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El presente trabajo tiene como objetivo general determinar el impacto de la propuesta de

RESUMEN

implementacidn de herramientas Lean Manufacturing en las areas de produccion y logistica,

para reducir los costos de la empresa Piel Trujillo S.A.C.

Se realiz6 un diagnostico de la situacion actual de las areas de Produccion y Logistica de la
empresa, en la que se identificaron diversos problemas. Culminada esta etapa, se procedio a
identificar las causas raices por lo que se elaboré un Diagrama de Ishikawa. Posteriormente,
se realiz6 la priorizacion de causas raices para dar paso a la monetizacion de las pérdidas
que se genera en la empresa por esta problematica, se calcul6 que las pérdidas ascendian a

un monto de S/142,440.06 anualmente.

El presente trabajo aplicativo detalla las siguientes propuestas de mejora: Mantenimiento
Total Productivo (TPM), SMED,5S, Estandarizacion de Procesos, KANBAN, planificacién
de los materiales (MRP), KAIZEN, herramientas que se han implementado después de

evaluar la situacion de la empresa para reducir el impacto de los costos.

Finalmente, con la informacion analizada y recolectada; y a partir del diagnéstico elaborado,
se presentara un analisis de los resultados y conclusiones con las Herramientas de Mejora
propuestas con la finalidad de reducir costos en la empresa Piel Trujillo S.A.C. de ser

consideradas.

Palabras claves: Lean Manufacturing, Mantenimiento Total Productivo (TPM), SMED,5S,
Estandarizacion de Posesos, KANBAN, planificacion de los materiales (MRP), KAIZEN.
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ABSTRACT

N

The general objective of this work is to determine the impact of the proposal for the

implementation of Lean Manufacturing tools in the areas of production and logistics, to

reduce the costs of the company Piel Trujillo S.A.C.

A diagnosis was made of the current situation of the Production and Logistics areas of the
company, in which several problems were identified. Once this stage was completed, a
diagnosis was made and the Root Causes identified, so an Ishikawa Diagram was drawn up.
Subsequently, the prioritization of Root Causes was carried out to give way to the
monetization of the losses generated in the company by this problem, it was calculated that

the losses amounted to an amount of S / 142,440.06 annually.

This application work details the following improvement proposals: Total Productive
Maintenance (TPM), SMED, 5S, Process Standardization, KANBAN, materials planning
(MRP), KAIZEN, tools that have been implemented after assessing the situation of the

company to reduce the impact of costs.
Finally, with the information analyzed and collected; and from the diagnosis made, an

analysis of the results and conclusions with the proposed Improvement Tools will be

presented in order to reduce costs in the company Piel Trujillo S.A.C. If considered.

Keywords: Lean Manufacturing, Total Productive Maintenance (TPM), SMED, 5S,
Possession Standardization, KANBAN, material planning (MRP), KAIZEN.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

N

1.1. Realidad Problematica

La industria del cuero a nivel internacional es hoy dia una de las fuentes de actividad
econodmica y dinamica del mundo, que se ve reflejado en las exportaciones de paises
como China, Hong Kong, India, Estados Unidos, Tailandia, Italia y Francia entre otros.
Pese a ello se ha registrado una disminucion de la participacion de los paises
industrializados en la produccion de cuero, las consecuencias son que presentan
dificultades para acceder a las materias primas generando un alto costo, sumado a que
su produccion no es muy generosa con el medio ambiente (11 Congreso Mundial del

Cuero, 2016).

.
N 7
SOUTH AMERICA 19% . 2 : AFRICA 6%

OCEANIA 2%

Figura 1. Produccion Mundial del Cuero
Fuente: FAO

Por otro lado, la industria del cuero es altamente dependiente de la problematica que
presentan altos costos de materia prima y mano de obra (factores en que se concentra

el 60% y 11% respectivamente de la estructura de costos de esta industria) que se

Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C. Péag. 13
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presenta en las empresas productoras de insumos, lo que sumado a la inadecuada

gestion de compras en muchas empresas del sector curtidor ocasiona el control

inadecuado de este proceso.

Asimismo, la industria de cuero se ve afectada en tanto en el proceso de produccién y

logistico, debido a la mala gestion para obtener un producto final de éptima calidad.

PRINCIPALES IMPORTADORES
INDUSTRIA TOTAL DEL CUERO
Estados Unidos

Otros paises

Paises Bajos hina
Hong Kong Reino Unigo

PRINCIPALES EXPORTADORES
INDUSTRIA TOTAL DEL CUERO

Otros paises

Otros paises China

Indonesia

Francia Italia

Vietnam

Figura 2. Principales Importadores y Exportadores de Cuero
Fuente: Lederpiel

La produccién y el suministro se han trasladado gradualmente de los paises
industrializados a los paises emergentes y en desarrollo. En argentina las industrias de
cuero tienen dificultades de abastecimiento de cantidad, calidad y precios de sus
insumos, de la cadena de valor. Ademas, otro efecto de la menor disponibilidad de
cueros (por la caida de faena en el pais) y de su precio relativo en el mercado interno
respecto del internacional. Por otra parte, que las Pymes no cubren los requerimientos

bancarios para acceder al financiamiento. En tanto el alto costo en el pais se intenta

Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C. Péag. 14
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reducir para poder ser competitivo y para poder exportar cuero. Ademas, en Argentina,

el proceso de curtido, se identifican procesos criticos en la aplicacion de técnicas y de
calidad las cuales generan problemas para su comercializacion (Re-yes, Lobo & Feher,

2009).

En Colombia, la industria del cuero ha experimentado una original depuracion en los
ultimos 5 afios sobreviviendo solamente empresas innovadoras, de calidad y
globalmente competitivas. La reduccion abrupta de la demanda en el pais ha obligado
a empresas a cerrar y la experiencia en los mercados externos ha forzado a los
sobrevivientes a experimentar en carne propia las exigencias de un mercado
globalizado, en el cual el agresivo nimero de oferentes pone a prueba la capacidad

competitiva de las compafiias. (Diego Ojeda, 2018).

Exportaciones de cuero crudo Verlztas reales al por menor de calzado
35% articulos de cuero  variacion acumulada
Total exportado en 2012 e 2010 20011HE  2012m 203m
Us $ 20 Participacién de empresarios 25%
millones Y ‘{/\\ 0% 19,8%
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Figura 3. Industria de cuero y calzado en Colombia
Fuente: Elaboracion propia

En el ambito nacional Muchas empresas peruanas en este sector se han visto afectadas
principalmente en su rentabilidad y aumento de costos. Empresas como AVIDAS SRL

ubicada en el departamento de Lima, cuya actividad comercial es curtido y adobo de
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cueros de pieles fue un tema de investigacion realizada por Gutiérrez, Eduardo en el

afio 2013 con su investigacion “Aplicacion de un modelo de inventarios de revision
periddica en la empresa Curtiembre AVIDAS S.R.L.”. La cual tuvo como objetivo,
comparar el periodo 2014 y la reduccién de costos de los mismos mediante la
aplicacion de un modelo probabilisticos revision periodica y uno deterministico de lote
optimo. Se realizd la aplicacion de los modelos de inventarios, para comparar los
costos de inventarios de la empresa. El recojo de la informacion para la aplicacion del
modelo estuvo basada en los datos historicos de los materiales de la empresa y la
proyeccion de la demanda se realizd bajo el prondstico desestacionalizado, pues posee
una probabilidad util del 54%, para estimar una demanda desconocida. Asi mismo el
tipo de investigacién fue experimental. El resultado después de aplicar el modelo de
revision periddica fue la disminucion de costos de compra, mantenimiento y pedido,
en un 20%, en comparacion del modelo de lote 6ptimo que tan solo redujo los costos
de compra, mantenimiento y pedido en un 10%., ademas obtuvo en su analisis costo
beneficio un resultado de 2.01, es decir mayor a 1, lo que indicé que la propuesta era

beneficiosa para la empresa en estudio (GUTIERREZ GONZALES, 2013).

En la region Arequipa 30 fabricas de las 200 que funcionan, pararon. La mayoria de
las curtiembres se asientan en el Parque Industrial de Rio Seco y en el sector urbano
de Semirrural Pachacutec del distrito de Cerro Colorado. “Si esta situacién no cambia,
nuestras fabricas pueden quebrar a mitad de afio”, pronostica Alejandro Céspedes,
presidente de la Asociacion de Pequefios y Microempresarios de Curtiembres de
Arequipa (Pymes Peru Rtv, 2015).

En Trujillo muchas empresas han sido afectadas econdmicamente por no buscar
mejoras en sus procesos de fabricacion, una las principales causas es que no estan lo

suficientemente preparadas para emplear herramientas de mejora que les permita
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eliminar despilfarros en tiempos y dinero. Segun Puelles, M. (2016), en su

investigacion en la empresa COMERCIALIZADORA Y SERVICIOS TRUJILLO
S.A.C., dedicada al curtido y adobo de cueros, ubicada en la ciudad de Trujillo que
atraviesa por problemas en la gestion de su produccidn. El cual actualmente tiene una
baja rentabilidad, ya que no cuenta con herramientas para el control de la produccién,
ocasionando problemas como falta de un plan de mantenimiento, falta de orden y

limpieza, falta de maquinaria, mala distribucion de planta y personal no capacitado.

La empresa Piel Trujillo S.A.C.; donde se realiza la presenta investigacion, también
enfrenta pérdidas economicas por sobrecostos en sus procesos internos ya que no
cuenta con una buena organizacion tanto de las areas de Produccién y Logistica en la

linea de fabricacion de cuero “Liso Negro”.

La primera pérdida identificada son los elevados tiempos de preparacion que en
promedio equivale a 38.72 minutos por maquina y 6.45 horas por dia, que monetaria

mente la perdida mensual es de S/.1.838,44 lo que representa un dato alarmante.

Tiempos de preparacién por maquina (minutos)

51.67 51.67
46.83
I ) i I ) i

Botal Descarnadora Divididora Curtidora Escurridora Ablandadora Lijadora Desempolvadora Planchadora de Cabina de pintado
pieles

Figura 4. Tiempos de preparacion por maquina (minutos)
Fuente: Parte de incidencias de la empresa Piel Trujillo S.A.

Otro de las principales pérdidas son las constantes paradas por averias de las maquinas,
se sabe que en promedio hay 12 paradas por averias mensualmente, con un promedio

de 17.3 horas improductivas y una perdida mensual promediada de S/. 2.653,48.
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Horas improductivas por paradas por averias
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Figura 5. Horas improductivas por averias — Afio 2018

Fuente: Parte de incidencias de la empresa Piel Trujillo S.A.

La tercera pérdida son las horas improductivas por las busquedas de herramientas de
trabajo, en promedio se sabe que son 59.3 horas mensuales y monetarias S/.860.80 las
que se pierden por no encontrar las herramientas de trabajo a tiempo, este problema se
agrava cuando se deja acumular la basura en las estaciones que hace que en un
determinado momento es tanto el desorden y suciedad que se tiene que dejar de trabajar

para acomodar todo.

HORAS IMPRODUCTIVAS POR BUSQUEDAS DE HERRAMIENTAS DE
TRABAJO

70.0
I I

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre  Diciembre

Figura 6. Horas improductivas por busquedas de herramientas de trabajo - Afio

2018
Fuente: Parte de incidencias de la empresa Piel Trujillo S.A.

La cuarta pérdida en el area de produccion es el mal disefio del método de trabajo, y

se habla de mal disefio debido a que todos los trabajos se realizan de manera totalmente
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calcula que cada estacion pierde 1.6 horas en operaciones que no agregan valor y las
perdidas monetarias es de S/.956.04 mensuales. Dato relevante ya que si no se

controlan los tiempos es imposible poder planificar la produccion.

TIEMPOS DE NO VALOR ANADIDO POR ESTACION DE TRABAJO (Hr)
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Figura 7. Tiempos de no valor afiadido por estacion de trabajo
Fuente: Piel Trujillo S.A.

Mientras que en el area de logistica la primera perdida identificada son retrasos en las
entregas de materiales que se calcula generando 19.9 horas improductivas que conlleva

a buscar reducir este tiempo. La pérdida monetaria mensual es de S/.1.515,02 soles.

Hrs. Improductivas por falta de control de tiempo en la entrega de
requerimientos

21.58
19.56
17.45
I

........... Agosto Septiembre Octubr

Figura 8. Horas improductivas por falta de control de tiempos en la entrega de
requerimientos

Fuente: Parte de incidencias de la empresa Piel Trujillo S.A.

La segunda perdida identificada es que no existe procedimientos establecidos para

almacenar y despachar insumos o productos. Se calculé que en promedio se pierde
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18.22 horas y mensual S/.1.460,84 soles, por realizar de manera totalmente empirica

los trabajos en los almacenes de la empresa.

Hrs. Improductivas por falta de estandarizacion del proceso logistico

21.54
19.54 19.58 EREY 19.23 19.85
17.85 17.85
14.58 ' i

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Figura 9. Horas improductivas por la falta de estandarizacion del proceso
logistica - Afio 2018

Fuente: Parte de incidencias de la empresa Piel Trujillo S.A.

La tercera pérdida son constantes errores en los trabajos realizados en los almacenes,
generando 16.59 horas improductivas, como se mencion6é anteriormente las
operaciones se realizan de manera empirica, muchos problemas no son solucionados a
tiempo y se presentan varias veces no existiendo un método Unico que permita a todos
mejorar con los tiempos de despacho. La pérdida monetaria mensual es de S/. 1.329,58

soles.

Hrs. Improductivas por falta de un sistema de mejora continua

19.83 20.15
18.31
e 16.99
15 15 15.07

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Figura 10. Horas improductivas por falta de un sistema de mejora continua
Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, la ultima perdida identificada en el &rea de logistica son los tiempos

improductivos por basquedas de insumos y productos, en promedio se pierde 14.67
mensualmente en horas y monetaria S/. 1.175,80 soles mensuales, que tranquilamente

podria ser aprovechado para completar otros lotes de produccion.

Hrs. Improductivas por falta de orden y limpieza
en el almacén

16.88 16.99
15 15.07

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Figura 11. Horas improductivas por falta de orden y limpieza
Fuente: Elaboracion propia

Es evidente que existen grandes pérdidas en la gestion de las areas de produccion y
logistica, pero al mismo tiempo se conoce que existen técnicas y herramientas que
pueden ayudar a reducir los despilfarros, es por ello que se busca investigar el impacto

que estas herramientas podria generar en la empresa en ser aplicado.

Antecedentes:

Antecedentes internacionales

GOmez Rabanales, (2011), Elaboracion de un plan de control de la produccion para
incrementar la eficiencia y productividad en una empresa dedicada a la manufactura
de colchas y cubrecamas, Universidad Rafael Landivar, Guatemala. Concluye que una
propuesta para el control de la produccién, basada en el circulo de pronéstico,
planificacion y control, con el objetivo de ganar eficiencia y productividad, que

disminuye tiempos muertos, atrasos, asi como mejorar la imagen y credibilidad de la
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empresa. La metodologia con la que se desarrolld este proyecto empezd con la

observacion y el anélisis de la situacion actual de la planta, y conforme a ello, se
elaboraron diagramas del proceso y se calculd la capacidad de la planta (28,336
colchas al mes, su capacidad proyectada y la efectiva 15,312 colchas al mes
aproximadamente tomando en cuenta interrupciones normales) y la eficiencia y
productividad actual, las cuales son 60 % 3 colchas/hora, respectivamente. Por medio
de este modelo, se espera que la empresa alcance por lo menos un 75.54 % de
eficiencia y aumente a 4 colchas por hora la productividad, superando asi las

expectativas de la empresa.

Herndndez Justo, J., Rodriguez Lara, (2013), Proyecto de mejora mediante las
herramientas de la ingenieria industrial, en el funcionamiento de un almacén de hilos,
universidad Nacional Autonoma de México, Ciudad de México, la propuesta se
enmarca en realizar un analisis de rotacion del producto y prondsticos, para conocer
realmente el volumen que debe existir en inventario considerando la temporalidad, las
zonas geograficas (tipo de hilo més utilizado) y la moda (colores), asi eliminaria el
material que no tiene movimiento y se reduciria el de muy lento movimiento,
generando asi mayor espacio Util, con la intencion de llegar a eliminar la bodega
alterna. Y comprobar la fiabilidad de la propuesta y realizando la evaluacién
econdmica de las propuestas de mejoras. Aproximadamente el 27 % de los 160 mil
articulos dados de alta tienen un constante movimiento, es decir solo 42,711 articulos
generan dinero y el resto esta parado o con muy poca movilidad. Los resultados fueron
la planeacion adecuada para la entrega de los pedidos considerando el volumen vy el
tiempo para sustituirlo, adicionalmente se organizo el material encontrado en el
almaceén, considerando su nivel de rotacion y las condiciones de espacio del mismo,

logrando obtener un mejor control sobre los inventarios ya que se facilitd el conteo del
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material y mejoro el flujo de material con lo que se disminuyo el costo de manipulacion

de los mismos, obteniendo finalmente satisfacer adecuadamente la demanda de los

clientes .
Antecedentes nacionales

Yauri Quispe, (2015), Andlisis y mejora de procesos en una empresa manufacturera
de calzado, Pontificia Universidad Catdlica del Perd, Lima. Se concluye que, para
cumplir con el objetivo primordial de la mejora de procesos que es la optimizacion de
los mismos en incremento de la produccién, reduccién de costos, incremento de la
calidad de sus productos y satisfaccion del cliente, se utilizaron herramientas como
5'S, balance de linea y plan de capacitacion. Las propuestas de mejora presentadas
logran un incremento en la produccién del 30 %, generando un ingreso de S /. 55,680
anuales por pares incrementados y un ahorro de Sl. 63,360 anuales por el reproceso.
Por altimo, se realiz6 el andlisis econdmico de la propuesta, mediante la evaluacion
costo beneficio, la cual involucra costos, ahorros e incrementos de la productividad;
dando un TIR de 63 % indicando la viabilidad del proyecto. Esto contribuird a la
presente investigacion en el desarrollo de la 5'S mediante todos sus pasos para alcanzar

el objetivo deseado que es la reduccion de costos.

Alvarez Tanaka, R., (2009), Analisis y propuesta de implementacion de prondsticos y
gestién de inventarios en una distribuidora de productos de consumo masivo,
Pontificia Universidad Catdlica del Per, Perd, La propuesta de este trabajo se enmarca
en la implementacion de los pronosticos de ventas mediante el uso del método
estacional multiplicativo utilizando el método de ajuste exponencial como input. Y
Una vez obtenidos estos prondsticos, empleado por el area de almacén para poder
realizar una correcta gestion de los inventarios a traves de la implementacion del

sistema de revision periodica y el sistema de clasificacion ABC. Concluye que al
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comprobar la fiabilidad de la propuesta y al realizar la evaluacion economica de las

propuestas de mejoras, se tiene que la distribuidora podré obtener un ahorro anual de
S/ 84,136. El principal ahorro se basa en implementar un sistema de control de
inventarios periddico para evitar tener productos y el dinero que representan
congelados en el almacén de la distribuidora. Las otras mejoras propuestas son la
compra de una lectora de codigo de barras y unas carretillas para poder mejorar los
tiempos y el control del proceso de picking y llenado de las unidades de transporte de

la distribuidora.
Antecedentes locales

Aliaga Castillo, A. e Infante Gonzales, (2016), Propuesta de Mejora en las areas de
Produccion y Calidad de la Linea de Calzado Hawai para incrementar la rentabilidad
de la empresa C alzado Gretty, Universidad Privada del Norte, Trujillo. Esta tesis
concluye que la propuesta de mejora en la empresa y sus diversos procesos en las areas
de estudio y con toda la informacién analizada y recolectada, a partir del diagnostico
que se ha elaborado, presenta un andlisis de los resultados para poder corroborar con
datos cuantitativos dando como resultado un VAN de S/. 4,211.7,un TIR 38.28 % y

un Beneficio / Costo de S/. 1.027.

Asencio Alva, D., Rabanal Morales, K., (2016), Propuesta de Mejora en las areas de
Produccion y logistica de la linea de calzado de dama para incrementar la rentabilidad
de la empresa Industrias Valderrama E.I.R.L" de la Universidad Privada del Norte,
Trujillo, tiene como objetivo implementar una propuesta de mejora en las areas de
produccion y logistica, para incrementar la rentabilidad de la linea de calzado de damas
en la empresa Industrias Valderrama E.I.R.L.; para lo cual se aplicé las herramientas
de ingenieria industrial tales como: Plan de Requerimiento de Materiales 2, gestion de

almacén y distribucion de planta. Este trabajo se llevd a cabo la propuesta de mejora,
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después de recolectar los datos y diagnosticar. Se aplicé el Plan de Requerimientos de

Materiales con el fin de abastecer la demanda y no generar sobre stock de inventario,
gestion de almacén y la mejora de distribucién de planta para evitar tiempos de traslado
innecesarios y contribuir al mejor flujo del producto. Finalmente, se aplicé
satisfactoriamente la metodologia seleccionada y se interrelacionaron adecuadamente
cada uno de los elementos incrementando la rentabilidad en S /. 14,278.26, se
identifico un TIR de 78.62 % , demostrando la viabilidad de este proyecto. Ademas,
se obtuvo un valor de S /. 165,232.00 de VAN y se puede concluir que por cada sol

que la empresa invierte gana 0.28 soles.

Bases Tedricas

METODOLOGIA DE LEAN MANUFACTURING

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la
forma de mejora y optimizacion de un sistema de produccion focalizdndose en
identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”. Para alcanzar sus objetivos,
despliega una aplicacién sistematica y habitual de un conjunto extenso de técnicas que
cubren la practica total de las areas operativas de fabricacion: organizacién de puestos
de trabajo, gestion de la calidad, flujo interno de produccién, mantenimiento, gestion

de la cadena de suministro. (Juan Hernandez, 2013)

Se puede concluir Lean Manufacturing es una filosofia de mejora continua, que en su
aplicacion trae mejoras en los procesos, como manera de pensar que compete a todas
las areas de la empresa. Ademas, la eficiencia de su aplicacion depende del grado de
compromiso de cada persona implicada en la organizacion ya que el Lean
Manufacturing siempre tiene en cuenta al trabajador, generando cultura

organizacional. Este método es importante en cualquier empresa ya que tiene como
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objetivo eliminar del proceso todos los pasos que no agregan valor, convirtiendo a la

organizacion més eficiente.

Hay que tener en cuenta que bajo el contexto donde se mueve la empresa es dinamico
y cambiante; de este modo los clientes quienes constantemente cambian sus
necesidades. Es por ello existe una alta competitividad que enfrentan las empresas,
estas deben estar preparadas para responder a los cambios de las necesidades de los

clientes para mantenerse competitivos.

Si bien es cierto Lean Manufacturing combina las técnicas, del método y las
herramientas, es necesario que estas funcionen principios fundamentales, donde
diferentes autores los mencionan. Sin embargo, grandes referencias de Lean y autores
de varios libros se basan en 5 principios en su libro Lean Thinking (Womack y Jones,

1996):

e ldentificar la cadena de valor de cada producto. Donde podemos identificar
el Valor y el No VALOR.

e Mapear la cadena de valor. La cual nos debe permitir conocer, estabilizar,
gestionar y mejorar los procesos.

e Hacer fluir el producto de forma continua a través del proceso. No permitir
los tiempos muerto, y si existe un problema implantar una solucion.

e Introducir el concepto de que el proceso posterior demanda al anterior,
sistema pull, entre todos los pasos en los que es posible un flujo continuo,
donde ayudara a la sobre produccion

e Gestionar hacia la perfeccion de manera que el nimero de pasos, el tiempo
de produccidn invertido y la informacidn necesaria para servir al cliente caiga

continuamente.
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Lean Manufacturing direcciona a una empresa a buscar la perfeccion. Donde durante

el trayecto y la adaptacion a los principios mencionados se debe ir cambiado habitos y
comportamientos hasta establecer una verdadera cultura de la mejora continua.
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING

Las5S.

Estas es una de las herramientas recomendable ya que la aplicacion da como resultado
ventajas como tener cada cosa en su sitio, limpia y lista, hay que tener en cuenta que
uno se sus principios debe ser un habito de comportamiento, que ha de ser
estandarizado. Implica tener involucrado a toda la direccion hasta la parte operativa
designado para llevarlo a cabo, lo cual posiblemente atraerd la voluntad de

colaboracion de otros.

Segln Dorbessan (2000), define la herramienta de las 5 “S” como una filosofia de
trabajo vinculada con una filosofia de vida. Las 5 “S” se refieren a las iniciales de otras
tantas palabras japonesas y resumen un enfoque integral hacia el orden y la limpieza,
que deben respetarse en todos los lugares de trabajo, para lograr eficiencia y seguridad.
Hay que considerar que implica estar involucrado en toda la direccién hasta la parte
operativa designado para llevarlo a cabo, lo cual posiblemente atraera la voluntad de
colaboracion de otros. La ejecucién se plantea a corto plazo facilitando el desarrollo

del trabajo y sera aplicable con posterioridad.

Por lo tanto, su importancia de las 5S radica en mantener un buen ambiente de trabajo,
que es critico para lograr encaminar a una organizacion hacia la calidad, bajos costos
y entregas inmediatas.

Segun (Jaume, 2015) Son cinco palabras japonesas cuyos caracteres romanos

comienzan con la letra “S” y corresponden a:
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1.- “SEIRI”.

El primer paso mediante la técnica de clasificacion y descarte donde primero se
elaboran los formatos de seleccion de objetos necesarios e innecesarios,
posteriormente se utiliza la herramienta de la tarjeta roja para realizar la
clasificacion y finalmente con el cuadro de control de tarjetas rojas se resume
todo lo que se desechara y todo lo que se ordenara. Distinguir lo incensario de

lo necesario para trabar productivamente.
2.- “SEITON”

El segundo paso es el desarrollo de “SEITON” (Organizacion) en esta fase se
busca ordenar todos los ambientes de la linea de produccion mediante la técnica
de sefializacion de puestos de trabajo, las principales herramientas que se debe
utilizar es el mapa de codificacién de estaciones y sefializacién para marcar e
identificar cada estacion de trabajo y el CheckList para auditoria de limpieza,

orden y clasificacion
3.- “SEISO”

El tercer paso es la ejecucion del “SEISO” (Limpieza), Implica la
sistematizacion de acciones de limpieza en el espacio en el que se desarrollan
los procesos. El hecho de disponer espacios aseados, implica la eliminacion de
los estorbos y de los riesgos de accidente. Por lo tanto, la limpieza es una
responsabilidad compartida por toda la organizacion. Cada miembro, en su
propia zona de trabajo. Integrar la limpieza como parte del trabajo con la

ejecucion de estas herramientas.
4.- “SEIKETSU”

El cuarto paso es la implementacion de “SEIKETSU” (estandarizacidén) que

permite mantener los logros alcanzados con la aplicacion de las tres primeras
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“S”. Con esto ¢él se estable el proceso para conservar los logros, ya que es posible
que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se
pierda la limpieza alcanzada con lo anterior. Cabe mencionar que es el apego a
un conjunto de leyes o reglamentos que rigen a una comunidad, empresa o0 a

nuestra propia vida. Orden y control personal.
5.- “SHITSUKE

Finalmente, el Gltimo paso es la implementacion de “SHITSUKE” (disciplina),
ya que los beneficios de la implantacion de las primeras cuatro 5°s se han
mostrado, debe ser algo natural asumir la implantacién de esta quinta, cabe
resaltar que la disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la
Clasificacion, Orden, Limpieza y Estandarizacion. En este paso se utiliza las
herramientas hoja de verificacion 5S y Formato de la evolucion de las

evaluaciones de auditorias.

Regularizar, normaliza o figurar especificaciones sobre algo, a través de normas,
procedimiento o reglamentos.
TPM
El Lean Manufacturing tiene como apoyo la metodologia de TPM con el objetivo de
evitar que se produzcan fallas y retrasos en la produccién, asi mismos aprovecha el
conocimiento del operario. Esta metodologia orientada a maximizar la eficacia de los
equipos estableciendo un sistema de mantenimiento productivo de alcance amplio,
involucrando todas las éareas relacionadas con el equipo como planificacion,
produccién, mantenimiento, etc. Con la participacién de todos los empleados desde la
alta direccion hasta los operarios, promoviendo el mantenimiento productivo a través

de la gestion, de la motivacion, o actividades de pequefios grupos.
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Con la metodologia de trabajo se busca por sobre todas las cosas la mayor rentabilidad

econOdmica en base a la méaxima produccién, estableciéndose para ello funciones de
mantenimiento orientadas a detectar y, o prevenir posibles fallos antes que tuvieran
lugar. Ademaés de la responsabilidad bésica de garantizar el funcionamiento total y
permanente de equipos e instalaciones, la gerencia de mantenimiento tiene como reto
lograr la optimizacion de todas sus actividades aplicando los procedimientos y
estrategias mas convenientes (Garcia, 1992). La aplicacion correcta del TPM en una
organizacion a diferencia de otras, en relacion a su competencia ya que tendria impacto
en la reduccion de costos, mejora de los tiempos de respuesta, fiabilidad de
suministros, el conocimiento que poseen las personas y la calidad de los productos y

servicios finales.

TPM contiene herramientas que para cualquier organizacion, y su metodologia
completa se recomienda para organizaciones que cuenten con un alto compromiso
tanto directivo como operarios, con disposicion de beneficiar positivamente la cultura

organizacional.

Kanban

Lean Manufacturing se apoya de diferentes herramientas que ayudan a en cada etapa
de cada etapa de procesos, Kanban es un mecanismo de informacion de las 6rdenes
entre las diferentes etapas de procesos de trabajo. Segiin (Acevedo 2001) es “una
técnica de gestidn de produccion basada en un sistema Pull (halar) que se fundamentan
en la autogestion de los procesos, eliminando la programacion centralizada. Se
produce y transporta lo que se demanda en los procesos consumidores, manteniendo
en rotacion sélo aquellas cantidades que garantizan la continuidad del consumo.
Cuando se interrumpe el consumo se detiene la produccién. Es una herramienta para

conseguir la produccion Justo a tiempo —JIT-".
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Esta herramienta trasmite informacion a través de tarjetas las cuales tiene un codigo

de pieza a fabricar, denominacion y el emplazamiento del centro de trabajo de
procedencia de las piezas, con una mejor coordinacion y control sobre estos dos
procesos, ya que se busca mejorar la comunicacion entre procesos, Minimizar el
producto en proceso, Incentivar en el personal el mantenimiento de los procedimientos

estandarizados, Establecer una programacion que muestre el estado de la produccion.

Ingenieria de Métodos

Ingenieria de Métodos es una técnica la cual nos permite obtener ventajas en su
aplicacion, por otro lado, nos permite cuantificar la produccion, por ello implica un
andlisis, que es de importancia para la mejora de produccién en la unidad de tiempo y

como resultado reducir el costo por unidad.

La Ingenieria de Métodos es considerada un enfoque fundamental de la Ingenieria
Industrial y su origen es usualmente asociado a la aplicacion del método cientifico en
la organizacién (Barbier, 1960) La cual integra también al ser humano en el proceso.
Esta disciplina encierra un procedimiento sistematico en el cual analiza todas las
operaciones detalladamente para registrarlas, mejorarlas, estandarizarlas y convertir el
trabajo en una actividad mas sencilla y facil, de menor rigurosidad consecuencias de
fatiga, tiempo e inversiones econdémicas (Niebel & Freivalds, 2002). Por un lado, se
refiere al “registro y examen critico sistematico de los modos de realizar actividades,
con el fin de ejecutar mejoras™ y por otro, a “la aplicacion de técnicas para determinar
el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segun una
norma de rendimiento establecido”; tales definiciones fueron adoptadas del BSI

(British Standards Institute Staff, 1992).

Con estudio de métodos podemos determinar el como se hace y la medicion del trabajo,

el cuanto demora; La cual busca la simplificacion del trabajo, que incluye herramientas
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métodos, procesos, equipos y habilidades. Mediante un procedimiento donde se

analiza el trabajo, para saber las mejoras necesarias y hacerlas, y la medida del trabajo
que determina en qué condiciones se desenvuelve, el tiempo de ejecucién, que métodos

se utilizan y la determinacion de los costos.

SMED

SMED es una metodologia que se apoya Lean Manufacturing muchas veces para la
reduccion de los tiempos en los procesos, ya que permite reducir los tiempos que se
demora en la preparacién de la maquina para la produccion de lotes pequefios y

eliminar stocks.

SMED por sus siglas en inglés (Single-Minute Exchange of Dies), es una metodologia
0 conjunto de técnicas que busca la reduccién de los tiempos de preparacion de
méaquina. Esta estudia detalladamente el proceso para su aplicacién Segun Matias &
Idoipe (2013), la herramienta SMED persigue la reduccién de los tiempos de cambio
de la maquinaria. Esta se logra estudiando detalladamente el proceso e incorporando
cambios en la maquina, utensilio, herramientas e incluso el propio producto, que
disminuyan tiempos de cambio de maquinaria. Con SMED se lograria la disminucién
de tiempos que se utiliza en el cambio de herramientas o habilitacién de la maquinaria
para la fabricacion de otro producto. Seglin Socconini (2008), SMED o cambio de
herramientas en un solo digito de minuto, que quiere decir, en menos de 10 minutos.
Este tiempo que se utiliza en el cambio que transcurre desde la pieza del lote anterior

hasta la primera pieza del lote que se fabricara.

Por otro, lado la utilizacion SMED se usa cuando existe variedad de producto en la
linea de produccidn, por ello se trata de disminuir el tiempo de preparacion de la
maquina para el otro producto, lo cual disminuye el costo y aumenta la eficiencia, y a

su vez aumenta la productividad. Shingo (1997), sefiala que algunas desventajas que
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podrian presentarse en la implementacion son: la terminacion de la preparacion es

incierta, la falta estandarizacion del procedimiento de preparacion, el procedimiento
no es observado debidamente, las actividades de acoplamiento y separacion duran
demasiado y el alto el nimero de operaciones de ajuste. Ademas Shingo, menciona las
etapas conceptuales para la mejora de preparacion, dentro de las cuales se

sefialan las siguientes:
Etapa uno: Preliminar que operaciones actuales y que se va a llevar.
Etapa dos: Separacion de la preparacion interna y externa.
Etapa tres: Convertir la preparacion interna y externa.
Etapa cuatro: Perfeccionar todos los aspectos de la operacion de preparacion.

Estandarizacion de Procesos.

La estandarizacion tiene como principal objetivo eliminar todas las actividades de un
proceso que no son necesarias, a fin de buscar una secuencia sencilla y facil de
entender tareas que lleven al cumplimiento del objetivo de la empresa. El libro El
Metodo MR: Maximizacion de resultados manifiesta que la estandarizacion de
procesos dentro de una empresa, actualmente deberia ser un objetivo bésico a alcanzar
con la finalidad de contrarrestar los retos de un mundo globalizado que se encuentra

en cambio constante. (Rodriguez, M.2006).

Segun Rodriguez, para lograr una estandarizacion sea efectiva se necesita que las todas
las personas implicadas en el proceso estén involucradas, con el objetivo de recibir la
capacitacion necesaria.

Para el desarrollo se transcurren por seis etapas como se mencionara:

1. Describir el proceso actual: en esta fase describe como se realiza el

proceso actual. Atreves de observaciones. Utilizando diagramas de
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flujos, fotografias o dibujos que ayuden a la clara visualizacion del
proceso en estudio.

2. Idear una prueba del proceso: en esta etapa desarrolla nuevas formas
de realizar las actividades del proceso en estudio; aqui se realiza con
los trabajadores; porque tienen un conocimiento integral de la labor.
luego, el equipo de trabajo que a cargo de plantear la prueba estableces
la forma de realizar el trabajo, considerando la opinién de los
trabajadores. Finalmente, el proceso seleccionado se presentada a la
organizacion para la ejecucién de la misma.

3. Ejecutar y monitorear la prueba: continuando, sigue la ejecucion del
mismo, y paralelamente se realiza se sigue con la generacion de
ideas de mejoras para minimizar los inconvenientes que se presenten.
Finalmente se formular una segunda prueba.

4. Inspeccionar el Proceso: luego se procede a la ejecucion del mismo
perfeccionando este con los conocimientos del equipo de trabajo
especializado. No solo se busca la mejor manera de realizar las
actividades del proceso, también una manera simplificada y eficiente;
con el propdsito de eliminar el desperdicio y optimizar.

5. Propagar el uso del proceso revisado: después se establece y se
informa a todos los trabajadores la nueva mejora del procedimiento
de trabajo, Paraesto es necesario hacer capacitaciones y elaborar
manuales de procedimientos.

6. Mantener y Mejorar el proceso: Por ultimo, se busca mantener la
metodologia mejorada y se verifica que todos los trabajadores

la cumplan. Asimismo, se busca continuamente mejoras en proceso.

Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C. Pag. 34



“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y

N

UNIVERSIDAD LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA
PRIVADA DEL NORTE PIEL TRUJILLO S.A.C”
Kaizen

En los conceptos Lean Manufacturing, existe la mejora continua la busca la
eliminacidn de los desperdicios. Masaaki Imai (2001) Kaizen es una base fundamental
para lograr la integracion de todo el equipo de trabajo, también es considerado una
manera que involucra a gerentes y trabajadores, que buscan el mejoramiento
progresivo de la empresa. Por otro lado Masaaki Imai, plantea que es mejoramiento
progresivo que involucra a todos y que supone que nuestra forma de vida, ya sea en el
trabajo o en la vida social y familiar, es tan valiosa que merece ser mejorada de manera

constante.

Asi mismo, el pensamiento Kaizen, se trata de con el cambio de pensamiento en
conjunto tanto directivos y trabajadores. De esta manera se menciona el pensamiento
de Nicolas Maquiavelo quien concluia que: “No hay nada mas dificil que planificar,
ni mas peligros que gestionar, ni menos probabilidad de tener éxito que la creacion de
una nueva manera de hacer las cosas, ya que el reformador tiene grandes enemigos en
todos aquellos que se beneficiaran de lo antiguo y solamente un tibio apoyo de los que
ganardn con lo nuevo”. Claramente las personas constituyen la parte mas importante
de las empresas; los operarios estan en continuo contacto con el medio de trabajo, ya
que perciben la existencia de un problemay, son los mas facilmente buscan soluciones

de mejora.

Finalmente se concluye que la mejora continua es un pilar basico del éxito del modelo
creado en Japon y es un factor fundamental, para la implementacién de herramientas

de Lean Manufacturing; ya que se persiste es mejorar con el tiempo.

Sistema MRP

La planificacion de los materiales 0 MRP es un sistema de cual empresas utilizan para

programar la produccion, por ello genera mucho interés su estudio ya que se utiliza
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para la administracion y planificacion, utilizando este sistema para saber, qué se debe

aprovisionar y/o fabricar, la cantidad y en qué momento cumpliendo con el objetivo

establecido.

Segun Fernadez M. (2006). Para cumplir los objetivos el sistema de MRP cuenta con

elemento que se mencionara a continuacion:

e Plan maestro de produccion: Es el documento que indica para cada
articulo final, las unidades establecidas, asi como el tiempo que
tomara para llegar al producto final.

e Lista de materiales (BOM). Muestra la estructura de cada articulo de
fabricacion, en donde se ve reflejados los elementos que contienen,
asi como el nimero de cada uno de esos elementos para una unidad
de este articulo.

e Fichero de registro de inventarios: Se tiene conocimiento la cantidad
de unidades en el almacén que son necesarios, ya que no tendria
sentido volver a pedirlos o fabricarlos.

1.2. Formulacion del problema

¢Cual es el impacto de la propuesta de implementacién de herramientas Lean
Manufacturing, en las areas de produccién y logistica, sobre los costos de la empresa

Piel Trujillo S.A.C.?
1.3. Objetivos
1.3.1.Objetivo General

Determinar el impacto de la propuesta de implementacion de herramientas Lean
Manufacturing en las areas de produccion y logistica, sobre los costos de la

empresa Piel Trujillo S.A.C.
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1.3.2.Objetivos Especificos

¢ Diagnosticar las pérdidas monetarias en las areas de produccion y logistica de
la empresa Piel Trujillo S.A.C.
e Disefiar la propuesta de implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing en las areas de produccion y logistica de la empresa Piel
Trujillo S.A.C.
e Evaluar econémica y financieramente la implementacion de la propuesta en
las areas de produccion y logistica de la empresa Piel Trujillo S.A.C.
1.4. Hipbtesis
La propuesta de implementacion de herramientas Lean Manufacturing en las areas de

produccién y logistica, reduce significativamente los costos de la empresa Piel Trujillo

S.A.C.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

Tipo de investigacion
Por la orientacion: Investigacion Aplicada

Porque se tiene por objeto resolver problemas encontrados en la empresa, con ayuda
de conocimientos adquiridos en la carrera, el cual ayudara a definir estrategias para

dar soluciones del estado actual.
Por el disefio: Investigacion Pre Experimental

Pre-Experimental, ya que se limitara a observar la variable independiente, sin realizar
un cambio. Posteriormente se evaluard los cambios obtenidos en la variable

dependiente, luego de la aplicacion de técnicas y herramienta.
Métodos

La metodologia utilizada en el proyecto se empezara identificando el material de
estudios que seria los problemas principales de la empresa usando como apoyo de
fuentes de informacion obtenidas de entrevista con responsable de cada area de
produccidn y logistica, supervisor de operaciones, encuesta aplicada a los operarios de
la empresa, también consultas al asesor de tesis, consulta a textos y a tesis relacionados

al Lean Manufacturing aplicadas a produccién y logistica.

Obteniendo la informacidn se sefialara el sujeto de investigacion en este caso seria Piel
Trujillo SA.C. Con 23 trabajadores ubicados en distintas areas, y de muestra se

utilizara el proceso de cuero en el area de produccion.

Aqui se aplicara diversas técnicas e instrumentos en el disefio de investigacion que se
basa en el diagnostico de la situacion actual en las areas de produccion y logistica,
propuesta de mejora mediante la aplicacion de herramientas y finalmente la evaluacion

econdmica financiera.
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ETAPA

DESCRIPCION

DIAGNOSTICO

DISENO DE
PROPUESTA DE
MEJORA

ANALISIS ECONOMICO
FINANCIERO

Durante esta primera etapa de la investigacion se
busco identificar cual es el estado actual en las areas
de produccidny logistica, mediante la observacion de
los procesos y entrevistas al personal de la empresa,
esto ayudd a conocer que el principal problema son
los elevados costos en la empresa.

En esta etapa de la investigacion se propondra, para
cada causa raiz priorizada, las posibles soluciones de
acuerdo con la informacion obtenida, es decir, se
disefiard una propuesta de mejora. Se entregaran,
cronogramas de aplicacion e informes de los posibles
resultados de la implementacion de las propuestas y
la validez de las herramientas utilizadas. El disefio de
la propuesta de mejora representa la principal
aspiracion dentro de la investigacion; sin embargo, se
fundamenta y cobra importancia en las etapas
precedentes y particularmente con la participacion de

todos los miembros del area de mantenimiento.

La evaluacion econdmica se usara con el objetivo de
identificar las ventajas del analisis Gtil para adoptar
decisiones de alternativas tanto los costos monetarios
como los beneficios expresados. Cabe resaltar que se
usara indicadores como son: VAN, TIR, B/C u otros,
de los datos obtenido se hara un anélisis donde se

determinara la factibilidad del proyecto.

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. Procedimiento

2.3.1.Generalidades de la empresa

Piel Trujillo S.A.C. se dedica al rubro del curtido o acabado de pieles, cuenta
con (1 solo turno) de trabajo, la sede principal es de 2 pisos, esta ubicada en el
Jr. Leodnidas Yerovi N° 350 Urb. Rio Seco El Porvenir — Trujillo y abarca un
area construida de 2245 m2. También se cuenta con un almacen de materia prima
de pieles, que se encuentra ubicado en el Jr Lednidas Yerovi N° 350-A Urb. Rio
Seco El Porvenir — Trujillo. Ambos terrenos se encuentran en la Region la
Libertad. En la década de los 80 la Industria del calzado se desarroll6
econdmicamente, teniendo como eje principal la pequefia y mediana empresa.
Surgiendo como alternativa para minimizar el desabastecimiento de cueros en
los almacenes del distrito de EI Porvenir y los grandes almacenes de Trujillo,
fenomeno que fue aliciente para que la Curtiembre “PIEL TRUJILLO”, se
especializara en las diversas lineas: cuero box, liso, cabritilla, badanas, suela,

carnazas, etc. De gran demanda en el mercado regional por su buena calidad.

Actualmente, opera bajo la Razén Social PIEL TRUJILLO S.A.C., que se

encuentra legalmente constituida desde mayo del 2004.

Nimero de RUC: 20480943920 - PIEL TRLJILLS S.A.C,

Tipe Contribuyente: SOCIEDAD AMONIMA CERRADA

Nombre Comercial:

Fecha de Inscripcidn: Z4/0S /2004 Fecha de Inicio de Actividades: 24/05/2004
Estado del Contribuyente: ACTIVG

Condicién del Contribuyente: HABIDC

Direccién del Domicilio Fiscal: CAL LECNIDAS YEROVI MRO, 350 RIC SECC (POR EL POLICLINICO) LA LIBERTAD - TRUJILLY - EL PORVENIR
Sistema de Emisién de MANUAL Actividad de Comercio Exterior: SIN ACTIVIDAD
Comprobante:

Sistema de Contabilidad: MAHUAL COMPUTARIZAD O

Actividad (es) Econdmica(s): 1511 - CURTIDO ¥ ADOBO DE CUEROS; ADCBO ¥ TEMIDO DE PIELES ¥

Comprobantes de Pago c/aut. de

impresién (F. 306 u 816): FACTURA v

Sistema de Emision Electronica: DESDE LOS SISTEMAS DEL CONTRIBUYEMTE. AUTCORIZ DESDE 08/05/2018 ¥
Emisor electrdnico desde: 0&f05/ 2018

Comprobantes Electrdnicos: FACTURA (desde 08/05/2018),B0LETA (desde 08/05/2018)

Afiliado al PLE desde: 08/01/2013

Padrones : MIMGUMND ¥

Figura 12. Consulta RUC de la empresa Piel Trujillo S.A.C.
Fuente: Sunat
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PIEL TRUJILLO S.A.C., en gestion logistica y produccion es un proceso
administrativo, para contribuir el logro de los objetivos, vision y mision de la
empresa, mediante la reduccion de costos, la minimizacion en el tiempo muerto
de los equipos y maquinas, la mejora de la calidad, incremento de la

productividad al contar con equipos y maquinas confiables para lograr la entrega

oportuna de las 6rdenes de los clientes.

GERENTE DE LA EMPRESA
Contador
Asistente
I 1 | |
—te Responsable Responsable
Vigilancia Jefe de de Almacén de almacén
Produccion de cuero de insumos
I (ventas) quimicos
I I |
Operarios Maquinistas Mantenimiento

Figura 13. Organigrama actual de Piel Trujillo SAC
Fuente: Piel Trujillo S.A.C.

a) Mision

Piel Trujillo S.A.C es una empresa dedicada a la produccién de cuero para el
mercado local y nacional, ofrecemos productos de calidad y moda a precios
justos, aplicamos tecnologias limpias en nuestros procesos y contamos con
personal capacitado garantizando la satisfaccion de nuestros clientes.

b) Vision

Ser una empresa lider con infraestructura moderna para la produccién de cuero,

comprometidos con el cuidado del medio ambiente, satisfaciendo la demanda

nacional y extranjera.

c) Valores
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Los principales valores de la empresa Piel Trujillo SAC son:
Responsabilidad

Orden y Limpieza

Solidaridad

Compromiso

Honestidad

Puntualidad

d) Principales Productos

Piel Trujillo SAC cuenta con una variedad de cueros, también Cabritillas, Suelas

y Carnazas. Estos son los cueros que produce:
+ Escolar
« Liso
+ Tostado
» Nobuck
* Lucidos
+ Africanos
» Ecoldgicos
+ Pigmentados
2.3.2.Diagnostico del area problematica

Para la realizacion del diagnéstico o el analisis de procesos de produccion y
logistica como parte de la ejecucion de la metodologia descrita. En la Figura 13
y 14 se presentan mediante el diagrama de Ishikawa las causas raices que

generan los problemas en el area de Produccion y Logistica.
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P2: PARADAS CONSTANTES
DE MAGQUINARIAS POR

REPARACION

\

CR1: Falta deestandarizacidn en
los procedimientos de \
preparaddn de maquina '\

\

mantenirniento preventivo \

CR2: Falta de

ALTOS COSTOS EN EL AREA
DE PRODUCCION DE LA

K EMPRESA PIELTRUIJILLO
S.A.C.
CR3: Falta de ordeny CR4: Faltade
limpieza estandarzacidn del
v métodode trabajo
P3: TIEMPOS IMPRODUCTIVOS _
POR BUSQUEDAS DE P4: MAL DISENO DEL
HERRAMIENTAS DE TRABAIO METODO DETRABAIO
Figura 14. Diagrama de Ishikawa del area de produccién
Fuente: Elaboracién propia
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o “PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
I 4 PRIVADA DEL NORTE PIEL TRUJILLO S.A.C.Y

P2 NOEXISTEN PROCEDIMIENTOS

P1: RETRASOS EN LAS ENTREGAS ESTABLECIDOS PARA ALMACENAR Y

DE MATERIALES DESPACHAR INSUMOS Y PRODUCTOS
\ ™,
CR2: Falta de estandari zacidn,
CR1: Faltade control de tiempnerx delprocesologistico \\x
laentregade requerimie ntos \ ;“\
\ ™,
\ \\ ALTOS COSTOS EN EL AREA DE
— ” - P>| LOGISTICA DE LA EMPRESA FPIEL
/ / TRUIJILLO S .A.C.
. /
CR3:Falta de un sistema CR: Falta de ordeny limpieza [
de mejora conti nua / enel almacén /

/ —/
P3: COMNASTANTES ERRORES EN

LOS TRABAIOS REALIZADOS EN P T::EMPDS IMPRODUCTIVOS
LS ALMAL ENES POR BUSQUEDAS DE INSUMOSY

Figura 15. Diagrama de Ishikawa del &rea de Logistica

Fuente: Elaboracion propia
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En total fueron ocho las causas raices las que se determind que tenian relevancia
en el problema a continuacion se procede a calcular la pérdida monetaria que

genera cada causa.
MONETIZACION DE PERDIDAS

PRODUCCION CR1: FALTA DE ESTANDARIZACION EN LOS

PROCEDIMIENTOS DE PREPARACION DE MAQUINA

La explicacion de esta causa raiz surge a partir de que en la empresa no se le da
una especial consideracion a los tiempos de preparacion de maquinaria pese a
que es importante por varios motivos. El tiempo de preparacion de maguina es
alto y por lo tanto los lotes de produccion son grandes y, por tanto, se genera
tiempos muertos que a su vez genera sobrecostos. Si los tiempos de cambio
fuesen insignificante se podria producir en un menor tiempo la cantidad

necesaria mejorando la productividad y el lead time de fabricacion.

El método actual que se emplea en el area para la preparacion de la maquinaria
es relativamente lento y en algunos casos complicados, elevando la posibilidad
de errores en los ajustes, haciendo en muchas ocasiones realizar muchas
inspecciones. Las maquinas se encuentran a plena capacidad, una opcion para
aumentarla, sin comprar maquinas nuevas, es reducir su tiempo de cambio y
preparacion. En la Tabla 2 detalla el costo de pérdida generado por esta causa.

Tabla 2.

Costo por la falta de estandarizacidn en los procedimientos de preparacion de
maquina

COSTO POR EL EXCESIVO TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA

X Tiempo . Lucro Costo COSTO DE PERDIDA COSTO DE PERDIDA
PROCESO N° Dias C.I.LF.
por dia Cesante M.O.D MENSUAL ANUAL
Todo ef 6,45 26 S/471,72 S/890,17 S/476,54 S/1.838,44 S/22.061,24

proceso

Fuente: Elaboracion propia
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PRODUCCION CR2: FALTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

N

Esta causa raiz también se presenta frecuentemente en la empresa, sobre todo las
fallas de los equipos que producen inesperadas pérdidas de tiempo, también se
presentan caso como las marchas en vacio, esperas y detenciones menores
(averias menores) ocurridas en el transcurso de la operacion. Estas pérdidas de
tiempo se presentan en mayor magnitud, ya sea por problemas en la
instrumentacién, pequefias obstrucciones, etc. En la Tabla 3 se detalla el costo

de pérdida generado por esta causa raiz.

Tabla 3.
Costo de pérdidas por falta de mantenimiento preventivo
Hrs. de Costo Costo de Costo Hrs. COSTO
Lucro Costo S

MES paradas por Cesante C.I.F. M.O.D Mantenimiento repuestose Extrasde TOTAL DE
averias e Correctivo insumos M.O.D. PERDIDA
Enero 18.0 S/50.64 S/95.55 S/51.15 S/950.00 S/250.00 S/63.94 S/1,461.29
Febrero 15.5 S/43.60 S/82.28 S/44.05 S/1,540.00 S/220.00 S/55.06  S/1,985.00
Marzo 16.5 S/46.42 S/87.59 S/46.89 S/1,254.00 S/120.00 S/58.61 S/1,613.51
Abril 18.0 S/50.64 S/95.55 S/51.15 S/1,587.00 S/250.00 S/63.94 S/2,098.29
Mayo 18.0 S/50.64 S/95.55 S/51.15 S/2,584.00 S/245.00 S/63.94  S/3,090.29
Junio 16.5 S/46.42 S/87.59 S/46.89 S/2,486.00 S/285.00 S/58.61  S/3,010.51
Julio 18.0 S/50.64 S/95.55 S/51.15 S/2,485.00 S/250.00 S/63.94  S/2,996.29
Agosto 15.5 S/43.60 S/82.28 S/44.05 S/2,568.00 S/245.00 S/55.06  S/3,038.00
Septiembre 15.5 S/43.60 S/82.28 S/44.05 S/2,842.00 S/320.00 S/55.06  S/3,387.00
Octubre 16.5 S/46.42 S/87.59 S/46.89 S/2,556.00 S$/280.00 S/58.61 S/3,075.51
Noviembre 21.0 S/59.08 S/111.48 S/59.68 S/2,445.00 S/250.00 S/74.60 S/2,999.83
Diciembre 18.0 S/50.64 S/95.55 S/51.15 S/2,555.00 S/270.00 S/63.94  S/3,086.29
1(’332:: 207.0 S/ 58232 S/1,098.88 S/ 588.27 S/ 25,852.00 S/2,985.00 S/735.34  S/31,841.80

PROMEDIO
MENSUAL 17.3 S/ 4853 S/ 9157 S/ 49.02 S/ 2,154.33 S/248.75 S/61.28 S/2,653.48

Fuente: Elaboracion propia
PRODUCCION CR3: FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA

La falta de orden y la limpieza es por desgracia una de las mayores deficiencias
en la empresa, no hace falta imaginarse el impacto que se tiene sobre la
productividad, el hecho de que los encargados de administrar y gestionar la
empresa no les importe que su personal trabaje en medio del polvo, el desorden

y la suciedad.

Bajo tales circunstancias la bldsqueda de herramientas, papeles y utiles forma

parte del trabajo, pero de un trabajo improductivo no generador de valor
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agregado en ninguna circunstancia, y cuando se gestiona para realizar la
limpieza, esta se ha acumulado tanto que toma bastante tiempo poder realizarla
y por lo tanto mas perdida de tiempos productivos. En la Tabla 4 se detalla el

costo de pérdida generado por esta causa raiz.

Tabla 4.
Costo de pérdida por la falta de orden y limpieza

Hrs. de Lucro Costo Costo Hrs. COSTO

MES incidencias Cesante C.LF. M.O.D Extras de TO,TAL DE

M.O.D. PERDIDA
Enero 70.0 S/196.92 S/371.60 S/198.93 S/248.66  S/1,016.12
Febrero 69.0 S/194.11 S/366.29 S/196.09 S/245.11  S/1,001.60
Marzo 56.0 S/157.54 S/297.28 S/159.15 S/198.93 S/812.89
Abil 33.0 S/92.83 S/175.18 S/93.78 S/117.23 S/479.03
Mayo 59.5 S/167.38 S/315.86 S/169.09 S/211.36 S/863.70
Junio 54.0 S/151.91 S/286.66 S/153.46 S/191.83 S/783.86
Julio 60.0 S/168.79 S/318.51 S/170.51 S/213.14 S/870.96
Agosto 67.0 S/188.48 S/355.67 S/190.41 S/238.01 S/972.57
Septiembre 61.5 S/173.01 S/326.48 S/174.78 S/218.47 S/892.73
Octubre 56.1 S/157.82 S/297.81 S/159.43 S/199.29 S/814.34
Noviembre 65.5 S/184.26 S/347.71 S/186.14 S/232.68 S/950.79
Diciembre 60.0 S/168.79 S/318.51 S/170.51 S/213.14 S/870.96

TOTAL ANUAL 711.6 S/ 2,001.83 S/3,777.58 S/2,022.28 S/2,527.85 S/10,329.55

PROMEDIO

MENSUAL 59.3 S/ 166.82 S/ 314.80 S/ 168.52 S/ 210.65 S/ 860.80

Fuente: Elaboracion propia

PRODUCCION CR4: FALTA DE ESTANDARIZACION DEL METODO

DE TRABAJO

Esta causa raiz se da manera continua, suponiendo que, aunque el personal del
area trabaje con mucho empefio y la linea de produccién llegue a estar bien
gestionada, siempre existe una pérdida de tiempo inherente debido a ciertas
operaciones que no agregan valor a las pieles y mantas que se procesan.

Entonces se procedié a analizar cada proceso o tarea para identificar aquellas
operaciones que no correspondan a un valor afiadido, ya que estas representan
un despilfarro por el disefio del método, para eso se realiz6 un analisis de tiempos

a cada proceso o tarea y la medicion del despilfarro por el método de trabajo.

En la Tabla 5 se detalla el costo de pérdida generado por esta causa raiz.
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Tabla 5.
Costo de pérdida por falta de estandarizacion del método de trabajo
roceso Bleni wioms e oin o oo
REMOJO 1.36 4 S/15.31 S/28.90 S/15.47 S/59.68
PELAMBRE 0.81 4 S/9.06 S/17.09 S/9.15 S/35.30
DESCARNADO 1.89 4 S/21.24 S/40.09 S/21.46 S/82.79
DIVIDIDO 1.99 4 S/22.43 S/42.33 S/22.66 S/87.42
CURTIDO 0.81 4 S/9.06 S/17.09 S/9.15 S/35.30
ESCURRIDO 1.98 4 S/22.28 S/42.04 S/22.51 S/86.83
REBAJADO 1.98 4 S/22.28 S/42.04 S/22.51 S/86.83
RECURTIDO 0.81 4 S/9.06 S/17.09 S/9.15 S/35.30
ABLANDADO 1.98 4 S/22.28 S/42.04 S/22.51 S/86.83
LIJADO 1.98 4 S/22.28 S/42.04 S/22.51 S/86.83
DESEMPOLVADO 1.98 4 S/22.28 S/42.04 S/22.51 S/86.83
PINTADO 2.26 4 S/25.47 S/48.06 S/25.73 S/99.26
PLANCHADO 1.98 4 S/22.28 S/42.04 S/22.51 S/86.83
COSTO TOTAL DE PERDIDA DE TODOS LOS PROCESOS S/956.04

Fuente: Elaboracion propia

LOGISTICA CR1: FALTA DE CONTROL DE TIEMPO EN LA

ENTREGA DE REQUERIMIENTOS

Esta causa raiz se presenta frecuentemente, ya que muchas veces los materiales
y productos semielaborados llegan a destiempo a las estaciones de trabajo, lo

que provoca parada de los operarios, maquinaria sin uso y tiempos extras.

Es evidente las dificultades que se presentan debido a esta causa raiz, fue
importante analizar la forma como se gestiona y planifica la produccion, ya que

basado en esto se pudo identificar el impacto econdémico que se debe reducir.

El nimero de horas de esta incidencia se registra en los partes de incidencias, se
tiene registros de un afio y de acuerdo con esta informacion se pudo calcular el

costo de perdida y el coeficiente de despilfarro, cabe resaltar en promedio se
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pierde 19.9 horas al mes por esta falta de control lo cual es relevante ya que

incrementa los costos en la empresa. En la Tabla 6 se detalla el costo de pérdida

generado por esta causa raiz.

Tabla 6.

Costos de pérdida por la falta de control de tiempos en la entrega de

requerimientos

Hrs. Improductivas

< por falta de control de Costos Costos de Costos de LUCRO COSTO

ANO MES . L . . . TOTAL DE

tiempo en laentrega  Distribucion almacenamiento aprovisionamiento CESANTE PERDIDA

de requerimientos

Enero 19.56 S/ 265.66 S/ 761.05 S/486.18 S/55.02 S/1,567.92

Febrero 22.56 S/ 306.40 S/ 877.78 S/560.75 S/63.46 $/1,808.39

Marzo 15 S/ 203.73 S/ 583.63 S/372.84 S/42.20 $/1,202.39

Abril 12.58 S/ 170.86 S/ 489.47 S/312.69 S/35.39 $/1,008.40

Mayo 17.45 S/ 237.00 S/ 678.96 S/433.73 S/49.09 $/1,398.78

] Junio 18.31 S/ 248.68 S/ 712.42 S/455.11 S/51.51 S/1,467.72

& Julio 25.65 S/ 348.37 S/ 998.01 S/637.55 S/72.16 S$/2,056.09

Agosto 23.55 S/ 319.85 S/ 916.30 S/585.35 S/66.25 S/1,887.75

Septiembre 21.58 S/ 293.09 S/ 839.65 S/536.39 S/60.71 S/1,729.84

Octubre 19.83 S/ 269.33 S/ 771.56 $/492.89 S/55.78 $/1,589.56

Noviembre 20.15 S/ 27367 S/ 784.01 S/500.84 S/56.68 S/1,615.21

Diciembre 22.56 S/ 306.40 S/ 877.78 S/560.75 S/63.46 $/1,808.39
MENSUAL 19.90 S$/270.25 SI774.22 $/494.59 $/55.98  S/1,595.04

ANUAL 238.78 S/3,243.05 $/9,290.61 $/5,935.06 s/e71.72  S/19,140.44

Fuente: Elaboracion propia

LOGISTICA CR2: FALTA DE ESTANDARIZACION DEL PROCESO

LOGISTICO

Esta causa raiz se produce debido a que la forma de trabajar en el area de logistica

es totalmente empirica, apelan mucho a criterio de los encargados, lo complicado

de trabajar de esta forma es que a largo plazo no se hace sostenible ya que cada

dia es una forma distinta de trabajar. Cabe resaltar que al tener estandarizado los

procesos se buscarian como objetivo unificar los procedimientos de la empresa

que utilizan diferentes practicas para el mismo proceso.

Por lo tanto, es posible alcanzar la composicion que no es mas que la

reutilizacion de un proceso ya establecido como un componente (o sub-proceso)

de otro proceso, que a veces esta en otro departamento o sector de la empresa.
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Costo de perdida por falta de estandarizacion del proceso logistico
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Hrs. Improductivas

< por Falta de Costos Costos de Costos de LUCRO COSTO

ANO MES o P, . L . TOTAL DE

estandarizacion del  Distribucién almacenamiento aprovisionamiento CESANTE PERDIDA

proceso logistico

Enero 19.54 S/ 265.39 S/ 760.28 S/485.68 S/54.97 S/1,566.31

Febrero 17.85 S/ 24243 S/ 694.52 S/443.68 S/50.21 S/1,430.84

Marzo 14.58 S/ 198.02 S/ 567.29 S/362.40 S/41.02 S/1,168.72

Abril 19.58 S/ 265.93 S/ 761.83 S/486.68 S/55.08 S/1,569.52

Mayo 15.89 S/ 21581 S/ 618.26 S/394.96 S/44.70 S/1,273.73

X Junio 13.56 S/ 184.17 S/ 527.60 S/337.04 S/38.15 S/1,086.96

< Julio 17.85 s/ 24243 S/ 694.52 S/443.68 S/50.21 S/1,430.84

Agosto 19.35 S/ 262.81 S/ 752.88 S/480.96 S/54.43 S/1,551.08

Septiembre 19.87 s/ 269.87 S/ 773.11 S/493.88 S/55.90 S/1592.77

Octubre 19.23 s/ 261.18 S/ 748.21 S/477.98 S/54.10 S/1541.46

Noviembre 19.85 S/ 269.60 S/ 772.34 S/493.39 S/55.84 S/1,591.16

Diciembre 21.54 S/ 292.55 S/ 838.09 S§/535.39 $/60.60 S/1,726.63
MENSUAL 18.22 S1247.52 S/709.08 S/452.98 S/51.27 S/1,460.84

ANUAL 218.69 S/2,970.19 S/8,508.93 S/5,435.71 s/615.21  S/17,530.04

Fuente: Elaboracién propia

LOGISTICA CR3: FALTA DE UN SISTEMA DE MEJORA CONTINUA

Actualmente la empresa no tiene una metodologia que le permita ir

continuamente haciendo pequefios cambios 0 pequefias mejoras que permita que

acercarse hacia la calidad y a los requisitos del cliente. Estas mejoras no

necesariamente serian soluciones técnicamente complicadas, o0 grandes

tecnologias, si no que estan enfocadas en los procesos que realizan las personas.

El problema surge que al no contar con la idea de ir mejorando continuamente

los problemas se repiten y solo se ataca de manera superficial mas no se llega a

la causa raiz. Esto genera 16.59 horas improductivas al mes en el area.
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Tabla 8.
Costo de pérdida por la falta de un sistema de mejora continta
Hrs. Improductivas COSTO
ARO MES  porfaltade unsistema . “9St0S Costos de Costos de LUCRO  15rAL DE
. . Distribucién almacenamiento aprovisionamiento CESANTE -
de mejora continua PERDIDA
Enero 16.5 s/ 224.10 S/ 641.99 S/410.12 S/46.42 S/1,322.63
Febrero 16.5 s/ 22410 S/ 641.99 S/410.12 S/46.42 S/1,322.63
Marzo 15 s/ 203.73 S/ 583.63 S/372.84 S/42.20 S/1,202.39
Abril 15 s/ 203.73 S/ 583.63 S/372.84 S/42.20 $/1,202.39
Mayo 15.07 s/ 204.68 S/ 586.35 S/374.58 S/42.39 S/1,208.00
% Junio 18.31 s/ 248.68 S/ 712.42 S/455.11 S/51.51 S/1,467.72
& Julio 14.69 s/ 199.52 S/ 571.57 S/365.13 S/41.33 S/1,177.54
Agosto 19 s/ 258.05 S/ 739.26 S/472.26 S/53.45 S/1,523.03
Septiembre 16.99 s/ 230.75 S/ 661.06 S/422.30 S/47.80 S/1,361.91
Octubre 19.83 s/ 269.33 S/ 771.56 $/492.89 S/55.78 S/1,589.56
Noviembre 20.15 s/ 273.67 S/ 784.01 S/500.84 S/56.68 S/1,615.21
Diciembre 12 s/ 162.98 S/ 466.90 S/298.27 S/33.76 S/961.91
MENSUAL 16.59 S/225.28 S/645.36 S/412.27 S/46.66 S/1,329.58
ANUAL 199.04 S/2,703.31 S/7,744.38 S/4,947.29 S/559.93  S/15,954.91

Fuente: Elaboracién propia
LOGISTICA CR4: FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA EN EL ALMACEN

Al igual que el area de produccién en los almacenes del area de logistica se
presenta la falta de orden y limpieza. Bajo tales circunstancias la busqueda de
herramientas, papeles y Utiles forma parte del trabajo, pero de un trabajo
improductivo no generador de valor agregado en ninguna circunstancia, y
cuando se gestiona para realizar la limpieza, esta se ha acumulado tanto que toma
bastante tiempo poder realizarla y por lo tanto mas perdida de tiempos

productivos.

Asimismo, en estas circunstancias o condiciones de suciedad, desorganizacion y
desorden, el nivel de motivacion del personal es bajo, al igual que la calidad de
las mantas de cuero, todo lo cual termina teniendo un impacto negativo al
momento de evaluar la productividad y consecuentemente los costos de
produccién se incrementan haciendo que la rentabilidad de la empresa se

reduzca. En la Tabla 9 se detalla el costo de pérdida generado por esta causa raiz.
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Tabla 9.
Costo de pérdida por la falta de orden y limpieza en el almacén

Hrs. Improductivas

o por falta de ordeny Costos Costos de Costos de LUCRO cosTo
ANO MES L PR . L . TOTAL DE
limpieza Distribucién almacenamiento aprovisionamiento CESANTE PERDIDA
en el almacén
Enero 12.14 S/ 164.88 S/ 472.35 S/301.75 S/34.15 S/973.13
Febrero 13.58 S/ 184.44 S/ 528.38 S/337.54 S/38.20 $/1,088.56
Marzo 11.58 s/ 157.28 S/ 450.56 S/287.83 S/32.58 S/928.24
Abril 15 S/ 203.73 S/ 583.63 S/372.84 S/42.20 S/1,202.39
Mayo 15.07 S/ 204.68 S/ 586.35 S/374.58 S/42.39 S/1,208.00
9 Junio 16.88 S/ 229.26 S/ 656.78 S/419.57 S/47.49 $/1,353.09
& Julio 12.55 S/ 17045 S/ 488.30 S/311.94 S/35.30 S/1,006.00
Agosto 19 S/ 258.05 S/ 739.26 SI472.26 S/53.45 S/1,523.03
Septiembre 16.99 S/ 230.75 S/ 661.06 S/422.30 S/47.80 S/1,361.91
Octubre 15.25 S/ 207.12 S/ 593.36 S/379.05 S/42.90 S/1,222.43
Noviembre 15.98 S/ 217.04 S/ 621.76 S/397.20 S/44.95 S/1,280.95
Diciembre 12 S/ 162.98 S/ 466.90 S/298.27 S/33.76 S/961.91
MENSUAL 14.67 S/199.22 S/570.73 S/364.59 S/41.26 S/1,175.80
ANUAL 176.02 S/2,390.66 S/6,848.70 S/4,375.11 S/495.17  S/14,109.64

Fuente: Elaboracién propia
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2.3.3. Identificaciéon de indicadores

Tabla 10.
Cuadro de indicadores

PERDIDA  PERDIDA .
) . ] ) VALOR VALOR AHORRO HERRAMIENTADE INVERSION
AREA  Cn CAUSARAIS INDICADOR FORMULA ACTUAL OBJETIVO mgﬁgﬁﬂ MOI'\\'AEE;/ZR'A ESPERADO MEJORA REQUERIDA

Falta de estandarizacion en los

.. ., Cpm: coeficiente de despilfarro de Total de hr.mensuales de preparacion de maquina
CR1  procedimientos de preparacion P P = ki {

horas por preparacion de méquina m L Horas trabajadas en el mes

620%  240%  S/1,83844  S/72052  S/1,117.92 SMED S/ 55,960.00

de mAquina
6 Falta de mantenimiento Cfm: ?Oeﬁdente'de despilfarro de ‘= Total de hr.mensuales de paradas por averias
o CR2 orevriio horas improductivas debido a fallas fm Y Horas trabajas en elmes 82%  240%  S265348  S/36522  S/2,288.26 TPM S/ 59,143.00
O .
3 en los equipos
8 Cfo: coeficiente de despiffarro d
G CR3 Falade ordenylimpieza hoféscssrffgﬁa ge g:g’e'n;rﬁm: L ";Z;)T::jfjjjjfd";fe‘ffe‘;‘:el;m’””“ B51%  433% S80S0 529088 S/560.02 5 S/ 59,920.00
- Cpa: coeficiente de despilfarro de , , :
Falta de estandarizacion del : . Tiempo d l ESTANDARIZACION
RO el roras Iproductivas or elmal Gy = D0 e ODUTACNGS Que 0 GGTOGEN VAT g oo aye SR04 SH2404  S/83200 S/ 36,270.00
método de trabajo disefo del método de frabaio Y Tiempo de operaciones de valor afiadido DE PROCESOS
isefio de j
: Crm: coeficiente de despilfarro de .
Falta de control de tiempo en la . : Total de hr. les de retraso de material
R ot requerimiemgs horas improductivas por retraso en o= = Sfres ool 95T  048%  SA50504  SBOOL  SA51503  KANBAN S/ 3507500
los requerimientos
Cpl: coeficiente de despilfarro de
Falta de estandarizacion del ' i otal de hr.mensuales perdidas por falta de estandarizacién
5 R . horas mproducthas por b ke _Tolde b mevtesperddes o ok o etnd BI6%  04%  SI4G084  ST24  SIL388T0 MRP S/ 38.998.00
= proceso logistico estandarizacion del proceso /
2 logsti
5 gistico | |
0 Falta de un sistera de meiora Cmc: coeficiente de despilfarro de . . ,
- R R boras improductivas por fatade ¢y, - Lekdemenstales pordies po o demejoracontnia g g00 (439 5132958 S7LET  SI25TTL KAIZEN S/ 36,944.00
continua Y. Horas trabajadas en el mes
mejora continua
Falta de ordeny limpieza » coefici ' impi
CR4 reenylmpeza - Clo:coefcrte d despifaro de ol defrmensualespor faltadelmpieza g 0000 Qaguy  S117580 /4855  SIL027.25 55 S/ 5992000
enel almacen horas por la falta de orden y limp ! L Horas trabajadas enel mes

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.4.Desarrollo 5S

Como se explicd en la empresa se identificé es la falta de orden y limpieza, la
principal herramienta que permite solucionar este tipo de inconveniente es la
metodologia 5S que tiene como fin establecer el orden, la limpiezay la disciplina
como una parte esencial en el trabajo. Para mantener altos estandares de
desempefio bajo normas de orden y disciplina, se necesita que el personal acepte
sus responsabilidades y se involucre de manera comprometida en procesos de
mejora continua, esto requiere un cambio de habitos. Para la implementacién de
esta herramienta es necesario establecer un plan donde se detalle todas
actividades a realizar a través de sus diversas fases o etapas, a continuacion, en

la Figura 16 se muestra el plan establecido para la empresa.

T-' Piel Trujillo sic PLAN DE IMPLANTACION DE LAS 5S

Cuero suave y moda para tus pies!

ETAPA | ACTIVIDAD | RESPONSABLE | TIEMPO(dia) |
Presentacion del proyecto
1 Formacién del equipo organizador Equipo Calidad 1
2 Preparacién de materiales de trabajo para supervision, guia de auditorias internas, colocacion y registro de tarjetas rojas Comité Calidad 1
3 Andlisis y presentacion de las zonas de aplicacion y compromiso de colaboradores Comité Calidad 1
4 Motivaciény compromiso Gerencia 1
FASE 1 SEIRI-SELECCION Y DEPEJE
Identificacion de puntos criticos Equipo Calidad 1
Establecer criterios para descartar articulos incesarios Gerencia-Equipo 1
Descartar articulos inecesacios conforme a criterios establecidos Equipo Calidad 1
5 Agrupar en calidad de almacenamiento temporal (en el patio de la empresa), los articulos innecesarios que han sido
desechados en las areas intervenidas Todo el equipo 2
Fotografiar cimulo de articulos desechados, para luego exhibirlos en panel de resultados de 5 S. Todo el equipo 1
Aplicar tarjeta roja a aquellos articulos sobre cuya utilizacién se tiene duda Grupo Responsable 3
FASE 2 SEITON-ORDEN
Establecer pautas y criterios para organizar articulos necesarios Equipo Calidad 1
Rotular todos los materiales, herramientas y determinar sus lugares Todo el equipo 1
6 Definir nombre, codigo o color para cada artiiculo Todo el equipo 2
Sefializar las areas del piso Todo el equipo 2
Colocar en forma sistematica, herramientas, materiales, y equipos necesarios, de modo que el flujo de trabajo sea constarl  Todg el equipo 1
FASE 3 SEISON-LIMPIEZA
Determinar que se va a limpiary que metodo de limpieza se usara Equipo Calidad 1
7 Preparar el programa de limpieza, asignando las dreas, maquinas y equipos a limpiar y los responsables Todo el equipo 1
Las actividades de limpieza deben incluir inspeccion antes, durante yal final de los turnos Todo el equipo 1
FASE 4 SEIKETSU-ESTANDARIZACION
Establecer los objetivos, determinar los beneficios e informar la importancia de SEIKETSU Todo el equipo 1
8 Establecer estandares de ordeny limpieza Todo el equipo 1
Establecer estandares de orden al final del turno Todo el equipo 2
FASE 5 SHITSUKE-DICIPLINA
Establecer los objetivos, determinar los beneficios e informar la importancia de SHITSUKE Todo el equipo 10
9 Establecer formato para auditorias 55 Equipo Calidad 10
Mediry programar las auditorias de 55 gerencia 10

Figura 16. Plan de implantacion de las 5S en Piel Trujillo S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia
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La primera técnica de las 5S es SEIRI y se resume en separar lo innecesario. Asi,

con el objetivo de eliminar del espacio en el que se desempefia el trabajo todo

aquello que no sea util, se debe llevar a cabo una clasificacion de los objetos y

elementos presentes en el lugar de trabajo. Para la presente investigacion se

establecié una metodologia que se aprecia en la Figura 17, donde a través de

etapa se ira desarrollando esta primera S.

4 N
Etapa 1
Identificacion de puntos
criticos
(N J/

~N
Etapa 2
Aplicar criterios para
desechar articulos
incesarios
J/
4 N
Etapa 3
Desechar articulos
inecesacios acorde a
criterios establecidos
o
4 N
Etapa 4
Agrupar los articulos
innecesarios que han sido
desechados
AN J
f Etapa 5 \
Fotografiar articulos
desechados, para mostrar
en el panel de resultados
\ de5S. /
~
Etapa 6
Aplicar tarjetarojaa
aquellos articulos que se
tiene duda
\

Figura 17. Procedimiento para la implementacion de SEIRI

Fuente: Elaboracion propia
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Uno de los principales pasos para SEIRI es poder identificar aquellos lugares
donde son criticos y describir las incidencias que se presentan. Para ello se
elabord en la Tabla 11 un cuadro donde se pudieron identificar las subareas

donde mayores problemas presentan por falta de orden y limpieza.

Tabla 11.
Identificacion de puntos criticos

SUB-AREA DESCRIPCION

Actualmente esta zona se encuentra
totalmente con objetos que impiden
el transito de personal, lo cual
retrasa las actividades.

RIVERA

Esta es un area de mayor uso, pese a
esto la zona se encuentra con
desperdicios, desechos, con objetos
extrafios y en muchos casos
obstaculizada por herramientas mal
ubicadas.

DESCARNADO

Esta zona se encuentra con residuos
después de cada actividad.

Esta es una zona que se encuentra
con herramienta u materiales las
ESCURRIDO cuales no tiene ubicacidn, y esto
provoca la obstaculizacion del area
de trabajo.
La zona se encuentra obstaculizada
DESVENAR para que el operario realice las
actividades.

El area de trabajo en ocasiones se
encuentra con objetos extrafios.

DIVIDIR

SECADO

Fuente: Elaboracién propia

El siguiente paso es establecer los criterios a utilizarse para la clasificacion de
los objetos innecesarios de los que realmente son de utilidad, la idea es
clasificarlos ya que algunos objetos pueden ser reutilizados y reubicarse en
cambio otros ya deben ser desechados, para esto es importante establecer un

diagrama de flujo que permita guiar a los trabajadores de la manera de realizarlo
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ya que a todos tener el mismo criterio serd méas facil y util realizar este paso a

continuacion en la Figura 18 se presenta el diagrama de flujo utilizado.

Objetos Necesarios F—===========-=—=——-—~ »( Organizarlos
7'y
) 1
Si 1
Objetos Dafiados ———) Son utiles? ~ - — —»| Repararlos
1
* No
Objetos Obsoletos ==-- - = - > Separarlos ~=—=—--- > Descartarlos
<
Y
No ’
4
s 7
Objetos de mas SN éSon Utiles para ,
alguien mas? Donar
Si -
"""""" > Transferir
Vender

Figura 18. Método para la clasificacion de objetos en las estaciones de
trabajo

Fuente: Elaboracién propia

Eliminar todo lo innecesario liberara espacio y ahorrara tiempo de produccion
dedicado a buscar las herramientas o limpiar la zona de trabajo. La aplicacion de
las acciones SEIRI preparan los lugares de trabajo para que estos sean mas

seguros y productivos.

El primer y més directo impacto estd relacionado con la seguridad. Ante la
presencia de elementos innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la
vision completa de las areas de trabajo, dificulta observar el funcionamiento de
los equipos y maquinas, las salidas de emergencia quedan obstaculizadas

haciendo todo esto que el area de trabajo sea mas insegura.

La lista de elementos innecesarios se debe disefiar y ensefiar durante la fase de
preparacion. Esta lista permite registrar el elemento innecesario, su ubicacion,
cantidad encontrada, posible causa y accion sugerida para su eliminacion. Como
se puede observar en la Tabla 12 donde se clasifica los elementos a desechar o

trasladar, es la forma adecuada para poder ir ordenando las cosas.
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Tabla 12.
Lista de objetos innecesarios del proceso de curtido
NOMBRE DEL N° INNECESARIO
N° TARJETA CATEGORIA RAZON DESTINO
ELEMENTO
ROJA OPERATIVO REPARABLE
01  ALICATE 001 X Herramientas OS¢ Transferido
necesita a almacén
SIERRA DE . No se Transferido
02 MANGO 002 X Herramientas necesita a almacén
03  SERRUCHO 003 Herramientas OS¢  Transferido
necesita a almacén
. No se Transferido
04 BOCA FIJA 004 X Herramientas necesita a almacén
. No se Transferido
05 CUCHILLO 005 Herramientas necesita a almacen
06 FLEXOMETRO 006 X Instrum_enp de No se Transfen/do
medicion necesita a almacén
07 LLAVES 007 X Herramientas No € Transfen/do
necesita a almacén
ACEITE . No se Transferido
08 TRIPLE A 008 X Herramientas necesita a almacén
09 WAIPE 009 X Herramientas No € Transferlldo
necesita a almacén
POTE DE . No se Transferido
10 GRASA 010 X Herramientas necesita a almacén

Fuente: Elaboracién propia

Otro de los pasos para SEIRI es la aplicacion de las tarjetas rojas, cabe resaltar

que este tipo de tarjetas permiten marcar que en el sitio de trabajo existe algo

innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. El color se utiliza si se

trata de elementos que no pertenecen al trabajo como envases de comida,

desechos de materiales de seguridad como guantes rotos, papeles innecesarios,

etc.

En la Figura 19 se muestra el formato de tarjeta roja utilizado para el desarrollo

de esta fase, como se observa en esta tarjeta se especifica el nombre del articulo,

la cantidad, la categoria en el que se clasifica, la razon por el cual es identificado

y su destino final.
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Tarea: Implementacién SEIRI Empresa: Factoria Bruce S.A.

Fecha:  |11/05/2019 Proceso: Curtido de piel vacuno T, P!(’/' FH/:’/[(’ SAC.

Analistas: |Medina Bocanegra Cristiam Area: Produccion T A L T i
FOTOGRAFIA DE ARTIGULOS DESECHADOS FORMATO DE TAJETA ROJA

TARJETA ROJA

Nombre del Articulo:

Cantidad

N° de Tarjeta

Fecha:

Reportante

CATEGORIA:

N U s WNRE
DAL L A N

Otro:

Accesorios o herramientas
Baldes, recipientes
Equipo de oficina
Instrumentos de medicién
Libreria, papeleria
Maquinaria

RAZON:

ov s wNR
L B

Otro:

Contaminante
Defectuoso
Descompuesto
No se necesita
Uso desconocido

DESTINO:

00000 [OOOO0O00O) ([COooood

HWNE
4

Descartar
Transferirlo: ......ccccoeveenneee
Reparar
Venta:

Fecha de Ejecucion:

Firma del Responsable:

Figura 19. Formato de implementacién de tarjeta roja

Fuente: Elaboracion propia

Tras la clasificacion, encontramos el orden (SEITON). El concepto principal de

esta técnica es la de determinar lo que no es necesario. Es decir, una vez

eliminados los elementos u objetos que no son obligatorios para desempefiar

correctamente el trabajo, deben ordenarse aquellos que si se han considerado

como imprescindibles.

Al igual que la anterior, esta técnica ayudara a ser mas rapido a la hora de

encontrar las herramientas necesarias, asi como en una gran claridad a la hora de

abordar el trabajo.

Al igual que en la primera S, se establecid un procedimiento para poder

desarrollar esta fase y el cual se resume en la Figura 20.
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Etapal
Crear criterios y pautas para
organizar articulos necesarios.

&

Etapa 2
Ubicar materiales, herramientas
y determinar sus lugares.

-

Etapa 3
Establecer nombre,
codigo para cada articulo.

\

v

Etapa 4
Sefalizar las areas.

-

~
Etapa 5

Ubicar herramientas, materiales, y
equipos necesarios, de modo que
el trabajo sea constante y estable.

Figura 20. Procedimiento para la implementacion de SEITON

Fuente: Elaboracion propia

PIEL TRUJILLO S.A.C.”

También es importante establecer criterios para empezar a ordenar las cosas para

ello se eligio la técnica de las 3F para empezar a ordenar, a continuacién, en la

Figura 21 se muestra el procedimiento que se sigue para aplicar esta técnica.

—  Facil de ver

3F

LAS (3) CLAVES DE LA ORGANIZACION

ELEMENTO CLAVE ‘

’ CONDICIONES ‘

CUALQUIERA

1. Puede ver

»  Facil accesibilidad

L——— Facil de retornar a la ubicacion original

INMEDIATAMENTE

2. Puede tomar

3. Puede retornar

(3) CLAVES
1. ;Dénde? --------- Posicion fija
2. {QUé? ------------ Articulo fijo
3. (Cuénto? -------- Cantidad fija

Figura 21. Técnica de las 3F para ordenar las herramientas en las estaciones

Fuente: Elaboracion propia
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Tarea: Implementacion del SEITON Empresa: Piel Trujillo S.A.C. — =

echa: rea: roduccion \ { .
Fech A Producci . Piel Trujillo sac
Analistas: Garcia Mimbela Karla Proceso: Curtido de Piel < Lcuero suave v moda para tus pies!

Sefalizacion del area de trabajo

=

Almacén de
Producto
terminado

Control de
Calidad

Area
Administrativa

EiE

- Descamado

(L) ([

TR

Dividido

Pelambre

Remojo

Figura 22. Formato para la implementacion de sefializacion en las areas de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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Como se muestra anteriormente en la Figura 23 se sefializo las estaciones de

trabajo para poder guiar al personal donde encontrar sus correspondientes areas

ya que en muchas ocasiones suelen perderse. También es importante visualizar

la presencia y ausencia (disponibilidad) para prevenir la falta de objetos.

Organizar todos los articulos que necesita, incluyendo repuestos, herramientas y

equipo, documentos, etc. Determinar claramente qué se usa, donde se ubican o

se guardan todos los articulos y cuantos de cada uno se tienen disponibles.

Finalmente, la tercera S (SEISO), tener la necesidad de suprimir la suciedad es

el motivo principal de que la limpieza esté incluida dentro de las 5S. Mejorar el

nivel de limpieza de los lugares de trabajo y alrededores reducird, entre otras

cosas, los accidentes de trabajo, aumentando exponencialmente la seguridad.

Seleccionar el area que se a
limpiar y seleccionar los

Etapa 1

metodos

-

//'

\

Etapa 2

Preparar el programa de limpieza,
asignando las areas, maquinas y
equipos a limpiar y asignar
responsables.

4 N
Etapa 3
Los programas de limpieza se

deben inspeccionar antes,

durante y depues.

\ /

Figura 23. Procedimiento para la implementacion de SEISO

Fuente: Elaboracion propia
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Durante la tercera S, se buscé integrar la limpieza como parte del trabajo

mediante un programa de actividades semanales (Ver Figura 25), buscando con

esto eliminar

las fuentes de contaminacion,

no solo la

suciedad. Y

consecuentemente mediante el Check List (Ver Figura 24) evaluar lo realizado

y verificar su cumplimiento.

INSPECCION DE LIMPIEZA
Tarea:  |Implementacion del SEISON Empresa: Piel Trujillo S.A.C. Y Pil Tl
Fecha: Area: Produccion T 'nff?”/ i imc
Analistas: |Medina Bocanegra Cristiam Proceso: Curtido de Piel
N° ASPECTOS BUENO MALO NA  |OBSERVACIONES
] Los equipos y maquinas se encuentran con sus X
protectores y guardas correspondientes
) Las paredes, techos, ventanas y pisos se encuentran X
limpios de polvo
3 Los pisos y pasadizos se encuentran hien X
sefializados y libres de obstaculos
Los estantes y anaqueles donde son ubicados los
4 repuestos, insumos y materiales se encuentran X
clasificados, ordenados y limpios
Los pisos se encuentran secos, libres de derrames
5 de combustibles y grasas, disponen de bandejas X
para recepcion de liquidos deramados
Se cuenta con trampas de aceites y grasas de las
6 zanjas de mantenimiento y se encuentran X
sefializados y limpios
7 Disponen de los equipos, herramientas y materiales X
necesarios para hacer la limpieza
8 tuentran ordenadas y limpias, libres de grasas, virutas X
Figura 24. Check List de limpieza de 5S
Fuente: Elaboracion propia
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Tarea: |Implementacion del SEISON Empresa: Piel Trujillo SA.C. ]
=il - ‘"
Fecha: Area: Produccion T" P /('/ Tfllﬂ//(’ SAC
Analistas: [Medina Bocanegra Cristiam Proceso: Curtido de Piel VN GERASRpTIGES
. DIAS
AREAS ACTIVIDAD TAREAS UTENSILIOS{RESPONSABLES - -
Lun Mar Mier Jue Vie Sab
Barrer y limpiar los Escoba
Barrery limpiar la estacion de | motores de los botales. '
A RIVERA recogedorrapo
Recoger el agua del piso sl gt
p Limpieza del piso de las
| estaciones.
5 Limpieza de la estacidn de Recoggr bs Escob,
DESCARNADO desperdicios dela | recogedor,trapo
0 materia prima industrial y agua.
Colocaren su lugar los
materiales utilizados
Limpieza del piso de las
y estaciones.
E Limpieza de la estacion | Colocar los desechos en recoEsecd(z)bri‘rao
DIVIDORA los cilnros de basura, | - o e
R industrial y agua.
R Colocar en su lugar los
A R coches utiizados.
M E Limpiar la maguina
S - y despues de su uso. Escoba,
[ Limpieza de la estacion de —
p ESCURRIDO Limpiar el sueloy | recogedor,trapo
E recoger los materiales | industrialy agua. ) )
\ U ilzados. Trabajador asignado al
E Limi . area
T impiar la maquina
S - 3 despues de su uso. Escoba,
A Limpieza de la estacion de ——
S T DESVENAR Limpiar el sueloy | recogedor,trapo
0 recoger los sobrantes de| industrial y agua.
g |a materia prima.
Barrer el piso y
escaleras. Escoha
M Limpieza de la estacion de Desermpolvar los '
' SECADO estaes recogedor,trapo
A — . industrialy agua.
Limpieza de estantes y
Q piso.
U . Recoger el agua del piso | Escoba, secador,
Limpiar el piso en general i
I y los desperdicios. detergente.
N Colocar la hasura en los
A Linpeza d tachosde basura cilindros de basura. | Guantes, escgay
S Colocaren su ugrlos |~ ecogedor.
coches utilizados.
Limpieza de las Bcop Ik e
) " trapo industrial y
- ' herramientas utilizadas.
Limpieza de herramientas y desengrazante.
ubicarlas en su lugar Colocartoda las
herramientas en su
lugar.

Figura 25. Programa de limpieza

Fuente: Elaboracién propia
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La estandarizacion gira en torno a la necesidad de sefializar anomalias. Con la

intencion de prevenir que surja el desorden y la suciedad, ya eliminados

mediante las técnicas anteriores, en el lugar de trabajo, es necesario establecer

estrictas normas y procedimientos. En la Figura 26 se establece el procedimiento

para la implementacion de la cuarta S.

4 N
Etapal
Establecer los objetivos,
beneficios y difundir la
importancia de SEIKETSU.
. J

&

Etapa 2
Establecer estandares de
orden y limpieza.

-

Etapa 3
Establecer estandares al
finar de las actividades
diarias.

Figura 26. Procedimiento para la implementacion de SEIKETSU

Fuente: Elaboracién propia

Unicamente a través del establecimiento de consignas relacionadas con la

estandarizacion de los métodos de trabajo y favoreciendo la gestion visual se

permitird un mantenimiento del orden y limpieza; asi como de una mayor

velocidad en la toma de decisiones. De este modo, todo ello incidira

positivamente en la productividad.

Por ello es necesario crear formatos de estandarizacién como se muestra en la

Figura 27 donde se estandariza la limpieza especificando la zona, los elementos,

el tiempo, responsables, frecuencias y documentos.
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Tarea:

Implementacion de SEIKETSU

Empresa:

Piel Trujillo S.A.C.

Fecha:

Area:

Produccion

Analistas:

Medina Bocanegra Cristiam

Proceso:

Curtido de Piel

TP Piel Trujillo sac

Cuere fudve v mod) oacs 1us mey

ZONA DE LIMPIEZA

ELEMENTOS DE LIMPIEZA

EPP’S RESPONZABLE

TIEMPO(MIN)

FRECUENCIA| DOCUMENTO DE REFERENCIA

Limpieza de carritos: los
carritos donde al transportar la
Y pieles queda restos de materia
+ prima. Suuso permanetente la
suciedad se va acumulandoy

es dificil de quitar por ello es

impoertante su limpieza.

OPERARIOS

T

10

DIARIA PROGRAMA DE LIMPIEZA

Limpieza de Los
Botales: Donde se remoja
las pieles se vierten
sustancias por ellos queda
suciedad y da mal aspecto por
ello esindispensable su
constante luimpieza.

% OPERARIOS

o

15

SEMANAL PROGRAMA DE LIMPIEZA

Escaleras: Las cuales estan
ubicadas al costados del botal
estan en constante uso por
los operios por ello es
necesario su limpieza ya que
damal aspecto alazona.

_‘" OPERARIOS

15

SEMANAL PROGRAMA DE LIMPIEZA

Figura 27. Formato de estandarizacion de limpieza

Fuente: Elaboracién propia
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Estandarizar las soluciones para mantener el puesto de trabajo limpio y
ordenado, preferiblemente mediante control visual. Establecer elementos
visuales que permitan distinguir facilmente y de forma inmediata una situacion
normal de una anormal, como la ausencia o falta de disponibilidad de un
determinado material en el lugar establecido. Por ejemplo en la Figura 28 se

puede observar otro modelo de estandarizacion visual

Tarea: Implementacion de SEIKETSU Empresa: Piel Trujillo S.AC. ; B
Fecha: Area: Produccion T’ P“'! rfll[I//(‘ SAC
Analistas: |Medina Bocanegra Cristiam Proceso: Curtido de Piel s
OBETNO CONTROL NORMAL ANORMAL => QUIEN HACE QUE
TODAACTIVIDAD DESPUES DELA DNELENTEA TODO OPERARIC QUE
CUMPLIEMIENTO DE LASS5S ESTANDAR VISUAL JORNADA DE TRABAIC DE QUEDAR LA FOTO TRABAIEDEBE DEJAR EL AREA
IGUA ALAFOTO LIMPIACOMO SE ENCONTROC|

Nadade residuos

Observaciones: Elarea se encuentro total mente limpio sinnada de residuos

Poner aqui el responsable de zona: TODOS
Eecha:
Figura 28. Formato de estandarizacion visual

Ubkcacion de b ficha: Panel 58

Fuente: Elaboracion propia

La quinta S (SHITSUKE) es la técnica de la disciplina se centra en el hecho de
seguir mejorando. Se sitda al final del método de las 5S, precisamente porque ha
de aplicarse después de las técnicas anteriores. La disciplina rigida permite sacar
el maximo partido al resto de elementos que conforman las 5S, pues facilitan su

aplicacion rigurosa y efectiva. EI mantenimiento de la disciplina ird en estrecha
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relacion con la necesidad de aplicar un riguroso control del sistema en su

aplicacion; asi como un seguimiento continuo de la productividad.

- ™\
Etapa 1
Establecer los objetivos, beneficios y
difundir la importancia de SHITSUKE.

. J

&

Etapa 2
Seleccionar formato
para auditorias 55.

.

Etapa 3
Verificar y programar las
auditorias de 55.

Figura 29. Procedimiento de implementacion SHITSUKE
Fuente: Elaboracion propia
El primer paso para implementar la disciplina es establecer los objetivos,
identificar los beneficios y comprender la importancia, ya que al plantearlo de
manera estratégica podra ayudar a mantener el camino hacia la sostenibilidad de

esta herramienta. En la Figura 30 se resumen lo descrito anteriormente.

Tarea: Implementacion de SHITSUKE Empresa: Piel Trujillo S.A.C. 5 .

Fecha: Area: Produccion T“‘ Picl Trujillo Sls

Analistas: |Medina Bocanegra Cristiam Proceso: Curtido de Piel -
OBIJETIVOS

Lograr respetar las normar para mantener el area de trabajo limpia
Respetar las normas de impuestas para la aplicacién de las 5S
Promover el el habito y cultura de las normas

Tener la autodiciplina, respeto a si mismo y los demas

BENEFICIOS

La diciplina se combierte a un habito en el trabajo
El lugar de trabajo se convierte en un logar agradable para todos
La moral del trabajador aumenta al realizar las actividades

IMPORTANCIA

El trabajado sigue una diciplina para mantener las 55
El trabajado convierte un habito en respetar las normarmas, estandares y normas
Permite lograr los objetivos trazados rapida mente

Figura 30. Establecimiento de objetivos y beneficios de aplicar SHITSUKE

Fuente: Elaboracion propia
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El otro paso es poder establecer el método de evaluacion que se llevara para la
verificacion de las demaés fases, en la Figura 31 se puede observar un formato

establecido para las estaciones de produccion en la empresa

s
Tarea: Implementacion de SHITSUKE Empresa: Piel Trujillo S.A.C. ) y
Fecha: Area: Produccion T Piel Tﬁ(///[t’ SAC
Analistas: Medina Bocanegra Cristiam Proceso: Curtido de Piel o cmesmemedbmeene
Evaluacion de las5 S

Area: | Fecha:
Responsable: Empresa: TJf‘ Piel Trujillo sic

Categoria Elemento 1 2 | 3 | 4 5 Observaciones

Distinguir lo necesario y lo que no lo es

Han sido eliminados todos los articulos
innecesarios?

Estan todos los articulos restantes
correctamente arreglados en condicione
sanitarias y seguras?

Los corredores y areas de trabajo son

1°S SelecciOn |suicientemente limpias y sefaladas?

Los articulos incendiarios estas siendo
almacenados en lugares sefialados y bajo
normas de buenas précticas de
manufactura?

Existe un procedimiento para disponer
de articulos innecesarios?

TOTAL

Un lugar para cosa y cada cosa en su lugar

Existe un lugar especifico para todo,
marcado visualmente y bajo las normas
buenas practicas d manufactura?

20 S Esta todo en su lugar especifico y bajo
las normas de buenas practicas de

Ordenamiento |manufactura?

Son estandares y Son estandares limites

féaciles de reconocer?

Es facil de reconocer el lugar para cada
cosa?

Se vuelve a colocar las cosas en su lugar
después de usarlas?

TOTAL

Limpieza y buscando metros para mantener limpio

Son 4rea de trabajo limpias, y se usan
detergentes y limpiadores aprobado?

El equipo se mantiene en buenas
condiciones y limpio?

Es facil de conseguir los materiales de
limpieza, uso de detergentes y
limpiadores aprobados?

3°S Limpieza

Las medidas de limpieza son correctas?

Las medidas de limpieza y horarios son
visibles facilmente?

TOTAL

Mantener y monitoreo

Esta toda la informacion necesaria en
forma visible?

Se respeta consistentemente todos los
estandares?

o Estan asignadas y visibles las
4 S responsabilidades de limpieza?

Estatizacign |Estan los basurerosy los
compartimientos de des perdicion

vacios y limpios?

No estan los contenedores de productos
ylo materia prima en contacto con el

|piso?

TOTAL

Apegarse a las reglas meticulosamente y ordenado

Los trabajadores observan los
procedimientos estandar de Buenas
Practicas de Manufactura y seguridad?

Esta siendo la organizacion, el orden y
la limpieza regularmente observada?
5°S Auto P o

ierinli i ?
d |SC|p|Ina Todo el personal se involucra’

Son observada las reglas de seguridad y
limpieza?

Se respetan las areas de no fumar y no
comer?

La basura y desperdicios estan bien
localizados y ordenados?

TOTAL

Figura 31. Formato de auditoria 5S

Fuente: Elaboracion propia
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El método de las 5S es un método de muy facil aplicacion, pero de enormes
resultados. No obstante, hay que destacar que se trata de un método que tiene
que ser de seguimiento estricto y liderado por personas rigurosas, con capacidad

de observacion y mente analitica.
2.3.5. Desarrollo de la tecnica SMED

En la actualidad la empresa cuenta con clientes que son cada vez mas exigentes,
y demandan una amplia variedad de productos, en pequefias cantidades y en
minimo plazo de tiempo. Ello implica el aumento de lotes y pedidos, y como
consecuencia, un aumento considerable en el tiempo de preparacion de maquina,
como consecuencia de los multiples lotes de productos diferentes con los que se

trabaja cada dia.

Es por ello que el SMED (Single-Minute Exchange of Dies) aplica un método
sencillo de aplicar, consiguiendo resultados bastante rapidos. Justamente lo que
busca esta técnica es alistar o preparar las maquinas en el tiempo minimo
necesario. Este tiempo preparacion es vital ya que comenzar la produccion tarde
al comenzar el dia reduce la probabilidad de completar los pedidos que quedan
pendiente de los dias anteriores, cada minuto es vital y costoso, es por ello donde

radica la importancia de esta técnica.

Para implementar esta técnica se elabord un plan inicial para programar las
actividades a realizar para el desarrollo de esta técnica y que marque los
lineamientos principales, en la Figura 32 se puede observar las cuatro fases en el
que esta elaborado el proyecto de implantacion de SMED la cuales son: la fase
preliminar es la presentacion del proyecto, la primera fase es la separacion de
las tareas internas de las externas, la segunda fase en la conversion de estas tareas

internas en externas y la tercera es la refinacion de todas las operaciones.
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PLAN DE IMPLANTACION DE SMED T2 Picl Trujillo sac

...Cuero suave y moda para tus pies!

ETAPA ACTIVIDAD | RESPONSABLE | TIEMPO(dia)
Presentacion del proyecto
1 Formacidn del equipo organizador MANTENIMIENTO 1
2 Preparacion de materiales de trabajo para supervision, guia de auditorias internas, colocacién y registro de tarjetas rojas Analistas 1
3 Analisis y presentacidn de las zonas de aplicacién y compromiso de colaboradores Analistas 1
4 Motivacion y compromiso Gerencia 1
FASE 1 - Separacion de las tareas de preparacién interna de las de preparacion externa
Elaborar Listas de chequeo MANTENIMIENTO 1
5 Chequeos de funciones Todo el equipo
Mejora del transporte de Utiles y herramientas MANTENIMIENTO
FASE 2 -Conversidn de preparacion interna en externa
Preparacion por anticipado de condiciones operativas MANTENIMIENTO
6 Estandarizacién de funciones Todo el equipo
Plantillas intermediarias Todo el equipo 2
FASE 3 Refinartodos los aspectos de las operaciones de preparacion
Mejora de la gestidny almacenaje de Utiles, herramientas y plantillas Equipo Calidad 1
Operaciones en paralelo
7 Sujecciones funcionales Todo el equipo 1
Eliminacidn de ajustes
Mecanizacién Todo el equipo 1

Figura 32. Fases y actividades del plan de implantacion de la técnica SMED

Fuente: Elaboracién propia
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Para implantacion de la primera fase del SMED se decidio establecer las

siguientes etapas que se presentan en la Figura 33.

Etapa 1- Elaborar listas de
chequeo.

Etapa 2 - Realizar chequeos de

funciones.

4 )
Etapa 3 - Analisis de
operaciones.

- /

Figura 33. Procedimiento para el desarrollo de primera fase de SMED
Fuente: Elaboracion propia
La primera fase es muy relevante porque permite clasificar ajustes internos y
externos, se debe tener muy claro este punto. Debemos descomponer el proceso
en operaciones elementales sefialandolas sobre un documento (ver Figura 34)

preparado al efecto.

El objetivo es por un lado la clasificacion de operaciones internas y externas
ademas de identificar de la manera mas precisa posible todos los acontecimientos
del cambio para mas tarde, con la documentacion audiovisual tomada durante
esta primera etapa, poder descomponer el proceso de preparacion de maquina en

operaciones elementales.
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Empresa: Piel Trujillo S.A.C. Responsable: Cristiam Medina '
Area: Produccion Fecha: TJ(PI(’[ Tru/tl/o SAC
PrOCESOI CUI’tidO de Piel "AJ ..CUero suave y moda para tus pies!
CHEQUEO DE FUNCIONES DE PREPARACION (BOTAL)
Se enfocara en el proceso de pelambre, donde se donde se identificara actividades internas y externas.
. TIEMPO TIEMPO - ; TIPO DE OPERACION ACCION A
OPERACION N° PIELES DESCRIPCION DE OPERACION
(MIN) POR INTERNA EXTERNA DESARROLLAR
1 5 170 0.029 | Verificar el motor del botal X
2 15 170 0.088 |Preparacion de quimicos Utilizar X
3 40 170 0.235 [Llenar el botal de agua X
4 5 170 0.029 |Enceder el motor X
5 3 170 0.018 [Cerrar la puerta del botal X
6 2 170 0.012 | Verificar la velocidad de el motor X
7 2 170 0.012 | Abri la pueta del botal X
8 3 170 0.018 |Parar el motor X
9 60 170 0.353 |Extraccion de la pieles del botal X
10 30 170 0.176  |Recojo de pieles del suelo X
11 5 170 0.029 | Traer el carrito para el transporte de pieles X
12 20 170 0.118 |Tralado de pieles hacia la siguiente estacion X
13 30 170 0.176 |Ubicar las pieles para el siguiente proceso X
14 20 170 0.118 |Limpieza del botal X
TOTAL 240 170 1.411765 0.941 0.471
Figura 34. Formato de chequeo de funciones
Fuente: Elaboracion propia
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Una vez que se han desglosado todas las operaciones con el mayor rigor que sea
posible, es necesario estudiar una por una, haciéndonos siempre la misma
pregunta: ¢esta operacion se podria hacer con la méaquina en marcha?
Logicamente todas aquellas operaciones que se puedan realizar con la maquina

en marcha acortaran el tiempo de cambio.

El procedimiento para el desarrollo de la segunda fase de SMED se presenta en
la Figura 35, donde se plantean tres etapas que establecen el camino para la

ejecucion de esta fase.

Etapa 1 - Realizar preparaciones
por anticipado de condiciones
operativas.

Etapa 2 - Estandarizar
funciones.

Etapa 3 - Andlisis de
operaciones.

Figura 35. Procedimiento para el desarrollo de la segunda fase de SMED
Fuente: Elaboracion propia
En un primer momento puede pensarse que todas las operaciones que se realizan
durante el cambio son necesarias, pero la experiencia nos indica que son muchos
los movimientos innecesarios que se realizan durante el cambio, en algunos

casos simplemente por no tener todos los Utiles organizados.

Para convertir las operaciones internas en externas se ha de estar pensando en

modificaciones técnicas, modificaciones del método de trabajo, redistribuciones
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de operaciones, sincronizacion de tareas, etc. A continuacion, en la Figura 36 se

puede observar como se logrd convertir operaciones internas en externas.

Empresa:  [Piel Trujillo S.A.C. Responsable: [Cristiam | TR
Area: |Produccion Fecha: IP(PI(’{ ﬁﬂ/l”(? i
Proceso: |Curtido de Piel AN e s
CHEQUEO DE FUNCIONES DE PREPARACION (BOTAL)
Se enfocara en el proceso de pelambre, donde se donde se identificara actividades internas y externas.
OPERACION | TIEMP PIELES TIEMPO DESCRIPCIO,N DE | TIPODEOPERACION | ACCION A

N° 0 (MIN) POR OPERACION INTERNA | EXTERNA [DESARROLLA
1 5 170 0.029  |Verificar el motor del botal X

2 15 170 0.088  |Preparacion de quimicos X

3 40 170 0.235 |Llenar el botal de agua X

4 5 170 0.029  |Enceder el motor X

5 3 170 0.018 |Cerrar la puerta del botal X

6 2 170 0.012  |Verificar la velocidad de el X

7 2 170 0.012  |Abri la pueta del botal X

8 3 170 0.018  |Parar el motor X

9 60 170 0.353  |Extraccion de la pieles del X

10 30 170 0.176  |Recojo de pieles del suelo X

1 5 170 0.029 [Traer el carrito para el X

1 20 170 0118 T_ras_lado de pigles haciel la X

siguiente estacion
13 20 170 0176 qbi?ar las pieles para el X
siguiente proceso
14 20 170 0.118  |Limpieza del botal X
TOTAL 240 170 | 1411765

Figura 36. Formato para convertir operaciones internas en externas
Fuente: Elaboracion propia

Una vez que ya hemos pasado todas aquellas operaciones internas, y que se
pueden realizar con la maquina en funcionamiento, a externas, ain podemos
recortar mas tiempo. En el caso de que en un cambio intervenga mas de una
persona, la distribucion de tareas puede ser crucial para ahorrar tiempo. La idea
es repartir equitativamente la carga de trabajo entre todos los operarios que
intervienen en el cambio, es decir, que, si un cambio lo realiza una sola persona
y dura 10 minutos, al realizarlo dos personas durara cinco minutos. Logicamente,
debido a la naturaleza de las tareas que se han de realizar, es muy dificil que se

consigan estos repartos de tareas completamente equitativos.

Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C. Pag. 75



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA

PIEL TRUJILLO S.A.C.”

Empresa: Piel Trujillo S.A.C. Responsable: Cristiam Medina .
Area: Produccion Fecha: 3 T’(P[’(f[ 77’11/[[[0 SAC
Proceso: Curtido de Piel ] ..cuero suave y moda para tus pist
ontenido operat. Preparacion Operacion principal Tolerancias marginales Puntos importantes para reexamen
Magquina Ajuste posterior Operacion esencial Operacion Auxiliar Higiene Fatiga Oper. Area de trabajo Preparacion & Ajuste posterior Tolerancias area trabajo
47.0% 3.0% 24.0% 1.0% 5.0% 6% 14% Seg % |Transporte Seg %
Transporte Util 869 3.5|Material 574 2.3
= Asegurar Uil 2940 11.7|Esperando material 776 3.1
= Ajuste 5475 21.7|Enfriar material 902 3.6
-E% Remover (til 1789  7.2|Asist. Adyacente 34 0.1
5 Varios 610 2.4|Varios 1162 4.6
B
=%
o
46.3% 4.27% 23.6% 0.0% 1.8% 7.34% 16.65% Seg % Seg %
Transporte Util 1469  3.5|Transporte material 2231 8.3
= Asegurar Uil 2033 11.7|Esperando griia 356 1.4
= Ajuste 5968 21.7|Varios 1599 6.4
= Remover (il 307 7.2
5 Varios 1963 2.4
B
g | &
=
=
it | [
2 23.5% 0.0% 15.8% 0.0% 13.2% 5% 42.60% Seg % Seg %
=z Transporte Ctil 1633  6.5|Inspecciones 3711 15
2 Programacion 727 2.9|Esperando paraprepa 5635 22
© Programacion 1912  7.6|Esperando por oper 701 2.8
= Ajusta 507 2|Varios 380 15
s Retirarl (il 224 1
< Varios
l_
40.0% 9.0% 27.6% 0.0% 2.0% 13% Seg % |Transporte Seg %
Transporte Util 2000  7.9|Verificacion de param 105 0.6
= Asegurar (til 2849 11.3|Esperando ajustes 1220 4.8
= Ajuste 3424 13.6|Varios 56 0.2
= Remover (til 799 7.2
5 Varios 1699 6.7
B
=3
o

Figura 37. Estandarizacion de tiempos y actividades para la preparacion de maquinaria

Fuente: Elaboracion propia
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Etapa 1 - Mejorar la gestion de
almacenaje de utiles,
herramientas y plantillas.

Etapa 2 - Establecer
operaciones en paralelo.

Etapa 3 - Desarrollar
sujecciones funcionales.

Etapa 4 - Elimar algunos
procedimientos de ajustes.

Etapa 5 - Realizar
mecanizacién de algunas

Figura 38. Procedimiento para la implementacion de la tercera fase de

SMED

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la Figura 38 se establecio el procedimiento para

poder implementar la tercera Fase.

Hay que destacar también que es muy importante realizar un seguimiento

detallado al menos hasta que se consiga trabajar de la manera deseada. La mejor

manera no pasa simplemente por medir los tiempos de cambio, sino por observar

y grabar los mismos con el fin de detectar las desviaciones que se pueden
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producir sobre el método de trabajo estandar, para asi poder corregirlas, o bien

para corregir el propio método de trabajo.

Como ya se explico anteriormente, el método de trabajo estandar se convertira
en el habitual, pero aun asi de manera periodica se debe hacer un seguimiento,
no solo para detectar desviaciones del método, sino para incrementar la
motivacién de los trabajadores cuando éstos hayan cumplido con los objetivos

del proyecto.
2.3.6.Desarrollo TPM

Actualmente la empresa no cuenta con ningudn tipo de plan de mantenimiento
especifico a seguir, por lo que el personal de mantenimiento no tiene una
secuencia de trabajo estandarizado, ni tampoco parametros con los cuales se
pueda medir la eficacia y eficiencia de sus trabajos que nos puedan garantizar
que la calidad del servicio de mantenimiento de las maquinas sea la mas 6ptima,
ello se ve reflejado en que los tiempos de mantenimiento empleados por cada
trabajador varian constantemente y se extienden mas del tiempo necesario para
ejecutarlo, prolongando asi el tiempo de parada de los equipos, lo cual genera
reclamos constantes por parte de los clientes, pérdida de clientes, generalmente
los técnicos no logran culminar con los mantenimientos diarios a realizar, por

ende se generan pérdidas monetarias en la empresa.

Con la implantacién del sistema TPM se logra tener un conjunto de equipos e
instalaciones productivas mas eficaces, un aumento de la flexibilidad del sistema
productivo y un mantenimiento perfectamente integrado en la produccion.
Consigue una implicacion de todas las personas que participan en el proceso
productivo. En la Figura 39 se muestra el plan establecido para la

implementacién de esta herramienta.
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RESPONS DURACIO CRONOGRAMA- AN 2019
ETAPAS TAREA ACTIVIDAD WBLE N JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
APROXIM| Seml1 [ Sem2 | Sem3 | Semd4 | Seml | Sem2 | Sem3 | Semd | Seml | Sem2 | Sem3 | Sem4

Etapal | Identficar pérdidas enla linea de produccion de abrazaderas Ident|f|gar subprocg;gs CHSLENE oo e .gbrazaderas,
determinando la criticidad en cada etapa de la produccién.
Concentracion en los equipos que produzcan mas pérdidas.

Etapa?2 Seleccion del equipo o proceso como modelo Equipos o procesos en donde la apicacion sea del menor esfuerzo pero con gran
electo.

. . Formar equipos para el desarrollo de los subprocesos o equipos.
Eipa3 Orgaizer s eqios Registro de equipos de mejoramiento con el apoyo del comité TPM.
y - Andlsis de las pérdidas de inos.
Deteccion de las pérdidas actuales aI{5|s de o perd@as. e 5 SUDOCESS ) S
Verificacion de las pérdidas
Definicion de las metas y del plazo de puesta en marcha PIagtgq/mento e el Ot . .

Definicion de as metas basadas enla mejora continua Eqip

Eiapad Desaolodel Pl e M Andlisis de [a informacion anterior (diagndsticos) y preparacion de procedimientos Y
para la puesta en marcha i

Identificacion del fendmeno, evaluacion y andlisis de s |Aplicacion de herramientas de calidad para profundizar en las causas de los " dusgtlria\
causas problemas
. licar la mejora h lrlos objet
Puesta en marcha del mejoramiento Ap.lcar AT asta'cump i ohjet|vo§
Asignar presupuesto e implementar las mejoras
Comparar el diagndstico y los resuttados
Confirmacidn de los efectos Confirmar los efectos obtenidos con la mejora enfocada después de

implementarla.

T Estandarizar el proceso de mejora

s Tomar medidas para evitar errores Preparar el Manual de Mejora
Elaborar diagndsticos
Replicacion horizontal Difusion de los resultados para la aplicacion en otros productos o Subprocesos.
Figura 39. Plan de actividades para el desarrollo de TPM
Fuente: Elaboracién propia
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El primer pilar para desarrollar es el de las mejoras enfocadas para el cual se

establecio el procedimiento presentado en la Figura 40 que consta de 8 etapas.

Etapa l
Seleccionde temade
mejora.

(-

Etapa 2
Comprenderla

(¢

Etapa 3
Descubriry eliminar
anormalidades.

s

Etapa 4
Analizar causas.

-

Etapa 5
Plande mejora.

-

Etapa 6
Implantar mejora.

¢

Etapa7
Chequearresultados.

]

Etapa 8
Consolidar beneficios.

Figura 40. Procedimiento para el desarrollo del pilar de mejora enfocada

Fuente: Elaboracién propia
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Las mejoras enfocadas son actividades desarrolladas con el proposito de mejorar
la eficiencia global de los equipos, operaciones y del sistema en general. Dichas
mejoras, incrementales y sostenibles, se llevan a cabo a traves de una
metodologia especifica, orientada al mantenimiento y a la eliminacion de las

limitantes de los equipos.

Empresa: Piel Trujillo S.A.C. 5 ¥ ., »
Area: Produccién T"'\ Picl 7‘}”/]”0 SAC.
PrOCESO: Cul’tldo de Plel AT ..Cuero suave v mods pers 1U3 pesd
TEMA EVALUACIONY ANALISIS |
MALA SINCRONIZACION DE CAUSA
FAJA DE DISTRIBUCION LAS o »
MAQUINAS _ Lafaja chllla.por elexcesode tengon .
_ Los engranajes no se encuentrasincronizados

_ Los engranajes o fajase encuentran desgastados
Analizar la situacién _ Lafajase encuentraexpuestaaaltastemperaturas
_ Lafajano cuentacon un protector

-RUIDO DE LOS ENGRANAJES

-DETERIORO DE LOS ENGRANAJES SOLUCION
-PARTICULAS EXTRANAS EN LA FAJA DE
DISTRIBUCION _ Alinearlos engranajesy ajustarlatencion de la faja.

_ Revisarlatemperaturade lafaja.

_ Eliminar particulas extrafas y protegery colocar un protectora las
poleas.

_ Verificarel estado de los engranajes y fajas si no cambiar.

Maquina de
descarnadora

Figura 41. Formato de mejora enfocada en el proceso de curtido
Fuente: Elaboracion propia
Se siguiente pilar es el mantenimiento autbnomo, es aquel que se lleva a cabo
con la colaboracién de los operarios del proceso. Consiste en realizar
diariamente actividades no especializadas, tales como la inspecciones, limpieza,
lubricacidn, ajustes menores, estudios de mejoras, analisis de fallas, entre otras.

Es importante que los operarios sean capacitados y polivalentes para llevar a
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cabo estas funciones, de tal manera que debe contar con total dominio del equipo

que opera, y de las instalaciones de su entorno.

Etapal
Realizarlimpieza
inicial.

(-

~
Etapa 2

Eliminarlasfuentes de contaminaciény

lugaresinaccesibles.
J

(-

Etapa 3
Establecerestandares de limpieza,
lubricaciény apretado de pernos.

(-

Etapa 4
Realizarlainspeccién generaldel

equipo.
\\

s

Etapa 5
Realizarinspecciones generales
de los procesos.

~ -

Etapa 6
Mantenimiento auténomo
sistematico

~ =

Etapa 7
Practica plenade laauto-
gestion.

J

Figura 42. Procedimiento de implementacion del mantenimiento
autobnomo

Fuente: Elaboracion propia

Los objetivos del mantenimiento autébnomo son claros, y contribuyen a la

preservacion de los equipos mediante la prevencion. Ademas, el mantenimiento

autébnomo permite:
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e Adquirir conocimiento y aprendizaje por medio del estudio del equipo.

e Desarrollar habilidades para el anélisis y solucion de problemas. Cultura
organizacional orientada a la mejora continua y a la gestion colaborativa.

e Mejorar las funciones del equipo.

e Mejorar las condiciones de seguridad y eficiencia (productividad y

energia) del equipo.

Empresa: Piel Trujillo S.A.C.
ez Produccién T Piel Trujillo sac
Responsable: Cristiam Medina o !
T Cuero sugv Ca para tus fres’
Proceso: Curtido de Piel SOy MO AR e
Chequero a través de la limpieza
' ) ' Tiempo Intervalo
Pieza Estandar Método Herramienta| Accién en caso anormal . Resp.
(min) D S M A

1. Seccion motor No sumedad‘por Limpiar - 10 O
derrame aceite
No vibracion, ruido

1.1, Transmision anormel, ) Informe a supervisor O O
sobrecalentamient
0

1.2. Indicador  [Cantidad

. I. o Llenar hasta marca 1) O
nivel aceite especificada
1.3. Cadena y No IrU|dc?’anormaI, )
: lubricacion - Lubricar

dientes
adecuada

2 Co.jlnete Limpio Limpiar - 10 O

exterior

2.1. Collarin Sin fugas Apretar o reemplazar 1) O
Sin .

. . Lubricar, rvar; apretar

2.2. Cojinete sobrecalentamient .Ub ca obs_e ar; apreta 1) O O
o si es necesario.

3. Arbol interior ~ {Limpio Limpiar - ST O O

3.1. Collarin Sin fugas Apretar o reemplazar 1) O

3.2. Cajinete Sin Lubricar, observar; apretar

o6 0 sobrecalentamient - - + ODSEVar, &p [60] O O

interior o Si es necesario.

3.3. Caja de L .

A . No acumulacion Chequear caja 10 O
4 [aceite Collarin

No ruido inusual,

34. Tornillo de  |sobrecalentamient )
- " - Informar a supervisor (©)) O
cojiente 0, 0 deformacion

pasos tornillo.

Tiempo requerido (min)

LUBRICACION

Punto de T'PO d.e, Cantidad lubricante | Método Herramienta Tie mpo Intervalo

engrase lubricacion (min) D S M A
1.3. Cadena ﬁ Lubricante total ﬁ AA 0.5 O
2.2. Cajinete . ;

. ! Grasa Girar tapa 2-3 A mano —a 3 O
exterior i
3.2. Cojinete ﬂ. ﬁ - ﬁ O
interior ﬁ & &
3.5. Caja tornillo  |*2205 Aceitera 10 2

Figura 43. Formato de implementacion de mantenimiento auténomo

Fuente: Elaboracion propia
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El mantenimiento planificado, también conocido con el nombre de
mantenimiento programado o preventivo, es el tercer pilar del TPM, y
corresponde al mejoramiento incremental y sostenible de los equipos,
instalaciones y el sistema en general, con el proposito de lograr el objetivo de

""cero averias".

Etapal
Estabilizarlosintervalos
entre fallos.

= -

Etapa 2
Alargarlavidade los equipos.

==

Etapa 3
Restaurar periddicamente el deterioro.

< =

Etapa 4
Predeciryampliarlavidadel
equipo.

Figura 44. Procedimiento de implementacion de mantenimiento
planificado

Fuente: Elaboracién propia

El enfoque del mantenimiento planificado, como pilar del TPM, dista en gran
medida del enfoque tradicional del mantenimiento preventivo, aportando una
metodologia estratégica de mejora. El principal aporte del enfoque TPM consiste
en priorizar la informacion historica necesaria para establecer las acciones
especificas requeridas por equipo, de manera que se establezcan tiempos
adecuados de mantenimiento, actividades precisas de alistamiento, acciones

especificas de prevencion a equipos con alto deterioro.
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Mantenimiento
planificado

Mantenimiento

especializado

Mantenimiento

auténomo

Servicio
planificado

Servicio
periddico

Inspeccion
periddica

Chequeo
periddica

Chequeo periédico

Chequeoy servicio
periddicos

Mantenimientode
oportunidad

Mantenimiento
especializado

Mantenimiento
especializado

Mantenimiento con
parada total

Mantenimiento con
parada parcial

Supervisién continua

Diagndsticos periddicos

Chequeosy diagnosticos

diarios

Deteccion de sefiales de

Sistemas de apoyo
Tecnologias de apoyo

Tecnologiade
ingenieria especifica

]

Control de cambios de equiposy
procesos

Control de planosy
documentacion

Sistema de control de costos de
mantenimiento

Sistema de gestion de informacion
de mantenimiento

Control de lubricantes
Control de piezas de repuesto

Termologiade medida

Figura 45. Diagrama de desarrollo de mantenimiento planificado

Fuente: Elaboracion propia
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El cuarto pilar es el mantenimiento de calidad que es uno de los pilares del TPM
y tiene como principal objetivo mejorar y mantener las condiciones de los
equipos Yy las instalaciones en un punto 6ptimo donde sea posible alcanzar la

meta de "'cero defectos", es decir "cero no conformidades de calidad".

Etapa l
Mejorar la gestidn de almacenaje de
utiles, herramientasy plantillas.

.

Etapa 2
Estableceroperaciones en paralelo.

@

Etapa 3
Desarrollarsujeciones funcionales.

m
—
Q
o
Q
H

Eliminaralgunos procedimientos de
ajustes.

.

Etapa 5
Realizar mecanizacion de algunas
operaciones.

Figura 46. Procedimiento de implementacion de mantenimiento de calidad
Fuente: Elaboracién propia

En el mantenimiento de calidad es muy importante contar con herramientas y
tecnologia adecuada, que van desde técnicas de control de calidad, hasta
instrumentos precisos de medicion y prediccion. Una de las herramientas
utilizadas es el AMEF (Analisis del Modo y Efecto de Fallas) es un
procedimiento que permite identificar fallas en productos, procesos y sistemas,

asi como evaluar y clasificar de manera objetiva sus efectos, causas y elementos.
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Empresa: Piel Trujillo S.A.C. N
Area: Produccidn ~ ,r/ Pi(,f 7’,-11 'I'// 3 C
Responsable: Cristiam Medina A / ¢ SAC
Proceso: Curtido de Piel T T .Cuero suave ¥ moda para tus pres!
- @R w = Designacis o] - Responsabi
o Potencial Potencial < u ) - B esignacio = =) Accién lidad & y . Nueva
Item/ = potencial/ = = n L5 Acciones Nueva L Nueva Nuevo
L modo de efecto de 5 . S 8 . 2= o RPN recomenda| fecha de R probabilida S
funcién = mecanismo de o © corriente o T 2 . - tomadas severidad deteccion RPN
falla falla D © 2 <) [5) da terminacio d
%) falla L o del control = °
S n
Al momento de
L Implementar
iniciar los .
. procedimient
trabajos de
operacion, se Se oS-
P ' encuentra Capacitar al JJuan Carlos
. . pulsa el botén de o -
Cortocircuit y en el plan técnico en Guzman
No genera encendido del .
flujo de [° CEl 8 ventilador y éste de 2 B.M. Tecnico 4 2 2
¢ devanado Y Mantenimie Actualizar |electricista.
aire no arranca e L
del estator . " nto. procedimient 15 de
inmediatamente . :
i . Preventivo o. Junio.
se evidencia
anual Implementar
unas pequefias .
. instrumentos
chispas en su
Control del interior.
ventilador/esti Al momento de
L Implementar
ma el iniciar los T
. procedimient
aumento de trabajos os
temperatura i = .
p CPEEIES, 52 Se Capacitar al Brian
del motor pulsa el botén de P -
L . N encuentra técnico en Padilla
principal , y No Ventilador encendido del P
R . . en el plan B.M. Técnico
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eléctricos 8 S 3 ] A 7 5 2
magneto- e disminuye la de Mmto. no se corrige| electricista
térmico intensidad de Preventivo llevar al 29 de
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Figura 47. Formato de aplicacion AMEF

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.7.Desarrollo Estandarizacion de procesos

La Estandarizacion de procesos se basa en algunas herramientas de la Ingenieria

de Métodos que implica muchas mejoras en distintas areas de la fabricacion,

pero para la presente investigacion se utilizara solo la descripcion y analisis del

trabajo luego la determinacion del tiempo estandar.

La primera fase consiste en describir todo el proceso y sus operaciones mediante

un diagrama de operaciones (ver figura 49), con esto se busca tener un panorama

completo y detallado de cada operacion, ya que estas son las que posteriormente

se analizara para su mejora. Luego se desarrolla un formato (ver Figura 48) para

analizar las operaciones junto con sus tiempos y ver queé tipo de mejora se puede

implementar.
Responsable: [ Proceso: | PELAMBRE
Variables del proceso Suplementos
Campo Cantidad Unid. Campo Uds.
Tamario del lote 300 pieles Necesidades personales 5%
Fatiga 4%
Trabajo de pie 2%
Baja luminacion 2%
Ruido intermitente y fuerte 2%
TOTAL 15%
CUADRO DE ANALISIS DE TIEMPOS
N Descripcién Elemento Tipo C\aswflcafz[on T. No.rmal Total Supl. |T. Estgndar Unidades T. Estandar | X Tiempos | X Tiempos
Operacién (min) (%) (min) Total OVA ONVA
. - . No valor
0/
1 |Traer insumos quimicos de aimacén => afiadicio 20.00 15% 23.00 1.00 23.00 0.00 23.00
” . o No valor
2 |Preparacion de insumos quimicos aiadido 22.00 15% 25.30 1.00 25.30 0.00 25.30
3 |Introducir insumos quimicos a botal O Valor afiadido 15.00 15% 17.25 1.00 17.25 17.25 0.00
4 |Ingreso de agua O Valor afiadido 20.00 15% 23.00 1.00 23.00 23.00 0.00
5 |Pelambre de pieles O Valor afiadido 280.00 0% 280.00 1.00 280.00 280.00 0.00
6 |Escurrido de agua y descarga O Valor afiadido 30.00 0% 30.00 1.00 30.00 30.00 0.00
7 |Recoger pieles del suelo O Valor afiadido 0.10 15% 0.12 400.00 46.00 46.00 0.00
8 |Cortar partes insenibles de pieles O Valor afiadido 0.10 15% 0.10 400.00 40.00 40.00 0.00
9 |Apilar pieles O Valor afiadido 0.10 15% 0.12 400.00 46.00 46.00 0.00
TIEMPO TOTAL ELEMENTOS (min) 530.55 482.25 48.30
TABLA DESGLOSE DE TIEMPOS
Concepto Min/lote Hr/lote %
Mejor tiempo estandar ( ZTOVA) 482.25 8.04 90.90%
Despilfarro en el método ( ZTONVA) 48.30 0.81 9.10%
CALCULO DE INDICADOR DE DESPILFARRO Cdm 1.10

Figura 48. Diagrama de analisis del método de trabajo en el proceso de

pelambre

Fuente: Elaboracion propia
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Piel de animales
—
l
480' G REMOJO
530.55' ° PELAMBRE
385.47 ° DESCARNADO
389.6' 0 DIVIDIDO
570.25' ° CURTIDO
288.20' e ESCURRIDO
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Figura 49. Diagrama de operaciones del proceso de curtido de pieles

Fuente: Elaboracion propia
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La segunda fase implica en determinar el tiempo estandar, esto se hace mediante
un estudio de tiempos, teniendo en cuenta el factor de valoracion y los
suplementos, para finalmente mediante nuevos diagramas de operaciones

estandarizar todo el método con los tiempos ya estandarizados.

Empresa: Piel Trujillo S.A.C. Responsable: | Cristiam Medina Jiis
Area: Produccion Fecha: T’(PM[ ﬁ'll/lﬂ() e
PFOCGSOZ CUl’tIdO de P|e| /"‘J (o s  moca s s sl

Nombre del proceso: REMOJO Estudio N":
Instalacion - Maquina:  Estacion de remojo y pelambre Obsenaciones:

Factor de valoracidn: 101

Tiempo |Tiempo
Normal | Total
Coger pieles 0.1 ] 007[006]009011]012)009({ 01 ]009] 009009002019 009 3117
Introducir pieles a botal 0120101 [{009]012009]007]0.09]009]008] 010 |002]017 010 3838
Agregar insumos quimicos a hotal 9.55 [10.5410.25| 855 | 1045 105 [10.21] 9.35 [ 955 | 10.05) 9.90 | 0.64 | 0.06 [ 10.00[ 10.00
Ingreso de agua 20.11)19.55)20.15]19.23120.21 | 18.12{ 20.08 {2015 21.35 | 19.05] 19.80 | 0.87 ] 0.04 |  20.00] 20.00
Remojo de pieles 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 [250.00f 0.00 | 0.00 | 250.00[ 250.00
Escurido de agua y descarga 30.2130.23]29.85|29.35 | 29.45 | 30.15 | 31.29 { 3055 [ 27.47 [ 28.45] 29.70 | 1.09 | 0.04 |  30.00] 30.00]
TOTAL {30959 310.18) 385.54

Elemento Descripcion Obsl | Obs2 | Obs3 | Obs4 | Obsb | Obs6 | Obs7 | Obs8 | Obs9 |Obsl0] Xi | Si | Cvi

oo |w|ro|—

Figura 50. Estudio de tiempos en el proceso de remojo

Fuente: Elaboracion propia
2.3.8.Desarrollo sistema MRP

Una de las causas identificadas es la falta de estandarizacion de procesos
logistico que generaba horas improductivas por la falta de aprovisionamiento
adecuado y a tiempo, como se menciono en el diagndéstico la técnica a desarrollar
para solucionar esta causa raiz es el MRP que estd basado en la metodologia
Lean Manufacturing y el procedimiento desarrollado esta basado en el libro

‘Planificacion y control de la produccion’ de Chapman, (2013).

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

se detalla en la Figura 51.
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Necesidades
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|
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Figura 51. Proceso de implementacién del sistema MRP

Fuente: Elaboracién propia

Para el desarrollo del sistema MRP, se parti6 de los registros de ventas del
periodo enero 2016 — diciembre 2018. Con datos histdricos de 3 afios, usando el
método de regresion lineal y andlisis de datos en el libro de Excel se obtuvo los

siguientes resultados que se muestra en la Tabla 13.

Tabla 13.
Pronostico de ventas Afio 2019
ARO MES PRDCI)E\?AE'?:IEII'[;?)A ES‘IEX([:) :(C:)IlfIAL Dese?cg:;gggﬁzada
ENERO 1145.00 1.01 1134
FEBRERO 1156.00 1.06 1091
MARZO 1167.00 1.01 1155
ABRIL 1178.00 0.96 1227
MAYO 1190.00 1.03 1155
o JUNIO 1201.00 1.09 1102
S JULIO 1212.00 0.93 1303
AGOSTO 1223.00 0.93 1315
SEPTIEMBRE 1235.00 1.00 1235
OCTUBRE 1246.00 1.03 1210
NOVIEMBRE 1257.00 0.99 1270
DICIEMBRE 1268.00 0.96 1321
Fuente: Elaboracién propia
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Al obtener los resultados del prondstico se procedié con el desarrollo del plan
maestro de produccion para las balerinas (ver anexo 10), resultando la siguiente
tabla resumen de 6rdenes de produccion. El siguiente paso es conocer el
inventario a la fecha y lead time de los materiales que se requieran para la

produccion de cueros.

Tabla 14.
Lista de materiales para el cuero

Materiales UM Nivel :;:;’gg;?g:g E‘Zﬂg?; (zléﬁ/?) SS
Pieles ganado vacuno Kg 3 500 LxL 2 30
Humectante Kg 3 40 LxL 1 30
Soda caustica Kg 3 50 LxL 1 30
Enzima de remojo Kg 3 40 LxL 1 30
Sulfuro de sodio Kg 3 50 LxL 1 30
Cal Kg 3 50 LxL 1 30
Amina de pelambre Kg 3 40 LxL 1 30
Sulfato de amonio Kg 3 30 LxL 1 30
Bisulfito de sodio Kg 3 5 LxL 1 30
Desengrasante Kg 4 45 LxL 1 30
Enzilon Kg 4 35 LxL 1 30
Sal industrial Kg 4 45 LxL 1 30
Acido férmico Kg 3 47 LxL 2 30
Cromo Kg 4 80 LxL 2 30
Cromo FB Kg 4 54 LxL 2 30
Agua industrial M3 2 50 LxL 1 30

Fuente: Elaboracion propia

Por otra parte, la estructura del producto o Bill of Materials (BOM) detalla
cuanto material para la elaboracion de las mantas de cuero se necesitan y como
dicho producto se compone. Generalmente se utiliza una representacion grafica

para el BOM como la de la siguiente figura.
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Pieles ganado
Vacuno
UM
Agua Industrial Agua Industrial
0.024m3 0.036
| | | | |
, Enzima de Sulfurode Aminade Sulfato de Bisulfito de Co
Humectante | | Soda caustica . . (a . ) Acido formico
remojo sodio pelambre amonio sodio
0.06KG 0.027Kg 0027Kg 036k 054Kg 0.09Kg 0276Kg 0.054 Kg 0.3%Kg
Enzilon Salindustrial | |Desengrasante Cromo Cromeno F8
00216k 126Kg 003Kg 12fg 00804 Kg
Figura 52. Arbol de composicion de producto final
Fuente: Elaboracién propia
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El siguiente paso es el desarrollo de la matriz MRP (Ver anexo), teniendo en
cuenta las cantidades de materiales que se requiere, para obtener la tabla de

Ordenes de aprovisionamiento.

Con la propuesta de gestion de produccién, utilizando como herramientas: MRP
y Manual de procesos, se lograra disminuir inventarios, tiempos de espera en la
produccidn, entrega de materiales y productos terminales, asi como un correcto

y uniforme método de trabajo, para lograr incrementar la eficiencia del trabajo.

L ) ' - |Semana

Coeigo de material Unidad ce medida EEEE 1 ; 5 2 ; ) TRET m
Mantas de pieles de cuero para calzado escolar Unidad 300 | 300 | 300 300 [ 300 | 300 | 300 [ 300 0 300 | 300 [ 300
Agua industrial 1 m 012 |7 1 7 1 7 0 7 7 1 7
Agua industrial 2 m 012 |7 1 7 1 7 0 1 7 1 7
Agua industrial 3 m plunjujunjpujpuu 0| un |l uu 1
Humectante Kg 18] 18 118 18 [ 18| 18] 18 0 | 18| 18 | 18 18
Soda caustica Kg 0] 5 1[8 8 8 8 8 0 8 9 8 8
Enzima de remojo Kg T 1 8|8 8 8 8 8 0 8 9 8 8
Sulfuro de sodio Kg 108 | 108 | 108 [ 108 | 108 | 108 | 108 [ 0 | 108 | 108 | 108 | 108
Cal Kg 162 | 162 | 162 [ 162 | 162 | 162 | 162 [ 0 | 162 | 162 | 162 [ 12
Aming de pelamhre Ky anlalun|lafaaxa Al 0 2 2 20 20
Sulfato de amonio Kg 83 | 83 | 83 [ 83 | 8 | 8 | 8 0 | 8 [ 8 | 8 83
Bisulfito de sodio Kg 16 ] 16 116 ] 16 [ 17 | 16 | 16 0 | 16| 16 | 10 16
Acido formico Kg 119 | 119 | 118 [ 119 | 119 | 119 [ 0 [ 119 | 18 | 119 | 119 [ 238
Enzilon Kg 6 [ 7T [ 6] 7 b 1 b 0 1 b 1 b
Salindustrial Kg 378 | 378 | 378 [ 318 | 378 | 318 [ 378 [ 0 | 378 | 378 [ 378 [ 318
Desengrasante Kg 3 9 9 9 9 9 9 0 9 9 9 9
Cromo Kg 360 | 360 | 360 [ 360 | 360 | 360 [ 0 [ 360 | 360 | 360 [ 360 [ 720
Cromeno FB Kg U | U LU U U U 0 I I I 48

Figura 53. Programa de compra para las doce primeras semanas

Fuente: Elaboracion propia
2.3.9.Desarrollo KANBAN

Como se menciono en el diagnostico la falta de aprovisionamiento a tiempo en
las estaciones de trabajo es muy frecuente en la empresa, no existe una
comunicacion efectiva entre el area de produccion con logistica. Es por ello que
uno de los objetivos principales es buscar alinear los inventarios intermedios y
el flujo del proceso de fabricacion de acuerdo al comportamiento de la demanda

y de avance en la fabrica.
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Precisamente de acuerdo con este objetivo surge la necesidad de aplicar la
metodologia Kanban como herramienta que permita controlar los materiales y la

produccion.

Con la aplicacion de Kanban se busca a través de sefiales logra mantener en
constante movimiento los cueros lisos a través de toda la linea de produccién
logrando al mismo tiempo darle una trazabilidad al inventario de producto
semielaborado, con esto se logra disminuir las 19.9 horas de tiempos
improductivos que surgen por la falta de aprovisionamiento interno, a
continuacion, en la Figura 54 se muestra el procedimiento a seguir para la

aplicacion de Kanban.

1° Seleccionar los
numeros de partes
que se van a
establecer en Kanban

2° Calcular la
cantidad de piezas
Kanban

s N

3° Escoger el tipo de
sefial y el tipo de
contenedor estandar.

A S

4° Calcular el
namero de
contenedores.

s N

5° Dar seguimiento a
través de WIP

. v

Figura 54. Procedimiento para aplicar Kanban

Fuente: Elaboracion propia
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El primer paso es establecer el nimero de articulos que se va utilizar para aplicar

Kanban, para ello es necesario agrupar a los productos de la empresa de acuerdo

a caracteristicas similares como se presenta en la Figura x.

CRITERIOSDE

Procedimiento de fabricacion
Semejantes ‘—E Formas de conservacion o mantenimiento
Estado natural
Misma zonageografica
CLASIFICACION Abastecimiento 4[
Mismoinsumos
o Mayoristas
L Distribucion 4|

Minoristas

Figura 55. Criterio para clasificar y agrupar a los productos de la empresa

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo con este criterio establecido se procede a agrupar a los productos y

se calcula su nivel de produccion como se muestra en la Tabla 15

Tabla 15.
Agrupacion y determinacion del nivel de produccion de los productos de la
empresa
Criterio Codigo de Nombre Nivel d.e,
producto produccion
5478441 Cuero liso 1210
5412441 Cuero cocido 425
Semejantes 2365887 Cuero graso 125
3658547 Cuero tefiido 250
4587126 Charol 106
4588963 Cuero de_grano 205
corregido
Abastecimiento 2548489 Cuero de anilina 147
3658965 Cuero de grano 106
antiguo
4587526 Cuero nobuck 215
Distribucién
14257888 Cuero para 315
z6calos
Fuente: Elaboracion propia
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.Luego de haber determinado el nivel de produccion de los productos y haberlos
agrupado de acuerdo al criterio establecido por el &rea de logistica, el siguiente
paso es calcula el numero unidades por Kanban a utilizarse por semana de

acuerdo a la siguiente formula:

PIEZAS POR KANBAN(ITR) =D XTE XU X %VD
D = Demanda semanal
TE = Tiempo de entrega semanal
U = NUmero de ubicaciones (almacenes intermedios).
%VD = Nivel de variacion de la demanda.

En la Tabla 16 se resume el calculo realizado para determinar el nimero de

Kanban por producto:

Tabla 16.
NUmero de piezas Kanban por producto
TIEMPO .
NUMERO DE NIVEL DE
DEMANDA DE h PIEZAS
PRODUCTO (D) ENTREGA UBICA(\LCJI)IONES VARO/I/;\/%ION KANBAN
(TE) °
Cuero liso 303 2 3 1.07 1937
Cuero cocido 106 1 3 1.07 340
Cuero graso 31 1 3 1.07 100
Cuero tefiido 63 1 3 1.07 200
Charol 27 1 3 1.07 85
Cuero de
grano 51 2 3 1.07 328
corregido
Cuero de
anilina 37 1 3 1.07 118
Cuero de
grano antiguo 27 1 3 1.07 85
Cuero nobuck 54 1 3 1.07 172
Cuero para
s6calos 79 2 3 1.07 504

Fuente: Elaboracién propia

Luego de haber determinado el nimero de piezas por Kanban el siguiente paso
es seleccionar los contenedores que se usaran y las herramientas como se

muestra en la Figura 56.
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El tablero Kanban de proveedores sirve
como herramienta visual para poder llevar
un control de las entregas o peticiones
Kanban con el propdsito de que el flujo
interno de abastecimiento en las
operaciones de produccion sea

TABLERO DE  |autodirgido. Al agotarse un recipiente la

KANBAN informacion Kanban le es transmitida al

PROVEEDORES |proveedor externo.

Despueés tiene lugar la supervision de la
entrega mediante la tarjeta Kanban. De
este modo las entregas pendientes o los
retrasos llaman inmediatamente la

insertadas en el tablero Kanban por
nimeros de referencia y sin mezclar los
tipos. La fabricacion comienza cuando se
alcanza la zona amarilla. Cuando se
alcance la zona roja se debe proceder de
inmediato al cambio de piezas y a la
produccion.

atencion.
La prefabricacion en la fabrica lean, que [ -

i i e
depende del tiempo de preparacion, es |
controlada a través de un tablero : E
semaforo de Kanban. Las tarjetas —
Kanban de envases vaciados son IE

e

EL TABLERO
KANBAN

Las tarjetas kanban son un componente
clave de kanban y sefialan la necesidad de

transportar materiales dento de una L.
fabrica o desde un proveedor externo a la R '||||||||||||||||| ||||“
fabrica. La tarjeta kanban es, en efecto, Producto: D153-A —

un me_nsaje que sefiala que hay una Cantidad: 350
necesidad de productos, repuestos o Embalaje tpe: ErocEtn 6N €U
inventario, y cuando se reciben el kanban Origen: . embaiaje
lanza el proceso de reposicion de ese

producto, repuesto o inventario. EI
consumo por tanto dirige la demanda de
mas produccion, y la demanda de mas
producto se sefializa a través de la tarjeta
kanban.

imagen del

Tarjetas kanban

Destino: ...

Figura 56. Formato de seleccion de tableros y tarjetas Kanban

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de haber seleccionado los tipos de contenedores se procede a determinar
el numero necesario para la planta utilizando una férmula para ello es necesario
conocer la capacidad de los contenedores. El calculo realizado es el siguiente.

Inventario total requerido 3868
= = 20 contenedores

N1 d tened = =
Hmero ae contenedores Capacidad del contenedor 200

Finalmente se debe realizar el control del trabajo en proceso (WIP). EI WIP se
conforma de aquellas materias primas que han ingresado al proceso productivo

pero que aun no estan listos para la venta ya que no son aun producto terminado.

Para la empresa llevar el control del WIP significaria enfocar siempre en la
disminucion del inventario medio, es decir acelerar el flujo productivo y evitar
las horas improductivas que se viene dando en la empresa. El resultado ideal es
equivalente a 1, es decir que el WIP sea igual al SWIP. En los casos en los cuales
sea mayor que 1, significa que existe mucho inventario en la celda, en caso de
que sea menor que 1, significa que existe el riesgo de que la celda se quede

desabastecida de materiales.

Tabla 17.
Seguimiento de WIP vs SWIP de los productos principales
PRODUCTO (D IVXII?F:O) (DSIXVRETO) WIP to SWIP
REMOJO 201 200 1.01
PELAMBRE 192 185 1.04
DESCARNADO 16 15 1.07
DIVIDIDO 14 15 0.93
CURTIDO 17 15 1.13
ESCURRIDO 14 15 0.93
REBAJADO 15 15 1.00
ABLANDADO 15 15 1.00
LIJADO 13 15 0.87
DESEMPOLVADO 16 15 1.07
PINTADO 14 15 0.93
PLANCHADO 16 15 1.07

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.10. Desarrollo KAIZEN

En el diagndstico se determind la falta de un sistema de mejora continua
generaba 16.59 horas improductivas, y no es mas que la sumatoria de pequefios
problemas que se hubiesen evitado si se seguia una forma estandarizada para
resolverlos, es por ello que se busca que con la aplicacion de eventos Kaizen se
busque solucionar rapidamente estos problemas, es una herramienta de cambio
y mejora poderosa. Su principal utilidad consiste en la integracion de forma
activa de todos los trabajadores de un area en sus continuos procesos de mejora,

procesos de aplicacion gradual y ordenada.

El objetivo principal de un evento Kaizen es que, una vez finalizado cada
proceso de mejora, la empresa pueda identificar cambios medibles en los
resultados. En la Figura 57 se muestra el procedimiento seguido para realizar las

mejoras continuas.

1° Definicion de
evento Kaizen

s ™~

2° Diagnostico de la
situacion actual

(VSM)

' ™y
3° Identificacion de

tarjetas de
oportunidades.

4° Verificacion de
evento Kaizen.

5° Seguimiento de
mejora

A

Figura 57. Procedimiento para implementar mejoras Kaizen

Fuente: Elaboracion propia
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Fecha: 10/10/2019 Proceso:|  Abastecimiento interno e n
To( Picl Trujillo sac.
Encargado: Karla Garcia Mimbela Area: Logistica A cuerosuvey modapra s s

1. Identificar el Problema

2.- Describir el problema en detalle (5 porg.)

3.- Encuentre la causa raiz

Enunciado del problema P1 ;Con qué.. Tiene un problema? Preguntar por qué 5 veces Evidencia
Afecta el tiempo concentracion de los muelles de salida
el tiempo de entrega
P2 ;Dénde esta ocurriendo el problema? ¢Por qué?
Demora en la carga e inicio de la distribucion en | |Zonade carga Por las demoras o estancamiento en la Nivel de
los muelles de cargay descarga de los concentracion de los muelles de salida (fn':r'fugnz
almacenes i I
P3 ¢Quién tiene la informacion o ha estado involucrado ;Por qué? hay demoras en recepcion
Almacén Falta mas personal para la zona de Personal
salida asignado
;Cudl fue la alarma que le hizo advertir el problema? P4 ;Cuéndo ocurrié el problema? ;Por qué? La documentacion no coincide
* Demora en la concentracion En el momento de la salida de los productos Por mal maneio de 1os Drocesos Capacidades
* Demora en entrega a los clientes J P del personal
P5 ¢Por qué cree que el problema ocurri6? ;Por qué? el mal llenado y mala revision.
Falta de personal e -
B Por falta de capacitacion al personal| Instruccion
H1 ;Como hemos estado resolviendo el tema antes? ;Por qué? la falta de capacitacion.
Se informa al almacen y ellos envian mas personal Prioridades de la empresa Politica

6. Implementar el ciclo PHVA

5.- Seleccione la Mejor Solucion

4. Identificar Todas las Posibles Soluciones

Qué? .Quien? [;cuando|vix| |Seleccién escogida para la implementacion Soluciones posibles
Clasificar lo que sirwe y lo que no EA |11-Dic Aplicar 5S Incrementar en numero de personal
Ordenar EA [12-Dic Estandarizacion de procesos Capacitar el personal.
Limpieza del area PA |13-Dic Aplicar las 5S.
Establecer procedimientos GL |14-Dic Aplicar diagrama Causa-Efecto.
Asignar responsabilidades GL |15-Dic Aplicar principio de Pareto.
Capacitar PC [16-Dic
Ejecutar y supervisar mejora. SA |17-Dic

EA: Equipo Asighado

PA: Personal del Area

GL: Gerencia de Logistica

PC: Personal Contratado

SA: Supervisor de Area

Figura 58. Formato para la definicion de evento Kaizen

Fuente: Elaboracion propia

Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C.

Pag. 101



“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS

LEAN MANUFACTURING EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y

UNIVERSIDAD LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA
PRIVADA DEL NORTE PIEL TRUJILLO S.A.C”

N

Como se muestra anteriormente en la Figura 58 el primer paso es definir el
evento Kaizen es decir identificar bien el problema generado en el érea,
identificar sus caracteristicas, buscar las causas raiz, evaluar posibles soluciones,
seleccionar las mejores soluciones e implementar el ciclo PHVA, se puede decir

que este el primer paso para la mejora continua.

El siguiente paso es realizar un diagnostico de como el problema afecta o
repercute en la cadena de valor de la empresa, se puede decir que este seria un
analisis méas estratégico del problema. En la Figura 59 se muestra el VSM

realizado para el flujo de trabajo del area de Logistica.

/\/l/ Provision a revision a /l/\/

. Dpto. | 90 dias
1000 pieles/ contenedor < Fax semanal Loq‘sm:a é D::;:In:' 1,500 uds / Mes
gy 5 uds. / contenedor
lanificakion semapal 2 Simios
7 ] \ Planificacion
il I $ Mapa actual incluyendo el envio dian
O Flujo de Informacion.

Demasiado

stock Rechazos

produccion ¥,y retrabajos
V = = Vi = ] ) — ) Expodicions
1000 0, : 7
pieles b 2 @ @ |
Tc=3s~  Mejorar TIC = 66 mi) = TmCa72 Combinar
ogE=7.. Procesos oee-mrw  Averias oe-7ow  PrOCESOS
2tumos I 2turnos ] 3 tumos ]
20 Dias 5 Dias 13,6 Dias 18,4 Dias Valor Ahadido
Tiempo = 17,9 min.
3,5 min. 6,6 min. T i - r——
| | [ | (Bt Tosd T Ge
Produccion =
57 Dias

Figura 59. VSM del proceso logistico de la empresa
Fuente: Elaboracién propia

Una vez de haber realizado los diagnosticos, se procede a analizar las mejoras,
entonces estas oportunidades de mejora se establecen a través de tarjetas de
oportunidad, estas regularmente vienen dobles pero separadas, una de las tarjetas

se colocara en el lugar en el cual se encuentra la oportunidad de mejora y la otra
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se entregara al equipo encargado del area de logistica para que se anexe al

itinerario de actividades Kaizen. En la Figura 60 se muestra el formato

establecido.
TARJETA DE OPORTUNIDADES KAIZEN
FECHA 11/12/2019 PROYECTO  Mejorar la carga e inicio
DECLARACION DEL PROBLEMA
Demora en la carga e inicio de la distribucion en los muelles
MIEMBROS DEL EQUIPO
LOZANO QUISPE, ROGER FELIPE ARTEAGA LATOCHE, CARLOS ALBERTO
CASTILLO GANOZA, ZOSIMO PAREDES VALDIVIA, JUAN
REYES GOMEZ, REMIGIO JAVE FLORES, GERMAN
VALDERRAMA COLLAVE, GREGORIO LOZANO QUISPE, ROGER FELIPE
HERRERA PEREDA, JORGE VASQUEZ TOMAS SENEFELDER YBAN

DECLARACION DEL OBJETIVO

Mejorar el proceso en la distribucion en los muelles de salida

ALCANCE

Proceso de verificacion de distribucion.

RESTRICCIONES / SUPUESTOS

Concentracion en los muelles de salida. Falta de personal de carga concentracion en los muelles de salida.

COMENTARIOS ADICIONALES

Aumentar mas personal en la carga de concentracion

Figura 60. Formato de tarjeta de oportunidades Kaizen

Fuente: Elaboracion propia

La base del siguiente paso sera el itinerario de actividades Kaizen, en él no solo
se deben consignar las acciones requeridas conforme a las oportunidades
detectadas, sino que debe establecerse un orden segun su prioridad. En la Figura
61 se muestra el formato requerido para poder llevar control sobre este itinerario

en el area de almacén.
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Fecha: 15/12/2019 Proceso: Almacenamiento y despacho & 2 o0
_ T2 Picl Trujillo sac
Encargado: Karla Garcia Mimbela Area: Logistica L PR Sy —
lasificacié tici AVANCE
Tarjeta No. Descripcion Acciones Clasi lczzzn/CrltICI Responsable Observaciones
20% | 50% | 75% | 100%
o o . . LOZANO QUISPE,
5417 Organizacion Formacién del equipo organizador Importante ROGER FELIPEI X
Preparacion de materiales de trabajo ARTEAGA
2458 Preparacion para supervision y guia de auditorias  [Relevante LATOCHE, X
internas. CARLOS ALBERTO
Anélisis y presentacion de las zonas de CASTILLO
5236 Andlisis aplicacién y compromiso de Relevante GANOZA, X
colaboradores. ZOSIMO
L L ] PAREDES
5478 Motivacion Motivacion y compromiso Poco relevante VALDIVIA, JUAN X
. » . . - REYES GOMEZ,
5236 Identificacion Identificacion de puntos criticos Importante REMIGIO X
. Establecer criterios para descartar JAVE FLORES,
5248 Criterios articulos incesarios. Importante GERMAN X
Descartar articulos inecesacios VALDERRAMA
5699 Descarte conforme a criterios establecidos Importante COLLAVE, X
' GREGORIO
Agrupar en calidad de almacenamiento LOZANO QUISPE,
712 Al | It X
5 grupar temporal. mportante ROGER FELIPE
5245 Fotografiar I,:otograﬁar evidencia de mejora en el Poco relevante HERRERA PEREDA, X
area JORGE
Determinar que se va arreglar y qué VASQUEZ TOMAS
5698 Determinar X que se va arregary 4 | pelevante SENEFELDER
método se va a utilizar.
YBAN X
Preparar el programa de ejecucion NARRO
5235 Programacion P prog ! Y IRelevante DOMINGUEZ,JAVI
los responsables.
ER X
L _— RODRIGUEZ
Las actividades de limpieza deben BUADO
5149 Limpieza Echllldl’ |n|spetct:|on antes, durante yal  [Importante TEOBALDO
nal de los turnos. EMILLIO X
Figura 61. Formato de control de itinerario de eventos Kaizen
Fuente: Elaboracién propia
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Fecha: 12/09/2019 Proceso: Abastecimiento interno / '
T2 Pil Tl s
Encargado: Karla Garcfa Mimbela Area: Logistica POV cmosmeymtbap
AREA DEL KAIZEN: Zona de Carga - Operador DESCRIPCION: Mejorar la carga e inicio de distribucion FECHADEL EVENTO  11/12/2019
LIDER Karla Garcia Mimbela OBJETIVO|Objetivo Nro 01: Disminuir el porcentaje de horas en el tiempo de la carga de los muelles de salida 1%
CO-LIDER Monica Ynfanzon SDEL
FACILITADOR Hebert Romero KAIZEN
INDICADORES Antgs e Objet!vo e % Mejora Despges e % Mejora Zsemaljas % Mejora ! me§ % Mejora 3 mesgs % Mejora ? mesgs % Mejora
Kaizen Kaizen Kaizen despugs despugs despugs después
SEGURIDAD
CALIDAD
# de salidas 12% 11% 1% 10% 2 10% 2% % 3% 5% 2% 3% YAl
INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD
REDUCCION DE COSTOS
Figura 62. Formato de seguimiento de mejoras Kaizen
Fuente: Elaboracién propia
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Finalmente, el paso final es dar seguimiento a la mejora realizara, planificando

las fechas de revision y midiendo el avance con resultados cuantitativos, en la

Figura 62 se muestra el formato establecido para dar seguimiento a las mejoras

realizadas.

2.3.11. Resultados de herramientas desarrolladas

Luego de haber explicado los procedimientos de cada herramienta se elaboro la

Tabla 18 para resumir los principales resultados obtenidos con la propuesta de

mejora. Cabe resaltar que estos datos fueron obtenidos de muestras de estudios

de tiempos realizados en la empresa, y el célculo de los ahorros es un valor

aproximado.

Tabla 18.

Resumen de resultados de cada herramienta de mejora

Tiempos improductivos

) Pérdida Ahorro
Herramienta .
] Actual Con mejora
Actual Con mejora
5S 59.30 10.86 S/.2,036.60 S/.1,597.17
SMED 167.69 65.00 S/.1,838.44  S/.1,117.92
TPM 17.30 5.00 S/.2,653.48 S/.2,288.81
ESTANDARIZACION DE
21.80 1.00 S/. 956.04 S/. 832.00
PROCESOS
MRP 18.22 0.90 S/.1,460.84 S/.1,388.37
KANBAN 19.90 1.00 S/.1595.04  S/-1515.02
KAIZEN 14.67 0.91 S/.1,32958 S/ 1257.71
Fuente: Elaboracion propia
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Para llegar a cabo todas las propuestas de mejora es necesario realizar un plan de capacitacion como se muestra en la Figura 62, donde se especifica los modulos y temas necesarios que

el trabajador debe estar capacitado para llevar a cabo la ejecucidn de la propuesta planteada en la presente investigacion.

CRONOGRAMA
CAPACITACION MODULO DIRIGIDO DURACION OBJETIVO OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO EXPOSITOR INVERSION
1 (23|41 2]|3]|4 1]12]3
Fundamentos de la Cultura 5°S personal de las 4 horas Conocer y mantener la Metodologia 5°S con la
areas de finalidad de lograr equipos de trabajo eficientes y TECSUP
5'S 5’S en toda la Organizacién . 4 horas productivos, con espacios limpios, despejados y S/ 29,541.00
Produccion y L L :
e ordenados, eliminando actividades sin valor
Explicacion de la propuesta de Logistica agregado y no productivas
. . 6 horas Cristiam Medina
implementacion de 5S en la empresa
SMED Fase 1: Separar Actividades 4 horas
Internas de Externas. Generar en el participante conocimientos y
SMED Fase 2: Conwertir Actividades o d d 4 horas hal;/lll.ldadez par:a apllc?rlea\ hc;r'\r/?énrl)enta Single TECSUP
Internas en Externas. pera .orez Ie |nuted XC ar:)ge od ie (d t ) ent'sus .
— maquina de procesos de cambios de producto o rutinas de
SMED SMED Fase 3 - Acelerar Actividades rea de 4 horas mantenimiento preventivo. Aplicar los S/ 31,541.00
Internas. produccién conocimientos expuestos filmando, analizando y
Explicacion de la propuesta de mejorando las rutinas actuales de cambio de
implementacién de SMED en la 6 horas producto 0 mantenimiento preventivo. Cristiam Medina
empresa
Introduccién al TPM 4 horas )
Aplicar la filosofia de TPM en la empresa con el
Mantenimiento Auténomo Técnicos 8 horas objetivo de eliminar las pérdidas en produccion
M — . megamcos y debido al e'stado de !os equipos, suponiendo TECSUP s/ 28.547.00
Mantenimiento Preventivo electricistas de 8 horas cero awverias, cero tiempos muertos y cero
- - la empresa pérdidas de rendimiento o de capacidad
TPM en la Selg'undadl,’ Calidad y 8 horas productiva
Administracion
Diagnéstico del método de trabajo 4 horas Unificar los procedimientos de la empresa que
utiliza diferentes practicas para el mismo
ESTANDARIZACION Medicion del trabajo Persor}al obrero 4 horas proc:’eso. Alcanza}( la c.(?mposicién que no es » .
DE PROCESOS del area de mas que la reutilizacién de un proceso ya Cristiam Medina | S/ 25,412.00
Explicacion de la propuesta de produccion establecido como un componente (o sub-
implementacién de Estandarizacion de 4 horas proceso) de otro proceso, que a veces esta en
procesos otro departamento o sector de la empresa.
Planeacién agregada de la produccion: 3 horas
modelos
Planeacién maestra de la produccion: ah
modelos Jefes de oras Estandarizar los procedimientos en almacén
i i io: ara que los materiales requeridos estén en el
MRP Slfstemas Qe inventario: de_zmanda Logistica y 3 horas paraq q > s/ 27,548.00
independiente y dependiente. produccion momento oportuno para cumplir con las
demandas de los clientes.
Sistema MRP 3 horas :
Explicacion de la propuesta de 3 horas Karla Garcia
implementaciéon de MRP Mimbela
Sistemas de produccion justo a tiempo 3 horas ) . y
Controlar el flujo de material y la produccién de TECSUP
KANBAN Sistema Kanban ,Persona,l d'el 4 horas acgerdp con el principio "pull". Los Ile'lfnados s/ 21.450.00
area Logistica circuitos de control de autorregulacion se '
Explicacion de la propuesta de aplican para garantizar el suministro de material. Karla Garcia
: L 3 horas )
implementacién de Kanban Mimbela
Principios de Kaizeny la mejora L .
continua 3 horas Conocer los principios y metodologia de la
MEJORA CONTINUA con un enfoque de
Personal del maximo involucramiento del personal y una
KAIZEN Estrategias operativas del Kaizen . o 4 horas 1Mo VoL lento det p yu S/ 22,354.00
area Logistica inversiéon minima.
— Determinar los principales puntos de .
Ex_pllcamon de _Ija propue_sta de 3 horas OPORTUNIDAD en los procesos. Karl_a Garcia
implementacién de Kaizen Mimbela

Figura 63. Plan de capacitacion para el personal de las areas de produccion y logistica

Fuente: Elaboracion propia
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Inversiones para la implementacion de mejora

Después de haber realizado todo el analisis técnico y operativo de las
herramientas de mejora, el siguiente paso es analizar su viabilidad econémica
para ello primero se debe determinar la cantidad exacta que se requiere para
invertir, es por ello por lo que en la Tabla 19 se resume la cantidad a invertir y
el ahorro esperado por cada herramienta, el detalle del presupuesto por inversion

se encuentra disponible en los anexos.

Tabla 19.
Resumen de inversiones

s WERSION ATORRO  AvoREO
5S S/59,920.00 S/1,597.17 S/19,166.04
SMED S/55,960.00 S/1,117.92 S/13,415.04
TPM S/59,143.00 S/2,288.81 S/27,465.72

ES_lI;)AI\ENPDRA(\)%I?SAgSION S/36,270.00 S/832.00 S/9,984.00
MRP S/38,998.00 S/1,388.37 S/16,660.44
KANBAN S/35,975.00 S/1,515.02 S/18,180.24
KAIZEN S/36,944.00 S/1,257.71 S/15,092.52
TOTAL S/323,210.00 S/9,997.00  S/119,964.00

Fuente: Elaboracién propia

2.3.13. Analisis econdmico financiero

Conocida la inversion se procede a evaluar econdmicamente a través de un flujo
de caja proyectado por cinco afios del 2020 — 2024 (Ver figura 63) obteniéndose
de acuerdo con los valores del VAN, TIR y B/C resultados favorable que lleva a

la conclusidn que la propuesta es técnicamente viable y rentable para la empresa.
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Inversién Total

S/.323,210.00

TMAR | 15.33% |
ESTADO DE RESULTADOS

ANOS 0 1 2 3 4 5
Ingresos S/.554,155.0 S/.581,862.8 S/.610,955.9 S/.641,503.7 S/.673,578.9
Costos Operativos S/.153,554.9 S/.156,626.0 S/.159,758.5 S/.162,953.7 S/.166,212.7
Depresiacién de activos S/.4,617.6 S/.4,617.6 S/.4,617.6 S/.4,617.6 S/.4,617.6
Ahorro anual esperado S/.119,964.0 S/.119,964.0 S/.119,964.0 S/.119,964.0 S/.119,964.0
GAV S/.30,711.0 S/.30,711.0 S/.30,711.0 S/.30,711.0 S/.30,711.0
Utilidad antes de impuestos S/.365,271.5 S/.389,908.2 S/.415,868.8 S/1.443,221.4 S/1.472,037.5
Impuestos S/.109,581.5 S/.116,972.5 S/.124,760.6 S/.132,966.4 S/.141,611.3
Utilidad después de impuestos S/.255,690.1 S/.272,935.7 S/.291,108.2 S/.310,255.0 S/.330,426.3
FLUJO DE CAJA

ANOS 0 1 2 3 4 5
Utilidad antes de impuestos S/.255,690.1 S/1.272,935.7 S/.291,108.2 S/.310,255.0 S/.330,426.3
Depresiacion de activos S/.4,617.6 S/.4,617.6 S/.4,617.6 S/.4,617.6 S/.4,617.6
Inversion -S/.323,210.0
Flujo Neto Efectivo -S/.323,210.0 S/.260,307.7 S/.277,553.3 S/.295,725.8 S/.314,872.6 S/.335,043.9

VAN S/.646,218.05
TIR 81.49%

ANOS 0 1 2 3 4 5
Ingresos S/.554,155.0 S/.581,862.8 S/.610,955.9 S/.641,503.7 S/.673,578.9
Egresos S/.293,847.3 S/.304,309.4 S/.315,230.1 S/.326,631.1 S/.338,535.0

VNA Ingresos S/.2,009,129.80
VNA Egresos S/.1,039,701.76
Beneficio/Costo | S/.1.93 |
Figura 64. Analisis econdémico financiero de la propuesta de mejora
Fuente: Elaboracion propia
Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C. Péag. 109




N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA

PIEL TRUJILLO S.A.C.”

CAPITULO I1l. RESULTADOS

3.1. Resultados de 5S

PROPUESTA DE MEJORA

Datos de la tarea y resumen de la mejora: Implementacion de 5S

Datos generales del proceso

Descripcion de la mejora

Empresa: PIEL TRUJILLO SAC Definicion del pl’Oblemﬁ:
Fecha: 11/05/2019 Acutalmente en el rea se encuentra desordenado, lleno de herramientas
Encargado: Karla Garcia Mimbela malogradas e insumos vencidos. Aspecto sucio del lugar de trabajo, de
POCESO: Almacenamiento las personas, fugas, goteras, poca luz, Desorden, reflejado por pasillos
— — ocupados, (tiles amontonados, cables sueltos. Estanterias repletas de
Area: Logistica - S . gy
— (tiles cuya identificacion es complicada y elementos de méquina rotos
Codigo de la tarea: 90/39A00
Cuadro resumen de la mejora Breve desarrollo de la mejora:
Actual Propuesto Mejora « Separar aquello que es realmente util de aquello que no lo es.
* Mantener lo que se necesita y eliminar lo que sobra.
. Hrs. Hrs. . + Separar los elementos necesarios segun su uso y a la frecuencia de
9 L
Descripeion Mensuales | Mensuales A Unid A% tilizacion.
- . - * Aplicar estas normas tanto a materiales tangbles (herramientas,
Tiempo estandar (Tiempo P g g
P hombre)ﬂ- Pl e 209.86 12.82 5.76% maquinas, piezas, etc.) como intangibles (informacion, ficheros, etc.).
Costo por hora de
- S/ 80.16
fabricacion (S/./Hr)
COStonfnfsaut;'ac"’” 511784923 | /1682198 | S/ 102725 | 5.76% Aceptacion de la mejora
Total d“p:‘:nz)ac'm'e”tos 213 5,00 1813 | 7838% | |Aprobado: &SI ano
Clasn‘lcacpn e las Hrs. Hrs. Hrs. % Fecha de aprobacion: 22/04/2019
operaciones Mensuales | Mensuales | Mensuales
ot Operaciones O 20800 | 20800 000 | 0.00% | |Aprobado por o Garcia
de valor afiadido
Tota d~e ope. e no 14.67 1.86 1282 | 87.36% | |Responsables de implantacion: Karla Garcia Mimbela
valor afiadido
Total . "
' |:> 3.20 0.86 2.35 73.28% | [Plazo de implantacion: 3 meses
desplazamientos
Tol /| o 0.00 000 | 0.00% | |Fecha de implantacion 2010412019
almacenamientos
Total esperas D 341 0.00 341 100.00% | |Horas-hombres asignadas: 180 horas hombre
Total . |:| 2.58 1.00 1.58 61.24% | [Presupuesto asignado: S/ 59,920.00
inspecciones
Total inspeccion 8
y 0.00 0.00 0.00 0.00%
operacion “J ’
Toul B 350 0.00 350 | 100.00% Cuantifiacion de a mejora esperada
hlsquedas
Total operaciones . . .
eliminables @ 1.98 0.00 1.98 100.00% | |[Tiempo de despilfarro ahorrado mensualmente (hr) 1282
Toul ( 0.00 0.00 000 | 000% | |Pércidamensual actual S/ 1,175.80
comunicaciones
Cfo 6.59% 0.88% 86.58% | [Ahoro mensual esperado (S/./afio) S11,027.25

Figura 65. Formato de resultados obtenidos por implementar 5S en el area de Logistica

Fuente: Elaboracién propia
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PROPUESTA DE MEJORA

Datos de la tarea y resumen de la mejora: Implementacién de 5S

Datos generales del proceso Descripcién de la mejora
Empresa: _|Piel Trujillo S.A.C. Definicion del problema:
Fecha: 28/09/2019 El area de produccion se encuenta demaciado objetos ma
Analistas: |Medina Bocamegra Cristiam ubicado y en desorden, incluso con objetos extrafios que
Proceso: Curtido de Piel son ajenos al desarrollo de actividades, esto
Area: Produccion principalemente ocaciona perdida de tiempo y accidentes,
Codigo de lo cual aumentan los costos de la empresa.
la tarea:
Cuadro resumen de la mejora - Breve desarrollo de la mejora:
Actual Propuesto Mejora * Matenerla organizaciony limpiezaen las actividades diarias,
Descripcio Hrs. Hrs. . siendo de beneficio tanto parael empleado como empleador.
n Mensuales |Mensuales A Unid A% « Dasarrollar una cultura de limpiesa en el trabajador
Tiempo combirtiendo un habito diario.
estandar | 55900 | 217.00 52.00 19.33%
(Tiempo
hombre)
Costo por
ho.ra d.e . S/10.96
fabricacion
(S/./Hr)
Costo de
fabriacion | S/2,948.24| S/2,378.32 S/569.92 19% Aceptacion de la mejora
mensual
Total
desplazact | o 25.00 0 Aprobado: si g no |:|
mientos
(m)
Clasificaci
6n de las Hrs. Hrs. Hrs. .
operacione |Mensuales |Mensuales [ Mensuales % Fecha de aprobacion:
S
Total
Operacione
s 208.00 208.00 0.00 0.00% |Aprobado por: Vladimir de la roca
de valor
afiadido
Total de
ope.deno | gq 4, 9.00 50.30 85250, |Responsables de Cristiam Medina Bocanegra
valor implantacion:
afiadido
Total
desplazamie 14.00 1.00 13.00 92.86% |Plazo de implantaciéon: (4 meses
ntos
Total
almacenami 4.00 2.00 2.00 0.00% |Fecha de implantacién: |1/10/2019
entos
Total 16.30 1.00 17.00 0.009 |Horas-hombres 48
esperas asignadas:
Total
inspeccione 2.00 1.00 1.00 50.00% |Presupuesto asignado: S/59,920.00
S
Total
inspeccion 1.00 1.00 0.00 0.00%
operacion
Total e . .
., 19.00 1.00 18.00 0.00% Cuantifiacion de la mejora esperada
busquedas
Total
operaciones 2.00 1.00 1.00 50.00% |Tiempo de despilfarro ahorrado (hr) 52.00
eliminables
Total
comunicacio 1.00 1.00 0.00 0.00% |Pérdida mensual actual S/ 860.80
nes
Cfo 22.68% 4.15% 81.71% |Ahoro mensual esperado (S/./mes) S/569.92

Figura 66. Formato de resultados obtenidos por implementar 5S en el area de Produccion

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 67. Variacion de las horas improductivas por falta de orden y limpieza tras
aplicar 5S

Fuente: Elaboracién propia
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Pérdida actual Pérdida con mejora Ahorro esperado
m Series1 5/2,036.60 5/439.43 $/1,597.17

Figura 68. Variacién de la pérdida monetaria tras aplicar 5s

Fuente: Elaboracion propia
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3.2. Resultados de SMED

PROPUESTA DE MEJORA

Datos de la tarea y resumen de la mejora: Implementaciéon de SMED

Datos generales del proceso Descripcion de la mejora
Empresa: Piel Trujillo S.A.C.
Fecha: 28/09/2019 N .
Analista: Medina Bocamegra Cristiam Definicion del problema:
na |sta.. - - 9 La empresa Piel Trujillo S.A.C. pierde horas en la
Fjroceso. Curtido de Piel preparacionde la maquina por el cambio de produccion la cual
Area: Produccion asume un total 167.69 horas generando un costo adicional.
Cadigo de la
tarea:
Cuadro resumen de la mejora
Actual | Propuesto Mejora Breve desarrollo de la mejora:
s Hrs. Hrs. . Para lograr reducirlos tiempos de paradas de lamaquinariase
Descripcion Mensuales | Mensuales A Unid A% separo las operacionesinternas de las externas, de esta manerase
Tiempo puede analizar, yaque unas operaciones se puederrealizaren
estandar paralelo. De estamanerase logra reducirlos tiempos de
. 375.00 273.00 102.00 27.20% preparacion de lamaquinaria, yincrementarel tiempo de
(Tiempo utilizacion de lamaquina.
hombre) Tambien se fomentalacreatividad las personasimplicadas.
Costo por hora
de fabricacion S/10.96
(S/.IHr)
Costo de
fabriacion S/4,110.00| S/2,992.08| S/1,117.92 27% Aceptacion de la mejora
mensual
Total
desplazacimie 23.00 23.00 S/0.00 0%| Aprobado: si IZI no I:I
ntos (m)
Clasificacion
de las Hirs. Hirs. Hrs. % Fecha de aprobacion: 1/10/2019
X Mensuales | Mensuales | Mensuales
operaciones
Total
Operaciones 208.00 208.00 0.00 0.00% |Aprobado por: Vladimir de la roca
de valor
afiadido
Total de ope.
de no 167.00 65.00 102.00 61.08% |Responsables de implantacion: Cristiam Medina Bocanegra
valor afiadido
Total . i
] 0.00 0.00 0.00 0.00% |Plazo de implantacion: 4 meses
desplazamientos
Total
almacenamiento 0.00 0.00 0.00 0.00% |Fecha de implantacién: 1/10/2019
S
Total esperas 167.00 65.00 102.00 61.08% |Horas-hombres asignadas: 48
Total .
. . 0.00 0.00 0.00 0.00% |Presupuesto asignado: S/55,960.00
inspecciones
Total inspeccion
”p 0.00 0.00 0.00 0.00%
operacion
Total A .
. 0.00 0.00 0.00 0.00% Cuantifiacion de la mejora esperada
busquedas
Total L
operaciones Y 0.00 Y 0.00 0.00 0.00% |Tiempo de despilfarro ahorrado (hr) 102.00
eliminables
Total P
L 0.00 0.00 0.00 0.00% |Pérdida mensual actual S/1,838.44
comunicaciones
Cpm 45% 24% 46.54% |Ahoro mensual esperado S/1,117.92

Figura 69. Formato de resultados obtenidos por implementar SMED

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 70. Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina tras
aplicar SMED

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 71. Variacion de la pérdida monetaria tras aplicar SMED

Fuente: Elaboracion propia
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3.3. Resultados de TPM

PROPUESTA DE MEJORA
Datos de la tarea y resumen de la mejora: Implementacién de TPM
Datos generales del proceso Descripcién de la mejora
Empresa: _|Piel Trujillo S.A.C. Definicién del problema:
Fecha: 28/09/2019 Un problema un frecuente es la averias de la maquinaria la ocacionando
Analistas:  |Medina Bocanegra Cristiam paradas, ya que en la empresa el cuidado de las maquinaria es descuidado.
Proceso:  |Curtido de Piel Ademas el tiempo de parada genera un costo adicional mensualmente se
Area: Produccién promedio 12,3 horas. Ademas no existe una cultura de prevencion en el cuidado
Cédigo de de las maquinarias, frecuenteme_nt(_e existen averias que son !'epetitivas, las
. cuales no hay un plan para la eliminacion las caustas potenciales.
la tarea:
Cuadro resumen de la mejora - Breve desarrollo de la mejora:
Actual | Propuesto Mejora La aplicacion del TPM ayuda a mejorar la responzabilidad del operario en el
Descripcié Hrs. Hrs. A Unid A% ct_Jidgd_o de la maquinaria con un aumento en la fiabilidad de las actividades
n Mensuales |Mensuales diariarias, ademas ayuda a la reduccion de los costos de la empresa. Por ello
Tiempo es importante el mantenimiento sea considerada como una més dentro de las
estandar tareas_dgl operario, ya que gyudarla_ aque el mismo mejore ensus
(Tiempo 225,30 213,00 12,30 5,46% cgnguml_errto ya incorporaria el cuidado de las maquinarias en su actividades
diaria evitando la duracion y las paradas de las maquinas.
hombre)
Costo por
hora de S/1096
fabricacion
(S/./Hr)
Costo de
fabricacion| S$/2.469,29| S/2.334,48 S/134,81 5% Aceptacion de la mejora
mensual
Total
desplazami| 23,00 23,00 0,00 0,00% |Aprobado: si no
oo () (> | [ ]
Clasificaci
onde .Ias Hrs. Hrs. Hrs. % Fecha de aprobacion: 01/10/2019
operacione |Mensuales [Mensuales [Mensuales
S
Total
Operacion
es 208,00 208,00 0,00 0,00% [Aprobado por: Vladimir de la roca
de valor
afiadido
Total de
ope. de no . o - '
valor 17,30 5,00 12,30 71,10% |Responsables de implantacion: Cristiam Medina Bocanegra
afiadido
Total
desplazamie 0,00 0,00 0,00 0,00% |Plazo de implantacion: 4 meses
ntos
Total
almacenami 0,00 0,00 0,00 0,00% |Fecha de implantacion: 01/10/2019
entos
Total . .
17,30 5,00 12,30 71,10% |Horas-hombres asignadas: 20
esperas
Total
inspeccione 0,00 0,00 0,00 0,00% [Presupuesto asignado: $/150.169,00
s
Total
inspeccion 0,00 0,00 0,00 0,00%
operacién
Total e .
. 0,00 0,00 0,00 0,00% Cuantificacion de la mejora esperada
busquedas
Total
operacionesY 0,00 Y 0,00 0,00 0,00% |Tiempo de despilfarro ahorrado (hr) 12,30
eliminables
Total
comunicacio| 0,00 0,00 0,00% 0,00% [Pérdida mensual actual S/2.653,48
nes
Cfm 7,68% 2,35% 69,43% |Ahorro mensual esperado S/2.288,81

Figura 72. Formato de resultados obtenidos por implementar TPM

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 73. Variacion de las horas improductivas por averias luego de aplicar TPM

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 74. Variacion de la pérdida monetaria luego de aplicar TPM

Fuente: Elaboracion propia
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3.4. Resultados de Estandarizacion de procesos

PROPUESTA DE MEJORA

Datos de la tarea y resumen de la mejora: Implementacion de ESTANDARIZACION DE PROCESO

Datos generales del proceso

Descripcion de la mejora

Empresa: Piel Trujillo S-A.C. Definicién del problema:
Fecha: 28/09/2019 Uno de los problema de la empresa Piel Trujillo S.A.C. es la falta de control y
Analista: Medina Bocamegra Cristiam orden en la produccion, ya que los trabajadore muchas veces desconocen del
Proceso: Curtido de Piel procedimiento de la actividad , por ello la empresa tiene 21.8 horas mensuales
Area: Produccion de tiempo perdido, por ello la aplicacion de Estandarizacion del proceso ayuda
Cédigo de la controlar las actividades de la misma.
tarea:
Cuadro resumen de la mejora . Breve desarrollo de la mejora:
Actual Propuesto Mejora Se hizo un analis de todas las operacion de las empres con ayuda de la
S Hrs. Hrs. . ingenieria de metodos se tomo los tiempos de los operarios, de esta manera
Descripcion | mensuales |Mensuales | 2 Unid A% segpuede se puede reducir tiempos, la dpuplicidad deplas actividade y el
Tiempo estres laboral, se logro estables tiempos estandares para cadaa operacion
estandar 220,80 209.00 20.80 905% de el proceso obteniendo el aumento de la producividad.
(Tiempo ' ' ' '
hombre)
Costo por hora
de fabricacion S/40,00
(S/.Hr)
Costo de
fabriacion $/9.192,00 S/8.360,00 | S/832,00 9,05% Aceptacion de la mejora
mensual
Total
desplazacimien 25,00 25,00 0,00 Aprobado: siIE] no I:]
tos (m)
Clasificacion Hrs Hrs Hrs
de I?S Mensuales | Mensuales | Mensuales % Fecha de aprobacion:
operaciones
Total
doep\e;;?;':’”es 20800 | 20800 | 000 | 000% |Aprobado por: Viadinmir de la roca
afiadido
Total de ope.
de no 21,80 1,00 20,80 95,41% |Responsables de implantacion: Cristiam Medina Bocanegra
valor afiadido
Total . >
desphzamienios 2,30 0,00 2,30 100,00% |Plazo de implantacion: 6 meses
Total . L
. 3,00 0,00 3,00 100,00% |Fecha de implantacion: 01/10/2019
Total esperas 6,00 0,50 5,50 91,67% |Horas-hombres asignadas: 72
I]cs);aelcciones 1,00 0,00 1,00 100,00% |Presupuesto asignado: S/94.748,00
O 25 3,00 0,00 300 | 100,00%
operacion
Total o e .
i 4,00 0,50 3,50 87,50% Cuantifiacion de la mejora esperada
Total
operaciones Y 1,50 0,00 1,50 100,00% |Tiempo de despilfarro ahorrado (hr) 20,80
eliminables
Total -
comunicaciones 1,00 0,00 1,00 100,00% |Pérdida mensual actual S/956,04
Cpa 9,49% 0,48% 0,09 94,96% |Ahoro mensual esperado S/832,00

Figura 75. Formato de resultados obtenidos por implementar Estandarizacion de

procesos

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 76. Variacion de las horas improductivas por mal disefio del método del
trabajo tras aplicacion de mejora

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 77. Variacion de la pérdida monetaria tras aplicar Estandarizacion de
procesos

Fuente: Elaboracion propia
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3.5. Resultados de MRP

IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA MRP.

Datos generales del proceso Descripcion de la mejora
Empresa: Piel Trujillo S.A. Definicién del problema:
Fecha: 11/10/2019 Esta causa raiz se produce debido a que la forma de trabajar en el area de logistica
Analistas: Karla Garcia Mimbela es totalmente empirica, apelan mucho a criterio de los encargados, lo complicado de
, — trabajar de esta forma es que a largo plazo no se hace sostenible ya que cada dia es
Ffroceso. Aba§t§CImlent0 Interno una forma distinta de trabajar. Cabe resaltar que al tener estandarizado los procesos
Area: Logistica se buscarfan como objetivo unificar los procedimientos de la empresa que utilizan
Cddigo de la tarea: 49292 diferentes practicas para el mismo proceso.
Cuadro resumen de la mejora B d o de | o
Actual Propuesto Mejora /l\'eve esarrolio de fa mejora: A .
- Asegurar que lamateriaprimay productos estén disponibles parala
Descripcion Hrs. Hrs. A Unid A% producciény entregaa los clientes.
Mensuales Mensuales - Mantenerlos niveles de inventario adecuados paralaoperacién.
Tiempo esta'n_dar (Tiempo 296.22 208.90 17.32 7.66% - Planearlas actividades de manufactura, horarios de entregay actividades
Trabajado ) de compra..
Costo por hora en
proceso logistico (S/./Hr) S/ 8016
Costo proceso logistico | S/18,133.80 | S/16,745.42 | S/1,388.37 | 7.66% Aceptacion de la mejora
Total des'()rlj)mm'emos 55.45 2313 3232 | 5829% | |Aprobado: = si CINO
Cla3|f|ca0|gn de las Hirs. Hirs. Hirs. % Fecha de aprobacion: 11/10/2019
operaciones Mensuales Mensuales Mensuales
Total Operaciones -
208. 208. . .00% Al : Ing VI
de valor afiadido O 08.00 08.00 0.00 0.00% probado por: ng Vladimir
Total d~e OPe' deno 18.22 0.90 17.32 95.06% Responsables de implantacion: Karla Garcia Mimbela
valor afiadido
Toal :> 3.20 0.90 2.30 71.88% | |Plazo de implantacion: 6 meses
desplazamientos
Toal V 6.06 0.00 6.06 100.00% | |Fecha de implantacion: 11/10/2019
almacenamientos
Total esperas D 2.88 0.00 2.88 100.00% Horas-hombres asignadas: 18 horas-hombre
Total . D 2.58 0.00 2.58 100.00% Presupuesto asignado: S/ 38,998.00
inspecciones
Total inspeccion r
N 0.00 0.00 0.00 0.00%
operacion ’
T(,)tal 3.50 0.00 3.50 100.00% Cuantificacion de la mejora esperada
blsquedas
Total operaciones . .
9 Ti If he h
eliminables ® 0.00 0.00 0.00 0.00% iempo de despilfarro ahorrado (hr) 17.32
Total ( - .
. . . . .009 Pérdida anterior
comunicaciones 0.00 0.00 0.00 0.00% S/1,460.84
Cpl 8.05% 0.43% 94.65% Ahorro mensual esperado (S/. por mes ) S/1,388.37

Figura 78. Formato de resultados obtenidos por implementar MRP

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 79. Variacion de las horas improductivas por falta de estandarizacion del
proceso logistico tras aplicar mejora

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 80. Variacion de la pérdida monetaria tras aplicar MRP

Fuente: Elaboracion propia
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3.6. Resultados de Kanban

IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA KANBAN

Datos generales del proceso Descripeion de la mejora
Empresa: Piel Trujillo S.A. Definicion del problema:
Fecha: 11/10/2019 Esta causa raiz se presenta frecuentemente, ya que muchas veces los
— — materiales y productos semielaborados llegan a destiempo a las estaciones de
Analisas: Karla Garcia Mimbela trabajo, lo que provoca parada de los operarios, maguinaria sin uso y tiempos
Proceso: Abastecimiento Interno extras.
Area: Logfstica Es evidente las dificultades que se presentan debido a esta causa ra|’z_, fue
Cotigo de la area 19092 importante analizar la forma como se gestiona el aprovisionamiento interno.
Cuadro resumen de la mejora ]
Breve desarrollo de la mejora:
Actual Propuesto Mejora -Nivelar la demanda con el flujo de produccion: Ataca dos puntos la
v v fatta de aprovisionamiento entre estaciones y el desabastecimiento de la
Descripci6n * * AUnd | A% demanda extema.. . B
Mensuales | Mensuales - Mejorar el nivel de servicio con relacion al cumplimiento con el
Tiempo estandar (Tiempo ) cliente (interno y externo).
Trabajado) 22190 20500 180 8.2%% - Soporta las actividades de planificacion de la producci6n.
Costo por horaen
s SI 80.16
proceso logistico (S/./Hr)
Costo proceso logistico | S/18,268.46 | S/16,753.44 | S/1,515.02 | 8.29% Aceptacion de la mejora
Total desplazamientos :
) 55.45 2313 3232 | 5829% | |Aprobado: X sl ONO
Clasmcacpn e fas Hrs Hrs Hrs. % Fecha de aprobacion: 11/10/2019
operaciones Mensuales | Mensuales | Mensuales
gztj;k?rp:gzzmes Q 20800 | 20800 | 000 | 000% | |Aprobado por Ing Viadimir
I;Lar' ;fa ‘;‘I’deo dero 1990 100 1890 | 9497% | |Responsables de implantacion: Karla Garcia Mibela
Total . y
despkzarmienios |:> 3.20 0.90 2.30 71.88% | |Plazo de implantacion: 6 meses
;?Tt;'cenamiemos v 6.06 0.00 606 | 100.00% | |Fecha de implantacion: 1111012019
Total esperas D 2.58 0.00 2.58 100.00% | [Horas-hombres asignadas: 18 horas-hombre
;(s);aelcciones |:| 2.58 0.00 2.58 100.00% | |Presupuesto asignado: S/ 35,975.00
Totalinspeccion [
o 0.00 0.00 0.00 0.00%
operacion ‘.J '
;l(’jstglue das B 350 0.00 350 100.00% Cuantificacion de la mejora esperada
;?;;L:&:;acmes @ 198 0.10 188 94.95% | |Tiempo de despilfarro ahorrado (hr) 18.90
IgrtTiIJnicaciones ( 0.00 0.00 0.00 0.00% Pérdida anterior S/1,595.04
Crm 8.73% 0.48% 94.52% | |Ahorro mensual esperado (S/. por mes ) S/1,515.02

Figura 81. Formato de resultados obtenidos por implementar Kanban

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 82. Variacion de horas improductivas por falta de control de tiempos en la
entrega de requerimientos tras aplicar mejora

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 83. Variacion de la pérdida monetaria tras aplicar Kanban

Fuente: Elaboracion propia
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3.7. Resultados de Kaizen
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IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA KAIZEN

Datos generales del proceso

Descripcion de la mejora

Empresa: Pl Trujlo SA Definicién del problema:
Fecha: 11/10/2019 Actualmente la empresa no tiene una metodologia que le permita ir
Analistas: Karla Garcla Mimbela continuamente haciendo pequefios cambios o pequefias mejoras que permita
Proceso. Abastecimiento que acercarse hacia la calidad y a los requisitos del cliente. Estas mejoras no
_ : — necesariamente serian soluciones técnicamente complicadas, o grandes
Area: Logistica tecnologfas, si no que estdn enfocadas en los procesos que realizan las
Cédigo de la tarea: 49292 personas.
Cuadro resumen de la mejora .
. . ! Breve desarrollo de la mejora:
Actual Propuesto Mejora Kaizen es una herramienta de cambioy mejora poderosa. Su principal
utilidad consisteen laintegracion de formaactiva de todos los trabajadores
Descripeion Hrs. Hrs. A Unid A% de %Jna‘olrgamzacwn ensus continuos procesos de mejora, procesos de
Mensuales | Mensuales aplicaciongradual y ordenada.
Tiempo estancar (Tepo| 55 | 20890 | 1560 | 6.99%
hombre)
Costo por horaen
. S/ 80.16
proceso logistico (S/./Hr)
Costo proceso logistico | S/18,003.13 | S/16,745.42 | S/1,257.71 | 6.99% Aceptacion de la mejora
Total desplazacimientos )
m 55.45 2313 3232 | 58.29% | |Aprobado: X1 Sl CINO
CIamﬁcacpn e les Hrs Hrs Hrs % Fecha de aprobacion: 117102019
operaciones Mensuales | Mensuales | Mensuales
ToalOperacires O 20800 | 20800 | 000 | 0.00% | |Aprobadopor ulo Garch
de valor afiadido
Total de ope. de no . . -
i 16.59 0.90 1569 | 94.58% | [Responsables de implantacion: Karla Garcia Mimbela
valor afiadido O ' P "®
Total . y
! |:> 3.20 0.90 2.30 71.88% | |Plazo de implantacion: 5 meses
desplazamientos
Total . .
! \ / 0.00 0.00 0.00 0.00% Fecha de implantacion: 11/10/2019
almacenamientos ' P
Total esperas D 9.89 0.00 9.89 | 100.00% | [Horas-hombres asignadas; 18 horas-hombre
Total . |:| 0.00 0.00 0.00 0.00% Presupuesto asignado: S/ 36,944.00
inspecciones
Total inspeccion [
. 0.00 0.00 0.00 0.00%
operacion L.] '
Tgtal 350 0.00 350 | 100.00% Cuantifiacion de la mejora esperada
hisquedas
Toal operacires @ 000 000 | 000 | 000% | [Tiempod cespilfarro ahorrado (hn 15,69
eliminables
Total -
. 0.00 0.00 0.00 0.00% | ({Pérdida mensual actual S/1,329.58
comunicaciones
Cme 7.39% 0.43% 94.17% | |Ahoro mensual esperado S/1,257.71
Figura 84. Formato de resultados obtenidos por implementar Kaizen
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 85. Horas improductivas por falta de un sistema de mejora continua tras
aplicar Kaizen

Fuente: Elaboracion
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Figura 86.Variacion de la pérdida monetaria tras aplicar Kaizen

Fuente: Elaboracion propia

Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C. Pag. 124



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

3.8. Resumen de indicadores

Tabla 20.
Tabla resumen de indicadores

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA
PIEL TRUJILLO S.A.C.”

Tiempos
improductivos

. P . Valor Valor Pérdida Ahorro con

Herramienta A Indicador con A .

actual - actual mejora
Con mejora
Actual .
mejora
5S 73.97 10.86 85.31% Cfo 6.20% 240% 61.29% S/.2,036.60 S/.1,597.17
SMED 167.69 65.00 61.24% Cpm 8.29% 240% 71.04% S/.1,838.44 S/.1,117.92
TPM 17.30 5.00 71.10% Cfm 28.51% 4.33% 84.81% S/.2,653.48 S/.2,288.81
ESTANDARIZACION DE 0 0 0 0
PROCESOS 21.80 1.00 95.41% Cpa 10.48%  0.48% 95.42% S/. 956.04 S/. 832.00
MRP 18.22 0.90 95.06% Cpl 9.57% 0.48% 94.98% S/.1,460.84 S/.1,388.37
KANBAN 19.90 1.00 94.97% Crm 8.76% 0.43% 95.09% S/.1,595.04 S/.1,515.02
KAIZEN 16.59 0.90 94.57% Cmc 7.97% 0.43% 94.60% S/.1,329.58 S/.1,257.71
Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

N

4.1. Discusién

En la Figura 65 y 66 se presenta los resultados por la implementacion de 5S en las
areas de logistica y produccion, los datos sefialan que se puede generar un ahorro
mensual de S/. 1,597.17; esto debido a que se redujo en un 81.69% los tiempos
improductivos generado por busquedas y demoras; al respecto, Gomez (2011) sefiala
que el tiempo dedicado a operaciones de busqueda, almacenamientos, comunicaciones
y desplazamientos puede reducirse significativamente gracias a las 5S, mientras que
Rodriguez (2010) agrega que la metodologia 5S nos indica y ayuda a deshacernos de
los materiales innecesarios, a que todo se encuentre ordenado e identificado, a eliminar
las fuentes de suciedad y a arreglar los desperfectos, a que todos los elementos se
aprecien a simple vista sin necesidad de largas busquedas y a que todo esto se

mantenga y mejore constantemente.

Por otro lado, en la Figura 69 se presenta los resultados obtenidos a través del SMED
en las operaciones de preparacion de maquinar, el ahorro calculado es de S/. 1,117.92;
esto debido a que se redujo los tiempos de preparacién de 167.69 horas a 65 horas; al
respecto, Yauri (2015) sefiala que, al reducir los tiempos de cambio, el tiempo ahorrado
ha pasado a ser tiempo productivo, aumentando por tanto la productividad de la

empresa que apliqgue SMED.

En la Figura 72 estan los resultados obtenidos de la aplicacion del TPM sobre la gestidn
del mantenimiento de la maquinaria de la empresa, el ahorro mensual esperado es de
S/. 2,288.81; este ahorro se explica a que la empresa pasa a tener control sobre las
fallas que se presentan de manera comun en las maquinas evitando los mantenimientos
correctivos que viene empleando, contratando una empresa externa; al respeto sobre

esta situacion Alvarez (2009) sostiene que el buen funcionamiento de las maquinas es
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un factor importantisimo con respecto a la productividad de cualquier planta de

manufactura. Deberia ser una actividad mas de la empresa el registro de los posibles
factores que pueden producir una averia, y la elaboracion de un plan que permita
eliminarlos o minorarlos, buscando la optimizacion del mantenimiento de equipos y

herramientas.

En la Figura 75 se muestra los resultados obtenidos de la aplicacion de la
Estandarizacion de procesos en la empresa, el ahorro mensual esperado es de S/.
832.00; la mejora realizada fue en la eliminacion de las actividades que no agregaban
valor en el proceso, muchos de ellos ocultos; sin embargo, Aliaga (2016) plantea que
la Estandarizacidn de procesos es una especie de guia de navegacion, una pauta de
actuaciones sencilla y clara que permite ahorrar tiempo a la hora de gestionar procesos

individuales o grupales, un ahorro de tiempo que se traducira en beneficio econémico.

En la Figura 78 se detalla el ahorro mensual esperado por la implementacion del MRP
es cudl es de S/. 1388.37; con esta mejora se busca estandarizar la forma de trabajar en
el area de Logistica al contar con un sistema que les permite organizar las compras y
despachos; al respecto, Asencio (2016) agrega que con la implementacion de un MRP
cualquier empresa pasa a disfrutar de un uso de sus recursos mas productivo, sin
desperdiciar materias primas y sin tener inventarios descontrolados en los que los

productos estén poco equilibrados.

En la Figura 81 se detalla el ahorro mensual esperado por la implementacion del
Kanban es cudl es de S/. 1515.02; con el Kanban se busca tener control sobre los
tiempos de abastecimiento al flujo interno de la empresa, ya que la metodologia
Kanban permite al flujo de materiales y productos semielaborados autogestionarse con
las tarjetas Kanban; al respecto, Yauri (2015) sostie que el Kanban al ser un método

que tiene como prioridad la comunicacion, facilita la forma en la que informacion se
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transmite entre los miembros del equipo, haciéndolos mas eficientes y facilitando su

labor. De esta manera puede saberse con precision lo que ocurre en cada fase. Puede
saberse la situacion de cada pieza, material o producto, ya que todos estan debidamente

identificados, al igual que los procesos.

Finalmente, en la Figura 84 se presenta los resultados por la implementacion del
Kaizen en el area de Logistica, los datos sefialan que se puede generar un ahorro
mensual de S/. 1,257.71; esto debido a que se redujo en un 93% los tiempos
improductivos generado por la falta de un sistema de mejora continua, con el Kaizen
implementado en el area cualquier problema o necesidad que surja automaticamente
pasara a ser revisado y analizado evitando de esta manera las demoras, Gomez (2011)
sefiala que el al aumentar la eficiencia con el Kaizen, se logra bajar los costos y obtener
productos de mas alta calidad, mejorando la competitividad de la empresa en el
mercado, sin embargo Rodriguez (2010) sostiene que en la mayoria de ocasiones, para
que las empresas puedan aplicar la metodologia Kaizen, requieren ayuda durante la
implantacion como proyecto estratégico de mejora utilizando las herramientas

adecuadas y la supervisidn de expertos que guien y apoyen el proceso.
4.2. Conclusiones

e Se identificaron las ocho principales causas raiz que estan ocasionando el
problema general en las areas de produccion y logistica de la Piel Trujillo S.A.C.
calculandose una pérdida de S/. 11,870.00 mensuales y S/. 142,440.06 de manera
anual.

e Seidentificé la necesidad de implementar mejoras mediante herramientas de Lean
Manufacturing para poder solucionar las siguientes causas raices: falta de
mantenimiento preventivo, excesivos tiempos de preparacion de maquinas, mal

disefio del trabajo, falta de orden y limpieza, falta de control de tiempos en la
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entrega de requerimientos, falta de estandarizacion del proceso logistico y falta de
un sistema de mejora continua.

e Las técnicas y herramientas desarrolladas fueron: 5S, SMED, TPM,
Estandarizacion de procesos, MRP, Kanban y Kaizen, obteniéndose resultados
significativos entre los principales estan la reduccion del tiempo de fabricacion de
lotes de cuero que paso de 88.55 horas a 66.55 horas, también la reduccion del
tiempo promedio de preparacion de maquinas de 45 minutos a 14.80 minutos y
los tiempos improductivos por bdsgquedas o por falta de aprovisionamiento en mas
del 60%.

e Se evalu6 econdmicamente la propuesta de implementacion identificAndose que
el ahorro anual por implementar las mejoras es de S/. 119,964.00 y el ahorro
mensual es de S/. 9,997.00; necesitando una inversion total de S/. 323,210.00.
Luego de haber proyectado el flujo de caja en tiempo de 5 afios y haber realizado
los calculos para el andlisis econémico se obtuvo un VAN de S/. 646,218.05 un
TIR de 81.49% y B/C de 1.93, ademés de tener un ROl de 3 afios
aproximadamente, quedando en evidencia que las propuestas son técnicamente
factibles y rentables para la empresa Piel Trujillo S.A.C.

e Finalmente se llegd a la conclusién que la propuesta de mejora desarrollada en las
areas de produccion y logistica, mediante la implementacion de técnicas y
herramientas Lean Manufacturing, tiene un impacto positivo sobre la rentabilidad
en la empresa Piel Trujillo S.A.C. permitiéndole satisfacer necesidades

importantes.
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N

ANEXO 01: AREA DE PRODUCCION PIEL TRUJILLO SAC

Fuente: Piel Trujillo S.A.C.
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ANEXO 02: RESUMEN DE LOS COSTOS DE PRODUCCION

TABLA RESUMEN DE COSTOS

Descripcién Costo total | Produccién C.U.
Costo materia prima directa S/31.250,00 2500 S/12,50
Costo mano de obra directa S/26.600,00 2500 S/10,64
Costos indirectos de fabricacion S/49.688,28 2500 S/19,88
COSTO TOTAL DE PRODUCCION | S/107.538,28 2500 S/43,02
Costo de ventas S/10.753,83 2500 S/4,30
Gastos administrativos S/5.376,91 2500 S/2,15
Costo Total del producto S/123.669,02 2500 S/4947
Ingreso por ventas S/150.000,00 2500 S/60,00
Utilidad mensual S/26.330,98 2500 S/10,53
PERDIDAS POR HORA

Lucro cesante S/2,81 - -

Tasa C.1.F. S/5,31 - -

Costo de M.O.D. S/2,84 - -

Fuente: Piel Trujillo S.A.C.
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ANEXO 03: COSTOS LOGISTICOS

N

RESUMEN DE COSTOS LOGISTICOS
Descripcion COSTO TOTAL |COSTO POR HORA
Costo de distribucion S/ 2.825,00 | S/ 13,58
Costo de almacenamiento S/ 8.093,00 | S/ 3891
Costo de aprovisionamiento S/ 5.170,00 | S/ 24.86
Lucro Cesante S/ 2,81

Fuente: Piel Trujillo S.A.C.
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AREAS ACTIVIDAD TAREAS UTENSILIOS| RESPONSABLES
Barrer y limpiar los Escoba
Barrer y limpiar la estacion de | motores de los botales. '
la RIVERA recogedor,trapo
.| industrial y agua.
Recoger el agua del piso
P Limpieza del piso de las
| estaciones.
S Limpieza de la estacion de Reco_g(_er los Escoba,
DESCARNADO desperdicios de la recogedor,trapo
@] materia prima industrial y agua.
Colocar en su lugar los
_ materiales utilizados
Limpieza del piso de las
H estaciones.
E Limpieza de la estacion Colocar los desechos en recoEZ(;joobri,ra o
DIVIDORA los cilindros de basura. | ."C09°dOntrap
R industrial y agua.
R Colocar en su lugar los
A R coches utilizados.
M E Limpiar la maquina
S _— - despues de su uso. Escoba,
I Limpieza de la estacion de ——
P ESCURRIDO Limpiar el suelo y recogedor,trapo
E U recoger los materiales | industrial y agua. Trabaiad ianado al
N utilizados. rabajador asignado a
T E Limpiar la maquina area
S Escoba
A Limpieza de la estacion de de-spu.es de su uso. '
T DESVENAR Limpiar el suelo y recogedor,trapo
S 0] recoger los sobrantes de| industrial y agua.
S la materia prima.
- Barrer el piso y
escaleras.
M Limpieza de la estacion de Desempolvar los Escoba,
recogedor,trapo
p SECADO estantes. . .
A — industrial y agua.
Limpieza de estantes y
Q piso.
U Limpiar el piso en general Recoger el agua del piso | Escoba, secador,
| P P 9 y los desperdicios. detergente.
N Colocar la basura en los
A Limpieza de tachos de basura cilindros de basura. | Guantes, escgay
S Colocar en su lugar los recogedor.
_ coches utilizados.
Limpieza de las Esco_bllla, agua
herramientas utilizadas trapo industrial y
Limpieza de herramientas y | desengrazante.
ubicarlas en su lugar Colocar toda las
herramientas en su -
lugar.
Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 05: FORMATO DE INSPECCION DE LIMPIEZA

LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA

PIEL TRUJILLO S.A.C.”

INSPECCIOND DE LIMPIEZA

Tarea: Implementacion del SEISON Empresa: Piel Trujillo S.A.C.
Fecha: Area: Produccion T,(PI“,I ﬁu 'I'”O o
Analistas: [Medina Bocanegra Cristiam Proceso: Curtido de Piel \ / A
"’\J ...Cuero suave y moda para tus pies!
N° ASPECTOS BUENO MALO NA OBSERVACI
ONES
1 Los equipos y maquinas se encuentran con sus X
protectores y guardas correspondientes
5 Las paredes, techos, ventanas y pisos se encuentran X
limpios de polvo
3 Los pisos y pasadizos se encuentran bien X
sefializados y libres de obstaculos
Los estantes y anaqueles donde son ubicados los
4 repuestos, insumos y materiales se encuentran X
clasificados, ordenados y limpios
Los pisos se encuentran secos, libres de derrames
5 de combustibles y grasas, disponen de bandejas X
para recepcion de liquidos derramados
Se cuenta con trampas de aceites y grasas de las
6 zanjas de mantenimiento y se encuentran X
sefializados y limpios
7 Disponen de los equipos, herramientas y materiales X
necesarios para hacer la limpieza
8 tuentran ordenadas y limpias, libres de grasas, \irutas X
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 06: FORMATO DE AUDITORIA 5S

Evaluacién de las5 S

Area: | Fecha:

Responsable: Empresa: (Pl T

Categoria Elemento [ 1 2 | 3 | a4 5

Observaciones

Distinguir lo necesario y lo que no lo es

Han sido eliminados todos los articulos
innecesarios?

Estén todos los articulos restantes
correctamente arreglados en condicione
sanitarias y seguras?

Los corredores y areas de trabajo son

108 Seleccién suficientemente limpias y sefialadas?

Los articulos incendiarios estas siendo
almacenados en lugares sefialados y bajo
normas de buenas practicas de
manufactura?

Existe un procedimiento para disponer
de articulos innecesarios?

TOTAL

Un lugar para cosa y cada cosa en su lugar

Existe un lugar especifico para todo,
marcado visualmente y bajo las normas
buenas practicas d manufactura?

20 S Esta todo en su lugar especifico y bajo
las normas de buenas précticas de

Ordenamiento |manufactura?

Son estandares y Son estandares limites
féaciles de reconocer?

Es facil de reconocer el lugar para cada
cosa?

Se vuelve a colocar las cosas en su lugar
después de usarlas?

TOTAL

Limpieza y buscando metros para mantener limpio

Son érea de trabajo limpias, y se usan
detergentes y limpiadores aprobado?

El equipo se mantiene en buenas
condiciones y limpio?

Es facil de conseguir los materiales de
limpieza, uso de detergentes y
limpiadores aprobados?

3°S Limpieza

Las medidas de limpieza son correctas?

Las medidas de limpieza y horarios son
visibles facilmente?

TOTAL

Mantener y monitoreo

Esta toda la informacién necesaria en
forma visible?

Se respeta consistentemente todos los
esténdares?

Estan asignadas y visibles las

0
4 S responsabilidades de limpieza?

Estatizac |én Estén los basureros y los

compartimientos de des perdicion
vacios y limpios?

No estan los contenedores de productos
y/o materia prima en contacto con el

iso?

TOTAL

Apegarse a las reglas meticulosamente y ordenado

Los trabajadores observan los
procedimientos estandar de Buenas
Précticas de Manufactura y seguridad?

Esté siendo la organizacion, el orden y
la limpieza regularmente observada?
5°S Auto pieza reg

U i ?
dISCIpIIna Todo el personal se involucra?

Son observada las reglas de seguridad y
limpieza?

Se respetan las éreas de no fumar y no
comer?

La basura y desperdicios estan bien
localizados y ordenados?

TOTAL
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ANEXO 07: INVERSION DE LAS 5S

Nombre o titulo del proyecto:

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA

PIEL TRUJILLO S.A.C.”

IMPLEMENTACION 5S

FASE DE PLANIFICACION S/48,750.00
FASE DE IMPLEMENTACION S/9,442.00
FASE DE SOSTENIBILIDAD S/1,728.00

S/59,920.00

Concepto del Gasto Valor Unitario; Cantidad : Valor Total

Honorario investigadores S/3,500.00 2 S/7,000.00
Honorario de capacitador S/8,000.00 1 S/8,000.00
Honorario trabajadores S/930.00 30 S/27,900.00
Disefio plan estratégico S/1,500.00 1 S/1,500.00
Otros tramites administrativos S/1,800.00 1 S/1,800.00
Insumos de papeleria S/950.00 1 S/950.00
Alquiler de equipos oficina S/520.00 1 S/520.00
Alquiler de espacio expositivo S/500.00 1 S/500.00
Desplazamiento(s) locales (transporte) S/450.00 1 S/450.00
Guion registro informe final S/130.00 1 S/130.00

S/18,280.00 S/48,750.00

Cantidad

Concepto del Gasto Valor Unitario Valor Total

Honorarios investigadores S/3,500.00 2 S/7,000.00
Material y embalaje S/200.00 1 S/200.00
Materiales para la intervencion S/150.00 1 S/150.00
Impresién de textos de apoyo (fichas técnicas u otros) S/147.00 1 S/147.00
Impresion y circulacién de piezas comunicativas y de divulgacién S/125.00 1 S/125.00
Insumos para adecuacion de espacio (pintura, resane u otro) S/123.00 1 S/123.00
Insumos para montaje (chazos, tornillos, nylon, cables u otros) S/195.00 1 S/195.00
Alquiler de gruas S/254.00 1 S/254.00
Alquiler de herramienta manual S/125.00 1 S/125.00
Alquiler de herramienta eléctrica S/154.00 1 S/154.00
Alquiler de equipos para exposicion S/159.00 1 S/159.00
Alquiler de equipos de seguridad y proteccién personal S/202.00 1 S/202.00
Alimentacion S/254.00 1 S/254.00
Aseo final S/354.00 1 S/354.00

S/5,942.00 S/9,442.00

Concepto del Gasto Valor Unitario; Cantidad | Valor Total
Insumos para restitucion de espacio (pintura, resane u otro) S/524.00 1 S/524.00
Alquiler de escaleras S/154.00 1 S/154.00
Alquiler andamios S/125.00 1 S/125.00
Alquiler de herramienta manual S/123.00 1 S/123.00
Alquiler de herramienta eléctrica S/215.00 1 S/215.00
Transporte y traslado S/152.00 1 S/152.00
Transporte para dewolucién de material S/154.00 1 S/154.00
Aseo final para dewolucion de espacio S/156.00 1 S/156.00
Finalizacién o edicion registro informe final S/125.00 1 S/125.00
S/1,728.00 S/1,728.00

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 08: INVERSION DE SMED

Nombre o titulo del proyecto:

IMPLEMENTACION SMED

FASE DE PLANIFICACION S/31,400.00
FASE DE IMPLEMENTACION S/24,560.00
S/55,960.00

Concepto del Gasto Valor Unitario! Cantidad Valor Total
Honorario investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Honorario de capacitador S/9,500.00 1 S/9,500.00
Honorario trabajadores S/930.00 15 S/13,950.00
Disefio plan estratégico S/1,500.00 1 S/1,500.00
Insumos de papeleria S/950.00 1 S/950.00
Alquiler de espacio expositivo S/500.00 1 S/500.00
S/15,880.00 S/31,400.00

Concepto del Gasto Valor Unitario| Cantidad ¢ yajor Total
Honorarios investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Formatos de implementacion S/1,542.00 1 S/1,542.00
Impresién de textos de apoyo (fichas técnicas u otros) S/1,554.00 1 S/1,554.00
Pruebas de operacion S/1,522.00 1 S/1,522.00
Alquiler de equipos de seguridad y proteccion personal S/12,333.00 1 S/12,333.00
Alimentacion S/2,255.00 1 S/2,255.00
Aseo final S/354.00 1 S/354.00
S/22,060.00 S/24,560.00

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 09: INVERSION DE TPM

Nombre o titulo del proyecto:

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA

PIEL TRUJILLO S.A.C.”

IMPLEMENTACION TPM

FASE DE PLANIFICACION S/32,800.00
FASE DE IMPLEMENTACION S/26,343.00
S/59,143.00
Concepto del Gasto Valor Unitario; Cantidad | Valor Total
Honorario investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Honorario de capacitador S/8,000.00 1 S/8,000.00
Honorario trabajadores S/930.00 15 S/13,950.00
Disefio plan estratégico S/1,500.00 1 S/1,500.00
Otros tramites administrativos S/1,800.00 1 S/1,800.00
Insumos de papeleria S/950.00 1 S/950.00
Alquiler de equipos oficina S/520.00 1 S/520.00
Alquiler de espacio expositivo S/500.00 1 S/500.00
Desplazamiento(s) locales (transporte) S/450.00 1 S/450.00
Guién registro informe final S/130.00 1 S/130.00
S/17,280.00 S/32,800.00

Concepto del Gasto Valor Unitario| €antidad ¢ yajor Total

Honorarios investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Material y embalaje S/200.00 1 S/200.00
Materiales para la intervencion S/895.00 1 S/895.00
Impresién de textos de apoyo (fichas técnicas u otros) S/965.00 1 S/965.00
Impresién y circulacion de piezas comunicativas y de diwulgacion S/968.00 1 S/968.00
Insumos para adecuacién de espacio (pintura, resane u otro) S/966.00 1 S/966.00
Insumos para montaje (chazos, tornillos, nylon, cables u otros) S/968.00 1 S/968.00
Alquiler de gruas S/9,654.00 1 S/9,654.00
Alquiler de herramienta manual S/965.00 1 S/965.00
Alquiler de herramienta eléctrica S/955.00 1 S/955.00
Alquiler de equipos para exposicion S/965.00 1 S/965.00
Alquiler de equipos de seguridad y proteccién personal S/944.00 1 S/944.00
Alimentacion S/2,544.00 1 S/2,544.00
Aseo final S/354.00 1 S/354.00

S/23,843.00 S/26,343.00

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 10: INVERSION DE ESTANDARIZACION DE PROCESOS

Nombre o titulo del proyecto:

IMPLEMENTACION ESTANDARIZACION

DE PROCESOS

FASE DE PLANIFICACION S/29,500.00
FASE DE IMPLEMENTACION S/6,770.00

S/36,270.00

Concepto del Gasto Valor Unitario; Cantidad i Valor Total

Honorario investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Honorario de capacitador S/8,000.00 1 S/8,000.00
Honorario trabajadores S/930.00 15 S/13,950.00
Insumos de papeleria S/950.00 1 S/950.00
Alquiler de equipos oficina S/520.00 1 S/520.00
Alquiler de espacio expositivo S/500.00 1 S/500.00
Desplazamiento(s) locales (transporte) S/450.00 1 S/450.00
Guiodn registro informe final S/130.00 1 S/130.00

S/13,980.00 S/29,500.00

Concepto del Gasto Valor Unitario: Cantidad : v/alor Total

Honorarios investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Material y embalaje S/200.00 1 S/200.00
Reloj, cronometros S/150.00 1 S/150.00
Impresion de textos de apoyo (fichas técnicas u otros) S/147.00 1 S/147.00
Impresion y circulaciéon de piezas comunicativas y de diwulgacion S/125.00 1 S/125.00
Alquiler de gruas S/254.00 1 S/254.00
Alquiler de herramienta manual S/125.00 1 S/125.00
Alquiler de herramienta eléctrica S/154.00 1 S/154.00
Alquiler de equipos para exposicion S/159.00 1 S/159.00
Alquiler de equipos de seguridad y proteccion personal S/202.00 1 S/202.00
Alimentacion S/254.00 1 S/254.00
S/4,270.00 S/6,770.00

Fuente: Elaboracion propia
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Nombre o titulo del proyecto:

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
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IMPLEMENTACION MRP

FASE DE PLANIFICACION S/32,800.00
FASE DE IMPLEMENTACION S/6,198.00
S/38,998.00
Concepto del Gasto Valor Unitario! Cantidad Valor Total
Honorario investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Honorario de capacitador S/8,000.00 1 S/8,000.00
Honorario trabajadores S/930.00 15 S/13,950.00
Disefio plan estratégico S/1,500.00 1 S/1,500.00
Otros tramites administrativos S/1,800.00 1 S/1,800.00
Insumos de papeleria S/950.00 1 S/950.00
Alquiler de equipos oficina S/520.00 1 S/520.00
Alquiler de espacio expositivo S/500.00 1 S/500.00
Desplazamiento(s) locales (transporte) S/450.00 1 S/450.00
Guién registro informe final S/130.00 1 S/130.00
S/17,280.00 S/32,800.00

Cantidad

Concepto del Gasto Valor Unitario Valor Total

Honorarios investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Impresién de textos de apoyo (fichas técnicas u otros) S/147.00 1 S/147.00
Impresion y circulaciéon de piezas comunicativas y de diwulgacion S/125.00 1 S/125.00
Insumos para adecuacién de espacio (pintura, resane u otro) S/123.00 1 S/123.00
Insumos para montaje (chazos, tornillos, nylon, cables u otros) S/195.00 1 S/195.00
Alimentacion S/254.00 1 S/254.00
Aseo final S/354.00 1 S/354.00
S/3,698.00 S/6,198.00

Fuente: Elaboracién propia
Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C. Pag. 144
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PRIVADA DEL NORTE

ANEXO 12: INVERSION DE KANBAN

N

Nombre o titulo del proyecto:

IMPLEMENTACION KANBAN

FASE DE PLANIFICACION S/29,745.00
FASE DE IMPLEMENTACION S/6,230.00
S/35,975.00
Concepto del Gasto Valor Unitario! Cantidad Valor Total
Honorario investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Honorario de capacitador S/8,000.00 1 S/8,000.00
Honorario trabajadores S/930.00 15 S/13,950.00
Disefio plan estratégico S/587.00 1 S/587.00
Otros tramites administrativos S/525.00 1 S/525.00
Insumos de papeleria S/224.00 1 S/224.00
Alquiler de equipos oficina S/225.00 1 S/225.00
Alquiler de espacio expositivo S/255.00 1 S/255.00
Desplazamiento(s) locales (transporte) S/524.00 1 S/524.00
Guién registro informe final S/455.00 1 S/455.00
S/14,225.00 S/29,745.00

Concepto del Gasto Valor Unitario| Cantidad ¢ yajor Total

Honorarios investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Material y embalaje S/200.00 1 S/200.00
Materiales para la intervencion S/150.00 1 S/150.00
Impresién de textos de apoyo (fichas técnicas u otros) S/147.00 1 S/147.00
Impresién y circulacion de piezas comunicativas y de diwulgacion S/125.00 1 S/125.00
Alimentacion S/254.00 1 S/254.00
Aseo final S/354.00 1 S/354.00
S/3,730.00 S/6,230.00

Fuente: Elaboracion propia
Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C. Pag. 145
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ANEXO 13: INVERSION DE KAIZEN

Nombre o titulo del proyecto:

“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA

PIEL TRUJILLO S.A.C.”

IMPLEMENTACION KAIZEN

FASE DE PLANIFICACION S/30,396.00
FASE DE IMPLEMENTACION S/6,548.00
S/36,944.00
Concepto del Gasto Valor Unitario; Cantidad | Valor Total
Honorario investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Honorario de capacitador S/8,000.00 1 S/8,000.00
Honorario trabajadores S/930.00 15 S/13,950.00
Disefio plan estratégico S/1,500.00 1 S/1,500.00
Otros tramites administrativos S/154.00 1 S/154.00
Insumos de papeleria S/125.00 1 S/125.00
Alquiler de equipos oficina S/1,256.00 1 S/1,256.00
Alquiler de espacio expositivo S/125.00 1 S/125.00
Desplazamiento(s) locales (transporte) S/156.00 1 S/156.00
Guién registro informe final S/130.00 1 S/130.00
S/14,876.00 S/30,396.00

Concepto del Gasto Valor Unitario| Cantidad ¢ yajor Total

Honorarios investigadores S/2,500.00 2 S/5,000.00
Material y embalaje S/200.00 1 S/200.00
Materiales para la intervencion S/150.00 1 S/150.00
Impresion de textos de apoyo (fichas técnicas u otros) S/147.00 1 S/147.00
Impresién y circulacion de piezas comunicativas y de diwulgacion S/125.00 1 S/125.00
Insumos para adecuacién de espacio (pintura, resane u otro) S/123.00 1 S/123.00
Insumos para montaje (chazos, tornillos, nylon, cables u otros) S/195.00 1 S/195.00
Alimentacion S/254.00 1 S/254.00
Aseo final S/354.00 1 S/354.00

S/4,048.00 S/6,548.00

Fuente: Elaboracion propia
Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C. Pag. 146
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- “PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y

™™ LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA

| PRIVADA DEL NORTE PIEL TRUJILLO S.AC.

ANEXO 14: CALCULO DEL TMAR

Formula; TMAR =i+ f+if

item Concepto Valor

i inflacion 2,.97%

f premio al riesgo 7,00%
Tasa minima

TMAR aceptable de 10,18%
rendimiento

Fuente: Choy, M., & Cerna, J. (2019). Interrelacién
entre los mercados de derivados y el mercado de
bonos soberanos del Peru y su impacto en las tasas de
interés. DT. N” 2012-021, Working Paper.

Garcia Mimbela, K.; Medina Bocanegra, C.
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