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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general el desarrollo de una propuesta de
mejora en el area de produccion y logistica para incrementar la rentabilidad de la

empresa de calzado DAMEL'’S.

En primer lugar se realizé un diagnostico de la situacion actual de la empresa por
cada area en estudio. Se seleccion6 el &rea Produccion y Logistica ya que se
diagnostic6 que eran las de mayor criticidad en la empresa, debido a la cantidad de
productos con defectos que originaban, la generaciéon de alta perdida de dinero

debido a una mala gestion de la empresa.

Una vez que culmind la etapa de la identificacién de los problemas, se procedié a
redactar el diagndstico de la empresa, en el cual se tom6 en cuenta todas las
evidencias para demostrar lo mencionado anteriormente. Asimismo se realizo
calculos para determinar el impacto econdémico que genera en la empresa estas
problematicas representado en pérdidas monetarias.

Ademas de ello, en el presente informe se explica el proceso productivo de los
zapatos elaborados en Calzados DAMEL’S. El presente trabajo de investigacion
presenta ademas la implementacién de la propuesta de mejora en el area de
produccion y logistica, y la evaluacién econémica y financiera que corresponde a la

misma.

En la empresa tomada como estos son algunos de los problemas que estan
influenciando negativamente en su rentabilidad:

- Poca organizacion del trabajo.

- Ineficiencia en la planificacion de la produccion.

- Mala comunicacion interna.

- Demora en la realizacion de los productos por falta de materia prima.

- Falta de control de los materiales que afectan a la calidad del producto.



La propuesta de implementaciéon que se pretende disefiar contiene normas que
requieren de sistemas documentados que permitieran controlar los procesos que se
utilizan para fabricar los zapatos. Estos tipos de sistemas se fundamentan en la idea
de que hay ciertos elementos que se debe tener bajo control, con el fin de garantizar
que los productos se fabriquen en forma consistente y a tiempo. Finalmente y con
toda la informacién analizada y recolectada; y a partir del diagndstico que ha sido
elaborado, se presentara un analisis de los resultados para poder corroborar con
datos cuantitativos las evidencias presentadas y la mejora lograda con la
implementacion de un plan de mejora en las areas de Produccién y para reducir o
en algunos casos erradicar los costos operativos perdidos calculados con

anterioridad.



ABSTRACT

The general objective of this work was the development of a proposal for
improvement in the area of production and logistics to increase the profitability of the
footwear company DAMEL'S.

First, a diagnosis was made of the current situation of the company for each area
under study. The Production and Logistics area was selected as it was diagnosed
that they were the most critical in the company, due to the number of products with
defects that originated, the generation of high loss of money due to poor

management of the company.

Once the identification stage of the problems was completed, the diagnosis of the
company was drafted, in which all the evidence was taken into account to
demonstrate the aforementioned. Likewise, calculations were carried out to
determine the economic impact generated in the company by these problems
represented in monetary losses.

In addition, the present report explains the production process of shoes made in
Calzados DAMEL'S. The present research work also presents the implementation of
the improvement proposal in the area of production and logistics, and the economic

and financial evaluation that corresponds to it.

In the company taken as these are some of the problems that are negatively
influencing its profitability:

- Little organization of work.

- Inefficiency in production planning.

- Bad internal communication.

- Delay in the realization of products due to lack of raw material.

- Lack of control of materials that affect the quality of the product.

The proposed implementation that is intended to design contains standards that

require documented systems that allow controlling the processes used to

Xi



manufacture the shoes. These types of systems are based on the idea that there are
certain elements that must be kept under control, in order to guarantee that the
products are manufactured in a consistent and timely manner.

Finally and with all the information analyzed and collected; and from the diagnosis
that has been prepared, an analysis of the results will be presented in order to
corroborate with quantitative data the evidences presented and the improvement
achieved with the implementation of an improvement plan in the areas of Production

and to reduce or in some cases eradicate lost operating costs calculated previously.
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INTRODUCCION

De acuerdo a lo anterior, la presente investigacion describe el desarrollo de
una propuesta de mejora en el area de produccion y logistica para

incrementar la rentabilidad en la empresa de calzados DAMEL'’S.

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

investigacion.

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

presente investigacion.

En el Capitulo I, se describe el diagndstico de la situacion actual de la zapateria

y cuanto esta perdiendo esta.

En el Capitulo 1V, se describe la solucion de la propuesta.

En el Capitulo V, se describe la evaluacion econdmica y financiera.

En el Capitulo VI, se describe el analisis de los resultados obtenidos.

Finalmente se plantean las conclusiones y recomendaciones como resultado del

presente estudio.

XX



CAPITULO 1
GENERALIDADES DE
LA INVESTIGACION



1.1. Realidad problemaética

El proceso para fabricar calzado no ha variado significativamente a lo largo del
tiempo, la elaboracién se realiza con maquinas mecénicas y se trata de un
proceso artesanal con participacion muy reducida de maquinaria ya que la
elaboracion del producto se realiza basicamente a mano con técnicas
rudimentarias. El conocimiento de la transformacion de los diferentes materiales
con caracteristicas tan variadas es necesario para garantizar la buena calidad
del calzado.

China es el principal productor de calzado con un 63% de participacion a nivel
mundial; Asia, India y Brasil estan en segundo, tercer y cuarto lugar con una
participacion de 10%, 6% y 5% respectivamente; América del Sur tiene el 2%.
(Colombiatrade)

El siguiente grafico presenta la produccion de calzado en el mundo:

Grafico 1: Produccién de Calzado en el mundo

La distribucion regional de la produccién de calzado en el mundo

América del Norte y Central

1% Africa

19 _ América del Sur
2%

Europa Oriental

Medio Oriente
1%

La fabricacion de zapatos en el mundo sobrepasé durante el pasado 2014 los
24.300 millones de pares, un 8 por ciento mas que en el afio anterior. China fue,
una vez mas, el pais productor de calzado por excelencia, fabricando casi dos
de cada tres pares de zapatos vendidos el pasado afio en todo el mundo. Los
10 mayores paises productores de calzado fabrican mas del 90 por ciento de
los zapatos hechos en todo el mundo. En total, Asia fabrico el 88 por ciento de
la produccién mundial de calzado durante el pasado 2014. (LederPiel)

Grafico 2: Consumo de calzado en el mundo en el afio 2016




Pares  Porcetanje
; 201472013
(millones) mundial
1 CHINA - 15700  64,6%  +10,5%
INDIA 2.065 8,5% 0%
3¢ VIETNAM 910 3,7%  +18.2%
4° BRASIL 900 3,7% 0%
INDONESIA +3,4%
62 PAKISTAN 386 1,6% +4,3%
7 TURQUIA 320 1,3% +6,7%
80 BANGLADES 315 1,3%
9 MEXICO 245 1% 0%

10° ITALIA 197 0,8%

169 ESPANA | 102 0,4% +10,7%

En cuanto al consumo de calzado, Asia también fue el pasado afio el continente
mas dindmico en este aspecto, acumulando el 52 por ciento del consumo total
(pese a que el 60 por ciento de la poblacibn mundial es asiatica). Por contra,
Europa y América del Norte tuvieron en 2014 un consumo de calzado muy
elevado de pares por persona. Por paises, China fue el mayor consumidor de

zapatos de mundo, seguido de Estado Unidos e India. (LederPiel)

Grafico 3: Exportaciones de calzado en el mundo

Pares  Porcetanje
(millones) mundial
19 CHINA B o 18,8

201472013

EE. UU. 2.295 11,8 +0,4
32 INDIA 2,048 10,5 8,4
4 BRASIL 807 4,2% 1,1%
JAPON 607 319
6° INDONESIA 548 2,89 +1,5%
bl REINO UNIDO| 523 2,7 +17%
8° FED. RUSA 435 2,2 +0,2

9 ALEMANIA 134 2,29 +6,6%

102 FRANCIA an

179 ESPANA - 257 1,3%

Durante los afios 2004 - 2011, las exportaciones a nivel mundial de la Industria
de Fabricacion de Calzado, han registrado un crecimiento acumulado de 95,4%,
pasando de US$ 59,6 miles de millones en el 2004 a US$ 116,6 miles de
millones en el 2011, habiendo crecido a una tasa promedio anual de 10,0%.

Si bien alin no somos una potencia mundial en la produccion y en la exportaciéon
de calzado, el Pert busca a paso firme hacerse de un nombre a nivel
internacional en este rubro. Desde el afio 2007, la exportaciébn de calzado
peruano viene creciendo a una tasa promedio anual de 11%, segun el Ministerio
de la Produccion. Uno de los factores que impulsan el crecimiento es el
constante contactos que buscan los productores peruanos con posibles
compradores internacionales a través de diversas ferias internacionales. Uno
de los retos para las empresas del sector calzado sera invertir un poco mas en
el area de disefio, para ampliar el desarrollo de modelos propios para exportar

sin necesidad de andar copiando algunas tendencias o modelos del exterior.
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(Diario Peru21, 2013).

En el Peru, el 96.7 por ciento de las empresas productoras de calzado en Peru
son microempresas, El 3.2% son pequefias empresas y el 0.1% son medianas
y grandes, informé la Sociedad Nacional de Industrias (SNI). Las exportaciones
del sector tradicional serian las responsables del crecimiento de este afio al
incrementarse en 7,7% al reportar US$24.524 millones por el contundente
impulso de la mineria, apunté el lider empresarial. Por el contrario, los
despachos no tradicionales retrocederian 1,7%, una contraccion menor al
15,4% registrado el 2015.

PROYECCION DE LAS EXPORTACIONES PERUANAS: 2016-2017

Millones de US$ Variacion %
Sectores
2012 2015 2016 2017 2015/2014 2016/2015 2017/2016

Total 46,225 33,689 35,248 38,647  -12.8% 4.6% 9.6%
Sector Tradicional 35,012 22,776 24,524 27,246 -15.4% 7.7% 11.1%
Agro Tradicional 1,092 719 830 971 -16.3% 15.4% 17.0%
Pesca Tradicional 2,312 1,457 1,262 1,350 -15.9% -13.4% 7.0%
Petroleo 5,192 2,377 2,000 2,040 -49.6% -15.9% 2.0%
Mineria Tradicional 26,416 18,222 20,433 22,885 -7.0% 12.1% 12.0%
Sector No Tradicional 11,214 10,913 10,723 < 11,401 -7.0% -1.7% 6.3%
Agropecuario y Agroi 3,085 4,410 4,727 5,389 4.1% 7.2% 14.0%
Textil 574 432 349 335 -30.4% -19.3% -4.0%
Prendas de Vestir 1,603 899 841 868 -24.3% -6.4% 3.2%
Pesca 1,016 933 855 783 -19.3% -8.3% -8.3%
Metal - Mecanico 555 544 474 464 -9.2% -12.9% -2.0%
Quimico 1,630 1,403 1,339 1,389 -7.8% -4.5% 3.7%
Siderurgico y Metalui 1,217 998 945 965 -5.9% -5.3% 2.1%
Mineria no Metalica 722 698 645 654 4.9% -7.6% 1.5%
Maderas 166 152 130 126 -11.2% -14.3% -3.0%
Varios 645 445 418 426 -14.2% -6.1% 2.0%

Elaboracion: Estudios Econdmicos de ADEX

Fuente ADEX, 2016

Para el 2017, el presidente de ADEX estim6 que las exportaciones peruanas se
incrementarian en 9,6% al generar US$38.647 millones. Mejores resultados en
los envios pesqueros y agrarios consolidarian al sector tradicional, mientras que
el no tradicional se desmarcaria del terreno negativo al recobrarse las
exportaciones de prendas de vestir, quimicas, siderurgicas y metallrgicas.
"Esperamos que este sector crezca de forma importante, entre 5% y 7%", indicé
Varilias (Juan Varillas, ADEX)

Si bien en Lima esta concentrado el mayor nimero de establecimientos de los
fabricantes de calzado, con el 42.2% del total. Le sigue La Libertad (Trujillo) con
un 27.2%, esto quiere decir que es la segunda region con mayor produccion de
Calzado. Sobresale la presencia del calzado formados por micro y pequefias
empresas (mypes) que concentran la mayor produccion nacional, siendo el mas
grande el ubicado en el distrito de El Porvenir

(Trujillo).




Trujillo es la capital de la primavera y de la marinera, existe un lugar a quince
minutos de la ciudad de Trujillo. Es el distrito de El Porvenir conocido como
“La Capital del Calzado”. En sus calles se respira olor a cuero y calzado. Segun
datos estadisticos de la Municipalidad Distrital de El Porvenir a través de la
Gerencia de Desarrollo Econdmico Local, el 70% de la economia de ese lugar
se mueve en base a la manufactura con la confeccion y fabricacion del calzado.
En la actualidad el sector Cuero y Calzado de Trujillo es un conglomerado de
unas dos mil pequefias empresas y microempresas procesadoras de cuero y
productoras de calzado, en las que se incluyen fabricantes, abastecedores de
materiales y servicios (entre estos Ultimos se incluyen: «modelaje», seriado,
cosido de plantas, desbastado, fabricantes de hormas, tacos, etiquetas y cajas)
y casi 500 tiendas comercializadoras. Este ramo brinda sustento en Trujillo a
cerca de 100 000 personas considerando a las familias. Su produccion
representa el 40% del calzado del Peru. El distrito de El Porvenir tiene la mas
alta densidad de estas unidades productivas. En la actualidad, los tres distritos
«zapateros» —El Porvenir, Florencia de Mora y La Esperanza— concentran el
37,3% de la poblacién provincial de Trujillo. Son todas ellas pequefias empresas
y micro empresas, en su mayoria de tipo familiar y técnicamente artesanales. A
éstas se aflade una densa red de trabajadores informales, sobre todo
condiciones de pago a destajo. Ser empresas sencillas les permite ofrecer
precios bajos. Los centros de comercializacion de cueros estan ubicados en el
mercado Union y el calzado se ofrece al por mayor y menor en la conocida
Alameda de las cuadras 19 y 20 de la avenida Espafia, donde también podemos
ver, alrededor de las tiendas formales, una amplia red de vendedores
ambulantes. Los fabricantes artesanales de Truijillo, EI Porvenir, La Esperanza
y Florencia de Mora se propusieron ofrecer el mejor producto posible al menor

precio, pensando fu




ndamentalmente en el consumidor popular. Y sin duda lograron con creces su
cometido, llegando a constituir, casi sin capitales y con escasos medios
técnicos, una industria altamente estimada en el pais.

La empresa Calzados Damel’s, ubicada en el distrito de Trujillo, optd por la
incursion en el mercado de fabricacion de Calzado con una produccion de
18000 pares anual de calzado aproximadamente.

Los productos que elabora la empresa son para nifias desde aproximadamente
los 8 meses hasta los 15 afios de edad, siendo los siguientes tipos de calzado:
Pibes, Zapatos de Vestir, Ballerinas. Siendo los Pibes el producto principal de
la empresa, ya que representa el 45% de la produccion total.

Actualmente la empresa CALZADOS DAMEL’'S presenta deficiencias en
diversas areas, las cuales se ve reflejado en la produccion del calzado para
nifias, no llega a satisfacer la demanda. Los problemas que encuentran en la
empresa son: existen desperdicios de cuero sintético y antitranspirante (forro),
que es la materia prima principal para el proceso productivo, su mal manejo
genera una pérdida mensual de S/181.21; tiene deficiencias en el control de la
produccion lo que hace que la empresa tenga mucho retraso en los pedidos y
como consecuencia tiene una pérdida de S/331.75; muchos de los cortes y
zapatos terminados salen fallados lo que genera que esta mercaderia sea
devuelta, calculamos que la empresa pierde S/ 181.21; la falta de orden y
limpieza en el rea de produccion y del almacén también genera sobrecostos
en este caso es de S/ 888.01; por ser microempresa no tienen un plan definido
de produccion por lo que las decisiones son tomadas en base a intuiciones o
suposiciones, el deficiente control de calidad en todas las etapas y procesos,
carencia de conocimientos y capacitaciones del talento humano genera una
pérdida de S/ 2558.54 mensuales. Ademas la falta de control de inventario
Actualmente en el almacén hay materiales que no son utilizados algunos de
ellos por ser solo por temporada y se dej6é de lado y otros por un mal uso de
materia prima por lo cual genera un costo de S/ 1409.00; la falta de control de
inventario hace que la compra de materiales sea en base a intuiciones, lo que
genera S/2263.98. Estas son las causas que generan el problema como: baja
productividad y elevados costos operativos logisticos, y estos generan una baja
rentabilidad en la empresa CALZADOS DAMEL'’S.




1.2.Formulacién del Problema

O ¢En qué medida la propuesta de mejora en las areas de produccion y logistica

incrementa la rentabilidad de la empresa CALZADOS DAMEL’S?

1.3. Hipotesis

O La propuesta de mejora incrementa la Rentabilidad en un 10% de la empresa
CALZADO DAMEL’S.

1.4. Objetivos
1.4.1 Objetivo General
O Determinar en qué medida la propuesta de mejora en las areas de
produccion y logistica incrementa la rentabilidad de la empresa
CALZADOS DAMEL’S.
1.4.2. Objetivos especificos
* Realizar un diagnéstico en las areas de produccion y logistica de la
empresa CALZADOS DAMEL'’S.
* Desarrollar la propuesta de mejora en las areas de producciéon y
logistica en la empresa CALZADOS DAMEL’S

* Evaluar econédmicamente la propuesta de mejora en la empresa
CALZADOS DAMEL’S.

1.5. Justificacion.

* El presente estudio se justifica en cuanto a fundamentar la necesidad
y oportunidad de realizar el trabajo como medio de solucion de
problemas, un tema de vital interés para el desarrollo de la empresa
en la que estamos viendo. El presente trabajo se proponen contribuir
de manera efectiva a un mejoramiento del proceso de produccién y
logistica, queriendo de esta forma brindar lo mejor a la empresa
CALZADOS DAMEL’S. x100

1.6. Tipo de Investigacion

1.6.1 Por la orientacion Aplicada.
1.6.2. Por el disefio

Pre experimental.




1.7.Disefio de la investigacién
1.7.1 Localizacion de la investigacion
CALZADOS DAMEL'’S, la planta se encuentra en la Urb. Huerta Bella Mza.

C Lote 2.

* Distrito : Trujillo

* Provincia: Trujillo

* Departamento: La Libertad
1.7.2 Alcance

La investigacion se va a desarrollar en las Areas de Produccion y
Logistica de la empresa CALZADOS DAMEL’S, aplicando técnicas vy
herramientas de la Ingenieria Industrial.

1.7.3 Duracion del proyecto Cronograma

de trabajo.

1.8. Variables

+ Variable independiente: Propuesta de mejora
« Variable dependiente: La rentabilidad




1.9.0peracionalizacion de variables

Tabla 1: Operacionalizacion de Variables

PROBLEMA |VARIABLES| DEFINICION [INDICADORES FORMULA
% Mercaderia | Mercaderia Fallada  x100
Fallada Total Mercaderia
Coniunto d % Mercaderia Mercaderia Retrasada  x100
onjunto de Retrasada Total de Mercaderia
medidas de
cambio que _ _ _
VI: se toman en | % Trabajadores| Trabajadores no capacitados 1
Propuesta de una no Capacitados Total de Trabajadores
mejora organizacion
¢En qué medida para mejorar | % Materiales | Materiales fuera de lugar -
la su fuera de Lugar Total de materiales X
propuesta de rendimiento.
mejora en las
areas de % Excedentes | Excedente de Materiales  y10g
produccion y de Materiales Total de Materiales
logistica

incrementa la

rentabilidad de
la empresa
CALZADOS
DAMEL'S?

VD: La
Rentabilidad

Relacion que
existe entre
la utilidad y la
inversion
necesaria
para lograrla.

%Variacion de

Sobrecostos  Costos luego de

Costos Var %= —antes  ~ implementacion
Sobrecostos antes
2 Fn
TIR=Y ——=
=0 ( 14i)
Indicadores
Financieros

N
VAN = Z__Ql__ I=0
— (1 +TIR)"

Donde:
Q, = es el flujo de cajaen el periodo n.

n = es el numero de periodos.

I = es el valor de la inversién inicial

Fuente: Elaboracion propia




CAPITULO 2
MARCO REFERENCIAL



2.1. Antecedentes de la Investigacion
Area de Produccion:

Antecedentes Internacionales

o Latesis “Desarrollo del Programa de Requerimiento de Materiales para
la construccion de viviendas en serie”, elaborado por Barrios Molina
Josué, para optar por el titulo de Master en Administracion de
Proyectos en la Universidad para la Cooperacion Internacional, San
José — Costa Rica en el afio 2011; tiene como finalidad desarrollar un
Programa de Requerimiento de Materiales (MRP) para la
construccion de 8 viviendas, a partir de un Listado de Materiales
(BOM) de la vivienda y un Programa Maestro de Produccién,
obteniendo como resultados un beneficio econémico de
6,000 ddlares. (Barrios Molina, 2011)

Antecedentes Nacionales

o La tesis “Evaluacion y propuesta de un Sistema de Planificacion de la
Produccién en una empresa dedicada a la fabricacion de perfumes”,
elaborado por Condori Condori Sandra, para optar el titulo de
Ingeniero Industrial en la Pontificia Universidad Catdlica del Peru —
Lima en el aflo 2007; tiene como finalidad implementar un Sistema
MRP, a partir de un Plan Agregado de Produccién, Programa Maestro
de Produccion, Lista de materiales (BOOM), obteniendo como
resultados un aumento de la productividad del
15%. (Condori Condori, 2007)

Area de Logistica:

Antecedentes Internacionales

o La tesis “Sistema Logistico de Abastecimiento de materia prima para
la empresa Prottsa S.A.”, elaborado por Rios Gémez Luis, para
obtener el grado de Maestro de Ciencias en Ingenieria Industrial en
el Instituto Politécnico Nacional — México en el afio 2006, tiene como

finalidad disefiar un Sistema de Informacidn para el desarrollo de un




Sistema de Abastecimiento de materia prima para la empresa,
obteniendo como resultado la reduccidon en un 60% de los costos de

abastecimiento de la empresa Prottsa S.A. (Rios Gdmez, 2006)

Antecedentes Nacionales

o La tesis “Analisis y propuesta de implementacion de prondsticos,
Gestion de inventarios y almacenes en una comercializadora de
vidrios y aluminios”, elaborado por Ramos Menéndez Karen y Flores
Aliaga Enrique, para optar el titulo de Ingeniero Industrial en la
Pontificia Universidad Catolica del Pert — Lima en el afio 2013, tiene
como finalidad implementar una Gestion de proveedores, Gestion de
compras y Gestibn de inventarios para obtener beneficios
econdémicos significativos; obteniendo como resultado un ahorro de
40,000 soles en Gestion de compras y 235,555 soles en Gestion de

inventarios. (Ramos Menéndez, 2013).

2.2. Base Teodrica
Estudio de Tiempo

Es unatécnica para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo
de un numero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea

determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.

Esta actividad implica establecer un estandar de tiempo permisible para
realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido
de trabajo del método prescrito, con la debida consideracién de la fatiga
y las demoras personales y los retrasos inevitables. El analista de
estudios de tiempos tiene varias técnicas que se utilizan para establecer
un estandar: el estudio cronométrico de tiempos, datos estandares,
datos de los movimientos fundamentales, muestreo del trabajo y

estimaciones basadas en datos histéricos. (Eduardo Florian, 2011).
Objetivos del Estudio de Tiempos
Los principales objetivos del estudio de tiempos son;

- Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.




- Conservar los recursos y minimizan los costos.

- Efectuar la produccién sin perder de vista la disponibilidad de

energéticos o de la energia.

- Proporcionar un producto que es cada vez méas confiable y de alta

calidad.
Importancia del Estudio de Tiempos
La medicion del trabajo sigue siendo una practica util, pero polémica.

La medicion del trabajo hoy en dia involucra no Unicamente el trabajo de
los obreros en si, sino también el trabajo de los ejecutivos. (Victor Calla,
2013).

Grafico 4: Importancia del Estudio de Tiempos

‘ Evaluar el comportamiento del Trabajador.

‘ Planear las necesidades de la fuerza de trabajo.
‘ Determinar la capacidad disponible.
‘ Determinar el costo o el precio de un producto.

Compraracion de métodos de trabajo.

‘ Facilitar los diagramas de operaciones.

‘ Establecer incentivos salariales.

Fuente: Elaboracion Propia
Elementos y Preparacion para el Estudio de Tiempos

Es necesario que, para llevar a cabo un estudio de tiempos, el analista
tenga la experiencia y conocimientos necesarios y que comprenda en
su totalidad una serie de elementos que a continuacién se describen

para llevar a buen término dicho estudio. (Victor Calla, 2013)




Seleccion de la operacién

Que operacion se va a medir. Su tiempo, en primer orden es una
decision que depende del objetivo general que perseguimos con el

estudio de la medicion.

Seleccion del operador

Al elegir al trabajador se deben considerar los siguientes puntos:
Habilidad, deseo de cooperacion, temperamento, experiencia
Actitud frente al trabajador

- El estudio debe hacerse a la vista y conocimiento de todos

- El analista debe observar todas las politicas de la empresa y cuidar

de no criticarlas con el trabajador

- No debe discutirse con el trabajador ni criticar su trabajo sino pedir

su colaboracion.

- Es recomendable comunicar al sindicato la realizaciéon de estudios

de tiempos.

- El operario espera ser tratado como un ser humano y en general

respondera favorablemente si se le trata abierta y francamente.

Requisitos que se deben cumplir para llevar a cabo un estudio de

tiempos

Para hacer un buen estudio de tiempo es necesario que exista un
entendimiento entre analista, representante del sindicato, supervisor y
operario. Esto es con el fin de llevar acabo un buen proceso, eliminando
movimientos innecesarios 0 sustituyéndolos por otros méas éptimos.
(Render Barri, 2008)




Grafico 5: Requisitos para llevar a cabo un estudio de tiempo

Responsabilidad Responsabilidad
del Analista del Supervisor

Responsabilidad Reponsabilidad
del Sindicato del Operario

Fuente: Elaboracion Propia
Pronosticos

Es el arte y la ciencia de predecir los eventos futuros. Puede implicar el
empleo de datos histéricos y su proyeccién hacia el futuro mediante

algun tipo de modelo matematico. (Render Barri, 2008)

Horizontes de tiempo del prondstico

Por lo general, un prondstico se clasifica por el horizonte de tiempo futuro

gue cubre, el horizonte de tiempo se clasifica en tres categorias:

Grafico 6: Horizontes de tiempo de Pronéstico

Horizontes de
tiempo del
prnostico

Prondstico a
mediano plazo largo plazo

Prondstico a

Pronéstico a
costo plazo

Fuente: Elaboracion Propia




Tipos de Prondsticos

Las organizaciones utilizan tres tipos principales de prondsticos en
la planeacion de operaciones futuras. (Render Barri, 2008)

Grafico 7: Tipos de Pronosticos

Pronosticos *Abordan elciclo del negocio al predecr tasas de
flacién, suministros de dinero, construccién de viviendas y
otros indicadores de planeacion.
e refiere a las tasas de progreso tecnoldgico, las
cuales puedes resultar en el nacimiento de nuevos
productos, que requeriran nuevas plantas y equipo.

... - =Son proyecciones de la demanda de productos o
servicios de una compafia.

Pronésticos

Fuente: Elaboracién Propia

Siete pasos en el Sistema de Prondstico

Grafico 8: Pasos en el sistema de Prondstico

Detlcjasrgn I(;]:}r . Realizar el imp}/e?rl:gﬁ':aer los
prondstico. pronostico. resultado.

Seleccionar los Recopilar los
aspectos que se datos necesario

deben para elaborar el
seleccionar. pronostico.

Determinar el
horizonte de
tiempo del
prnostico.

Seleccionar los
modelos de
pronostico.

Fuente: Elaboracién Propia

Enfoques de Prondéstico

Hay dos enfoques generales para pronosticar, de la misma forma que
existen dos maneras de abordar todos los modelos de decision.
(Render Barri, 2008)
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Grafico 9: Enfoques de Prondsticos

Enfoques de Pronéstico

P. Cuantitativos P. Cualitativos
Emplean uno o mas modelos Incorporan factores como la
matematicos basados en intuicion, las emociones, las
datos histéricos y/o en experiencias personales y el
variables causales para sistema de valores de quien
pronosticar la demanda. toma las decisiones.

Fuente: Elaboracion Propia
Promedios Méviles

El prondstico de promedios mdviles usa un namero de valores de datos
histdricos reales para generar un pronéstico. Los promedios méviles son
Gtiles si podemos suponer que la demanda del mercado permanecera
relativamente estable en el tiempo. Un promedio movil de 4 meses se
encuentra simplemente al sumar la demanda medida durante los
ultimos 4 meses y dividiéndola entre cuatro. Al concluir cada mes, los
datos del mes mas reciente se agregan a la suma de los meses previos
y se elimina el dato del mes mas antiguo. Eta practica tiende a suavizar
las irregularidades del corto plazo en las series de datos. (Render Barri,
2008)

Matematicamente, el promedio movil simple (que sirve como estimacion

de la demanda del siguiente periodo) se expresa como:

Y. Demanda en los n periodos previos

Promedio movil =
n

Donde n es el numero de periodos incluidos en el promedio movil.
Suavizamiento Exponencial

El Suavizamiento exponencial es un sofisticado método de prondstico
de promedios méviles ponderado que sigue siendo bastante facil de
usar. Implica mantener muy pocos registros de datos histéricos. (Render
Barri, 2008).
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La férmula basica para el Suavizamiento exponencial se empresa como

sigue:

Nuevo pronostico = Pronostico del periodo anterior + o
(Demanda real del mes anterior — Prondstico del periodo

anterior)

Donde a es la ponderacion, o constante de Suavizamiento, elegida por
quien pronostica, que tiene un valor entre 0 y 1. La ecuacion anterior
puede escribirse matematicamente como:
Fo = Fog + a(A¢—q — Fioy)

Doénde:

F; = nuevo pronosticoF,_, = prondstico del periodo anterior

a = constante de suavizamiento (o ponderacién) (0 < a< 1A

= demanda real en el periodo anterior
Proyecciones de Tendencia

Esta técnica ajusta una recta de tendencia a una serie de datos

puntuales histéricos, después proyecta dicha recta al futuro para

obtener prondsticos de mediano y largo plazos. (Render Barri, 2008)
Medicion del Error de Prondstico

El error de prondstico nos dice qué tan buen desempefio tiene el modelo
al compararlo consigo mismo usando datos historicos. Si F: denota el
pronéstico en el periodo t, y 4: denota la demanda real del periodo t, el

error de prondstico (o desviaciéon) se define como:
Error de pronéstico = Demanda real — Valor pronosticado
= A, — F,
. Plan Agregado de Produccion

El plan agregado de las operaciones establece las tasas de produccion
por grupo de productos o por otras categorias amplias, para el mediano
plazo (6 a 18 meses). El plan agregado va antes que el programa
maestro. El propésito principal del plan agregado es especificar la

combinacion optima de la tasa de produccion, el nivel de la fuerza de
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trabajo y el inventario disponible. La tasa de produccion se entiende
como la cantidad de unidades terminadas por unidad de tiempo (por
hora o por dia). El nivel de la fuerza de trabajo se entiende como el
namero de trabajadores necesarios para la produccion. Inventario
disponible se entiende como el inventario sin usar que es arrastrado del

periodo anterior.

La forma del plan agregado varia de una compafiia a otra. En algunas
empresas éste consiste en un informe formal que contiene los objetivos
de la planeacién y las premisas de planeacion en que se fundamenta.
En otras compafias, sobre todo en las pequefias, el duefio simplemente
calcularia, con base en una estrategia general de asignacion de
personal, la fuerza de trabajo que se necesita. (Richard

Chanse, 2009)
Grafico 10: Proceso de Planeacion

Produccion Marketing Finanzas
Capacidad Demanda del Flujo de efectivo
Inventario Chente
F-.:Sqwsicmne% Recursos humanos
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Plan
agregado de
produccién

Administracion

Rendimiento sobre lnginien'a ;
B invérsi:ina e Terminacion del
o diszno
Capital Programa de
produccion
maestro
iCambia &l
pregrama de
¢Cambian los preduccion
requerimientos? maestro?

;Camola la
capacioad?

Plan de requerimientos
de materiales

Plan de requerimientos
de capacidad

;Seeend
cumphzndo
con el plan de
capacidad?

;Realista?

Sl

Plan de requerimientos
de capacidad

Plan de requerimientos
de capacidad

Render, 2008
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Grafico 11: Plan Agregado de Produccién

Tasa de —
Requisitos de
Clientes
Plan Niveles de Fuerza
Agregado de Trabajo
Limitaciones de
Manejo de Capacidad
Inventarios

Fuente: Elaboracion Propia
D. Programa Maestro de Produccion (PMP)

Un programa maestro de produccion (también llamado MPS, por las
siglas eninglés de Master Production Schedule) representa un plan para
la fabricacion. Cuando una empresa utiliza un sistema MRP, el PMP
proporciona los requerimientos de insumos del nivel superior. Desarrolla
las cantidades y fechas que se deben explotar a fin de generar los
requerimientos por periodo para componentes, piezas y materias
primas. EIl PMP no es una proyeccién de ventas, sino un plan de
fabricacion factible. También sirve como sistema de acumulacién de
pedidos de los clientes. Toma en cuenta los cambios en la capacidad o
las cargas, los cambios en el inventario de bienes terminados y las
fluctuaciones en la demanda. Un PMP detallado también determina la
economia de la produccion mediante el agrupamiento de diversas
demandas y la elaboracion de tamafios de lotes. De esta manera, el
PMP conserva la integridad de las acumulaciones del sistema total, las
acumulaciones anticipadas y los requerimientos de componentes de

nivel inferior. (Dennis Leavey, 2007).
E. Sistema de planeacion y requerimiento de materiales (MRP).

El Sistema de Planeacion de Requerimientos de Materiales (MRP),
basado en un programa maestro derivado de un plan de produccion,

crea programas que identifican las partes y materiales especificos
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requeridos para producir bienes finales, las cantidades exactas que se
necesitan y las fechas en las que los pedidos de estos bienes deben ser
liberados y recibidos o terminados dentro del ciclo de produccion. Los
Sistemas de Planeacion de Requerimientos de Materiales usan un
programa de computadora para realizar esta operacion. La mayoria de
empresas llevan afnos usando sistemas computarizados de inventarios,
pero eran independientes del sistema de programacion, ahora los une
el MRP. (Richard Chanse, 2009).

Estructura del sistema MRP.

La parte de las actividades de produccién de la planeacion de
requerimientos de materiales interactla estrechamente con el programa
maestro, el archivo de la lista de materiales, los archivos de los registros

de inventarios y los informes de produccion.

En esencia el sistema de planeacién de requerimientos de materiales
funciona de la siguiente manera: usamos los pedidos de los productos
para crear un programa maestro de produccidén, que establece la
cantidad de bienes que se produciran durante periodos especificos. El
archivo de la lista de materiales identifica los materiales especificos que
se usaran para fabricar cada bien, asi como las cantidades correctas de
cada uno de ellos. El archivo de los registros de inventarios contiene
datos de las cantidades de unidades en existencia y la de pedidos.
(Richard Chanse, 2009).
Grafico 12: Estructura de un MRP 1l

Salidas
Entradas *Programa de
produccion
*Programa
*Programa de
maestro de
roduccion compras ‘
EJBase de Datos *Plan de capacidad
del Capacidad de MO
i Capacidad de Planta

Fuente: Diapositivas del curso “Gestion estratégica de operaciones”,

Universidad Privada del Norte, 2014
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F. Productividad

Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de

bienes y servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la

fabricacion la productividad sirve para evaluar el rendimiento de los

talleres, las méquinas, los equipos de trabajo y los empleados.

Productivad = Resultados Logrado / Recursos Empleados

Grafico 13: Factores internos y externos que afectan la Productividad

Terrenos y
Edificios

Recurso Maguinarias y
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Factores
Internos

Materiales

Fuente: Elaboracion Propia
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Grafico 14: Factores Externos que afectan la productividad

Disponibilidad de materiales o materias primas.

Mano de obra calificada.

Politicas estatales o relativas.

Infraestructura existente.

Disponibilidad de capital e interés

Medidas de ajuste aplicadas.

Fuente: Elaboracion Propia
G. LAS5S

Desde los afios 30 se desarrollé una forma de trabajo productivo en
linea, invento que puso en practica el norteamericano Henry Ford. A
pesar de los altos costos y de sus deficiencias este sistema se aplica
aun en muchas empresas de nuestro pais. Alrededor de los 70, en
Japon surge desde la Compafia Toyota una nueva forma de organizar
la produccion o el servicio, conocidos como Sistema de la Calidad,
dentro de este contexto es que surge la Estrategia de Las 5S, este es
un programa para conseguir con un enfoque sistémico mejoras

duraderas en el nivel de organizacion, orden y limpieza

Las 5s son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzan con S
y que van todos en la direccidbn de conseguir una fabrica limpia y

ordenada (Francisco Rey Sacristan, 2009)

Seiri - Clasificar: “separa lo necesario de lo innecesario” ejecutar el

Seiri.
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Ello implica una clasificacion de los elementas en el lugar de trabajo
entre necesario e innecesario. Un método practico para ello consiste en
retirar cualquier cosa que no se vaya a utilizar en los proximos treinta
dias. En el caso de las maquinas o herramientas deben ser destinadas
a sectores que necesiten de ellas o bien ubicarlas en un area que
permita su utilizacion por diversos sectores (siempre claro esta de que
se trate de maquinas y herramientas de muy escaso uso, que ho

justifique la perdida de espacio fisico).

Destinar media hora diaria durante una semana para poner en orden los
papeles, componentes y herramientas entre otros permitird eliminar
elementos indtiles que se han acumulado. La eliminacién de items
innecesarios deja espacio libre, lo que incrementa la flexibilidad en el
uso del area de trabajo, porque una vez descartados los items

innecesarios, sélo queda lo que se necesita.

Seiton - Orden: “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”. El
Seiton implica disponer en forma ordenada todos los elementos
esenciales que quedan luego de practicado el Seiri, de manera que se
tenga facil acceso a estos. Significa también suministra un lugar
conveniente, seguro y ordenado a cada cosa y mantener cada cosa en

su lugar.

Ordenar los elementos por su uso para minimizar el tiempo de busqueda
y el nombre y un volumen designado. Debe especificarse no sélo la

ubicacién, sino también el nUmero maximo de items que se permite.

El pasadizo debe sefalizarse claramente con pintura, al igual que otros
espacios designados para suministros y trabajo en proceso, siendo el
destino del pasadizo el de transito no debiendo dejarse herramientas en

este lugar.

La colocacion de los objetos en sus respectivos lugares implicara poder

encontrar los mismos con facilidad, evitar su extravio.

Es muy comun en areas administrativas el extravio de documentacion,

contratos y otro tipo de documentacion por falta del debido
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ordenamiento, lo cual trae aparejado importante pérdida de tiempo,
como también la ausencia de documentacion de importancia en
momentos claves, y la mala imagen que queda de la empresa ante los

ojos de clientes internos y externos.

Seiso - Limpieza: significa limpiar el entorno de trabajo, incluidas
maquinas y herramientas, lo mismo pisos, paredes y otra &reas del lugar
de trabajo. También se la considera como una actividad fundamental a
los efectos de verificar. Un operador que limpia una maquina puede
descubrir muchos defectos de funcionamiento; por tal razoén el SEISO
es fundamental a los efectos de mantenimiento de maquinas e
instalaciones. Cuando la maquina esta cubierta de aceite, hollin y polvo,
es dificil identificar cualquier problema que se pueda estar formando.
Asi pues mientras se procede a la limpieza de la maquina podemos
detectar con facilidad la fuga d aceite, una grieta que se esta formando
en la cubierta, o tuercas o tornillos flojos. Una vez reconocidos estos

problemas, pueden solucionarse con facilidad.

La mayor parte de las averias en las maquinas comienza con
vibraciones (debido a tuercas y tornillos flojos) con la introduccién de
particulas extrafias de polvo (como resultado de grietas en los techos,

por ejemplo), o con una lubricacién o engrase inadecuados.

Por esta razon, SEISO constituye una gran experiencia de aprendizaje
para los operadores, ya que pueden hacer muchos descubrimientos

Gtiles mientras limpian las maquinas.

Seiketsu - Normalizacion: SEIKETSU significa conservar lo que se ha
conseguido con la aplicacion de las anteriores normas, mantener un

entorno de trabajo saludable, limpio y ordenado.

La supervisiéon juega aqui un papel importante tanto como la politica de

motivacion que adopte la direccion.

Mediante la implementacién de colores que anuncian el menor desvio

del programa implementado, un color rojo en una tarjeta colocada en el
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ambiente respectivo podia anunciar una falta a la clasificacion, orden o
limpieza en cuyo caso el responsable tomara de inmediato las medidas

correspondientes para corregir la desviacion.

Shitsuke - Disciplina: implica autodisciplina. Las "5S" pueden
considerarse como una filosofia, una forma de vida en nuestro trabajo

diario.

En este punto entra el tema de que tan facil resulta la implementaciéon
de las "5S" en una organizacion. Implementar lo implica quebrar la
tendencia a pa acumulacion de elementos innecesarios, al no realizar
una limpieza continla y a no mantener eso su debido orden los
elementos y componentes. También implica cumplir con los principios

de higiene y ciudades personales. (Francisco Rey Sacristan, 2009)
H. MOF

Segun Franklin Rios Ramos, Director de Perfil (www.eperfil.org), nos
dice que el manual de organizacién y funciones (MOF) es un documento
formal que las empresas elaboran para plasmar parte de la forma de la
organizaciéon que han adoptado, y que sirve como guia para todo el

personal.

El MOF contiene, esencialmente la estructura organizacional,
comunmente llamada organigrama y la descripcién de las funciones de
todos los puestos en la empresa. También se suelen incluir en la

descripcidn de cada puesto el perfil y los indicadores de evaluacion.

Release Service

Security Infraestructure

Partner Support

Operations
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Hoy en dia, se hace mucho mas necesario tener este tipo de
documentos, no solo porque todas las certificaciones de calidad (ISO,
OHSAS, entre otras), lo requieran, sino porgue su uso interno y diario
minimiza los conflictos de areas, marca responsabilidades, divide el
trabajo y fomenta el orden, etc.

Como ven, la existencia del MOF en una organizacion es de vital

importancia y por ello se debe cuidar el proceso de su elaboracién.
¢, Qué se necesita para elaborar un MOF?

- La participacion y compromiso de toda la organizacion,
especialmente de los lideres como promotores.
- Que los lideres que toman las decisiones separen unas horas
para las decisiones referentes a estos temas.
- Formar un equipo técnico que lidere el proceso. Puede ser
interno como externo.
- Que la organizacién tenga su plan estratégico vigente, pues sin
esto no se podra realizar el MOF
- Que el equipo técnico use una metodologia para la elaboracion
del cronograma y para que el plan estratégico se refleje en las
funciones.
- Hacer un plan de implantacién de este manual. especialmente
con los cambios fuertes.
- Poner el manual a plena disponibilidad del personal. Por ejemplo,
colgarlo en la intranet institucional.
I. RENTABILIDAD
La rentabilidad mide la eficiencia con la cual una empresa utiliza sus
recursos financieros. ¢ Qué significa esto? Decir que una empresa es
eficiente es decir que no desperdicia recursos. Cada empresa utiliza
recursos financieros para obtener beneficios. Estos recursos son, por
un lado, el capital (Qque aportan los accionistas) y, por otro, la deuda
(que aportan los acreedores). A esto hay que afadir las reservas: los

beneficios que ha retenido la empresa en ejercicios anteriores con el
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fin de autofinanciarse (estas reservas, junto con el capital, constituyen
los “Fondos Propios”).
En realidad, hay varias medidas posibles de rentabilidad, pero todas

tienen la siguiente forma:

Rentabilidad=Beneficio / Recursos Financieros

El beneficio debe dividirse por la cantidad de recursos financieros
utilizados, ya que no nos interesa que una inversion genere beneficios
muy altos si para ello tenemos que utilizar muchos recursos. Una
inversion es tanto mejor cuanto mayores son los beneficios que genera
y menores son los recursos que requiere para obtener esos
beneficios.(Huber Alfaro, 2014)
J. EVALUACION DE DESEMPENO
La evaluacion del desempefio es un instrumento que se utiliza para
comprobar el grado de cumplimiento de los objetivos propuestos a
nivel individual. Este sistema permite una medicidn sistematica,
objetiva e integral de la conducta profesional y el rendimiento o el logro
de resultados (lo que las personas son, hacen y logran). Es importante
resaltar que se trata de un proceso sistematico y periddico, se
establece de antemano lo que se va a evaluar y de qué manera se va
arealizar y se limita a un periodo de tiempo, que normalmente es anual
0 semestral. Al sistematizar la evaluacion se establecen unas normas
estandar para todos los evaluadores de forma que disminuye el riesgo
de que la evaluacién esté influida por los prejuicios y las percepciones
personales de éstos.
La valoracion del desempefio es una herramienta al servicio de los
sistemas de gestion de recursos humanos. Los resultados de la
evaluacion se pueden utilizar para desarrollar o mejorar otros
programas.
¢ Qué SE EVALUA?

- Las cualidades del sujeto (personalidad y comportamiento)

- Contribucién del sujeto al objetivo o trabajo encomendado
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- Potencial de desarrollo
FACTORES QUE GENERALMENTE SE EVALUAN
- Conocimiento del trabajo
- Calidad de trabajo
- Relaciones con las personas
- Estabilidad emotiva
- Capacidad de sintesis

- Capacidad analitica
La Evaluacion de Desempefio debe generar un ambiente en el que el

empleado experimente ayuda para mejorar su desempefio al ejecutar
un proceso y obtener un mejor. Es importante hacer uso de medidores,
(costo, calidad y oportunidad), puesto que si no los hay no sera facil
cuantificar el desempefio. Si no los tiene, tendré entonces que corregir
y no prevenir, obteniendo resultados ineficientes. (Tania
Becerra, 2014)
K. PLAN DE CAPACITACION
La capacitacion, es un proceso educacional de caracter estratégico
aplicado de manera organizada y sistémica, mediante el cual el
personal adquiere o desarrolla conocimientos y habilidades
especificas relativas al trabajo, y modifica sus actitudes frente a
aspectos de la organizacion, el puesto o el ambiente laboral. Como
componente del proceso de desarrollo de los Recursos Humanos, la
capacitacién implica por un lado, una sucesion definida de condiciones
y etapas orientadas a lograr la integracién del colaborador a su puesto
en la organizacion, el incremento y mantenimiento de su eficiencia, asi
como su progreso personal y laboral en la empresa
FINES DEL PLAN DE CAPACITACION
Siendo su propdsito general impulsar la eficacia organizacional, la
capacitacion se lleva a cabo para contribuir a:

- Mejorar la interaccion entre los colaboradores y, con ello, a

elevar el interés por el aseguramiento de la calidad en el

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

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

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

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

Mantener al colaborador al dia con los avances tecnologicos,
lo que alienta la iniciativa y la creatividad y ayuda a prevenir la

obsolescencia de la fuerza de trabajo

Area de Logistica

Logistica

Para Ferrel, Hirt, Adriaenséns, Flores y Ramos, la logistica es "una

funcién operativa importante que comprende todas las actividades

necesarias para la obtencién y administracion de materias primas y

componentes, asi como el manejo de los productos terminados, su

empaque y su distribucion a los clientes". (Benjamin Niebel y Andris
Freivalds, 2007)

Segun Lamb, Hair y McDaniel, la logistica es "el proceso de administrar

estratégicamente el flujo y almacenamiento eficiente de las materias

primas, de las existencias en proceso y de los bienes terminados del

punto de origen al de consumo". (Benjamin Niebel y Andris Freivalds,

2007)
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Gestion de Almacenes

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. (Alfonso Garcia Cantu, 2010)

Funciones del Almacén

La manera de organizar y administrar el departamento de almacenes

depende de varios factores, tales como el tamafio y plan de organizacion

de la compaiiia, el grado de centralizacion deseado, la variedad de
productos fabricados, la flexibilidad relativa de los equipos y facilidades de
manufactura y de la programacién de la produccion. (Alfonso Garcia

Cantu, 2010).

Control de existencias Inventario de mercancias

El control de las mercancias para la venta se debe llevar en registros

auxiliares, que deben contener, por unidades o grupos homogéneos, por

lo menos los siguientes datos: 1. Clase y denominacion de los articulos

2. Fecha de operacidn que se registre

3. Numero del comprobante que respalda la operacion asentada

4. Numero de unidades en existencia, compradas, vendidas, consumidas,
retiradas o trasladadas

5. Existencia en valores y unidad de medida
Costo unitario y total de lo comprado, vendido, consumido, retirado o
trasladado.

7. Registro de unidades y valores por faltantes o sobrantes que resulten
de la comparacion del inventario fisico con las unidades registradas en
las tarjetas de control.

Como medio de control en el manejo del inventario se tiene las tarjetas de

control de existencias, que apoyadas con el inventario fisico permiten

corroborar la presencia de los articulos en los anaqueles de la bodega en

un momento. (Fierro, 2009, p. 155)

Las tarjetas de control de existencias son practicamente un libro de

contabilidad, donde se registra la fecha del documento, las unidades que

-25 -



entran y salen del almacén por su cantidad y valor, al igual que informa
sobre los inventarios disponibles para la venta. Los inventarios (por el
costo que representan y la importancia en el desarrollo de las operaciones)
se controlan desde que llegan a las bodegas, por su cantidad, referencia,
presentacion porque es posible que la empresa compre por unidades y el
proveedor envié en otro tipo de Fecha DETALLE ENTRADAS SALIDAS
SALDO Cantidad Valor Cantidad Valor Cantidad Valor PROVEEDOR
Localizacion Unidad Minimo Maximo Articulo Referencia 29
presentaciones que no contenga el mismo numero de unidades y se

incurra en error al fijar los precios de ventas. (Fierro, 2009,p. 156)

2.3. Definicién de Términos

Area de Produccién Produccion

La produccion es el proceso mediante el cual la empresa transforma un
conjunto de factores de produccién en un producto cuyo valor debe ser
mayor que la suma de los valores de los factores utilizados (I6gicamente,
si el valor fuese igual 0 menor, la actividad de la empresa no tendria
ningun sentido).

La empresa puede organizar su produccion de dos maneras: puede
disefiar un modelo de edificio y construir siempre el mismo modelo, con
variaciones minimas. Esto es lo que llamariamos un sistema de
“produccion rigida”. Alternativamente, la empresa puede disefiar cada
edificio practicamente “desde cero”, haciendo en cada caso un estudio de
la localizacién, el uso que se va a dar al edificio, etc. En este caso, se

trataria de un sistema de “produccion flexible”
Proceso

Se entiende por proceso a todo desarrollo sistematico que conlleva una
serie de pasos ordenados, los cuales se encuentran estrechamente
relacionados entre si y cuyo propadsito es llegar a un resultado preciso, de
forma general el desarrollo de un proceso conlleva una evolucion en el
estado del elemento sobre el que se esta aplicando dicho tratamiento
hasta que este desarrollo llega a su fin. (Rokderik, 2010).

Proceso productivo.
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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
mediante la aplicacion de mano de obra, de una determinada tecnologia
y de la aportacion necesaria de capital. (Economia48, 2011).
Productividad

Es la relacion entre la produccion obtenida por un sistema productivo y los
recursos utilizados para obtener dicha produccion. También puede ser
definida como la relaciéon entre los resultados y el tiempo utilizado para
obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el resultado
deseado, mas productivo es el sistema. En realidad la productividad debe
ser definida como el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de
producto utilizado con la cantidad de produccion obtenida. (Wikipedia,
2011).

Rentabilidad

La rentabilidad es la relacién que existe entre la utilidad y la inversion
necesaria para lograrla. La rentabilidad mide la efectividad de la gerencia
de una empresa, demostrada por las utilidades obtenidas de las ventas
realizadas y la utilizacion de las inversiones, su categoria y regularidad es

la tendencia de las utilidades. (José Guadalupe Garcia, 2011).
Area de Logistica
Almaceén

Un almacén basicamente es un espacio, recinto, edificio, o instalacion
donde se suele guardar la mercancia, pero al mismo tiempo puede hacer
otras funciones, como por ejemplo el acondicionamiento de productos
determinados, hacer recambios (tanto para el mantenimiento como para
la existencia técnica), etc., mas profundamente diriamos que el término
almaceén viene derivado del arabe almaizan y es una casa o edificio donde

se guardan géneros de cualquier clase. (José Guadalupe Garcia, 2011).
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Cadena de Suministro

Una cadena de abastecimiento no es mas que todas las actividades
relacionadas con la transformacion de un bien, desde la materia prima
hasta el consumidor final, muchas veces nos llega a nuestras manos un
producto, sin darnos cuenta que ha pasado por un proceso para que

llegue a ser el producto que tenemos. (José Guadalupe Garcia, 2011).

Gestion

La gestion es la que amortiza el uso de los recursos para obtener los
productos o servicios en un marco de rentabilidad. Las maquinas, los
materiales, las personas, los sistemas constituyen los recursos cuya
administracion queda envuelta en la gestion. El objetivo de la gestion es
lograr la maxima contribucién de los recursos a la obtencién de los

productos/servicios con rentabilidad. (Emprendedor, 2009).
Inventario

Significa realizar un listado pormenorizado de bienes pertenecientes a una

persona fisica o juridica. (De conceptos, 2012).
Logistica

Planificacion, organizacion y control del conjunto de actividades de
movimiento y almacenamiento que facilitan el flujo de materiales y
productos desde la fuente de consumo, para satisfacer la demanda al
menor costo, incluidos los flujos de informacién y control. (lvan Thompson,
2011).

Proveedores

Los proveedores son personas o entidades encargadas en suministras las
materias primas, servicios y repuestos, entre otros, necesarios para que
la empresa pueda desarrollar su actividad normalmente. Son los
encargados de mantener viva y activa la organizacion y, por lo tanto, se
importancia radica en el papel que desempefian en la existencia y en el

futuro de la Empresa. (lIvan Thompson, 2011).
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CAPITULO 3
DIAGNOSTICO DE LA
REALIDAD ACTUAL



3.1 Descripcion general de la empresa

3.1.1 La Empresa

La empresa utilizada en este trabajo de investigacion, tiene por nombra
CAZADOS DAMEL'’S, esta dedicada al rubro de la produccion de zapatos de
nifia; como pibes, ballerinas y de vestir. Es una empresa que se encuentra
actualmente en un proceso de crecimiento y expansion, se encuentra
mejorando sus procesos Yy actualizando sus métodos de trabajo para lograr
la satisfaccion del cliente y de sus trabajadores. Con 20 afios en el mercado
trujillano; el principal compromiso de esta Zapateria, es satisfacer
integramente las necesidades del mercado a través de disefios
eficientemente elaborados, superando los pardmetros de calidad que el

cliente exige.

3.1.2 Vision y Misién

Misién de la empresa:
Es una empresa de capitales peruanos dedicado a la fabricacion vy
comercializacién de calzado semi-ortopédico para nifios de 6 meses hasta
los 12 afios de edad. Nuestros calzados son fabricados a base de cuero de
sintético de primera categoria y con diversos disefios acordes a las
necesidades de nuestros clientes, buscando su maxima satisfaccion. De esta
manera podemos garantizar la calidad de nuestro calzado.

Visién de la empresa:
Para el afio 2019 ser una empresa de éxito con presencia a nivel nacional,
gue produce y comercializa calzado semi-ortopédico con materiales de alta
calidad y variedad de disefios para nifios, para de ésta manera contribuir con

el desarrollo econémico del pais y generar mas puestos laborales.

3.1.3 Ubicacion

La empresa se encuentra en la direccién: Mz ‘C’ Lote2 Urb. Huerta Bella
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3.1.4 Organigrama

ADMINISTRADOR

ADMINISTRACION
_______________ \
————  CONTABILIDAD |
Compras Lo, S R ) !
Control del personal
Pago de planillas
' |
PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION
Habilitado SiGed
Cortado Ma t:rla.es. < :
Perfilado : ar.x enimiento Ventas Dlrectas'
Armado Hqulpos. . Ventas a mayoristas
Alistado erramientas

3.1.5 Competidores

Estos son los principales competidores, dedicados al mj ubro de

zapatos:

v Calzados Elsy

v' Calzados Handy
v' Calzados Majosli
v' Calzados Diana

v" Calzados Luz & Paolin,
entre otros.
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3.1.6 Proveedores

v COMERCIAL JAUREGUI SRL: Encargado de surtir con Charoles,
cueros y antitraspirantes, también con hilos, nickson, halogen,
esponja, entre otros.

v" DYGERSA SAC: Es el principal proveedor de huellas y plantas
para la empresa en todos los colores y tallas.

mentos.
[ A

v COMERCIAL HARO
v" COMERCIAL LIA

3.1.7 Descripcion Simplificado del proceso

v Corte
Se realiza mediante el molde de acuerdo con la medida que se
requiera para poder cortar el cuero sintético segun el modelo del
zapato.

v Aparado
Es launién de las piezas ya cortadas mediante una maquina de coser,
‘Aparadora’.

v Armado
Se arma el zapato utilizando hormas, que vienen a ser los moldes de
los zapatos. Se pegan las plantas también

v Alistado
Es el acabado del zapato, se quitan los pegamentos y/o residuos, se

limpia y se empaqueta los zapatos.
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DIAGRAMA 1: Proceso Productivo de Calzado

ALMACEN CORTADO APARADO ARMADO ALISTADO

—* N Recepcionar
INICIO T T TR T T T T T - Corte oo T
- > Cortar ! » Juntar las ! > Recepcionar !
{ ¢ manualmente I piezas [ I calzado 1
____________________________ Enfalsar e
! Sacarla materia l l l l
1 . . i PR S PP £ —
| prmaemnsumos_ LY. __ ] Doblar i Empastar ' Emplantillar i
. Enviar : T 'l """""""""
- — }
' corte I A —— |
_____________ A . FS i ——
Lo _P_Ii‘i’_ R Tar | Limpiar |
p== ===t I Rearmar I
! Cocer 1 m— e m = .
e i l L Codificar 1
______ l_ o Preparar y pegar I
: Corte : cerco v Huella
R A ——
: acabado : l L Embolsar :
l Descalzar l
T Comrolds | oot
: Calidad | Calzado : Enviar al :
1 1 .
No------ l “““ Si acabado Lo _a_IrPFc_eg !
Control de .
¢ Esta No . Si
. Calidad
B
¢Proceso

W
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3.1.8 Principales Productos

Zapatos
exclusivos para
nifias que estan

empezando a dar
sus primeros
PIBES pasos, este zapato
cuenta con un
soporte en la parte
del talon, las tallas
son del 18 al 21.

Las tallas que se
trabaja en estos
zapatos son del
18 hasta el 32.

BALLERINAS

Las tallas que se

ZAPATO DE trabaja en estos
VESTIR zapatos son del

18 hasta el 32.

3.2 Descripcién particular del area de la empresa objeto de analisis
3.2.1 Area de Produccion

3.2.1.1 Causa Raiz N° 02: No existe una programacion de la
produccion

Para calcular la falta de programacion de la produccion, lo haremos a

partir de la produccion histérica que tenemos:
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Cantidad de Docenas por Ao

Semanal | Semana?2 | Semana 3 | Semana4 |[TOTAL
Junio 21 20 19 18 78 98.36
<t Julio 26.5 28 31 28 113.5
g Agosto 23 21 25 24 93
N | Septiembre 22 26 24 21 93
Octubre 23 24 25 19 91
Noviembre 26 27 30 29 112
Diciembre 27 28 25 28 108 688.5
Semanal | Semana?2 | Semana 3 | Semana4 | TOTAL
Enero 16 17 15 13 61 95.375
Febrero 19 20.5 21 20 80.5
Marzo 20 21 22 20 83
Abril 22 21 23 24 90
Mayo 23 24 22 24 93
To) Junio 24 25 24 26 99
g Julio 29 28 29 27 113
N
Agosto 24 26 25 26 101
Septiembre 23.5 24.5 26 26 100
Octubre 24 23 25 26 98
Noviembre 25 27 29 30 111
Diciembre 28 29 28 30 115 1144.5
Semanal | Semana?2 | Semana 3 | Semana4 |[TOTAL
Enero 15 17 14 16 62 97.83
Febrero 22 23 21 22 88
Marzo 24 22 21 22 89
Abril 23 25 24 26 98
Mayo 22 20 21 24 87
© Junio 25 25 24 26 100
g Julio 27 28 28 30 113
N
Agosto 24 23 25 26 98
Septiembre 23 25 26 30 104
Octubre 30 22 24 26 102
Noviembre 27 30 29 25 111
Diciembre 31 32 30 29 122 1174
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A partir de esto se puede calcular la demanda insatisfecha y con esto

la utilidad perdida:

ANO 2014

MES Junio Julio Agosto P (o] e [N bre| Diciembre
Demanda Real 85 134 102 104 103 128 150
Produccion Real 78 113.5 93 93 91 112 108
Demanda Insatisfecha 7 20.5 9 1% 12 16 42 16.78571
ANO 0
MES Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto [e] Noviembre | Diciembre|
Demanda Real 61 83 91 101 101 112 143 117 114 115 124 152
Produccién Real 61 80.5 83 90 93 99 113 101 100 98 111 115
D da Insatisfech 0 2.5 8 44 8 13 30 16 14 174 13 37 14.125
G O 0
MES Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto [Septiembre| Octubre iembre | Di b
Demanda Real 63 97 101 110 99 114 132 113 116 115 131 161
Produccién Real 62 88 89 98 87 100 113 98 104 102 122 122
D da Insatisfecha 1 9 12 12 12 14 19 15 12 13 9 39 13.9167

Con el promedio de las demandas historicas multiplicado con la

utilidad por docena obtenemos nuestra pérdida.

Ut. x Doc. Perdida Ut. Perd.
CANTIDAD Mensual Total
14.9 22.20 S/. 331.75

Al no existir una programacion de la produccion la empresa esta

perdiendo 331.75 nuevos soles mensuales.

3.2.1.2 Causa Raiz N° 06: Falta de organizacién de la empresa

Mediante una toma de tiempos detallada de cuanto demora cada

parte del proceso, hallaremos el tiempo promedio que toma hacer

una docena sin pérdidas de tiempo, en el siguiente cuadro se muestra

losr

esultados.
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OPERACIONES Und de Med. | Muestra 1| Muestra 2| Muestra 3 | Muestra 4 | Muestra 5| Muestra 6| PROMEDIO PRODUCT.

Medir y cortar Material hr/doc 0.017 0.025 0.033 0.025 0.027 0.033 0.027 37.50 doc/hr
Transporte al area de Cortado hr/doc 0.020 0.015 0.018 0.022 0.017 0.020 0.019 53.73 doc/hr
Cortar las piezas de los zapatos hr/doc 0.517 0.517 0.550 0.467 0.500 0.583 0.522 1.91 doc/hr
Buscar los cortes hr/doc 0.600 0.083 0.117 0.067 0.133 0.083 0.181 5.54 doc/hr
Transportar al area de Desvastado hr/doc 0.008 0.007 0.010 0.008 0.009 0.008 0.008 121.62 doc/hr
Desvastado de los cortes hr/doc 0.100 0.090 0.078 0.080 0.082 0.085 0.086 11.65 doc/hr
Traslado al area de perfilado hr/doc 0.017 0.015 0.018 0.018 0.013 0.020 0.017 59.02 doc/hr
Perfilado de Cortes hr/doc 3.350 3.750 3.583 3.467 3.300 3.600 3.508 0.29 doc/hr
Traslado al area de Armado hr/doc 0.008 0.008 0.007 0.010 0.009 0.009 0.009 116.88 doc/hr
Buscar la docena hr/doc 0.083 0.092 0.108 0.075 0.075 0.103 0.089 11.18 doc/hr
Armado del zapato hr/doc 3.550 3.917 3.583 3.600 3.817 2.517 3.664 0.27 doc/hr
Traslado al drea de Alistado hr/doc 0.033 0.028 0.037 0.032 0.037 0.033 0.033 30.00 doc/hr
Cortar plantillas hr/doc 0.067 0.083 0.075 0.092 0.100 0.108 0.088 11.43 doc/hr
Alistado del zapato hr/doc 1.417 1.367 1.400 1.433 1.483 1.450 1.425 0.70 doc/hr
Traslado al érea de almacen PT hr/doc 0.035 0.033 0.038 0.035 0.032 0.030 0.034 29.51 doc/hr

9.709 | 0.102997 doc/hr

Simplificando por actividad en horas por docena, por dia y por

operario, con esto hallaremos la produccién promedio de produccion

diaria total de cada actividad.

ACTIVIDAD Producion de pibes | Horas de Trabajo Produccion Diaria # Operarios Produccion Diaria
(Hr/Docena) Diario (Hr/Dia) |(Doc/Dia) x operario Total
CORTADOR 0.57 6 10.57 1 10.57
PERFILADOR 3.80 10 2.63 4 10.53
ENZUELADOR 3.76 10 2.66 4 10.63
ALISTADORA 1.58 8 5.06 2 10.13

Teniendo ya la produccion diaria total procederemos a calcular la

produccién semanal, esto se muestra en el cuadro.

Segun el encargado de produccion, una de las pérdidas de tiempo

ACTIVIDAD PROD. DIARIA PROD. SEMANAL
Cortado 10.57 58:15
Desvastado 10.53 57.90
Perfilado 10.53 57.90
Enzuelado 10.63 58.48
Alistado 10.13 55:71

mas importante es la que tiene los perfiladores, ya que estos cosen

cerco y esto no esta dentro de sus obligaciones, esto les toma

aproximadamente 20 min y son 2 operarios los que lo hacen.
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Perfiladores que cosen cerco

214.08|min/doc

ACTIVIDAD TIEMPO | Cant. Operarios | Tpo. Total
coser cerco 20 min 2 40 min
PERFILADOR 3.57
Geiner hr/doc 3.35 3.30 3.50 3.25 3.25 3.30 3.33 hrs/doc
Yerson hr/doc 3.75 3.87 3.88 3.92 3.83 3.82 3.84
Elmer hr/doc 3.58 3.57 3.65 3.50 3.67 3.60 3:59
Felipe hr/doc 3.47 3.42 3:52 357 3.48 3.60 3.51 hrs/doc

Estas pérdidas de tiempo se dan una vez a la Semana, para ambos operarios, osea 4 dias al mes.

ala Semana

Si:

12 pares
X  pares

X = 2.24 pares

><: 214.08 min
40 min

Como resultado final la cantidad perdida mensual es de 16.59 nuevos

soles.

CANTIDAD UTILIDAD
12 pares | S/. 22.20
8.97 pares| S/. 16.59

3.2.1.3 Causa Raiz N° 07: Falta de orden y limpieza en produccion

La ausencia de un sistema de control del orden y limpieza en la

empresa ha ocasionado un determinado niumero de costos perdidos

que afectan sin duda alguna la rentabilidad de la empresa. Para

determinar el grado de influencia de ello se debe realizar una

auditoria interna de 5 S para medir el porcentaje de cumplimiento por

area en la empresa.

Mediante una toma de tiempos a cada operario obtuvimos los

siguientes resultados, esto para calcular la productividad de docena

por hora de cada uno de ellos:
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PRODUCCION POR TRABAJADOR

Cada trabajador produce aproximadamente las siguientes docenas:

31.33|min/doc

214.08|min/doc

219.58|min/doc

84.83|min/doc

ACTIVIDAD |  und  [Muestra 1] Muestra 2| Muestra 3| Muestra 4| Muestra 5| Muestra 6] PROMEDIO |  PRODUCT.
CORTADO 0.52
Amado | hr/doc | o052 | o052 | o055 | 047 [ o050 | o058 [ o052 1.91 doc/hr
PERFILADO 3.57
Geiner hr/doc 335 3.30 3.50 3.25 3.25 3.30 333 0.30 doc/hr
Yerson hr/doc 3.75 3.87 3.88 3.92 3.83 3.82 3.84 0.26 doc/hr
Elmer hr/doc 3.58 3.57 3.65 3.50 3.67 3.60 3.59 0.28 doc/hr
Felipe hr/doc 3.47 3.42 3.52 3.57 3.48 3.60 351 0.29 doc/hr
ENZUELADO 3.66
Eduar hr/doc 355 3.63 3.62 3.62 3.68 3.65 363 0.28 doc/hr
Andrés hr/doc 3.92 3.85 3.82 3.90 3.87 3.85 387 0.26 doc/hr
Robert hr/doc 3.58 3.65 3.68 3.60 3.55 3.52 3.60 0.28 doc/hr
Wilder hr/doc 3.57 3.47 3.67 363 3.45 352 355 0.28 doc/hr
ALISTADO 141
Rosa hr/doc 137 1.42 1.48 135 1.40 1.45 141 0.71 doc/hr
Miriam hr/doc 1.42 1.40 138 138 1.45 1.47 1.42 0.71 doc/hr

Luego de hallar la productividad por hora, lo multiplicamos por la
cantidad de horas diarias que cada uno trabaja, para hallar la

produccion diaria real.

ACTIVIDAD Producion de pibes | Horas de Trabajo Produccién Diaria ¥ Operarios Produccién Diaria
(Hr/Docena) Diario (Hr/Dia) |(Doc/Dia) x operario Total
CORTADOR 0.52 6 11.49 1 11.49
PERFILADOR 357 10 2.80 4 11.21
ENZUELADOR 3.66 10 2.3 4 10.93
ALISTADORA 1.41 8 5.66 2 11.32

Con la produccion diaria total multiplicado con la cantidad de dias
trabajados, procederemos a calcular la capacidad maxima de

produccién:

Capacidad Maxima de Produccién

ACTIVIDAD PROD. DIARIA PROD. SEMANAL
Cortado 11.49 63.19
Desvastado 1121 61.66
Perfilado 1712% 61.66
Enzuelado 10.93 60.11
Alistado 11.32 62.24

Con estos datos procedemos a calcular:

Tiempo dedicado a la] 027 hr/doc $—
busqueda de algunas 16.2 min/doc
cosas
- S/.
Utilidad por Docena 22 20
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Tiempo Real Prom. para

fabricar 1 doc. de 9.71 Hr-hombre

zapatos

Produccién Semanal
Aprox. 55 Doc.

Produccién Mensual
ApIOX. 220 Doc.

. S/.
Utilidad por Docena 22 20

Tiempo Ideal prom. para

fabricar 1 doc. 9.16 Hr-hombre

Producciéon Semanal

Aprox. 60 Doc.
Produccién Mensual
AroX. 240 Doc.
Diferencia en Produccion 20 Doc

La empresa pierde 444.04 nuevos mensuales

Lucro S/.
Cesante 444.04

3.2.1.4 Causa Raiz N° 04: No hay supervisor en el proceso
Segun el gerente de la empresa la probabilidad de pares fallados es

20 pares de 480 pares.
Tasa de Fallas: 4.17%

Afio Produccion % Eallas Mercaderia
Mensual Fallada
2014 98.36 4.17% 4.10
2015 95.38 4.17% 3.97
2016 97.83 4.17% 4.08

Lucro cesante
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Mano de Obra

Mercaderia Utilidad x Utilidad
Fallada docena Perdida
4.10 S/. 22.20 S/. 90.99
3.97 S/. 22.20 S/. 88.23
4.08 S/. 22.20 S/. 90.50
TOTAL | S/. 269.72
Mercaderia Costo de Costos MO
Fallada Mano de Obra Perdida
4.10 S/. 64.00 S/. 516.53
3.97 S/. 64.00 S/. 500.87
4.08 S/. 64.00 S/. 513.78
TOTAL S/.1,531.18
Costos directos e indirectos
Mercaderia Costo Var. Costos
Fallada X Doc Perdidos
4.10 S/. 62.04 S/. 254.25
3.97 S/. 62.04 S/. 246.54
4.08 S/. 62.04 S/. 252.89
TOTAL S/. 753.68
. S/.
PERDIDA TOTAL 2 554.58

3.2.1.5 Causa Raiz N° 01: No hay un adecuado manejo de la materia

prima
Por Docena Por Mes
Desperdicio Desperdicio
Charol o Cuero 8 cm Pegamentos 2 tarros pequefios
1m 0.08 m 1 tarro S/. 6.00
0.65 m ><> X m 2 tarros S/.12.00
X = 0.052 m
. Prod. Promedio . Cant. De . _
ANO Desperdecio . Precio x mt Pérdida
Mensual Material
2014 98.36 0.052 511 m S/.25.00 S/.127.86
2015 95.375 0.052 4.96m S/. 25.00 S/.123.99
2016 97.83 0.052 5.09m S/.25.00 S/.127.18
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S/.126.35

PROMEDIO
Antitranspirante 7 cm
1m ><0’.07 m
0.60 m Xm
X & 0.042 m
. Prod. P di Cant. D
ANO rod. Fromedio Desperdecio an . y Precio x mt Pérdida
Mensual Material
2014 98.36 0.042 413 m S/. 10.50 S/. 43.38
2015 95.375 0.042 4.01m S/.10.50 S/. 42.06
2016 97.83 0.042 411m S/. 10.50 S/.43.14
| S/.42.86
PROMEDIO
PERDIDA TOTALS/. 181.21

3.2.1.6 Causa Raiz N° 03: Falta de capacitacion a los trabajadores

No hay un
supervisor en el
proceso

Falta de
capacitacion a los
trabajadores

% Mercaderia Fallada

% Trabajadores no
Capacitados

Mercaderia Fallada
Total Mercaderia

S/.

Trabajadores no

capacitados
Total de Trabajadores

PERDIDA TOTAL

S/.
2,554.58

2,554.58
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3.2.2 Area de Logistica

3.2.2.1 Causa Raiz N° 05: Falta de control de inventario de materiales

A continuacion se presenta un cuadro con un listado de cosas que se encuentran en el actual almacén son materiales que
se encuentran obsoletos, se ha calculado el monto de material que fue comprado en exceso. Eso asciende a la cantidad
de 2263.98 nuevos soles.

CANTIDAD PRODUCCION ENERO 2016 TOTAL MATERIAL EXCESO COSTO DE
LISTAS DE MATERIAL DE COSTO DE EXCESO
POR SEM SEM SEM SEM EN
MATERIALES CANTIDAD CANTIDAD CANTIDAD CANTIDAD | PRODUCCI MATERIA | MATERIAL DE
DOCENA 2 3 4 ALMACEN
ON L MATERIALES
mt mt mt mt mt mt mt
Charol 0.65 | mtrs 15| 9.75rs 17| 11.05rs 14 9.1rs 16| 10.4rs 40.3rs 100 59.7rs S/. 25.00 S/.1,492.50
rs
mt mt mt mt mt mt mt
Antitranspirante | 0.6 | mtrs 15 9rs 17| 10.2rs 14 8.4rs 16 9.6rs 37.2rs 50 12.8rs S/.10.50 S/.134.40
rs
do do do do do do do
Huella 1 doc 15 15 17 17 14 14 16 16 62 64 2¢C S/. 14.00 S/.28.00
c c c c c c
do do do do do do do
Falsas 1 doc 15 15 17 17 14 14 16 16 62 70 8¢ S/.1.36 S/.10.88
c c c c c c
do do do do do do do
Hebillas 1 doc 15 15 17 17 14 14 16 16 62 65 3¢ S/.1.90 S/.5.70
c C C c c c
mt mt mt mt mt mt mt
Hilo 40 | mtrs 15 600 17 680 14 560 16 640 2480 3000 520 S/.0.54 S/. 280.80
rs rs rs rs rs rs rs

- 44 -




un

un

un

un

un

un

un

72 1 17 14 1 . 1.44 9.
Strass und | 151080 d 1224 d 1008 d 11504 | 44644 | s000d | 5364 S/ 5/-9.30
un un un un un un un

’ 1 17 14 1 5.4 13024

Cajas 12 fund | 150 g g 204 d 168 d ®l 1924 744 d 800 d 56 d 5/-540 | $/.302.40
S/.
TOTAL
2,263.98
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3.2.2.2 Causa Raiz N° 01: No existe un proceso de almacenamiento

En el almacén encontramos muchos materiales sin usar, y cada material
tiene un costo que la empresa esto se debe a que no hay un adecuado
proceso para ordenar cada uno de los materiales, en alguno de estos casos
los materiales no se encuentran a la vista.

El no tener estandarizado el proceso del almacén genera sobrecostos en
este caso es de 1409 nuevos soles.

3.2.2 Proceso Logistico

No cuenta con ningan documento logistico, se basan en intuiciones y

suposiciones.
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MATERIALES COSTO DEL
SINUSAR |CANTIDAD | PRECIO MATERIAL
Cueros 150 Pies S/. 5.00 Pie S/. 750.00
Plantas 2.5 doc S/. 60.00 Doc. S/. 150.00
Badana 50 pies S/. 3.40 Pies S/.170.00
Cierres 50 mts S/. 0.80 mts S/. 40.00
Llaves de cierre | 500 Und S/. 0.08 und S/. 40.00
Argollas 12 doc S/. 2.00 doc S/. 24.00
Hilos 7 conos | S/. 5.00 cono S/. 35.00
Otros - S/. 200.00 S/. 200.00
S/.
TOTAL 1 1 409.00




3.3 Identificacion del problema e indicadores actuales

Diagrama Ishikawa:

DIAGRAMA 2: Ishikawa General de la Empresa Calzados DAMEL’S

Baja productividad en
la linea de
produccionde la
empresa CALZADOS

DAMEL'S ¢EN QUE MEDIDA LA
PROPUESTA DE MEJORA

EN LAS AREAS DE
PRODUCCION Y

— LOGI'STICA INCREMENTA

LA RENTABILIDAD DE LA
EMPRESA CALZADO

DAMEL'S?

Elevados costos
operativos logisticos
enlalinea de
producciéonde la
empresa CALZADOS
DAMEL'S
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DIAGRAMA 3: Ishikawa del Area de Produccién de la empresa Calzados DAMEL’S
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DIAGRAMA 4: Ishikawa del Area de Logistica General de la empresa Calzados
DAMEL’S
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Encuesta:

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION - CALZADO DAMEL'S.

Area : PRODUCCION

Problema : BAJA PPRODUCTIVIDAD

Nombre: Area:

Marque con una "X" segun su criterio de significancia de causa en el Problema.

Valorizacién| Puntaje
Alto 3
Regular 2
Bajo 1

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD QUE AFECTEN LA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA :

CAUSA () ALTO () MEDIO () BAIO

Causa Preguntas con Respecto a las Principales Causas

Crl AMane;o inadecuado de la Materia Prima
cr2  |Faltade plan de produccion

cr3  |Falftade capacitacion a los trabajadores
¢4 |No hay un supervisor en el proceso

cr5 | No existe mantenimiento de Maquinas
cr6  |Faltade organizacion de la empresa
cr7  |Falta de Orden y Limpieza

Cr8 :Falta de Control mediante Indicadores

Calificacion
Alto | Regular |  Bajo

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION - CALZADO DAMEL'S.

Area : LOGISTICA

Problema : ELEVADOS COSTOS OPERATIVOS

Nombre: Area:

Margue con una "X" seguin su criterio de significancia de causa en el Problema.

Valorizacion| Puntaje
Alto 3
Regular 2
Bajo 1

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD QUE AFECTEN LA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA :

CAUSA () ALTO () MEDIO () BAIO

Causa Preguntas con Respecto a las Principales Causas

cri | Proceso de almacén no estandarizado.

cr2 |Noexiste un plan logistico

cr3s  |Faltade capacitacion en el proceso de logistica
cra  |Falta de orden y limpieza en el alamacén

crs  |Falt de control de inventario

Calificacion
Alto | Regular | Bajo
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Matriz de Priorizacién

MATRIZ DE PRIORIZACION

EMPRESA :CALZADOS DAMEL'S
AREA : PRODUCCION
PROBLEMA
NIVEL CALIFICACION
Alto 3
Regular 2
Bajo 1
MAT. MET. MANO DE OBRA MAQ. MEDIO AMB MEDICION
Lo S 3 g |8 < 2
2 g8 | s |2 |3 5
g =, = a ] = i) 3
o ® e o w = = =] c b
e 2 S ® @ E S ) E2
S a 85 = co |89 | o8 o
AREAS AUSAS 36 | o |S8| 6§ |2£ |28 |58 |88
3 o ° S B = €3 | €5 a | E8
o2 3 : ® o ® o @ (=
@ @ = ss a g0 o E a E =255
sY| 2 (88| & | &= | 3% | 2| Sk
= = = @ ol =
Resultados @ = © o L © & g
& © s = 3 o] 8
Encuestas S b = 2 9 Z 2
i T w S z w w
Amado Cipra 3 3 2 3 1 2 3 2
Geiner Rodriguez 2 3 1 2 2 3 3 1
Yerson Rodriguez 2 3 2 3 1 3 2 2
Elmer Alvarado 2 3 3 2 1 2 3 2
Felipe Rodriguez 2 2 3 2 2 3 2 2
PRODUCCION Andres Castillo 2 3 2 1 2 3 2 1
Eduar Morales 2 2 1 2 1 2 3 2
Robert Rojas 2 3 2 2 1 2 3 1
Miriam Rodriguez 1 3 2 3 1 2 2 1
Wilder Garcia 2 3 1 3 2 3 2 3
Rosa Marifios 1 2 2 2 2 3 3 1
Calificacion Total 21 30 21 25 16 28 28 18 187
MATRIZ DE PRIORIZACION
EMPRESA :CALZADOS DAMEL'S
AREA : LOGISTICA
PROBLEMA
NIVEL CALIFICACION
Alto 3
Regular 2
Bajo 1
- .
2 eg | §
c (= C = a @
D 5 © o @ = o
5T =% O -En =3 e
CAUSAS 2 co | &2 - @ ge
AREAS S8 35|88 |55 &8
®c o ® a8 o ® o £
® O T o T w © o
e |22 | 83 £ » >
] %9 Pl 20D o E
Resultados gw | o vg | 8¢ | &
Encuestas 3 < Sa | m w
o S © ®
[T
. 7 i 3
LOGISTICA Padl Espinola = 2 2 2
Genara Marifios 2 3 2 3 3
Calificacion Total 5 6 4 5 6 26
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RESUMEN DE MATRIZ DE CALZADOS DAMEL'S

Areas de Aplicacion : Produccion

ITEM CAUSA Z'(Impacto % Impacto Acumulado
seguin encuesta)
Cr1 Manejo inadecuado de la Materia Prima 21 11% 11%
Cr2 Falta de plan de produccion 30 16% 27%
Ccr3 Falta de capacitacion a los trabajadores 21 11% 39%
Crd No supervision en el proceso 25 13% 52%
Cr5 No existe mantenimiento de Maquinas 16 9% 60%
Cré Falta de organizacion de la empresa 28 15% 75%
cr7 Falta de Orden y Limpieza 28 15% 90%
Ccr8 Falta de Control mediante Indicadores 18 10% 100%
TOTAL 187 100%
RESUMEN DE MATRIZ DE CALZADOS DAMEL'S
Areas de Aplicacion : Logistica
ITEM CAUSA Z’(Impacto % Impacto Acumulado
seglin encuesta)
Cr1 Proceso de almacén no estandarizado. 5 19% 19%
Cr2 No existe un plan logistico 6 23% 42%
cr3 Falta de capacitacion en el proceso de logistica 4 15% 58%
Cr4 Falta de orden y limpieza en el alamacén 5 19% 77%
Cr5 Falt de control de inventario 6 23% 100%
TOTAL 26 100%
Diagrama de Pareto:
DIAGRAMA DE PARETO - LOGISTICA
CODIGO DESCRIPCION
S0 Cr1 Proceso de glmacen no estgnganzado. 5
Cr2 No existe un plan logistico 6
M. 0. Cr3 Falta de capacitacion en el proceso de logistica 4
MEDIO AMB Crd Falta de orden y limpieza en el alamacén 5
MEDICION Cr5 Falt de control de inventario 6
TOTAL 26
CR DESCRIPCION DE LA CAUSA RAIZ St 2 HRCIACS 80-20
PRIORIZACION ACUMULADO ACUMULADA
Cr5 Falta de control de inventario 6 23% 6 80%
Cr2 No existe un plan |ngStiC0 6 46% 12 80%
Crd Falta de orden y limpieza en el alamacén 5 65% 17 80%
Crl Proceso de almacén no estandarizado. 5 85% 22 80%
Cr3 Falta de capacitacion en el proceso de logistica 4 100% 26 80%
TOTAL 26
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DIAGRAMA DE PARETO - PRODUCCION
CODIGO DESCRIPCION
MATERIALES Cri Manejo inadecuado de la Materia Prima 21
METODOS Cr2 Falta de plan de produccion 30
MANO DE OBRA Cr3 Falta de capacit.ac':i‘on alos trabajadores 21
Crd No supervision en el proceso 25
MAQUINARIA Cr5 No existe mantenimiento de Maquinas 16
MEDIO Cré Falta de organizacion de la empresa 28
AMBIENTE Cr7 Falta de Orden y Limpieza 28
MEDICION Cr8 Falta de Control mediante Indicadores 18
TOTAL 187
CR DESCRIPCION DE LA CAUSA RAIZ FRECHENA X FRECUENCIA 80-20
PRIORIZACION ACUMULADO ACUMULADA
Cr2 Falta de plan de produccién 30 97% 153 80%
Cré Falta de organizacion de la empresa 28 18% 28 80%
Cr7 Falta de Orden y Limpieza 28 36% 56 80%
Crd No supervision en el proceso 25 52% 81 80%
Cri Manejo inadecuado de la Materia Prima 21 65% 102 80%
Cr3 Falta de capacitacion a los trabajadores 21 78% 123 80%
Cr8 Falta de Control mediante Indicadores 18 109% 171 80%
Cr5 No existe mantenimiento de Maquinas 16 119% 187 80%
TOTAL 157
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AREA Cri Descripcién
{Z) No existe una
G Cr2 programacion de la
roduccion
O e
= Falta de organizacion
QO cr6 de la empresa
o
14
o Falta de Orden y
Cr7 Limpieza en
Produccion
No hay un supervisor
Cr4 en el proceso

Ve

LOGISTICA

No hay un adecuado
Crl manejo de la Materia
Prima

Falta de capacitacion

Cr3  alos trabajadores
Falta de control de
inventario de
materiales

Cr5

Falta de ordeny
limpieza en el
alamaceén de

materiales

No existe un proceso
Crl  de Almacenamiento

Cr4

Indicador Formula
% Mercaderia Mercaderia Retrasada
Retrasada Total de Mercaderia

% Trab. que no cumplen Trab. Que no cumplen funciones
sus funciones Total Trabajadores

Mercaderia fuera de lugar
Total de mercaderia

%Mercaderia fuera de
Lugar

Mercaderia Fallada
Total Mercaderia

% Mercaderia Fallada

Total de desperdicios
Total de Material

% Desperdicios

Trabajadores no capacitados
Total de Trabajadores

% Trabajadores no
Capacitados

Excedente de Materiales
Total de Materiales

% Excedentes de
Materiales

% Materiales fuera de
Lugar

Materiales fuera de lugar
Total de materiales

% Materiales guardados
sin usar

Materiales guardados _sin _usar
Total de Materiales

Tabla 2: Matriz de indicadores

Costo
Meta V.A. % Perdido
Actual
Reducir en un 80% la
0
mercaderia retrasada. 30% S/. 331.75
Reducir a 0% el ndamero
de trabajadores que 0
realizan cosas fuera de 18.18% S/. 16.59
sus funcion
Reducir a un 5% el
desorden en el area de 42.86% S/. 444.04
Produccién
Reducir a 0% el indicador
de devolucion de
p 4.17% S/. 2,554.58
mercaderia
fallada
Reducir a 1% los
desperdicios de Materia 5% S/. 181.21
Prima
Desaparecer el % de
trabajadores sin 27% S/. 2,554.58
capacitacion
Disminuir en un 78% el
0
excedente de Materiales 13.33%
S/. 2,263.98
Reducir el 100% de
materiales que no se 33.33%
encuentran en su lugar.
Reducir en un 75% los
materiales guardados sin 20% S/. 1,409.00
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usar.

V.M. %

5%

0%

5%

0.5%

1%

1%

4%

1%

3%

Costo
Perdido
Meta

S/. 55.29

S/. 0.00

S/. 51.80

S/. 306.55

S/. 36.24

S/. 93.67

S/. 679.19

S/. 67.92

S/. 211.35

Ahorro Herramienta Inversion
Beneficio de Mejora
S/.276.46 Implementar un PMP  S/. 3,000.00
S/. 16.59 Implementar un MOF S/. 832.00
S/. 392,23 'mplementaciondelas S g, jgg g
en el Area de Produccién
S/. 2,248.03 Evaluacion de desempefio  S/. 113.70
Implementacién de un mejor
manejo de los desperdicios de
S/. 144.96 Materia Prima S/. 300.00
S/.2,460.91 Plan de Capacitaciones  S/. 1,000.00
S/.158479 'Mmplementacionde o, g4 45
Kardex
S/.2,196.06 'MPlementacionde SSenel g, 445 g
area de Logistica
S/.1,197.65 Implementar un DAP  S/. 1,000.00



CAPITULO 4
SOLUCION
PROPUESTA



4.1 Solucién de Causas Raices de Produccion

4.1.1 Solucién Causa Raiz N° 02: Implementar un PMP

PLAN AGREGADO DE LA PRODUCCION

Producto Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Total
Chocolate (toneladas) 113 98 104 102 111 122 650
Costos por unidad agregada (Docena) Unidad/Docena Gr/unidad Kg/caja
Zapato de Pibe 12 250 3.00
Zapato de Nifia 21- 26 12 280 3.36
Zapato de Nifia 27- 32 12 300 3.60

NIVELES DE INVENTARIO Y POLITICAS DE SEGURIDAD

SKU Stock (Docenas) | Stock Seguridad
Zapato de Pibe 30 10
Zapato de Nifia 21 - 26 20 5
Zapato de Nifia 27 - 32 20 5

CAPACIDAD DE PLANTA

Datos de capacidad Dato
Capacidad de planta 248 doc/mes
Capacidad de planta 62 doc/sem
Capacidad de planta 10 doc/dia
Lote minimo 8 doc/dia
Cambios en la produccion 3 productos/dia
Producto Kg/batch HH/ton
Zapato de Pibe 880 15
Zapato de Nifia 21 - 26 750 18
Zapato de Nifia 27 - 32 675 22
Turno Horario
1 7:00a12:30
2 14:00 a 20:00
PROGRAMA DE DESPACHO
SKU 1 2 3 4 Total
Zapato de Pibe 54 60 51 63 228
Zapato de Nifla 21 - 26 37 40 54 60 192
Zapato de Nifia 27 - 32 7 11 14 4 36
TOTAL TON 0.31 0.35 0.39 0.41 1
< p PRODUCCION COMPONENTES
CUANTO PRODUCCION SKU (CAJAS) (BATCH)
Demanda Stock Stock Cantidad a | Cantidad a Peso Cantidad a
SKU (cajas) Seguridad (cajas) producir producir (kg/batch) producir
: (cajas) J (cajas) (kg) 2 (batch)
Zapato de Pibe 228 10 30 208 624 880 0.71
Zapato dSGN'”a 2L-1 190 5 20 177 593 880 0.67
Zapato dgzN'”a 27-1 35 5 20 21 76 750 0.10
Datos de capacidad Dato Dato Dato
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Capacidad de planta

0.202 |

0.050

0.008

CUANDO PROGRAMA MENSUAL POR SKU
(CAJAS)
SKU 1 2 g 4 Total
Zapato de Pibe 52 52 52 52 208
Zapato de Nifa 21 — 26 44 44 44 44 177
Zapato de Nifia 27 — 32 5 5 5 5 21
TOTAL TON 0.32 0.32 0.32 0.32 1
INV :NTARIO FINAL (COMPROBACION)
1 2 3 4
28 20 21 10
27 31 21 5
18 13 3 5
CUANDO PROGRAMA MENSUAL POR SKU (CAJAS)
SKU 1 2 3 4 Total
Zapato de Pibe 109,000 112,500 100,625 107,375 429,500
Zapato de Nifa 21 — 26 78,250 78,250 78,250 78,250 313,000
Zapato de Nifia 27 — 32 80,875 80,875 80,875 80,875 323,500
TOTAL TON 881.07 891.57 855.95 876.20 3,505
INVENTARIO FINAL (COMPROBACION)
1 2 3 4
108,976 221,416 321,990 429,302
78,233 156,443 234,639 312,828
80,888 161,752 242,613 323,484
CUANDO PROGRAMA MENSUAL POR SKU (CAJAS)
SKU 1 2 3 4 Total
Zapato de Pibe 109,000 112,500 100,625 107,375 429,500
Zapato de Nifa 21 — 26 78,250 71,065 85,435 78,250 313,000
Zapato de Nifia 27 — 32 80,875 80,875 80,875 80,875 323,500
TOTAL TON 881.07 867.43 880.09 876.20 3,505
-880.75 -867.11 -879.76 -875.87 OK
INVENTARIO FINAL (COMPROBACION)
1 2 3 4
108,976 221,416 321,990 429,302
78,233 149,258 234,639 312,828
80,888 161,752 242,613 323,484
CUANDO PROGRAMA MENSUAL POR BATCH
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PRODUCTO 1 2 5 4 Total
Zapato de Pibe 371.59 383.52 343.04 366.05 1,464
Zapato de Nifia 21 — 26 350.56 318.37 382.75 350.56 1,402
Zapato de Nifia 27 — 32 431.33 431.33 431.33 431.33 1,725
TOTAL BATCH 1,153.48 1,133.23 1,157.12 1,147.94 4,592

4.1.2 Solucion Propuesta Causa Raiz N° 06: Implementar un MOF

GERENTE GENERAL

UNIDAD ORGANICA: GERENTE GENERAL

Naturaleza Es el maximo érgano ejecutivo de la empresa.

funciones de los diferentes departamentos.

1. Realizar evaluaciones periddicas acerca del cumplimiento de las

cantidades a producir.

2. Planear y desarrollar metas a corto y largo plazo en cuanto a las

FUNCIONES T3 " cqordinar con las distintas areas de produccion para garantizar
GENERALES || adecuado uso de insumos.
4. Revisar y aceptar opiniones para formular métodos que faciliten
y mejoren la produccion.
5. Administrar los servicios que involucran al sistema productivo.
UNIDAD ORGANICA: GERENTE GENERAL
Cargo Es el maximo 6rgano ejecutivo de la empresa
1. Ejercer la direccién administrativa, operativa y financiera de
la empresa.
2. Organizar, dirigir y controlar el accionar de las areas de la
empresa.
3. Elaborar el plan operativo, incluyendo estrategias para el
cumplimiento de los objetivos de la empresa.
FUNCIONES 4_. Est_ablecer una adecuada relacion entre trabajadores y
ESPECIFICAS | directivos. _ _ _
5. Desarrollar y supervisar la adecuada gestién de calidad del
producto.
6. Desarrolla y supervisar la adecuada gestion de calidad del
producto.
7. Proponer politicas y normas que ayuden al adecuado clima
organizacional y por ende a la buena convivencia entre
trabajadores.
RELACION DE 1. Es el érgano maximo de la empresa el cual informa a la junta
AUTORIDAD Y directiva.
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RESPONSABILID

AD | 2. Es el responsable directamente de los diferentes jefes de
secciones y cargos de la empresa.

3. Es responsable de generar un adecuado ambiente de trabajo
entre jebes y colaboradores.

REQUISITOS

1. Ser titulado en Administracion y/o carreras afines, con
conocimientos y habilidades basicas del negocio del calzado.

2. Tener una experiencia no menor a 3 afos en el cargo de

gerente en el sector del calzado.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

1. Medir y determinar las cantidades de produccion.

2. Determinar los métodos de trabajo més eficientes para la
adecuada produccion.

FUNCIONES

3. Andlisis y control de la produccion.

GENERALES

4. Planeacion y distribucién de las distintas areas de operaciones.

5. Higiene y seguridad de las instalaciones del departamento de
produccién.

6. Control de la produccion ya terminada y el verificar el estado del
producto (buena calidad).

LINEA DE
DEPENDENCIA

El departamento de produccién es un 6rgano de linea, por lo tanto
dependera directamente de la gerencia general.

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

CARGO:

JEFE DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

FUNCIONES

ESPECIFICAS

1. Se encarga de designar el trabajo del dia; determinando las
cantidades de zapatos a producirse estableciendo metas

2. Hacer el requerimiento respectivo de insumos cada vez que
se necesario.

3. Encargado de solicitar la mejora de maquinaria o el
respectivo mantenimiento

4. Mantener el orden en el area de produccion, asi generando
un adecuado clima laboral y por ende una produccion mas
eficiente y eficaz.
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5. Guiar la produccion a altos estandares de calidad.

RELACION DE
AUTORIDAD Y
RESPONSABILIDAD

1. Cargo de linea que depende directamente de la gerencia
general

2.Es responsable del cumplimiento de su cargo establecido
por la empresa; dirigiendo la produccién con un alto nivel de
eficiencia, eficacia y calidad; todo ellos optimizando los
recursos proporcionada por la empresa

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

AREA: CORTE Y PERFILADO

Cargo

OPERATIVO DE CORTE

FUNCIONES
ESPECIFICAS

1. Preparar y disponer de las herramientas y materiales
necesarios para el proceso de cortado y la ejecucion de los
cortes, todo esto siguiendo la orden del supervisor de corte

2. Cortar las piezas del material a las formas y tamafos
deseados o especificados segun sea indicado en la orden de
produccién

3. Deberd de realizar su trabajo eficientemente, utilizando los
adecuadamente los materiales proporcionados y entregarlos
en el plazo indicado

4. Transladar los cortes realizados al area del perfilado, para
su préxima transformacion

RELACION DE
AUTORIDAD Y
RESPONSABILIDAD

1. Depende directamente del je de produccién, a quien informa
de la cantidad de piezas proporcionadas.

2. En cuanto a su responsabilidad, no ejerce sobre ningun
subordinado autoridad ni responsabilidad; pero si ejerce bajo
su responsabilidad el dafio del material de la producciény la
entrega a destiempo de los cortes.

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

AREA: CORTE Y PERFILADO

Cargo OPERATIVO DE PERFILADO
1. Recepcionar las piezas de cuerpo cortadas en el area de
corte.
FUNCIONES 2. Procede a coser (unir) las piezas recepcionadas
ESPECIFICAS empezando a darle forma al calzado.

3. Deja el calzado listo (unido por completo) para ser
trasladado al &rea de armado.
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RELACION DE
AUTORIDAD Y
RESPONSABILIDAD

1. Depende del supervisor de produccién a quien informa si le
llegaron las piezas completas del area del cortado; y, rinde
cuentas de si el proceso se llevo a cabo adecuadamente.

2. Asumir la responsabilidad relacionadas con sus cargos
asignados, procurando siempre enviar a la siguiente area cada
calzado con las especificaciones emitidas.

REQUISITOS Y
COMPETENCIAS
PARA EL CARGO

1. Tener un minimo de experiencias de 2 afios en el rubro de
cocido y armado de calzado.

2. Amplios conocimientos del dominio de las maquinas
involucradas en el proceso.

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

AREA: ARMADO Y ALISTADO

Cargo

OPERATIVO DE ARMADO

FUNCIONES
ESPECIFICAS

1. Se encarga de moldear las piezas ya unidas en el area de
perfilado, a la horma.

2. Posteriormente se encargara de colocar, operar y
supervisar el calzado (con pegamento en la horma) en la
magquina que culminara el proceso de armado.

3. Finalmente le afiadira al paso anterior la plantilla y se
encargara de colocar el zapato en el horno, el que lo expulsara
listo para trasladar al area de alistado.

RELACION DE
AUTORIDAD Y
RESPONSABILIDAD

1. Depende del supervisor de produccion, a quien rinde
cuentas de la cantidad de zapatos emitidos diariamente al area
de alistado; hacen la solicitud de algun material faltante para
culminar el proceso, etc.

2. Es responsable de las funciones asignados; realizando una
produccién con gran eficiencia y con los términos de calidad y
especificaciones que se requiere.

REQUISITOS Y
COMPETENCIAS
PARA EL CARGO

1. Experiencias mayor a 2 afios en cuanto al armado de
calzado.

2. Experiencia en el manejo de la tecnologia implementada.

3. Perfil proactivo eficiente para obtener una mejor
produccion.

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

AREA: ARMADO Y ALISTADO

Cargo

OPERATIVO DE ALISTADO




1. Recepcionar el calzado ya culminado por completo del &rea
del armado.

2. Revisar el calzado teniendo en cuenta que no tenga

FUNCIONES restantes de las costuras, cortar si los tuviera.

ESPECIFICAS | 3.Colocar los accesorios, plantillas, etiqueta, etc.
4. Una vez terminadas esas caracteristicas, se colocara el par
de zapatos en sus respectivas cajas con sus especificaciones
del calzado.
1. Depende del supervisor del armado y alistado.

RELACION DE 2. Es responsable de enviar al area de distribucion el calzado

AUTORIDAD Y | completo, con todas sus caracteristicas que requieran, sin que

RESPONSABILIDAD

se evada algun detalle de importancia para garantizar la
buena calidad del producto

REQUISITOS Y
COMPETENCIAS
PARA EL CARGO

1. No necesita un minimo de experiencia.

2. Perfil de una persona proactiva, con capacidad de trabajar
de forma rapida y eficiente.

3. Agilidad para recortar, pegar y empacar las unidades de
calzado.

COSTOS

CONTRATACION DEL
CAPACITADOR

S/. 800.00

HOJAS BOND S/. 5.00

PASAJES DE TRABAJADORES S/. 27.00

TOTAL S/. 832.00

4.1.3 Solucién Propuesta Causa Raiz N° 07: Implementacién de las 5S

La propuesta que se plantea para reducir el costo de esta causa raiz

es la implementacion de un programa de 5S que incluya actividades

concretas para su completa integracién en las actividades de la

empresa. Los cambios que se esperan observar incluyen mejorar la

estética de la empresa y la mejora de la productividad del personal, lo

cual esta trayendo los costos perdidos diagnosticados anteriormente.
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SEIRI - CLASIFICACION

Se busca crear un ambiente de trabajo en el cual los objetos que se
manejen en toda el area se encuentren clasificados de forma que solo
se tenga a la mano los necesarios y los innecesarios se guarden en
su respectivo sitio. De esta forma se busca mantener el espacio de
trabajo despejado de objetos innecesarios que generen desorden en
el area. Para clasificar los objetos necesarios e innecesarios se
espera trabajar en conjunto con los supervisores y operarios. De esta
forma los supervisores se cercioran de mantener los objetos que son
necesarios del puesto de trabajo, asi como los innecesarios en su
ubicacion.

DESCRIPCION ACCION
MRER DEL OBJETO  RAZON  ~oRRECTIVA
Reubicar en
PEDAZOS DE . ,
CORTADO CHAROLES Sin usar alm:';\l/(l:sn de
MAQUINA DE Ocupa Reubicar en
PICAR espacio Area de
P Perfilado
Desordena el Reubicar en
PERFILADO HEBILLAS lugar de almacén de
trabajo MP
MAQUINA DE Ocupa Reubicar en
) Area de
DOBLAR espacio Perfilado
AR, Reubicar en
MAQUINA Ocupa Area de
SELLADORA espacio Alistado
MAQUINA DE Ocupa Reubicar en
) Area de
COSER espacio Perfilado
LSS Venderlos en
ZAPATOS Ocupa remates o
DEFECTUOSOS espacio
botarlos

SEITON — ORGANIZACION

Mediante el orden de los elementos se busca reducir los tiempos de
busqueda y crear un facil acceso, que permita localizarlos en forma
rapida y oportuna. Para lograrlo se deben ubicar espacios 0 zonas
donde pueda ordenar en forma clasificada los elementos.
Reubicaremos los pegamentos, PVC-Cemento y Jebe en el almacen

de MP; organizaremos el area de Cortado, los moldes de los zapatos
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segun el modelo y la serie. También en el area de Perfilado,
alinearemos las méaquinas y también los picadores ademas de la
maquina dobladora. En el area de Alistado o acabado organizaremos
los tintes y los estraas.
En todas las areas organizaremos todas las herramientas a usar que
vendria a ser chavetas, tijeras, martillos, tablas de asentar, pinzas.
SEISO - LIMPIEZA
Primero se procedi6 a visualizar el sitio donde se ubica los puntos con
mayor afluencia de suciedad. Estas mermas se encuentran en el &rea
de Cortado, Perfilado y Armado; limpiando todos los dias estas areas
también debemos rotular depositos de basura en las areas ya
mencionadas.
SEIKETSU - ESTANDARIZAR
La finalidad de esta etapa es instaurar y aplicar tacticas que permitan
que las actividades que han sido propuestas sean adoptadas por
todos los colaboradores de la compafiia con el objetivo de establecer
y hacer perdurar un ambiente de trabajo, ordenado y seguro. Las
estrategias aplicadas en la empresa de calzado leén fueron las
siguientes:

* Se dio inicio a las jornadas de limpieza.

* Se pact6 que cada trabajador debe dedicar cierto tiempo, dentro de

su jornada diaria, para realizar la limpieza de su puesto de trabajo.
* Ademas los viernes se realizara una limpieza general en cada una
de sus éreas.

Para fomentar la concientizacion de limpieza y orden se procedi6 a
colocar letreros con mensajes que motiven al personal en cada area
de la empresa.
SHITSUKI - DISCIPLINA
Para la ultima actividad de la metodologia 5S se debe disciplinar a las
personas que interactian dentro de la linea de produccion, la
disciplina va de la mano de los habitos cada persona, pero cambiar
los habitos de las personas es dificil de tal manera que para cambiar

los habitos de las personas debe de comprometerse y ensefar el
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beneficio de la filosofia. Ensefiarle que si el personal es mas
productivo no necesita extender su horario y que hacer la limpieza con
cierta frecuencia disminuye su tiempo de limpieza al final del dia, es
por ello la necesidad de considerar reuniones periddicas donde se
discuta:

* Cumplimiento de los procedimientos establecidos.
» Verificacidon del puesto de trabajo al iniciar y finalizar la jornada.
* Propuesta de mejora en la ejecucion de los trabajos.

Costo
Recursos Costo/unt | Cantidad total
Lapiz S/. 1.00 1 S/. 1.00
Lapiceros S/. 2.50 2 S/. 5.00
Pasajes S/. 3.78 11 S/. 41.58
Hojas bond S/.0.10 50 S/. 5.00
Impresiones S/. 3.00 30 S/. 90.00
Folders Manila S/.1.00 7 S/. 7.00
Crédito de Celular | S/. 0.45 40 S/. 18.00
Cartulina S/. 0.50 5 S/. 2.50
Colgador S/. 15.00 1 S/. 15.00
Tachos de basura | S/. 9.00 11 S/. 99.00
Tapa bocas S/. 0.50 11 S/. 5.50
Mandiles S/. 15.00 11 S/. 165.00
Copias S/.0.10 35 S/. 3.50
COSTO TOTAL S/. 458.08




4.1.4 Solucién Propuesta Causa Raiz N° 04: Evaluacion de Desempefio

Para encontrar un buen candidato a Supervisor debemos evaluar de
gué manera los conocimientos, habilidades, comportamientos, es
decir, las competencias de uno de sus colaboradores, aportan al logro
de los objetivos de su empresa. En este formato se podra calcular la

eficiencia del personal encargado de ese puesto en forma porcentual.

EVALUACION DE DESEMPENO

APELLIDOS Y NOMBRE:
CARGO: FECHA:
JEFE DIRECTO:

Para cada indicador puede asignar desde el grado 1 (DEFICIENTE) hasta el grado 6
(EXCELENTE), marcando con un aspa (X). Solo marque una alternativa.

INDICADOR/GRADO 123456 Ptje OBSERVACION

LIDERAZGO: Transforma sus ideas en meta y
las transforma en un plan de actividades
realizables. Motiva y dirige a su personal

SOLUCION DE PROBLEMAS: Analiza las
alternativa y la informacion disponible, toma y
pone en marcha decisiones fundamentales y
necesarias

EFECTIVIDAD E INICIATIVA: Desarrolla'y
organiza las actividades en forma l6gica con la
finalidad de lograr los objetivos previstos.
Contribuye con propuestas innovadoras
tomando la iniciativa.

TRABAJO EN EQUIPO: Mantiene relaciones
cordiales, interactla adecuadamente con el
personal. Comparte informacién con la finalidad
de optimizar el trabajo.

AUTORIDAD: Las tareas que asigna a su
personal son asignadas en el tiempo previsto.

Como se asevera en el enunciado de la causa raiz, el problema que esta

originando la mercaderia fallada ademas de los cortes también fallados,
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sera corregido con la seleccion de uno de los operarios que se dedique

exclusivamente a estas funciones.

4.1.5 Solucién Propuesta Causa Raiz N° 01: Implementacién de un

mejor manejo de desperdicios de Materia Prima

En el Cortado, es necesario conocer el material a usar del que se
compone un par de zapatos de calidad: Los charoles, cuero y forro
sintéticos.

El material elegido para fabricar los zapatos es enviada a la seccion de
cortado un buen cortador debe de conocer bien el proceso completo de
la confeccion del calzado, asi como las distintas propiedades de cada
tipo de material, teniendo una gran responsabilidad en la calidad del
zapato. Este material de primera calidad es un material de elevado valor
econdémico y si no se trabaja con la minuciosidad suficiente se perdera
gran parte del valor del zapato.

El método que sigue el cortador siempre es el mismo,
independientemente del tipo de material con que se confecciona el
zapato, asi como de la cantidad de patrones que compondra el modelo.
La MP se extiende sobre una mesa que posee una pequefia inclinacion,
permitiendo al cortador trabajar con una mayor comodidad. Para cortarlo
se utilizara como base una lamina de lata gruesa presionando los
patrones sobre los charoles o antitranspirantes y con una chaveta bien
afilada se cortaran las diferentes piezas de piel, dejando entre cada
fragmento un milimetro escaso para aprovechar al Maximo posible la el
charol. La chaveta se afila constantemente con un emeril para que no
resbale y provoque cortes erréneos. La manera de agarrar el fleje juega
un papel importante, ya que se tomara con firmeza y aplomo con la
finalidad de que al cortar la piel no se mueva de un lado para otro y que
derive en que los bordes de la piel presenten dentados u ondulaciones,

algo que dificultara considerablemente el trabajo de la aparadora.
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Para evitar los desperdicios el cortador debe hacer lo siguiente:
- Debe estar capacitado,
- Debe cuadrar bien los moldes en los charoles de tal manera que
se evite desperdiciar material por las puras.
- Debe leer bien sus ordenes de producciéon sobre la cantidad de
pares, para que no haya equivocaciones y no corte de mas.
- La chaveta debe estar bien afilada para que corte rapido y los
cortes salgan perfectos.
Los enzueladores:
- Deben estar capacitados,
- Deben cuadra bien los moldes de falsas en el carton de manera

gue quede exacto.

En el siguiente cuadro se presenta los costos para hacer esta mejora:

Costo
Recursos Costo/unt | Cantidad total
Capacitador 50 1 S/. 100.00
Lapiceros S/. 0.50 1 S/. 0.50
Pasajes S/. 3.00 1 S/. 3.00
Hojas bond S/. 0.05 10 S/. 0.50
Folders Manila S/.0.70 1 S/.0.70
Cartulina S/. 0.50 1 S/. 0.50
Colgador S/. 5.00 1 S/. 5.00
Copias S/.0.10 35 S/. 3.50
COSTO TOTAL S/. 113.70
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4.1.6 Solucion Propuesta Causa Raiz N° 03: Plan de Capacitacion

PLAN DE CAPACITACION

en la Empresa Calzados ‘DAMEL’S’
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1. OBJETIVOS
General
Dotar a todo el personal de la empresa, de las herramientas y conocimientos que
les permita ser mas competitivos para producir un mejor producto para el
mercado, de tal manera que sea una ventaja comparativa del producto que
ofrecemos, las mismas que puedan satisfacer las necesidades de nuestros
clientes.
Especificos
* Proveer conocimientos y desarrollar habilidades que cubran la totalidad
de requerimientos para el desempefio de los puestos especificos.
* Actualizary ampliar los  conocimientos requeridos en
areas especializadas de actividad.
+ Contribuir a elevar y mantener un buen nivel de eficiencia individual y
rendimiento colectivo.
* Ayudar en la preparacion de personal calificado, acorde con los planes,

objetivos y requerimientos de la empresa.

2. ALCANCE

El presente plan de capacitacion, esta orientado y dirigido al personal de

produccion de la empresa Calzados DAMEL'’S.

3. FINES DEL PLAN DE CAPACITACION

La capacitacion se lleva a cabo para contribuir a:

O Elevar el nivel de rendimiento de los colaboradores y, con ello, al
incremento de la productividad y rendimiento de la empresa CALZADOS
DAMEL'’S.

+ Satisfacer mas facilmente requerimientos futuros de la empresa en
materia de personal.

* Generar conductas positivas y mejoras en la productividad y rendimiento
en el trabajo.

* Desarrollar los conocimientos, habilidades y destrezas de sus

colaboradores para mejorar el desempefio en sus puestos de trabajo.
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* Brindar reconocimiento a los colaboradores identificados con los valores
de la organizacién, competencias y con un alto rendimiento en sus

labores.

4. ESTRATEGIA

La capacitacion se abordara desde dos niveles:

Para mejorar el desempefio actual del operario en su puesto, lo que implica
un refuerzo y actualizacion de los conocimientos y desarrollo de
competencias del colaborador con especial interés en las areas operativas.
Para la proyeccion y desarrollo integral del colaborador, es decir para
potenciar el talento humano mediante especializaciones en sus funciones.
Este tipo de capacitacion promovera el desarrollo integral de la persona y

permitira la asignacion de nuevas responsabilidades y tareas.

5. NECESIDAD DE CAPACITACION

La deteccion de necesidades de capacitacion nos permite saber el tipo de
informacion que necesitan o0 requieren los capacitados para poder
desarrollar mejor el Manejo de la materia prima e insumos en el empresa
Calzados DAMEL'’S.

* Zapatos fallados

* Grandes desperdicios de materia prima

* Insumos desperdiciados

» Operarios con demora en produccion

» Falta de conocimiento con tecnologia nueva

+ Falta de organizacién O Entre otros.

6. COMPETENCIAS A DESARROLAR EN LOS CAPACITADOS

Para desarrollar competencias en los operarios, primero debemos
comprender que los capacitados tienen un conocimiento previo respecto a
los diferentes temas priorizados, si bien algunos pueden parecer nuevos, al

llevarlos a su realidad mediante exposiciones graficas, se percataran que es
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necesario reforzar estos conocimientos y habilidades, permitiéndoles que

ellos puedan resolver situaciones practicas en el trabajo.

+ Comportamiento Observable

+ Competencias

+ Aptitudes y habilidades

* Rasgos de habilidades

» Actitudes y valores

UNIDAD DE
APRENDIZAJE

Fortalecimiento de
capacidades
organizativas

Manejo de la Materia
Prima

Uso y Manejo de
tecnologias

SESION TEMATICO

Liderazgo

Manejo de los charoles
y antitranspirante

Manejo de los
Pegamentos

Manejo de
instrumentos

Uso y Manejo de
Perfiladoras

Uso y Manejo de
Hornos

COMPETENCIA

Comparte ideas y ayudan a la
toma de decisiones a las
autoridades y comunidad

respecto al manejo forestal
comunitario.

El operario corta con los moldes
de cada modelo de zapato y por
serie.

Los operarios usan
pegamentos, jebe y cemento
para cada necesidad que
tienen.

Los operarios usan chavetas,
tijeras y tablas de acentar
ademas de pinzas y martillo.

Conocen los partes mas
importantes de la maquina y
su valoracién asi como la
instalacion, calibracién, ademas
de aplicar los
mantenimientos basicos
después de cada jornada de
trabajo.

Manejan correctamente la
maquina en el
llenado correcto del zapato sin
causar deterioro del mismo,
ademds de realizar
los mantenimientos basicos
después de cada jornada de
trabajo.
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Supervisiéon

5S

Uso y manejo de
Rematadora

Supervisacion de
proceso

Manejo de 5S

Conocen los partes mas
importantes de la maquina y
su valoracién asi como la
instalacion, calibracion, ademas
de aplicar los
mantenimientos basicos
después de cada jornada de
trabajo.

No existe supervision en el
proceso

Los operarios barren sus sitios
de trabajo todos los dias
después de su jornada.
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7. ESTRUCTURA CURRICULAR
Desarrollaremos 05 unidades de aprendizaje cada unidad de aprendizaje esta dividido en temas con respectivos subtemas.

» Fortalecimiento de capacidades organizativas

* Manejo de la Materia Prima

* Uso y manejo de Tecnologias

* Supervision del proceso

+ 5S

UNIDAD DE
APRENDIZAJE

Fortalecimiento de
capacidades
organizativas

Manejo de la Materia
Prima

SESION TEMATICO

Liderazgo

Manejo de los charoles y
antitranspirante

CONTENIDOS TEMATICOS

Liderazgo y Desarrollo Organizacional -
¢, Qué es el Liderazgo?

- ¢ Por qué es importante el liderazgo?

- ¢ Funciones del Liderazgo?

- ¢, Qué es un lider y dirigente?

- ¢,Cual es el rol del lider?

- ¢ Estilo de Liderazgo en pleno siglo XXI?

Cortado de Charoles y Antitranspirantes -

¢ Como cortar los charoles y antitranspirante? -

¢, Como cuadrar los moldes para cortar el charol y
antitranspirante?

- ¢ Coémo evitar el desperdicio excesivo?

- Técnicas sobre el cortado
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Desarrollar capacidades
de liderazgo.

Conocer el material para
ahorrar y no
desperdiciarlo.



Manejo de los
Pegamentos

Manejo de instrumentos

Pegamento

con el

¢, Qué es el pegamento?

¢ Para qué sirve el Pegamento?

¢ Como se utiliza el Pegamento?

¢En qué areas se utiliza el Pegamento?
¢,Qué cuidados debemos tener al trabajar

Pegamento Cemento

con el

¢, Qué es el Cemento?

¢ Para qué sirve el Cemento?

¢, Como se utiliza el Cemento?

¢En qué éareas se utiliza el Cemento?

¢, Qué cuidados debemos tener al trabajar

Cemento
Jebe Liquido

¢, Qué es el Jebe Liquido?

¢Para qué sirve el Jebe Liquido?

¢, Como se utiliza el Jebe Liquido?

¢En qué areas se utiliza el Jebe Liquido?
¢,Qué cuidados debemos tener al trabajar

con el Jebe Liquido
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saber cdmo y cuando
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todos los instrumento a

usar.



Uso y Manejo de
Maguinas

Uso y Manejo de
Perfiladoras

Maquina Perfiladora de Poste -

¢, Qué es una Perfiladora de Poste?

- ¢Como usar la maquina?: armado,
nivelacion y operatividad.

- Técnicas para usar la Perfiladora de
Poste. - ¢Qué cuidados debemos tener para
manipular la maquina?

- ¢, Como hacer el mantenimiento de la
maquina?

- ¢ Como limpiar la maquina? Maguina
Perfiladora Plana - ¢Qué es una Perfiladora
Plana? - ¢ Como usar la maquina?: armado,
nivelacion y operatividad.

- Técnicas para usar la Perfiladora
Plana. - ¢Qué cuidados debemos tener para
manipular la maquina?

- ¢, Como hacer el mantenimiento de la
maquina?

- ¢ Como limpiar la maquina?
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Supervision

Uso y Manejo de Hornos

Uso y manejo de
Rematadora

Supervision de proceso

Maquina Horno

- ¢, Qué es una Maquina de Horno?

- ¢, Como usar la maquina?

- Técnicas para usar el horno. - ¢Qué
cuidados debemos tener para manipular la
maquina?

- ¢, Como hacer el mantenimiento de la
maquina?

- ¢ Como limpiar la maquina?

Maquina Rematadora
- ¢, Qué es una Maguina Rematadora?
- ¢ Como usar la maquina?

Técnicas para usar el horno. - ¢Qué
cuidados debemos tener para manipular la
maquina?

- ¢, Como hacer el mantenimiento de la
maquina?

- ¢,Como limpiar la maquina?

Supervision y Control de Procesos

- ¢, Qué es la Supervision y el control de
procesos? - Objetivos de la Supervisiéon y el control
de procesos

- Papel de Supervision en el control de
procesos - ¢, Como realizar una supervision y control
de procesos?

- Importancia de la Supervision y Control de
Proceso

-77 -

Desarrollar habilidades y
destrezas
para el uso y manejo
adecuado de
las maquinas de Horno.

Desarrollar habilidades y
destrezas
para el uso y manejo
adecuado de
la maquina Rematadora.

Fomentar la supervision
en el proceso de la
produccion del zapato



5S

Manejo de 5S

- ¢, Qué significan las 5S?
- ¢ Qué es SEIRI - CLASIFICACION?
- ¢, Como Clasificar?
- Ejecucion de la Clasificacion
- ¢ Qué es SEITON - ORGANIZACION?
- ¢, Como Organizar?
Ejecucion de la Organizacion - ¢ Qué es
SEISO LIMPIEZA?
- ¢,Cémo Limpiar?
- Ejecucion de la Limpieza
- ¢ Qué es SEIKETSU - ESTANDARIZAR?
- ¢, Como Estandarizar?
Ejecucion de la Estandarizacion - ¢Qué es
SHITSUKI - DISCIPLINA?
- ¢ Como Disciplinar?
- Ejecucién de la Disciplina

Fomentar la practica de
las 5s en cada uno de los
colaboradores de la
empresa
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8. METODOLOGIA
Para cumplir con los objetivos propuestos, se desarrollé un Curso - taller
donde ademas de las charlas expositivas se desarrollaran ejercicios. Este
Curso- taller tomé las metodologias entregadas en otros cursos, con las
modificaciones necesarias para adaptarlo a las necesidades de nuestra
empresa.
En este sentido, y considerando las necesidades de la empresa, se incluyo
una sesién respecto a salud ocupacional y otra para higiene y orden,
aspectos basicos para llevar un mejor manera de la empresa Calzados
DAMEL'’S.
Posterior, se efectué una sesiéon de andlisis detallado de lo encontrado en
terreno, a modo de Auditoria.

Se invitaron a participar a Profesionales en el rubro de calzado.

9. TECNICAS

Las técnicas estan direccionadas a expresar y comunicar ideas y se

desarrollen en diferentes etapas: de la sesion temética

Iniciacion
a. Técnicas de Iniciacidn; Estan orientadas a desarrollar la participacion
de los capacitados, se realiza para despertar la atencion de los
colaboradores.

Desarrollo de Contenido
a. Técnica de recojo de informacion; Se utiliza para recoger informacion
verbal, escrita o dibujos. Podemos utilizar la técnica lluvia de ideas.
b. Técnica de exposicion; Presenta informacion de manera ordenada y
sistemética (Diapositivas).
c. Técnica de trabajo practico; Aqui debemos construir conocimientos,
ejercitar capacidades, demuestran lo aprendido y refuerza los temas
desarrollados.

Resumiendo y Fijando las Ideas Fuerzas
a. Técnica de Sintesis; Se usan para hacer precisiones, fijar ideas

respecto a lo aprendido lo podemos hacer en aula o campo.
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Evaluacién

a. Técnica de Evaluacion; Al adulto pocas veces le gusta ser evaluado,

por lo tanto es importante, que este proceso sea constante en el campo

mediante preguntas o respecto al objetivo de tema a lograr.

10. PRESUPUESTO DEL PLAN DE CAPACITACION

Recursos Costo/unt | Cantidad Costo
total
capacitador S/. 300.00 6 S/. 300.00
Lapiz S/. 1.00 1 S/. 1.00
Lapiceros S/. 2.50 2 S/.5.00
Pasajes S/. 3.00 11 S/. 33.00
Hojas bond S/. 0.05 50 S/. 2.50
Impresiones 30 S/.0.00
Folders Manila S/.0.70 7 S/. 4.90
Servicio de 10 S/. 0.00
internet
Copias S/.0.10 20 S/. 2.00
COSTO TOTAL S/. 348.40
11. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
CURSO DIAS HORAS RESPONSABLE
) Daniel del
Liderazgo 1 2 Aguila
Manejo de los charoles
y antitranspirante 2 5 Lizardo Lujan
Manejo de los .
Pegamentos 2 5 Cesar Padilla
Manejo de ) y
RS UTIETGE 2 4 Lizardo Lujan
Uso y Manejo de
Perfiladoras 2 7
Uso y Manejo de i
Mo 2 7 Carlos Guzman
Uso y manejo de
Rematadora 2 7
Supervision de proceso
2 4 Jorge Lozano
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Manejo de 5S 3 5 Paola Minchola

4.2 Solucion de Causas Raices de Logistica

4.2.1 Solucion Propuesta Causa Raiz N° 05: Implementacion de Kardex

La empresa no cuenta con un inventario fisico y mucho menos con un
registro de manera organizada de la mercancia que se tiene en su
almacén. Haremos el inventario fisico completo de las existencias fisicas
del almacén para que cuando la empresa empiece a trabajar con e
KARDEX sea de manera confiable para tener una adecuada planeacion
en la reposicion de stocks.

El encargado del almacén deberd tener las existencias totalmente
ordenadas y almacenadas en su lugar, vy codificadas, tener exacto
conocimiento del stock que tiene la Empresa a la fecha del inventario y se
contara con las tarjetas de Kardex de Almacén totalmente actualizado.
Para tener un control de todas las entradas y salidas, para eso usaremos

los siguiente formatos:

CONTROL DE ENTRADAS

Fecha Articulo Cantidad Proveedor Firma
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CONTROL DE SALIDAS

Fecha

Articulo Cantidad

Proveedor

Firma

La tarjeta de KARDEX seré la siguiente, sera llenada y verificada con las

entradas y salidas:
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El primer paso es tomar una hoja kardex, la informacién que lleva es la
siguiente:

* Informacion: En la parte izquierda de la hoja kardex se encuentra
la siguiente informacion : Fecha, Codigo, Valor Unitario, cabe
resaltar que se debe hacer una hoja kardex para cada articulo que
se tenga en la empresa.

 Entradas: Esta parte esta subdividida en 3: Cantidad, Costo
Unitario y Valor total.

+ Salidas: Al igual que Entradas, esta subdividida en 3: Cantidad,

Costo Unitario y Valor total.

+ Existencias: Igualmente esta subdividida en “: Cantidad, Costo
Unitario y Valor total.

Como llenar una hoja kardex
El proceso es bastante sencillo, en especial si se hace cada vez que se
registre una transaccion, teniendo en cuenta que es recomendable
registrar cada transaccion que se hace, se procede asi:
Registrar un ingreso de mercancia:
Para registrar un ingreso de mercancia en el kardex, debe registrarse
la fecha de la operacion, la cantidad que ha ingresado, y el valor al cual
ingreso, después en el area de existencias se suma la cantidad que ha
ingresado, y se toma nota del valor de esta mercancia Registrar una
salida:
Para registrar una salida de mercancia en el kardex, debe registrarse la
fecha de la operacion, la cantidad que ha ingresado, y el valor al cual
salié, después en el area de existencias se resta la cantidad que ha

salido.
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KARDEX

Existencias
Modelo minimas
Existencias
Serie maximas
Color Cédigo
ENTRADA SALIDAS EXISTENCIAS
Fecha DETALLE cantidad c/total cantidad c/unit c/total cantid d c/unit c/total
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
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Recursos Costo/unt. | Cantidad | Costo total
Capacitador S/. 300.00 4 S/. 300.00
Lapiz S/. 1.00 1 S/. 1.00
Lapiceros S/. 2.50 2 S/.5.00
Pasajes S/. 3.00 11 S/. 33.00
Hojas bond S/. 0.05 50 S/. 2.50
Impresiones 30 S/.0.00
Folders Manila S/.0.70 7 S/. 4.90
S?r':;’;'r‘]’efe 10 S/.0.00
Copias S/.0.10 20 S/. 2.00
COSTO TOTAL S/. 348.40

4.2.2 Solucion Propuesta Causa Raiz N° 04: Implementacién de las 5S

Es fundamental implantarlas mediante una metodologia rigurosa y
disciplinada. Se basan en gestionar de forma sistematica los elementos
de un area de trabajo de acuerdo a cinco fases, conceptualmente muy
sencillas, pero que requieren esfuerzo y perseverancia para mantenerlas.
SEIRI = CLASIFICACION

Identificamos los elementos que son necesarios en el area de trabajo, a
continuacion separamos los innecesarios evitando que vuelvan a
suceder. Se desecha ya sea que se venda, regale o se tire todo lo que se
usa menos de una vez al afo.

Clasificamos la materia prima principal, esto viene a ser los charoles y
antitranspirantes por color; ademas los pegamentos por clase y cartones
de falsas. Los materiales como las hebillas, los hilos, los chinches,
también debemos separarlos ya que su uso es diario y recurrente.
También clasificamos las huellas por serie y color.

SEITON — ORGANIZACION

Ubicaremos las hebillas, los hilos y los chinches en estantes, de manera
qgue sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos; en andamios
colocaremos las huellas por serie y color y rotularemos cada uno de ellos.
Los charoles y antitranspirantes seran ubicados en una esquina del

almacén para meter y sacar cada vez que se necesite y se tenga espacio
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para poder doblarlos. Los cartones de falsas seran ubicados a un lado en
un estante con suficiente espacio para tener un espacio de 50 a 100
cartones.

SEISO - LIMPIEZA

Una vez despejado y ordenado el almacén, es mucho mas facil limpiarlo.
Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, el almacén
tendra un cesto de basura, ademas todos los dias se limpiara y sacudira
el polvo del almacén.

SEIKETSU - ESTANDARIZAR

Mantener el estado de limpieza en el almacén, nos podemos apoyar en
fotografias para saber cdmo debemos tenemos ordenado el almacén.
Ensefar al operario a colocar cada cosa en su lugar. Cada vez que llegue
el material al almacén debe ser colocado en su sitio y revisar que todo
esté en su sitio.

Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el
trabajo de limpieza, medidas de seguridad a tener en cuenta y
procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.

SHITSUKI - DISCIPLINA

Acostumbrarse a aplicar las 5s en el equipo de trabajo y respetar los

procedimientos en el lugar de trabajo.

Costo total

Recursos Costo/unt | Cantidad
Lapiceros S/. 2.50 2 S/. 5.00
Pasajes S/. 3.00 2 S/. 6.00
Hojas bond S/. 0.05 50 S/. 2.50
Impresiones S/.0.10 30 S/. 3.00
Folders Manila S/.0.70 7 S/. 4.90

Servicio de internet

10 S/. 0.00
Crédito de Celular | S/. 0.45 40 S/. 18.00
Cartulina S/.1.00 5 S/. 5.00
Colgador S/. 15.00 1 S/. 15.00
Tachos de basura | S/. 10.00 1 S/. 10.00
Tapa bocas S/. 0.50 2 S/.1.00
Mandiles S/. 15.00 2 S/. 30.00
Copias S/.0.10 16 S/.1.60
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COSTO TOTAL

S/. 102.00

4.2.3 Solucién Propuesta Causa Raiz N° 01: Implementar un DAP para el

almacén

Con el fin de que tenga y se estandarice el proceso de almacenar la

MP, es que proponemos una politica en el almacén para que el

encargado deberd siga. A continuacién se hara un analisis del

proceso actual de almacenaje vs el DAP propuesto

DIAGRAMA: DAP actual del proceso de almacenaje

@ » PRV

ITEM
Inicio
Llegada de mercancia a la empresa
Se recibe al proveedor el material
recién llegado.
Se descarga y se ubica la mercancia
en el drea de recepcion

Se verifican los datos y la cantidad
de la mercancia

Se entrega la mercancia al almacén

Se ubican en zonas diferentes | a
materia prima.
Se verifica la cantidad de la
mercancia entrante

TOTAL

RESUMEN

Cantidad

Tiempo Total

20' 30'

Tiempo de
Actividad

10

20

25

15

5I

15

20

110
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DIAGRAMA: DAP propuesto para el proceso de almacenaje

@ > P N

ITEM
Inicio
1 Llegadade mercanciaalaempresa

Se recibe al proveedor en el
almacén con la documentacién,
“Orden de compra", “factura” y

remision (Original)
Se descarga y se ubica la mercancia
en el area de recepcion
Se hace pruebas de calidad de |a

5 mercancia que demanda su
revision
8 Se hace registro del producto
rechazado
9 Se entregala mercancia al almacén

Se ubican en zonas diferentes la
10 materia prima (pieles), los insumos
y el producto terminado

Se verifica la cantidad de |a
1 mercancia entrante
Se codifican los productos que
12 ingresaran al almacén
Se hace clasificacion de los
14

productos
15 Se organiza el espacio para ubicar
la mercancia.

Se ubican la mercancia en el
16 espacio asignado
18 Se hace supervision de las
operaciones al interior del almacén

TOTAL

RESUMEN

Cantidad

Tiempo Total

28'

18'

1|

33

Tiempo de

Actividad

10'

10'

15'

10'
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El DAP propuesto nos ayuda a mejorar el manejo de la materia prima en
cuanto a tiempo y a eficiencia, el tiempo reducido es de 20 minutos por
proceso. El DAP actual nos dio que el encargado de almacén demora 110
minutos en solo 7 pasos, mientras que en el DAP propuesto demora 90
min. La manera actual de almacenar la materia prima es deficiente y

precaria, no hay un buen control de calidad ni de cantidad de los materiales.
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CAPITULO 5
EVALUACION
ECONOMICA
FINANCIERA



5.1 Inversion para la propuesta

Para poder implementar estas propuestas de mejora, se elabor6 un presupuesto,

tomando en cuenta todas las herramientas, materiales de oficina, personal que

deberia ser contratado y material multimedia para que todo funcione

correctamente. Acontinuacion, se detalla el costo de inversion para reducir cada

una de las causas raices y sus costos diagnosticados anteriormente. Se puede

concluir que el costo de inversion ascendente para implementar este Sistema

Integrado de Gestion es de S/ 55694.16 soles. Ello permitira adquirir todo lo

necesario en el aspecto material para que esta propuesta funcione.

AREA Cri Descripcion

Compra de Laptop

No existe una
programacion de la
produccion.

Cr2

Falta de organizacion

Cré de la empresa

PRODUCCION

Falta de Orden y
Limpieza en
Produccion.

Cr7

No hay un supervisor

Cra en el proceso

Manejo inadecuado de

Crl la Materia Prima.

Falta de capacitacion a

Cr3 los trabajadores

Falta de control de
inventario de
materiales.
Falta de ordeny
Cr4 limpieza en el almacén
de materiales.

Cr5

LOGISTICA

Proceso de Almacén

Crl o estandarizado.

COSTO DE INVERSION

Costo por
CR

S/. 1,500.00

S/. 3,000.00
S/. 832.00
S/. 458.08

S/.113.70
S/. 300.00

S/. 1,000.00

S/. 460.40

S/. 102.00

S/. 1,000.00

S/.
55,694.16
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5.2 Beneficios de la propuesta
En el siguiente cuadro se detalla los beneficios de la propuesta, que ascienden a un

monto de S/ 68389.53 soles de manera anual.

AREA ELEMENTO BENEFICIO
pa Implementacion de CR  No existe una programacion de
8 N° 2 la produccion S. 276.46
19 ., . L.
8 Implementacion de CR Falta de organizacion de la
(o) N° 6 empresa S/.16.59
14
o Implementacion de CR Falta de Orden y Limpieza en
N° 7 Produccion S/. 392.23
Implementacion de CR No hay un supervisor en el
NO 4 proceso S/. 2,248.03
Implementacion de CR Manejo inadecuado de la Materia
N© 1 Prima S/. 144.96
Implementacion de CR Falta de capacitacion a los
Ne 3 trabajadores S.2,460.91
< Implementacion de CR  Falta de control de inventario de
g N° 5 materiales S/.1,584.79
[72)
[C) Implementacion de CR  Falta de orden y limpieza en el
9 N° 4 almacén de materiales S/.2,196.06
Implementacion de CR Proceso de Almacén no
Ne 1 estandarizado S/.1,197.65

TOTAL DE BENEFICIOS S/. 68,389.53

-92-



5.3 E/lvaluacion econémica
A continuacion se desarrolla el flujo de caja (inversion, egresos vs ingresos) proyectado a 12 afios de la implementacion. Se considera que en el presente afio se realiza la inversion y a partir del

proximo afo se perciben los ingresos y egresos que genera la propuesta.

HORIZONTE (afios)

CUENTAS 0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
VENTAS NETAS S/. 68,390 | S/. 69,073 | S/. 69,764 | S/. 70,462 | SI. 71,166 | S/. 71,878 | S/. 72,597 | S/. 73,323 | S/. 74,056 | S/. 74,797 | SI. 75,545 | S/. 76,300
(-) COSTOS OPERATIVOS S/. 30,000 |S/. 30,300 |S/. 30,603 |S/. 30,909 |S/. 31,218 |S/. 31,530 |S/. 31,846 |S/. 32,164 |S/. 32,486 |S/. 32,811 |S/. 33,139 |S/. 33,470
(-) DEPRECIACION DE ACTIVOS S/.900 | S/.900 | S/.900 | S/.900 | S/.900 | S/.900 | S/.900 | S/.900 | S/.900 | S/.900 | S/.900 | S/. 900
(-) GASTOS DE ADMINISTRACION Y S/.5,760 | S/. 5,760 | S/.5,760 | S/.5,760 | S/. 5,760 | S/.5,760 | S/.5,760 | S/. 5,760 | S/. 5,760 | S/. 5,760 | S/.5,760 | S/. 5,760
VENTAS
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS S/.31,730 |S/. 32,113 |S/. 32,501 |S/. 32,893 | S/. 33,288 | S/. 33,688 |S/. 34,091 |S/. 34,499 |S/. 34,910 |S/. 35,326 |S/. 35,746 |S/. 36,170
(-) IMPUESTO A LA RENTA (30%) S/.9,519 | S/.9,634 | S/.9,750 | S/.9,868 | S/.9,986 |S/. 10,106 |S/. 10,227 | S/. 10,350 | S/. 10,473 | S/. 10,598 | S/. 10,724 | SI. 10,851
UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS Sl. s/, s/, s/, s/, s/, s/, s/, s/, s/, Sl. Sl.
22,210.67 |22,479.40 |22,750.81 |23,024.94 |23,301.81 |23,581.45 |23,863.88 [24,149.14 |24,437.26 |24,728.25 |25,022.15 |25,318.99
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Utilidad Neta s/, s/, s/, s/, s/, s/, s/, s/, Sl. Sl. s/, s/,
22,210.67 | 22,479.40 | 22,750.81 |23,024.94 | 23,301.81 | 23,581.45 | 23,863.88 | 24,149.14 | 24,437.26 | 24,728.25 | 25,022.15 | 25,318.99
Depreciacion S/.900.00 | S/. 900.00 | S/. 900.00 | S/. 900.00 | S/. 900.00 | S/. 900.00 | S/. 900.00 | S/. 900.00 | S/. 900.00 | S/. 900.00 | S/. 900.00 | S/. 900.00
Flujo Neto S, Sl. Sl. Sl. Sl. s/, s/, sl. s/, Sl. Sl. Sl. Sl.
54,194.16 |23,110.67 |23,379.40 | 23,650.81 | 23,924.94 | 24,201.81 | 24,481.45 | 24,763.88 | 25,049.14 | 25,337.26 | 25,628.25 | 25,922.15 | 26,218.99
VNA s/,
23,000.34
TIR 43%
VPN Sl.
INGR 78,519.76
VPN Sl.
EGRE 54,194.16
B/C 1.45

Como se aprecia, se obtiene una ganancia al dia de hoy de S/.23,000.34, una tasa interna de retorno de 43% y un beneficio costo de 1.45, es decir por cada sol invertido, se obtienen 1.45

soles de ganancia.
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Los costos Operativos son los sueldos que los duefios de la empresa tienen ademas
de un ayudante, estos sueldos suman 2500 nuevos soles mensuales, que
multiplicados por 12 meses son 30,000 nuevos Soles

Tabla: Resumen de Costos y Gastos de Calzados DAMEL’S

EN RESUMEN

COSTOS VARIABLES
MATERIALES DIRECTOS
(Docena) S/. 53.51
MANO DE OBRA DIRECTA
(Docena) S/. 64.00
MATERIALES
INDIRECTOS S/. 5.59
MANO DE OBRA
INDIRECTA S/.0.94
FLETE
(DOCENA) S/. 2.00
COSTOS
OPERATIVOS
Sueldo Gerente S/. 1,700.00
Sueldo Ayudante de
Almacén S/. 800.00
COSTOS
FIJOS
SERVICIOS S/. 770.00
GASTOS

STRATIVOS
Contador S/. 80.00
GASTOS Dt
VENTA
Vendedora S/. 400.00

La Depreciacion la calculamos sobre las maquinas con las que la empresa cuenta
esto suma un total de 900 nuevos soles anuales. En el siguiente cuadro se muestra en
detalle la depreciacién de cada maquina:

Tabla de Depreciacion de Maquinas de Calzados DAMEL’S

Maquina Co,sto. de Vid? Util Valor de Depreciacion
Maquina (Aios)  Salvamento
Rematadora S/. 4,500.00 25 S/. 800.00 | SI. 148
Esmeril S/.  650.00 20 S/.  130.00 S/ 26
Horno 1 S/. 1,200.00 15 S/.  600.00 S/ 40
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Horno 2 S/. 1,200.00 15 S/, 600.00 S/ 40

Horno 3 S/. 1,200.00 15 S/.  600.00 S/ 40
Horno 4 S/.1,200.00 15 S/.  600.00 S/ 40
Perfiladora 1 S/. 3,500.00 40 S/.  900.00 S/ 65
Perfiladora 2 S/. 3,500.00 40 S/. 800.00 S/ 68
Perfiladora 3 S/. 3,500.00 40 S/. 1,000.00 S/. 63
Perfiladora 4 S/. 4,000.00 15 S/. 2,000.00 S/. 133
Perfiladora 5 S/. 1,500.00 20 S/. 740.00 S/ 38
Pegadora S/. 2,700.00 15 S/. 1,500.00 S/. 80
Desvastadora S/. 3,000.00 15 S/. 1,200.00 S/. 120
S/. 900

Los gastos de Administracién y Ventas son el Sueldo de la Contadora y la vendedora
sumando ambos da 480 nuevos soles mensuales, a esto multiplicamos por 12 para
saber cuanto es 5760 nuevos soles anuales.

Tabla: Resumen de Costos y Gastos de Calzados DAMEL’S

EN RESUMEN

COSTOS VARIABLES
MATERIALES DIRECTOS

(Docena)

S/. 53.51

MANO DE OBRA DIRECTA

(Docena)
MATERIALES
INDIRECTOS
MANO DE OBRA
INDIRECTA
FLETE
(DOCENA)
COSTOS
OPERATIVOS
Sueldo Gerente

Sueldo Ayudante de
Almacén

COSTOS

FIJOS

SERVICIOS
GASTOS
ADMINISTRATIVOS
Contador

GASTOS

VENTA

Vendedora

S/. 64.00
S/. 5.59
S/. 0.94

S/. 2.00

S/. 1,700.00

S/. 800.00

S/. 770.00

S/. 80.00

S/. 400.00
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CAPITULO 6
RESULTADOS Y
DISCUSION



6.1 Resultados
Se puede concluir que las dos areas involucradas en esta investigacion tuvieron un

costo perdido actual que se detalla en el siguiente cuadro. En el mismo se encuentra

el costo perdido meta y el beneficio que implica la inversion que fue realizada en las

areas respectivas.

AREA

Produccién
Logistica

TOTAL

COSTO COSTO
PERDIDO PERDIDO META
ACTUAL

S/. 42,337.97 S/. 6,522.65
S/. 44,075.79  S/. 11,501.57
S/. 86,413.76  S/. 18,024.22

COSTO PERDIDO META POR AREA

64%

36%

Produccién Logistica

BENEFICIO

S/. 35,815.32
S/. 32,574.22
S/. 68,389.54

Asimismo en el siguiente cuadro, se muestra este mismo detalle pero en forma

porcentual.

AREA

Produccién
Logistica

TOTAL

COSTO
PERDIDO. 00 META
49% 36%
51% 64%
100% 10000%

BENEFICIO
49%

51%
100%
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Ademas, se adjunta el beneficio de la propuesta por area. En el area de Produccién

se tiene un 53% de beneficio y en el area Logistica un 47% de beneficio del total.

BENEFICIO

—

" Produccién " Logistica

Finalmente se presenta un cuadro comparativo de costos perdidos antes y después

de implementar la propuesta de mejora.

Comparacion de costos perdidos antes y después de la
implementacion de la propuesta

$/.50,000.00
S/.45,000.00
S$/.40,000.00
$/.35,000.00
$/.30,000.00
S$/.25,000.00
$/.20,000.00
$/.15,000.00
$/.10,000.00

5/.5,000.00 -

S$/.0.00

Produccién Logistica

B COSTO PERDIDO ACTUAL B COSTO PERDIDO META

Claramente se ve que hay una disminucion de los costos operativos perdidos y el
cual nos permite afirmar que el disefio y propuesta de mejora para incrementar la

rentabilidad de la empresa DAMEL'’S funciona adecuadamente.
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En comparacion del DAP actual con el DAP proyectado la mejora es que reduce el
tiempo de 110 minutos a 90 minutos generando una ganancia de 20 minutos,
ademas gue nuestra propuesta es mucho mas eficiente porque se puede tener un

mejor control y orden en menos tiempo.
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CAPITULO 7
CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES




7.1 Conclusiones

- La propuesta de mejora para CALZADOS DAMEL'S es positiva, ya que
incrementa en mas de 10% la rentabilidad de la empresa.

- Son 9 las causas raices que estan ocasionando sobrecostos en zapateria
DAMEL'’S donde se realiza el trabajo, 6 de ellas se encuentran en el area de
produccion y 3 en el area de logistica. Los sobrecostos anuales que estan
generando estas causas raices son de S/. 42,337.97 en el area de produccion
y en el area de logistica es de S/.44,075.79.

- La implementacion de las propuestas de mejora se hizo basandose en las
metas y objetivos especificos de la empresa DAMEL’S. Para lograr
implementar de esta propuesta de mejora se requiere una inversion total de
S/. 54,194.16 soles en todas las herramientas y personal necesario. El costo
perdido proyectado luego de implementar las mejoras, es de S/ 18,024.22. Y
se distribuye de la siguiente manera: En Produccién S/ 6,522.65 y en Logistica
S/ 11,501.57 soles.

- Se estimd que el beneficio de esta propuesta es de S/ 68,389.53 soles En
Produccion de S/ 35,815.32 y en Logistica S/ 32,574.22 soles de forma anual.
Se realizé la evaluacién de la implantacion de la propuesta de mejora a través
del VAN, TIR Y B/C obteniendo resultados del VAN de S/. 23,000.34 con un
TIR del 43% y con beneficio costo de S/. 1.45. EI VAN y el TIR son positivos lo
gue quiere decir es que el proyecto es viable y que tiene una buena rentabilidad.
El B/C significa que por cada sol invertido, la empresa tendra

1.45 soles de ganancia.

7.2 Recomendaciones

- Se recomienda la implementacion de las mejoras dadas del mismo modo la

inversion de las mismas para el area de produccioén y logistica, ya que estas
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ayudaran a la empresa a tener un mejor beneficio y ahorra es costos
innecesarios.

Se recomienda la implementacion del programa de capacitaciones de una vez
semanal para las areas de produccion y logistica, con el fin de obtener un
producto de calidad y

Se recomienda la contratacién de personal experimentado para el programa de
capacitaciones con el fin de que sus operarios estén a la vanguardia con los
procesos.

Se recomienda utilizar los formatos implementados y controlar la produccion
progresiva y responsable para lograr las metas establecidas, para que la
empresa tenga una base de datos actualizada de los materiales y procesos con
los que cuenta la empresa.

Se recomienda implementar un Manual de Funciones (MOF) para que cada
trabajador no tenga tiempo ocioso, u ocupado en funciones ajenas a su trabajo.
Se recomienda la implementacion de las 5S en ambas areas, porque ayuda a
la adopcion de nuevas formas de trabajo. En ella se integran la autodisciplina,
el orden vy la limpieza

Se recomienda implementar un DAP, para que el proceso de almacén mejore

y se haga en un tiempo mas corto
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