui podemos darnos cuenta que la productividad (cociente) aumentara en las
medida en que logremos incrementar el numerador, es decir, el producto fisico,

también aumentara si reducimos el denominador, es decir el insumo fisico.

Por tanto la productividad puede ser medida segun el punto de vista:

10 — Resultados logrados 20
Recursos empleados I'nsumos

Produccitm

Produccion:

La cantidad de articulos fabricados en un periodo de tiempo determinado y se

representa de la siguiente forma:

_ Tiempo base
Produccion = ————
ciclo

- Tiempo base (tb): puede ser una hora, una semana, un afo.
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- Ciclo o velocidad de produccién (c) : es el tiempo que demora para la

salida de un producto, conocido también como “cuello de botella”
e Tiempo Estandar:

Es el patron que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo,
utilizando método y equipo estandar, por un trabajador que posee la habilidad
requerida, desarrollando una velocidad normal que pueda mantener dia tras dia, si el
tiempo estadndar para una operacién dad es el tiempo requerido para que un
operacion da tipo medio, plenamente calificado y adiestrado y trabajando a un ritmo

normal, lleve a cabo la operacidn sin mostrar sintomas de faticas.

Aplicaremos el siguiente proceso:

DIAGRAMA N° 1: Diagrama de Procesos para hallar el Tiempo Estandar

Toma de tiempo

Vuellaacero

Es
sufidente
elnumero
de datos

Nro.de ciclos a Observar

Tiempo medio observado
Callficacion de Ia actuacion
———

Tempo Estandar

No éHaprobado
ser
satisfactorio?

Dato Estandar

Fuente: [Texto #02]
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e Productividad

Se define como el cociente entre la produccion obtenida en un periodo dado y la
cantidad de recursos utilizados:

Produccion obtenida

Productividad = cantidad de recursos utilizado

Cantidad de recursos empleado (Q): Puede ser mano de obra, materia prima,
capital, etc.

C. ESTUDIO DE METODOS: [Texto #02]

El estudio de métodos lo podemos definir como el registro y el examen sistematico
de las formas de realizar actividades, con el propdésito de obtener mejoras.

También es una de las mas importantes técnicas del Estudio del Trabajo, que se basa
en el registro y examen critico sistematico de la metodologia existente y proyectada
utilizada para llevar a cabo un trabajo u operacion.

Pasos a seguir para la mejora de Métodos: Este método consta de los siguientes

pasos:

DIAGRAMA N° 2: Pasos para la Mejora de Métodos

SELECCION AR TAREA

SELECCIONAR DEMETODO ACTUAL

CIRCULACION MICROM OVIM IEN TOS

HOJA DE
PROCESOS

SIMULTANEA

&

== ] E
= = e
(=] = =
g 2 g
B = =X
=]

RECORRIDOS SIMULACION

EXAMINARELMETODO ACTUAL

APLICAR UN NUEVO METODO

CONTROLAR LA APLICACION DELNUEVO

Fuente: [Texto #02]
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Actividades Simulténeas: Es la representacion grafica que registra las actividades

que realizan en forma simultanea entre varios elementos de la tarea en estudio.

Se representa por medio de “Diagrama de actividades simultaneas”; este diagrama
muestra el grado de saturacion entre los elementos que intervienen en el proceso de
produccion. Permite recudir o eliminar los tiempos muertos u ociosos, para
aprovechar mejor el uso del recurso tiempo; mejorando la eficiencia del proceso
productivo. A continuacién se muestra como es el desarrollo de las actividades

simultdneas mediante el Diagrama hombre- maquina.

DIAGRAMA N°¢ 3: Diagrama Hombre-Maquina

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINAS

Operacion: Lavado de Ropa Fecha: 12/04/2007
Departamento: Lavado y Secado Pagina Nro 01 de 01
Diagramador. Martin Fuentes Método: Actual
Operano Lavadora 1 Lavadora 2 Lavadora 3
Tiempo ; ; . :
(min) Descripcion Estado | Descripcion | Estado | Descripcion | Estado | Descripcion | Estado
: Sacx Roga L
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Fuente: [Texto #02]
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D. LAYOUT [Texto #03]

Es la expresion grafica, de la disposicion logica, que se da a los articulos que
conforman el inventario, tomando como base el area fisica asignada para tal
proposito, y el sistema de almacenamiento fisico utilizado. Debe Mostrar de forma
clara y visual las areas que cubre el proceso, asi como el flujo de los productos, con
lo cual tendremos los siguientes beneficios:

v" Contar con un espacio delimitado de cada proceso
v' Tener una base de ubicaciones referenciada en el sistema.
v Establecer los puntos béasicos y criticos de control.

v Administrar las capacidades fisicas y de operacion en base a los
requerimientos del proceso.

v' Capacitar al personal para optimizar sus desplazamientos y operaciones
en el area.

v Establecer condiciones de seguridad patrimonial e industrial.

v" Contar con un control documental que refleje el paso del producto por el
almacén.

Los estudios de Layout abarcan desde desarrollos de nuevos puestos de trabajo
consecuencia de una reingenieria de procesos (puestos fijos, lineas / celdas de
fabricacion) 6 la optimizacion de recorridos disminuyendo tiempos y movimientos
en la gestion de logistica de materiales (almacenes, depdsitos, etc.)
El disefio y desarrollo de nuevas planta abarcando desde la determinacion del total
requerida, las areas requeridas por la gestion industrial como asi las de soportes y

servicios, son sumamente importantes para su desempefio futuro.

E. DISTRIBUCION DE PLANTA [Tesis #02]

La distribucion de planta es el ordenamiento fisico de los factores de la produccion,
en el cual cada uno de ellos esta ubicado de tal modo que las operaciones sean

seguras, satisfactorias y econdmicas en el logro de sus objetivos.
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Tipos de Distribucion de Planta:

Para la aplicacién en nuestro trabajo se ha delimitado a los siguientes tipos de
distribucion de planta se presentar siendo tres fundamentales:

CUADRO N° 3: Tipos de Distribucion

*Reduce el manejo de la pieza mayor

*Permite que se realicen cambios

POR POSICION FlJA frecuentes en el producto yenla
secuencia de operaciones

*Se adapta a gran variedad de productos

*Mejor utilizacion de la maquinaria
*Se adapta a gran cantidad de productos

*Se adapta a variaciones en los programas
de produccion

*Es mas facil mantener la continuidad.

POR PROCESOS O POR
FUNCION

*Se reduce el manipuleo de material
*Disminuye cantidad de material en proceso

POR PRODUCCION EN ¥ AN
CADENA O LINEA ayor eficiencia en MO.

*Mayor facthilidad de control de la
produccion

Fuente: [Texto #02]

Por lo general, la mayoria de las distribuciones quedan disefiadas eficientemente
para las condiciones de partida; sin embargo, a medida que la organizacion crece o
se adapta a los cambios internos y externos, la distribucion se torna inadecuada y es

necesario efectuar una redistribucion.

Para lograr una distribucién de planta 6ptima, se debera considerar los siguientes

principios expuestos por Muther.
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CUADRO N° 4: Principios Basicos para la Distribucion de Planta

Integracion
de Conjunto

eHombres, materiales, maquinaria ,actividades auxiliares , de modo que se logre una
mejor coordinacion.

J

Minima
distancia
recorrida

*Es siempre mejor que la distancia que el material va a recorreor entre operaciones sea
la mas corta.

~

Espacio
cubico

eUtilizar de un modo efectivo , todo el espacio disponible, tanto vertical como
horizontalmente

Satiscaccion
y seguridad

*Sera mas efectiva la distribucion que haga el trabajo mas asatisfactorio y seguro para
los trabajadores

Circulacion o
flujo de
materilaes

*Es mejor cuando se ordena las areas de trabajo de modo que cada operacion o
proceso esté en el mismo orden o secuencia en que se transforman

Fuente: [Texto #02]

F. CLASIFICACION ABC [Texto #03]

El analisis ABC es un método de clasificacion frecuentemente utilizado en gestion

de inventario es una metodologia de segmentacion de productos de acuerdo a

criterios preestablecidos (indicadores de importancia, tales como el “costo unitario™

y el "volumen anual demandado"). El criterio en el cual se basan la mayoria de

expertos en la materia es el valor de los inventarios y los porcentajes de clasificacion

son relativamente arbitrarios.

El analisis de los inventarios es necesario para establecer 3 grupos el A, By C. Los

grupos deben establecerse con base al nimero de partidas y su valor. Generalmente

el 80% del valor del inventario esta representado por el 20% de los articulos y el

80% de los articulos representan el 20% de la inversion. Algunos recordaran esta

conversion con el nombre de “Analisis de Pareto”.
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Los articulos A incluyen los inventarios que representan el 80% de la inversion y el
20% de los articulos, en el caso de una composicion 80/20. Los articulos B, con un
valor medio, abarcan un nimero menor de inventarios que los articulos C de este
grupo y por altimo los articulos C, que tienen un valor reducido y serdn un gran
namero de inventarios. Este sistema permite administrar la inversion en 3 categorias
0 grupos para poner atencién al manejo de los articulos A, que significan el 80% de
la inversién en inventarios, para que a través de su estricto control y vigilancia, se
mantenga 0 en algunos casos se llegue a reducir la inversion en inventarios,

mediante una administracién eficiente.

Analisis ABC de un inventario:
e Seleccionar un criterio (ventas/uso) basado en niveles de importancia.
e Clasificar los productos del inventario de acuerdo a este criterio
e Calcular las ventas o uso acumulados para todos los productos
o Clasificar los productos en grupos A, B, C, segun su importancia.

e Asignar niveles de inventario y espacio en almacen para cada producto.

G. PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES [Texto #03]

El sistema MRP comprende la informacion obtenida de al menos tres fuentes o
ficheros de Informacién principales que a su vez suelen ser generados por otros
subsistemas especificos, pudiendo concebirse como un proceso cuyas entradas son:

v' El plan maestro de produccion
v El estado del inventario
v La lista de materiales

v El plan de produccion de cada uno de los items que han de ser
fabricados,

v El plan de aprovisionamiento

v El informe de excepciones

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola 20



Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

Asi pues, la explosion de las necesidades de fabricacion no es mas que el proceso
por el que las demandas externas correspondientes a los productos finales son
traducidas en dérdenes concretas de fabricacidén y aprovisionamiento para cada uno
de los items que intervienen en el proceso productivo.

H. DISENO DEL ENTORNO DE TRABAJO [Texto #04]

Lo primero que se debe de hacer cuando se trata de mejorar los métodos de trabajo
es una industria, es crear condiciones laborales que permitan a los obreros ejecutar
sus tareas sin fatiga innecesaria.

Las condiciones de trabajo en los locales dependen principalmente de los factores,
los cuales describimos con mas detalle en el Cuadro N°5:

CUADRO N° 5: Factores de las Condiciones del Trabajo

El personal debe contar a su disposicion con un
abastecimiento adecuado de agua potable, limpia y
fresca, proveniente de una fuente segura y controlada

regularmente.

Los colores son de vital importancia dentro de un
ambiente laboral de trabjo.se ha comprobado que los

colores producen diferentes efectos en la operaciones.

La buena iluminacion acelera la produccion. Es esencial
para la salud, seguridad y eficiencia de los trabajadores,
sin ella sufriria la vista de los mismos, aumentarian los
accidentes y el desperdicio de material y disminuiria

produccién.

Para la salud es indispensable que todo los talleres y
locales de la empresa se mantengan en condicione

higiénicas y que la basura se recoja a diario en todos los

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
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lugares de trabajo, pasillos y escaleras.

La musica tiene por finalidad disminuir la fatiga y el
aburrimiento en el trabajo cuando estos se presentan. Se
recomienda la utilizacion de la mdsica de 15 a 30
minutos en los momentos que disminuye el rendimiento
de los trabajadores.

El orden favorece la productividad y ayuda a reducir el

nimero de accidentes.

El ruido es otro factor importante que debe ser eliminado
reducido en lo posible para incrementar la eficacia del
trabajador. Es causa frecuente de fatiga, irritacion y
caidas de produccion.

Se ha comprobado de manera que las necesidades de
oxigeno para la respiracion humana aumentan casi con
intensidad de trabajo por eso es necesario forzarla por
medio de ventiladores o extractores de aire.

Es la aplicacion de técnicas para la reduccion, control y

eliminacion de los accidentes y enfermedades de trabajo.

Fuente: [Texto #04]

2.3. Definicion de Términos

A:
e Abastecimiento: Es la actividad econdomica encaminada a cubrir las necesidades de
consumo de una unidad econémica en tiempo, forma y calidad, como puede ser una
familia, una empresa. Por ejemplo: la entrega de materiales a los clientes internos de

una empresa. [Texto #05]
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e Aparado o Perfilado: Estacion de trabajo de la linea de produccién infantil nifio, se
enfoca en realizar el ensamblado, mediante cosido de las diferentes partes que
componen el zapato (excepto la suela), ademas de ciertas tareas como auxiliares con

los cortes (repasado de hilos, inspeccion de pieles, pegar piezas, etc.).

e Balance de Linea: Es el analisis de produccion que divide préacticamente por igual
el trabajo a realizarse entre estaciones de trabajo, de forma que sea minima la

cantidad de estaciones de trabajo requeridas en la linea de produccion [URL # 04]

e Cortado: Es el puesto de cortado de piel se encuentra ubicado en la seccion de
cortado de la fabrica. El objetivo del trabajo es realizar el cortado de calidad y valor
de todas las piezas que componen la piel y el forro, ademas de realizar su

clasificacion.

¢ Calificacion de desempefio: Consiste en un factor de calificacion otorgado por un

experto, basado en su experiencia, capacitacion y juicio del mismo[Texto # 06]

¢ Eficiencia: Forma en que usan los recursos de cada empresa, estos pueden ser de
operarios, materia prima, tecnoldgicos, etc. Como indicadores tenemos: tiempos

muertos, desperdicios, porcentaje de utilizacion de capacidad. [Texto #02]

e Eficacia: Grado de cumplimiento de los objetivos, metas o estandares, etc. Como
indicadores estan los grados de cumplimiento de programas de produccién, demoras
de tiempos de entrega, Tiempos muertos, tanto en la horas hombre , como en horas
maquinas , son las siguientes, y las causas podrian ser las siguientes : falta de
material, falta de personal, falta de energia, falta de informacion , mantenimiento,
etc. [Texto #02]

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola 23



Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

e Empastado: Tarea realizada en el &rea de armado, la cual permite que se corte el

contrafuerte, luego las puntas deben ser devastadas y las plantillas pulidas.

e Ensuelado: Accion de cortar carton en forma de plantilla y ajuntarla con la parte

inferior de la horma del zapato de acuerdo a la talla del SKU producido.

e Ergonomia: Es una ciencia aplicada que trata del disefio de los lugares de trabajo,
herramientas y tareas que coinciden con las caracteristicas fisiologicas, anatomicas y
psicoldgicas y las capacidades del trabajador busca la optimizacion de los tres
elementos del sistema (hombre-maquina-ambiente), para lo cual

elabora métodos de estudio del individuo, de la técnica y de la organizacion

e Estandarizacion de Materiales: Un estandar es un parametro mas 0 menos
esperable para ciertas circunstancias o espacios. Permite tener una adecuada medida
y cantidad establecida por estudios de investigacion o experimental de materiales a
distribuir. [Texto #06]

e Estandares de Trabajo: Son los modelos, pautas y patrones establecidos por el
empleador que contiene los parametros y los requisitos de minimos aceptables de
medida cantidad, establecidos por estudios experimentales. Satisface las siguientes

interrogantes ¢Qué?, ;Quién?; ;Cuando? [Texto #04]

e Higiene Industrial: Evalta y controla factores de ambiente que provienen del

trabajo y que afectan la salud de los operarios. [URL #03]

e Horma: Material usado en el proceso de fabricacion de calzado, hecho de madera y

en forma de zapato, de acuerdo a la linea y la talla de SKU que se desea procesar.

e Modelado o Armado: Estacion de trabajo de la linea de produccion infantil, que
consiste en que el armador monte el corte perfilado sobre la horma ensuelada y
luego pasar a jalar con una pinza los sobrantes en la parte inferior y asi adherirlas al

carton.
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¢ MRP: Planificacién de necesidades de Materiales, es un sistema de planificacion de
la produccion y de gestion de stocks que responde a las preguntas: ¢(QUE?,
(CUANTO? Y (CUANDO?, consiste esencialmente en un calculo de necesidades

netas de los articulos. [Texto #07]

¢ Planeacion: Es la accion y efecto de planear es decir trazar un plan, implica tener
uno o varios objetivos a cumplir, junto con las acciones requeridas para que estos

objetivos sean alcanzados|[ Texto #05]

e Requerimiento: Viene de la palabra latin requerir que se traduce como intimar,
avisar o hacer algo segun se lee el diccionario de la Real Academia de la Lengua
Espafiola. De tal manera este es el pedido de materiales al area de almacen, para

conjuntamente realizar un abastecimiento. [Texto #08]

e Seguridad Industrial: Se basa en el control y eliminacion de los accidentes de
trabajo, para lo cual se encarga de implementar diferentes reglas y asi evitar
accidentes. [URL#03]

e Tiempo Estandar: Es el tiempo en que se puede llevar a cabo una tarea cualquiera
por una persona bien entrenada en este trabajo, desarrollando una actividad normal

segun el método establecido. [Texto # 02]
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3.1. Datos Generales:

3.1.1.

Informacion del Sector Industrial.

La Provincia de Trujillo, ademéas de ser conocida como la capital de la eterna
primavera y uno de los destinos turisticos peruanos mas atractivos, se caracteriza por
ser el segundo productor de calzado a nivel nacional con un 36.05% de un universo
total de 3765 empresas, como se muestra en el Grafico N° 01. Ademas la Sociedad
Nacional de Industrias (SIN) informé en el afio 2011, que el 96.7% de las empresas
productoras de calzado en Per( son microempresas. [URL # 01]

GRAFICO N° 1: Participacion de Productores de Calzado a nivel Nacional.

Productores de Calzado en el
Peru

Lima
& Trujillo
B Arequipa

# Huancayo

Fuente: Ministerio de Produccion del Peru - 2007

El Per(, como toda Latinoamérica, se enfrenta a un nuevo patron de competitividad
internacional basado en la apertura de nuevos mercados, la internacionalizacién de la
economia y un nuevo esquema organizativo y técnico-productivo flexible, que
constituye el marco bajo, por el cual los productores trujillanos deberan medir su
capacidad competitiva en el futuro inmediato. Esta es una problematica por la que
estd atravesando el sector de calzado peruano; ya que, de acuerdo a las cifras del
Instituto Nacional de Estadistica y del Ministerio de la Produccidn en el afio 2009, la
fabricacion de calzado es insuficiente para satisfacer la demanda interna y mucho

menos para pensar en exportar. [URL # 02]
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El factor primordial que estaria afectando el crecimiento de la industria nortefia,
seria la falta de mano obra especializada; ya que, los operarios realizan sus labores
empiricamente y sin considerar estandares de trabajo para asi cumplir con el
Programan de Produccion que se requiere. Por otro lado, otro de los factores es la
escasez de mano de obra, lo que genera mayor competencia entre los fabricantes;
mas aun porque la demanda interna es variable y es mas dificil ubicar trabajadores

en campanas tales como: fiestas patrias, colegiales y navidefias.

El sector del calzado se caracteriza por el dinamismo de su produccion artesanal; es
por ello, que la empresa de Calzado Bambini Shoes ha expandido su mercado de
manera constante abarcando ciudades mas importantes como se muestra en el

Grafico N° 2. Teniendo como cliente potencial a la ciudad de Lima.

GRAFICO N° 2: Distribucion de la Produccion de la Empresa Bambini Shoes

Distribucion de la Produccion

17%

Lima
B Chiclayo
® Tumbes
# lquitos

Arequipa

Fuente: Elaboracion Propia
a. MISION:

“Somos una organizacion que produce y comercializa de calzado infantil de
excelente calidad, con disefios innovadores y comprometidos con el mejoramiento
continuo de nuestros productos y servicios; a través de un alto nivel de
productividad y competitividad, buscando permanentemente la satisfaccion de

nuestros clientes”.
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b. VISION:

“Para el 2017 ser la Empresa de calzado infantil que este posicionando en la mente
de nuestros clientes como la mejor en calidad y disefios, abrir nuevos mercados y

obtener cada vez una mayor participacion en estos”.

c. Entorno

o Principales competidores

e Lima:
- GEMELITAS
- GARLEY
- BRAKEDY
- INSOMNIO

e Arequipa:
- NADEI
- JIM

e Trujillo:
- AMIGUITOS
- PIECITOS

o Principales Proveedores

e Proveedores de planta:

Razo6n Social: BRITANN IMPORT & EXPORT SRL

RUC: 20101016898

Direccién: Calle Isidro Bonifaz 433 — Urb. Industrial -Panam. Norte Lima
Producto: Plantas de Calzado PVC

e Proveedores de plantillas:

Razon Social: ADRIEL DURAN TIBURCIO
RUC: 10179544607
Direccion: Independencia N° 1809 - El Porvenir — Truijillo

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
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Producto: Plantilla
e Proveedores de forro:

Razon Social: CURTIDURIA EL PORVENIR SA
RUC: 20100042763

Direccioén: Jr. Conchucos 637 - Lima

Producto: Forro

e Proveedores de cuero

Razdn Social: CURTIEMBRE LATINA EIRL

RUC: 20355605133

Direccion: Jr. Astopilco 1019 - Rio Seco el Porvenir - Trujillo
Producto: Cuero Negro

Razén Social: CURTIEMBRE SEGUNDITO

RUC: 10458795747

Direccion: Av. Sanchez Carrion —EI Porvenir - Trujillo
Producto: Cuero en variedad de primera

e Proveedores de pasadores

Razdn Social: STRONGEST SRL

RUC: 20102200684

Direccidén: Jr. Hermilio Valdizan 526 - Lima
Producto: Pasadores

e Proveedor de contrafuerte y falsas

Razon Social: ARTECOLA PERU SA
Direccion: Av. Santa Rosa Nro. 410 Urb. Ind La Aurora — Lima
Producto: Falsas celulositas

e Proveedor de tintes — esponja —pegamento —etc

Razén Social: COMERCIAL LA EXCLUSIVA
Direccion: Av. Sanchez Carrion cuadra 4 - El Porvenir - Trujillo
Producto: Venta de tintes para cuero, tecno, pagamento y otro insumos

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
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e Proveedor de cajas V etiquetas

Razdn Social: EMPRESA GRAFITI

RUC: 10432689528

Direccion: AV. Pumacahua 205- el porvenir

Producto: Creacion y fabricacion de etiquetas, cajas y banderas
d. Clientes:

A continuacion se muestran los clientes internos y externos de la empresa
Bambini Shoes.
o Clientes Externos: Estd compuesto por microempresarios con negocio de

venta de calzado infantil en las diferentes provincias del pais tales como:
Iquitos, Trujillo, Chiclayo, Arequipa, Tumbes y Lima. A continuacion se
muestra el Diagrama N° 4 el detalle de clientes externos y para mejor detalle
ver [Anexo #02].

DIAGRAMA N° 4: Clientes Externos de la Empresa Bambini Shoes

CLIENTES EXTERNOS

LIMA AREQUIPA ' TUMBES | CHICLAYO ' TRUJILLO |IQUITOS

*Plaza Norte *Sra. Irma Lara | *Sra. Fortunata | *Sra. Gladys OApiat *Sr Pedro
«Mercado Central | *5ra. Yolonda | Dioz Horna *Calzados Lozada
*Sra. Mery Niriez | *Sra. llara Bellq
*Sra. Vanessa Alva
*Gamarra

*Sr. Lidman
Fuentes

*Sra. Julia Castillo /

*Sra. Liliana dela |y Ny \/ 2

Fuente
*Sr. Ivan Castro
*Galeria Union
*Sra. lzquierdo
*Sra. Ceci Davila
*5 Continentes
*Sr. Raul
*Sr Rafael
*Sra. Blanca
*Sra. Naty

Fuente: Elaboracion Propia
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o Clientes Internos: Estd compuesto por la totalidad de trabajadores de la

empresa de la parte productiva. A continuacidn se muestra el Diagrama N° 5

con el detalle de los trabajadores por estacion de trabajo.

DIAGRAMA N° 5: Clientes Internos de la Empresa Bambini Shoes

CORTADORES

*Pablo Mejia
*Ronald Quispe
eFdward Burga
*Roberto Salinas

DEBASTADORES
*Jorge Urteaga

\ \ DN
PERFILADORES |ARMADORES
vAlex Saldarriaga *Ronal Roldan
*Max Aniceto sEduardo Arteaga
+Jose Cerna *Pedro Aniceto
sPeter Mozo *Carlos Pérez
s(arlos Gaitdn *Rodolfo Garcia
*Carlos Bazan sFrank Rengifo
*Roly Mendoza +José Santieteban
sJulio Mifiano sJuan Sdnchez
sJorge Ludefia

ALISTADORAS

«Karol Silva
*Milagros Noriega
sJessenia Abanto
eMaria Abanto

I —
a

Fuente: Elaboracion Propia

3.1.2. Descripcién general de la empresa.

a. Breve descripcion general de la Empresa Industrial.

RAZON SOCIAL  : BAMBINI SHOES

RUC : 10458969707

DIRECCION : Mz. 4 Lt. 4 Calle: Las Moenas—Urb. La Rinconada
TELEFONO : 044- 704344

DISTRITO : Trujillo

Departamento : La Libertad

Bach. Avalos Veldsquez Sandra Lorena
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b. Organizacion de la Empresa.

DIAGRAMA N° 6: Organigrama de la Empresa

GERENTE
GENERAL

CharoGamarra
CONTADOR

Alfonso Gonzale

JEFEDE
PRODUCCION

Percy Gamarra

ADMINISTRADOR
Jorge Rodriguez

VENTAS PRODUCCION

ALISTADOY
EMPAQUETADO

PRE - VENTAS

: - CORTADO PERFILADO DEBASTADO ARMADO
AlejandroSilva

Fuente: Elaboracion Propia

c. Descripcion del Area donde realiza el trabajo de aplicacion:

El trabajo de aplicacion se realiza en el area de Produccién, se enmarca en el
ambito de una propuesta de mejora en el proceso productivo utilizando las
técnicas y herramientas de la ingenieria industrial; tales como: Estudio de Tiempos
y métodos de trabajo, Distribucion de planta, Diagramas de Proceso y Recorrido y

MRP de la Linea de calzado de nifios de la Empresa Bambini Shoes.

Bach. Avalos Veldsquez Sandra Lorena
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3.1.3. Proceso Productivo

a. Principales Productos:

Carrera de Ingenieria Industrial

Se enmarca en la fabricacion y venta del calzado de nifios con diversos modelos

acorde con la temporada y tendencia de moda actual; con modalidad de trabajo

por pedido. A continuacion se muestran las series de los diversos productos:

» Zapatos del 18-21 para nifios

» Zapatos del 21-26 para nifios

» Zapatos del 27-32 para nifios

Entre estos productos tenemos:

Pibes
Sport
Sandalias

Colegial

También se muestran las diversas presentaciones de los SKU:

Pibe Docky
Pibe Ferrari
Piber Ben 10
Pibe Dino
Sport Docky
Sport Ferrari
Sport Ben 10
Sport Dino
Sandalia Docky

Sandalia Ferrari

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola
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= Sandalia Ben 10

= Sandalia Dino

= Escolar Pega pega
= Escolar Mocasin

b. Materia prima que utiliza

Principal material: CUERO

La compra del cuero es aproximadamente 2495 pies2 por semana (informacion
irrelevante por ser informacion confidencial)

El principal material es el cuero; todos los zapatos de nifios son fabricados 90%
de cuero, de tales tipos:

» Cuero graso
» Cuero grabado
» Cuero hilo

» Cuero liso

» Cuero guante

Y en cuanto a colores dentro de cada variedad de ellos tienen los siguientes:

Coffe
Negro
Azul
Marrén
Rojo
Plomo
Arena

O O 0O 0O O O O

c. Maquinarias que utiliza

A continuacion se detallan las maquinarias y equipos principales con los que

cuenta la empresa y que sirven para el buen funcionamiento del area productiva.

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
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DIAGRAMA N° 7: Maquinaria y Equipos de la Empresa Bambini Shoes

ESMERIL

MAQUINA PERFILADORA MAQUINA SELLADORA REMATADORA

Fuente: Elaboracion Propia

d. Proceso Productivo:

Se presenta la secuencia del proceso productivo, desde el ingreso de la materia
hasta la salida del producto terminado. A continuacion el Diagrama N° 8 muestra

de manera grafica la secuencia del proceso productivo.

DIAGRAMA N° 8: Proceso Productivo de la Empresa Bambini Shoes

Bach. Avalos Veldsquez Sandra Lorena
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Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion en los Cuadros N° 7, 8, 9, 10y 11; se mostraran la descripcion de

cada uno de las estaciones que comprenden el proceso productivo; donde se detalla las

herramientas a utilizar en cada estacion, el proceso de trabajo, materiales a utilizar,

observaciones de la estacion, etc.

CUADRO N° 6: Descripcion del Proceso de Corte

PROCESO DE CORTADO

ITEM DESCRIPCION
MAQUINA 1 Esmeril
AUXILIAR 4 Mesas de corte manual
HERRAMIENTAS : Cuchillas, moldes de cartdn, grapadora, moldes de fleje en acero

INSUMOS Mantas / Tiras de cuero , antitraspirante, pega pega, forros

ENTRADA Paquetes ( 6 mantas de cuero en pies2), forro en metros y antitraspirante

SALIDAS Cugro en.pies 2, cortados en base a los modelos trabajados, de igual manera los forros y
antitraspirante
Amplio conocimiento en terminado de cuero

GRADO DE Reconocer el estado de la manta, conocer los lados de estiramiento

CONOCIMIENTO : Ubicacion de moldes
ACERCA DEL Conocimiento del armado de corte del armado

PROCESO Manejo de cuchilla
Conocimiento del modelo a perfilar
1.- Recibir una orden de produccion
2.- Busqueda del modelo de la orden de produccién
3.- Afilar la cuchillas
4.- Reordenar y verificar los moldes

DESCRIPCION 5.- Analizar el cuero, para seleccionar las partes de mejor calidad, las mismas que serviran para
las puntas del zapato y las partes defectuosas serviran los talones, lenguetas, base de trapecio.
6.- El corte a mano similar, se realiza con los moldes y se corta con uso de la cuchilla sobre el
cuero, badana, antitraspirante
7.- Se recuentan y se marca los cortes de acuerdo a la cantidad de piezas por docena de cada
serie
Los modelos tuene mucha variabilidad , ya que ellos pueden tener desde 3 piezas, asi como
modelos hasta 8 piezas
Los modelos con mas piezas requieren de un poco mas de tiempo de corte (hablamos de un
OBSERVACION | 10%)

Deben tener una cantidad de cuchillas en la mesa de trabajo, para que no pierdan tiempo en
desplazarse a afilarlas
Tienen muy cerca la luz al rostro para realizar las verificaciones del cuero

REALIZADO POR

Avalos Velasquez, Lorena

Gonzales Vidal, Karen

FECHA :

22.Marzo.2013

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO N°¢ 7: Descripcion del Proceso de Desbastado

PROCESO DE DESBASTADO
ITEM DESCRIPCION
MAQUINA 1 Desbastadora
AUXILIAR 1 Mesa de apoyo

HERRAMIENTAS

Herramientas para Trazado: Modelos para trazar, compas, regla metalica

Herramientas para Desbastado: Cuchillas, piedra afilada ( perita), limpiador de piedra,
medidor de grosor

INSUMOS Piezas de Cortadas, aceite suavizante para cuero
ENTRADA Pieza de cuero cortadas
SALIDAS Piezas de cuero cortadas desbastadas y marcadas
Conocimiento en el manejo de la maquina desbastadora
GRADO DE
CONOCIMIENTO | Conocimiento de la calidad de piezas cortadas
ACERCADEL ' conocimiento de grosor adecuado segtn parte a desbastar
PROCESO o )
Conocimiento del perfilado del modelo cortado
1.- Recibir las piezas cortadas , son entregadas en bolsas por docenas
2.- Seleccionar y contar las piezas segin molde correspondiente
3.- Algunas piezas gruesas , son pasadas por aceite en el lugar donde requiere ser
desbastado
DESCRIPCION 4 - Pasan a la maquina desbastadora, pasando por el proceso todas las piezas de

OBSERVACION

cuero, cuya finalidad es de rebajar el grosor de estas.

5.- Afilar la pera de la maquina, cuando se requiera y realizar las medidas correctas de
grosor

6.- Son llenadas en la misma bolsa donde fueron entregadas

Existen modelos en los cuales el desbastado es rapido

Deberian realizar el traslado en una mesa transportadora, evitarian volver a
seleccionar por modelo de piezas

Es necesario tener almacenado repuestos para evitar que la maquina pare su proceso
Tener claro los diferentes medidas de desbastado en el lado adecuado (cosido,
doblado, enrrollado)

Tener un asistente para el proceso de cortado , ya que si es un color Unico se tiene que
realizar las combinaciones adecuadas

REALIZADO POR

Avalos Veldsquez, Lorena

Gonzales Vidal, Karen

FECHA :

22.Marzo.2013

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO N° 8: Descripcion del Proceso de Perfilado

PROCESO DE PERFILADO

ITEM DESCRIPCION
; 09 maquinas de poste de una costura( maquina perfiladora)
MAQUINA o
1 mdquina de remallado,
AUXILIAR bancos al costado de algunos operarios

HERRAMIENTAS

Herramientas para Trazado: Modelos para trazar sus costuras , transportador, compas, regla
metalica

Herramientas para Perfilado: Cuchillas, madera afiladora, tijeras, marcadores

Piezas de Cortadas Desbastadas, forros del modelo a trabajar, pegamento , apliques, ojalillos,

INSUMOS . . . S .
hilos de diversos colores, jebe liquido, pegamento, esponjay banderas de la marca

ENTRADA Pieza de cuero cortadas desbastadas y sefialadas

SALIDAS Piezas de cuero armadas por docena

AT E Superior: Conocimiento del cuero, conocimiento de los modelos y el perfilado de cortes,

o :AC T destrezas en manejo
I:E ICMIDI:IT de maquinas de coser, remalladoras, habilidad para realizar las actividades rapidas y calidad
APRI:)C?ESO en su trabajo
Intermedio: Conocimiento en cortes de armado y pegado
1.- Recibir las piezas cortadas desbastadas, son entregadas en bolsas por docenas ya
pintadas por alistado
2.- Seleccién de cortes segun el molde del modelo a trabajar
3.- Pasa pegamento a las partes las cuales necesita para posteriormente coser
4.- Mediante sus diferentes herramientas, realiza el marcado de sus moldes, inicia el cosido
de capelladas ( Pibe) , ejecuta el modelo en el lateral
DESCRIPCION 5.- Junta las piezas de cuero con el forro, ya sea lateral, capellada, talones, lengiieta.
6.- Se perfila la lenglieta del modelo
7.- Inicia el proceso de perfilado de cortes, de forma individual
8.-Realiza los troquelados para los ojalillos y los coloca
9.- Colocar los adornos de acuerdo al modelo del producto
10. Realizar el cerrado de los cortes, uniendo todas las partes
Generalmente el drea de perfilado es el proceso que requiere de mayor tiempo , comparado
con los otros procesos; es decir, este es el considerado “Cuello de Botella”
El procedimiento de esta estacion , requiere de tiempo y actitud , es muy complejo
OBSERVACION | Tener claro los diferentes modelos a perfilar por ello algunos pueden terminarse

Deberia tener un ayudante para labores, que no requieren experiencia

Se requiere de espacio adicional a la mesa de perfilado, por la cantidad de materiales que se
usan en el proceso de produccion.

REALIZADO POR

Avalos Veldsquez, Lorena

Gonzales Vidal, Karen

FECHA :

22.Marzo.2013

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO N° 9: Descripcion del Proceso de Armado

PROCESO DE ARMADO

ITEM DESCRIPCION
) 1 Rematadora
MAQUINA
1 Esmeril
5 Cocinas artesanales
AUXILIAR

9 Caballetes

HERRAMIENTAS

Cuchillas, afilador de cuchillas, brochas , martillo , pinza
Mesa para cortado de lona huellas, cerco, etc.

Hormas de pldstico o madera

INSUMOS Cartdn para plantillas, pegamento, halogenante, lona, guaipe, lijas, plantas, huellas
ENTRADA Cortes perfilados por docena
SALIDAS Zapato plantado
GRADO DE Manejo de cuchillas
CONOCIMIENTO Amplio conocimiento en terminado de cuero
ACERCA DEL P

PROCESO Habilidad con el martillo y pinzas
1.- Recibir los cortes perfilados , son entregadas en lados
2.- Preliminar de plantas: clasificar , recordar sobrantes , limpiar plantas con halogenante
3.- Por el reverso, recortar el sobrante de los forros
4.- Enla mesa extra recortar lalonay pegarla en la capellada de los cortes

; 5.- Moldear las plantillas en el cartén y recortar con uso de la cuchillas
DESCRIPCION
6.- Se martilla las plantillas de cartén por debajo de las hormas
7.-Se calienta los cortes de los lados y se coloca encima de las hormas
8.-Se jala los sobrantes a la parte inferior de la horma y se recorta
9.- Se remata la parte donde va a pegar la planta
10. Se coloca pegamento en la parte rematada y adhiere la planta
En este proceso todos los zapatos tienen el mismo procedimiento
Es un proceso de mucha importancia ya que el pegado tiene que ser perfecto y prolijo
; Deberian tener mesas auxiliares
OBSERVACION

De deberian contar con estandarizacién de recipientes de materiales
Ejecutan un buen tiempo innecesario en busqueda y reorden de hormas

Deberias tener un ayudante para realizar las actividades que no realicen experiencia

REALIZADO POR

Avalos Velasquez, Lorena

Gonzales Vidal, Karen

FECHA :

22.Marzo.2013

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO N° 10: Descripcion del Proceso de Alistado

PROCESO DE ALISTADO

DESCRIPCION

MAQUINA

1 Selladora de plantillas

AUXILIAR

3 Mesa de pintadoy acabados

HERRAMIENTAS

Tijeras , mechero, brochas,
Probadores de tintes diversos

Chaveta

INSUMOS

Tintes, brillo, crazy , pasadores, pegamento, etiquetas , numeradores, planillas, bolsas, cajas,
Thinner, Ron y ortopédicos

ENTRADA

Zapato armado

SALIDAS

Zapato terminado

GRADO DE
CONOCIMIENTO
ACERCA DEL
PROCESO

Intermedio: Conocimiento en el acabado de modelos de nifos
Conocimiento de colores , combinaciones

Agilidad

DESCRIPCION

1.- Recibir los zapatos armados por docena

2.- Escobillar los zapatos ,para sacar polvo

3.- Recortar sobrantes de huellas ( Si la docena fuera Pibe)

4.- Pasar Brillo a los filos de la huella ( Si la docena fuera Pibe)

5.- Con el mechero queman los hilos sobrantes

6.- Se limpia los sobrantes de pegamento y punti

7.- Se tife con tinta en posibles lugares de fallas de cuero y bordes si faltasen
8.- Se utiliza la mdaquina selladora para colocar la marca en las etiquetas
9.- Se coloca pegamento en la falsa y las plantillas selladas

10. Se coloca ortopédico en la falsa y luego las plantillas

11.- Se colocan pasadores

12.- Se arma las cajas de docenas

11.- Se embolsa y se encaja

OBSERVACION

En este proceso todos los zapatos tienen el mismo procedimiento
Es de mucha importancias este proceso final , por mostrar el fino terminado , y tener una buena
inspeccion

Deberian tener mesas auxiliares

REALIZADO POR

Avalos Velasquez, Lorena

Gonzales Vidal, Karen

FECHA :

22.Marzo.2013

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2. Descripcidn particular del &rea objeto de Analisis (Diagndstico)

DIAGRAMA N° 9: Diagrama de Ishikawa de la Linea de calzado de nifios de la empresa Bambini Shoes

Ambiente Laboral

Ruidos

<€

excesivos

Organizacion inadecuada

de estaciones

Mala distribucién de planta Malas condiciones

<€

laborales

Desechos y

desperdicios

Materiales

Falta de estandarizacion

Entrega inoportuna de materiales

de materialesr

Auscencia de MRP

>

Mala gestion

€

en almacen

Falta de EPP

Problemas

ergonémicos Falta de un ayudante

por estacion

Tiempos /

improductivos

<€

Mano de Obra

Falta de mobiliag

adecuado

Cada operario adquiere

y recoger su material

Método inadeacuado

de trabajo

Cuenta con un solo

Administrador ( hace todo)

Método de trabajo

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.1. Anélisis de causa — raiz: (General — Estacion)

DIAGRAMA N° 10: Diagrama Ishikawa de la Sub-raiz Ambiente Laboral

Condiciones Laborales

Mala Iluminaciéon Desorden

<€
Fatiga \_

Ruido excesivo

Ventilacién inadecuada

Falta de Higiene

INADECUADO AMBIENTE
LABORAL

Maquinaria

alejada del puesto de trabajo

/ Largos recorridos

entre estaciones

Mala distribucién de maquinaria —
Ubicacién de estaciones \

inadecuadas Falta de mejora en el layout del proceso

—>

Organizacion de Estaciones

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO N° 11: Diagrama de Pareto de Ambiente Laboral

Causa

Frecuencia

H%

F. Acum

80-20

Falta de Higiene 9 81% 91 80%
Mala lluminacion 9 89% 100 80%
Ruido excesivo 6 95% 106 80%
Ventilacion inadecuada 6 100% 112 80%
112
Fuente: Elaboracion Propia
GRAFICO N° 3: Grafico de Pareto de Ambiente laboral
50 100%
- 90%
40 80%
- 70%
30 60%
- 50%
20 40%
- 30%
10 20%
Bl m-
0 Largos Ubicacion 0%
recorridos |inadecuada| Desorden Falta de Mala Ruido
entre de en almacén| Higiene |lluminacion| excesivo
estaciones | estaciones
I Frecuencia 36 35 11 9 9 6
=—H% 32% 63% 73% 81% 89% 95%
~#—80-20 80% 80% 80% 80% 80% 80%
Fuente: Elaboracion Propia
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DIAGRAMA N° 11: Diagrama Ishikawa de la Sub-raiz Gestion de Materiale

Materiales
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Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO N° 12: Diagrama de Pareto de Gestion de materiales

Causa

Frecuencia

H%

F. Acum

80-20

Demoras al encontrar los materiales 9 83% 121 80%
Desabastacimiento de materiales 9 90% 130 80%
Tiempos inoportunos de entrega de pedidos 9 96% 139 80%
Materiales no codificados 3 98% 142 80%
Mala distribucion de almacén 3 100% 145 80%
145
Fuente: Elaboracion Propia
GRAFICO N° 4: Gréfico de Pareto de Gestion de materiales
50 100%
- 90%
40— = 80%
- 70%
30 60%
- 50%
20 40%
- 30%
10 20%
H B B [ 1o
0 | gy
Demoras Falta de | Falta de |Demoras Desab Tiempos
en Desorga |estandar |clasificac al tai??ni::\ inoportu| Material
entrega | nizacién| izacion | ionde |encontra tode | MOS de | es no
de en de material | rlos material entrega |codificad
material| almacén| material | es por |material os de 0s
es es uso es pedidos
I Frecuencia 35 32 29 16 9 9 9 3
—l—H% 24% 46% 66% 77% 83% 90% 96% 98%
e 80-20 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80%
Fuente: Elaboracion Propia
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DIAGRAMA N° 12: Diagrama Ishikawa de la Sub-raiz Mano de Obra
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Tiempos ociosos entre estaciones
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DE MANO DE OBRA

Cansancio del personal

1

Problemas ergonémicos

Falta de motivacién de los trabajadores

N

Ausencia de un Plan de capacitaciones

Personal

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO N° 13: Diagrama de Pareto de Mano de obra

Causa Frecuencia H% F. Acum 80-20
Falta de estandares de tiempos de trabajo 30 25% 30 80%
Tiempos ociosos entre estaciones 29 49% 59 80%
Ausencia de métodos de trabajo adecuados 28 72% 87 80%
Problemas ergonémicos 12 82% 99 80%
Falta de motivacion de los trabajadores 11 91% 110 80%
Ausencia de un Plan de capacitaciones 6 96% 116 80%
Cansancio del personal 5 100% 121 80%
121
Fuente: Elaboracion Propia
GRAFICO N° 5: Gréfico de Pareto de Mano de obra
50 0 —— 0 %
30 f
20 I :
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s de entre . , .| ndelos | Plande del
. . |de trabajo| ergondmi : o
tiempos | estacione trabajado | capacitaci| personal
. adecuado|  cos
de trabajo 5 . res ones
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Fuente: Elaboracion Propia
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DIAGRAMA N° 13: Diagrama Ishikawa de la Sub-raiz Método de Trabajo

Método

Cada operario va a almacén a recoge su material
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METODO DE TRABAJO
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Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO N° 14: Diagrama de Pareto de Métodos de trabajo

Deficiencias en sus funciones 10 81% 87 80%

Falta de mobiliario 10 90% 97 80%

Mobiliario inadecuado 8 97% 105 80%

Falta de colaborador para almacén 3 100% 108 80%
108

Fuente: Elaboracion Propia

GRAFICO N° 6: Gréfico de Pareto de Métodos de trabajo
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material
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Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.2.Gestion de Almacén

3.1.1.1 Almacén General ( AG)

Actualmente no cuenta con una adecuada gestion de almacén, ya que no se tiene
control de las salidas y entradas de los materiales y herramientas; a la vez no se
encuentran adecuadamente distribuidos dentro del mismo. A continuacion se

detalla cada uno de los items que contribuyen a la mala gestion del almacén:

a. Mala distribucion del almacén: Como se puede observar en las imagenes, existe
desorden en la ubicacién de los materiales; a la vez estos no se encuentran
organizados y ubicados de acuerdo a la rotacion de los mismos. A continuacion
se muestra el acotado del espacio total del almacén general, teniendo forma de
“L”, con un largo de 8.85 mts. y un ancho de 5.34 mts. , cuenta con un solo
ingreso una puerta de madera y tiene 1 ventana con un largo de 1.23 mts.

DIAGRAMA N°¢ 14: Distribucion del Almacén General (AG)
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A continuacion se muestran a través de imagenes la situacion actual del almacén; mostrando

también el detalle de cada una de ellac- _
Fuente: Elaboracion

IMAGEN N° 2: Desorden de cortes perfilados

La Imagen N° 02 muestra los
componentes que salen del &rea de
Perfilado “cortes perfilados”, los cuales
se encuentran esparcidos en el suelo de
manera desordenada, y entre ellos se
observa unas etiquetas que utiliza el area

de alistado; también vemos las plantas

para el armado, bolsas que contienen
Fuente: Elaboracion Propia
apliques, pasadores , que también se encuentran en el suelo

IMAGEN N° 3: Desorden de mantas de cuero

La Imagen N° 03 muestra los cueros, que a
pesar de tener mas de 1 manta del mismo
color sujeta a otro paquete, no se tiene la
adecuada clasificacion por colores, asi
como entre estos paquetes existen mantas
que no son utilizadas actualmente en el

proceso productivo por la temporada.

Fuente: Elaboracion Propia

IMAGEN NF° 4: Desorden de plantas

=3 E T

La Imagen N° 04 muestra las plantas

desordenadas, las cuales estos deberian

Fuente: Elaboracion 53



Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

estar en un lugar retirado y que no ocupar espacio, ya que se requiere espacio
para otros materiales que si pueden tienen movimiento de rotacion por la
temporada
IMAGEN N° 5: Inadecuado almacenamiento de tintes
La Imagen N° 05 muestra que se tienen
un inadecuado almacenamiento de los
tientes ya que estos se encuentran en
botellas y no en sus frascos de origen,
tener en cuenta que esto genera
desperdicios por ser angosto la salida de
liquido y también porque al pasar del

pomo original a la botella y luego de la
Fuente: Elaboracion Propia

botella a otro depdsito para combinar o pintar.

IMAGEN N° 6: Mobiliario inadecuado

La Imagen N° 06 muestra que no se cuenta
con los estantes adecuados para la
organizacion de los materiales como se

puede observar, es una manera rustica de

mantener un poco su orden. Sin embargo
se deberia tener una clasificacion de estos
materiales; ya que tenemos cortes

perfilados de campafia colegial que no

Fuente: Elaboracion Propia

deberian estar en esta area que si tiene rotacion ocupa espacio. Con todas las observaciones
antes mencionadas, se prosigue con el detalle de los items que generan la mala gestion en el

almacén.

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola
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No existe un control de Inventarios; esto genera posibles pérdidas de los
materiales y herramientas; por no tener una un control y supervision de los
flujos de los materiales.

Demora en busqueda y entrega de los materiales y componentes. Con el calculo
en el estudio de Tiempos tenemos los siguientes tiempos de demora para entrega
de materiales, y esto es generado por lo antes mencionado:

CUADRO N° 15: Tiempos de Demora de Entrega de materiales por cada area de

trabajo
Demora por
p Tiempo de
Area .. entregade % de Demora
Produccion >
materiales
Cortado 1:46:30 0:03:30 3.3%
Perfilado 3:44:49 0:08:28 3.8%
Armado 2:54:28 0:10:38 6.1%
Alistado 1:26:03 0:04:07 4.8%
TOTAL 9:51:50 0:26:43 4.5%
PROMEDIO 0:06:41 4.5%

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que el proceso de entrega de materiales del almacén a cada area es
equivalente un promedio de 6.68 min que significa el 4.5 % del tiempo total
de fabricacion de los diferentes SKU'S.

Alto indice de desperdicios de materiales: Dentro de la empresa de Calzado
Bambini Shoes, hemos encontrado una serie de materiales los cuales por no
contar con una estandarizacion de materiales, conllevan a generar desperdicios

para la produccion de los diferentes SKU “S.

A continuacion se muestra el Cuadro N° 17 donde se muestra la eficiencia de los

materiales que tienen mayor frecuencia de uso.

CUADRO NF° 16: Eficiencia de Materiales

Area Material Entrada um Salida um Desperdicio | um Eficiencia
Cerco de dientes tipsi 4 metros 335 metros 0.65 metros 84%
Pegamento lata 1000 gramos 625 gramos 375 gramos 63%
ARMADO |- ;

Carton Nickson 7 | docenas 5.5 docena 1.5 docenas 79%
Liquido de Jebe 750 gramos 562.5 gramos 187.5 gramos 75%
Es nnm: de grosor Q5 rmg 12 g metros [o] metros 3 metros 759
B ackebwal 6 f@l‘?ﬂiusa"éfz a0 d’u !}g(zrena unidades 96 unidades 4 unidades 96%
Bach. Gon: H‘m’&”@ﬁda | Karen | panlp(()() unidades 982 unidades 18 unidades 98%
Ojalillos 1000 unidades 993 unidades 7 unidades 99%
Tinte Crill 1000 ! ml 976 metros 24 metros 98%

ALISTADO : |
Pasadores 100 | unidades 96 metros 4 metros J,55 96%
100 unidades 96 metros 4 metros ‘ 96%
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Fuente: Elaboracion
GRAFICO N° 7: Desperdicios de materiales

Desperdicios de materiales

Tinte Crill  jud 2%
Ojalillos | 1%
Hebilllas jd 2%
Apliques de disefo  |jud 4%

Esponja de grosor 0.5 cm d 25%
Liguido de Jebe d 25%
Cartén Nickson d 21%
Pegamento lata 138%

Cerco de dientes tipsi  hd 16%

Fuente: Elaboracion Propia

IMAGEN N° 7: Desperdicio de tintes

La Imagen N° 07 muestra el almacenamiento
de los tintes, los cuales son conservados en
botellas y tapados con bolsas y no genera
seguridad, ya que al momento de un pequefio
descuido se pueden caer y desperdiciarse
como ya ha ocurrido, esto también es por no
contar con frascos pequefios para su

almacenamiento

Fuente: Elaboracion Propia

IMAGEN NF° 8: Inadecuado almacenamiento de pasadores

La Imagen N° 08 muestra el almacenamiento
de los pasadores, los cuales vienen en bolsas
de 104 unidades y siempre sobran 4 de cada

color o modelo; ya que estos estan sueltos,

cbuez "'o

da Lorena
fRAPIN P
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por estar en este estado se ensucian 0 se rompen Yy ya no se pueden utilizar, lo cual

genera desperdicio.

IMAGEN N° 9: Desperdicio de cerco

La Imagen N° 09 cuanto al
cerco , que se utiliza para la
produccion de los zapatos
pibes, el cual por no contar
con una estandarizacion de
materiales, se les hace
entrega del rollo completo a
cada armador para que cada

uno realiza un calculo y utilicen lo que creen conveniente. Sin embargo cuando

cortan para cada lado de
Fuente: Elaboracion Propia

zapato, al final les sobra retazos de este materiales, el cual no alcanza en varias

oportunidades para un par mas de zapato y este material deja de ser Gtil generando

desperdicio

IMAGEN N° 10: Desperdicio de apliques

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola

La Imagen N° 10 muestra el
almacenamiento  de  los
apliques, como se observa en
la imagen, estan esparcidos
por el suelo de manera
ineficiente, y expuesto a la

suciedad o a romperse por
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ser de material fragil lo cual genera que ya no puedan ser utilizados.

Fuente: Elaboracion Propia
3.1.1.2 Almacén de Moldes (AM):

IMAGEN NF° 11: Inadecuado almacenamiento de moldes

En el &rea de cortado se tiene un
pequefio espacio como almacén de
moldes, los cuales estdn en completo
desorden ya que al necesitar algin
modelo tienen que buscar uno por uno
incluso algunos se encuentran en bolsas
sin saber qué modelo exactamente es;
otros se encuentran en cajas que a pesar
de contar con un cddigo por tener
variedad de codigos estan mezclados con

modelos que ya no tienen movimiento de produccién.

IMAGEN N° 12: Desorden de moldes

Respecto al tiempo actual de busqueda
de modelos para dicha fabricacion es de
1.30 min, equivalente a 1.2% de tiempo
del proceso total. Sin embargo, este
tiempo puede reducirse con una mejora
de propuesta en la organizacion de este

pequefio almacén, asi como la

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola
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implementacion de un procedimiento para el nuevo proceso de bisqueda.

3.2.3.Distribucion de Planta

Actualmente la planta se encuentra mal distribuida; ya que las estaciones no se
encuentran ubicadas de manera consecutiva. Se inicia mostrando el layout actual de
la empresa, en el cual se muestra el flujo del producto; es decir por donde va el
producto de inicio a fin.

En el Diagrama N° 15 podemos apreciar que las estaciones no se encuentran en un
orden consecutivo. El cual se describe a continuacion: ingresa la materia prima al
cortado (1° piso), luego sigue por el Desbastado (1° piso), luego pasa por el Perfilado
(2° piso), después pasa por el Armado (1° piso) y finalmente al Alistado (2° piso).

En el Diagrama N° 16 podemos apreciar el recorrido de los operarios por las
estaciones de trabajo, como se puede observar existen largos e innecesario
recorridos, debido a la inadecuada distribucion de planta, la cual debe ser acorde
con el layout del proceso y con el fin de optimizar el tiempo de traslados existentes

dentro del proceso de produccion.

En el Diagrama N° 17 podemos apreciar el recorrido del cortado el cual tiene una
distancia total de 149.3m; donde se observa que uno de los traslados largos e
innecesarios es el de ir del puesto de trabajo (1° piso) hacia el almacén general (2°
piso) en busqueda de sus materiales siendo, a una distancia de 65 m. con un tiempo

de traslado de 3 min.

En el Diagrama N° 18 podemos apreciar el recorrido del desbastado el cual tiene una

distancia total de 30.2m; donde se observa que uno de los traslados largos e

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola
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innecesarios es el de ir del puesto de trabajo (1° piso) hacia el &rea de alistado (2°
piso) para proceder con el pintado de las piezas desbastadas, a una distancia de 23
m. con un tiempo de traslado de 58 seg.

En el Diagrama N° 19 podemos apreciar el recorrido del perfilado el cual tiene una
distancia total de 329.3m; donde se observa que uno de los traslados largos e
innecesarios es el de ir del puesto de trabajo (2° piso) hacia la parte del patio de la
planta al esmeril (1° piso) para afilar sus respectivas cuchillas y tijeras, a una
distancia de 78 m. con un tiempo de traslado de 5.18 min. Otro de los traslados méas
representativos es el de ir del puesto de trabajo (2° piso) hacia la parte del patio de la
planta a la mesa de dibujo (1° piso) para disefiar sus modelos, a una distancia de 66
m. con un tiempo de traslado de 5.03 min.

En el Diagrama N° 20 podemos apreciar el recorrido del armado el cual tiene una
distancia total de 192.1m; donde se observa que uno de los traslados largos e
innecesarios es el de ir del puesto de trabajo (1° piso) hacia el almacén general (2°
piso) en busqueda de sus materiales siendo, a una distancia de ida y vuelta de 80 m.
con un tiempo de traslado de 3.10 min. . Otro de los traslados mas representativos es
el de ir del puesto de trabajo (1° piso) hacia la parte del patio de la planta a la
rematadora (1° piso) para el lijado del zapato, a una distancia de 50 m. con un

tiempo de traslado de 3.38 min.

En el Diagrama N° 21 podemos apreciar el recorrido del alistado el cual tiene una
distancia total de 159.9m; donde se observa que uno de los traslados largos e
innecesarios es el de ir del puesto de trabajo (2° piso) hacia el area de armado (1°
piso) para recoger zapatos armados, a una distancia de 66 m. con un tiempo de
traslado de 4.30 min. . Otro de los traslados mas representativos es el de ir del puesto
de trabajo (2° piso) hacia la selladora (1° piso) para el sellado de etiquetas, a una

distancia de 51 m. con un tiempo de traslado de 2.14 min.

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
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DIAGRAMA N° 15: Layout Actual
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Fuente: Elaboracion Propia
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DIAGRAMA N¢ 16: Diagrama de Recorrido Actual
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DIAGRAMA N¢ 17: Diagrama de Recorrido Cortado Actual
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DIAGRAMA N° 18: Diagrama de Recorrido Desbastado Actual
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Fuente: Elaboracion Propia
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DIAGRAMA N° 19: Diagrama de Perfilado Actual
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DIAGRAMA N° 20: Diagrama de Armado Actual
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DIAGRAMA N° 21: Diagrama de Alistado Actual
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CUADRO N° 17: Resumen de Recorrido Actual

ESTACION
| E. Cortado

|E Cortado

E Cortado

;Descrlpcwn del Traslado
Traslado a al area de modelos

Tiempo( min5tancia (m{

" 01:09:20

Carrera de Ingenieria Industrial

GRAFICO N 8: Participacion de Distancias por estacion del

Proceso Productivo

% de Participacion de distancias en el
proceso productivo

B DISTANCIAS ® %

Alistado %
Perfilado %
Armado %
Desbastado b

Cortado %

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.4.

Actualmente en el Proceso productivo, observamos que la estacion de la linea de mayor
recorrido en distancias es el Perfilado donde refleja 329.3m., equivalente al 38% de
particién dentro del proceso productivo.

Seguida de la estacion de Armado, la cual registra 192.10 m. equivalentes al 22% del
recorrido total de la linea; por ello, es que se enfoca la propuesta de mejor a estas

estaciones principalmente.

Estudio de Tiempos

A continuacién se muestra el estudio de tiempos de cada una de las estaciones del
proceso productivo. En el cual se muestra el detalle de las actividades tanto productivas
como improductivas que se realiza en cada estacion; también se puede apreciar de
forma grafica la secuencia de actividades del proceso (operaciones, operaciones
combinadas, demoras, almacenajes y transportes). A continuacion se muestra en

Grafico N° 9 donde se puede observar los tiempos totales de proceso de cada estacion.

GRAFICO N° 9: Tiempos del Proceso Productivo-Actual

Tiempos de Proceso Actual

04:19:12
03:50:24
03:21:36
02:52:48
02:24:00
01:55:12
01:26:24
00:57:36

00:28:48
00:00:00 — .

CORTADO DEB%STAD PERFILADO | ARMADO ALISTADO

B Tiempos de Proceso Actual| 01:46:30 00:22:32 03:44:49 02:54:28 01:26:03

Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria

3.1.1.1 Area de cortado:

Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO NF° 18: Estudio de Tiempo Actual — Cortado

Ubicacién: EmpresaBamibini Shoes - LaRinconada Resumen Actual
Actividad: Proceso de Cortado Actividad Actual
Fecha: 26 de Abril del 2013 N° Operacién 00:10:43
Realizo por : |Analista: Avalos , Lorena - Gonzéles , Karen Universidad Privadadel Norte |N°Transporte 00:10:03
Modelo: Calzado Sport Ferrari1-6 NIN Iniciaen Area de cortado  |N°Demora 00:03:30
Operador: Pablo Mejia R. Finaliza en Almacen temporal  |N° Operacién combinada 01:08:42
Material Paquetes de mantas de cuero ( pies) - forro y antitraspirante (metros) N° Inspeccion 00:02:10
Maquina 1 Esmeril N° Almacenaje 00:11:22
Comentarios: Los modelos tiene variabilidad por cantidad de piezas ya que ellos pueden tener desde 3 piezas, asi  [iotal de Tiem po (min) 1:46:30
como modelos hasta 8 piezas. Los modelos con mas piezas requieren de un poco més de tiempo de corte (hablamos de
un 10%) Total de Distancia (m) 149.30
CANT. Método actual
OBS. [ Descripcion de la actividad - Simbolo - | Tiempo (minuto] - ?;;??;Si? -
6 Reordenar su ambiente de trabajo \ SIDIOYV 00:02:15
6 Traslado a al rea de modelos O D DI|O v 00:02:08 5.24
6 Busqueda de modelo a cortar O L.; = [l v 00:03:30
> 7
6 Traslado al puesto de trabajo O ,J DO v 00:02:20 5.24
6 Reordenar y verificar moldes O = DO v 00:01:50
6 Traslado al segundo piso al almacen O @ DIO|IV 00:01:28 33.23
)
6 Solicitud y espera de entrega de materiales cuero yforro @:ﬁ_& D ] v 00:04:05
. . , 7 ‘\
6 Inspeccionar los materiales entregados de &lmacen O Q l:> /D/E v 00:02:10
6 Traslado al puesto de trabajo para dejar materiales O :.J EV D ] v 00:01:35 33.23
Dirigirse al ambiente exterior hacia el esmeril para afilar Y A
6 e O DIOIYV 00:00:38 18.09
6 Ajilar cuchilla O ol DO v 00:01:26
6 Retornar a su puesto de trabajo O E DO v 00:00:38 18.09
6 Cortar y apilar piezas O ol DO v 00:38:00
Dirigirse al ambiente exterior hacia el esmeril para afilar Y o
6 — O DIO|V 00:00:38 18.09
6 |Afilarcuchilla O DOV 00:01:26
6 Retornar a su puesto de trabajo O E D ] v 00:00:38 18.09
Terminado de cortado y organizacion de las piezas de
6 :23:
cueros O QQ N v 00:23:00
. Y
6 Amacenaje temporal O Q = Dlﬂfw 00:04:00
6 Cortado de forros O D DIO|V 00:03:00
6 Ordenar los forros @ SDIO|V 00:02:00
6 Marcar piezas con un c6digo ()] SDIOV 00:02:15
Juntar las piezas de cuero cortadas con los forros Y
6 [P OI0I=2D|O|IYV | ooooos
6 Embolsado de piezas cortadas Q}_Q_ S DOV 00:00:05
La bolsa de cortes son almacenados en espacio de | N
6 —V .07
cortes terminados O ‘.‘ E> D T 00:07:22
TOTAL 1:46:30 149.30
Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO NF° 19: Resumen de Tiempos en el Proceso de Cortado

ESTACION PASOS FLUJOS  PRODUCTIVO IMPRODUCTIVO  TOTAL | PORCENTAJE
Almacenaje v 00:11:22 00:11:22 11%
Inspeccion [l 00:02:10 00:02:10 2%
Demora D 00:03:30 00:03:30 3%
CORTADO  Operacién O 00:10:43 00:10:43 10%
Coopnﬁ[)?rfﬁj”a 01:08:42 01:08:42 65%
Transporte = 00:10:03 00:10:03 9%
TOTAL 01:21:35 00:24:55 01:46:30 100%

Fuente: Elaboracion Propia

La eficiencia del area de cortado es del 77% compuesto por 10% de actividades de
“Operacion”, 65% de actividades de “Operacion combinada” y 2% de “Inspeccion” los
cuales se detallaron en el Cuadro N°19; como se muestra en el Grafico N°10. Este gréafico
muestra que dentro del tiempo improductivo el movimiento que predomina es la de
“Almacenaje” con 11% del tiempo total; consecutivamente el “Transporte” con el 9% del
tiempo total del proceso de cortado.

GRAFICO N° 10: Proceso de cortado

Tiempo empleado en el proceso de Cortado
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Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria

3.1.1.2 Area de Desbastado:

Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO N° 20: Estudio de Tiempo Actual - Desbastado

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO DE DESBASTADO

Ubicacion: Empresa Bamibini Shoes - La Rinconada Resumen Actual
Actividad: Proceso de Debastado Actividad Actual
Fecha: 26 de Abrildel 2013 ¥ Operacicn 00:10:35
Realizopor:  |Analista: Avalos, Lorena - Gonzdles  Karen Universidad Privada del Norte  |IF Transporte 00:01:30
Modelo: Calzado Sport Doky 1 - 6 Hins/Habano Iniciaen | Amacen general  |IF Demora 00:02:00
Operador: Jorge Urteaga A. Finaliza en | Almacen temporal 1 |N° Operacin combinada 00:04:57
Material Piezas de cuero cortadas I Inspeccion 00:00:00
Maquina 1 Debastadora IF Almacenaje 00:03:30
Comentarios: Existen modelos en los cuales el desbastada es rapido con un min d tiempo de  |total de Tiempo (min) 0:22:32
00:13:28 min , sin embargo los mas salida de produccion son los se muestra . Tenemos mucho
tigmpo pérdido en volver a clasificar los cortes sequn el modelo, algo que se puede manejar desde |Total de Distancia (m) 30.25
al rodadns
0BS. Metodo actual
_ . . : . Distancia
CANT. Descripcion de la actividad Simbolo Tiempo {minutos)
{metros)
El debastador se dirige a recoger de cortes del espacio de F s
I Ol D0V ] o 290
. oy
; Traslado & la maquina debastadora 0 l_.J‘ EB\ DOV 00:00-22 4.59
-2 L A F'] - o
b Preparacion de maguina debastadora (aflar) O L.J gb [] v 00:02:00
Clasificar & inspeccionar piezas cortadas seqln molde o "
b para realizar mas rapido este proceso O g E:} D [ v 000414
Iniciar proceso de desbastado ( pasar aceite a piszas q F .
I e Jio(D|O|V]| e
B Fmbokado de piezas desbastadas (b\@ |:> D [] v 00:00:05
B Traslado al drea de alistado O @ D Ry 00:00:58 22.76
b Combingcion de fintes 0 D) DOV 00:00:43
; Pintado de piezas O{--Q_ _Qii V 00:02:30
, , , - 2
6 Almacenaje temparal en el drea de alistado O L.J |:> D [] -v 00:03:30
TOTAL 0:22:32 30
Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO N° 21: Resumen de Tiempos en el Proceso de Desbastado

ESTACION PASOS FLUJOS PRODUCTIVO  IMPRODUCTIVO = TOTAL  PORCENTAJE
Almacenaje v 00:03:30 00:03:30 16%
Inspeccion ] 00:00:00 00:00:00 0%
Demora D 00:02:00 00:02:00 9%
DESBASTADO ' Operacion O 00:10:35 00:10:35 47%
Operacion 00:04:57 00:04:57 22%
Transporte = 00:01:30 00:01:30 7%
TOTAL 00:15:32 00:07:00 00:22:32 100%

Fuente: Elaboracion Propia

La eficiencia del area de desbastado es del 69% compuesto por 47% de actividades de
“Operacion” y 22% de actividades de “Operacion combinada™ los cuales se detallaron en el
Cuadro N°21; como se muestra en el Grafico N°11; en esta estacion el componente basico
(cuero cortado) sufre un cambio en el grosor de los filos de los cortes; es decir, en esta
estacion no existen ingresos de insumos que contribuyan a la transformacion del producto.
Este grafico muestra que dentro del tiempo improductivo el movimiento que predomina es
la de “Almacenaje” con 16% del tiempo total; consecutivamente el “Demora” con el 9% del
tiempo total del proceso de desbastado.

GRAFICO N° 11: Proceso de desbastado.
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Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria

3.1.1.3 Area de Perfilado.

Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO N° 22: Estudio de Tiempo Actual — Perfilado

Ubicacién: EmpresaBamibini Shoes - LaRinconada Resumen
Actividad: Proceso de Perfilado Actividad Actual
Fecha: 26 de Abril del 2013 N° Operacién 00:30:16
Realizo por : Analista: Avalos , Lorena - Gonzéles , Karen Universidad Privada del Norte N° Transporte 00:22:05
Modelo: Calzado Sport Dino 1-6 NR Iniciaen Almacen temporal 1 N° Demora 00:17:00
Operador: Alex Saldarriaga G. Finaliza en Almacen general N° Operacién combinada 02:34:20
Material Piezas de cuero cortadas debastadas N° Inspeccion 00:01:08
Maquina 1 Maquina de poste de una costura , 1 remalladora N° Almacenaje 00:00:00
Comentarios: Generalmente el area de perfilado es el proceso que requiere de mayor tiempo , comparado con los  [total de Tiempo (min) 3:44:49
otros , procesos , es decir este es el considerado "Cuello de Botella".Tener claro los diferentes modelos a perfilar . )
por ello algunos pueden terminarse , hablando de la misma talla, 30 min mas o menos Total de Distancia (m) 206.54
OBS. Método actual
CANT. [ Descripcion de la actividad - Simbolo | Tiempo (minutos™ ?::;T:‘;SI? -
Traslado al area de alistado para recoger las piezas cortadas A
6 pintadas O = DIO |V 00:00:29 17.20
6 Tiempo de espera del pintado de las piezas de las alistadoras O l:> ] v 00:04:49
Traslado al area de trabajo perfilado a dejar sus cortes de cueroy oET
6 o O DOV 00:00:29 15.81
6 Traslado al area de &lmacen a solicitar materiales auxiliares O D D v 00:00:34 15.81
6 Espera de entrega de materiales para este proceso O l:>/ ] v 00:08:28
—
6 Inspeccion y recuento de materiales entregados O |:> D ] v 00:01:40
6 Traslado a su puesto de trabajo - area de perfilado O » D D v 00:01:29 24.35
6 Clasificacion de las piezas (Ordenamiento) & = D [ v 00:01:04
Trasladarse a area de Cortado a recoger los moldes del modelo a o Yo
6 wablar O = | D |0 \V4 00:01:48 28.79
Tiempo de espera a que el administrador realice la busqueda de 3 o
6 Tlempo < O = PblO|V 00:08:43
Traslado al area de perfilado del primer piso para disefiar (mesa de P
6 diseno) O DOV 00:00:43 12.39
-
6 Disefiar los laterales del zapato con plantillas de moldes O E> D D v 00:08:00
6 Traladarse al 1° piso a la maquina remalladora O DIO |V 00:00:13 4.09
6 Realizar remallado en los laterales (adorno) & l:> D ] v 00:08:17
6 Trasladarse al 2° piso, a continuar con el proceso. O 7> D |:| v 00:01:38 29.88
6 Realizar costuras en los laterales y colocar aplique O |:> D D V 00:18:09
Trasladarse al 1° piso , hacia la parte de atras de la empresa para P
6 At houts O DIO |V 00:02:35 39.17
6 Afilar su chaveta y tiiera métalicas & |:> D | v 00:01:44
6 Traslado al 2° piso para continuar su proceso de perfilado O >> D O v 00:02:35 39.17
6 Perforar el cuero para los hojalillos O l:> D ] v 00:06:05
6 Colocar y sellar los hojalillos a los laterales O E> D D v 00:07:10
Trasladarse al 1° piso , hacia la mesa de dibujo por la maquina T
6 Seladior O DIO |V 00:02:31 32.89
6 Dibujo de capelladas con compas y transportador & l:> D ] v 00:11:38
6 Trasladarse al 2° piso , hacia su puesto de trabajo O @ D ] v 00:02:32 32.89
6 Realiza la costura en las capellada con ayuda del compas O E> D D v 00:15:10
Coloca pegamento a filos de las piezas ( laterales , capellada , Q e
6 talonera ) O Q D U v CEROEEY
- ~ Ti dent
6 Espera secado de pegamento O .J |:> :E | v 00:04:15 |§enr|\ S?O CZZ Or ©
Unir el forro ( antitraspirante ) con las piezas de cuero de tal manera ey clo
6 que esten justas una con otra con pegamento O @ D El v Uil Ay
6 Inspeccion de union de piezas O L.J I::) _D__Il v 00:01:08
Y
Coser el forro ( antitrasirante ) con los laterales , utilizando esponja a.
6 de relleno de paredes O E> D UJ v R
Armar la lengiieta de cuero relizando la costura en el cuero de la P
6 forma indicada O m E> D U] v OB
6 Colocar pegamento a la lengiieta O Q\\EK D D V 00:04:30
7 o~ i
6 Esperar secado de pegamento de lenguetas O .J l:>/:|) ] v 00:03:18 Tldeenrl\ sroo(izzloro
—
6 Coser el forro ( antitrasirante ) con la lengiieta de cuero o Q— |:> D ] v 00:10:23
6 Unir y coser los laterales con el trapecio del talén y la capellada O m E> D D v 00:18:23
Unién final de las piezas , donde se realiza el cerrado cosiendo los P
6 laterales (incluida el talon) ,con la capellada (incluida la lengieta ). O E> D D v Co 250
6 Traslado de cortes perfilados el almacen (ida y vuelta) O @ DIO |V 00:04:29 36.87
TOTAL 03:44:49 329.30
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Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial
Fuente: Elaboracion Propia

CUADRO NF° 23: Resumen de Tiempos en el Proceso de Perfilado

ESTACION PASOS FLUJOS PRODUCTIVO | IMPRODUCTIVO | TOTAL PORCENTAJE
Almacenaje v 00:00:00 00:00:00 0%
Inspeccion ] 00:01:08 00:01:08 1%
Demora D 00:17:00 00:17:00 8%
PERFILADO : Operacion O 00:30:16 00:30:16 13%
oy 02:34:20 02:34:20 69%
Transporte = 00:22:05 00:22:05 10%
TOTAL 03:05:44 00:39:05 03:44:49 100%

Fuente: Elaboracion Propia

La eficiencia del area de perfilado es del 83% compuesto por 13% de actividades de
“Operacion”, 69% de actividades de “Operacion combinada” y 1% de actividades de
“Inspeccion” los cuales se detallaron en el Cuadro N°23. En el Grafico N°12; se muestra
la llamada estacion “cuello de botella” dentro del proceso productivo; es por ello, que se ha
enfocado en realizar un mayor analisis de la misma. Podemos apreciar que si bien es cierto
esta estacion tiene el mayor tiempo total dentro de la linea de produccion, no
necesariamente es porque tenga un alto porcentaje de tiempo improductivo; sino mas bien
porque el tiempo de proceso de la estacion asi lo requiere.

Este grafico muestra que dentro del tiempo improductivo el movimiento que predomina es
el “Transporte” con 10% del tiempo total; consecutivamente la “Demora” con el 8% del
tiempo total del proceso de perfilado.

GRAFICO N° 12: Proceso de Perfilado
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Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria

3.1.1.4 Area de Armado

Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO N° 24: Estudio de Tiempo Actual - Armado

Ubicacion: EmpresaBamibini Shoes -LaRinconada Resumen
Actividad: Proceso de Armado Actividad Actual
Fecha: 26 de Abril del 2013 N° Operaciéon 01:46:53
Realizo por : Analista: Avalos , Lorena - Gonzales , Karen Universidad Privada del Norte N° Transporte 00:09:56
Modelo: Calzado Sport B-10 1 - 6 Coffe Amazonas Iniciaen Almacen general N° Demora 00:10:38
Operador: Ronal Roldan F. Finaliza en Area de Armado N° Operacién combinada 00:47:01
Material Cortes perfilados N° Inspeccion 00:00:00
Maquina 1 Rematadora - 1 Esmeril N° Almacenaje 00:00:00
Comentarios: En este proceso todos los zapatos tienen el mismo procedimiento. Es un proceso de mucha total de Tiempo (min) 2:54:28
importancia ya que el pegado tiene que ser perfecto y prolijo Total de Distancia (m) 192.12
OBS. Método actual
o Distancia
ipcio ivi Simbol i i [pn
CANT. [ Descripcion de la actividad imbolo | Tiempo (minutoy (metros)| =
6 Traslado a almacen 2° piso para solicitar entrega de materiales O = D | O A4 00:01:35 40.1
6 Espera de entrega de materiales para este proceso O 9% ™ v 00:06:28
=
6 Inspeccién y recuento de materiales entregados O I:> D I:I v 00:02:44
6 Traslado al 1° piso al area de trabajo para dejar los materiales O D [ v 00:01:35 40.1
6 Traslado a buscar juego de hormas O I__kh\ D ] \V4 00:00:06 3.5
6 Busqueda de juego de hormas a utilizar en el producto O IZ:) [ v 00:04:10
6 Traslado hacia su puesto de trabajo cargando el juego de hormas O D D v 00:00:18 3.5
6 Traslado hacia mesa de cortado o /é> D ] \V4 00:01:10 24.3
6 Dibujo de falsas en carton nickson (€= = D ™ \V4 00:01:34
6 Traslado al esmeril O = D | O \V4 00:00:02 3.0
6 Afilar chaveta (K I:> D (| v 00:01:29
6 Traslado hacia la mesa de cortado O >> D [ v 00:00:02 3.0
6 Cortar falsas 6 I:> D [ v 00:03:53
6 Traslado hacia su puesto de trabajo con la docena de falsas O >> D [ v 00:01:30 24.3
6 Clavado de falsas a las hormas @& =| D ] \/ 00:03:41
6 Cortado de bordes sobrantes de las falsas (D) =| D ] \V/ 00:03:32
6 Cortado de bordes sobrantes del antitraspirante del cuero perfilado () E> D l:l ; 00:05:30
6 Cortado de lona en forma de transportador ) E> D ] ; 00:03:45
6 Pegado de lona a la capellada (empastado) ) E> D | ; 00:03:12
6 Adheriri pegamento a los bordes de la parte inferior de la falsa ) |:> D D ; 00:02:19
6 Calentado del cuero perfilado en la cocina eléctrica () |:> D (| v 00:13:48
6 Se coloca el cuero perfilado calentado encima de la horma I:> D [ v 00:02:48
Se estira el cuero perfilado con la pinza para quedar templado y en v . .
6 forma de la horma O : D U T
6 Ajusta el cuero perfilado a la horma con el martillo O IZ:) D D v 00:11:24
6 Se quita los clavos de la horma que van en las falsas |::> D ] v 00:02:28
Recortar sobrantes de plantas y colocarlas en una tabla con el cuero : v A,
6 perfilado que esta adherido a la horma O D ) CeHES
6 Traslado de la tabla con producto a la méaquina rematadora O D|O \V4 00:01:39 25.0
6 Enciende la maquina rematadora T I:> D (| v 00:00:39
6 Lijado de la planta C) |:> D [ v 00:03:22
Lijado del cuero perfilado que esta adherido a la horma , para bajar el v . .
6 grosor inferior ( : D D woreeEEy
6 Adherir halogenante a la planta ( para limpiar y pegar mas fuerte) I::) D [ v 00:01:19
6 Marcado de la forma de la planta en el cuero perfilado O IZ:) D [ v 00:08:48
Lijado del zapato ( cuero perfilado adherido a la horma) hasta el borde . .
6 aue se marco anteriormente ©) =D 0OV 00:10:30
6 Colocar plantas y horma armada en la tabla de traslado ( 1 docena) |:> D D v 00:00:15
6 Traslado hacia su puesto de trabajo con dicha tabla O Ces| D | O \V4 00:01:59 25.0
Adherir pegamento a la parte inferior de la falsa martillada y ya : v . .
6 rematada al borde de la planta 7 D ) e
6 Poner pegamento a la planta I:> D (| v 00:05:30
6 Calentado de la planta |:> D [ v 00:15:10
Adherir la planta con el cuero perfilado ( en horma ) , dando un sellado . .
6 con martilo =Sl DO| WV 00:08:26
) 15
6 Espera de secado de amrado de calzado O @) =D | [ \V4 00:15:22
=
6 Descalzar la docena de zapatos O 9’ IZ:) D (| v 00:05:56
TOTAL 2:54:28 192.12

Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria

Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO N° 25: Resumen de Tiempos en el Proceso de Armado

ESTACION PASOS FLUJOS PRODUCTIVO | IMPRODUCTIVO TOTAL PORCENTAJE
Almacenaje v 00:00:00 00:00:00 0%
Inspeccion ] 00:00:00 00:00:00 0%
Demora D 00:10:38 00:10:38 6%
ARMADO Operacion O 01:46:53 01:46:53 61%
Operacion 00:47:01 00:47:01 27%
Transporte = 00:09:56 00:09:56 6%
TOTAL 02:33:54 00:20:34 02:54:28 100%

Fuente: Elaboracion Propia

La eficiencia del area de armado es del 88% compuesto por 61% de actividades de

“Operacion” y 27% de actividades de “Operacion combinada™ los cuales se detallaron en el

Cuadro N°25. El Grafico N°13 muestra que dentro del tiempo improductivo el movimiento

que predomina es la de “Transporte” con 6% del tiempo total; consecutivamente el

“Demora” con el 6% del tiempo total del proceso de armado.

GRAFICO N° 13: Proceso de Armado
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Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO NF° 26: Estudio de Tiempo Actual — Alistado

Ubicacion: EmpresaBamibini Shoes - LaRinconada Resumen
Actividad: Proceso de Alistado y Empaquetado Actividad Actual
Fecha: 26 de Abril del 2013 N° Operacién 00:38:00
Realizo por : Analista: Avalos , Lorena - Gonzdles , Karen Universidad Privada del Norte N° Transporte 00:25:46
Modelo: Calzado Sport B-10 1 - 6 Coffe Amazonas Iniciaen Areade Armado  |N°Demora 00:04:07
Operador: Karol Silva O. Finaliza en Area de PT N° Operacién combinada 00:31:18
Material Tintes , brillo, crazy , pasadores, pegamento, etiquetas , numeradores, planitllas, bolsas , cajas , TifN° Inspeccion 00:00:15
Maquina 1 Selladora de plantilla N° Almacenaje
Comentarios: En este proceso todos los zapatos tienen el mismo procedimiento. Es de mucha total de Tiempo (min) 1:39:26
importancias este proceso final , por mostrar el fino terminado , ytener una buena inspeccién Total de Distancia (m) 159.91
OBS. Método actual
S - ) Ti Distanci
CANT. [ Descripcion de la actividad - Simbolo - (mliirSt‘:JZ) - (r'se?:(fsl? -
6 Traslado al 1° piso a recoger los zapatos del armado O :.: q:> D ] V 00:02:15 33.01
Traslado al 2° piso llevando los zapatos armados en ) .
6 b O , ;l:> D|O \V4 00:02:15 33.01
Organiza en mesa de trabajo la docena de zapatos Ao
6 roarze @@ = D | O \V4 00:01:10
Traslado a &lmacen solicitar entrega de materiales para Q\ AA.
6 o orooss O DIO \V4 00:00:20 15.81
6 Espera de entrega de materiales para este proceso O ;.J IZ/> |:| v 00:04:07
—
6 Inspeccion y recuento de materiales entregados O |:> D [l V 00:01:44
6 Traslado al area de trabajo para dejar los materiales O D I:‘ V 00:00:35 15.81
6 Limpiar el zapato del polvillo con la escobilla @ |:> D [I v 00:04:00
Recorta los sobrantes de la huella del zapato ( si fuese P
6 pibe, caso contrario emitir este paso) O E> D I:‘ v 00:04:31
Pasar billo a la huella del zapato ( si fuese pibe, caso ) G0
6 contrario emitir este paso) A ‘.‘ E> D UJ v LaHRZR
6 Quemado de hilos sobrantes del zapato O m |:> D I:‘ V 00:00:46
6 Pintado de bordes del zapato O @\ I:> D [l V 00:04:24
6 Traslado al 1° piso a selladora de marca en plantilla O :.: D [l v 00:01:07 25.98
6 Sellar etiquetas 00:04:21
: ol =[D|0]| V
6 Traslado al 2° piso con plantillas selladas O Q&b D 1 V 00:01:07 25.98
6 Pegado de sticker ( talla) en la plantilla @ |:> D [I v 00:02:02
6 Adherir pegamento a la falsa y plantilla ) ;’; E> D [l V 00:01:48
6 Colocar pegamento a las plantillas ( ;.J I:> D \:’ v 00:01:36
6 Colocar el ortopédico a la suela del zapato :.: |:> D I:‘ V 00:01:48
6 Pegar plantilla terminado a la suela del zapato O I:> D ] V 00:13:07
6 Traslado hacia el area de laminas de cajas de PT O () D | O \V4 00:02:22 5.15
6 Retorno a su puesto de trabajo O g’/b D [l V 00:15:45 5.15
6 Armado de cajas (?@ =>| D |[O YV 00:06:00
)
6 Limpiar el zapato con bencina por las manchas , punti ) ,A E> D l:l V 00:01:28
)
6 Colocar pasadores () ,4 E> D ] v 00:10:05
)
6 Sacar bolsas y contabilizar 24 bolsas & ,4 ‘:> D ] V 00:00:25
6 Limpiar el zapato con liquido crazy O E> D O v 00:02:25
6 Embolsar Ol DO \V4 00:01:52
6 Colocar zapato embolsado en cajas () ,J |:> D [l v 00:01:45
)
6 Poner cédigos a cajas () ,4 |:> D ] v 00:01:10
6 Embalar cajas por docenas GQ I:> D 1 V 00:00:29
—
C ¢ Almacenar el PT en érea final O @ = T Vv 00:00:15
TOTAL 1:39:26 159.91

Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria

Carrera de Ingenieria Industrial

UADRO N° 27: Resumen de Tiempos en el Proceso de Alistado

ESTACION PASOS FLUJOS @ PRODUCTIVO | IMPRODUCTIVO TOTAL PORCENTAJE
Almacenaje v 00:00:00 00:00:00 0%
Inspeccion ] 00:00:15 00:00:15 0%
Demora D 00:04:07 00:04:07 5%
ALISTADO Operacion O 00:38:00 00:38:00 44%
oy 00:31:18 00:31:18 36%
Transporte = 00:12:23 00:12:23 14%
TOTAL 01:09:33 00:16:30 01:26:03 100%

La eficiencia del area de alistado es del

Fuente: Elaboracion Propia

81% compuesto por 44% de actividades de

“Operacion” y 36% de actividades de “Operacion combinada” los cuales se detallaron en el

Cuadro N°27. El Grafico N°14 muestra que dentro del tiempo improductivo el movimiento

que predomina es la de “Transporte” con 14% del tiempo total; consecutivamente el

“Demora” con el 5% del tiempo total del proceso de alistado.

GRAFICO N° 14: Proceso de Alistado

Tiempo empleado en el proceso de Alistado

15% 0% 0% 5%

[
36%

B Almacenaje
B Inspeccion

B Demora

Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria

Calculo de Tiempo Estandar:

Carrera de Ingenieria Industrial

Después de haber realizado el estudio de tiempos, se va a proceder a calcular el tiempo

estandar de cada estacién de trabajo habiendo calculado previamente el Factor de

calificacién y la tolerancia para cada estacion. [Anexo # 04]

CUADRO N°¢ 28: Calculo de Tiempo Estandar

Estacion Tiempo Total(hr/doc) Ie: Aproximado (min/doc|  Unidades FC % Tol Tiempos productivos TN (min/doc) TE (min/doc)
CORTADO 01:46:30 107 min/doc 1.03 30% 82 84 109.798
DESBASTADO 00:22:32 3 min/doc 1.08 20% 16 17 20.736

181 .

PERFILADO 03:44:49 min/doc 1.02 20% 186 189.7 227.664
174 .

ARMADO 02:54:28 min/doc 1.02 28% 154 157 201.0624
84 .

ALISTADO 01:39:26 min/doc 1.05 23% 70 74 90.405

Fuente: Elaboracion Propia

Después de haber calculado los tiempos estandares y haber identificado que la estacion del

tiempo de ciclo es el perfilado; se procede a calcular la produccion tedrica: [Anexo #04]

CUADRO N° 29: Calculo de Produccion Teorica

th= 10 hr % 5.5 dia % 8 = 26400 hr

dia sem sem
= 227.66 min
doc
|:> = doc
sem

Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria

4.1. Desarrollo de Propuesta de mejora

Carrera de Ingenieria Industrial

En Cuadro N°31 se muestran las causas principales del problema de investigacion; las cuales fueron obtenidas del diagrama de Pareto [Anexo #

05] y seréan solucionadas mediante las propuestas de mejora planteadas. A continuacion se muestra el detalle:

CUADRO N° 30: Causas del problema de investigacion vs. Propuestas de mejora

METODO A APLICAR

CAUSAS

Estudio de Tiempos Plan de Requerimiento de

Estandarizacién de
materiales

Distribucién de
Planta

Apoyo de
ayt

Implementacién de

biliario en al

Organizacién de
almacén

Tiempos ociosos entre
estaciones

Falta de estandares de tiempos
de trabajo

Ausencia de métodos de
trabajo adecuados

Multifuncionalidad de
operarios

Falta de colaborador para
almacén

Falta de estandarizacion de
materiales

Materiales no codificados

Mala distribucion de almacén

Falta de clasificacion de
materiales por uso

Ausencia de MRP

Falta de mobiliario en almacén

Largos recorridos entre
estaciones

Falta de mejora en el layout del
proceso

Desorden en almacén

Ubicacion inadecuada de
estaciones

Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

4.1.1. Estudio de Tiempos y métodos de trabajo:

En la propuesta de mejora de estudio de tiempos y métodos de trabajo se muestra el
consolidado de las deméas propuestas de mejora, ya que todas las demas propuestas
(Gestién de almaceén y Distribucion de Planta) se han reflejado en disminucién o

eliminacion de tiempos improductivos
Por ello nuestra propuesta de estudio de tiempos y métodos de trabajo se enfoca en
dos estaciones principalmente; en las cuales aplicaremos actividades simultaneas

con el fin de eliminar tiempos improductivos, con el apoyo de un ayudante:

a. Estacién de Perfilado: En esta estacion se cuenta con un personal de 8

perfiladores y se opta por contratar a un ayudante, el cual realizara operaciones
gque no necesariamente requieren de experiencia, como lo son: colocar
pegamento, unir piezas de manera correcta, afilar chavetas, trasladar y entrega
de materiales a usar entre otras. Se presenta la propuesta de mejora del area de

perfilado aplicando actividades simultaneas mediante el Cuadro N° 32.
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Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO N°¢ 31: Estudio de tiempos y métodos de trabajo - Perfilado

OPERARO 1 (OP1)
ACTIVIDADES

| Desatar y ordenas los moldes (Los cortes
00:04:50 | deben salir del alistado armados por moldes
igas)

AYUDANTE

. ACTIVIDADES

00:03:35 | Traslado al &reade alistado para recoger las
‘p.ezas covladasp\madasyllevar\asaperhlado

Tiempo (minutos)

Iie[rlpov([p inutos)

Tiempo (minutos)

OPERARO 2 (OP2)

ACTIVIDADES
Desatar y ordenas los moldes (Los cortes
deben salir del alistado armados por moldes

Tiempo (minutos) OPERARO 3 (OP3)

~_Tiempo (minutos)

ACTIVIDADES
esatar y ordenas los moldes (Los cortes
eben salir del alistado armados por moldes

0700 00 i070450 H 07:00:00 | 07:04:50 | 00:04:50

aslado a almacén TEM PORAL para materiales
deloss perfiladores

 Disefiar los laterales del zapato con plantillas
{demoldes

 Disefiar los laterales del zapato con plantillas
demoldes

00:01:29

07:12:53 00:08:03

$ 07:04:50 |

07:04:50 | 07:12:53 | 00:08:03

{Espera de entrega de materiales de 05 9 |

00:16:24

ipertiadores 000046 | Traladarseal ©piso alaméquina remaliadora i Traladarse al 1*piso a laméquina remalladora Traladarse al 1*piso ala méquina remalladora 53 | 07:13:39
H asiado a Area de perfilado con maeria i i : i i
072128 | 00:07:29 :e::ga:c:u;?eﬂi:;;r‘ ado conmateriales y 00:08:77 | Realizar remallado enlos laterales (adorno) ! Realizar remallado enlos laterales (adorno) ! Realizar remallado en los laterales (adorno) | 07:13:39 | 07:2156 |

00:00:48 i Trasladarse a 4rea de Cortado arecoger los
‘moldes del modelo atrabajar

{ Trasladarse a su nuevo area de trabajo enel 1
iso , a continuar con el proceso.

 Trasladarse a sunuevo area de trabajo enel 1

07:28:57 : N
piso , acontinuar con el proceso.

rasladarse a sunuevo area de trabajo enel 1
iso , acontinuar con el proceso.

00:00:46

0722:42 07:2156 | 07:22:42 | 00:00:46

i Tiempo de esperaaque el administrador realice la
{busqueda de modelos de los 9 perfiladores

{ Realizar costuras enlos laterales y colocar
{aplique

Realizar costuras enlos laterales y colocar
aplique

Realizar costuras enlos laterales y colocar
aplique

00:07:56

07:40:51

107:22:42 | 1 07:22:42 | ; 07:40:51 | 1 07:22:42 | 07:40:51 | 00:18:09

Entregade modelos , 0 bien en planta 10 planta 2

e i Trasladarse al 1°piso , alamesa de dibujo que
{acaaperiador

estaahoraen lacochera

00:10:48 { Trasladarse al I'piso , alamesa de dibujo que |

{estaahoraenlacochera

i Trasladarse al 1°piso , alamesade dibujo que

07:40:51 estaahoraen lacochera

{Dibujo de capelladas con compas y b orazas

{transportador

{Dibujo de capelladas con compas y
{transportador

i Dibujo de capelladas con compas y
‘transportador

07:48:29 | 00:03:35 ;Recoger las chavetas y tijeras para afilar 07:42:44 | 07:58:22 07:42:44 0758 22 00:15:38

‘ Afilar los tensilios delos 9 perfiladores ( i {
07:58:22 ! 08:00:15 | 00:0153

Cuchillas y tijeras)

i Trasladarse a su nuevo areade trabajo enel 1
| piso , acontinuar con el proceso.

rasladarse asu nuevo areade trabajo enel 1

07:52:04 | .
H iso , acontinuar con el proceso.

Trasladarse a su nuevo areade trabajo enel 1
{piso , acontinuar con el proceso

|Realiza la costura en las capellada con ayuda
‘de\ compés

i Realiza la costuraen las capellada con ayuda
‘del compas

i Realizala costuraen las capellada con ayuda

| 08:00:15 | 08:19:25 | 00:19:10

| Armar lalenglieta de cuero relizando la
ostura en el cuero delaformaindicada

Armar lalengieta de cuero relizando la
costuraen el cuero delaforma indicada

Armar la lengleta de cuero relizando la
osturaen el cuero delaformaindicada

08:28:55

| 08:28:55 |08:33:25 | 00:04:30

| 08:33:25 | i Colocar pegamento alalengiieta

 Coloca pegamento afilos de las piezas ( laterales

+capellada, talonera) delos 9 perfladores 108:28155 ) 08:33:25  Colocar pegamento alalengiieta | 08:28:55

08:33:25 ; 08:36:43 | 00:03:18

00:03:18 | Esperar secado de pegamento de lenguetas | 08:33:25 | 08: H : | Esperar secado de pegamento de lenguetas | 08:33:25

108:33:225 | 08:36143 08:36:43 | { Esperar secado de pegamento de lenguetas

: 08:47:06 |

1 08:36:43 | 08:47:06 | 00:10:23

Unir el forro (antitraspirante ) con las piezas |
de cuero de tal manera que esten justas unacon| 08:47:06
otraconpegamento

Unir el forro (antitraspirante) conlas piezas Unir el forro (antitraspirante) conlas piezas

i de cuero de tal manera que esten justas unacon’ 08:47:06 ; 09:05:16 | 00:8:10 :

 de cuero de tal manera que esten justas una con  08:47:06 :
{otracon pegamento { H

09:05:16 09 23 39 i 00:18:23

{Unir y coser los laterales con el trapecio del
{talon y lacapellada

Unir y coser los laterales con el trapecio del
talon y lacapellada

09:23:39 09:23:39 |

{Union final delas piezas , donde se realiza el
00:23:30 |cerrado cosiendo los laterales (incluida el 1 09:23:39
{talon) conla capellada (incluida la leng

{Uniénfinal delas piezas , donde se realiza el
:cerrado cosiendo los laterales (incluida el
talon) conacapellada (incluidaalengteta).

{Uni6nfinal de las piezas , donde se realiza el
i cerrado cosiendo los laterales (incluidael

109:23:39 | 09:47:09

ITraslado de cortes perfilados al dreade

i i Traslado de cortes perfilados al reade
{armado (ida) al 2 almacen Temporal ;

{armado (iday vuelta) al 2 piso

09:49:39

00:02:30 | Retorno asu puesto de trabajo

109:52:09 | 000230  Retorno asupuesto detrabajo

10:18:37 | 10:18:37

03:18:37 02:52:09

Fuente: Elaboracion Propia
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Facultad de Ingenieria

CUADRO N° 32: Tiempos finales del Proceso de Perfilado

Carrera de Ingenieria Industrial

ESTACION PROCESOS FLUJOS PRODUCTIVO  IMPRODUCTIVO TOTAL  PORCENTAJE
Almacenaje v 00:00:00 00:00:00 0%
Inspeccion ] 00:00:00 00:00:00 00:00:00 0%
Demora D 00:08:20 00:08:20 4%
PERFILADO : Operacion O 00:35:11 00:00:00 00:35:11 17%
Coopnf[fi‘rflg”a 02:33:08 00:00:00 02:33:08 74%
Transporte = 00:10:18 00:10:18 5%
TOTAL 03:08:19 00:18:38 03:26:57 100%

Fuente: Elaboracion Propia

La eficiencia para la estacion de perfilado despueés de la propuesta de mejora es de 91%

en tiempo productivos del total del tiempo del proceso de perfilado.

GRAFICO N° 15: Tiempos Propuesto en el Perfilado

Tiempo Propuesto empleado en el proceso de

0%

5%

0% Perfilado

-

m Almacenaje
H Inspeccion
W Demora

H Operacion

B Operacion combinada

m Transporte

Fuente: Elaboracion Propia

b. Estacion de Cortado: Se ha realizado un analisis de estudio de tiempos y

muestra las actividades simultaneas del ayudante.

métodos de trabajo, proponiendo la integracion y colaboracion del ayudante del
perfilado en sus tiempos libres, con el cual mostramos que podemos implementar
el desarrollo de actividades simultaneas para apoyo de los 4 colaboradores en
esta area. El ayudante realizara actividades que no requieren de experiencia tales

como: cortado de forro y traslado de materiales. A continuacion el Cuadro N°34
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Facultad de Ingenieria

Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO N° 33: Estudio de tiempos y métodos de trabajo - Cortado

Tiempo (minutos) Actividades Tiempo (minutos) Actividades Tiempo (minutos) Actividades Tiempo (minutos) Actividades Tiempo (minutos) Actividades
T e ! ' i ! ! : :
H. Inicio EH Final | Tiempo AYUDANTE H.Inicio : H.Final :  Tiempo Cortador 1 H Inicio :  H.Final Tiempo Cortador 2 HoInici | HFin{_7  Tiempo™ 3 Cortador 3 H.Inicio : HFinal : Tiempo Cortador 4
‘ ‘ ! | : : ‘
............. T e e e e T TS ories LU S IS S
o000 0700 oopp | R0 AN TEVPORAL GBIL| ot pgg  ppgpny | PECTETTSUBTORNE |y grgpn | opopgg | EDCETESUABEMECE |00 grpgg ¢ gpopgg | PECTOETASUGTORNEGE | o0 nirgs | gnnnng * Reordenar su anbiente de rabajo
| | piso ! ; de trabajo : trabajo | trabajo 1 1 :
U T g o0 Traskdoaaldreade | 1 , I . .
07:00:2 07:02:28|  00:0216 | Solicitud y entrega del cueroy forro | 07:02:09 1 07:04:7 1 00:02:08 el 07:02:08 ;070417 & 00:0208  Traslado aal &rea de modglos | 07:02:09 | 07:0477 ; 00:02:08 :Traslado aal drea de modelos| 07:02:09 © 07:04:17 ¢ 000208 : Traslado aal drea de modelos
| | i | ! i ! ; i : i
. i i : ! B : : s i : : :
07:02:28 %07:02:383 00:00:10 hispeccione Igzzant;i]:sentregados 07:04:07 1 07:04:47 1 00:0030 | Busqued:of:;:mdeloa 07:0407 ¢ 07:04:47 00:00:30 ; Bisquedade modeloa cortar | 07:04:47 | 070447 00:00:30 :Blsqueda de modelo a cortar | 07:04:47 ; 07:04:47  00:00:30 ; Bisqueda de modelo a cortar
............. g LT LT T T S R LT LTI ‘. ,‘ .(,, “I
:; ‘ : ; ! | : , ‘ | : ‘ ‘ .
01026 507102:503 00012 Trasladoalpue;;(iedr;:ba;oparadqar o107 107106:553 00E | Traslad;:tl)z;;estode 07:04:47 1 070655 | 000208 iTrasladoalpuestodetrabajo 07:04:47 ; 07:06:55 1 000208 Traslado al puesto de trabajo | 07:04:47 107:06:551 00:02:08 Traslado al puesto de trabajo
e g S ; - ; | i ; S :
07:02:50 §07:02:58} 00:00:08 Trasladoamelsadelcortado auxir 07:06:55 | 07:07:5 © 00:00:20 Reardenary verfiar 07:06:55 ¢ 07:07:15 00:00:20 : Reordenar y verificar moldes | 07:06:55 E 07:07:5 ¢ 00:00:20 : Reordenar y verificar moldes | 07:06:55 ¢ 07:07:5 ¢ 00:00:20 : Reordenar y verficar moldes
| ; por ¢l esmerl) en drea de Cortado | ‘ moldes : : | : : : !
“ 1 ! { ! Dirigirse haci ' : ! Dirigirse haci ' | * Dirgirse haci ' | | ‘Dirigirse haci ' i
07:02:58 E 02 001524 Cotadodeforos debs ddoc | 07075 070823 | 00208 | D|r|g|rs§ hacia el esmeri B 702 | 00008 | Dmgwse hacia el esmeri para nOS | 0082 (0208 :D|r|g|rse hacia el esmeril para nOS 008z 0002068 ED|r|g|rse hacia el esmerl para afilar
| | ; | i para afflar las chavetas, ! 1 afflar las chavetas, que ahora | afflar las chavetas, que ; ; i las chavetas, que ahora esta en
f | : A i : | : |
07:18:22 §07zw:303 00:00:08 | Trasladoretorno al dreade cortado | 07:09:23 | 07:2:14 | 00:0251 ! Afl'af:iij:;lz;l"as @ 07:09:23 1 07:12:14 00:02:51 Afilar cuchila 07:09:23 2 om2:4 ;- 00:0251 Afilar cuchila 07:09:23 1 0T:2:14  00:0251 Afilar cuchila
............. :(: “1 .‘ 7:: R
Vi 07254 000718 | Odenwrlosforosdeddoc | 07 |0TH22 | 000208 :Retor"artraa?;igueswde MW M2 | 010208 Relmarasupestodelabap| 024 | 01422 000208 Remmar;ﬂz:iguesmde 0724 | 07422 | 000208 | Relomar asu puesio de iabap
- e : 1 , i : fir | 1 : P
07:25:48 (072548 07:M:22 108422 L QLODOO | Qartar CEOVVE pan | o2z ¢ OLO0O0 Oortgr Cuefoyva W0 | 740 | gauze 020000 :Cortgr CLefoyva N0 | 9 | gy | oo Cuefoyva apiando pezzs
| ; ! ‘ . apilando piezas sequn : piezas seqln modelo | piezas seqln modelo : ! seqlin modelo
j j : ! ]
07:25:48 §08:26:22§ 01:00:34 * Colaboraaotraestacion Armado ! 2
0 ‘ T
06:26:22 083107 (00445 Mercar piezas de cuero con un cddigo ;
............. :(‘., s, s s e upup s SR (‘..
083107 083154 000047 Amarrarlas con una liga seglin molde (
| 1 cortado |
o E 08:36:16§ 0042 Los corltes Son almacenfados en Z
b ‘ espacio de cortes terminados ‘,
Total del proceso | 12416 | 11422 1142

Fuente: Elaboracion Propia

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola

87




Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

CUADRO N° 34: Tiempos finales del Proceso de Cortado

ESTACION PROCESOS FLUJOS PRODUCTIVO IMPRODUCTIVO TOTAL  PORCENTAJE
Almacenaje \V4 00:00:00 00:04:22 00:04:22 5%
Inspeccion m 00:00:00 00:00:00 00:00:00 0%
Demora D 00:00:00 00:00:00 00:00:00 0%
CORTADO  Operacién O 00:11:02 00:00:00 00:11:02 13%
Soprﬁ[fi‘rfg”a 01:00:20 00:00:00 01:00:20 72%
Transporte = 00:00:00 00:08:32 00:08:32 10%
TOTAL 01:11:22 00:12:54 01:24:16 100%

Fuente: Elaboracion Propia
La eficiencia para la estacién de cortado después de la propuesta de mejora es de 85% en
tiempo productivos del total del tiempo del proceso de cortado.

GRAFICO N° 16: Tiempos Propuesto en el Cortado

Tiempo Propuesto empleado en el proceso de Cortado

0%
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B Almacenaje

‘ M Inspeccion
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M Transporte

Fuente: Elaboracion Propia

c. Estacién de Alistado: Se ha realizado un andlisis de estudio de tiempos y

métodos de trabajo, proponiendo la integracion y colaboracion del ayudante del
cortado en sus tiempos libres, con el cual mostramos que podemos implementar
el desarrollo de actividades simultaneas para apoyo de los 4 colaboradores en
esta area. El ayudante realizard actividades que no requieren de experiencia
tales como: sellado de plantillas, recojo de materiales y traslado de materiales.
A continuacion el Cuadro N°36 muestra las actividades simultaneas del

ayudante.
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CUADRO N° 35: Estudio de tiempos y métodos de trabajo - Alistado
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CUADRO N° 36: Tiempos finales del Proceso de Alistado

Carrera de Ingenieria Industrial

ESTACION PROCESOS FLUJOS PRODUCTIVO | IMPRODUCTIVO  TOTAL  PORCENTAJE
Almacenaje v 0:00:00 0:00:00 0%
Inspeccion ] 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0%
Demora D 0:00:00 0:00:00 0%

ALISTADO  Operacion O 0:31:31 0:00:00 0:31:31 56%
Operacion 0:25:13 0:00:00 0:25:13 44%
Transporte = 0:00:00 0:00:00 0%

TOTAL 0:56:44 0:00:00 0:56:44

Fuente: Elaboracion Propia

La eficiencia para la estacion de alistado después de la propuesta de mejora es de 100%

en tiempo productivos del total del tiempo del proceso de alistado.

GRAFICO N° 17: Tiempos Propuesto en el Alistado

Tiempo Propuesto empleado en el proceso
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4.1.2. Gestion de Almacén

Fuente: Elaboracion Propia

La propuesta de la mejora en la gestion de almacén se ha enfocado tanto al Almacén

General (AG) como al Almacén Temporal (AT); con el fin de disminuir el tiempo de

espera en la atencidn de los pedidos a las diversas estaciones del proceso productivo.
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A) Almacén General (AG):

Debido a los factores mencionados en el capitulo de diagndstico referente a la inadecuada

gestion de almacén; es que se ha optado por desarrollar ciertos métodos que ayudarén a

minimizar pérdidas referentes a tiempos muertos y costos innecesarios:

Por ello se ha desarrollado las siguientes propuestas:

1. Control y gestion de inventarios: Se propone realizar inventarios a un periodo

mensual; con el fin de contabilizar todos los materiales y herramientas que se

encuentren en almacén; y con ello tener un registro de las entradas y salidas de los

mismos. Es por ello, que se implementa la utilizacion del formato de solicitud; el

cual debera llenar cada uno de los responsables de realizar los requerimientos de

sus respectivas estaciones. A continuacion muestra el formato a utilizar:
CUADRO N° 37: Hoja de Solicitud de materiales

Empresa
Almacén General de materiales de calzado “BAMBINI
HOJA DE SOLICITUD
SHOES”
Num.10

FECHA Centro solicitante Centro proveedor

12/08/2013 Almacén General de distribucion Curtiembre segundito SAC.

CODIGO MERCANCIA UNID | CANTIDAD DESTINO
MCA02 cuero grabado coffee pies 365 Alm. Temporal
MCAO3 cuero grabado plomo pies 86 Alm. General
MCAO1 cuero grabado azul pies 142 Alm. Temporal

Observaciones: SOLICITADO POR:

Entregar el dia 14/08/2013 sin modificacion de fecha de entrega Jefe de almacén

(firma)

Fuente: Elaboracion Propia
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Se proporciona un formato en digital para el control respectivo del inventario tanto de

materiales y herramientas [Anexo #06]

2. Se realiza el método de clasificacion ABC, con el fin de lograr localizar los

materiales 'y herramientas dentro del almacén de acuerdo a su frecuencia de

utilizacion y al costo de los mismos.

Se inicia encontrando la frecuencia de uso de cada uno de los materiales y
herramientas.

Luego de haber encontrado la frecuencia de uso de los diversos materiales y
herramientas, se procedera a colocar el precio de cada uno y asi obtener el
valor monetario de cada articulo, para posteriormente calcular el porcentaje
de participacion de los mismos.

Después se aplica el Principio de Pareto; por lo cual se empieza ordenando
los materiales en forma decreciente segin su porcentaje de participacion;
para luego encontrar el porcentaje de participacion acumulado por cada
material y herramienta.

Finalmente se hara un grafico para visualizar el comportamiento de cada
material y asi poder clasificar cada uno de estos segun su frecuencia de uso

y costo de los mismos.

A continuacion se detalla el resultado de la aplicacion del método [Anexo #07]:

CUADRO N¢ 38: Clasificacion ABC de materiales por Costo
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Descripcion del Material

Clasificacion

Denominacion

% Materiales

6.14% Cuero grabado azul

12.28% Cuero grabado coffe amazonas

18.43% Cuero grabado plomo

24.57% Cuero grabado chocolate

30.56% Planta Sport Doky

35.37% Cajas

39.86% Planta Sport Ben 10

43.88% Cuero hilos marron

47.72% Cuero hilos azul

51.29% Antitraspirante

54.62% Cuero guante azul

57.62% Planta Sport Ferrari 23 18_7%

60.17% Planta Escolar lisa negra

62.45% Cuero graso negro

64.60% Planta Sandalia Doky

66.75% Cuero guante verde

68.67% Sintético

70.57% Plantillas

72.46% Huella Pibe Doky 18-21

74.26% Cuero liso negro

75.88% Planta Sandalia Ben 10

77.37% Planta Sport Dino

78.79% Huella Pibe Ben 10 18-21

80.12% Ortopédicos

81.36% Halogenante

82.55% Pegamento

83.62% Planta Sandalia Ferrari

84.57% Cerco engranaje crema

85.52% Jebe Liquido

86.47% Huella Pibe Ferrari 18-21

87.18% Apliques Doky

87.89% Cuero guante rojo

88.59% Pegapega

89.26% Hebillas

89.93% Tecno

90.56% Cuero guante amarillo

91.18% Carton nickson

91.72% Apliques Ben 10

92.25% Planta Sandalia Dino

92.78% Cerco crema con marron
o

93.30% Cuero hilos pacay 34 27 ° 6 A)

93.80% Bacheta

94.28% Ojalillo

94.75% Huella Pibe Dino 18-21

95.21% Cuero hilos arena

95.65% Lona Delgada

96.07% Esponja

96.47% Etiquetas

96.82% Apliques Ferrari

97.16% Cuero hilos crema

97.41% Tintes

97.66% Bencina

97.83% Apliques Dino

98.00% Banderas

98.16% Cuero guante verde limén

98.32% Cuero guante plomo

98.47% Cuero guante crema
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Descripcion del Material

Clasificacion

Denominaciéon

Denominaciéon

98.58% Pasadores azul marino

98.69% Pasadores crema con marrén
98.79% Hilo crema

98.89% Pasadores crema con arena

98.97% Hilo azul

99.06% Pasadores mostaza con crema
99.15% Hilo marrén

99.23% Rafia

99.31% Cuero guante azul encendido
99.38% Cerco engranaje negro

99.46% Pasadores marrdon con linea plateada
99.52% Bolsas 7X10

99.59% Pasadores arena con marrén
99.65% Pasadores marrén con linea dorada
99.70% Hilo chocolate

99.76% Pasadores arena con linea plateada
99.81% Pasadores negro

99.84% Hilo arena

99.88% Bolsas 8X12

99.91% Cerco negro con crema

99.93% Cera Abrillantadora

99.94% Hilo naranja

99.96% Pasadores celeste con azul

99.97% Pasadores naranja con azul

99.98% Hilo mostaza

99.98% Hilo pacay

99.99% Hilo rojo

99.99% Hilo celeste

99.99% Hilo verde limén

100.00% Hilo plomo

100.00% Hilo negro

100.00% Apliques oso yogui

100.00% Apliques bob esponja

100.00% Apliques bos bony

100.00% Apliques taps

100.00% Apliques rio

100.00% Apliques tortuga sammy

100.00% Apliques pato lucas

100.00% Apliques puma

100.00% Apliques messi

100.00% Apliques Shrek

100.00% Apliques gato con botas

100.00% Apliques toy story

100.00% Apliques goku

100.00% Cuero grabado rojo

100.00% Cuero grabado amarillo

100.00% Planta Escolar caucho negra
100.00% Pasadores rojo fosforescente
100.00% Pasadores naranja fosforescente
100.00% Pasadores verde fosforescente
100.00% Pasadores amarillo fosforescente
100.00% Pasadores azul con linea dorada
100.00% Pasadores verde limén con linea dorada
100.00% Pasadores naranja con linea dorada
100.00% Pasadores rojo con linea dorada
100.00% Pasadores plomo con linea dorada
100.00% Pasadores celeste con linea dorada
100.00% Pasadores celeste con linea plateada
100.00% Pasadores rojo con linea plateada
100.00% Pasadores mostaza con linea plateada
100.00% Pasadores naranja con linea plateada
100.00% Pasadores amarillo con linea plateada
100.00% Pasadores amarillo con rojo
100.00% Pasadores crema con naranja
100.00% Pasadores negro cromado

100.00% Pasadores verde con crema

123

100%

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO N° 39: Resultado de Clasificacién ABC de herramienta por Rotacion

Descripcion del Material

Clasificacion

Denominacion

% Materiales

Fuente: Elaboracion Propia

7.53% Molde Sport B-10

15.05% Molde Sport Docky

22.58% Molde Sport Dino

30.11% Molde Sport Ferrari

37.63% Horma de madera sport 21-26
45.10% Tijeras

52.56% Cuchillas 13 31%
60.03% Pinza

64.96% Pie de rey

68.06% Molde Pibe Ben-10

71.16% Molde Pibe Doky

74.26% Molde Pibe Dino

77.36% Molde Pibe Ferrari

80.52% Transportador

83.68% Regla metalica

86.78% Horma de madera pibe 18-21
89.31% Compas

90.77% Molde Sandalia B-10

92.22% Molde Sandalia Docky 1 1 26%
93.67% Molde Sandalia Dino

95.13% Molde Sandalia Ferrari

96.58% Horma de madera sandalia 21-26
97.72% Molde Escolar Mocasin

98.86% Molde Escolar Pegapega
100.00% Horma de madera escolar 21-26
100.00% Molde oso yogui
100.00% Molde bob esponja
100.00% Molde bos bony
100.00% Molde taps
100.00% Molde rio
100.00% Molde tortuga sammy
100.00% Molde pato lucas
100.00% Molde puma
100.00% Molde messi
100.00% Molde Shrek
100.00% Molde gato con botas
100.00% Molde toy story
100.00% Molde goku
100.00% Horma de plastico pibe 18-21
100.00% Horma de plastico sport 21-26
100.00% Horma de plastico sandalia 21-26
100.00% Horma de plastico escolar 21-26

42
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3. Codificacion de materiales y herramientas: Se realiza la codificacion de todos los
materiales y herramientas, para ello se ha utilizado el método Alfa numérico; es
decir, el cddigo va a estar compuesto por letras y nimeros. El cddigo constara de
dos letras y dos numeros correlativos. La primera letra indica si el articulo es
destinado como material para la ejecucién del servicio o es herramienta para la

realizacion de la accién coercitiva a realizar. [Anexo #07]

La segunda letra proviene del anélisis ABC, para distinguir a los materiales que
requieren de mayor seguimiento y observacién. La tercera letra sirve para indicar el
tipo de familia a la que pertenece el articulo y finalmente, los nimeros son para

llevar un orden dentro de cada familia.

Para realizar la codificacion tanto de materiales como herramienta, se procedera a
clasificar los materiales y herramientas segun su tipo de utilizacion, es decir, si es

material o herramienta. (Cédigo: M o H)

Luego se procedera a clasificar segun familias, mediante el cual se denominara a

cada familia con una letra para su facil identificacion.

Finalmente se procede a colocar el correlativo correspondiente a la Clasificacion
ABC y concluye con el consolidado de los materiales y herramientas referente al

cada cadigo de los mismos:

A continuacidn se presenta el consolidado de la codificacién de materiales y herramientas
[Anexo #08]:
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CUADRO N° 40: Codificacion de materiales

MATERIALES

Descripcion del Material Material Familia ABC Correlativo| CODIGO
Esponja M N B 01 MNAO1
Halogenante M L B 01 MLAO1
Tecno M L B 02 MLAO2
Carton nickson M N B 02 MNAO02
Lona Delgada M T B 01 MTAO1
Bencina M L B 03 MLAO3
Tintes M L B 04 MLAO4
Jebe Liquido M L B 05 MLAO5
Pegamento M L B 06 MLAO6
Huella Pibe Doky 18-21 M H A 01 MHBO1
Plantillas M N A 03 MNAO3
Etiquetas M E B 01 MEAO01
Cera Abrillantadora M L C 07 MEAO7
Cajas M E A 02 MEAO02
Rafia M E C 03 MEAO03
Bolsas 8X12 M E C 04 MEA04
Apliques Doky M A B 01 MAAO1
Apliques Dino M A B 02 MAAOQ02
Apliques Ferrari M A B 03 MAAO3
Apliques Ben 10 M A B 04 MAAO4
Apliques oso yogui M A C 05 MACO05
Apliques bob esponja M A C 06 MACO06
Apliques bos bony M A C 07 MACO07
Apliques taps M A C 08 MACO08
Apliques rio M A C 09 MAC09
Apliques tortuga sammy M A C 10 MAC10
Apliques pato lucas M A C 11 MAC11
Apliques puma M A C 12 MAC12
Apliques messi M A C 13 MAC13
Apliques Shrek M A C 14 MAC14
Apliques gato con botas M A C 15 MAC15
Apliques toy story M A C 16 MAC16
Apliques goku M A C 17 MAC17
Bolsas 7X10 M E C 05 MEAO05
Cuero grabado azul M C A 01 MCAO01
Cuero grabado coffe amazonas M C A 02 MCA02
Cuero grabado plomo M C A 03 MCAO03
Cuero grabado chocolate M C A 04 MCA04
Cuero graso negro M C A 05 MCBO5
Cuero guante verde M C A 06 MCBO06
Cuero guante azul M C A 07 MCB07
Cuero guante amarillo M C B 08 MCBO08
Cuero guante rojo M C B 09 MCB09
Cuero guante verde limén M C B 10 MCB10
Cuero guante plomo M C B 11 MCB11
Cuero guante crema M C B 12 MCB12
Cuero guante azul encendido M C C 13 MCB13
Cuero liso negro M C A 14 MCC14
Cuero grabado rojo M C C 15 MCC15
Cuero grabado amarillo M C C 16 MCC16
Cuero hilos pacay M C B 17 MCC17
Cuero hilos arena M C B 18 MCC18
Cuero hilos marrén M C A 19 MCC19
Cuero hilos crema M C B 20 MCC20
Cuero hilos azul M C A 21 MCC21
Banderas M T B 03 MTAO3
Huella Pibe Ben 10 18-21 M H A 02 MHB02
Sintético M T A 04 MTAO04
Antitraspirante M T A 05 MTAO05
Huella Pibe Dino 18-21 M H B 03 MHBO03
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MATERIALES

Descripcion del Material Material Familia ABC Correlativo| CcODIGO
Bacheta M T B 06 MTBO6
Huella PibeFerrari 18-21 M H B 04 MHBO04
Planta Sport Doky M PL A o1 MPLAO3
Planta Sport Ben 10 M PL A 02 MPLAO4
Planta Sport Dino M PL A 03 MPLAO5
Planta Sport Ferrari M PL A o4 MPLAO6
Planta Escolar lisa negra M PL A 05 MPLBO1
Planta Sandalia Doky M PL A 06 MPLBO7
Planta Sandalia Ben 10 M PL A 07 MPLB0O8
Planta Sandalia Dino M PL B 08 MPLBO9
Planta Sandalia Ferrari M PL B 09 MPLB10
Planta Escolar caucho negra M PL C 10 MPLCO2
Ortopedicos M X A 01 MXAO1
Ojalillo M X B 02 MXAO02
Hebillas M X B 03 MXB03
Pegapega M X B 04 MXB04
Cerco negro con crema M N C 04 MNCO04
Cerco crema con marron M N B 05 MNCO05
Cerco engranaje negro M N C 06 MNCO06
Cerco engranaje crema M N B 07 MNCO07
Hilo crema M 1 C o1 MIAO1
Hilo naranja M 1 C 02 MIAO2
Hilo marrén M 1 C 03 MIAO3
Hilo chocolate M 1 C 04 MIAO4
Hilo arena M 1 C 05 MIAQOS
Hilo mostaza M 1 C 06 MIAO06
Hilo negro M 1 C 07 MICO7
Hilo plomo M 1 C 08 MICO08
Hilo azul M 1 C 09 MIC09
Hilo celeste M 1 C 10 MIC10
Hilo rojo M 1 C 11 MIC11
Hilo verde limén M 1 C 12 MIC12
Hilo pacay M 1 C 13 MIC13
Pasadores marrén con linea dorada M P C 01 MPAO1
Pasadores arena con linea plateada M P C 02 MPAO2
Pasadores marrén con linea plateada M P C 03 MPAO3
Pasadores naranja con azul M P C 04 MPAO4
Pasadores crema con marrén M P C 05 MPAOS5
Pasadores crema con arena M P C 06 MPAO6
Pasadores mostaza con crema M P C 07 MPAO7
Pasadores arena con marrén M P C 08 MPAOS8
Pasadores azul marino M P C 09 MPCO09
Pasadores rojo fosforescente M P C 10 MPC10
Pasadores naranja fosforescente M P C 11 MPC11
Pasadores verde fosforescente M P C 12 MPC12
Pasadores amarillo fosforescente M P C 13 MPC13
Pasadores azul con linea dorada M P C 14 MPC14
Pasadores verde limén con linea dorada M P C 15 MPC15
Pasadores naranja con linea dorada M P C 16 MPC16
Pasadores rojo con linea dorada M P C 17 MPC17
Pasadores plomo con linea dorada M P C 18 MPC18
Pasadores celeste con linea dorada M P C 19 MPC19
Pasadores celeste con linea plateada M P C 20 MPC20
Pasadores rojo con linea plateada M P C 21 MPC21
Pasadores mostaza con linea plateada M P C 22 MPC22
Pasadores naranja con linea plateada M P C 23 MPC23
Pasadores amarillo con linea plateada M P C 24 MPC24
Pasadores amarillo con rojo M P C 25 MPC25
Pasadores celeste con azul M P C 26 MPC26
Pasadores crema con naranja M P C 27 MPC27
Pasadores negro M P C 28 MPC28
Pasadores negro cromado M P C 29 MPC29
Pasadores verde con crema M P C 30 MPC30
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Bach. Gonzales Vidal Karen Paola 98




Facultad de Ingenieria

CUADRO NF° 41: Codificacion de herramientas

Carrera de Ingenieria Industrial

HERRAMIENTAS

Descripcion del Material Herramienta| Familia ABC |Correlativo] CODIGO
Molde Pibe Ben-10 H H A 01 HHAO1
Molde Pibe Doky H H A 02 HHA02
Molde Pibe Dino H H A 03 HHAO03
Molde Pibe Ferrari H H A 04 HHAO04
Molde Sport B-10 H H A 05 HHAO05
Molde Sport Docky H H A 06 HHA06
Molde Sport Dino H H A 07 HHAO07
Molde Sport Ferrari H H A 08 HHA08
Horma de madera sport 21-26 H M A 01 HMAO01
Molde Sandalia B-10 H M B 02 HMB02
Molde Sandalia Docky H M B 03 HMBO03
Molde Sandalia Dino H M B 04 HMB04
Molde Sandalia Ferrari H M B 05 HMBO05
Molde Escolar Mocasin H M B 06 HMBO06
Molde Escolar Pegapega H M B 07 HMBO07
Horma de madera pibe 18-21 H M B 08 HMBO08
Horma de madera sandalia 21-26 H M B 09 HMB09
Molde oso yogui H M C 10 HMC10
Molde bob esponja H M C 11 HMC11
Molde bos bony H M C 12 HMC12
Molde taps H M C 13 HMC13
Molde rio H M C 14 HMC14
Molde tortuga sammy H M C 15 HMC15
Molde pato lucas H M C 16 HMC16
Molde puma H M C 17 HMC17
Molde messi H M C 18 HMC18
Molde Shrek H M C 19 HMC19
Molde gato con botas H M C 20 HMC20
Molde toy story H M C 21 HMC21
Molde goku H M C 22 HMC22
Horma de plastico pibe 18-21 H M C 23 HMC23
Horma de plastico sport 21-26 H M C 24 HMC24
Horma de plastico sandalia 21-26 H M C 25 HMC25
Horma de madera escolar 21-26 H M C 26 HMC26
Horma de plastico escolar 21-26 H M C 27 HMC27
Tijeras H C A 01 HMAO01
Cuchillas H C A 02 HMAO02
Pinza H C A 03 HMAO03
Pie de rey H T A 01 HTAO01
Compas H T B 02 HTBO02
Transportador H T B 03 HTBO3
Regla metdlica H T B 04 HTB04

Fuente: Elaboracion Propia
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4.  Tarjetas Kardex: Se implementa el uso de tarjetas kardex, con el fin de registrar y
controlar de manera eficiente y adecuada el inventario y asi poder identificar las
entradas y salidas de materiales y herramientas. A la vez se proporciona a la
persona encargada de almacén un kardex digital para que tenga un registro de la
totalidad de entradas y salidas de los materiales y herramientas en su totalidad.

A continuacién se muestra la propuesta de tarjetas kardex.
CUADRO N° 42: Tarjetas Tardex

Producto Cantidad Maxima Cantidad Minima Unidades
Cuero grabado azul 70 pies 2 30 pies 2 pies 2
DETALLE ENTRADAS SALIDAS SALDOS
VR.
#| FECHA INVENTARIO | CANTID VR. CANTI CANT| VR
CONCEPTO | FRANO. INICIAL D TOTAL UNITARIO VR. TOTAL DAD UNIgARI VR. TOTAL IDAD | UNITARIO TOTAL
1| 20-sep-13| compras [001-002984 10 40 50 | S/.52,50|S/.2.62500] 25 |S/.5250(S/.1.31250| 25 | S/.52,50 |S/. 1.312,50
2| 01-oct-13| compras  01-002994 25 100 125 | S/.52,50 | S/.6.562,50] 60 |S/.52,50( S/.3.150,00] 65 | S/.52,50 [S/.3.412,50
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
Costos S/.9.187,50 S/. 4.462,50

Fuente: Elaboracion Propia

5. La estandarizacion de materiales se realiza con el fin de disminuir el % de
desperdicio del mismo que se tiene actualmente dentro del proceso producto,
para lograr tener una medida establecida de cada insumo. A continuacion se
detalla imagenes de cada una de las mejoras respecto a la estandarizacion

propuesta y como deberia manejarse en adelante.
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Los apliques: Los que se encontraban desordenas, seran estandarizados por
docenas, modelo y temporadas.

IMAGEN N° 13: Propuesta de estandarizacion de apliques

Fuente: Elaboracion Propia

Las plantas que estaban desordenas, ya que este material llega sueltos por lados,
pero ahora que contaremos con un almacenero, este agrupara segiin modelo, color y
serie como se muestra en la Imagen N°13

IMAGEN N° 14: Propuesta de estandarizacion de plantas

Fuente: Elaboracion Propia
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Con los codigos puestos, pasamos a agrupar todos los pasadores por color y largo.

IMAGEN N° 15: Propuesta de estandarizacion de pasadores

Fuente: Elaboracion Propia

Las esponjas: Son de 1.5 m x 90cm se hacian cortes respectivos asi que por cada
rollo se esta estandarizado por docenas como se muestra

IMAGEN N° 16: Propuesta de estandarizacion de esponja

Fuente: Elaboracion Propia
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Los ojalillos: En cada bolsa se colocaran con 192 unidades que es equivalente a

1 docena de calzado de nifio.

IMAGEN N° 17: Propuesta de estandarizacion de ojalillos

Fuente: Elaboracion Propia

El carton nickson pasara de plancha a ser cortados por docenas como se muestra
en la Imagen N°18:

IMAGEN NP° 18: Propuesta de estandarizacion de falsas

Fuente: Elaboracion Propia
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El cerco serd enrollado segun color y como el almacenero ya tiene la medida estandarizada

por docena y modelo, cortard y entregara segun requerimiento para la produccion, los

ortopédicos serds embolsado para su menor desperdicio.
IMAGEN N° 19: Propuesta de estandarizacion de cerco

Fuente: Elaboracion Propia

El cuero: enrollado como mantas y con su respectiva medida en pies, cada rollo

contendra mantas del mismo color pero diferentes tamafios.

IMAGEN N° 20: Propuesta de estandarizacion de cerco

Fuente: Elaboracion Propia
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6.

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP):

Carrera de Ingenieria Industrial

Se elabora el

Plan de

Requerimiento de Materiales, para saber qué materiales solicitar, en qué

cantidad y en qué momento solicitarlos; y asi conocer el punto de reposicion

para no tener lugar al desabastecimiento de dichos materiales. [Anexo #09]

A continuacion se presenta el Plan de Requerimientos de Materiales, componentes

y SKU del mes de agosto del presente afio; previo al desarrollo del MRP se ha

realizado un prondstico estacional teniendo como base data histérica de los afios

2010, 2011 y 2012 que nos proporciono la empresa. De este modo a continuacion

se muestra el pronostico estacional:
TABLA N° 1: Pronostico Estacional del afio 2013

Trimestres

Proyeccion  Indice

DD

estacional

Pronostico
estacional

Enero 339.20 0.84 284.00
Febrero 339.95 0.97 330.00
Marzo 340.70 1.13 385.00
Abril 341.45 0.66 225.00
Mayo 342.20 0.95 325.00
Junio 342.95 1.06 363.00
Julio 343.70 1.12 385.00
Agosto 344.45 0.70 242.00
Septiembre 345.20 1.10 379.00
Octubre 345.95 1.17 406.00
Noviembre 346.70 1.18 408.00
Diciembre 347.45 1.13 392.00

Fuente: Elaboracion Propia
GRAFICO N° 18: Pronostico Estacional del afio 2013

Prondstico Estacional 2013
1800
1600
1400 A m
1200 )(,X/ \\ /X/ﬂ \\ // ——2013
1000 \ N )4 2012
800 4
600 | g :\/'/._k\-/‘/-_-\. —=—2011
——2010
400 > r—0—y
200 ’___,/\’/0——0\’
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Fuente: Elaboracion Propia
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A continuacion se muestra el Diagrama de Gantt correspondiente al mes de agosto del presente afio; donde se detalla la programacion de pedidos
semana a semana de materiales.
DIAGRAMA N° 22: Diagrama

id Mombre de tarea DulaclérJrnmlenzn Fin 3 |05 ago'13 |1.2 ago '13 | 19 a0 '13 |2& ago'13
M [ x [ o [v[s [o [t ImI[x [ [v][s o[ v]Im[x [ 3T v s To[ it [m[x[3sTv]s o[ vIm[x [ wv][s]
0 |Diagrama de Gantt MRP 22 diasi jue 01/08/13 sib 31/08/13 [ i
1 COMP3: Corte Sintéticn Hdis jue0L0E13 sib 310813
7 COMPL2: Perfilado Sport Base Hdis  jue0L0E13 sdb 31/08/13
3 COMPLY: Perfilado SportBen 10| 23dis Jue 083 sdb 31/08/13
) COMPL4: Perfilado Sport Doky | 23dias jue OL/08/13 sdb 31/08/13
g COMPLS: Perfilado Sport Dino Hdis  jue 010813 sdb 31/08/13
& COMPLE: Perfilado Sport Ferranl 23 dias Jue 01/08/13 sdb 31/08/13
7 COMPLT: Perfilado Pibe Base Hdis  jue0L0E13 sdb 31/08/13
& COMPLE: Perfilado Plbe Ben 10 23dis jue 083 sdb 31/08/13
4 COMPL3: Perfilado Pibe Doky Wdias |ueOLUE13 un 26/08/13 1
10 | COMP2: Perfilado Pibe Dino Ldias  jue0L0E13 Jue 15/08/13 1
11 | COMPRL: PerfladoPibe Femarl  Z3dis  jue0l83 sdb 31/08/13
12 | COMP2Z: AmmadoSportBen10  Zidis  jue0lf0R13 sdh 31/08/13
13 | COMP23: Ammado Sport Doky Hdis  jue0L0E13 sdb 31/08/13
14 COMP20: Armada Sport Ding 23diaz Jue 01/08/13 sdb 31/08/13
15 | COMP3L Ammado SportFemarl  Z3dias  jue0lf0g13 sib 310813
16 | COMP32: Ammado Pibe Ben 10 Hdis  jue0L0E13 sdb 31/08/13
17 | COMP33: Ammado Pibe Doky 1dias JueOBUE13 sdb 31/08/13 S
18 | COMP34: Armada Fibe Dino Tdias e OB0E13 Jue 22/08/13 | - 1
19 | COMP3S: Anmado Pibe Fermari Hdis  jue 010813 sdb 31/08/13
20 | COMPSZ: AlstadoSportBen10  Z3dis  jue0LU83 sdb 31/08/13
21 | COMPS3: Alistado Sport Doky Hdis  jue0L0E13 sdb 31/08/13
32 | COMP&&: Alistado Sport Dina Wdis  jue 01083 sdb 31/08/13
23 (COMP4E: Alstado Sport Ferrar 23diaz Jue 01/08/13 sdb 31/08/13
34 | COMPS&: Alstado Pibe Ben 10 Hdis  jue0L0E13 sdb 31/08/13
25 | COMPST: Alistado Pibe Doky 1dias JueOBUE13 sdb 31/08/13
26 | COMPSS: Alistado Pibe Dina lldizs jue080E13 jue 220813 ]
37 | COMPSS: Alistado Pibe Femari Hdis  jue0L0E13 sdb 31/08/13
28 | PibeBen10 Wdiam |ue0LUE12 sdb 31/08/13
29 | Pibe Doky Wdias jueO80E13 sib 310813
30 | PibeDino Tdias  jueOBE13 Jue 22/08/13 i 1
31 | PibeFermar Wdiam |ue0LUE12 sdb 31/08/13
32 | SeortBlD Hdis  jue 010813 sdb 31/08/13
33 | SportDocky Hdis  jue 010813 sdb 31/08/13
34 | SeortDing Wdiam |ue0LUE12 sdb 31/08/13
35 | SportFermar Hdis  jue0L0E13 sdb 31/08/13

Fuente: Elaboracion Propia
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7. Otra propuesta es contar un personal responsable netamente del area de almacén, a
fin de controlar, registrar y abastecer el almacén de manera eficiente para la
fabricacion de productos.

e Recepcion de Materiales

e Registro de entradas y salidas del Almacén.

e Almacenamiento de materiales.

e Mantenimiento de materiales y herramientas de almacén.

e Despacho de materiales.

e Coordinacion del almacén con los departamentos de control de
inventarios y contabilidad.

o Realizar los pedidos de acuerdo al MRP.

8. Se opta por comprar estanterias para el adecuado almacenamiento de los materiales
como son los siguientes, se logra con esto, ahorrar espacio de trabajo, reducir el
riesgo de accidentes, y contribuye a la mejora de calidad en el trabajo.

En este 1° estante la dimensidn estd adecuado las dos primeras columnas para
almacenaje de cuero, sintético, antitraspirante, acomodandolos segun clasificacion
ABC, en el piso comenzando de abajo hacia arriba:

- Para los materiales de menor rotacion “C” en el 1° y 2° nivel

- Para los materiales de mayor rotacion “A” en el 2°y 3° nivel.

- Para los materiales de mayor rotacion “B” en el 4° nivel.

IMAGEN N° 21: Estanteria para Almacén Temporal (AT)

1 2mt. |

0.8 mt }— oamt —

Fuente: Elaboracion Propia
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IMAGEN N° 22: Estanteria para Almacén General (AG)

Fuente: Elaboracion Propia

La siguiente columna sera para materiales como las plantas y huellas, que también seran
lijadas y recortadas
IMAGEN NP° 23: Ubicacion de plantas y huellas

Fuente: Elaboracion Propia
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Otro de los estantes a comprar es:
IMAGEN N° 24: Bandejas organizadoras

Fuente: Elaboracion Propia
En este pequefio estante que tiene varios compartimientos de dimensiones 1.5 mt de
largo, 1 mt de altura y 0.5 mt de ancho, se colocardn materiales pequefios como: hilos,

ojalillos, banderas, apliques, etiquetas, hebillas y ortopédicos,

En la mesa de cemento seran colocados en los compartimientos inferiores los cortes
perfilados como productos semielaborados, por ser de cantidad y en los superiores los

falsas, esponja cortadas por docenas.

Para la mejora de los tintes, podemos optar por comprar por grandes cantidades y luego
direccionar en pomos pequefios para el abastecimiento de alistado y asi no ocuparian
mucho espacio en esa estacion y menos desperdicio.

IMAGEN N° 25: Frascos para tintes

Fuente: Elaboracion Propia
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Los demés producto inflamables como el pegamento, halogenante, cemento liquido, estos

al estar en latas seran almacenados al final del almacén (apilados).

B) Almacén de Modelos (AM):

Se realiza la siguiente propuesta para reducir el tiempo actual de bisqueda de modelos en
el area de cortado, debemos tener orden, ya que actualmente, como se mostraba en las
imagenes anteriores estaban en el suelo apilables y estdn entre materiales que no
competian a este procedimiento.

Por ello se realiz6 los siguientes pasos:

e Todos los modelos seran encajados, valga la redundancia en las mismas cajas del
Producto Terminado, para ahorrar comprar cajas adecuadas.

e Se colocaré la foto del modelo a cortar.

¢ Dichas cajas llevaran el codigo respectivo del modelo que contiene.

e También llevard la talla del modelo : 18-21 ; 21-26

e Se comprara un estante de metal de dimensién de 2 mts de largo y 0.9 mts de altura
por 0.6 mts de ancho.

DIAGRAMA N°¢ 23: Elaboracién de cajas de modelos

Se toman fotografias de todos los modelos de
calzado de nifos

Las fotos tomadas al inicio, se recortan de acuerdo

al tamafio del lateral de las cajas reutilizable de
producto, donde seran guardados los moldes

Finalmente se pega la foto en la parte lateral de la
caja donde se guardaran los moldes del producto y
se colocard un codigo del modelo y su talla de
serie.

Fuente: Elaboracion Propia

Bach. Avalos Velasquez Sandra Lorena
Bach. Gonzales Vidal Karen Paola



Facultad de Ingenieria

Solo se mantendra los modelos que se utilicen dentro de la produccion del mes o
temporada, la diferencia se mantendrén en el almacén general y cuando regrese la
temporada, el ayudante nuevo de almacén se encargara de hacer este
procedimiento.

De acuerdo a estos modelos que contenga el estante , se tendra la ubicacion por
BLOQUES (5) con 2 columnas cada uno y COLUMNAS (10)

o A1l-2-3 (modelos con el 60% fabricacién de la temporada)
o B 1-2-3(modelos con el 30% fabricacién de la temporada)

o C1-2-3 (modelos con el 10% fabricacion de la temporada)

DIAGRAMA N° 24: Diagrama de almacén de modelos

I 2 mts. |

0.9 mt.
1

5 L2

Dru

" MODELO : 832

SERIE : 18 -21

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.3. Distribucion de Planta

La propuesta de distribucion de planta se base en colocar las estaciones de manera
consecutiva al layout del proceso. A continuacion el Diagrama N°25 muestra el
layout después de la propuesta de mejora en el cual se ha modificado la ubicacién
de las estaciones con el fin de lograr reducir las distancias de desplazamiento.

Especificamente se modificd la ubicacion de la estacion de armado la cual se
encontraba en el primer nivel, junto con la estacién de perfilado la cual se
encontraba en el segundo nivel; se hizo el intercambio para evitar los
desplazamientos de los perfiladores hacia el primer nivel y asi reducir los tiempos
de traslado. Por otro lado, se modificé la posicion del esmeril el cual anteriormente
se encontraba en la parte externa de planta colocando ahora en el area de cortado;
ya que, los cortadores son los que mayormente hacen uso del esmeril. A la vez en
donde anteriormente era el area de perfilado del primer piso, ya que ahora esa area
ha sido trasladada hacia el segundo piso, existe un espacio vacio, lugar donde se va
a implementar el almacén temporal; en el cual se almacenaran todos los
componentes del proceso; asi como también loas materiales que requieren los

cortadores y los armadores.

En el Diagrama N° 26 podemos apreciar el recorrido de los operarios por las
estaciones de trabajo, como se puede observar antes de la propuesta de mejora
existian largos e innecesario recorridos; por lo que ahora gracias a la nueva
distribucién de estaciones la cual se realizo acorde con el layout del proceso, se
logré disminuir los tiempos de traslados existentes dentro del proceso de

produccién.

En el Diagrama N° 27 podemos apreciar el recorrido del cortado el cual tiene una
distancia total de 19.3 m; con un tiempo total de traslado de 32 seg.; ya que, ahora

el esmeril se encuentra dentro del area de cortado
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En el Diagrama N° 28 podemos apreciar el recorrido del desbastado el cual tiene
una distancia total de 41.8 m; con un tiempo total de traslado de 1:35 min. Esta

estacion ha sido ubicada en la entrada de la planta (cochera).

En el Diagrama N° 29 podemaos apreciar el recorrido del perfilado el cual tiene una
distancia total de 77.5 m; con un tiempo de traslado de 6:22. min. Esta estacion ha
sido trasladada hacia el primer piso; esta nueva ubicacion le permite el facil acceso
a la maquina remalladora, al esmeril y a la mesa de dibujo con lo que se ahorra en

distancia y tiempo.

En el Diagrama N° 30 podemos apreciar el recorrido del armado el cual tiene una
distancia total de 47.85 m; con un tiempo total de traslado de 02:12 min. Esta
estacion ha sido reubicada hacia el segundo piso en reemplazo de la estacion de

perfilado.

En el Diagrama N° 31 podemos apreciar el recorrido del alistado el cual tiene una
distancia total de 58 m; con un tiempo total de traslado de 10:46 min. Esta estacion
se mantiene en su ubicacion inicial teniendo como modificacion el traslado de la

maquina selladora hacia el segundo piso para su facil utilizacion.
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DIAGRAMA N° 25: Layout Propuesto

Carrera de Ingenieria Industrial

PRIMER PISO

LANOUT PROPUESTD

T AMALDR WELASCUET LORENA.
DOFEMLER WAL RAREN

Fuente: Elaboracion Propia
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DIAGRAMA N¢ 26: Distribucion de Planta Propuesto

PRIMER FISO

Fuente: Elaboracion Propia
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DIAGRAMA N¢ 27: Distribucion de Planta Cortado Propuesto
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Fuente: Elaboracion Propia
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Carrera de Ingenieria Industrial

DIAGRAMA Nr¢ 28: Distribucion de Planta Desbastado Propuesto
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DIAGRAMA N°¢ 29: Distribucion de Planta Perfilado Propuesto
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DIAGRAMA N¢ 30: Distribucion de Planta Armado Propuesto
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DIAGRAMA N¢ 31: Distribucion de Planta Alistado Propuesto
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CUADRO N °43: Resumen de Recorrido Actual - Propuesta

ESTACION Descripcién del Traslado Tiempo( min): Distancia (mts) — - - - -
£ Cortado Trasiado a al area de modelos 0:02:08 5 ESTACION Descripcion ,del Traslado Tiempo(min) | Distancia(mts)
£ Cortado Trasiado al puesto de trabajo 0:02:20 g E. Cortado Traslado a al area de n‘DdE|‘OS 00:00:08 4.87
E. Cortado Traslado al segundo piso al almacen 0:01:28 33 E Cortado Tfa_s.lado a puesto de tr.abajo - Z 00:00:08 4.87
- Eortaio " Trasiato 8 pussio de Gabalo para de FAIGTAISS 60155 5 E Cotado_|Digirse hack el esmerl para afla as chaveas, que ahora estaen area de CORTAD | 000008 478
E' goga:o girigirse a ambient:a th(—.;ri;r) hacia el esmeril para afilar chaveta gggg: i: E. Desbastado |H debastador ge dirige a recaé;er de cortes del espacio de cortado 00:00:15 5.90
. Cortado etornar a su puesto de trabajo :00: . 00

E. Cortado Dirigirse al ambiente exterior hacia el esmeril para afilar chaveta 0:00:38 18 E 3:22::32 1::::32 :Ilzrr;\:c:jl:n:"sizl;zstadora +ue ahora esta en fa Cochera ggggég 3238
E. Cortado Retornar a su puesto de trabajo 0:00:38 18 E. Perfilado Traladarse al 1° piso a la maguina remalladora 00:00:46 6.78
E. Desbastado :El debastador se dirige a recoger de cortes del espacio de cortado 0:00:10 3 E Perfilado Trasladarse a su nuevo area de trabajo en el 1 piso , a continuar con el proceso. 00:00:46 6.78
E. Desbastado :Traslado a la maquina debastadora 0:00:22 5 E. Perfilado Trasladarse al 1° piso , a la mesa de dibujo que esta ahora en la cochera 00:01:53 9.16
E. Desbhastado :Traslado al area de alistado 0:00:58 23 E Perfilado Trasladarse a su nuevo area de trabajo en el 1 piso , a continuar con el proceso. 00:01:53 9.16
E. Perfilado Traslado al area de alistado para recoger las piezas cortadas pintadas 0:00:29 17 E. Perfilado Traslado de cortes perfilados al &rea de armado (ida ) al 2 almacen Temporal 00:02:30 15.96
E. Perfilado Traslado al area de trabajo perfilado a dejar sus cortes de cuero y forro 0:00:29 16 E Perfilado Retorno a su puesto de trabajo 00:02:30 15.96
E. Perfilado Traslado al area de dlmacen a solicitar materiales auxiliares 0:00:34 16 E Armado Traslado hacia mesa de cortado,, que esta en area de cortado 00:01:10 14.75
E. Perfilado Traslado a su puesto de trabajo - &rea de perfilado 0:01:29 24 E Armado Traslado al esmeril 00:00:02 0.64
E. Perfilado Trasladarse a area de Cortado a recoger los moldes del modelo a trabajar 0:01:48 29 E Armado Traslado hat:|§ la mesa de cortado. 00:00:02 0.64
E. Perfilado Traslado al area de perfilado del primer piso para disefiar (mesa de disefio) 0:00:43 12 E Armado Traslado_hacia su puesto de trabajo conlla QOcena de falsas 00:01:30 1475
£ Porfilado Traladarse al 1° piso a Ia maquina remalladora 0:00:13 4 E. Armado Traslado de Ig tabla con producto .a la maquma rematadora 00:01:39 23.37

: - B E. Armado Traslado hacia su puesto de trabajo con dicha tabla 00:01:59 23.37
E. Perfilado Trasladarse al 2° piso, a continuar con el proceso. 0:01:38 30 Total 00:18:47 202
E. Perfilado Trasladarse al 1° piso , hacia la parte de atras de la empresa para afilar chaveta 0:02:35 39
E. Perfilado Traslado al 2° piso para continuar su proceso de perfilado 0:02:35 39
E. Perfilado Trasladarse al 1° piso , hacia la mesa de dibujo por la maquina Selladora 0:02:31 33
E. Perfilado Trasladarse al 2° piso , hacia su puesto de trabajo 0:02:32 33 GRAFICO NO 19 DiStribUCién de Planta Actual VS. Propuesto
E. Perfilado Traslado de cortes perfilados el aimacen (ida y vuelta) 0:04:29 37
E. Armado Traslado a dlmacen 2° piso para solicitar entrega de materiales 0:01:35 40
E. Armado Traslado al 1° piso al area de trabajo para dejar los materiales 0:01:35 40 Distribucion de Planta Actual vs. Propuesto
E. Armado Traslado a buscar juego de hormas 0:00:06 4
E. Armado Traslado hacia su puesto de trabajo cargando el juego de hormas 0:00:18 4 —_ 350.0
E. Armado Traslado hacia mesa de cortado 0:01:10 24 E %ggg
E. Armado Traslado al esmeril 0:00:02 3 o 200.0
E. Armado Traslado hacia la mesa de cortado 0:00:02 3 E 150.0
E. Armado Traslado hacia su puesto de trabajo con la docena de falsas 0:01:30 24 B 100.0
E. Armado Traslado de la tabla con producto a la maquina rematadora 0:01:39 25 =] 588 1_— I
E. Armado Traslado hacia su puesto de trabajo con dicha tabla 0:01:59 25 ’ Desbasta
E. Alistado Traslado al 1° piso a recoger los zapatos del armado 0:02:15 33 Cortado do Armado Perfilado Alistado
E. Alistado Traslado al 2° piso llevando los zapatos armados en bandejas 0:02:15 33
E. Alistado Traslado a lmacen solicitar entrega de materiales para este proceso 0:00:20 16 HACTUAL 149.3 302 192.1 3293 159.9
E. Alistado Traslado al area de trabajo para dejar los materiales 0:00:35 16 m PROPUESTO 19.3 41.8 77.5 47.8 0.0
E. Alistado Traslado al 1° piso a selladora de marca en plantilla 0:01:07 26
E. Alistado Traslado al 2° piso con plantillas selladas 0:01:07 26
E. Alistado Traslado hacia el area de laminas de cajas de PT 0:02:22 5 ., .
E. Alistado Retorno a su puesto de trabajo 0:02:22 5 Fuente . E|ab0 racion P I’Op Ia

Total 0:55:57 861
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a.

Inversion: En el presente capitulo se muestra la inversion que se va a realizar para
las propuestas de mejora; la cual se basa en la adquisicion de mobiliario para
almacén, materiales para la estandarizacion, tarjetas kardex, Utiles de escritorio y
suministros varios para conexiones. A continuacion se detalla la inversion para cada

propuesta:

Almacén General (AG): La propuesta en este almacén se basa en ordenar el
almacén de acuerdo a la clasificacion ABC y debidamente codificados con el fin de
su facil identificacion y para ello se requiere de lo siguiente: 1 estante de 5 cuerpos
- 3 divisiones, 1 organizador de tintes, % paquete de hojas bond, 20 bandejas
organizadoras, jabas, tarjetas kardex, escritorio y computadora para que el

almacenero pueda realizar sus funciones de manera adecuada.

Almacén Temporal (AT): La propuesta de implementar un almacén temporal que se
localizara en el primer piso es para facilitar el acceso a los componentes y
materiales a las estaciones de cortado, desbastado y perfilado que se encuentran en
el primer piso; con el fin de minimizar tiempos de traslado. Es por ellos, que se va a
invertir en lo siguiente: 1 estante de 3 cuerpos — 5 divisiones, ¥ millar de tarjetas
kardex, 5 bandejas organizadoras, triplay para divisiones, chapa para puerta,

interruptores y cable para conexiones.

Almacén de Moldes (AM): La propuesta de mejora del almacén de moldes esta
enfocada en minimizar el tiempo de bdsqueda de modelos; organizandolos por
rotacion de temporada y facilitar su facil identificacion; por lo cual, se ha optado
colocar una foto del modelo en cada una de las cajas. Para esta propuesta se va a

invertir en los siguientes insumos: ¥ paquete de hojas bond y cinta de embalaje

Estandarizacién de materiales: La presente propuesta se basa en minimizar el
tiempo de entrega de materiales, respeto al conteo de los mismos y asi también

minimizar el % de desperdicio de los mismos. Para esta propuesta se requiere de
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los siguientes insumos: ligas, bolsas plasticas, botellas y galoneras para tintes, cinta

de embalaje, rafia, sticker para pasadores y frascos pequefios para pegamento.

- Propuesta de estudio de tiempos y métodos de trabajo: Para esta propuestas se
requiere de chavetas para los cortadores, jabas para las alistadoras, organizador de

tintes para las alistadoras
A continuacion podemos ver el detalle de costos de cada una de las propuestas; siendo un
monto total de inversion respecto a materiales de S/. 3 843.00 como se muestra en el

Cuadro N° 45.

CUADRO N° 44: Resumen de Inversion de propuesta de mejora

Inversion Cantidades Unidades Costo unitarios  |Costo Total
Estanteria almacén 5 cuerpos - 3 divisioneg 1 unidades 180.0 180
Estanteria modelos 3 cuerpos - 5 divisione 2 unidades 120.0 240
Bolsas plasticas 10 millares 7.0 70
Frascos pequefios para tintes 100 unidades 1.2 120
Organizador de tintes 1 unidades 35.0 35
Frascos pequefios para pegamento 200 unidades 0.5 100
Bandejas organizadora 25 unidades 18 45
Botellas y galoneras para tintes 10 unidades 1.8 18
Ligas 1 paquete 7.0 7
Jabas 25 unidades 8.0 200
Chavetas 8 unidades 2 16
Paquete de hojas bond 1 millar 25.0 25
Cinta de embalaje 1 unidades 5.0 5
Stiker para pasadores 1 millar 20.0 20
Rafia 12 paquetes 6.0 72
Tarjetas kardex 1 millar 68.0 68
Computadora 1 unidades 1,099.0 1,099
Escritorio 1 unidades 350.0 350
Cable para conexiones 20 metro 35.0 700
Interruptores 20 unidades 15.0 300
Chapa para puerta 1 unidades 30.0 30
Triplay 5.5 metro 26.0 143
S/. 3,843

Fuente: Elaboracion Propia
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Por otro lado, con la propuesta de mejora se ha decidido contratar a 2 personas; una de

ellas es el almacenero el cual tendra un sueldo fijo mensual de S/. 1 250.00 y un ayudante

del perfilado y cortado el cual tendra un sueldo variable y por destajo. [Anexo #10]

b. Depreciacion: A continuacion se muestra la depreciacion de las maquinarias; como se

puede apreciar del total de maquinarias 4 de ellas ya se encuentran depreciadas; sin

embargo, el costo de mantenimiento que tienen no es muy alto y las maquinas funcionan

adecuadamente. [Anexo: #09]

La depreciacion mensual de las maquina perfiladora y remalladora asciende a S/. 42.00

CUADRO N° 45: Depreciacion de maquinaria

Inversiones
Desvastadora
Rematadora
Perfiladora
Selladora
Esmeril
Remalladora

Inversiones
Perfiladora
Esmeril
Remalladora

2,001
2,001
2,001
2,005
2,001
2,001

2,010
2,008
2,009

2,013
2,013
2,010
2,013
2,008
2,013

2,013
2,013
2,013

Hace Afio de compra ~ Costo  vida (il (afios) valor desecho

12
12
9

13

Hace Afio de compra ~ Costo  vida (il (afios) valor desecho

3
5
4

1,100 15
1,600 9
6,000 9
800 7
400
250 10
10,150

4,800 9
400
250 10
5450

220
320
1,200
160
80
50

960
80
50

base para dep
880
1,280
4,800
640
320
200

base para dep
3840
320
200
Total dep. anual
Total dep. mensual

dep.anual

59
142
533
9
64

910

20

dep.anual

421
64
20

Depreciado
Depreciado
Depreciado
Depreciado
Depreciado

Depreciado

42

505

Fuente: Elaboracion Propia

c. Punto de Equilibrio: Para calcular el punto de equilibrio se realizé el anélisis detallado de

costos, con lo cual se calcula la produccion necesaria para no ganar ni perder. A

continuacion el detalle: [Anexo #09]
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S/. 80,000

S/.70,000

S/. 60,000

S, 50,000
)

<A 40,000
o

7 30,000
w

SK 20,000
=

Sb 10,000

S/.0

TABLA N° 2: Punto de Equilibrio

X CT VT UTILIDAD
0 S/. 12,100 S/.0 -S/. 12,100
50 S/. 21,050 S/. 15,000 -S/. 6,050
100 S/. 30,000 S/. 30,000 S/.0
150 S/. 38,950 S/. 45,000 S/. 6,050
200 S/. 47,900 S/. 60,000 S/. 12,100
250 S/. 56,850 S/. 75,000 S/. 18,150

Fuente: Elaboracion Propia

GRAFICO N° 20: Punto de Equilibrio

PUNTO DE EQUILIBRIO
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Fuente: Elaboracion Propia

a. Flujo econdémico: Debido a que la inversion para la propuesta de mejora no es muy alta, es

gue no se va optar por aplicar financiamiento. Se presenta el financiamiento econémico de

la evaluacion, para mayor detalle del analisis de costos ver [Anexo #10]

Como se puede observar después de haber realizado el financiamiento del proyecto

obtenemos un VAN positivo, eso nos muestra que el proyecto es viable; asi como, la tasa

interna de retorno gque también es positiva, demostrando que el proyecto de la inversion si

es conveniente
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CUADRO NF° 46: Evaluacién econdmica

Carrera de Ingenieria Industrial

Afio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Precio $ 315 315 315 315 315 315 315 315 315 315 315 315
Valor venta $ 266.9 266.9 266.9 266.9 266.9 266.9 266.9 266.9 266.9 266.9 266.9 266.9
Unids Ventas 299 345 400 240 340 378 400 257 394 421 423 407
Ventas $ 79,818 92,097 106,780 64,068 90,763 100,907 106,780 68,606 105,178 112,386 112,919 108,648
Costo Var. 49,933 57,615 66,800 40,080 56,780 63,126 66,800 42,919 65,798 70,307 70,641 67,969
Costo fijo 2,770 2,770 2,770 2,770 2,770 2,770 2,770 2,770 2,770 2,770 2,770 2,770
Deprec 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42
total costos 52,745 60,427 69,612 42,892 59,592 65938 69,612 45,731 68,610 73,119 73453 70,781
GAV 7,950 7,950 7,950 7,950 7,950 7,950 7,950 7,950 7,950 7,950 7,950 7,950
utlidad operativa 19,123 23,720 29,217 13,226 23,220 27,019 29,217 14,925 28,618 31,316 31516 29,917
() impuestos 5,737 7,116 8,765 3,968 6,966 8,106 8,765 4477 8,585 9,395 9,455 8,975
utilidad neta 13,386 16,604 20,452 9,258 16,254 18913 20,452 10,447 20,032 21,921 22,061 20,942
(+) deprec 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42
flujo neto -3,843 13,428 16,646 20,494 9,300 16,296 18,955 20,494 10,489 20,075 21,964 22,103 20,984
TMAR/COK 20%
VAN 69,074
TIR 369.39%
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos totales 79,818 92,097 106,780 64,068 90,763 100,907 106,780 68,606 105,178 112,386 112,919 108,648
Egresos totales 3,843 66,390 75,451 86,285 54,768 74,466 81,952 86,285 58,117 85,103 90,422 90,816 87,664
VAN ingresos 377,722
VAN egresos 313,976
Andlisis (Indicar si es conveniente invertir en el proyecto y porqué)
VAN 69,074 Sl, PORQUE VAN>0
TR 369.4% Sl, PORQUE TIR>COK
BIC 1.203 S|, PORQUE B/C>1.05
Fuente: Elaboracion Propia
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A. Estudio de tiempos y métodos de trabajo

En la presente propuesta se muestra el Grafico N°21 de comparacion de los tiempos
actuales frente a los tiempos después de aplicar la totalidad de las propuestas de mejora.

GRAFICO N° 21: Comparacion de Tiempos de Proceso Actual-Mejorado

Comparacion de Tiempos de Proceso

. 04:48:00
0 03:36:00
3 02:24:00
2 01:12:00 —ﬁagr\., \.
£ 00:00:00
CORTAD | DEBAST | PERFILA | ARMAD | ALISTAD
0 ADO DO 0 0
#=Tiempos de Proceso| 1. 100 | 00:22:32 | 03:44:49 | 02:54:28 | 01:26:03
Actual
W=Tiempos de Proceso | 1116 | 00:17:41 | 03:26:57 | 02:37:50 | 00:56:44
Mejorado

Fuente: Elaboracion Propia

En adelante se iran mostrando el detalle de la reduccion de tiempos de acuerdo a su area

de mejora.

B. Gestion de almacén:

- Clasificacion ABC — Codificacién de materiales:

A continuacién el Grafico N°22 muestra el comportamiento de cada material para

asi poder distribuir cada material dentro del almacén general:
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GRAFICO NP° 22: Clasificacion ABC de materiales
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Fuente: Elaboracion Propia
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Los resultados obtenidos después de haber realizado la Clasificacion ABC Por Costo

son los siguientes:

v' Tipo A: Articulos de alta rotacion; representan un 18.7% de los materiales

existentes en el almacén.

v Tipo B: Articulos de rotacion normal; representan un 27.6% de los materiales

existentes en el almacén

v Tipo C: Articulos de baja rotacion; representan un 53.7% de los materiales

existentes en el almacén

Con lo cual podemos ver que el mayor % de los materiales del almacén se encuentran
dentro de la Clasificacion C; es decir, la mayoria son materiales de muy baja rotacion los
cuales estan generando espacio y deberian de ser colocados en un lugar poco accesible y

apartado.

A continuacion el Grafico N°23 muestra la de las herramientas clasificacion por rotacion

para asi poder distribuir cada una de ellas dentro del almacén general:
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GRAFICO N° 23: Clasificacion ABC de herramientas por Rotacion

PARTICIPACION DE HERRAMIENTAS

Fuente: Elaboracion Propia
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Los resultados obtenidos después de haber realizado la Clasificacion ABC de herramientas
Por Rotacidn son los siguientes
v' Tipo A: Articulos de alta rotacion; representan un 31% de los materiales

existentes en el almacén.

v Tipo B: Articulos de rotacion normal; representan un 26% de los materiales

existentes en el almacén

v" Tipo C: Articulos de baja rotacion; representan un 43% de los materiales

existentes en el almacén

Con lo cual podemos ver que el mayor % de las herramientas del almacén se encuentran
dentro de la Clasificacion C; es decir, la mayoria son de muy baja rotacion los cuales
estdn generando espacio y deberian de ser colocados en un lugar poco accesible y
apartado. Con la implementacion de la Clasificacion ABC y la codificacion tanto de
materiales como herramientas, se busca eliminar o disminuir los tiempos de busqueda y
espera de entrega de materiales del almacén general (AG), tal como se muestra en la Tabla
N° 3
TABLA N° 3: Comparacion de Tiempos de entrega de materiales

ACTUAL PROPUESTO
Area ::2:‘:;:; [:?::'Z;aa F;Zl’ % de Demora ::_Zr::;:; Zen:':; er % de Demora
materiales materiales
Cortado 1:46:30 0:03:30 3.3% 1:24:16 0:01:15 1.5%
Perfilado 3:44:49 0:08:28 3.8% 3:26:57 0:02:20 1.1%
Armado 2:54:28 0:10:38 6.1% 2:37:50 0:01:28 0.9%
Alistado 1:26:03 0:04:07 4.8% 0:56:44 0:02:16 4.0%
TOTAL 9:51:50 0:26:43 4.5% 8:25:47 0:07:19 1.4%
PROMEDIO 0:06:41 4.5% 0:01:50 1.9%

Fuente: Elaboracion Propia
Se observa en la Tabla N° 3, que la buena gestion del almacén influye en una parte del
tiempo del proceso, nos estamos ahorrando 4.5 min promedio por estacion, esto es

equivalente a un ahorro del 2.6% del tiempo.

- Plan de Requerimiento de materiales:

Se aplicé un plan de requerimiento de materiales y los pedidos se realizaran

mensualmente, como se puede apreciar en el. Se obtuvo como resultado el Plan de
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Produccion y el Plan de Compras. [Anexo #08] A continuacion se muestra tanto el

Plan de Produccién como el Plan de Compras de forma detallada:
CUADRO N° 47: Plan de Requerimiento de Materiales

Codigo Nombre Unidades Semana

1 2 3
P_1010 |Pibe Ben-10 Docena 15 7 10 8
P_1020 |Pibe Doky Docena 4 12
P_1030 |Pibe Dino Docena 6 0
P_1040 |Pibe Ferrari Docena 14 3 11 12
T_2010 |[SportB-10 Docena 24 17 10 21
T_2020 |Sport Docky Docena 17 22 15 20
T 2030 (Sport Dino Docena 12 15 10 18
T_2040 |Sport Ferrari Docena 23 19 12 22
S_3010 |SandaliaB-10 Docena 0 0 0 0
S_3020 |Sandalia Docky Docena 0 0 0 0
$_3030 |Sandalia Dino Docena 0 0 0 0
S_3040 |Sandalia Ferrari Docena 0 0 0 0
E_4010 |Escolar Mocasin Docena 0 0 0 0
E_4020 |Escolar Pegapega Docena 0 0 0 0
C_0102 |COMP2: Corte Basico Hilo Docena 0 0 0 0
C_0103 |COMP3: Corte Basico Graso Docena 0 0 0 0
C_0104 |COMPA4: Corte Bacheta Docena 0 0 0 0
C_0105 |COMPS5: Corte Sintético Docena 105 93 85 113
C_0106 |COMPS6: Perfilado Escolar Base Docena 0 0 0 0
C_0107 |COMP7: Perfilado Escolar Mocasin Docena 0 0 0 0
C_0108 |COMPS: Perfilado Escolar Pegapega Docena 0 0 0 0
C_0109 |COMP9: Perfilado Sandalia Base Docena 0 0 0 0
C_0110 |COMP10: Perfilado Sandalia Ben 10 Docena 0 0 0 0
C_0111 |COMP11: Perfilado Sandalia Doky Docena 0 0 0 0
C_0112 |COMP12: Perfilado Sandalia Dino Docena 0 0 0 0
C_0113 |COMP13: Perfilado Sandalia Ferrari Docena 0 0 0 0
C_0114 |COMP14: Perfilado Sport Base Docena 76 73 47 81
C_0115 |COMP15: Perfilado Sport Ben 10 Docena 24 17 10 21
C_0116 |COMP16: Perfilado Sport Doky Docena 17 22 15 20
C_0117 |COMP17: Perfilado Sport Dino Docena 12 15 10 18
C_0118 |COMP18: Perfilado Sport Ferrari Docena 23 19 12 22
C_0119 |COMP19: Perfilado Pibe Base Docena 29 20 38 32
C_0120 |COMP20: Perfilado Pibe Ben 10 Docena 15 7 10 8
C_0121 |COMP21: Perfilado Pibe Doky Docena 4 12
C_0122 |COMP22: Perfilado Pibe Dino Docena 6 0
C_0123 |COMP23: Perfilado Pibe Ferrari Docena 14 3 11 12
C_0124 |COMP24: Armado Escolar Mocasin Docena 0
C_0125 |COMP25: Armado Escolar Pegapega Docena 0

ORDENES DE
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C_0126 [COMP26: Armado Sandalia Ben 10 Docena 0 0 0 0
C_0127 |COMP27: Armado Sandalia Doky Docena 0 0 0 0
C_0128 [COMP28: Armado Sandalia Dino Docena 0 0 0 0
C_0129 [COMP29: Armado Sandalia Ferrari Docena 0 0 0 0
C_0130 |COMP30: Armado Sport Ben 10 Docena 24 17 10 21
C_0131 [COMP31: Armado Sport Doky Docena 17 22 15 20
C_0132 [COMP32: Armado Sport Dino Docena 12 15 10 18
C_0133 |COMP33: Armado Sport Ferrari Docena 23 19 12 22
C_0134 |COMP34: Armado Pibe Ben 10 Docena 15 7 10 8
C_0135 [COMP35: Armado Pibe Doky Docena 0 4 12
€_0136 |COMP36: Armado Pibe Dino Docena 0 6 8 0
C_0137 [COMP37: Armado Pibe Ferrari Docena 14 3 1 12
C_0138 (COMP38: Alistado Escolar Mocasin Docena 0 0 0 0
C_0139 |COMP39: Alistado Escolar Pegapega | Docena 0 0 0 0
C_0140 (COMPA40: Alistado Sandalia Ben 10 Docena 0 0 0 0
C_0141 |COMPA41: Alistado Sandalia Doky Docena 0 0 0 0
C_0142 [COMP42: Alistado Sandalia Dino Docena 0 0 0 0
C_0143 [COMP43: Alistado Sandalia Ferrari Docena 0 0 0 0
C_0144 |COMP44: Alistado Sport Ben 10 Docena 24 17 10 21
C_0145 [COMP45: Alistado Sport Doky Docena 17 2 15 20
C_0146 |COMP46: Alistado Sport Dino Docena 12 15 10 18
C_0147 (COMPA47: Alistado Sport Ferrari Docena 23 19 12 22
C_0148 |COMP48: Alistado Pibe Ben 10 Docena 15 7 10 8
C_0149 |COMPA49: Alistado Pibe Doky Docena 0 4 9 12
C_0150 [COMP50: Alistado Pibe Dino Docena 0 6 8 0
C_0151 (COMP51: Alistado Pibe Ferrari Docena 14 3 11 12
M_0152 |[MAT1: Alistado Pibe Ferrari Docena 0 0 0 0
C_0153 [COMPS51: Alistado Pibe Ferrari Docena 0 0 0 0
C_0154 [COMP51: Alistado Pibe Ferrari Docena 0 0 0 0
C_0155 [COMP51: Alistado Pibe Ferrari Docena 0 0 0 0
C_0156 [COMP51: Alistado Pibe Ferrari Docena 0 0 0 0
C_0157 [COMP51: Alistado Pibe Ferrari Docena 1 2 3 4
C_0158 [COMP51: Alistado Pibe Ferrari Docena 0 6 8 0
MCAO01 |Cuero grabado azul Pies2 |1529.00(1395.00(1275.00(1695.00
MCC19 ([Cuero hilos mostaza Pies 2 0.00 | 000 | 0.00 | 0.00
MCBO5 |Cuero graso negro Pies 2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
MTAOQ5 |Antitraspirante Metro | 189.00 | 186.00 | 170.00 | 226.00
MTAO4 |Sintético Metro | 30.50 | 46.50 | 42.50 | 56.50
MTB06 (Bacheta Metro 0.00 | 000 | 000 | 0.00
MTAO3 ([Banderas Conos 3.65 | 12.09 | 11.05 | 14.69
MTAO1 |LonaDelgada Metro | 314.00 | 279.00 | 255.00 | 339.00
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C. Distribucién de Planta:

La propuesta de mejora de distribucion de planta, se ve reflejada en la
disminucién de tiempos de traslado; como se muestra en el Tabla N° 4 donde
se aprecia que tanto distancias como tiempos han sido reducidos logrando
eliminar tiempos improductivos.

TABLA N° 4: Comparacion de Tiempos de Distribucion de Planta

ESTACION ACTUAL PROPUESTO
TIEMPO DISTANCIAS TIEMPO DISTANCIAS

Cortado ___0_(_)_:9_9_3:_2_5___§ 149.3 ______(_)Q:_()_(_)_:?z_g______i 19.3
Desbastado 00:01:30 302 | 00:01:35 41.8
Armado 00:09:56 1921 | 00:06:22 : 77.5
Perfilado - 00:22:05 3293 | 00:03:12 : 47.8
Alistado ___0_(_)_:_1_2_:_2_3__? 159.9 ______(_)Q:Q(_)_:Q(_)_______i 0.0
Total 00:55:19 : 860.9 00:11:41 ; 186.4

Fuente: Elaboracion Propia
Por lo expuesto anteriormente se muestra el Diagrama N° 32 donde las propuestas de

mejora se ven reflejadas en incremento de produccidn. Estas a su vez se han fraccionado de

acuerdo a su porcentaje de participacion para mayor detalle.

DIAGRAMA NF° 32: Analisis de Resultados
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600  min g 1 doc doc 600 min ge 1 docm| 30 doc
dia 224 min dia dia 1986 min dia |Incremento _— 5 doc Reduccion Omm 254 min de ahorro
de demanda sem T.Proceso docena
doc/ operarios. doc doc/ operarios /  doc
= doc —
173 58.93 = s EP 5657 16.61 = 66.46 = 8 » 6380 [|ncremento == 723 » % Increment == 13%
anual de demanda
S/.282,857 Nuevos soles | | Utilidad: S/.325,387 Nuevos soles S/.42,529 Nuevos soles puede ganar al afio » 5%
Utilidad *Doc : 50 |Utilidad*D0c: 59 |Uti|idad *Doc : 9
ESTACION T (min) D (mt) ESTACION T (min) D (mt) ESTACION T (min) D (mt) Observacion
Cortado 9.4 1493 Cortado 0.5 19.3 Cortado 8.9 130.0
Desbastado 15 30.2 Desbastado 16 418 Desbastado -0.1 -11.6 Por cambio de ubicacién
Armado 9.9 192.1 Armado 6.4 77.5 Armado 3.6 114.6
P erfilado 22.1 3293 P erfilado 03 47.8 P erfilado ns 2815
Alistado 2.4 159.9 Alistado 0.0 0.0 Alistado 2.4 159.9
Total 55.3 860.9 Total 18.8 186.4 Total 36.5 674.5
600 min. k3 1 doc mm 28 doc
dia 2122 min dia
doc/ doc/ operarios /. doc
‘2
- 1555 » 62.20 » aﬂ 5971| 31402  43%
| Utilidad | S/.18,436 Nuevos soles | =) 43%
|Ulilidad *Doc : 58.71
ESTACION T(min) ESTACION T(min) ESTACION T(min)
Espera de entrega de materiales 8.3 Espera de entrega de materiales 22 Espera de entrega de materiales 6.1
Inspeccién yrecuentro de materiales 15 Inspeccion yrecuentro de materiales 0.0 Inspeccion yrecuentro de materiales 15
Tiempo de espera a que eladministrador] 34 Inspeccion yrecuentro de materiales 11 Inspeccion yrecuentro de materiales 23
13.2 3.3 9.9
600 minx $¢ 1 doc == 28 doc
dia 2141 min dia
doc/ doc/ operarios /. doc
semana mensual estacion lanual
15.42 =» 6166 P 8 mm=p 5920 262 36%
|Uti|idad 15,406 Nuevos soles | = 36%
|Ulllldad *Doc : 58.71 |

Fuente: Elaboracién
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El diagrama N2 32, muestra las mejoras globales de la propuesta de la tesis,

teniendo como resultado, que una vez aplicado el desarrollo de

enfocadndonos en nuestro Cuello obtuvimos lo siguiente:

1. Estudio de Tiempos

insatisfecha. También, fabricar 3.5 docenas * sem adicional a lo actual.

los 3 aspectos

y Mov: Tuvimos una reduccién de tiempo de

produccion de 25 min, equivalente a cubrir el 13 % de la demanda

2. Distribucion de Planta: Hemos reducido el 45% de tiempo de recorrido |,

equivalente a 6.5 docenas * sem adicional a lo actual

3. Gestion de almacenes: Hemos reducido el 25% de tiempo de recorrido |,

equivalente a 5 docenas * sem adicional a lo actual

D. Analisis de Indicadores:

La Diagrama N° 33 nos muestra el andlisis de los indicadores en estudio,

detallando los indicadores antes del desarrollo de la investigacion, asi como

después de la investigacion.
DIAGRAMA NF° 33: Analisis de Indicadores

ACTUAL PROPUESTO
PRODUCCION 8 doc/semana PRODUCCION 9  doc/semana
PRODUCTIVIDAD E 8 doc/semana Pp= PRODUCTIVIDAD E 98  doc/semana | } Pp=
(Produccion) 116 doc/semana (Produccion) 116 doc/semana
=2 [
PRODUCTIVIDAD DEMP = 8 doc/semana Pmp= doc PRODUCTIVIDAD DEMP = 98  doc/semana Pmp= doc
1245 pies/semana pies2 1470 pies2/semana pies2
] =2
PRODUCTIVIDAD DEMP = 8 doc/semana Pmo= doc PRODUCTIVIDAD DEMP = 98  doc/semana Pmo= doc
1144 h-h/semana h-h 1100 h-h/semana h-h
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
GLOBAL B 8 doc Pglobal= doc GLOBAL 9% doc Pglobal= doc
89399.5  sol invertido pies2 104469  sol invertido pies2

Fuente: Elaboracion Propia
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7.1 Conclusiones

> Se realizo el diagnostico inicial de la linea de produccion infantil de nifio
concluyendo que esta sujeto a una falta de analisis de estudio de tiempos y
métodos de trabajo, inadecuada distribucién de estaciones, un inadecuado
ambiente laboral, el area de almacén se encuentra mal distribuida y no se
Ileva una adecuada gestion del flujo de materiales; lo cual genera que tenga
actualmente una productividad de 60.30% con una produccién semanal de
83 docenas.

> Se analiz6 cada una de las herramientas a aplicar en cada uno de los
problemas de la investigacion, obteniendo como resultado que se aplicara
un Estudio de tiempos y métodos de trabajo, Plan de Requerimiento de
Materiales, Codificacion de Materiales, Distribucion de planta y
Clasificacion ABC.

» Se analizé cada uno de los resultados obtenidos determinando que al aplicar
en conjunto las propuestas de mejora planteada se logra incrementar la
productividad de la linea de calzado infantil de nifio a 81.70 % obteniendo

un incremento en la produccién de 98 docenas semanales.

» Se concluye que con el estudio de tiempos y métodos de trabajo fue
necesario intensificar la mano de obra aumentando la fuerza laboral de 1
ayudante para la estacion de cortado, un ayudante para la estacion de

perfilado y un almacenero.

» Se evalué economicamente la propuesta de mejora del proyecto donde se
obtuvo un VAN de 69, 074; por ende se concluye que el proyecto es viable;
asi como, la TIR de 369.39%, demostrando que el proyecto de la inversion

es conveniente.
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7.2 Recomendaciones

a. Métodos de Trabajo
A continuacion se muestra la propuesta respecto a la mejora de métodos de trabajo.

CUADRO NF¢ 48: Métodos de Trabajo Propuesto

PROPUESTA DE MEJORA
DETALLES IMAGE N

*implementar equipos de
proteccion personal (EPP), como
es para armadores, lentes para
rematar

* Arreglar los flurecentes e
instalarlos en un lugar adecuado

EXTINTORES PORTATILES USO Y CLASIFICACION

FUEGOS CLASE Matorinlos selidos: algodon, madera, papol, telas, ofe.

A REE

FUEGOS CLASE Liquides Inflamables: gazes, grazas, pixtuess, disolvomtos

*col i d dos al 3
vl B © W L T3
S ErEr

17+ ==
e

Implementar sefiales se seguridad
adecuada en cada estaciény en el
mismo taller.
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Fuente: Elaboracion Propia
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