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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo implementar una propuesta de mejora en las
areas de produccion y logistica, para incrementar la rentabilidad de la linea de calzado de
damas en la empresa de calzado “INDUSTRIAS VALDERRAMA E.LLR.L.”; para lo cual se
aplicard las herramientas de ingenieria indus trial tales como: Plan de Requerimiento de

Materiales 2, gestion de almacén y distribucion de planta.

La recoleccion de los datos para el diagnostico inicial se basé en la observacion directa y
datos proporcionados por la empresa. 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 realizacién de la propuesta de mejora mediante: aplicacion
de Plan de Requerimiento de Materiales con el fin de abastecer la demanda y no generar
sobre stock de inventario; gestion de almacén las cual incluyen: Clasificacion ABC,
codificacion, estandarizacion de los diferentes materiales e insumos el cual permite
disminuir tiempos innecesarios de busqueda y verificacion de materiales complementandose
con el Plan de Requerimiento de Manufactura 2, formatos logisticos para un mayor control
de almacén 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 aplico satisfactoriamente la metodologia seleccionada y se
interrelacionaron adecuadamente cada uno de los elementos incrementando la rentabilidad
en S/. 14,278.26 de la empresa Industrias Valderrama E.I.R.L; como se observa en la pag.
95, se identifica un TIR de 78.62%, demostrando la viabilidad de este proyecto. Ademas se
obtiene un valor de S/. 165,232.00 de VAN y podemos concluir que por cada sol que la
empresa invierte gana 0.28 soles.
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ABSTRACT

This research aims to implement a proposal for improvement in the areas of production and
logistics, to increase the profitability of the line shoes ladies shoe company "E.L.R.L.
INDUSTRIES VALDERRAMA"; Material Requirement Plan 2 warehouse management

and distribution plant: for which industrial engineering tools such as apply.

The data collection for the initial diagnosis was based on direct and data provided by the
company observation. Then we proceeded to the characterization of the process to
determine the key phases, using process diagrams, flowchart or travel, Ishikawa diagrams,
Pareto chart, etc. which provided detailed information to facilitate the study of each of the
activities involved in this; allowing to detect flaws and irregularities present to subsequently

improve them by applying the various techniques of industrial engineering above.

He then proceeded to carry out the proposed improved by: implementing Material
Requirement Plan in order to meet demand and does not generate on stock inventory;
warehouse management of which include ABC classification, coding, standardization of
different materials and inputs which can reduce unnecessary time searching and verification
of materials complemented by the Plan material requirements, logistics formats for greater
control of storage and finally applying improved plant layout to avoid unnecessary transfer

times and contribute to better product flow.

In conclusion, successfully he applied the methodology selected and properly interrelated
each of the elements increasing profitability in S/. 14278.26 Industrias VValderrama E.I.R.L;
as shown on page 95 TIR of 78.62 % is identified, demonstrating the feasibility of this
project. In addition a value of S is obtained S/. 165,232 VAN and we can conclude that for

every sun that the company invests earn 0.28 soles.
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INTRODUCCION

De acuerdo a lo anterior, la presente investigacion propone mejorar las areas de
Produccion y Logistica de la linea de calzado de damas para incrementar la rentabilidad
de la Empresa Industrias Valderrama E.I.R.L.; con el fin de mejorar el funcionamiento
de su area 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 Trujillo.

Asi en el presente informe a desarrollar, se detallaran 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 la
investigacion. En donde se describe y plantea la realidad problematica. Por otro
lado, se formulan los objetivos, hipotesis, alcance, justificacion y disefio de la

investigacion.

En el Capitulo Il, se describen los planteamientos teoricos relacionados con la
presente investigacion. Incluyen antecedentes internacionales, nacionales y locales.
Se detalla la base tedrica y se definen los conceptos basicos para el desarrollo de la

investigacion.

En el Capitulo 11, se describe el diagndstico inicial de la empresa asi como datos
generales y el sector industrial al que pertenece la empresa, para el cual se
desarroll6 un andlisis Ishikawa y un Diagrama de Pareto; para posteriormente se

vea reflejada en una matriz de indicadores.

En el Capitulo 1V, se describe el desarrollo de la propuesta de mejora aplicando los
siguientes metodos y herramientas de la Ingenieria Industrial: Plan de
Requerimiento de Materiales (MRP 2), Distribucion de Planta, Gestion de
Almacén: Homologacién de Proveedores, Analisis ABC, Codificacion de

Materiales, Layout y Registros de Almaceén.

Bach. Asencio Alva Danery Pamela Xviii
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En el Capitulo V, se analiza la evaluacion econémica y financiera del proyecto.
En la que se determin6é un TIR de 78.62%, demostrando la viabilidad de este
proyecto. Ademés se obtiene un valor de S/. 165,232.00 de VAN y un B/C de
1.28.

En el Capitulo VI, se analiza los resultados asi como una discusion de los mismos

obteniendo un incremento de la rentabilidad en S/. 14,278.26.

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 rentabilidad en las empresas.

Bach. Asencio Alva Danery Pamela XiX
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CAPITULO 1
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1.1 Realidad problematica

La evolucion del comercio internacional, localizacion a nivel mundial, y la mayor
apertura e interconexion entre las diferentes economias; ha hecho que el sector del
calzado tradicional se enfrente desde el afio 2010 a un importante proceso de
reestructuracién derivado de la globalizacion de la economia, donde destacan
fundamentalmente las producciones procedentes de los nuevos paises asiaticos, con
importantes ventajas en costes derivadas de una mano de obra barata. Dentro de este
proceso destaca con claridad el caso de China, que ha intensificado este proceso,
provocando una grave crisis en la industria del calzado. Siendo los lideres
indiscutibles en la industria del calzado los paises asiaticos con el 87% de la produccion
global. El principal productor de zapatos es China con el 61%, seguido de la India con
10%, Brasil el Unico pais no asiatico entre los cinco mayores productores y Vietnam con
un 4% cada uno (Tuinterfaz, 2012).

El mercado de calzados en el Per( se caracteriza por ser bastante competitivo, con
participacion de variadas marcas tanto nacionales como extranjeras. Por otro lado, es
un producto que ha dado espacio para la diferenciacion (por géenero, por grupo etareo,
por uso, entre otras) y que cambia temporada tras temporada siguiendo las Gltimas

tendencias en moda.

En el Peru el Distrito EI Porvenir es uno de los once Distritos de la Provincia de
Trujillo, ubicado en el departamento de La Libertad, que se caracteriza por el
Dinamismo de su produccién artesanal de calzado; una de las mas importantes del pais
y otros derivados del cuero, existen mas de 2.500 microempresas dedicadas a la
produccion de zapatos. De ellas, solo 960 son formales tal como lo sefiala la
Superintendencia Nacional de Administracion Tributaria (Sunat). Segun esta entidad,
el resto trabaja informalmente debido a que tienen una limitacion para el crecimiento
empresarial, muchos de los productores se inician en este negocio sin tener idea en lo
que consiste o solo porque lo imitan de algun familiar que esta inmerso en este rubro,
sin tener la capacidad de emprender un negocio con grandes ideas de surgimiento, sino
que ocurre todo lo contrario, no pueden ser capaces de generar competencias, ni tener
el manejo de las soluciones, esto también se debe a que tienen un escaso nivel cultural,
la mayoria emprenden un negocio sin saber que significa constituir un negocio.

Ademas, no existe una asociacion propiamente dicha que agrupe a los fabricantes de

calzado de El Porvenir. Esa es quizds una de las falencias que debemos remediar,
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puesto que ello impide que muchos PYME no sean sujetos de crédito. “Actualmente el
cuero para la produccién local es escaso y mas costoso que el material sintético
importado, esto se determina porque la orientacion de los productores es de precios
bajos, lo cual condiciona al uso de materiales mas baratos, pero que a la larga no son
tan rentables”, refirio el gremio de empresarios en un comunicado enviado al diario La

Industria.

En el caso de la empresa Industrias Valderrama E.I.LR.L ubicada en el distrito El
Porvenir, dedicada a la fabricacion y distribucion por mayor de calzado de dama y
caballero (sport y vestir) no cuenta con un adecuado proceso productivo, lo cual
ocasiona que la productividad sea insuficiente y los costos logisticos elevados; lo que
conlleva a elevados costos operativos y a la vez genera un mal posicionamiento en el

mercado de hoy en dia.

A continuacién mencionamos algunos de los problemas que influyen en el
decrecimiento de la rentabilidad y seran objeto de estudio a lo largo de este trabajo, los

cuales son:

- La empresa planifica la produccion de una manera empirica generando falta de
abastecimiento de materiales lo que ocasiona un costo de S/. 3841.60 por
pedido. (Ver pag. 60)

- Personal no cuenta con estandarizacion de funciones por cada puesto de trabajo,
generando un mal desempefio en la realizacién de funciones, productos no

conformes, retrabajos; lo que ocasiona un costo de S/. 3167.36. (Ver pag. 58)

- Falta de orden y tiempos improductivos en el proceso de produccién, ya que
demoran en trasladar de un érea a otra, generado un costo de S/. 3686.10. (Ver
pag. 55)

- Tiempo muerto debido a las frecuentes paradas de maquinas/equipos generando

un costo de S/. 2926.93 al mes. (Ver pag. 56)

- Presencia de productos finales y materiales defectuosos debido a que la
empresa no cuenta con un proveedor fijo, lo que genera un costo de S/. 7425.34.
(Ver pag. 60)

- Demora y/o retrasos en identificacion de materiales e insumos por falta de

orden en almacén lo que ocasiona un costo de S/.4034.00. (Ver pag. 59)
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1.2 Formulacién del problema

¢De qué manera la propuesta de mejora en las &reas de Produccion y Logistica en la
linea de calzado de damas impacta en la rentabilidad de la empresa Industrias
Valderrama EIRL?

1.3 Delimitacién de la investigacion

Se enmarca en el ambito de las ciencias de Ingenieria Industrial en el &rea de

produccién y Logistica.
1.4 Obijetivos

1.4.1 Objetivo general

- Incrementar la rentabilidad de la empresa Industrias Valderrama E.l.R.L
mediante la propuesta de mejora en las areas de Produccion y Logistica de la

linea de calzado para dama.

1.4.2 Objetivos especificos

- Realizar un diagndstico de la situacion actual de las areas de Produccion y
Logistica en la empresa Industrias Valderrama E.1.R.L.

- Disefar una propuesta de mejora en las areas de Produccidn y Logistica para
incrementar la rentabilidad de la empresa Industrias Valderrama E.L.R.L;
aplicando los siguientes métodos y herramientas de la Ingenieria Industrial:
Plan de Requerimiento de Materiales (MRP), Distribucion de Planta,
Gestion de Almacén: Homologacion de Proveedores, Anélisis ABC,
Codificacion de Materiales, Layout y Registros de Almaceén.

- Implementar indicadores para medir y evaluar la situacion de la empresa.

1.5 Justificacion del problema

La investigacion se va a realizar en la empresa Industrias Valderrama E.l.R.L. y se
justifica porque durante el proceso de realizacion se desarrollardn y aplicaran
herramientas, técnicas y métodos (MRP, distribucién de planta, gestion logistica) que
fueron adquiridos durante los estudios a nivel pre profesional mediante un analisis
detallado de las areas de produccion y logistica. Una vez culminado el analisis se
podran encontrar soluciones a problemas como bajo indice de productividad, exceso de

costos operativos en el manejo y control de los materiales e insumos y mal control de
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1.6

1.7

1.8

abastecimiento de materia prima; los cuales se veran reflejados en el incremento de la

rentabilidad.

El presente trabajo presenta un valor significativo para la empresa ya que pretende
solucionar los problemas relacionados con la produccion y logistica. Ademas, el factor
disminucion de costos de operacion serd clave y punto de inicio para la puesta en
marcha de una mejora del producto a partir de planes, métodos y técnicas de ingenieria
de produccion y logistica; por otro lado tiene por finalidad ser de utilidad para los
alumnos de Ingenieria Industrial para posteriores investigaciones, ya que implica el uso

de diferentes areas de estudio de la carrera.

Esto ayudara a reducir los costos en la empresa de calzado y por ende el incremento de
la rentabilidad, asi mismo la aplicacion de éste contribuird a la obtencién de mayor
experiencia y a la familiarizacion con una determinada area, para que en el futuro se
tenga una mejor idea del &rea en la que a uno le gustaria desempefar las labores como

ingeniero industrial.
Tipo de investigacién
1.6.1 Segun el propdsito
De acuerdo al fin que se persigue: Aplicada
1.6.2 Segun el disefio de investigacion
De acuerdo al disefio de investigacion: Pre-experimental
Hipotesis
1.7.1 Formulaciéon de la hipotesis

La propuesta de mejora en las areas de Produccion y Logistica de la linea de
calzado para dama incrementa la rentabilidad de la empresa Industrias
Valderrama E.I.R.L. en S/. 14,278.26.

Variables

1.8.1 Variable independiente
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- Propuesta de mejora en las areas de Produccién y Logistica de la linea de

calzado para dama.

1.8.2 Variable dependiente

- Rentabilidad de la empresa Industrias Valderrama E.I.R.L.

1.8.3 Operacionalizacion de variables

Tabla N° 01: Matriz de operacionalizacion de variables

Independiente:
Propuesta de

Mejora

Variacion tiempo

t.antes — t. actual

Variables Indicadores Forma de Calculo Descripcion

Establece el

produccion total porcentaje de

- P=—-F"——""—_—x100 .
Productividad MF o insumas Produccion por
utilizados
1
Real = mes, respecto a la

MP o insumos

requeridos.

Establece la

A tiempo de traslado = N
variacion del

tiempo de traslado

de traslado t.antes
actual respecto al
anterior
ADPR =
Ne RPA/NERPA | 40 Establece el
i N Rear porcentaje de
Variacion

retrasos de

RPA’ = retrasos de produccion

retrasos de

., antes produccién actual
produccién
RPA = retrasos de produccién respecto al
actual anterior.
L A tiempo perdido = Establece la
Variacion tiempo pop o
, , variacion del
busqueda de tiempo perdido antes —
tiempo de

materiales

tiempo perdide actual |
tiempo perdido antes

busqueda de
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materiales actual
respecto al

anterior

Es el valor actual
n v de los valores de
VAN = Z—T —1, beneficio obtenidos
L (1+K)T en el tiempo
proyectado del
flujo de caja.

VAN (Valor
Actual Neto)

Dependiente:

Rentabilidad de Mide la relacion
Total de ingresos en el valor actual | €ntre el total de los
la empresa ici g . :
P ] Beneficio / Costo Total de gastos en el valor actual ingresos obtenidos
Industrias y el total de los
gastos realizados.

Valderrama

Sirve para
E.LR.L. N comparar la
TIR (Tasa Interna F, viabilidad del
de Retorno) TIR = Z (1+TIR)t I, =0 proyecto contra el
T=1 costo de
oportunidad de la
inversion.

Fuente: Elaboracion Propia
1.9 Tipo de disefio de investigacion

Para la presente investigacion la formalizacién del disefio de investigacion es el

siguiente:

X X

Pre Test Estimulo Post Test

De donde:

0
* = Baja rentabilidad de la Empresa Industrias VValderrama EIRL.
X = La mejora de las areas de produccion y logistica de la linea de calzado
para damas de la empresa Industrias Valderrama EIRL

0, o .
~ = Incrementa la rentabilidad en la Empresa Industrias Valderrama EIRL
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CAPITULO 2

REVISION DE
LITERATURA
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2.1 Antecedentes

2.1.1 Internacionales

Perez Corado, Rubilia Arely (2007), de la Universidad de Guatemala, en su
tesis titulada, “Propuesta para el redisefio de un Proceso de fabricacion de
zapato artesanal a través de la automatizacién”, concluye:

e Para el estudio de Ingenieria de métodos se calculd la eficiencia del proceso
con base a la cantidad de trabajadores minimo utilizado para la elaboracion
de los productos, con lo que se obtuvo una eficiencia del 63.33%.

e Se incrementd la productividad de la planta en 63% en su produccion
industrial en comparacion a un 43% producido anteriormente, es decir hubo
un incremento del 20%.

Fernandez Rendon, Alberto Enrique (2007), de la Universidad Politécnico de

Madrid, en su tesis titulada, “Aplicacion del sistema SMED en la empresa

San Luis Rassini para los cambios de modelos de botines en la linea de

produccion”, concluye:

e Con la aplicacion del sistema SMED a las lineas de produccion de botines se
obtuvo, una reduccién de tiempos de cambio de modelo equivalente al 7%
de su tasa actual.

e Tras el desglose de actividades obtenido en el estudio de tiempos se pudo
identificar un total de 13 actividades de internas y 7 externas en donde se
aplicé la herramienta SMED consiguiendo una mejora promedio de 10%

por estacion.
2.1.2 Nacionales

Rosales Llerena, Carlos Alberto (2011), de la Pontificia Universidad Catolica

del Peru, en su tesis titulada, “Implementacion de las Buenas Practicas de

Manufactura en la empresa de calzado ATLAS S.A.”, concluye:

e Se obtuvo un incremento porcentual del cumplimiento de la BPM de un 38%
a un 92% de los criterios de implementacion.

e Con la documentacion generada se obtuvo un incremento promedio 38.6% en
los criterios de organizacién, control de documentos e inspeccion de la BPM.

e Con la capacitacion del personal en temas de BPM y mejora continua se logré

incremento 58% en el criterio de implementacion.
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2.1.3

e Con la aplicacion de la BPM el nivel de ventas alcanzo un 75% con respecto
al 44% célculo en el primer diagnostico.

e EIl tiempo de produccion disminuyo en un 8% gracias a la capacitacion y
eliminacién de variantes con la estabilizacion del método de trabajo.

Cynthia P. Cubas Espejo y Fredy A. Gutiérrez Lozada (2009), de la

Universidad Nacional Mayor de San Marcos, en su tesis titulada,

“Implementacion de las Buenas Practicas de Mercadeo-Manufactura en la

empresa de Calzado Claudinne E.I.R.L.”, concluye:

e Esquematizar los procesos y estaciones estandares para la fabricacion de

cualquier tipo de calzado basado en las buenas practicas de manufactura.

Locales

Espejo Carrera, Roy Kelvin Daniel (2012), de la Universidad Cesar Vallejo,

en su tesis titulada, “Propuesta de implementacion de Lean Manufacturing

para mejorar el desempefio del area de produccién en una fabrica de calzado

en la ciudad de Trujillo”, concluye:

e Con la implementaciéon de técnicas Lean Manufacturing, 5's y SMED, los
desperdicios en el area de trabajo y tiempos cambios de modelo de calzado en
la linea de produccion, fueron disminuidos en un 95% y 68%
respectivamente.

e Mediante la implementacion de la técnica Kaizen Blitz se permitié cambiar la
metodologia de trabajo logrando un aporte por parte de los operarios de un
41% evocado en la mejora continua del proceso por medio de un buzon de

sugerencias.

Almeida Perez, Gilberto (2008), de la Universidad Nacional de Trujillo, en su
tesis titulada, “Elaboracion de un programa para la planeacion de los
requerimientos de materiales (MRP) en la empresa Nikelly”, concluye:

e EI MRP esta disefiado para solucionar los problemas que se presentan en el
area de produccién. El principal problema que va a atacar es solucionando a
su vez el 74% incumplimiento con clientes de la empresa.

e Mediante el plan maestro de produccion se mejord la distribucion de las
cantidades a producir, obteniendo como resultado la disminucion en un 63%

de la demanda insatisfecha y un 57% de inventario de producto terminado.
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2.2 Base tedrica
2.2.1 Planificacion y control de la produccion

La jerarquia de planes de la funcion productiva comienza con la planificacion
estratégica superior al afio. En este nivel se determina la capacidad instalada que
se convierte en restriccion para los planes de orden inferior. El siguiente nivel lo
constituye la planificacion agregada o a medio plazo, que con un horizonte
temporal de entre 6 y 18 meses, determina la mano de obra necesaria, el nivel de
inventario, contratos de suministro a medio plazo, etc.

Ya en corto plazo, aparece el plan maestro de produccion, que partiendo de las
restricciones establecidas en el plan agregado, determina la cantidad a fabricar de
cada articulo, asi como el plazo en que se debe iniciar dicha produccion. La
jerarquia de planes finaliza con la planificacion y control de la produccion a muy
corto plazo, en la que se procede a asignar la produccién planificada a cada centro
de trabajo. Toda esta jerarquia de planes se puede apreciar en el Diagrama N° 01.
(N. Chapman, 2006)

Diagrama N° 01: Planificacion jerarquica de la produccion

Horizonte de Unidad de Planificacion de
capacidad a largo plazo

planificacién planificacién

Varios afios Lineas de productos l

- Planificaciéon
De 6 a 18 meses Familias de productos
agregada
. Planificacion
Varias semanas o Modelos especificos
Maestra de la
pocos meses del producto ot rin
Recursos necesarios para Planificacion y control a
fabricar cada modelo muy corto plazo

Fuente: Elaboracién Propia / Chapman (2006)

Bach. Asencio Alva Danery Pamela
Bach. Rabanal Morales Karina Elizabeth 11



Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

2.2.2 Pronostico de la demanda

La prediccion y toma de decisiones correctas son fundamentales en el
funcionamiento de una empresa, y es justo ahi donde radica el trabajo del
“prondstico de la demanda”. Pronosticar significa predecir acontecimientos
futuros; este es el primer paso para realizar una correcta planeacion de las
actividades y de los recursos necesarios para que las organizaciones satisfagan su

mercado.

Un buen prondstico es la base para contestar las siguientes preguntas: ¢Qué
recursos se necesitan?, sen qué momento y en qué proporcion se necesitaran?,

¢Como utilizar los recursos existentes?, ¢ Cuantos adicionales adquirir?

a. Horizonte de tiempo en los prondsticos

Los pronosticos a corto plazo son cruciales para la planeacion dia con dia, y
normalmente son medios en dias o semanas. Son de utilidad para la
administracién de inventarios; para planes de produccion que pueden
derivarse de un sistema de planeacion de requerimientos de materiales; y para
la planeacion de requerimientos de recursos. EI mediano plazo se mide en
semanas y meses. Los patrones de ventas para las disponibilidades y
requerimientos de trabajadores y familias se presentan en la administracion
de operaciones. La produccion a largo plazo y las decisiones de fabricacion
son parte de la estrategia global de fabricacion de la compafiia. (Heizer y
Render, 2009)

b. Métodos para pronosticar
Métodos cualitativos

Los métodos de prondstico cualitativo se basan en las precepciones y juicios
de valor que se construyen a partir del entorno, en los factores que
determinan la demanda y en la presencia o ausencia futura de estos.
Generalmente, se usan para tomar decisiones a largo plazo y se presentan en
la siguiente Tabla N° 02.
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Tabla N° 02: Métodos de prondstico cualitativo

Métodos Descripcion

Estimacion Juicio unipersonal basado en la sola experiencia
e intuicion. Usualmente funciona en planes
cortos y cuando las planeaciones no tienen

costos elevados.

Consenso del comité | Varios especialistas de diferentes departamentos
ejecutivo dentro de la empresa conforman un comité que

desarrollara el pronéstico de ventas.

Método Delphi El resultado de este método es determinado por
el consenso de las respuestas obtenidas de los
especialistas en cuestionarios respondidos de

manera anénima.

Estimaciones de la | El prondstico obtenido es resultado del estimado

fuerza de ventas de ventas de los miembros de la fuerza de ventas.

Encuestas a | Se ponderan las respuestas obtenidas por los

consumidores consumidores del producto cuanto pretenden
consumir.

Analogia histdrica Con frecuencia se usa en el prondstico de
productos nuevos. Se hace un prondstico con
base en los niveles de ventas de un producto

durante su ciclo de vida.

Fuente: Elaboracion Propia
Métodos cuantitativos

Los métodos de prondstico cuantitativos, también Ilamados modelos causa-efecto,
corresponden a modelos matematicos de regresion o ajuste. En términos generales,

el prondstico de la demanda se obtiene a partir de datos historicos.

o Series de Tiempo
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Es una secuencia ordenada de valores numéricos que toma una variable
aleatoria, observados a intervalos iguales a lo largo de un determinado
periodo.

Promedio Movil

Esta técnica se basa en el promedio de n periodos anteriores de demanda para
determinar la demanda futura del siguiente periodo. Se aplica con éxito en

patrones de serie horizontal.
Promedio Mdvil Ponderado

Esta técnica considera que los datos mas recientes son méas reveladores del
futuro que los datos mas antiguos, es decir da un mayor peso a datos mas

recientes.

Suavizado Exponencial

Este método toma el prondstico del periodo anterior y le incorpora un ajuste
para obtener el pronostico del siguiente periodo. Este ajuste es proporcional
al error anterior y se calcula multiplicando el error de prondstico del periodo
anterior por una constante entre 0 y 1 denominada constante de suavizacion

(a). Es una técnica para pronosticar basada en los errores de los pronosticos.

o Modelo Causal
Una relacién causal es aquella en la cual una ocurrencia de una variable
independiente causa la variable dependiente. Si el elemento causante se
puede prever con anticipacion, puede utilizarse como base para la
proyeccion.
Analisis de Regresion Lineal Simple
Tiene como objeto estudiar como los cambios en una variable, no aleatoria,
afectan a una variable aleatoria, en el caso de existir una relacion funcional
entre ambas variables que puede ser establecida por una expresion lineal, es
decir, su representacion grafica es una linea recta.
Analisis de Regresion Lineal Multiple
La regresion lineal nos permite trabajar con una variable a nivel de intervalo
0 razdn, asi también se puede comprender la relacion de dos o més variables
y nos permitira relacionar mediante ecuaciones, una variable en relacion a

otras variables llamandose Regresion multiple. (Heizer y Render, 2009)
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2.2.3 Planeacion agregada de la produccion

Una vez establecido el pronostico de la demanda, el ingeniero debera enfrentarse

al problema de la planeacion de la produccion. El principal objetivo de la

planeacion agregada de la produccion es determinar cual es la combinacion

optima entre la tasa de produccion, al nivel de fuerza de trabajo y el inventario

disponible.

Etapas en el proceso de planificacion agregada

En el proceso de la elaboracion del plan agregado de produccién se pueden

distinguir las siguientes etapas claramente diferenciadas:

Etapa 1 Prevision de demanda para cada producto dentro del horizonte de

planificacion establecido ( generalmente, entre 6 y 18 meses)

Etapa 2 Determinacion de una demanda agregada global que incluya la

demanda de cada producto.

Etapa 3 Calcular a partir de dicha demanda agregada los recursos

necesarios (mano de obra, horas hombre, materiales, etc.) para satisfacerla.

Etapa 4 ldentificar las estrategias alternativas para lograr satisfacer la

demanda agregada.

Etapa 5 Seleccionar aquella alternativa que mejor satisfaga los objetivos.

Existen tres estrategias que se pueden utilizar cuando se elabora un plan agregado

de produccion.

Estrategia de persecucion de la demanda. El nivel de la fuerza laboral
se ajusta cada periodo en funcién de cambios anticipados en la demanda.
Esto significa que la empresa contrata o despide empleados conforme a sus

requerimientos de produccion.

Mano de obra o tasa d produccion constante. EI nimero de

trabajadores se mantiene constante durante todo el horizonte de planeacion.

Mixta. Combina las otras dos; su objetivo es encontrar la combinacion

que genere el costo més bajo. (Cautrecasas, 2011)
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Figura N° O1: Estrategia de persecucion de la demanda
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Fuente: Romero C. (2012)
Figura N° 02: Estrategia de produccién constante

Uniclades

3

Dednanda

Pl'xlm'a inon

>

Tiempe

Fuente: Romero C. (2012)

2.2.4 Plan Maestro de produccion

Una vez determinado el plan agregado de produccién y el papel que representan
los inventarios dentro de la empresa, es necesario familiarizarse con el concepto
de Plan Maestro de la Produccion (PMP). EI PMP proporciona la base para la
toma de decisiones relativas a las fechas de produccion, la capacidad disponible,
la demanda total, el tiempo de entrega y los niveles de inventario de la empresa.
Sin embargo, dicha informacién no es suficiente para el funcionamiento adecuado
de la organizacién, dado que se requiere conocer los productos especificos a
fabricas en cada fecha concreta. Este sera el objetivo del Plan Maestro de
Produccion, que nos indica, para un horizonte de tiempo de varias semanas, la
cantidad de cada articulo que debemos fabricar en funcién de las necesidades del

mercado, como se puede apreciar en la Diagrama N° 02.
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Su objetivo es determinar el calendario de produccion para cada tipo de producto,
de forma que se respeten los plazos de entrega establecidos y las restricciones de
capacidad existentes, tratando de aprovechar de forma eficiente la capacidad
productiva instalada (evitando situaciones de capacidad ociosa y sobrecarga de
capacidad). (Richard B. y Robert J., 2005)

Elaboracion de un Plan Maestro de la Produccion

Para elaborar un plan maestro de la produccién (PMP) es necesario, primero,
cuantificar el inventario proyectado y, después, establecer los dias y el tamafio de
la produccién. El inventario proyectado es la diferencia entre el inventario
disponible y los pedidos aceptados.

Al inventario proyectado al final de este periodo, es necesario sumarle el
inventario a la mano al final del Gltimo periodo y la cantidad que quedo pendiente
en el plan maestro de produccion al inicio de este periodo, y luego restar los
requerimientos proyectados para este periodo. Posteriormente, se deben
establecer los dias y el tamafio de la produccion. El proposito principal es que

nunca falte inventario a la mano.

Diagrama N° 02: Ejemplo de Plan agregado de Produccion y Plan Maestro de

Produccion
Plan Mes Enero | Febrero
Agregado Produccion de mesas 2000 5000

Plan Maestro de

Produccion

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8
Modelo | 500 | 200 300 1000 | 500 | 500
A

Modelo 200 | 300 500 | 100 | 400 | 1000
B
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Modelo | 100 | 100 | 200 | 100 | 100 | 800 | 100
C

Fuente: Elaboracion Propia / Richard B. y Robert J., (2005)

2.2.5 Planeacion de los recursos de manufactura

Podemos definir al sistema MRP 1l como una ampliacion del MRP que, de forma
integrada y mediante un proceso informatizado on-line, con una base de datos
Unica para toda la empresa, participa en la planificacion estratégica, programa la
produccidn, planifica los pedidos de los diferentes items componentes, programa
las prioridades y las actividades a desarrollar por los diferentes talleres, planifica
y controla la capacidad disponible y necesaria y gestiona los inventarios. Ademas,
partiendo de los outputs obtenidos, realiza los célculos de costes y desarrolla
estados financieros en unidades monetarias; todo ello con posibilidad de corregir

periédicamente las divergencias entre lo planificado y la realidad.

Los Inputs del sistema MRP 11.

Tres son los inputs fundamentales que se pueden considerar:
e Plan de Ventas, a partir del cual se establecerd el Plan Agregado de
Produccion, que da inicio a las diferentes fases de planificacion y

programacion.

e Base de datos del sistema: es vital que esté disefiada de forma tal que no
haya duplicidades y que sea fiable. Su estructura y composicion puede diferir
con el software empleado, no obstante, a continuacion se reflejan los campos

MAas comunes:

o Registro de Inventarios: que contiene toda la informacion basica de
cada item. Se puede estructurar en varios segmentos; Maestro, con los
datos mas estables para la planificacion, de Estado, con los datos de
evolucion de necesidades, disponibilidades de inventario, etc., de

Costes, necesarios para el calculo de los costes unitarios.
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o

@)

Maestro de Familias: con los datos para la desagregacion del Plan en
Programa Maestro para la Planificacion Agregada de Capacidad y, en

general, los datos agregados de planificacion a medio plazo.
Listas de Materiales.

Maestro de Rutas,con la secuencia de operaciones que ha de ser
desarrollada para cada item.

Maestro de Centros de Trabajo (CT), con toda la informacion relativa
a los CT que han de ser empleados en el desarrollo de las operaciones:
eficiencia, utilizacion, capacidad disponible, tiempos medios de cola,

etc.

Maestro de Operaciones, con todas las caracteristicas de las mismas
necesarias para el desarrollo de las funciones del sistema: centro de
trabajo principal y alternativo para su desarrollo, tiempo de
preparacion y ejecucion requerido, etc.

Maestro de Herramientas: con los datos relativos a herramientas de
disponibilidad limitada asignadas a ciertas operaciones.

Calendario de Taller: donde se establecen los dias laborables
relacionados con el calendario natural con su propia numeracion para

el sistema.

Maestro de Pedidos en el que se recogen los datos relativos a los

pedidos realizados y a los planificados.

Maestro de Proveedores: con toda la informacién necesaria acerca de

los mismos.

Maestro de Clientes: con los datos necesarios para su identificacion.

e Retroalimentacion desde las fases de ejecucion a las de planificacion.

Mecanica del

Sistema.

A continuacion describimos brevemente la sucesion de funciones que engloba.
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Diagrama N° 03: Esquema de un sistema MRP 11

Plan de  agregada
Produccion
“Produccion capacidad
inventarios I ! " !I Materiales
Htacion i Fianincaciol \_1,;15,,:.:_'
6rdenes compra produccion
(':a;-)a'ci-d;d‘
NO <« e

p‘roducciéri

carga/secuencia

Fuente: Elaboracion Propia

Generalmente se parte de datos sobre la demanda recabados en el mercado o del
Plan de Ventas a largo plazo desarrollado por la Alta Direccidn, al que tendra que
responder con un Plan de Produccion. A partir de éste, elabora un Plan de
Produccion Agregado, el cual sirve de entrada para la Planificacion de Capacidad a
medio plazo, que debe determinar la viabilidad del mismo. Si el Plan de Capacidad
Agregado es viable, los Planes de Produccion y Ventas a largo plazo serviran para
establecer un Plan de Ingresos y Costes para dicho horizonte, asi como los
inventarios proyectados.

Por otra parte, comprobada la viabilidad del Plan de Produccion Agregado, éste sirve
de input para que el Sistema desarrolle todas las actividades propias de un Sistema
de Bucle Cerrado. Se comenzara por desagregacion, lo cual lleva al Programa

Maestro de Produccion (PMP) periodificando y dimensionando los lotes. A partir
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del PMP se realizara la Planificacion Aproximada de la Capacidad, normalmente
mediante las técnicas de las Listas de Capacidad y Perfiles de Recursos. Con el PMP
aceptado se desarrollard la Planificacion de Materiales, cuya viabilidad sera
comprobada con la Planificacion Detallada de la Capacidad, a desarrollar
mediante la técnica CRP. Los pedidos planificados de items adquiridos en el exterior
serviran de entrada para la Programacion de Proveedores y Gestion de Compras;
aquellos otros que se fabricaran en la empresa serviran de input a la Gestion de
Talleres. Esta programara los momentos de entrada y salida de cada pedido en cada
Centro de Trabajo (CT) en base a las distintas prioridades existentes. La forma de
programar las operaciones dependera de la técnica seguida; cabria la opcién de

utilizar la técnica Kanban, con lo que se tendria un sistema hibrido MRP 1.

CRP (Capacity Requirements Planning): Planificacion de Necesidades de
Capacidad.

CRP es una técnica que planifica las necesidades de capacidad de los pedidos
planificados emitidos por MRP, bajo la consideracion de la disponibilidad ilimitada
de capacidad. ElI CRP tiene en cuenta los pedidos planificados de todos los items y
no solo los productos finales.

Esta técnica convierte los pedidos a fabricar del Plan de Materiales del MRP en
necesidades de capacidad en cada Centro de Trabajo, incluyendo las necesidades
derivadas de las recepciones programadas. Al actuar a partir del Plan de Materiales,
se replanificara con éste, teniendo ademas, los mismos cubos de tiempo.

Su mecénica siempre implica cinco pasos fundamentales:

o Determinacion de las cargas generadas por los pedidos planificados en cada

Centro de Trabajo.
o Periodificacion de las mismas a lo largo del tiempo de suministro.
« Inclusion de la carga generada por las recepciones programadas.
o Determinacion de la Capacidad Necesaria por periodo en cada Centro de
Trabajo.
e Comparacion con la Capacidad Disponible y determinacion de desviaciones.
Outputs del sistema MRP 1.

Para finalizar este articulo veremos las salidas o outputs del sistema MRP Il. Varian

mucho en forma, criterios de ordenacion, numero, etc., en funciéon de las
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caracteristicas de los sistemas implantados y del software implantado. A

continuacion, se muestra un resumen de las principales salidas dentro de cada una de

las funciones del Sistema.

Para la planificacion a medio y largo plazo: informes sobre el Plan de
Empresa, previsiones de venta, el Plan de Ventas, Plan Agregado de Produccion,

etc., asi como las desviaciones que se van produciendo.

Para la programacién de proveedores y presupuesto de compras: expresan el
comportamiento pasado de los proveedores, los programas de pedidos de éstos
altimos y los pedidos a proveedores por items. También incluye el presupuesto

de compras.

Sobre el presupuesto de ventas y a los inventarios proyectados: incluyen
sobre todo, los resultados de las actividades desarrolladas por el Sistema en este
campo: presupuesto de ventas, informe de valoracion del inventario actual y del
resultante de la planificacion, tanto globales como clasificados por items o

conceptos.

Sobre la programacion maestra: recoge toda la informacion empleada para la
obtencion del PMP (pedidos de clientes, previsiones de venta, disponibilidades y

pedidos en curso de items finales), asi como el contenido de aquél.
Sobre la gestion de capacidad. Destaca:

o Informe de Cargas planificadas por RRP.

o Informe del Plan de Carga elaborado por CRP.

o Diagrama de carga por CT, segun el Plan CRP.

o Informe de sobrecargas y subcargas con respecto a la capacidad

disponible, segin el programa de operaciones para cada centro de trabajo.
o Informe Input-Output.

o Informe de eficiencia en la produccion, especificando la actividad por

operario.

Sobre la gestiobn de talleres: abarca toda la informacion resultante del
procesamiento de pedidos en los CT, asi como la necesaria para la actividad del
programador. La primera es muy amplia, pues recoge multiples opciones de
informes sobre pedidos emitidos y planificados a taller bajo muy diferentes

ordenaciones y condiciones. El segundo tipo de informacion también comprende
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un amplio abanico de informes, que van desde la elaboracién de la
documentacion del paquete del pedido, hasta informaciones puntuales sobre las

necesidades y disponibilidades de items componentes para un pedido cualquiera.

Sobre la funcion de compras: permite obtener informacion sobre la situacion
de los pedidos en curso de u item o un proveedor, las caracteristicas de éstos
altimos y su comportamiento pasado, los pedidos proximos, las recepciones
previstas, las compras planificadas y pasadas, o datos acumulados sobre las

adquisiciones de un item o un proveedor.

Otras salidas: incluimos aqui los listados de cualquiera de los diferentes
registros de la base de datos con diversas ordenaciones, asi como las
informaciones derivadas de las transacciones (mensajes de error, mensajes de

inventario disponible insuficiente, etc.).(Heizer J. y Render B., 2009)

2.2.6 Distribucién de planta

Para la aplicacion de nuestro trabajo se ha previsto emplear el Diagrama de
relacion de actividades (Tompkins, 1996), que nos indica la necesidad de

proximidad entre cada actividad y las restantes desde diversos puntos de vista.
La metodologia para el diagrama citado es la siguiente:

a. Emplea una tabla relacional de actividades, que es un cuadro organizado en

diagonal como se puede apreciar en la Figura N° 03.

Figura N° 03: Tabla relacional de actividad

Almacen de
Materia Prima

Area de Corte

Area de Aparado

Area de Armado

Area de Alistado

Area de Producto

Terminado

Fuente: Elaboracion propia
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b. Determinar unos criterios propios de importancia (Ver Tabla N° 04) de su

cercania y la razén de esta, se expresan mediante codigos de 06 letras como se

puede apreciar en la siguiente Tabla N° 03.

Tabla N° 03: Cadigos de Relacion

A Absolutamente necesario

E Especialmente importante
| Importante

O Ordinaria

U Sin importancia

X Rechazable

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 04 Criterios de cercania

1. Flujo de materiales

7. Frecuencia de contacto

2. Contacto personal

8. Urgencia de servicio

3. Utilizar mismo equipo

9. Costo de distribucion de servicios

4. Usar informacion comun

10. Utilizar mismos servicios

5. Compartir personal

11. Grado de intercomunicacion

6. Supervision o control

12. Otros

c. Llenar el diagrama.

Fuente: Elaboracién propia
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2.2.7 Homologacion de Proveedores

La homologacion de proveedores es el proceso por el cual una empresa define
aquellos proveedores que estan cualificados para suministrarle productos o

Servicios.

Un proveedor que desee trabajar con una empresa que disponga de un sistema de
homologacion de proveedores deberd conseguir esta homologacién antes de

poder comenzar a suministrar sus productos o servicios.
La homologacion de proveedores puede realizarse a través de diversos métodos:

Auditoria. Este sistema consiste en la realizacion de tina visita al proveedor, en
el transcurso de la cual se evalGa una serie de factores, previamente definidos y
recogidos en un cuestionario de auditoria. Como resultado de esta auditoria, el
proveedor obtendra una puntuacion, en funcion de la cual serd aceptada o

rechazada su homologacion.

Test de producto. Consiste en la realizacion de una prueba de los productos que
desea suministrar el proveedor. La prueba consiste en utilizar el producto en el
proceso productivo y verificar su comportamiento. Al final de la prueba se

homologa o no al proveedor.

Homologacion por historico. Este método se utiliza para homologar a
proveedores que llevan trabajando con la empresa desde hace tiempo de manera
satisfactoria. Consiste en analizar los resultados histdricos de la relacion con el
proveedor: cantidades suministradas, nimero de envios, nimero y gravedad de
las reclamaciones, resultados de controles, calidad del servicio, etc. En funcion de

estos resultados se procede a conceder o denegar la homologacion.

Cuestionario de homologacién. Este sistema es similar al de auditoria, pero sin
realizar visita al proveedor. En este caso, la empresa elabora un cuestionario en el
que se preguntan los datos importantes sobre la actividad, organizacion, medios,
proceso productivo y gestion de la calidad del proveedor. Este cuestionario se
envia al proveedor, y en funcion de sus respuestas se procede a su homologacion.
En el proceso de homologacion de proveedores deben participar representantes de
los departamentos de la empresa afectados: el responsable de compras, el

responsable de calidad y el responsable del departamento usuario del producto
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comprado (produccion, si son materias primas o auxiliares; almacén, si es el

transporte). Cautrecasas, L. (2012).

2.2.8 Gestion de Inventarios

El inventario de un almacén incluye todos los bienes y materiales que son usados
en los procesos de produccion, mantenimiento, distribucion y en general en la
logistica. Su funcién es servir de amortiguador entre la demanda de bienes por
parte de los clientes y la capacidad de produccién de bienes y servicios de la
empresa. Observar Diagramas N° 04 y 05.

Su objetivo es conseguir un equilibrio entre la calidad de servicio ofrecido a los
clientes y la inversion econdmica necesaria para ello. Principales propésitos para

mantener un inventario. (Garcia I, 2001)

Diagrama N° 04: Propdsito para mantener un inventario

Capacioad de prediccion

» Con ¢l fin de planear la capacidad y establecer un cronograma de produccion, el inventario debe
mantener el equilbrio entre o que se necesita y lo que se procesa.

Fluctuacion dela demanda

+ 2 variacion de la demanda altera los prondsticos previos pero aun asi hay que safisfacerlo que
el clinte exige.

Inestabilidad del suministro

+ El inventario protege la fatia de confiabiidad de los proveedores o cuando escasea un articulo y
es dificl asegurar una aprovision constante.

Fuente: Galindo E, (2011)
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a)

Diagrama N° 05: Clases de inventario

'/a) Inventario normal\ / b) Stock de \

o de ciclo seguridad

Es el stock necesario E.S el vqlumen de
para atender la existencias que se
demanda de la tienen almacenadas

empresa, desde que por encima del

serecibe un pedido | | ol Sehmanda
hasta recibir el

habitual de los

\ siguiente. / \ clientes.
o c) Inventario de N )

anticipacion
Se da en dos casos,

d) Stock maximo

para aprovechar Es el punto que se
precios bajos de un alcanza con la
producto y para llegada de un nuevo
atender la demanda articulo a almacén.
de productos de
\ temporada. / \ /

Fuente: Galindo E, (2011)
Clasificacion de inventario: Analisis ABC

El modelo ABC (Activity Based Costing) este sistema pretende que el costo y
el manejo del inventario disminuyan. Ademas puede proporcionar una
rotacion de inventario mas frecuente incremento en las ventas y reduccién de

sistemas de trabajo que disminuiran costos.

"La filosofia del sistema dice: Muchas veces cuesta mas el control que lo que
vale lo controlado.” Por esta razon sugiere clasificar segin la importancia y

consumao.

La clasificacion de existencias segun el criterio ABC divide el stock del

almacén en tres grupos:

o Grupo A: Representa un porcentaje reducido de las unidades fisicas
(aproximadamente un 10 — 20%), pero un gran porcentaje en cuanto al valor
total del stock (en torno al 80 — 90%). Por ello, la gestion de este grupo se

basa en:

- Grado de control maximo
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- Sistemas de revision continua

Recuentos periodisticos frecuentes para subsanar errores
- Pedidos frecuentes de pocas unidades

o Grupo B: Supone un porcentaje medio en cuanto a unidades fisicas
(en torno al 30%) y en cuanto a su valor (15 — 10%). Para este grupo hay que

hacerle un seguimiento intermedio entre los grupos A y C.

o Grupo C: Representa el grupo mas numeroso en cuanto a nimero de
unidades almacenadas (sobre un 60 — 50%), pero en total s6lo representan un
5 — 10% de la inversion total en existencias. P ara gestionar este grupo se

suelen emplear:
- Pedidos grandes

- Gestion de stocks basadas en sistemas de revision continua o

periddica, disminuyendo el grado de control sobre los grupos anteriores.

- Se trata, en definitiva, de centrar la gestion en el grupo A y en
menor  medida en el grupo B. De esta forma, gestionando una pequefia
porcién de las existencias tendremos controlada la casi totalidad de la

inversion en existencias. (Schonberger, R. 2006)

2.2.9 Kéardex

El ké&rdex es un sistema de registro y control de almacén tradicional. En la
actualidad existe una serie de sistemas computacionales que cumplen esa
misma funcion. En realidad el kardex es un “mueble” que permite el
acomodo y clasificacion de las tarjetas de almacén, que son donde
verdaderamente se registra y controla la mercancia.

El sistema de inventario permanente, o también llamado perpetuo, permite un
control constante de los inventarios, al llevar el registro de cada unidad que
ingresa y sale del inventario. Este control se lleva mediante tarjetas
denominadas Kardex, en donde se lleva el registro de cada unidad, su valor
de compra, la fecha de adquisicion, el valor de la salida de cada unidad y la
fecha en que se retira del inventario.

FIFO es un método que asume que el proximo item a ser vendido es el que

tiene mas tiempo de estar almacenado. En una economia con precios
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crecientes  (durante inflacion), es comun que las compafias
utilicen FIFO durante sus inicios para aumentar el valor de sus activos. A
como los bienes més viejos y baratos son vendidos, los bienes mas nuevos y
caros se mantienen como activos de la empresa. El tener el inventario mas
costoso y el costo de productos vendidos mas bajo permite que la empresa
muestre un mejor rendimiento econdmico. (Rey F, 2005). Para conocer un
ejemplo de kardex ver Figura N° 03.

Figura N° 03: Ejemplo de Kardex

TARJETA DE ALMACEN CLAVE FOLIO
ARTICULO | UNIDAD
TEMPORADA | MAXIMO | MINIMO
COSTO COSTO

FECHA | REFERENCIA | ENTRADA | SALIDA | SALDO | UNITARIO | TOTAL

O | U | e | s | R | -

Fuente: Tarjeta de control de almacén- Villalon G, (2008)

2.2.10 Notas de entrada y salida

eRegistro y Control de existencias

Consiste en el conjunto de registros y reportes en los que se consignan
datos sobre los movimientos de bienes del almacen, y las cantidades

disponibles para satisfacer los requerimientos de los usuarios.

El producto es tangible, algo que se puede contar o contabilizar
economicamente y es sujeto a un inventario fisico. Es por eso que el
concepto de salida del Almacén es muy importante registrarla, asi como la

Entrada de Material al almacén.

e Solicitud de compra

El almacenista formula la Solicitud de Compra al departamento

respectivo, con la autorizacion del Superintendente de Produccion,
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indicando los materiales que se necesiten en cantidad, calidad y plazo de

recepcion. Ver Figura 04.

La Solicitud de Compra debera hacerse al menos en tres tantos:

- El original para el Departamento de Compras

- El duplicado para el Departamento de Contabilidad

- El triplicado para el propio Almacenista

Figura N° 04: Ejemplo de Solicitud de Compra

COMPANIA "X", S.A.
SOLICITUD DE COMPRA
Pera, a de de 20
El Departamento de Compras solicita comprar lo siguiente
DESCRIPCION DEL FECHADE
ARTICULO UMNIDAD CANTIDAD ENTREGA OBSERVACIONES

Formuld:

Almacenista Superintendente Depto. De Compras

Fuente: Villalén G, (2008)

ePedido u Orden de Compra

Al recibir el Departamento de Compras la Solicitud, procedera a formular

el Pedido, prestando mayor atencion a las solicitudes que vengan con

caracter urgente.

El Pedido se hara al Proveedor que mejores precios y condiciones otorgue,

considerando la puntualidad de entrega. Ver Figura N° 05.

El Pedido se puede formular en los siguientes tantos:

- Original al Proveedor

Duplicado al Almacenista

- Triplicado para Contabilidad

Bach. Asencio Alva Danery Pamela
Bach. Rabanal Morales Karina Elizabeth

30



Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

- Cuadriplicado para el propio Departamento de Compras

- Quintuplicado al Departamento de Control de Calidad

Figura N° 05: Ejemplo de Orden de Compra

COMPANIA "X", S.A.

PEDIDO
PROVEEDCR, FECHA
DOMICILIO No. NOTA ENTRADA,

Favor de surtir lo siguiente enun plazo de

COsTO VALOR
ARTICULO UNIDAD CANTIDAD UNITARIO TOTAL OBSERVACIOMES

MNOTA:

1. Indicamos que en el caso de no surtir nuestra solicitud en el plazo estipulado, sivase comunicarlo al
teléfono: .

2. Al entregarla mercancia a nuestro almacén, acompafiar de cuando menos ariginal
sU remisidn con preciosy valores.

3. El pago de este pedido se hard contra lafactura original de su remision enlos dias de cada
semanade las alas___ hrs Anexara lafactura, la remisidnfirmada, recibida por el
almacenista.

y copiasde

PROVEEDOR DFTOC. DE COMPRAS

Fuente: Villalén G, (2008)

eRecepcion

Esta funcion corresponde al almacenista, quien debera cerciorarse de que
los materiales que recibe del Proveedor estén de acuerdo con lo solicitado,

segun el procedimiento siguiente:

o  Confrontando las notas de remision del Proveedor con la copia del

Pedido y la Solicitud de compra

o  Deberé revisar fisicamente los materiales que se reciben corresponden

a lo especificado en el Pedido

o De encontrarse a satisfaccion la remesa del Proveedor, el almacenista
pondré un sello con los siguientes datos: fecha de recepcion, fecha de

entrada, calidad, observaciones, firma del Almacenista.
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eGuarda

Una vez recibida la mercancia, el Almacenista debera proceder a su guarda,

de acuerdo con el tipo y naturaleza, en anaqueles o armarios, o estibandola

para su facil manejo y recuento. Ver Figura 06.

Figura N° 06: Ejemplo de Guarda

COMPARIA "X", S.A,
TARJETAS A BASE DE UNIDADES Y VALORES
(Para el Departamento de Contabilidad)
Articulo Referencia

Especificacidn Clase
Unidad

Mo.
RENI MOVIMIENTOS DE UNIDADES PRECID VALORES

DE
VALE | ENTRADAS | SALIDAS | EXISTENCIA ENT | PROM | DEBE | HABER | SALDO

FECHA | POLIZA

Fuente: Villalén G, (2008)

eDevoluciones a los proveedores

Operan en diferente forma, segln la época en que se hizo la devolucién:

o

Inmediatas. Cuando al estarse recibiendo los Materiales, el
Almacenista o el Departamento de Control de Calidad, rechazan los
gue no rednen las condiciones requeridas, en este caso el Almacenista
hara la anotacion en el original y copia de la Remision del Proveedor,
haciendo que firme el representante de este, de recibido por la

devolucidn, en las propias remisiones.

Posteriores. Cuando después de haber considerado como buena entrada
de los Materiales, por diversas circunstancias y previa comunicacion al
Proveedor, se acuerde la devolucion de ellos, es conveniente formular

una nota de devolucién en cuatro tantos:
- Original al proveedor

- Duplicado para el Departamento de compras
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- Triplicado para el Departamento de contabilidad
- Cuadriplicado para el propio Almacén

Al hacerse la devolucién, firmara, a la hora de entrega, de recibido, el
representante del Proveedor y de entregado, el Almacenista. Ver Figura 07.

Figura N° 07: Ejemplo de Nota de Devolucion

COMPANIA "X", 5.A.
NOTA DE DEVOLUCION DE MATERIALES No
Proveedor Fecha
Direccion
Muestrs Orden de Compra Mo. Remision de Uds. No.
Los siguientes matersles son devueltos s ustedes porlss siguientes Razones:
CLASE DE MATERIAL CANTIDAD
. Bo
Almacanists Control de Calided Superintendente

Fuente: Rey F, (2005)

eEntrada de materiales al almacén

El almacenista formulara diariamente un Resumen de Entradas al Almacén
de Materiales anexéandole las Notas de Entrada al Almacén con los

siguientes datos:

- Original al Departamento de contabilidad, anexandole las remisiones

(copias) de los proveedores.

- Duplicado al Departamento de Compras para su conocimiento
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- Triplicado, quedara en poder del Almacenista, con el cual dar
movimiento al auxiliar respectivo. Ver Figura N° 08
Figura N° 08: Ejemplo de Nota de Entrada

COMPARIA *X", 5.A.
MOTA DE ENTRADA AL ALMACEN Mou_________
FECHA
PROVEEDOR
Nuestro Pedido numerg, del de 20
Su Rernisidn No. del de 20
MATERIAL
UNIDAD CANTIDAD COSTO | mpomTe
CLAVE | DESCRIPCION BRUTO TARIFA NETO UNITARIO
RECIBIDD POR: CONTESTADO POR OPERADD POR
ALMACENISTA DPFTC DE COSTOS DPFTC DE CONTABILIDAD

Fuente: Elaboracion propia - Rey F, (2005)
e Suministro o salida de los materiales

Se efectla contra vales o requisiciones formulados por el Jefe del
departamento respectivo, y autorizados por el Superintendente o Jefe de

Produccién.

La Requisicion por lo menos se formulara por triplicado, para los usos

siguientes:
- Original para el Departamento de Contabilidad
- Duplicado para el Jefe de Produccion o Jefe del Departamento solicitante

- Triplicado para el propio Almacén
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El original del Vale llega al Departamento de contabilidad sin los datos
relativos a valores, ya en este Departamento se realiza la valuacion, de

acuerdo con la técnica que se tenga establecida. Ver Figura N° 09.

Figura N° 09: Ejemplo de Nota de Salida

COMPANIA X", S.A.

VALE DE SALIDA DEL ALMACEN DE MATERIALES O REQUISICION
No

FECHA:
Sirvase suministrar los siguientes materiales:

ARTICULO | UNID | CANT | PRECIO | IMPORTE ORDEN [ OBSERVACIONES

Autoriza el superintendente Solicitado por el Jefe del Departamento

Fuente: Rey F, (2005)

2.2.11 Distribucion de almacén

El papel de los almacenes en la cadena de abastecimiento ha evolucionado de ser
instalaciones dedicadas a almacenar a convertirse en centros enfocados al servicio
y al soporte de la organizacion. Un almacén y un centro de distribucion eficaz
tienen un impacto fundamental en el éxito global de la cadena logistica. Para ello
este centro debe estar ubicado en el sitio 6ptimo, estar disefiado de acuerdo a la
naturaleza y operaciones a realizar al producto, utilizar el equipamiento necesario
y estar soportado por una organizacion y sistema de informacion adecuado. Los
objetivos del disefio, y layout de los almacenes son facilitar la rapidez de la
preparacion de los pedidos, la precision de los mismos y la colocacion mas
eficiente de las existencias, todos ellos en pro de conseguir potenciar las ventajas

competitivas contempladas en el plan estratégico de la organizacion,
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regularmente consiguiendo ciclos de pedido mas rapidos y con mejor servicio al
cliente. (Becerra F., 2005)

El disefio de las instalaciones hace parte de los procesos estratégicos que debe

ejecutar la gestion de almacenes, dicho disefio debe incluir:
« NUmero de plantas: preferentemente almacenes de una planta.
« Planta del almacén: disefio en vista de planta de la instalacion.

« Instalaciones principales: Columnado, instalacion eléctrica, ventilacion,
contra-incendios, seguridad, medio ambiente, eliminacion de barreras

arquitectonicas.

« Materiales: principalmente los suelos para los cuales se debe tener presente la
resistencia al movimiento de los equipos de manutencion, la higiene y la

seguridad.
a) Layout de Almacén

Como se describe en la segunda fase del disefio de almacenes, el layout
corresponde a la disposicion de los elementos dentro del almacén. El layout de un
almacén debe asegurar el modo mas eficiente para manejar los productos que en él
se dispongan. Asi, un almacén alimentado continuamente de existencias tendra
unos objetivos de layout y tecnoldgicos diferentes que otro almacén que
inicialmente almacena materias primas para una empresa que trabaje bajo pedido.
Cuando se realiza el layout de un almacén, se debe considerar la estrategia de
entradas y salidas del almacén y el tipo de almacenamiento que es mas efectivo,
dadas las caracteristicas de los productos, el método de transporte interno dentro
del almaceén, la rotacion de los productos, el nivel de inventario a mantener, el
embalaje y pautas propias de la preparacion de pedidos (Becerra F., 2005).( Ver
Figura N° 10)

Principios de la distribucion de almacenes

Existen una serie de principios que deben seguirse al momento de realizar la

distribucion en planta de un almacén, estos son:

e Los articulos de mas movimiento deben ubicarse cerca de la salida para acortar

el tiempo de desplazamiento.
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Los articulos pesados y dificiles de transportar deben localizarse de tal manera

que minimicen el trabajo que se efectla al desplazarlos y almacenarlos.

Los espacios altos deben usarse para articulos predominantemente ligeros y

protegidos.

Los materiales inflamables y peligrosos o sensibles al agua y al sol pueden

almacenarse en algan anexo, en el exterior del edificio del almacén.

Deben dotarse de protecciones especiales a todos los articulos que lo requieran.

Todos los elementos de seguridad y contra incendios deben estar situados

adecuadamente en relacion a los materiales almacenados. (De La Fuente, D. &
Fernandez, 1., 2005)

Figura N° 10: Ejemplo de Layout de Almaceén

ZONADE | ZONADE
DESCARGA |  CARGA

OFICINAS gg m

g o6

(R
e e e ey

ARTICULOS DE
CLASE A:
Fuerte rotacion

ARTICULOS D
CLASE B:
Media rotacion

m
ESPACIO DE TRANSITO SEGURO

,,_
™1
ESPACIO DE TRANSITO SEGURO

ARTICULOS DE
CLASE C:
Baja rotacion

ESPACIO DE TRANSITO SEGURO
Fuente: Becerra, F. (2005)

Bach. Asencio Alva Danery Pamela
Bach. Rabanal Morales Karina Elizabeth 37



Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

Etapas de la distribucion fisica de un almacén

La distribucion fisica de un almacén puede dividirse en cinco etapas

fundamentales, estas son:

o Determinar las ubicaciones de existencias y establecer el sistema de

almacenamiento.

« Establecer el sistema de manejo de materiales.

« Mantener un sistema de control de inventarios.

« Establecer procedimientos para tramitar los pedidos.
 Seleccionar el medio de transporte.

Efectuar la distribucion del espacio interno de un almacén es un proceso
sumamente complejo que requiere de superar las restricciones de espacio fisico
edificado y las necesidades proyectadas de almacenamiento (necesidades
futuras de expansion). Las decisiones que desde la gestion de almacenes se
tomen respecto a la distribucion general deben satisfacer las necesidades de un
sistema de almacenamiento que permita la consecucion de los siguientes

objetivos:

« Aprovechar eficientemente el espacio disponible
 Reducir al minimo la manipulacion de materiales.

« Facilitar el acceso a la unidad logistica almacenada.

« Conseguir el maximo indice de rotacion de la mercancia.

« Tener la méaxima flexibilidad para la ubicacion de productos. (De La Fuente,
D. & Fernandez, 1., 2005)

2.3 Definicién de términos

2.3.1 Almacen
El almacén es una unidad de servicio en la estructura organica y funcional de
una empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de resguardo,

custodia, control y abastecimiento de materiales y productos.
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2.3.2

2.3.3

234

2.35

2.3.6

2.3.7

2.3.8

Codificacion

Codificacion significa colocar un patrén de nimeros (para un sistema numerico)
0 nameros Y letras (para un sistema alfanumérico) a cada grupo de elementos
iguales, también conocido como “clave”. La aplicacion de la codificacion, es
decir las referencias de los nimeros y / o letras que emplearemos es lo que

puede definirse en mejor o peor forma, segun su uso presente y futuro.

Costo
El término costo hace referencia al importe o cifra que representa un producto o
servicio de acuerdo a la inversion tanto de material, de mano de obra, de

capacitacién y de tiempo que se haya necesitado para desarrollarlo.

Inventario
Significa realizar un listado pormenorizado de bienes pertenecientes a una

persona fisica o juridica.

Mano de Obra.
Es el esfuerzo humano ya sea fisico o mental empleados para la elaboracion de
un producto.

Materia Prima.

Se define como materia prima a todos los elementos que se incluyen en la
elaboraciéon de un producto. La materia prima es todo aquel elemento que se
transforma e incorpora en un producto final

Operador logistico

Un operador logistico es la persona que coordina todas las actividades de
direccién del flujo de los materiales y productos que necesite una empresa,
desde la fuente de suministro de los materiales hasta su utilizacién por el

consumidor fina.

Proceso Productivo.

Produccion de bienes y servicios que consiste basicamente en un proceso de
transformacion que sigue unos planes organizados de actuacion y segun el cual
las entradas de factores de produccion, como materiales, conocimientos y

habilidades, se convierten en los productos deseados.
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2.3.9

2.3.10

2.3.11

2.3.12

2.3.13

2.3.14

Productividad.
La productividad es la relacion entre la produccion obtenida por un sistema

productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccién.

Sistema de inventario ABC

El sistema de costos basado en las actividades (ABC) esta profundamente
ligado a la calidad total o como minimo a un sistema riguroso de gestion de la
calidad. En consecuencia, para realizar un control presupuestario ABC son

indispensables como minimo tres subsistemas.

Stock
Puede traducirse como existencias y que se designa principalmente las materias
primas, productos semielaborados y terminados que las empresas tienen en sus

almacenes.

Tiempo Muerto.

El Tiempo Muerto se refiere a un periodo de tiempo durante el cual hay un
cambio en la variable manipulada pero que no produce ningun tipo de efecto en
la variable de proceso: el proceso aparece como “muerto” por algin tiempo

antes de mostrar su respuesta.

Mano de Obra.
Es el esfuerzo humano ya sea fisico o0 mental empleados para la elaboracion de

un producto.

Materia Prima.
Se define como materia prima a todos los elementos que se incluyen en la
elaboracion de un producto. La materia prima es todo aquel elemento que se

transforma e incorpora en un producto final.
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CAPITULO 3

DIAGNOSTICO DE LA
REALIDAD ACTUAL
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3. Datos Generales
3.1 Informacién del Sector Industrial

3.1.1 Referencias generales donde se desenvuelve la Empresa
a) Informacion de la Empresa

= RUC: 20480907290

Razon Social: Industrias Valderrama E.I.R.L.

* Tipo de Empresa: Empresa Individual de Responsabilidad Limitada
= Condicion: Activo

= Actividad Comercial: Fabricacion de calzado

= Direccion Legal: Av. Pumacahua N° 1013

= Distrito/ Ciudad: EIl Porvenir

* Provincia: Trujillo

= Departamento: La Libertad

b) Mision de la Empresa
Nuestra mision es fabricar el mejor calzado mediante la innovacién de los
disefios y asi lograr una relacion estratégica y de confianza mutua con
clientes que requieran calzado de alta calidad, a precios competitivos, que
nos permitan crecer permanentemente en el tiempo y reafirme la
pertenencia de nuestra empresa en el mercado.

c) Vision de la Empresa
Ser una empresa sobresaliente en el mercado, y estar posicionados en la
mente de nuestros clientes como la mejor en calidad y disefios, asi mismo

abrir nuevos mercados y obtener asi una mayor participacion en estos.
3.1.2 Entorno

a) Principales Competidores

- P&T Calzatura Piolin S.A.
- E. San Roman S.A.
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Inversiones Lucky Bear E.l.R.L.

GSG Shoes & Leathers S.A.C.

b) Principales Proveedores

Industrias Herpami
Curpisco
Cutiembre Paredes
Leoncio Tucto
Tekno

Artecola

La Varesina
Papelera del sur
Imagen Gréfica
Agapo

E&F Inversiones
Italtacones

D.V Troqueles
Evaristo Garcia

Lenin y Asociados

c) Mercado

El mercado al que se dirige la empresa Industrias Valderrama E.1.R.L es

el calzado para damas a nivel Nacional.

d) Clientes

El cliente principal de la empresa Industrias Valderrama E.I.R.L es la

empresa Viale S.A.C que realiza venta de calzado por catalogo a nivel

Nacional.

3.2 Descripcion General de la Empresa

3.2.1 Breve descripcién general de la Empresa

“INDUSTRIAS VALDERRAMA” es una empresa trujillana, que labora

hace mas de 10 afos en la fabricacion y distribucion por mayor de calzado de

dama y caballero (sport y vestir), lo que ha llevado a que sus clientes se

sientan satisfechos con la gran diversidad de modelaje, calidad, precio y

servicio.
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3.2.2 Organizacion de la Empresa

Grafico N° 01: Organigrama de la empresa

L Gerente General J

Administrador [ Jefe de Planta J

[ Corte ][Aparado ] [ Armado ][ Alistado }

Fuente: Elaboracion Propia

3.2.3 Descripcion del Area donde se realizo el trabajo de aplicacion

El presente trabajo se realiza en las areas de Produccion y Logistica, la cual
cuenta con 20 trabajadores y/o operarios que se encargan de obtener como
producto final un calzado de calidad.

El area de Produccién, es la encargada de gestionar las operaciones del
proceso productivo, asi como también el personal operario que labora en el
proceso. El estudio se ha centrado Unicamente en la elaboracién del modelo
VD 908. Durante el estudio se observd la falta de planificacion de la
produccidn, lo cual se ve reflejado en la demanda insatisfecha, la cantidad de
producto rechazado o paras en la produccién. No existe un control en la
Gestion de Almacén, lo cual se ve reflejado en las demoras en requerir un
material o insumo, materiales defectuosos debido a la falta de Homologacién

de los Proveedores.
3.2.4 Breve descripcién general de la Empresa

“INDUSTRIAS VALDERRAMA” es una empresa trujillana, que labora
hace mas de 10 afos en la fabricacion y distribucion por mayor de calzado de
dama y caballero (sport y vestir), lo que ha llevado a que sus clientes se
sientan satisfechos con la gran diversidad de modelaje, calidad, precio y

servicio.

Bach. Asencio Alva Danery Pamela
Bach. Rabanal Morales Karina Elizabeth 44



Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

3.3 Proceso Productivo

3.3.1 Principales Producto o Servicio

Calzado para damas:
- Estela Sokso (Nombre Comercial del Modelo VD 908)

Imagen N° 01: Modelo VD 908

Fuente: Elaboracion Propia

3.3.2 Materia Prima

Tabla N° 05: Principal Materia Prima

1. Badanas 10. Punk
2. Cuero Sintético 11. Jebe
3. Cuero 12. Plataforma
4. Plantas bajas 13. Tinte para filos
5. Plantas de taco 14. Clavos y chinches
6. Falsas 15. Esponja
7. Cierresy llaves 16. Antitranspirante
8. Pegamento 17. Brillo
9. Crema Box 18. Accesorios
19. Hilo

Fuente: Elaboracién Propia
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3.3.3 Magquinas y/o equipos

Tabla N° 06: Maquinaria y Equipos

AREA MAQUINA Cantidad DESCRIPCION

Se utiliza para devastar el
cuero, lo deja débil para

Aparado 1 una mejor costura.

Se utiliza para unir las
piezas de la bota
Aparado 3 (puntera, talonera, cuello

y) y ademas une forro

con el cuerpo,

Se utiliza para doblar el
cuero (tiras, cuello,
Aparado 1 talonera) para un mejor

acabado.

Se utiliza para pegar lona
en las costuras.

Aparado

Pegar lona

Bach. Asencio Alva Danery Pamela
Bach. Rabanal Morales Karina Elizabeth 46



Facultad de Ingenieria

Carrera de Ingenieria Industrial

Armado

Armadora

de talén

Se utiliza para darle
firmeza al talén de la

bota.

Armado

Armadora
de puntera

Se utiliza para darle
firmeza a la punta de la
bota.

Armado

Sellar plantas

Se utiliza para sellar las
plantas (talla,

fabricacion, etc.)

Armado

Se utiliza para adherir
mejor el zapato a la

horma.
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Se utiliza para cepillar
Armado puntas y talon(brillo)
Se utiliza para cardar
Armado planta.
Lijadora
s
Se utilizar para activar el
pegamento ( mejor
adhesion)
Armado 1
Se utiliza para empastar
la planta.
Armado 1

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.3.4 Diagrama de Flujo Productivo de la Empresa

Diagrama N° 06: Flujo Productivo de la Empresa

Cuero, badana, forro

=3

1 Ezfl>

Puntera, talonera, tiras, etc

o O

Hilos

7' 01"
Hebillas y record

6' 04"
Lona y multiusos

8' 18"
Hilos vy jebe
15' 11"
Oijalillos
6' 40"

Cierre y jebe

4' 43"
Hilos y jebe

Bencina

9' 38"
termoplas y limpiepren

Almacén de MP

Transporte a area de corte
S/.0.07

Corte de cuero, badana, forro
S /. 54.08 por bloque

retazos

Transporte a area de aparado
S/.0.07

Devastar, ordenar, pega plantillas.
S /. 47.03 por bloque

residuos de cuero

Costura de forro, cuerpo( cuero), talonera
S /. 0.73 por bloque

Doblado de cuero (tiras y cuello)
elaboracion de hebillas

S /. 5.18 por bloque

Colocar lona a costuras, pegamento a
todas las piezas y unie

S /. 1.06 por bloque

Corstura de cuerpo con puntera, cuello y
talonera

S /. 1.50 por bloque
Marcar piezas, remachado de adorno
cuello y talén

S /. 1.25 por bloque

Pegar cierre al cuerpo y colocar
pegamento a todo el cuerpo.

S /. 3.92 por bloque
Pega forro con cuerpo, costura de forro
con el cuerpo y tira parte de abajo

S /. 1.65 por bloque
Corta sobrantes de forro, limpia bota e
inspecciona

S /. 0.44 por bloque

Limpiapren a plantas, empastado de
puntera y papel a hebillas

S /. 1.52 por bloque

Empastado de talén,coloca pegamento
parte externa( planta)

S /. 3.57 por bloque

Clavar falsa a horma
S /. 2.43 por bloque
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3

Limpiopeg y crematic

6' 33"

4' 14"

Aguaje

2' 46"

12

Cemento

2" 44" 18

12

3' 38"

Teorodor

4' 35"

35"

Bencina, ron

Horneado (adherir el cuerpo de la bota
ala horma)

Quitar impureza, quemado y cepillado
S /. 3.13 por bloque

Cardado de cuero para pegado de

planta
residuos

Aguaje a planta y cuero
S /. 0.61 por bloque

Secado de aguaje

Cemento de contacto a planta y cuero
S /. 1.06 por bloque

Secado de cemento

Reactivador y prensado de planta

Sacado de horma y pega plantila
S /. 0.71 por bloque

Transporte al area de alistado
S /. 0.07

3' 49"

)
\/

Inspeccion, correciéon y limpieza de bota

Bolsas, etiquetas, etc

4' 34" 22

35"

<H

S /. 0.81 por bloque

Armar caja, colocar botas en caja
S /. 1.75 por bloque

Transporte de Almacen de PT
S/.0.07

Almacén de PT

Fuente: Elaboracién Propia
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Diagrama N° 07: Diagrama pictorico del proceso de produccién de modelo VD 908 de la empresa Industrias Valderrama E.I.R.L

Reactivador Prensadode planta Alistado

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4 Descripcion particular del area de objeto de analisis (Diagnostico)

Diagrama N°08: Diagrama de Ishikawa de la Empresa Industria Valderrama EIRL
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Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 07: Tabla de Pareto

No existe clasificacion de proveedores S/.7,425.34 29% 29% 0.8
Demoras al encontrar material / Desorganizacion en almacén S/. 4,034.00 16% 45% 0.8
Desabastecimiento de materiales S/. 3,841.60 15% 60% 0.8
Inadecuada Distribucidon de planta S/.3,686.10 14% 74% 0.8
Falta de capacitacion S/.3,167.36 12% 87% 0.8
Falta de un Plan de Mantenimiento S/.2,926.93 11% 98% 0.8
Falta de supervisiéon S/. 445.90 2% 100% 0.8
S/.25,527.23 100%

Diagrama N° 09: Diagrama de Pareto
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s/. 40.00
S/. 30.00
S/.20.00
S/. 10.00
s/. 0.00 N . 5 |
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clasificacion de encontrar . -
. to de materiales Layout de planta capacitacion
proveedores material
e FRECUENCIA S/. 7,425.34 S/. 4,034.00 S/. 3,841.60 s/. 3,686.10 s/.3,167.36
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Tabla N°08: Indicadores Propuesto

PROBLEMA DE INVESTIGACION DEL PROYECTO

¢De qué manera la propuesta de mejora en las areas de Produccién y Logistica en la linea de calzado de damas incrementa la rentabilidad de la empresa Industrias Valderrama EIRL?

VALOR

PROBLEMA CAUSAS INDICADOR VALOR HERRAMIENTAS/ TECNICAS/ NORMAS/ LEYES

META

ACTUAL
o Tiempo de abastecimiento » o )
Desabastecimiento de 14h 0h Planeacion de requerimiento de materiales (MRP 2).
insumos o materiales Dif = V. Actual (hr) - V. antes (hr) r r
Costo de materiales defectuosos en
almacen (s/.)
S1.179 | S/.18

Dif = M. defct. actual- M. defct.
antes

No existe clasificacion de|  Tiempo en enmendar imperfectos

Proveedores i i
Dif = V. Actual (min) - V. antes (min) 19 min 13 min

Gestion de Proveedores

Retrasos de pedidos

Baja rentabilidad en la empresa Industrias Valderrama E.I.R.L

Dif = V. Actual (hr) - V. antes 9hr Ohr

o, Tiempos de traslado

Mala distribucion de la P h h |
planta. Dif = V. Actual (hr) - V. antes (hr) 13 hr 9hr Layout de planta
: . Gestidn de almacen: Sistema ABC, codificacion de

Inadecuado Layout de Tiempo en encontrar material ) . -

) . . materiales, registro de almacén (Kardex, Nota de entrada y
almacén / Demoras al . . . 126 min | 70 min . . ,

Dif = V. Actual (min) - V. antes (min) salida, soliciud y orden de compra) y Layout de Almacén

encontrar material

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.1. Distribucién de Planta

Actualmente la planta se encuentra mal distribuida, debido a que las estaciones

de trabajo no se encuentran ubicadas de manera consecutiva generando excesos

de tiempos muertos en traslados y falta de orden. A continuacion se mostrara 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 Anexo 01 podemos observar que la distribucién de la planta no es la

correcta, la cual se describe de la siguiente manera: la MP ingresa al area de

Cortado (2° piso), luego sigue al area de Aparado (1° piso), luego pasa al area

de Armado (1° piso) y finalmente al &rea de Alistado (1° piso).

Ademas se puede apreciar en la siguiente Tabla N°09 los recorridos largos e

innecesarios generando un costo de S/. 3686.10 al mes

Tabla N°09: Tiempos y Distancias de Recorridos

Areas Actividades Tiempo Distancia (mts)
traslado al almacén a recoger mp 00:01:08 1.8
retorno al area de trabajo con mp 00:01:20 1.8
traslado al supervisor a recoger moldes 00:01:07 18
Cortado retorno al area de trabajo con moldes 00:01:15 18
traslado de materiales al area de aparado 00:02:30 24
retornar a su area de trabajo 00:02:20 24
Total 0:09:40 87.60
traslado al almacén a recoger insumos 00:03:15 30.85
APARADO retorno al area de trabajo con mp 00:03:09 17.85
traslado de cuerpo de botas 00:02:05 18
Total 0:08:29 66.70
traslado a almacén para recoger insumos 00:03:08 25.85
ARMADO retornar al drea de trabajo 00:03:19 25.85
traslado a alistado 00:00:35 2.39
Total 0:07:02 54.09
traslado a almacén 00:02:16 23.85
ALISTADO retorno a area de trabajo 00:02:10 23.85
traslado de pf a almacén temporal 00:01:28 12
Total 0:05:54 59.70
Total 0:31:05 268.09

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.2. Falta de un Plan de Mantenimiento

Segln informacién brindada por la empresa, cuenta con 02 maquinas que
presentan fallas continuas ocasionando paradas de produccion.

En la siguiente Tabla N°10 se muestra que la empresa ha perdido 11 hr de
produccidn al mes por fallas de las maquinas, lo que equivale a un costo de S/.
2926.93 al mes.

Tabla N°10: Total de Paradas

Tpo.
Tpo. | Veces
) Parada | Suma ) )
Maquina Parada | de MTTF | MTTR | Disp. | Capacidad | CLC
(min) g total | TBF
min arada
S
S/.
45 8 6 228 29 6 83% | 8 pares/hr
1646.4
S/.
70 4 5 229 57 5 92% | 6 pares/hr
1280.53

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.3. Falta de capacitacion

Actualmente la empresa cuenta con 20 trabajadores en los procesos productivos

para la elaboracién del calzado, muy aparte posee un supervisor el cual se

encarga de las areas de produccién y logistica.

Al observar al personal se pudo apreciar cierta diferencia en cuanto al método

de trabajo empleado por los operarios en las diversas tareas para la elaboracion

del calzado. Gran parte de ellos cumplia de manera correcta con su funcion,

pero la otra parte la realizaba de manera ineficaz; esto se debe principalmente a

la inexistencia de una capacitacion previa.

Segun informacién proporcionada por la empresa se tiene la siguiente data:

- En la Tabla N°11 se puede apreciar que el area de Corte no utiliza de

manera optima la MP que genera un costo total de desperdicio al mes de

S/. 2672.00, ademas se ha detectado 09 pares de zapatos con

imperfecciones durante el proceso (Ver Tabla N°12) lo que ocasiona un

retrabajo generando un costo de S/.495.36 al mes.
Tabla N°11: Desperdicios Area de Corte

Material Desperdicio Costo por

por par desperdicio
Cuero 0.18 kg S/.0.58
Badana 0.22 kg S/.0.24
Forro 0.282 kg S/.0.29
Sintético por par 0.24 kg S/.0.35
Sintético tapa cierre 0.32 kg S/.0.13

y cuello

Lamina Latex 0.084 kg S/.0.08
Costo total de desperdicio por par Sl 1.67

Fuente: Elaboracion Propia
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3.4.4.

3.4.5.

Tabla N°12: Zapatos con imperfecciones

PARES

5 Julissa

OPERARIO DESCRIPCION

cuero lacrado

4 Delly costura mal hecha

Fuente: Elaboracion Propia

La falta de capacitacion genera un costo de S/. 3167.36

Falta de supervision

En la Tabla N° 13 se puede apreciar que en el mes hay 09 pares de botas que
han sido devueltas por el cliente, de las cuales solo 04 han podido recuperarse;
esto se debe a la falta de supervision en los procesos, ya que no fue detectado a
tiempo. Lo que genera un costo de S/. 445.9 al mes.

Tabla N°13: Pares devueltos

PARES OPERARIO DESCRIPCION
4 Jaler Falta costura
3 Julissa Punta mal formada
2 Delly Plantilla defectuosa

Fuente: Elaboracién Propia

Demoras al encontrar Material

Debido al pequefio espacio del area de almacén, los materiales, insumos y
productos se encuentran mal distribuidos, no existe un orden dependiendo de su
rotacion o por alguna codificacion. Es por ello que existe una demora
significativa al requerir algun material del almacén lo que retrasa la
produccién. A continuacion algunas imagenes de la distribucion actual de
almacén de materia prima y de productos terminados. Esta demora por mala

distribucion del almacén tiene el siguiente costo:
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Costo al requerir un material y/o insumo de Almacén

S/.576.24 al dia

Imagen N° 02: Almacén de Materia Prima

Fuente: Elaboracion Propia

Imagen N° 03: Almacén de Productos Terminados

Fuente: Elaboracion Propia

3.4.6. Desabastecimiento de Materiales

En la empresa Industrias Valderrama E.I.R.L. se realiza el requerimiento de

materiales e insumos de manera empirica, por lo que no son calculados con
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exactitud, ocasionando que en mitad de produccion se tenga que comprar por

urgencia o ver si en almacén existe todavia lo requerido por produccion.

Esta demora en abastecerse y seguir con la produccion del pedido tiene un

costo de S/.3841.60 como se puede observar en la siguiente Tabla N°14.

Tabla N°14: Desabastecimiento de MP

ORDEN DE COMPRA: 5003393

IMAGEN

CoDIGO

COLOR

CAUSAS

TIEMPO APPROXIMADO EN
ABASTECERSE

COosTO

VD-908 |MARRON Deesabastecimiento de materia Prima 1 dia S/. 2,469.60
VD-908 |NEGRO Desabastecimiento de insumos 5 horas s/.1,372.00
TOTAL S/. 3,841.60

Fuente: Elaboracion Propia

3.4.7. No existe clasificacion de Proveedores

El proveedor Unico de cueros de la empresa Industrias Valderrama E.I.R.L. es

la Curtiembre Paredes S.A.C. Dicha empresa no cumple al detalle con

la

entrega de sus productos por diversos factores externos, esto ocasiona que la

empresa tenga retrasos de materia prima para la produccion y en los productos

finales; ademas el material 0 insumos que entregan algunas veces se encuentra

en mal estado y/o con rayaduras, lo que ocasiona que la empresa Industrias

Valderrama EIRL tenga que perder tiempo subsanando y en los peores casos

eliminarla, ya que el cliente final no va a querer recibir un producto con el

cuero en mal estado. El costo por no existir una correcta homologacion de

proveedores por pedido es aproximadamente de: S/.7425.34
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CAPITULO 4

SOLUCION
PROPUESTA
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4.1. Desarrollo de Propuesta de mejora

En la Tabla N° 15 se muestran las causas principales del problema de investigacion,
las cuales fueron obtenidas del Diagrama de Pareto; asi mismo se plantea las
metodologias a emplear para las propuestas de mejora planteadas:

Tabla N°15: Propuestas de Solucién

Oportunidad de Mejora Propuesta de Solucién

No existe clasificacion de .
Homologacion de Proveedores
proveedores

Clasificacion ABC, Codificacion

Demoras al encontrar material / | Formato: Kardex, Notas de entrada y salida de

desorden de almacén almacén, Solicitud y Orden de compra.

Layout de Almacén

Desabastecimiento de o _
) Plan de Requerimiento de Materiales
materiales

Inadecuado Layout de Planta Distribucion de Planta

Fuente: Elaboracion Propia
4.1.1 Distribucion de Planta

La propuesta de distribucion de planta se basa en colocar las estaciones de manera
consecutiva al layout del proceso mediante el diagrama relacion de materiales. En el
Anexo 02 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 modifico la ubicacion de la estacion de cortado y el almacén
general los cuales se encontraban en el segundo nivel; se procedio a ubicarlos en el
primer nivel con el fin de evitar y reducir los tiempos de desplazamientos de los

cortadores hacia la estacion de aparado en el primer nivel, de igual manera se
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procedio a ubicar el almacén general en el primer nivel con el fin de evitar y reducir
los tiempos de desplazamientos de los trabajadores de las diversas areas en
busqueda de material. A la vez se procedié a reubicar el almacén de Producto
Terminado, de tal manera que reduzca el recorrido y el tiempo de traslado del area
de alistado al almacen de PT.

Por otro lado, se modifico la posicion del area de aparado la cual se encontraba en el
extremo derecho de la planta, colocandola ahora 05 metros a la izquierda de su
posicidn original; ya que se ha optado por la adquisicién de una estructura en forma
de “U” la cual estara compuesta por bandejas, donde transitaran los zapatos a lo
largo del proceso de aparado y armado; en la Tabla N°16 se observa el costo por la
implementacion de la estructura y las bandejas. Mediante la mejora del layot de
planta se logra reducir el costo a S/.1307.97.

Tabla N°16: Costos de Estructura y Bandejas

Descripcion: Proveedor | Garantia Tlempo de Costo Total
Entrega
Estructura de acero en forma de “U”
Fabricado en plancha de 2.5mm de espesor
Acabado: En esmalte brillante, composicién EC 07 dias S/.7650.00
Amini —Alquidi — Epoxi, de secado al horno a | Prefabricad | 01 afio habiles (inc. IGV e
gas (180°C.) previo tratamiento superficial y 0s SAC Instalacion)
mecénico de desengrase, fosfatado amorfo y
pasivado.
Bandejas de acero EC 01 afio 07 dias S/. 350.00
Fabricado en plancha de 1.00mm de espesor Prefabricad habiles (inc. IGV e
Acabado: En esmalte brillante, composicién 0s SAC Instalacion)
Amini —Alquidi — Epoxi, de secado al horno a
gas (180°C.) previo tratamiento superficial y
mecanico de desengrase, fosfatado amorfo y
pasivado.
Total S/. 8950.00

Fuente: Anexo 03
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4.1.2 Planeacion de recursos de manufactura Il (MRP 11)

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.

Previo al desarrollo del MRP 11 se ha realizado un pronostico estacional teniendo
como base data historica de los afios 2014 y 2015 que nos proporciond la empresa.
Mediante la implementacion del MRP |1 se reduce los costos por desabastecimiento

de materiales a S/. 0. De este modo a continuacion se muestra el prondstico

estacional:
Tabla N° 17: Pronostico de la demanda de calzado para el afio 2016
expresado en pares
Meses Demanda IL.E. Prondstico
Enero 1832 0.967 1772
Febrero 1846 1.04 1937
Marzo 1860 0.97 1820
Abril 1873 0.95 1787
Mayo 1887 1.06 2006
2016 Junio 1901 0.94 1794
Julio 1915 1.12 2152
Agosto 1929 0.99 1921
Septiembre 1942 1.03 2019
Octubre 1956 0.94 1845
Noviembre 1970 1.03 2030
Diciembre 1984 0.91 1806
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla N° 18: Presentaciones o0 SKU
SKU Descripcion Und Pzas/und
1015 Bota alta - talla 36 (color negro) Caja 2
1016 Bota alta - talla 36 (color marron) Caja 2
2015 Bota alta - talla 37 (color negro) Caja 2
2016 Bota alta - talla 37 (color marron) Caja 2

Fuente: Elaboracién Propia.

Bach. Asencio Alva Danery Pamela
Bach. Rabanal Morales Karina Elizabeth 64



Facultad

de Ingenieria

Carrera de Ingenieria Industrial

Tabla N°19: Programa Maestro de Produccion

Descripcidn Semana3
1015 Bota alta - talla 36 (color negro) 108 108 86 130
1016 Bota alta - talla 36 (color marron) 91 159 91 113
2015 Bota alta - talla 37 (color negro) 152 87 109 87
2016 Bota alta - talla 37 (color marron) 90 158 135 68
total semanal de cajas 441 512 421 398
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla N° 20: Hoja de Ruta para SKU y Componentes
Hoja de Ruta Estaciones de Trabajo
1 2 3 4
CO AP AR AL
o O
Cédigo Descripcion " e 3 2
5 % s o
S < < 2
1015 Bota alta - talla 36 (color negro) X
1016 Bota alta - talla 36 (color marron) X
2015 Bota alta - talla 37 (color negro) X
2016 Bota alta - talla 37 (color marron) X
9010 bota alta - 1 talla 36 X
9020 bota alta - 2 talla 36 X
9030 bota alta - 1 talla 37 X
9040 bota alta - 2 talla 37 X
9050 cuerpo bota alta - 1 talla 36 X
9060 cuerpo bota alta - 2 talla 36 X
9070 cuerpo bota alta - 1 talla 37 X
9080 cuerpo bota alta - 2 talla 37 X
9090 pala bota alta - 1talla 36 X
9100 pala bota alta - 2 talla 36 X
9110 pala bota alta - 1 talla 37 X
9120 pala bota alta - 2 talla 37 X

Fuente: Elaboracién Propia
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Presupuesto Implementacion Sistema MRP I1:

Tabla N° 21: Elaboracion MRP |1

Concepto Cantidad Horas | Costo Hora | Costo Total
Elaboracion de Sistema
MRP 90 26.25 2362.5
Subtotal 2362.5

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla N° 22: Licencias de Funcionamiento

Cantidad de Costo x
Concepto Licencias Licencia |Costo Total
Licencias Paqueteria
Office (Excel) 3 511.07 1533.21
Subtotal 1533.21

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla N° 23: Resumen de Implementacion MRP

N° Concepto Valor
1 Elaboracion de Sistema MRP 2362.5
2 Licencias Paqueteria Office (Excel) | 1533.21
TOTAL 3895.71
Presupuesto de Capacitacion:
Tabla N° 24: Recursos Humanos
N° Personas | Concepto | Cantidad Horas | Costo Hora | Costo Total
1 Instructor 20 45 900
Subtotal 900
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla N° 25: Materiales y Equipos
N° | Concepto | Cantidad | N° Eventos Valor Valor
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unitario total
1 | Fotocopias 132 8 0.10 105.6
2 Lapiceros 22 1 0.5 11
3 Plumones 2 1 2.5 5
Subtotal 121.6
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla N° 26: Logistica
Precio
Cantidad Unidad Descripcion Unitario Total
40 Unidades Triples 0.7 56
40 Unidades | Empanadas 0.5 20
8 botellas Gaseosa 4.5 36
4 Paquetes Servilletas 1 4
2 Paquetes Vasos 3.5 7
Subtotal 123
Fuente: Elaboracién Propia.
Tabla N° 27: Imprevistos
N° Concepto | Costo Total
1 Clausura 30
2 Movilizacion 128
Subtotal 55

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla N° 28: Resumen de Capacitacion

N° Concepto Valor
1 Recursos Humanos 900
2 Materiales y Equipos 121.6
3 Infraestructura 0

4 Logistica 123
5 Imprevistos 158

Bach. Asencio Alva Danery Pamela

Bach. Rabanal Morales Karina Elizabeth

67



Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

TOTAL 1302.6

Fuente: Elaboracion Propia

En el Anexo N° 04 se puede apreciar el Plan de Capacitacion para la

implementacion de un Sistema MRP.

4.1.3 Homologacion de Proveedores

La empresa Industrias Valderrama E.ILR.L. presenta desabastecimiento de
materiales y frecuentemente la calidad de insumos y/o materiales son heterogéneos.
Por ello para realizar una compra satisfactoria es necesario seleccionar un proveedor
capaz y responsable, llegar a un acuerdo con él sobre los factores pertinentes de

calidad, servicio y precio.

A continuacién se mencionan algunas consideraciones a tomar en cuenta en la
seleccion del proveedor:

v" Calidad de servicio y producto.

v" Servicio post venta y términos de garantias en los productos.

v/ Cumplimiento de entregas.

v Competitividad de precios.

Ademas, se propone para la seleccién de proveedores la Ponderacion de factores
criticos de compra para cada material. A continuacién se detalla la forma de realizar

la seleccidn de proveedores.
v’ Establecer un cuadro de categorias y puntajes.
v' Establecer los factores criticos de compra.

v/ Se procede a la comparacion de las cotizaciones de los proveedores,
calificandolos de acuerdo al cuadro de categorias y colocando su respectivo
puntaje.

v’ Se obtiene el puntaje ponderado de cada factor, multiplicando el puntaje de la
categoria por la ponderacion del factor respectivo.

v Finalmente, se suman los puntajes ponderados de los factores y selecciona
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proveedor con mayor ponderacion.
Mediante la homologacién de proveedores se logra reducir el costo a S/. 76.93.
Tabla N°29: Categorias y puntaje

CATEGORIA PUNTOS
Muy Bueno >9
Bueno >7
Regular >5
Malo <3
Inaceptable <1

Fuente: Elaboracién Propia
Tabla N°27: Ponderacion

FACTOR CRITICO PONDERACION
Calidad 8
Precio 7
Tiempo de entrega 5
Forma de pago 4
Capacidad de Abastecimiento 6

Fuente: Elaboracién Propia

En la siguiente tabla, se muestra tres principales proveedores de Materia Prima para
la Empresa Industrias Valderrama E.I.R.L

Tabla N° 31: Principales Proveedores de Materia Prima e Insumos de la Empresa

Industrias VValderrama E.I.R.L.

PROVEEDOR
DESCRIPCION MATERIA
PRIMA
MAGNER PAREDES A
PIEL TRUJILLO B
CURTIEMBRE C
REBAZA
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PROVEEDOR
DESCRIPCION INSUMOS
INDUSTRIAS A
HERPAMI EIRL
TENERIAY
SERVICIOS BLAZER B
EIRL
NIEL JHOAN DURAN C
SOSA
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Tabla N°32: Seleccion de Proveedores de Materia Prima de la Empresa Industrias VValderrama E.1.R.L

PROVEEDOR A PROVEEDOR B PROVEEDOR C
FACTOR CRITICO PONDERACION PUNTAJE PUNTAJE PUNTAJE PUNTAJE PUNTAJE
OFERTA CALIF. PUNTAJE PONDERADO OFERTA CALIF. OFERTA CALIF.
SIMPLE SIMPLE | PONDERADO SIMPLE | PONDERADO
Calidad 8 2% def R 4 32 3% def R 4 32 1% def B 7 56
Precio 7 $/.7.02 pie 2 B 7 49 S/.7.2 pie2 R 4 28 S/.7.45 pie 2 M 4 28
Tiempo entrega 5 15 dias M 1 5 10 dias R 4 20 7 dias B 7 35
Forma de pago 4 crédito B 7 28 crédito B 7 28 crédito B 7 28
Capacidad de abastecimiento 6 90% B 7 42 90% B 7 42 90% B 7 42
156 150 189
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla N°33: Seleccion de Proveedores de Insumos de la Empresa Industrias Valderrama E.1.R.L
PROVEEDOR A PROVEEDOR B PROVEEDOR C
FACTOR CRITICO PONDERACION PUNTAIJE PUNTAJE PUNTAJE PUNTAIJE PUNTAIJE PUNTAJE
OFERTA CALIF. OFERTA CALIF. OFERTA CALIF.
SIMPLE PONDERADO SIMPLE | PONDERADO SIMPLE | PONDERADO
Calidad 8 1% def B 7 56 2% def R 4 32 2% def R 4 32
Precio 7 S/.4.00 R 4 28 S/.3.80 B 7 49 S/.4.20 R 7 49
Tiempo entrega 5 5 dias B 7 35 1semana R 4 20 1semana R 4 20
Forma de pago 4 crédito B 7 28 crédito B 7 28 crédito B 7 28
Capacidad de abastecimiento 6 42 24 42
90% B 7 80% R 4 90% B 7
189 153 171
Fuente: Elaboracién Propia
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4.1.4 Gestion de Almacén

Tal como se aprecio en el diagndstico el almacén de la empresa Industrias Valderrama
E.ILR.L se encuentra totalmente desordenado y mal distribuido; es por ello que se
propone diversos métodos para poder disminuir las pérdidas al momento de requerir
algn material o insumo del almacén a través de diversos métodos logisticos.
a. Andlisis ABC
Se realiza el método de clasificacion ABC, con el fin de lograr localizar los
materiales y herramientas dentro del almacén de acuerdo a su cantidad y frecuencia
de rotacion, ya que coinciden dichas cantidades.
- Primero se realiza la lista de materiales de almacén por cantidad, se procede 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 segln su porcentaje de participacion; para luego
encontrar el porcentaje de participacion acumulado por cada material y
herramienta.
- Finalmente se hara un gréafico para visualizar el comportamiento de cada material
y asi poder clasificar cada uno de estos segln su frecuencia de cantidad y rotacion.
Mediante la mejora en el layout de almacén a traveés del sistema ABC y la
implementacion de los Formatos: Kardex, Notas de entrada y salida de almaceén,

Solicitud y Orden de compra se logra reducir el costo a S/. 1780.28.
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Tabla N°34: Herramienta ABC de acuerdo a cantidad y rotacion de materiales

PRODUCTO UNDAD | canmipap [SOSTOUNIT]  COSTOS hiv Hi%
MEDIDA CON IGV TOTAL
Cuero Toffe Pies 210 9.00 1,890.00 23.0% 23.0%
Cuero Negro Pies 196 9.00 1,764.00 21.4% 44.4%
Agujas #14 Unidad 100 5.00 250.00 10.9% 55.4%
Cajas par Unidad 70 3.50 245.00 7.7% 63.0% A

lona delgada Mts 50 5.00 225.00 5.5% 68.5%
lona gruesa Mts 45 6.00 216.00 4.9% 73.4%
Cajas docena Unidad 36 22.00 198.00 3.9% 77.4%
Badana Pies 36 7.50 157.50 3.9% 81.3%
Celastick # 2 falsa m 21 20.00 120.00 2.3% 83.6%
Celastic Contrafuerte Mts 14 38.08 114.24 1.5% 85.1%
Bolsas 10*15 * 100 und pate 13 28.50 114.00 1.4% 86.5%
Lapiceros Plomos und 13 18.00 108.00 1.4% 88.0%
Hilo Docena 12 6.50 91.00 1.3% 89.3%
Crayolas Unidad 12 45.00 90.00 1.3% 90.6%
Antique Incoloro L 9 44.00 88.00 1.0% 91.6%
Malla (Plantillas) Metros 8 27.38 82.14 0.9% 92.5%
Deslizador de Hormas "Quinn" Kg. 6 26.50 79.50 0.7% 93.1%
Microporoso PL 6 19.00 76.00 0.7% 93.8%
Lija N° 40 M. 6 5.50 66.00 0.7% 94.4%
Armagol Gal 4 11.00 66.00 0.4% 94.9%
Cierres Docena 4 65.00 65.00 0.4% 95.3%
Arcos*100 prs Bolsa 4 1.80 64.80 0.4% 95.7%
Cinta embalaje grandes Unidad 4 5.00 60.00 0.4% 96.2%
Termoplastico de puntera PL 3 6.50 52.00 0.3% 96.5%
termoplastico de puntera refuerzo pl 3 42.50 42.50 0.3% 96.8%
Pegamneto Articol (Plantillas) GL 3 21.00 42.00 0.3% 97.2%
Bencina Gal 3 41.00 41.00 0.3% 97.5%
Esponja Pl 3 13.00 39.00 0.3% 97.8%
Chinches N° 1%/, Caja 3 9.00 36.00 0.3% 98.1%
Aguaje Gal 2 8.80 26.40 0.2% 98.4%
Pegamento (Empaste) GL 2 6.00 24.00 0.2% 98.6%
Jebe Liquido GL 2 10.00 20.00 0.2% 98.8%
cambrel laminado Mts 2 10.00 20.00 0.2% 99.0%
Compaz Unidad 2 5.00 15.00 0.2% 99.2%
Argollas ciento 2 1.00 13.00 0.2% 99.5%
Tinte 60 ml Pomo 2 1.00 13.00 0.2% 99.7%
Planta Docena 1 5.00 10.00 0.1% 99.8%
Limpiaprem Gal 1 0.03 3.21 0.1% 99.9%
Cemento Gal 1 1.50 3.00 0.1% 100.0%

Fuente: Elaboracion Propia
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b. Codificacion de Materiales e insumos:

Se realiza la codificacion de todos los materiales y herramientas, para ello se ha

utilizado el método Alfabético; es decir, el cddigo va a estar compuesto por letras. El

cddigo constara de tres letras. Las dos primeras letras indica las iniciales del articulo y

la Gltima letra proviene del andlisis ABC, para distinguir a los materiales que

requieren de mayor seguimiento y observacion. En la tabla N°32 se observa el costo

por la implementacion de letreros:
Tabla N°35: Costo Letreros

Inversién Cantidades Unidades Costos Costo Total
Unitarios
Letreros con 2 Docena S/.12.00 S/.288.00
codificacién y nombres
de materiales.
Total S/. 288.00

c. Layout de Almacén segun Analisis ABC

Fuente: Anexo 05

Al realizar el loyout de almacén, se propone contar un personal responsable netamente

del &rea de almacén, a fin de controlar, registrar y abastecer el almacén de manera

eficiente para la fabricacion de productos.

- Recepcion de Materiales

- Registro de entradas y salidas del Almaceén.

- Almacenamiento de materiales.

- Mantenimiento de materiales y herramientas de almacén.

- Despacho de materiales.

- Realizar los pedidos de acuerdo al MRP.
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Ademas se opta por comprar 1 estante mas con las mismas dimensiones de los ya

existentes para el adecuado almacenamiento de los materiales, se logra con esto,

ahorrar espacio de trabajo, reducir el riesgo de accidentes, y contribuye a la mejora de

calidad en el trabajo. (Ver Anexo 07) y dos rack de dos niveles para almacén de

productos terminados.

La distribucion sera de acuerdo al analisis ABC realizado anteriormente (Tabla N°31)

- Para los materiales de rotacion “C” estante N° 3

- Para los materiales de rotacion B” estante N° 2.

- Para los materiales de rotacion “A” estante N° 1

En la Tabla N°36 se observa los costos por la compra de 02 Racks y 01 estante:

Tabla N°36: Costos Racks y Estante

Descripcion: Proveedor Garantia | Tiempo | Costo Total
de
Entrega
02 RACK:
De 01 cuerpo, conformado por marcos de
) EC S/.1900.00
2.30 x 0.80m, fabricados en plancha de ) 05 dias _
) Prefabricados | 01 afio ) (inc. IGV e
2.5mm de espesor, lleva 02 filas de apoyos habiles .
SAC Instalacion)
de 2” x 4” x 2.30m, fabricados en plancha
de 2.0mm de espesor.
01 ESTANTES: EC 01 afio 05 dias S/. 610.00
De 01 cuerpo, conformado por marcos de Prefabricados habiles (inc. IGV e
2.30 x 0.80m, fabricados en plancha de SAC Instalacion)
2.5mm de espesor, lleva 02 filas de apoyos
de 2” x 4” x 2.30m, fabricados en plancha
de 2.0mm de espesor.
Total S/. 2510.00

Fuente: Anexo 03
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También se deben comprar bandejas organizadoras, ya que tiene varios compartimientos de

dimensiones 0.35 cm de largo, 0.2 cm de altura y 0.5 cm de profundidad, se colocaran

materiales pequefios como: hilos, ojalillos, banderas, apliques, etiquetas, hebillas. Ver Imagen

N°04. Ademas se adquirira una computadora y un escritorio para el encargado de almacén.

Imagen N° 04: Bandejas Organizadoras

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion en la Tabla N°37 se detallan los costos a implementar:

Tabla N°37: Costos Restauraciéon de Almacén General

Inversion Cantidades Unidades Costos Costo Total
Unitarios
Bandejas organizadoras 1 Docena S/. 35.50 S/. 426.00
Computadora Almacén 1 Unidad S/.3500.00 | S/.3500.00
Escritorio para 1 Unidad S/.450.00 S/.450.00
Almacenero
Silla para escritorio 1 Unidad S/.165.00 S/.165.00
Archivadores para 5 Unidad S/. 6.80 S/. 34.00
formatos nuevos
Mueble para 1 Unidad S/.270.00 S/. 270.00
archivadores
Utiles de Escritorio - - S/.59.20 S/.59.20
Total S/. 5204.20

Fuente: Anexo 06
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Para establecer un correcto funcionamiento de compra, entrada de material y salida del

Almacén se plantea definir un método con distintos registros para que la empresa ponga en

marcha y asi tener un orden en el departamento de Logistica; de esta manera saber con cuanto

cuenta y poder abastecerse a tiempo.

- Notas de entrada y salida

Debido a que la empresa Industrias Valderrama E.l.R.L. no cuenta con la documentacion

interna de requerimientos, se ha planteado el uso de los mas importantes registros para el

flujo logistica de la que se habla, asi de esta manera se intentara al menos establecer un

sistema de control que verifique las entradas y salidas del almacén. Los modelos

propuestos se pueden apreciar en las Figuras N°11 y 12.

Figura N°11: Nota de Entrada de la empresa Industrias Valderrama

E.ILR.L.

NOTA DE ENTRADA

Industrias Valderrama E.I.R.L

ALMACEN : ALMACEN DE MATERIALES E INSUMOS

N°: 00020

PROVEEDOR:

Curtiembre Rebaza S.A.C

ORDEN DE COMPRA N°:

25346|FECHA:

GUIA DE REMISION N°:

26784 08/11/2014

CODIGO

DESCRIPCION

CANTIDAD

u.m

PRECIO unit

TOTAL OBSERVACIONES

mn

Cuero color Toffe

210

pies

9

$/.1890.00 [BUEN ESTADO

FIRMAY /O SELLO

Elaboracion Propia
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Figura N°12: Nota de Salida de la empresa Industrias VValderrama E.I.R.L.

Industrias Valderrama E.I.R.L.

NOTA DE SALIDA
DESTINATARIO Produccion N° 00241
REMITENTE ALMACEN DE MATERIALES E INSUMOS FECHA 08/11/2014
CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD Uu.m PRECIO TOTAL 0BS

CT1

Cuero color Toffe

210

PIES

9(S/.1890.00 | CONFORME

ALMACENISTA

FIRMA Y/O SELLO

Fuente: Elaboracién Propia

Se utilizard este modelo de nota de entrada o salida, cada vez que algun insumo,

material y/o herramienta ingrese a almacén o salga de él, detallando todo lo que se

describe en la nota; siguiendo el ejemplo mostrado.

Estos formatos beneficiaran en:

Solicitud de Compray Orden de Compra

Comprobacién de stock real.

Actualiza el stock real.

Registra entrada/salida en almacén.

Actualiza la vinculacion entre el proveedor y el producto.

De igual manera se utilizaran el modelo de solicitud de compra y el modelo de orden de

compra, cada vez que algun insumo, material y/o herramienta sea necesario, y no se tenga en

el almacén; siguiendo el ejemplo mostrado. Primero se realiza la solicitud de almacén a

produccién y de produccién a compras, una vez sellados y/o firmado. Se procede a la

realizacion de la orden de compra; detallando todo lo que se observa en la Figura N° 13 y 14.
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Figura N° 13: Solicitud de Compra de la empresa Industrias Valderrama
E.ILR.L.

Industrias Valderrama E.I.R.L.

SOLICITUD DE COMPRA

FECHA: 08/11/2014

EL DEPARTAMENTO DE COMPRAS SOLICITA ADQUIRIR LO SIGUIENTE:

DESCRIPCION DEL UNIDAD CANTIDAD |[FECHADE |[OBSERVACIONES
ARTICULO ENTREGA
Cuero color Toffe PIES 210 15/11/2014

NOTA: SE REQUIERE FIRMA Y SELLO DE CADA AREA, SINO NO PROCEDE

FORMULO:

ALMACENISTA GERENTE DE DPTO DE COMPRAS
PRODUCCION

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N°14: Orden de Compra de la empresa Industrias Valderrama

E.ILR.L.

ORDEN DE COMPRA

N° 285467
FECHA: 08/11/2014
PROVEEDOR: FACTURARA:
Curtiembre Rebaza Industrias Valderrama E.I.R.L.
DOMICILIO: El Porvenir
RUC: RUC:
Favor de surtir lo siguiente en la fecha requerida del :
SIRVASE ATENDER EL SIGUIENTE PEDIDO:
cODIGO CANTIDAD (UM DESCRIPCION PRECIO TOTAL
CT1 210| pies Cuero Color Toffe 9(S/.1890.00

De no surtir nuestra solicitud en el plazo estipulado, comuniquese al
teléfono: 044-242321

DPTO DE COMPRAS PROVEEDOR

DOCUMENTOS REQUERIDOS PARA PROCEDER:
FACTURA ORIGINAL +2 COPIAS

ORDEN DE COMPRA COPIA

GUIA DE REMISION

CONSTANCIA RECEPCION MATERIAL

Fuente: Elaboracién Propia

Estos registros beneficiaran en:

- Al comprador le sirve como constancia de las mercaderias que solicito
- Para saber el tipo de gasto y cuanto gasto.

- Al vendedor le sirve para preparar el pedido y dar curso a la facturacion en caso de que
sea aceptado el pedido.
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Implementacion Kardex

También se propone disefiar un Kardex para tener un registro de manera organizada de la
mercancia que se tiene en el almacen. Para hacerlo, es necesario hacer un inventario de todo el
contenido, la cantidad, un valor de medida y el precio unitario. A continuacion se detalla el

Kaérdex, tarjeta a base de unidades a implementar.

Figura N°15: Kardex a base de unidades de la empresa Industrias
Valderrama E.I.LR.L.

|Industrias Valderrama E.I.R.L.

KARDEX
( TARJETA A BASE DE UNIDADES )

ARTICULO CT1
CLASE cT
FECHA DETALLE MOVIMIENTO DE UNIDADES OBSERV.
N° de Remision ENTRADAS SALIDAS  |SALDO
08/11/2014 23546| Cuero Color Toffe 70 20 50
13/11/2014 24678| Cuero Color Toffe 50 10 40

Fuente: Elaboracion Propia

El formato Kardex beneficiara a la empresa en:

- LLevar el control de inventarios sea de productos o materiales dentro de
una compafiia.

- Detalle de movimientos, que muestra los ingresos, las salidas y los

saldos en cualquier momento.
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Costos para la implementacién de formatos de Almacén son:

Tabla N°38: Costo Implementacion Kardex

Inversion Cantidades | Unidades | Costos Costo Total
Unitarios
Formatos Kardex 1/2 Docena S/25.00 S/.150.00
Formatos Notas de Entrada y Salida 1/2 Docena S/25.00 S/.150.00
Formatos Orden de Compra 1/2 Docena S/25.00 S/.150.00
Formato Solicitud de Compra 1/2 Docena S/25.00 S/.150.00
Total S/. 4992.40

Fuente: Anexo 05

Bach. Asencio Alva Danery Pamela
Bach. Rabanal Morales Karina Elizabeth

82




Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

CAPITULOS5

EVALUACION
ECONOMICA Y
FINANCIERA

. a
Bach. Rabanal Morales Karina Elizabeth 83



Facultad de Ingenieria Carrera de Ingenieria Industrial

5.1 Inversién

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, utiles de escritorio. A continuacion se detalla la inversion para cada

propuesta:

- En Almacén General: la propuesta 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 4 divisiones, y una docena de
bandejas organizadoras para los insumos pequefos.

- Asi mismo los formatos impresos de la tarjetas kardex, nota de Entrada y Salida de
Materiales, Orden de compra y Solicitud de compra.

- Letreros con los nombres y codificacion adecuada para la facil visualizacion de los
materiales e insumos en los estantes de almacén.

- Se adquirira un escritorio, silla y una computadora para la persona encargada de
Almacén. Ademas debido a la implementacion de registros logisticos se opt6 por la
adquisicién de dtiles de escritorio.

- En Almacén de Producto Terminado: la propuesta se basa en la adquisicion de 02
rack’s de 02 niveles c/u donde se apilaran las cajas con el producto terminado (Bota
modelo VVD908)

- Distribucion de Planta: la propuesta se basa en ubicar las estaciones de trabajo de
manera consecutiva eliminando tiempos y recorridos innecesarios, es por ello que se ha
optado por la fabricacion de una estructura en forma de “U” en la cual transitaran
bandejas con los materiales/ botas semi-armada/ PT (sea el caso) desde el area de
Cortado hasta Alistado.

- Plan de Requerimiento de Materiales: la propuesta se basa en la implementacion del
Sistema MRP mediante la elaboracién de Plantillas en una hoja de Célculo, asi mismo
para la Optima ejecucion de este Sistema es necesario capacitar al Jefe de Produccion y

al almacenero.
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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/. 20497.91como se muestra en el
Tabla N°39.

Tabla N°39: Resumen de Inversion de propuesta de mejora

) Costos
Inversion Cantidades Unidades o Costo Total
Unitarios
Estante 4 niveles 1 Unidades S/.610 S/.610
Bandejas
_ 1 Docena S/. 35.50 S/. 426.00
organizadoras
Formatos Kardex 1 Millar S/0.25 S/.250.00
Formatos Notas de ]
) 1 Millar S/0.25 S/.250.00
Entrada y Salida
Formatos Orden de _
1 Millar S/0.25 S/.250.00
Compra
Formato Solicitud de )
1 Millar S/0.25 S/.250.00
Compra
Letreros con
codificacién y
2 Docena S/.12.00 S/.288.00
nombres de
materiales.
Rack de 2 niveles 2 Unidad S/.950.00 $/.1900.00
Computadora )
1 Unidad S/. 3500.00 S/. 3500.00
Almacén
Escritorio para )
1 Unidad S/.450.00 S/.450.00
Almacenero
Silla de Escritorio 1 Unidad S/. 165.00 S/. 165.00
Archivadores para
_ _ 5 Unidad S/.6.80 S/. 34.00
registros logisticos
Muebles para )
) 1 Unidad S/.170.00 S/.170.00
archivadores
Utiles de Escritorio - - S/.59.20 S/.59.20
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Estructura de acero en

forma de “U” 1 Unidad S/.7650.00 S/.7650.00
_ 4 Unidad S/.87.50 S/. 350.00
Bandejas de acero
Implementacion de
- - S/. 2362.5 S/. 2362.5
MRP
Capacitar a Personal
(Jefe de Produccion y - - S/. 1533.21 S/. 1533.21
almacenero)
Total S/. 20497.91

Fuente: Elaboracién Propia

Por otro lado, con la propuesta de mejora se ha decidido contratar a 1 persona,

encargada del almacén, el cual tendréd un sueldo fijo mensual de S/. 1 200.00.

5.2 Flujo Econémico

Se procedera a evaluar el costo-beneficio de implantar las propuestas de mejora

planteadas en el capitulo 4. Para lo cual se emplearan ratios financieros como el VAN y el

TIR para que nos ayuden a calcular la viabilidad de las propuestas descritas.

Para financiar el proyecto se trabajara con una tasa de interés del 17.5 % anual ofrecida

por el Banco de Crédito del Pert (BCP), préstamo que nos permitira financiar el proyecto.

La tasa mensual con la cual se trabajara es de 1.353%.

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 que también es positiva, demostrando que el proyecto de la inversion

si es conveniente.
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Tabla N°40: Evaluacion Econdmica

MESES 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Precio $ 113 113 113 113 113 113 113 113 113 113 113 113

Valor venta $ 95,8 95,8 95,8 95,8 95,8 95,8 95,8 95,8 95,8 95,8 95,8 95,8

Unids Ventas 638 697 655 643 722 646 775 692 727 664 731 650
Ventas $ 61.076 66.784 62.741 61.612 69.151 61.854 74.188 66.227 69.618 63.591 69.995 62.263
Costo Var. 33.092 36.185 33.994 33.383 37.468 33.514 40.197 35.883 37.721 34.455 37.925 33.736
Costo fijo 1.373 1.373 1.373 1.373 1.373 1.373 1.373 1.373 1.373 1.373 1.373 1.373

Deprec 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
total costos 34.865 37.958 35.767 35.156 39.241 35.287 41970 37.656 39.494 36.228 39.698 35.509
GAV 4.800 4.800 4.800 4.800 4.800 4.800 4.800 4.800 4.800 4.800 4.800 4.800
utilidad operativa 21.410 24.026 22.173 21.656 25.110 21.767 27.418 23.771 25.324 22.563 25.497 21.955
(-) impuestos 6.423 7.208 6.652 6.497 7.533 6.530 8.225 7.131 7.597 6.769 7.649 6.586
utilidad neta 14.987 16.818 15.521 15.159 17.577 15.237 19.193 16.639 17.727 15.794 17.848 15.368

(+) deprec 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
flujo neto -20.498 15.387 17.218 15.921 15.559 17.977 15.637 19593 17.039 18.127 16.194 18.248 15.768

Préstamo Anual | 17,5% 1,3530% | MENSUAL |
VAN 165.232
TIR 78,62%
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos totales 61.076 66.784 62.741 | 61.612 69.151 61.854 | 74.188 | 66.227 | 69.618 | 63.591 69.995 62.263
Egresos totales 20.498 45.689 49.566 46.819 | 46.053 51.174 46.217 | 54.595 | 49.188 | 51.491 | 47.397 51.747 46.495
VAN ingresos 609.925
VAN egresos 473.853
BIC
Analisis (Indicar si es conveniente invertir en el proyecto y porqué)
SI, PORQUE VAN>0
SI, PORQUE TIR>COK
SI, PORQUE B/C>1.05
Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO 6

DISCUSION DE
RESULTADOS
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6.1 Resultados

a. Distribucion de Planta
La propuesta de mejora de distribucién de planta, se ve reflejada en la disminucion de
tiempos de traslado; como se muestra en el Tabla N°38.

Tabla N°41: Comparacion de Tiempos Actual Vs. Mejorado

Tiempo Actual Tiempo Mejorado Disminucion
13.43 hr al mes 8.67 hr al mes 4.76 hr al mes

Fuente: Elaboracién Propia
b. Plan de Requerimiento de Materiales
Se aplicé un plan de requerimiento de materiales y los pedidos se
realizardn mensualmente, como se puede apreciar en él. A continuacion se

muestra tanto el Plan de Produccion como el Plan de Compras de forma

detallada:
Tabla N°42: Plan de Requerimiento de Materiales
. . Semana
Cddigo de material
1 2 3 4

Descripcion - - -

Bota alta - talla 36 (color negro) 108 108 86 130
Bota alta - talla 36 (color marron) 91 159 91 113
Bota alta - talla 37 (color negro) 152 87 109 87
Bota alta - talla 37 (color marron) 90 158 135 68
bota alta - 1 talla 36 18 21 17 16
bota alta - 2 talla 36 11 20 11 14
bota alta - 1talla37 19 11 14 11
bota alta - 2 talla 37 11 20 17 9
cuerpo bota alta - 1talla 36 18 21 17 16
cuerpo bota alta- 2 talla 36 11 20 11 14
cuerpo bota alta - 1talla 37 19 11 14 11
cuerpo bota alta - 2 talla 37 11 20 17 9
pala bota alta - 1talla 36 18 21 17 16
pala bota alta - 2 talla 36 11 20 11 14
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pala bota alta - 1 talla 37 19 11 14 11
pala bota alta - 2 talla 37 11 20 17 9
bolsa de despacho serie 36 - 40 920 158 135 68
caja de empaque serie 36 - 40 600 450 450 -
papel seda 500 600 500 400
etiqueta de marca Viale 2,400 2,200 1,600 -
cuero negro 600 400 400 400
cuero sintetico negro 300 - - -
cuero marron - 200 - -
cuero sintetico marron 300 - - -
planta color negro talla 36 120 - - -
planta color marron talla 36 660 - - -
planta color negra talla 37 540 - - -
planta color marrén talla 37 540 - - -
badana champagne 600 - - -
plantilla champagne talla 36 N 300 300 240 240
plantilla champagne talla36 M 180 300 180 240
plantilla champagne talla 37 N 300 180 180 180
plantilla champagne talla37 M 180 300 240 180
falsa talla 36 300 540 420 240
falsa talla 37 300 540 300 360
Hebilla 882 762 738 645
hilo negro # 40 531 951 678 543
hilo marron # 40 130 167 137 128
tela para forro 100 150 100 150
Cierres 160 80 120 80
pegamento 90 158 135 68
Jebe Liquido 234 324 230 239
Pegol 32 32 32 18
halogen - - 12 -
Teodor R 9 12 12 -
Termoplastico 10 - - -
cemento 53 60 49 42
Resumen CRP
Periodos Tiempos Co Tiempos Tiempos Ar Tiempos Al
Proceso | Hombre | Equipo |Proceso| Hombre [ Equipo | Proceso [Hombre | Equipo |Proceso | Hombre | Equipo
Al gl Max: Hrs | Max: Hrs [ Max: Hrs | Max: Hrs | Max: Hrs [ Max: Hrs | Méax: Hrs | Max: Hrs | Max: Hrs | Max: Hrs | Max: Hrs | Max: Hrs
48 9% 240 48 9% 216 48 192 144 48 144 0
Horas 32 63 143 40 79 198 34 136 102 34 102 -
S1 :
Capacidad
Horas 32 63 63 40 79 198 34 136 102 34 102 -
S2 :
Capacidad
Horas 32 63 63 40 79 198 34 136 102 34 102 -
S3 :
Capacidad
Horas 32 63 63 40 79 198 34 136 102 34 102 -
S4 :
Capacidad

Fuente: Elaboracién Propia
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A continuacion se detalla la planificacion de la capacidad:

Horas programadas por dia | Turnos programados | Capacidad

Semana == T a0 | Ar | A [ Co | Ap | Ar | A | utilizada
S1 | 5278|6597 | 5.655| 5654| 1| 1|- 1 71%
S2 | 5278|6597 | 5655] 5654 1] 1|- 1 71%
S3 | 5278|6597| 5.655| 5654| 1| 1|- 1 71%
sS4 | 5278|6597| 5655 5654| 1| 1|- 1 71%

Fuente: Elaboracion Propia
¢. Homologacién de Proveedores:
Después de realizar la Evaluacion de Proveedores se optan por los siguientes, ya que
obtuvieron mayor puntaje.
- Proveedor Materia Prima: Curtiembre Rebaza (Cuero de todos los colores)

- Proveedor Insumos: Industrias Herpami EIRL ( Al por mayor y menor cantidad)

Los beneficios que conllevaran a la empresa Industrias Valderrama E.l.R.L son:

v' Calidad de servicio y producto, la minima cantidad de defecto en manta de cuero de
diferentes colores, y para los diferentes insumos que se requieran.

v’ Servicio post venta y términos de garantias en los productos: El producto se puede
devolver si presenta la mayoria de imperfectos en la manta de cuero y/ insumos.

v Cumplimiento de entregas: sera de 1 semana para lotes grandes, salva excepcion
de montos pequefios en caso se requiera completar algun lote (5 horas — 6 horas
como maximo para abastecer) ya que la empresa cuenta con un inventario para
poder abastecer a sus clientes.

Con la Homologacion de Proveedores, el personal encargado de Logistica estara a
cargo para revisar todo material que ingresa a almacén, de esta manera disminuira
los imperfectos de material o insumos del proveedor a un 10% de defectos como

maximo. Por lo que el tiempo en curar algun imperfecto disminuira al minimo.

d. Gestion de Almacén
- Analisis ABC y codificacion
A continuacion el Grafico N°02 muestra el comportamiento de cada material para asi
poder distribuir cada material dentro del almacén y en la Tabla N° 43 se muestra la

codificacion asignada a cada material.
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Gréafico N°02: Clasificacion ABC de materiales e insumos de Almacén
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Los resultados obtenidos después de haber realizado la Clasificacion ABC Por Cantidad y rotacion son los siguientes:

Tipo A: Articulos de alta rotacion; representan un 18% de los materiales existentes en el almacén.

Tipo B: Articulos de rotacion normal; representan un 38% de los materiales existentes en el almacen

Tipo C: Articulos de baja rotacion; representan un 44% de los materiales existentes en el almacén

Tabla N° 43: Resumen Materiales e Insumos segun método ABC (Clasificacion) y cddigos establecidos

A (Estante N°1)| Cddigo
Cuero Toffe CTA
Cuero Negro CNA
Agujas #14 AGA

Cajas par CIA
lona delgada LDA
lona gruesa LGA

Cajas docena CAA

B (Estante N°2) Cadigo
Badana BDB
Celastick # 2 falsa CFB
Celastic Contrafuerte CCB
Bolsas 10*15 * 100 und BLB
Lapiceros Plomos LPB
Hilo HLB
Crayolas CRB
Antique Incoloro AlB
Malla (Plantillas) MAB
Deslizador de Hormas "Quinn" DHB
Microporoso MCB
Lija N° 40 L40B
Armagol ARB
Cierres CiB
Arcos*100 prs ARB

C (Estante N°3) Cadigo
Cinta embalaje grandes CGC
Termoplastico de puntera TPC
termoplastico de puntera refuerzo TRC
Pegamneto Articol (Plantillas) PAC
Bencina BEC
Esponja ESC
Chinches N° 1%/, CHC
Aguaje AJC
Pegamento (Empaste) PEC
Jebe Liquido JLC
cambrel laminado CLC
Compaz CoC
Argollas ARC
Tinte 60 ml TNC
Planta PLC
Limpiaprem LPC
Cemento CMC
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Con lo cual podemos ver que el mayor % de los materiales e insumos del almacén se
encuentran dentro de la Clasificacion C; es decir, la mayoria son de muy baja rotacion
los cuales estan generando espacio y deberian de ser colocados en un lugar poco
accesible y apartado. Con la implementacion de la Clasificacion ABC vy la codificacion
tanto de materiales como insumos, se busca eliminar o disminuir los tiempos de
busqueda y espera de entrega de materiales del almacén general (6.4 min por material),

tal como se muestra en la Tabla N° 44.

Tabla N°44: Comparacion de tiempo de entregas de Materiales requeridos a Almacén

Material Actual Propuesto

Min(Prom) | Min(Prom)
Galonera 15 6.4
Cuero 10 6.4
Lapices 5 6.4
Plantillas 7 6.4
Lona 11 6.4
Hilo 8 6.4
Tachas y cierres 8 6.4
Cierres 7 6.4
bolsas 10 6.4
Cajas 15 6.4
Compaz 30 6.4
Total 126 70.4

Costo de Oportunidad S/- 576.24 S/- 321.96

% Mejora 44.13%

- Layout de Almacén

Layout propuesto de la empresa Industrias Valderrama E.I.R.L.
Area total de Almacén: 9.94 de largo x 3.00 de ancho, (Ver anexo 08)

Fuenta: Elaboracion Propia
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Por lo expuesto anteriormente se muestra en la Tabla N°45 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en incremento del

ingreso.

Tabla N°45: Anélisis de Resultados

PROUESTA COSTO ANTES (S/.) | COSTO DESPUES (S/.) | % DE MEJORA
MRP 3,841.60 0 100%
Distribucion de Planta 3,686.10 2,378.13 35%
Homologacion de Proveedores 7,425.34 76.93 98%
Gestion de Almacén e Inventarios: Analisis ABC,
Codificacion, Layout, Kardex, Registros Logisticos 4,034.00 229312 A413%
Fuente: Elaboracién Propia
Suma costos (actual) = S/. 18,987.04
Suma costos (mejora) =S/. 4,708.78
Diferencia = S/. 14,278.26 (incremento de rentabilidad)
Tabla N°46: Indicadores de Productividad
ACTUAL PROPUESTO

Produccién = 1680 pares/mes

Produ

ccion = 1772 pares/mes

Productividad MO = 1680 pares-mes /20 op-mes = 84 pares

Productividad MO = 1772 pares-mes /13 op-mes = 136 pares

Capacidad =58 %

Capacidad = 71%

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO 07

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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7.1. Conclusiones

- Se analiz6 cada una de las herramientas a realizar en cada uno de los problemas de la
investigacion, obteniendo como resultado que se aplicara un Plan de Requerimiento de
Materiales, Codificacion de Materiales, Distribucion de planta, Homologacion de

Proveedores, Registros de Almacén, Clasificacion ABC y Codificacion de Materiales,

- Se analiz6 cada uno de los resultados obtenidos determinando que al aplicar la
herramienta MRP |, se obtiene un incremento en la produccion de 8 docenas

mensuales.

- Se analizdé cada uno de los resultados obtenidos determinando que al aplicar la
herramienta MRP 11, se obtiene un beneficio de S/. 377.3 con respecto a las h-h reales

vs. Planificadas.

- Se concluye que para que exista un control en la Gestion de Almacén es necesario
intensificar la mano de obra aumentando la fuerza laboral de 1 persona encargada de

Almacén.

- Se concluye que a través de la implementacion de la Herramienta Homologacion de
Proveedores la empresa dejaria de perder S/.7348.31, lo que equivale a una mejora del
98%.

- Se concluye que a través de la mejora en la Gestion de almacén e Inventarios la

empresa dejaria de perder S/.254.28 por dia, lo que equivale a una mejora del 44.13%.

- Se concluye que a través de la nueva Distribucion de Planta la empresa dejaria de

perder S/.2378.13, lo que equivale a una mejora del 35%.

- Se evalué econdmicamente la propuesta de mejora del proyecto donde se obtuvo un
VAN de 165,232.00 ; por ende se concluye que el proyecto es viable; asi como, la TIR

de 78,62%, demostrando que el proyecto de la inversion es conveniente. .
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7.2. Recomendaciones

- Es importante que la curtiembre considere adecuado el uso de las herramientas de
mejora de procesos, como la implementacion de las 5’s e ingenieria de métodos, entre

otras.

- Es necesario crear un clima laboral dptimo para que los colaborados se sientan

motivados y logren los objetivos planteados por la empresa.

- Se recomienda al gerente realizar auditorias internas junto con los trabajadores, debido
a que son muy importantes, y porque asi se mide el estado y funcionabilidad de los

procesos; lo cual ayuda a poder llevar un control mas detallado.
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