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Se realiz6 un trabajo de investigacion con el proposito de determinar el impacto de la

RESUMEN

propuesta de mejora en la Gestion de Produccion y Mantenimiento sobre los costos de la
empresa Manufacturas Claudinne S.A.C; con el supuesto de que los costos se reduciran. La
presente investigacion por su orientacion es del tipo aplicada y por su disefio del tipo pre
experimental. Se diagndstico la situacion actual del area de produccion identificando una
pérdida de S/. 3,384.03 mensual y S/. 40,608.36 anual, mientras que en el area de

mantenimiento se presenta una pérdida de S/. 4,018.65 mensual y S/. 48,223.86 anual.

Entre los principales resultados obtenidos se encuentra la reduccion de las horas

improductivas de 45.83 a 7.96 mensualmente, es decir una reduccion del 82.62%.

Ademas, se realizd un andlisis economico determinandose que el ahorro anual de las
mejoras de S/. 73,649.66 pero sera necesario una inversion de S/. 225,655.00 que en su
mayoria esta conformado por capacitaciones. El evaluar el flujo de caja del proyecto se
obtuvo VAN es S/. 166,852.60, el TIR es de 42.79%, B/C de S/.1.007 y el ROI de 3 afios.
Finalmente se llegd a la conclusion que la propuesta de mejora es técnicamente viable y

reduce los costos de la empresa.

Palabras claves: MRP, Ingenieria de Métodos, 5S, AMEF, Mantenimiento Auténomo,
SMED
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PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y
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PRIVADA DEL NORTE CLAUDINNE S.A.C.

CAPITULO I. INTRODUCCION

Realidad Problematica

Durante los ultimos afios las consecuencias de la globalizacion, la importancia de las
economias de escala y la especializacion productiva estan presentando un relevado
auge, repercutiendo considerablemente en la industria del calzado, que ha
experimentado grandes transformaciones derivadas del proceso de globalizacion

(Beltrén, 2018).

De acuerdo con Vargas (2019), estos cambios se han manifestado significativamente
en la evolucion de la produccion y en el ambito del comercio mundial, y esto se refleja
en el gran dinamismo de la industria del calzado en los ultimos afios con crecimiento
del 2.7% de la produccion mundial entre 2017 y 2018, llegando en el dltimo afio a una
produccion de 24.200 millones de pares. La fabricacion de calzado esta concentrada
en Asia, donde se producen casi nueve de cada 10 pares de zapatos en todo el mundo.
Las cuotas de mercado continentales han mostrado fluctuaciones marginales durante
la Ultima década, excepto por el aumento de la produccion en Africa. (Prospecta,
2019). A continuacion, en la Figura 1 se muestra la distribucion de la produccion entre

los paises lideres en la industria.

Pares  Porcetanje 2018/2017
(millones) mundial (cantidad)

12 CHINA 13.478 55,8% -0,3%
22 INDIA 2.579 10,7% +7,1%
3¢ VIETNAM 1.300 5,4% +18,2%
42 INDONESIA 1.271 5,3%  +17,4%
52 BRASIL

6° BANGLADES

70 TURQUIA

8e PAKISTAN
90 MEXICO
102 ITALIA

Figura 1. Top de paises productores de calzados
Fuente: Prospecta, 2019

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O. Pag. 14
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Después de entender como se encuentra la situacion a nivel mundial de la industria del

calzado es momento de analizar detalladamente el sector del calzado peruano, que
representa una de las industrias tradicionales del pais, Soto (2017) sostiene que éste
esta formado por un gran nimero de pequefias empresas y que el sector inicié una
importante reconversion durante los Gltimos afios, con el fin de adaptarse a las
necesidades reales del mercado, produciéndose un proceso de fragmentacién y de

descentralizacion de las fases productivas en la mayoria de las grandes empresas.

Ademas de esto Villaran (2018) sostiene que en el Pert la industria del calzado afronta
un desafio enorme al intentar adecuarse a las mas grandes exigencias de la
globalizacion, sin dejar por ello de constituirse como herramienta para el desarrollo de

la industria peruana.

Camboya
2%

Indonesia
8%
Figura 2. Origen de las importaciones de zapatos en el Peru
Fuente: Fernandez, 2019

Sin embargo, Ferndndez (2019) afirma que el sector del calzado en Peri ha
experimentado un cambio radical debido a la fuerte irrupcién de China en el mercado.
Las importaciones procedentes de China supusieron algo mas del 53% del total de las

realizadas por el pais en 2018 (ver Figura 2). Ademas, la produccion de calzado en

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O. Péag. 15
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Per( registra una caida desde abril de 2018, por la menor fabricacion de zapatos,
zapatillas y sandalias para el mercado interno y externo. No obstante, el mercado
premium esta liderado por marcas extranjeras y nacionales que ofrecen productos mas
sofisticados hechos con materiales de calidad superior y que son apreciados por un
publico de poder adquisitivo medio-alto. Pero no deja de ser alarmante que haya méas
importaciones que exportaciones y que la diferencia sea abismal como se puede

apreciar en la Figura 3.

Exportaciones de calzados 2018 I

0 100 200 300 400 500

Exportaciones de calzados 2018 Importaciones de calzados 2018
B Millones USD 26.1 458

Figura 3. Importaciones vs Exportaciones de calzados en el Per( - 2018
Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la produccion nacional las cifras tampoco nos favorecen. En el 2018, la
produccion de calzado registro 7,6 millones de pares lo que significo una caida de 45%
respecto al 2017 anterior, pues en ese afio la cifra superaba los 13,7 millones de pares.
El CCEX explica que esta caida significativa, se debid en gran medida, al aumento de

las importaciones de calzado y sus partes.

Si continuamos con el andlisis de la industria y nos enfocamos en la region de La
Libertad se sabe que en Trujillo el calzado y manufacturas de cuero es de singular

importancia para la economia peruanay regional, constituyendo alrededor del 50% de

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O. Péag. 16
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la produccién nacional de calzado y ademas contribuyendo a la generacién de trabajo

subsecuente al sector pecuario demandando cuero y pieles; sirviendo a su vez de fuente
generadora de ingresos para alrededor de 100,000 personas. (CENTRUM, 2018).

Pero al igual que el resto del pais se ha visto afectado por las importaciones viéndose
cada vez mas la necesidad de mejorar su productividad que se ve reflejado en la
reduccion necesaria de sus costos de produccion, de no seguir esta tendencia se corre

gran riesgo de que las microempresas desaparezcan generando desempleo.

Empresas como Manufacturas Claudinne S.A.C. no escapan de esta realidad que les
afecta considerablemente de manera directa al verse limitado su crecimiento por la
poca competitividad que presentan ante los precios de los productos importados. Es
por ello que hay la necesidad de emplear técnicas o herramientas que busquen mejorar

dos areas claves en la empresa que son produccion y mantenimiento.

Es por ello que mejorar la Gestion de la Produccion y Mantenimiento es clave como
primer paso hacia el resurgimiento de las microempresas frente al mercado
globalizado. Para saber que herramientas se deben aplicar hay que identificar las

principales causas que se presentan en la empresa.

En el area de produccién se presenta pérdidas monetarias como consecuencia de
tiempos improductivos por la falta de aprovisionamiento interno, se da muchos casos
que se programa la fabricacion de cierto calzado pero al momento de iniciar la
produccion recién se verifica que no se encuentra con todo el material disponible en
las lineas de produccion consecuentemente se produce paradas para que se proceda a
verificar las disponibilidad en el almacén y en caso de no encontrarse el material se
procede a cambiar de producto para la fabricacion, pero todo el tiempo que pasa
mientras se hace las verificaciones genera pérdidas monetarias porque gran parte de la

mano de obra cobra por horas y si evaluamos el lucro cesante también hay una pérdida

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O. Pag. 17



PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y

UNIVERSIDAD MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS
CLAUDINNE S.AC.

PRIVADA DEL NORTE

4
N
significativa. Se estima que se genera en promedio 7.36 horas improductivas de

manera mensual por este problema. A continuacion, en la Figura 4 se detalla las horas

improductivas generadas por mes durante el afio 2019.
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Figura 4. Horas improductivas por falta de aprovisionamiento interno — Afio 2019
Fuente: Partes de incidencias de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.

Existen pérdidas monetarias como consecuencia del mal disefio del método de trabajo
que se ve reflejado en las operaciones que no agregan valor ya sea transportes,
inspecciones, almacenamientos o inclusive operaciones gque parecen que agregan

valor, pero pueden ser eliminables.

Figura 5. Horas improductivas por mal disefio del método de trabajo — Afio 2019
Fuente: Registro de estudio de tiempos de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.
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Como se muestra anteriormente en la Figura 5 es muy variable las horas improductivas

por el mal disefio del método de trabajo esto se debe también al constante cambio que
se realiza en las formas de trabajo y nunca se llega a encontrar la manera eficiente para
trabajar de forma estandarizada. Se estima que se genera en promedio 7.98 horas

improductivas por el mal disefio del método de trabajo.

También existen pérdidas monetarias en produccion como consecuencia de horas
improductivas generadas por la desorganizacion en las areas de trabajo, se ve muchos
casos en la empresa donde las estaciones terminan totalmente llenas de herramientas
y material sin haber sido recogido y guardado donde corresponde. Esto influye porque
al dia siguiente el trabajador cuando entra a trabajar no puede iniciar sus labores sin
antes intentar organizar su area de trabajo para poder continuar. Esto es frecuente y
repetitivo, en los partes de incidencias que lleva la empresa son registradas todas las
horas que no se produce por este inconveniente haciendo evidente que esto genera
sobre costos en la fabricacion y también pone en peligro el no cumplimiento de los
programas de produccion que se ven retrasados. Se estima que se genera 7.76 horas

improductivas.

Figura 6. Horas improductivas por desorganizacion en las estaciones de trabajo — Afio
2019
Fuente: Partes de incidencias de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.
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Por otro lado, en el &rea de mantenimiento también se identificaron pérdidas

monetarias. Una de ellas como consecuencia de horas improductivas por fallas
mecanicas recurrentes, en la empresa es comun que sucedan fallas ya que los trabajos
de mantenimiento preventivo no son infalibles, pero la caracteristica de estas fallas es
que son de solucion préactica y sencilla pero que se complica debido a la falta de
respuesta del personal que no sabe como actuar ya sea por falta de capacitacion o por
desinterés. En promedio se genera 7.85 horas improductivas por fallas mecéanicas
recurrentes en la Figura 7 se muestra las horas improductivas que se generé por mes

durante el 2019.
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Figura 7. Horas improductivas por fallas mecanicas recurrentes — Afio 2019
Fuente: Partes de incidencias de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.

Otras de las grandes pérdidas monetarias se dan por las horas improductivas por falta
de disponibilidad de los equipos, en mas de una ocasion se presenta la necesidad de
recurrir a maquinaria adicional para poder avanzar con el programa de produccion pero
resulta complicado porque estas maquinas no se encuentran operativa debido a que el
trabajo de mantenimiento que se le viene realizando no se ha concluido o ni siquiera

ha iniciado y esto genera retrasos y recurrir a horas extras para poder llegar a cumplir
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situacion y en la Figura 8 se muestra las horas improductivas generadas en cada mes

durante el 2019.

Figura 8. Horas improductivas por falta de disponibilidad de los equipos
Fuente: Partes de incidencias de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.

Finalmente, en el area de mantenimiento se presentan horas improductivas por el
elevado tiempo de preparacion de maquinaria, diariamente las maquinas deben ser
preparadas y alistadas para que estén operativas o cuando se cambia del tipo de
producto, el problema surge que estos tiempos de preparacion fluctian demasiado ya
que los trabajadores encargados lo realizan de manera empirica. En promedio se

emplea 7.37 horas para realizar estos trabajos de preparacion.

Figura 9. Horas improductivas por el elevado tiempo de preparacion de maquinaria -
Afio 2019
Fuente: Elaboracion propia
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Si se suman todos los costos generados por cada problema nos arroja un valor anual

de S/. 88,832.22 de pérdida monetaria, un monto demasiado considerable ya que las
circunstancias actuales de la industria del calzado no brindan ninguna tregua y exige
reducir cada vez mas los costos para ser mas competitivo y progresar. Es por ello la
necesidad de saber si una propuesta de mejora mediante la aplicacion de herramientas
en la Gestion de la Produccion y Mantenimiento permitird reducir los costos en la

empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.

ANTECEDENTES

Internacional

Se encontré el estudio realizado por Gomez (2015) titulado: “Mejoramiento del
sistema productivo de la empresa Calzado Beatriz de Vargas”, en el cual se abordo
tema desarrollado en la presente investigacion. El diagnostico permitio determinar que
existian grandes despilfarros de tiempos por falta de abastecimiento de materiales y

desorganizacion en las areas de trabajo.

Los investigadores concluyen que la implementacion de las herramientas como MRP
y 5S no solo lograron mejorar de forma cualitativa sino también de manera cuantitativa
reduciendo en un 25% los despilfarros de tiempos y reduciendo significativamente los
costos de produccion. Para la presente investigacion se toma como referencia la

metodologia de implementacion de MRP y 5S.

Por otro lado, Botero (2016), en su trabajo: “Sistema de Gestion de Produccién para
la empresa Scarpa Calzado Original en la ciudad de Bogotd”, logra plantear una
metodologia particular para mejorar el disefio del método de trabajo a través de la
implementacion de la Ingenieria de Métodos y que las mejoras planteadas sean
sostenibles a lo largo del tiempo. Esta investigacion usé las siguientes herramientas:

estudio de tiempos, diagrama de analisis de operaciones y estandarizacidn de procesos.
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La recoleccion de datos se realizo a través de los formatos de partes de incidencias

planteadas. Concluye que aplicar las herramientas de mejora se puedo lograr un ahorro

significativo del 30% en los costos de fabricacion.

Este estudio es pertinente porque se describen paso a paso el desarrollo de la Ingenieria
de Métodos, comparando la situacion actual con la situacion con mejora. Estos

elementos se desarrollaron en este proyecto.
Nacional

Lucioni & Mauricio (2016) realizaron la investigacion titulada: “Propuesta de un
modelo de Gestion de Mantenimiento en una asociacion de MYPE’s de calzado de
Lima para la correcta planificacion y abastecimiento de pedidos en grandes
volumenes”. Tuvo como finalidad mejorar la eficiencia de la Gestion del
mantenimiento mediante la aplicacion de las herramientas SMED, AMEF vy
Mantenimiento Autonomo. Cada una de estas herramientas logra una reduccion del
43%, 31% y 52% respectivamente en los costos de fabricacion. Los resultados del
estudio realizado concluyen se obtuvo una mejora del 20% en el indicador OEE y un
ahorro de horas hombres, una mayor capacidad productiva, mejor tiempo de respuesta
y cumplimiento de entregas, mayores ventas, y mejor rentabilidad. Esta investigacion
encuentra en el trabajo antes mencionado un aporte significativo por argumentar como
se puede adecuar las herramientas de mejora en la Gestién del Mantenimiento a

cualquier tipo de industria o proceso.

Local

Se encontro el estudio realizado por Guzman (2017) titulado: “Propuesta de mejora
en el area de produccién de calzado de cuero para aumentar la productividad en la
empresa Segusa SAC -Trujillo”. En el cual se abordd la aplicacion de herramientas

de mejora para optimizar tanto los procesos productivos, uso de equipos Yy recurso
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humano a través de la eliminacién de los desperdicios y problemas presentes en dicho

proceso, con la finalidad de asegurar la competitividad de la empresa en el mercado
de bebidas. El diagnostico permitio determinar cada oportunidad de mejora y a su vez
con ayuda de un analisis de Pareto seleccion las herramientas que conllevaron a
contrarrestar gran parte de problemas. Las herramientas seleccionadas fueron: 5S,
SMED e Ingenieria de Métodos. El investigador concluye que, para laimplementacion
de las propuestas de mejora planteadas, es necesario la participacién de toda la

organizacion desde la gerencia hasta los operarios.

Para la presente investigacion se toma para que sea un antecedente para realizar
diagnosticos que permitan identificar los principales desperdicios que se dan en un

proceso productivo.

BASES TEORICAS

Gestion de la produccion

Riesco (2015) plantea que la gestion de la produccion se ha convertido en un arma
fundamental para la mejora de la competitividad en las que se hayan inmersas la
mayoria de las empresas. Es necesario disminuir el nivel de existencias, hay que
realizar una mejor planificacion, es preciso conseguir, para la empresa, una imagen de

calidad.

Por otro lado, Viteri (2015) expone que la divisidn del trabajo en la empresa, da lugar
a organizaciones internas o subsistemas de gestidn tales como produccion, marketing
y financiera, aparte de que existen otras como direccion de la tecnologia o de los
recursos humanos, politica de salarios, formacion del personal, normativa laboral e
informéatica. Ademas, ve la gestion de la produccion como un problema econémico, al

considerarlo como un problema de decision, es decir, como un proceso de
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determinacion de una accion concreta de entre un conjunto de alternativas, de tal

manera que se maximice o satisfaga cierto criterio.
Planificacion de requerimiento de materiales (MRP)

Segun Vasquez (2015) la planificacion de requerimientos de materiales (MRP o
Material Requirements Planning en inglés) es un sistema de planificacion de la
produccion, programacion y control de stocks, utilizado para gestionar procesos de
fabricacion. A partir del MRP se crea el Plan Maestro de Produccién. Poma (2015)
agrega que la mayoria de los sistemas MRP se gestionan mediante un software, pero
también es posible realizar el MRP manualmente, dependiendo de la cantidad de
piezas a organizar. A continuacion, en la Figura 10 se muestra el procedimiento de

implementacién de un sistema MRP.

Explosion
de
materiales

Listade

materiales

Maestro
de
articulos

Figura 10. Desarrollo del sistema MRP
Fuente: Vésquez, 2015.

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O. Péag. 25



PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y
UNIVERSIDAD MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS

PRIVADA DEL NORTE CLAUDINNE S.A.C.

N

Ingenieria de métodos

Segun Carlos & Acero (2016) sostiene que es una de las mas importantes técnicas del
Estudio del Trabajo, que se basa en el registro y examen critico sistematico de la
metodologia existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u operacion.
El objetivo fundamental del Estudio de Métodos es el aplicar métodos mas sencillos y
eficientes para de esta manera aumentar la productividad de cualquier sistema

productivo.

Por otro lado, Garcia (2017) sostiene que en materia de produccion la Ingenieria de
Métodos es de gran importancia ya que esta permite y proporciona los métodos que
son capaces de cuantificar la produccion, de medirla y de saber si es factible, cuanto
dinero genera realizar una actividad economica, el tiempo que tarda en producirse
“algo”, y determinar la relacion hombre — maquina. En la Figura 11 se muestra las fase

para el desarrollo de la Ingenieria de Métodos.

Estudio de Movimientos

Ing. de Metodos

: } Estudio de Tiempos

Figura 11. Fases para el desarrollo de la Ingenieria de Métodos
Fuente: Garcia, 2017

Metodologia 5S

Segun Sacristan (2015) define las 5S como una herramienta sencilla, la cual pretende
facilitarles el trabajo a las personas y hacerle su trabajo mas atractivo. Esta herramienta

propone cambios de conceptos y valores, a través del uso eficiente del espacio, la
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reduccion de fallos en el trabajo operativo, la colaboracion y la autogestion de los

puestos de trabajos.

Por otro lado, Dorbessan (2016) argumenta que la metodologia de las 5S es una
herramienta asociada al modelo Lean, facilita la adopcién de nuevas formas de trabajo
en las que se integra la autodisciplina, el orden, la limpieza y la seguridad. A pesar de
los grandes beneficios que aporta y de su bajo coste de implementacion, hay todavia
organizaciones que no las aplican de forma sistematica debido a la falta de
involucracién del personal en la mejoray a la resistencia a los cambios de habito en la

forma de trabajar. En la Figura 12 se muestra las fases para el desarrollo de las 5S.

Tener lo
mejorando necesario

Cada objeto Que cada
con su lugar cosatenga
marcado

Area de
trabajo limpia

3. Limpiar

Figura 12. Fases para el desarrollo de las 5S
Fuente: Sacristan, 2015.
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Gestion del mantenimiento

Rodriguez (2017) define la Gestion del Mantenimiento como el conjunto de
operaciones con el objetivo de garantizar la continuidad de la actividad operativa,

evitando atrasos en el proceso por averias de maquinas y equipos.

A todo esto, Useche (2016) sostiene que la Gestion de Mantenimiento es importante
porque permite rebajar costes optimizando el consumo de materiales y el empleo de
mano de obra. Para ello es imprescindible estudiar el modelo de organizacion que

mejor se adapta a las caracteristicas de cada empresa.
Anélisis del modo y efecto de fallas (AMEF)

Segun Aguilar (2017) sostiene que es un proceso sistematico para la identificacion de
las fallas potenciales del disefio de un producto o de un proceso antes de que éstas
ocurran, con el propdésito de eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado a las
mismas. En la Figura 13 se muestra a detalle la secuencia a través de cinco etapas para

la implementacion del AMEF.

Etapa l:
Detecte el
Modo de Falla
N\

‘Determine la
Probabilidad

de Riesgo Severidad

Etapa IV: Etapa lll:
Evalie la Evalie la
Probabilidad Probabilidad
\ de Deteccién JESS de Ocurrencia

Figura 13. Etapas para el desarrollo de AMEF
Fuente: Aguilar 2017
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Mantenimiento autbnomo

Segun Carrasco (2016) sostiene que es una de las etapas de la preparacion de las
condiciones de implantacion del TPM, esta compuesto por un conjunto de actividades
que se realizan diariamente por todos los trabajadores en los equipos que operan,
incluyendo inspecciones, lubricacion, limpieza, intervenciones menores, etc., estas
actividades se realizan siguiendo estandares previamente preparados con la
colaboracion de los propios operarios los cuales deben de ser entrenados y deben
contar con los conocimientos necesarios para dominar el equipo que opera. Es
basicamente la prevencion del deterioro de los equipos y componentes de los mismo,
mediante un mantenimiento llevado a cabo por los operadores y reparadores del equipo

(Barrios & Ortiz, 2018).
Single Minute Exchange of Die (SMED)

Segun Shingo (2017) sostiene que es disminuir el tiempo empleado en el cambio del
utillaje necesario para pasar de producir un tipo de producto a otro con diferentes
dimensiones. Siempre que se hace un cambio de serie de produccion se realiza con la
maquina parada, por tanto, no se esta aportando ningun tipo de valor al producto, sino

que el tiempo de espera es puro desperdicio.

Separar las operaciones
internas y externar

Convertir las operaciones
internas en externas

Reducir el tiempo de las
operaciones internas

Figura 14. Etapas para el desarrollo del SMED
Fuente: Shingo, 2017.
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Por otro lado Posada (2017) sostiene que con SMED se obtiene ventajas competitivas
tales como minimizar el tiempo de preparacion, reducir el tamafio de inventario o
maximizar la capacidad y flexibilidad productiva al poder producir. Ya que, en un
tiempo mucho menor, se produciran varios modelos en una misma linea de produccion.

Formulacion del problema

¢Cudl es el impacto de la propuesta de mejora en la Gestién de Produccion y
Mantenimiento sobre los costos de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.?
Objetivos

1.3.1. Objetivo General

Determinar el impacto de la propuesta de mejora en la Gestion de Produccion y

Mantenimiento sobre los costos de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.

1.3.2. Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacion problematica de las areas de produccion y
mantenimiento de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.

e Cuantificar las pérdidas monetarias en las areas de produccion y
mantenimiento de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.

e Desarrollar la propuesta de mejora mediante la aplicacion de técnicas y
herramientas de Ingenieria Industrial en las areas de producciéon y
mantenimiento de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.

e Evaluar econdmicamente la propuesta de mejora en las areas de produccion
y mantenimiento de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.

Hipotesis
La propuesta de mejora en la Gestion de Produccién y Mantenimiento reduce costos

en la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

Tipo de investigacion
Por la orientacion: Investigacion Aplicada

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

Ya que se limitard a observar la variable independiente, sin realizar un cambio.
Posteriormente se evaluara los cambios obtenidos en la variable dependiente, luego de

la aplicacion de técnicas y herramientas.
Métodos

Para el desarrollo del presente fue necesario establecer la metodologia a seguir
considerando tres etapas, una primera donde se realiza el diagnostico, la segunda
donde se desarrolla las mejoras y la final que es el analisis econdémico. A continuacion,

en la Tabla 1 se detalla cada etapa.

Tabla 1.
Metodologia empleada para la presente investigacion

ETAPA PROCEDIMIENTO

Esta primera etapa es importante porque marcara el
rumbo de la investigacion y el enfoque, porque se
buscara cuantificar los problemas que se presentan en
el area de mantenimiento al mismo tiempo que

Diagndstico identificar las principales causas raiz que generan
estos problemas, seleccionar las herramientas de
mejora que lograran contrarrestar los inconvenientes
en la gestion y establecer indicadores que permitan
medir el impacto obtenido.
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Desarrollo de la propuesta
de mejora

Analisis econdmico

financiero

Para el desarrollo de las herramientas de mejora
seleccionadas serd importante establecer al comienzo
los objetivos y alcances que tiene cada una, luego
establecer la metodologia para la implementacion de
estas, asi como los formatos que permitiran llevar el
seguimiento de estas y finalmente los resultados

esperados.

En esta parte final se decidira si las propuestas son
viables técnica y econdmicamente, basado en el
analisis de los indicadores VAN, TIR y B/C. Previo al
analisis se tendra que identificar la inversion total
requerido, establecer la tasa con el que se evaluara la
propuesta y el tiempo en el que sera evaluado.

Fuente: Elaboracion Propia

2.3. Procedimiento

2.3.1. Generalidades de la empresa

La empresa Manufacturas Claudinne S.A.C. inicia sus actividades en el afio

2009, en el local ubicado en la Calle Barcelona 1503, El Porvenir, en la

provincia de Trujillo. Desde el afio 2015, la empresa se ha interesado en la

mejora continua, con la utilizacion de materiales e insumos de buena calidad,

adecuada infraestructura y utilizacién de maquinaria de punta con la finalidad

de producir responsablemente, esto es reflejado con la calidad de los productos

que se ofrece, tratando de minimizar el impacto ambiental.

MISION:

“Somos una empresa consolidada en la produccion y comercializacion de

calzado para damas, destinados a cubrir la demanda a nivel nacional.”
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VISION:

“Ser una empresa lider con infraestructura moderna, comprometidos con el
cuidado del medio ambiente, con una produccion propia de calzados, puntos

de venta estratégicos y reconocidos en la venta en el norte del pais.”
VALORES:

e Calidad: los productos ofrecidos deben ser de excelencia.

e Responsabilidad: la empresa se compromete a la estabilidad y buenas
condiciones laborales. En cuanto a los clientes, la empresa se
compromete a entregar bienes y servicios de calidad.

e Seguridad: siempre los clientes deben estar satisfechos en sus
necesidades y deseos.

e Trabajo en equipo: es importante la integracion de todo el personal de
la empresa, ya que solo esto llevara a obtener mejores resultados gracias

a un ambiente positivo.

PROVEEDORES
Tabla 2.
Lista de proveedores
Empresa proveedora Producto que provee
Comercial Lider S.A. Suela Neolip
KJ Quinn Del Pert S.A. Hilo Naylon N° 20
Curtex S.A.C Hebillas
Quimica Ancel S.A. Tapillas
Factoria Industrial S.A. Esponja
Manfucturas Carmen S.A. Cajas para zapatos
Casterion Pert S.A. Bolsas empaques
Piel Trujillo S.A.C. Cuero
Inversiones Harod S.A.C. Cuero

Fuente: Elaboracion propia
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CLIENTES
Tabla 3.
Lista de clientes
Empresa Destino
Inversiones Reycel S.R.L. Lima
Inversiones Minnaro E.I.R.L. Lima
Inversiones Lucky Bear E.l.R.L. Lima
Almendras Company S.A.C. Trujillo
Calzado Saverio S.A.C. Lima
Calzados R & R S.A.C. Lima

Fuente: Elaboracion propia
Diagnostico del area problemética

Como se menciono en la realidad problematica en la actualidad de la empresa
Manufacturas Claudinne S.A.C. se enfrenta al incremento de sus costos de
fabricacion y esto se debe a la gran cantidad de horas improductivas que se
presentan mensualmente que generan retrasos y paradas en las lineas de
produccion que conlleva a recurrir horas extras. Para analizar a profundidad el
problema general se elaboraron Diagramas de Ishikawa (Ver figuras 15 y 16)
para identificar las principales causas raiz donde se debe buscar una solucién
para reducir los costos. En total son seis las causas identificadas entre ambas
areas analizadas. En el area de produccion las causas identificadas son: falta de
una planeacion de requerimiento de materiales, falta de estandarizaciéon de
métodos y tiempos, falta de orden y limpieza. Mientras que en el area de
mantenimiento las causas son: falta de un método documentado de prevencion
de fallas, falta de una metodologia orientada al mantenimiento y falta de un

método efectivo para la preparacion de maquinaria.
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P1 Tiempos improductivos
por faltade
aprovisionamiento interno

CR1.: Falta una
planeacion de
requerimientos de
materiales

ALTOS COSTOS EN EL
AREA DE
PRODUCCION DE LA
EMPRESA
MANUFACTURAS
CLAUDINE S.A.C.

CR2: Falta de
estandarizacion de CR3: Faltade ordeny
métodos y tiempos limpieza
P2: Tiempos improductivos P3: Tiempos improductivos
por mal disefio del método por desorganizacion en las
de trabajo estaciones de trabajo

Figura 15.Diagrama de Ishikawa de la problematica en el area de produccion

Fuente: Elaboracion propia
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P1: Tiempos improductivos P2: Tiempos improductivos
por fallas mecanicas por falta de disponibilidad de
recurrentes los equipos

CR1: Falta de un
método documentado de
prevencion de fallas

CR2: Falta de una metodologia
orientada al mantenimiento

CR3: Falta de un método
efectivo para la
preparacion de maquinaria

»
»

P3: Elevado tiempo de
preparacion de méaquina

ALTOS COSTOS EN EL
AREA DE
MANTENIMIENTO DE
LA EMPRESA
MANUFACTURAS
CLAUDINE S.A.C.

Figura 16. Diagrama de Ishikawa de la problematica en el area de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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PERDIDA MONETARIA CR1 PRODUCCION: Falta de planeacion de

N

requerimientos de materiales

El primer problema identificado en el area de produccion son los tiempos
improductivos por falta de aprovisionamiento interno, es decir en muchas
ocasiones las lineas de produccidn tienen que parar porque no tienen el material
a tiempo y mientras cambian de producto para continuar la produccién se
generan estos tiempos improductivos. Analizando a profundidad se identificd
que la causa raiz de este problema es la falta de planeacion de requerimientos
de materiales, debido a que actualmente la empresa planifica la compra de sus
materiales y planifica su produccion de manera totalmente empirica
dependiendo demasiado del criterio y experiencia de los encargados del area,
que como se Ve su forma de gestionar no es infalible. En la Tabla 4 se muestra

el calculo de la pérdida monetaria que se genera.

Tabla 4.
Calculo de la pérdida monetaria de la CR1 - Produccion

Horas improductivas

Afio Mes por falta dg p'Ianeacién Costo por Pérdidq

de requerimientos de hora Monetaria
materiales

Enero 8.74 S/. 146.49 S/1,280.36
Febrero 7.49 S/. 146.49 S/1,097.25

Marzo 6.45 S/. 146.49 S/944.89

Abril 7.45 S/. 146.49 S/1,091.39

Mayo 6.98 S/. 146.49 S/1,022.53

® Junio 6.87 S/. 146.49 S/1,006.42
Q Julio 7.85 S/. 146.49 S/1,149.98
Agosto 7.96 S/. 146.49 S/1,166.10

Septiembre 6.48 S/. 146.49 S/949.29
Octubre 7.45 S/. 146.49 S/1,091.39
Noviembre 7.21 S/. 146.49 S/1,056.23
Diciembre 7.35 S/. 146.49 S/1,076.74
Total 88.28 S/12,932.56

Fuente: Elaboracion propia
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PERDIDA MONETARIA CR2 PRODUCCION: Falta de estandarizacion

N

de métodos y tiempos

Otro de los problemas identificados en el area de produccion son los tiempos
improductivos por un mal disefio del método de trabajo, actualmente los
procesos de fabricacion son realizados de manera empirica permitiendo que los
trabajadores realicen libremente, de acuerdo a su criterio y experiencia, la
metodologia para realizar sus trabajos, pero el detalle esta en que algunos si
tienen métodos efectivos pero otros no, es por ello que la causa raiz es la falta
de estandarizacion de métodos y tiempos, porque hace falta que los encargados
intercedan y establezcan una metodologia que permita a todos trabajar de
manera eficiente y poder contralar el avance con tiempos adecuados, ya que
solo de esta forma se puede reducir los tiempos improductivos. En la Tabla 5

se presenta el céalculo de la pérdida monetaria.

Tabla 5.
Calculo de la pérdida monetaria de la CR2 - Produccion

Horas improductivas por .- por  Pérdida

ARo Mes falta dg estanda_rizacién hora Monetaria
de métodos y tiempos

Enero 8.5 S/.146.49  S/1,245.21

Febrero 7.4 S/.146.49  S/1,084.06

Marzo 8.5 S/.146.49  S/1,245.21

Abril 8.6 S/.146.49  S/1,259.86

Mayo 8.3 S/.146.49  S/1,215.91

o Junio 7.5 S/.146.49  S/1,098.71

I Julio 7.9 S/.146.49  S/1,157.31

Agosto 7.5 S/.146.49  S/1,098.71

Septiembre 7.4 S/.146.49  S/1,084.06

Octubre 7.3 S/.146.49  S/1,069.41

Noviembre 8.5 S/.146.49  S/1,245.21

Diciembre 8.4 S/.146.49  S/1,230.56

Total 95.80 S/14,034.20

Fuente: Elaboracidn propia
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PERDIDA MONETARIA CR3 PRODUCCION: Falta de orden'y

N

limpieza

Otro de los grandes problemas son las horas improductivas por la
desorganizacioén en las areas de trabajo y la causa raiz que origina esto es la
falta de orden y limpieza. La empresa no promueve el orden y la limpieza, solo
prioriza netamente el avance, pero al hacer esto se contradice porque no puede

haber avance y productividad sino hay orden.

La falta de orden y limpieza influye demasiado en el trabajo diario de los
trabajadores de tal modo que sucede muchas veces que hay que parar para
poder ordenar y limpiar para poder seguir con la produccion, esto a que se
acumula tanto el desorden que se hace imposible continuar con las labores. En

la Tabla 6 se presenta el calculo de la perdida monetaria.

Tabla 6.
Calculo de la pérdida monetaria CR3 - Produccion

Horas improductivas

Afo Mes por fal_ta d.e ordeny Cors]’f)orgor Mp(fggtlgﬁa
limpieza
Enero 6.78 S/. 146.49 S/993.23
Febrero 8.96 S/. 146.49 S/1,312.59
Marzo 7.54 S/. 146.49 S/1,104.57
Abril 7.48 S/. 146.49 S/1,095.78
Mayo 6.97 S/. 146.49 S/1,021.07
o Junio 7.58 S/. 146.49 S/1,110.43
Q Julio 8.57 S/. 146.49 S/1,255.46
Agosto 6.58 S/. 146.49 S/963.94
Septiembre 9.42 S/. 146.49 S/1,379.98
Octubre 9.58 S/. 146.49 S/1,403.42
Noviembre 7.12 S/. 146.49 S/1,043.04
Diciembre 6.54 S/. 146.49 S/958.08
Total 93.12 S/13,641.60

Fuente: Elaboracion propia
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PERDIDA MONETARIA CR1 MANTENIMIENTO: Falta de un método

documentado de prevencion de fallas

En el &rea de mantenimiento el primer problema son los tiempos improductivos
por fallas mecénicas recurrentes, es decir son fallas que se presenta muy
frecuentemente y que resulta increible que no se haya tomado importancia en
conocer el motivo y las soluciones para estas fallas. Es por ello que la causa
raiz que genera este problema es la falta de un método documentado de
prevencion de fallas, es decir mediante procedimiento entender cuales son los
modos de fallas que se presentan, las causas que las originan y los efectos que
generan para de esta forma poder hallar soluciones que permitan contraatacar
frente a estas situaciones y reducir considerablemente los tiempos

improductivos. En la Tabla 7 se presentan los calculos de la pérdida monetaria.

Tabla 7.
Célculo de la pérdida monetaria CR1 - Mantenimiento

Horas improductivas

Afio Mes por falta de un método Costo por Cﬁjﬁg 3? Pe’rdidq
documgntado de hora mantenimient Monetaria
prevencion de fallas

Enero 7.85 S/.146.49  S/.30.24 S/1,387.37
Febrero 7.85 S/.146.49  S/.30.24 S/1,387.37
Marzo 7.85 S/.146.49  S/.30.24 S/1,387.37
Abril 7.85 S/.146.49  S/.30.24 S/1,387.37
Mayo 7.85 S/.146.49 S/.30.24 S/1,387.37
= Junio 7.85 S/.146.49 S/.30.24 S/1,387.37
Q Julio 7.85 S/.146.49 S/.30.24 S/1,387.37
Agosto 7.85 S/.146.49 S/.30.24 S/1,387.37
Sep 7.85 S/.146.49 S/.30.24 S/1,387.37
Octub 7.85 S/.146.49  S/.30.24 S/1,387.37
Novi 7.85 S/.146.49  S/.30.24 S/1,387.37
Dicie 7.85 S/.146.49  S/.30.24 S/1,387.37
Total 94.20 S/16,648.42

Fuente: Elaboracion propia
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PERDIDA MONETARIA CR2 MANTENIMIENTO: Falta de una

N

metodologia orientada al mantenimiento

El segundo problema encontrado en el area de mantenimiento son los tiempos
improductivos por falta de disponibilidad de los equipos, se da muchos casos
en que cuando se requiere utilizar maquinaria adicional esta no se encuentra
disponible debido a que se le realiza trabajos de mantenimiento a destiempo y
no queda listo para cuando se requiere o también se dan casos de que las
maquinas fallan porque no se le da mantenimiento en el momento correcto.
Esto influye demasiado en los tiempos de fabricacion y la causa raiz que genera
esto es la falta de una metodologia orientada al mantenimiento, con una
metodologia que determine que trabajos de mantenimiento realizar, cuando
realizarlos y con qué frecuencia hacerlo reduciria considerablemente estos
tiempos improductivos. En la Tabla 8 se muestra el célculo de la pérdida

monetaria.

Tabla 8.
Calculo de la pérdida monetaria CR2 - Mantenimiento

Horas improductivas por Costo por hora

Afio Mes falta dgﬁ::tg:gc;(liologl’a COEBCI)';)OI' dg _ Pérdida Monetaria
mantenimiento mantenimient

Ene 7.45 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,316.67
Febr 6.98 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,233.61
Marzo 7.28 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,286.63
Abril 7.64 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,350.25
Mayo 8.21 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,450.99

S Junio 7.41 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,309.60
& Julio 7.15 S/.146.49  S/.30.24 S/1,263.65
Ago 8.15 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,440.39

Sep 8.12 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,435.09

Oct 7.35 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,299.00

Nov 6.98 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,233.61

Dic 7.45 S/. 146.49 S/. 30.24 S/1,316.67

Total 90.17 S/15,936.18

Fuente: Elaboracidn propia
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PERDIDA MONETARIA CR3 MANTENIMIENTO: Falta de un método

efectivo para la preparacion de maquinaria

Finalmente, el dltimo problema encontrado son los elevados tiempos de

preparacion de maquinaria, estos tiempos retrasan la produccion, la causa raiz

que origina esto es la falta de un método efectivo para la preparacion de

maquinaria. Actualmente la preparacion de la maquinaria se realiza de manera

totalmente empirica sin tiempos estandar que permitan llevar un buen control.

Lo ideal es reducir estos tiempos para que la produccion sea mas flexible y

permita responder rapidamente a cambios en los pedidos, con reducir a la mitad

los tiempos de preparacion ya se obtendria un gran ahorro, se estima que en

promedio se emplean 7.37 horas mensuales para preparar las maquinas. En la

Tabla 9 se muestra el calculo de la pérdida monetaria generada.

Tabla 9.

Calculo de la pérdida monetaria CR3 - Mantenimiento

Horas improductivas
por falta de un

Costo por

Costo por hora

Pérdida

Afo Mes método efectiyp para hora dg ) Monetaria
la preparacion de mantenimiento
maquinaria
Enero 7.25 S/.146.49  S/.30.24 S/1,281.33
Febrero 7.14 SI.146.49  g/.30.24 S/1,261.89
Marzo 7.35 S/.146.49 g/ 30.24 $/1,299.00
Abril 7.09 S/.146.49 g/ 30.24 S/1,253.05
Mayo 7.19 S/.14649 g/ 30.24 $/1,270.72
o Junio 7.23 S/.146.49 g/ 30.24 S/1,277.79
S Julio 7.45 S/.146.49 g/ 3024 $/1,316.67
Agosto 7.35 SI.146.49 g/ 30.24 $/1,299.00
Septiembre 7.65 SI.146.49 g/ 30.24 S/1,352.02
Octubre 7.98 S/.146.49 g/ 30.24 $/1,410.34
Noviembre 7.45 SI.146.49 g/ 30.24 S/1,316.67
Diciembre 7.36 SI.146.49 g/ 3024 $/1,300.77
Total 88.49 S/15,639.26

Fuente: Elaboracidn propia
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2.3.3. Identificacion de indicadores

Es importante poder establecer indicadores para poder medir el antes y después
de aplicar las herramientas de mejoras y con esto determinar el impacto que se

obtiene sobre las variables de estudio.

Para los investigadores es importante tener indicadores que midan algo en
comun que para esta ocasion seran las horas improductivas generadas por todas
las causas raiz identificadas, cabe resaltar que estos indicadores estan
estrechamente relacionados con la variable independiente ya que miden
técnicamente el efecto de las herramientas de mejora. Actualmente los
porcentajes oscilan entre 3% y 3.5% lo que pareceria poco, pero si se sumara
todos los porcentajes se obtiene un 22% de horas improductivas lo cual es
relativamente preocupante porque representa casi un cuarto de todas las horas
empleadas durante el mes, de acuerdo a los antecedentes presentados
anteriormente con reducir por lo menos a la mitad todas las horas

improductivas significaria un gran beneficio para la empresa.

Por otro lado, también se utilizara indicadores relacionados con la variable
dependiente, estos indicadores son las pérdidas monetarias generadas por las
causas raiz antes y después de las mejoras. Lo ideal seria que se reduzca las
pérdidas en su totalidad, pero en la préactica es dificil lograr esto, es por ello
para poder decir que se logré reducir significativamente las pérdidas generas
es necesario que estas se reduzcan en al menos un 50% que es lo que se espera

obtener como resultado final.
A continuacién, en las Tabla 10 y 11 se presentan los cuadros resimenes donde

se detalla los indicadores empleados sus valores actuales y esperados, asi como

también las herramientas de mejora a emplear.
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Tabla 10.

Cuadro de indicadores y herramientas de mejora - Area de produccion

VALOR VALOR PERDIDA  PERDIDA HERRAMIENTA DE

Cri CAUSARAIZ INDICADOR FORMULA ACTUAL OBJETIVO MONETARIA MONETARIA MEJORA
MENSUAL ANUAL

Faltaunaplaneacionde Porcentaje de horas
CR1 requerimientos de improductivaspor faltade un 354%  1.77%  S/L,077.71  S/12,932.56 MRP
materiales planeacion demateriales

Porcentaje de horas
Faltadeestandarizacion  improductivas por falta de INGENIERIA DE

CR2 . . - ) 849 929 ,169. ,034. .
demetodosytiempos  estandarizacion de métodos y 3.84% 1.92% S/L16952  §/14,034.20 METODOS
tiempos
Porcentaje de horas
CR3 Faltade ordeny limpieza improductivas por faltade orden 3.73%  1.87%  S/1,136.80  S/13,641.60 5S

y limpieza

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro de indicadores y herramientas de mejora - Area de mantenimiento
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Cri CAUSARAIZ INDICADOR

VALOR VALOR PERDIDA  PERDIDA

] HERRAMIENTA DE
FORMULA MONETARIA MONETARIA MEJORA
ACTUAL OBJETIVO MENSUAL  ANUAL
Faltade unmétodo Porcentajedehorasimproductivas
CR1 documentado de prevencion por faltade unmétodo documentad 377%  189%  S/1,387.37  S/16,648.42 AMEF
de fallas de prevencion de fallas
Falta de unametodologia Porcin:gedde hores ITpLOdIUC"YaS 361%  181%  SA380L  S/1593618 MANTENIMIENTO
orientada al mantenimiento pqr alage na me.o F)ogla Sl Sl T T AUTONOMO
orientada al mantenimiento
Faltadeunmétodoefectivo Porcentajede horasimproductivas
CR3 paralapreparacionde por faltade unmétodo efectivopara 355%  L177%  S/1,30327  S/15,639.26 SMED
maquinaria lapreparacionde maguinaria
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.4. Desarrollo MRP

Como se menciond ya el primer problema que se da en el &rea de produccion
es la falta de aprovisionamiento y se analizé que la causa raiz de este problema
es la falta de planificacion de requerimientos de materiales. Es por lo que la
herramienta seleccionada para solucionar estos inconvenientes es el MRP que
basado en un modelo deterministico busca planificar de manera eficiente las
compras. Para poder implementar esta herramienta es necesario poder

establecer un procedimiento como el que se muestra en la Figura 17.

Pronostico de
la demanda

Plan Maestro
de Produccmn

Ordenes de
aprovisionamiento

Lista de materiales I\/I R P Inventario de
BOM : materiales

Figura 17. Procedimiento de implementacién del MRP
Fuente: Poma, 2015

El primer paso para el desarrollo del MRP es realizar el prondstico de la
demanda y para ello se realizard el analisis de los registros historicos, este
método requiere del estudio de las ventas anteriores para, en base a ellas,
realizar una proyeccion adecuada que tome en cuenta el crecimiento mensual,
la estacionalidad del producto, entre otras cosas. Para aplicar este

procedimiento fue necesario recurrir al historico de la demanda (ver Tabla 12).
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Tabla 12.
Demanda histérica de la demanda de botines femeninos
ARfo Mes 2017 2018 2019
Enero 4,800 5,470 8,350
Febrero 3,880 3,680 8,200
Marzo 5,990 6,840 9,550
Abril 2,910 5,550 7,368
Mayo 4,420 4,910 7,368
Junio 4,600 5,830 7,500
2020 Julio 5,830 6,660 8,975
Agosto 2,905 5,730 6,068
Septiembre 4,550 4,890 6,343
Octubre 3,100 5,930 6,776
Noviembre 4,670 4,350 7,520
Diciembre 5,650 7,820 10,290

Fuente: Manufacturas Claudinne S.A.C.

Para realizar la proyeccion de la demanda se aplicoO Regresion Lineal y la

aplicacion de este método implica un supuesto de linealidad cuando la demanda

presenta un comportamiento creciente o decreciente, por tal razdn, se observa

esto en el historico de la demanda de la empresa. En la Tabla 13 se muestra la

proyeccion realizada considerando un indice de estacionalidad para ajustar el

prondstico.
Tabla 13.
Proyeccion de la demanda de botines femeninos - Afio 2020
~ DD Prondstico
Afio Mes proyectada IE estacional
Enero 8362 1.04 8696
Febrero 8491 0.88 7472
Marzo 8619 1.25 10774
Abril 8748 0.88 7698
Mayo 8877 0.93 8256
2020 Junilo 9006 1.00 9006
Julio 9134 1.20 10961
Agosto 9263 0.82 7596
Septiembre 9392 0.88 8265
Octubre 9521 0.88 8378
Noviembre 9649 0.92 8877
Diciembre 9778 1.32 12907

Fuente: Elaboracion propia
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El siguiente paso es elaborar el plan maestro de produccion que se trata de un
plan de produccion a medio plazo que indica el inicio de la fabricacion en
cantidades y plazos de entrega para cada articulo segun la demanda, teniendo
en cuenta la capacidad de la empresa. Para la elaboracion de este plan que se
basa en las proyecciones realizadas de la demanda, también se considera los
tamanos de tallas de los botines y establece la cantidad de botines requeridos
por cada semana. En la Tabla 14 se muestra el Plan Maestro de Produccion

elaborado para los primeros cuatro meses del afio 2020.

Tabla 14.
Plan Maestro de Produccién 2020 - Botines femeninos

Mes N°de 1 1a35 Talla36 Tallazy ©roduccion
semana agregada

1 660 385 380 1,425

2 750 850 707 2307

ENERO 3 629 870 510 2.009
4 770 800 665 2235

1 665 615 562 1,842

2 640 630 580 1,850

FEBRERO 3 700 650 520 1,870
4 670 600 640 1,910

1 980 707 985 2672

2 890 737 900 2527

MARZO 3 980 900 930 2810
4 850 955 960 2.765

1 675 625 635 1,035

2 603 630 655 1,888

ABRIL 3 645 655 645 1,945
4 695 625 610 1,930

Fuente: Elaboracion propia

El siguiente paso es realizar la explosion de materiales, que se encargara de

indicar la relacion entre el articulo final y cada uno de sus componentes y
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subcomponentes, para entender mejor cdmo funciona la explosion de

materiales se acude a un arbol de estructura del producto como el siguiente:

Botienes
Empaquetado

Botines Caja
(1par)  © (1 Unid.)

Madinso
(BASEINYECTADA CON

ECCOLE
(pegamento)
(2er)

Hebillas (1
UN)

Hilo Naylon
(0.020 m)

Esponja (0.005
KG)

Cuero sintético

VIRA

DE CUEROFLEXY TACO
FOLEADO) {2unid)

(0.08m)

Figura 18. Arbol de estructura de producto de botines femeninos
Fuente: Elaboracion propia

Apoyado del arbol de estructura de producto se tiene que proceder a realizar la
lista de materiales donde se indique: el tipo de material, unidad de medida,
cantidad requerida por productos y cantidad requerida por batch. En la Tabla
15 se muestra el resultado obtenido de haber ordenado la informacion

recaudada.

Tabla 15.
Lista de materiales y calculo de batch

MATERIAL UM UM/Botines UM/BATCH
Cuero sintético (20cm) m 0.2000 200
Hilo Nazl(l:(gﬁodf)SOO MT UN 0.0193 19.33

Hebillas UN 1.0000 1000
Esponja PAQ 0.0100 10
Tapillas KG 0.0017 1.67

Suelas Neolip KG 0.0017 1.67

ECCOLE UN 0.002 1

Madinson UN 2 2
Cajas de carton KG 0.0017 1.67
Botines femeninos BATCH - 0.08

Fuente: Elaboracidn propia
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El tercer insumo para el MRP, los registros de inventario son el resultado de
las transacciones de inventario. La idea es tener un archivo maestro del
inventario donde se indique el material disponible que es donde se indica el
inventario de cada componente y material que tienes listo para usar. Luego
establecer el Stock o inventario de seguridad que indique la cantidad minima
se debe tener en caso de que haya un déficit temporal de materia prima.
También identificar el Lead time que es el tiempo que transcurre desde que se
coloca la orden de un pedido hasta que este llega. A continuacion, en la Tabla

16 se presenta el archivo maestro del inventario obtenido.

Tabla 16.
Archivo maestro del inventario

. . Inventario Tamafio Plazo
Materiales UM Nivel = ic onible  del lote  (SEM) SO

Polos basicos

20/1 UN 2 1120 LxL - 400
é%eﬁﬁ)smté“co m 3 240 LxL 1 160
Hilo Naylon x

4500 MT UN 3 40 LxL - 20
(CONO)

Hebillas UN 3 4000 LxL 1 2000
Esponja UN 3 8 LxL - 1
Tapillas UN 3 4 LxL - 1
Suela Neolip UN 3 4 LxL - 1
ECCOLE UN 3 15 LxL - 3
Madinson UN 3 12 LxL - 3
Cajas de carton UN 2 50 LxL 1 10

Fuente: Elaboracidn propia
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El siguiente paso es el desarrollo del sistema MRP, basado en un modelo
deterministico se realizaron los calculos de los requerimientos de materiales
por cada semana basados en la informacion recolectada durante los primeros

pasos de implementacion.

Como se menciond con el MRP se busca dar un enfoque més objetivo, sensible
y disciplinado a determinar los requerimientos de materiales de la empresa.
Para ello el sistema trabaja con dos pardmetros basicos: tiempos y capacidades.
El sistema MRP calcularé las cantidades de producto terminado a fabricar, los
componentes necesarios y las materias primas a comprar para poder satisfacer

la demanda del mercado.

Con el MRP la empresa también podra disminuir la inversion en materiales
gracias al control de los inventarios. Ademas, se tendra la seguridad de disponer
de todos los elementos necesarios para poder cumplir con los tiempos de
entrega establecidos con los clientes. Ademas, este sistema nos ayuda a
prevenir errores que puedan afectar a la disponibilidad de los productos y a
conseguir las soluciones adecuadas para cualquier situacion problematica

durante el proceso de produccion.

En la Figura 19 se muestra el formato elaborado para desarrollar el sistema
MRP y en la Figura 20 se muestra el resultado final de la herramienta que son

las 6rdenes de aprovisionamiento.
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MRP
Articulo Tamaiio del lote Plazo En inventario Nivel SS
POLOS LxL - 1120 1 400
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Requerimientos brutos 1425 | 2307 | 2009 | 2235 1,842 1,850 1,870 1,910 2,672 2,527 2,810 2,765 1,935 1,888 1,945 1,930
Recepciones programadas
Inventario disponible 1120 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Requerimientos netos 705 2307 2009 2235 1842 1850 1870 1910 2672 2527 2810 2765 1935 1888 1945 1930
Recepciones planeadas 705 2307 2009 2235 1842 1850 1870 1910 2672 2527 2810 2765 1935 1888 1945 1930
Emisiones planeadas 705 2307 2009 2235 1842 1850 1870 1910 2672 2527 2810 2765 1935 1888 1945 1930
Componente 1: Botines femeninos
COMPONENTE 1: Botines femeninos
[ batch/millar |1 T 2 T 3 T 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
SKUL | 0.0792  [536.31072[868.25883] 756.10403| 841.16102] 693.252173| 696.26304 | 703.790208| 718.84454] 1005.62964] 951.057677[1057.567104 1040.630976] 728.253504]710.5646592] 732.017088] 726371712
Stock Inicial 0
Tamaio de lote LxL SS 160
Lead-time entrega 0
Tabla de célculos y obtencién de lanzamientos
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 B 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesaidades Brutas 537 869 757 842 694 697 704 719 1,006 952 1058 1041 729 711 733 727
Entradas Previstas
Stock Final 0 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 400 400 400 400
Necesidades Netas 697 869 757 842 694 697 704 719 1,006 952 1058 1041 969 71 733 727
Pedidos Planeados 697 869 757 842 694 697 704 719 1,006 952 1058 1041 969 711 733 721
Lanzamaiento de ordenes 697 869 757 842 694 697 704 719 1,006 952 1,058 1041 969 711 733 727
Componente 2: Cajas de carton (PAQ)
COMPONENTE 2: Cajas de carton
[ _Pagbat | 1 [ 2 | 3 | 4 5 6 7 8 9 10 11 2 3 14 15 16
Sku1 | 10 | 67716 | 109629 | 95468 | 106208 | 87532 | 87912 | 88863 | 90764 | 126974 | 120084 | 133532 | 131393 | 91952 [ 89718 | 92427 [ 91714
Stock Inicial 50
Tamafio de lote LxL SS 10
Lead-time entrega 1
Tabla de célculos y obtenci6n de lanzamientos
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 3 7 B 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesaidades Brutas 67.716| 100,629|  95468| 106,208 87,532 87,912 88863|  00764| 126974 120,084 133,532 131,393 91952 89,718 92427 91,714
Entradas Previstas
Stock Final 50| 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Necesidades Netas 67676 100629 95468] 106,208 87,532 87,912 88863| 00764| 126974 120084 133,532 131,393 91952 89,718 92427 91,714
Pedidos Planeados 67676 100629| 95468] 106,208 87,532 87,912 88863|  00764|  126974[ 120084 133,532 131,393 91952 89,718 92427 91,714
Lanzamaiento de ordenes 67676 | 109629]  95468| 106208] 87532 87,912 88,863 90764  126974| 120084 133532 131,393 91,952 89,718 92427 91,714

Figura 19. Formato de elaboracién del sistema MRP

Fuente: Elaboracion propia
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DESCRIPCION Semana
MATERIAL | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Botines

705 2,307 2,009 2,235 1,842 1,850 1870 1910 2672 2521 2810 2765 1,93 1,888 1945 1,930
empaquetados
Botines femeninos 697 869 757 842 694 697 704 719 1,006 952 1,058 1,041 969 711 733 27
Cajasde carton | 109,629| 95468 106,208| 87532| 87,912| 88,863| 90,764| 126,974| 120,084| 133,532 131,393 91,952 89,718 924211 91,714
Cuero sintético | 173,800| 151,400 168,400 138,800| 139,400 140,800 143800( 201,200/ 190,400 211,600 2082001 193800| 142,2001 146,600| 145,400
Hilo Naylon 869,000 757,000{ 842,000f 694,000 697,000{ 704,000] 719,000{ 1,006,000f 952,000] 1,058,000/ 1,041,000f 969,000| 711,000| 733,000{ 727,000
Eccole 14 46 40 45 37 37 37 38 53 51 56 55 39 38 39
Madinso 1,410 4614 4018 4470 3,084 3,700 3,740 3,820 5,344 5,054 5,620 5,530 3,870 3,776 3890 3,860
Hebillas 13456 16,802 14636 16,280 13418| 13476] 13,611 13902 19,451 18,406 20,456 20,127| 18,735 13,747 14172 14,056
Esponjas 3472 4,345 3,785 4210 3,470 3,485 3,520 3,595 5,030 4760 5,290 5,205 4 845 3,555 3605 3,635

Figura 20. Formato de érdenes de aprovisionamiento

Fuente: Elaboracion propia
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ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
DETALLE DE PLAN DEACTIVIDADES SEM | SEM | SEM| SEM | SEM | SBM|SEM| SEM| SEM| SEM| SEM| SEM| SEM| SBM | SEM| SR RESULTADOS
ACTIVIDAD ACCIONES 112 (3|45 |6|7|8[9(10(11]12|13|14(15]16

PRONOSTICO DE LA Rgmlecum? de la data hlstlonca.de ventas ydemanda Nch!vo en Excel con datos
DEMANDA Calculo del indice de estacionalidad Archivo en Excel con datos
Proyeccion de la demanda mediante regresion lineal Archivo en Excel con datos

Recolectar pronosticos proyectados de acuerdo a cada tipo de producto Informe (Parte N° 1)
PLAN MAESTRO DE Establecer datos para el calculo: lead time, tamafio de lote, inventario, stock de seg. Archivo en Excel con datos
PRODUCCION Calculo de la produccion necesaria Archivo en Excel con datos

Resumen de programa de produccion semanal Informe de Diagnostico

Recolecta informacion del archivo general de inventario Archivo en Excel con datos
Recolectar la cantidad de inventario disponible en almacén Archivo en Excel con datos
INVENTARIO DE Calculo del tamanip de lote Archivo en Excel con datos
MATERIALES Determinacion del Lean Time por producto Archivo en Excel con datos
Calculo del stock de seguridad Archivo en Excel con datos

Resumen del inventario de materiales Informe (Parte N° 2)
Elaboracion del arbol del producto Archivo en Excel con datos
LISTADE MATERIALES  |Determinacion de las caracteristicas de SKU Archivo en Excel con datos
(BOM) Determinacion de unidades de medidas ybatch Archivo en Excel con datos

Resumen de lista de materiales Informe (Parte N° 3)
Determinacion del modelo deterministico para realizar calculos Archivo en Excel con datos
MRP Elaboracion del sistema MRP Archivo en Excel con datos

Elaboracion de programa de produccion yordenes de aprovisionamiento

Informe (Parte N° 4)

Figura 21. Diagrama de Gantt de las actividades de implementacion de MRP

Fuente: Elaboracion propia
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Es importante aclarar que para poder desarrollar el MRP también es relevante

poder elaborar un Diagrama de Gantt (ver Figura 21) donde se pueda establecer

las actividades a desarrollar y el tiempo que se empleara para poder guiar

correctamente la implementacion correcta de esta mejora.

Por otro lado, es importante para la empresa poder conocer de manera resumida

laimplementacién del MRP. En la Figura 22 se puede observar el formato final

de la ficha técnica donde se detalla los principales resultados obtenidos.

FICHA TECNICA IMPLEMENTACION DE PROPUESTA DE MEJORA: MRP

Datos generales de 1a tarea

Descripeion de 1a mejora

[Empresa: Manufacturas Claudinne S.A.C.
Direccion: Calle Barcelona 1503
Localidad: El Porvenir - Trjillo - Pert
[RUC: 20482775862

Teléfono: 949927927

Definicion del problema:

Actualmente en promedio se genera anualmente 88.28 de
horas improductivas por falta de abastecimiento, que genera
S/.12,932.56 de pérdida monetaria anual. No existiendo un
método que permita planificar de manera precisa y eficiente
los requerimientos, yaque la forma que seviene haciendo
es de manera totalmente empirica.

[Nombre de la tarea:

Planificacion de requerimiento de materiales

Area:

Produccion

Codigo de la tarea:

1540-085-2020

Breve desarrollo de la mejora:
Mediante la implementacion del MRP se busca radicar enla
prevencion de errores y las soluciones en cuantoal
aprovisionamiento de materiales e insumos, asicomo
también. el control de la produccion

I tar este sistema MRP trae como beneficio el

Descripeién Actual Propuesto MEJORA cump!lmxen(o de _o}'denes exactas d.e’ compra. ya que se basa
en la incrementacién de la produccion
Tiempo total trabajade en el mes
253.83 247.39 6.44 2.54%
EHrs) ’
Pérdida monetaria por hora (S/./hr)|  146.49 _ Aceptacién de la mejora
Pérdida monetaria mensual (S/.) 6713.86 5770.43 943.43 14.05% Aprobado: SI g NO \:l
N° de incidenci r falta d .
¢ meidencias por tatta de 8 1 7 87.50% Fecha de aprobacion: 25/01/2020
aprovisionamiento interno
Clasificacion e las horas Actual Propuesto MEJORA Aprobado por: Anselmo Vereau Anticona
empleadas
Total de l.loras de trabajo 208 208 0 0.00% Responsable de implantacion: |Omar Becerra
planificado (Hr)
Total de horas no productivas (Hr) 45.83 39.39 6.44 14.05% Plazo de implantacién: 4 meses
Clasificacién de horas no Actual Propuesto MEJORA Fecha de implementacion: 2/02/2020
productivas
TRt s o) (TR 736 0.92 6.44 87.50% Horas - Hombre asignadas: 350 horas - hombre
Produccién =
Horas improductivas CR2 3 . .
Produccion 7.98 7.98 0.00 0.00% Presupuesto asignado: S/ 34.435.00
Horas improductivas CR3 o
Produccion 7.76 7.76 0.00 0.00%
Horas improductivas CR1 o
Mantenimiento 7.85 7.85 0.00 0.00%
Horas improductivas CR2 o
Mantenimiento 731 731 0.00 0.00%
Horas improductivas CR3
Oras IMprocuetivas 7.37 737 0.00 0.00% Cuantificacién de 1a mejora esperada
Mantenimiento
INDICADOR PARA MRP Actual Propuesto MEJORA Tiempo ahorrado anual (Hr/afio) 77.28
Porcentaje de horas improductivas
por falta de un planeacion de 3.54% 0.44% 3.10% 87.50% Ahotro econémico anual esperado (S/./afios) S/ 11,321.12
materiales

Figura 22. Formato de ficha técnica de implementacion de MRP

Fuente: Elaboraci

on propia
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2.35. Desarrollo Ingenieria de Métodos

El mal disefio del método de trabajo genera 95.80 horas improductivas durante
el afio y solo por no establecer un método de trabajo estandarizado, si se
considera al departamento de produccion como el corazon de la empresa es
importante que este tenga las mejores condiciones de trabajo y se trabaje de la
manera mas eficiente posible. Para desarrollar la mejora en el disefio del
método de trabajo se aplicara la Ingenieria de Métodos y para ello se establecio

un procedimiento para poder desarrollarlo (ver Figura 23).

SELECCION DEL PROCESO
A ANALIZAR

U

CLASIFICACION DE LAS
OPERACIONES SEGUN
TIPOLOGIA

U

ESTUDIO DE TIEMPOS DEL
METODO ACTUAL

I

ANALISIS DE LAS
OPERACIONES

I

MEJORA DEL METODO
ACTUAL

4

ESTUDIO DE TIEMPOS DEL
METODO MEJORADO

Figura 23. Procedimiento para la implementacién de la Ingenieria de Métodos
Fuente: Elaboracion propia
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El primer paso es seleccionar el proceso a analizar y poder desglosar las
principales operaciones que se realizan, para de esta manera poder tener claro
la metodologia con la que se viene trabajando actualmente. En la Figura 24 se

muestra el proceso para la fabricacion de botines femeninos.

Materia Prima
(Cuero)

>_

Corte del cuero

T
N

Desbastado

hnt

Aparado de los
botines

Armado de los
botines

Alistado

Producto
Terminado

Figura 24. Proceso para la fabricacion de botines femeninos
Formato: Elaboracion propia

El siguiente paso es analizar cada operacion, clasificarla de acuerdo con la
tipologia tradicional y medir los tiempos que se emplean para la realizacion de
que cada operacion. Este paso es importante ya que es aqui donde se partira
para establecer las mejoras necesarias para reducir los tiempos improductivas.
A continuacion, en las siguientes figuras se muestra el analisis de las

operaciones.
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FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL FROCESD

PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADOD Fecha

firea de Corte 12/01/2020

Unidad de Producto: Docena de Zapatos

Modelo: Botines femeninos

Métado Actual X
: Hecho por: Omar Becerra
Método Propuesto
DESCRIPOON DE ACTIVIDADES | TIEMIPO/MIN O D E> D V
Recepciona los maldes 140 Q D |::> D v
I =
nspecridn los modes antes de proceder a 07 O ‘::> D v
cartar
Se marca el cuero 2050 Q' |:| |::> D v
S marca la badana 1L Q D |:> D V
%e marca la esponja 410 Q D :> D v
Se comienza a cortar el cuero 37.m Q D |::> D v
Se comienza a cortar labadana 1160 Q |:| |::> D v
Se comienza a cortar las esponjas 430 Q I:I ::) D v
Severifica las piezas cortadas 100 O |:> D v
=]
%P transpnrta |as pieras mrtadas al area de O E:?
115
debastada. |:| D v

Figura 25. Ficha de registro para diagrama de actividades del proceso de
corte

Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO Fecha
Area de Debastado 15/01/2020
Unidad de Producto: Docena de Zapatos
Modelo: Botines
Método Actual X
Hach :
Método Propuesto chopor: Omar Becerra
DESCRIPCION DE ACTiviDADES | ToV00/ O | | r_—> D v
MIN
Recepciona las Piezas 150 Q D :> D v
Debasta las plezas de cuero 9.20 Q D :> D v
Verifica las piezas debastadas 108 O :> D v
Se transporta las plezas debastadas al O
115 § 7
area de aparado D D

Figura 26. Ficha de registro para diagrama de actividades del proceso de
desbastado
Fuente: Elaboracion propia

FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO Fecha
Area de Aparado 15/01/2020
Unidad de Producto: Par de Zapatos
Modelo: Botines femeninos
Método Actual X
Hecho por: Omar Becerra
Método Propuesto i i &
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES TRAO} O v
MIN.
Recepciona las piezas de desbastado 117 Q D :> D v
Se anade jebe liquido al cintillo 5.33 I:] l:> D v
Espera secado de jebe liquido en O
6.40
cintillo I:] E :;
Pega el cintillo 6.37 Q I:] :> D v
Verifica el pegado del cintillo 120 O :> D v
Echa jebe liquido a piezas de
5.74 [ > NV
capellada D D
Espera secado de jebe liquido en O
7.40 Noss,
capellada D 33
Pegado de capellada 10.11 Q D (:> D v
verifica pegado de capellada 114 O :> D v

Figura 27. Ficha de registro para diagrama de actividades del proceso de
aparado
Fuente: Elaboracion propia
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PROCESD PRODUCTIVO DEL CALEADO Fecha
Area de Armado 15/01/2020
Unidad de Products: Docena de rapatos
Modelo: fipfines femeninos
“::::M - Hecho por: Omar Becerra
TIEMPO/
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES . O :> D \, /
REcepoion de piezss aparadas
marr..adnl-d: falsas ! 4 Q I:l ::> D v
Cortado de falsas 17.10 Q D ::} D v
Verifica cone de falss 115 O II::) D A4
Ueva falsas & miquina de lijar 105 O —Q_’:E} D v
Lija las falsas 6.HS (i- D ::> D NS
Verifica Las falsas 1.00 O [::) D AV
Regreds & su edtante de rabajo |as O :tb
falsas 118 _g-—— D '\_f’
Echa pegamento a las falias y esponja 7.00 I:l [::} D SN
Espera secado de pegamenta &n O
faleas y esponjas . il |:| _=-E v
Pegado de falsas y esponja |lorrada) 11.30 D ::} D v
verifica el pegada 113 O [::} D AV
Echa pegarnents a loms y plantilla 6.08 | :I I:l ::} D v
Espera secado de pegamento en farra O ?
y plantilla a1 D v
Pegada de ferrado y plantillas [base | 9.45 (:Z I:l II::) D v
Werificar el pegado 1.20 O :D D v
Lijade de base con cuchilla 10.00 (i ] —> D Y
Verilica lijado 115 O II::} D A4
Marcada en base para arrmar 11.98 D ::> D v
Se trasladan a verifica disponibilidad _'“'-:t:::
de harrmas o= O D v
Recojen |24 harmas necesanias 100 (‘3-_ 1 | = ™

Figura 28. Ficha de registro para diagrama de actividades del proceso de
armado

Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESOD
PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO Fecha
Areade Alistado 150172020
Unidad de Producto: Docena de Zapatos
Modelo: Botines femeninos
Método Actual X
Hecho por:
T — por: Omar Becerra
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES "i'::u"' O I:I |:"> D v
Recepcion del calzado final 122 Q |:| |:> D v
20.30 > N 7
Limpian el calzado con bencina Q D D
27 — D N/
Pintan las inperfecciones del calzado Q D
Esperan secado del tinte 5.67 O |:| :[:) v
Echan cremas de brillo 20.11 (1 D |::> D N
Esperan secado de cremas 573 O D v
Colocan ley de etiquetado en el calzado 233 (j |:| |:> D v
Pone calzado final en bolsas 216 Q D |:> D v
Armado de cajas 5.00 Q D |::> D v
Colocan calzado final en cajas 4.06 Q D |::> D v
Coloca especificaciones del calzado enla D
212 |:|' ) D \V4
caja
Transportan el cazado terminado a —
- 288 (1= ]1D |V
almeen de Productos Termidas L
X " ——
Entrega calzado alistado a almacén de O "‘v
115 >
productas terminados D D

Figura 29. Ficha de registro para diagrama de actividades del proceso de
alistado

Fuente: Elaboracion propia

Después de haber analizado las operaciones actuales continua la fase donde se
emplea continuamente la creatividad para mejorar los métodos existentes y
afirmar a la empresa en posicion adelantada en su linea de productos.

En esta actividad se puede mantener buenas relaciones laborales mediante el
establecimiento de normas justas de trabajo, o bien, dichas relaciones pueden
resultar afectadas de forma adversa por la adopcion de normas inequitativas.
Para realizar la mejora de métodos de trabajo tenemos en cuenta todas las
operaciones en la cual consiste la produccion de calzado priorizando la estacion

mas critica para darle solucion.

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O. Péag. 61



PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y
UNIVERSIDAD MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS

PRIVADA DEL NORTE CLAUDINNE S.A.C.

N

Se selecciono la operacion de Armado ya que demanda el mayor tiempo en ser

llevada a cabo siendo considerada el cuello de botella.

Tabla 17.
Tiempos de procesos de produccion
Operacion Tiempo (min) Tiempo (horas)
Corte 118.65 2.00
Desbastado 205.91 3.00
Armado 287.94 5.00
Aparado 180.25 3.00
Alistado 114.16 2.00

Fuente: Elaboracion propia

Después de seleccionar el punto critico, registramos el método actual de la
operacion de armado mediante el diagrama bimanual que nos permite registrar
todos los movimientos eficientes e ineficientes del operador que generan 0 no

valor dentro de la operacion en estudio.

Descripeion de la mano izquierda Simbolo Tiempo (s) | Tiempo () | Simbolo | Descripcidn de la mano derecha
Posiciona su mano sobre la mesa de trabajo | UD 240 240 G Toma los moldes
240 U Usa el pegamento en los moldes
Sostiene los moldes G 480 144 G Toma la esponja cortada en partes
9 A Ensambla la esponja en los moldes
9% RL Suelta los moldes ensamblados
Posiciona su mano sobre la mesa de trabajo | UD 192
9% G Toma los moldes
toma las hormas G 168 168 G Toma las falsas
9% G Toma el martillo
Sostiene las hormas con las falsas G 240
144 A Ensambla las falsas en las hormas
Tomar los moldes G 120 120 RE alcanzar el pegamento
Sostiene los moldes G 720 4 U Usa el pegamento en los moldes

Figura 30. Diagrama Bimanual de la Operacion de Armado
Fuente: Elaboracidn propia

Con el método actual de trabajo se identificaron alrededor de 19 movimientos

gue no agregan valor, 8 correspondiente a la mano izquierda 'y 11 a la mano
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derecha. Se puede determinar que el 45% del total de las actividades realizadas

en ambas manos son considerados como tiempos improductivos.
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Figura 31. Disefio fisico actual de la mesa y silla
Fuente: Elaboracion propia

El disefio actual de la silla y mesa de trabajo condiciona la productividad del
operario, la superficie de trabajo es alta lo que genera un mayor desgaste para
los brazos del trabajador realizando un esfuerzo innecesario en cada
movimiento que realiza. La silla es muy baja generando que el operario eleve
las rodillas a un nivel muy encumbrado e incobmodo, reduciendo asi el angulo

del tronco, ademas esta compuesta de madera lo cual genera incomodidad y
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fatiga en el cuerpo, tiene el espaldar recto ocasionando una mala postura y
reduciendo el flujo sanguineo hacia los mdsculos e induciendo la fatiga
muscular y los calambres, el asiento es rigido sin ningun tipo de
acolchonamiento y no cuenta con descansa pies, consecuencia de esto se
producen las lesiones que retrasan la produccién de la empresa.

La mesa de trabajo no cuenta con contenedores de gravedad que permitan tener
al alcance los materiales y herramientas a utilizarse, en consecuencia, de esto
el esfuerzo muscular y los tiempos que realiza el operario en buscar son
mayores. ElI material terminado es apilado dentro de la superficie de trabajo

generando desorden y confusion para el operario.

Y

10

33

51,04

0,62

21,21

a
3

51.04

Figura 32. Nuevo disefio fisico de la mesa y silla

Fuente: Elaboracion propia
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Para el nuevo disefio de la estacion fisica se tuvo en cuenta las medidas del
cuerpo del operario. Se mejord la estacion con el objetivo de mejorar la postura
del operario del area de armado y disminuir las lesiones fisicas y fatiga
aumentando el desempefio de sus funciones.

El nuevo disefio de la superficie de trabajo se determind en base a una postura
cémoda de trabajo. El estar sentado comodamente es muy importante ya que
reduce el estrés en los pies y disminuye el consumo masivo de energia, por lo
tanto, el nuevo disefio de la silla esta acolchonada tanto en el asiento como en
la parte de respaldo con una leve curvatura permitiendo asi comodidad y una
buena circulacion de sangre en las piernas, el acolchonamiento se encuentra
cubierto por un forro de tela para que permita el ingreso de aire y asi evitar la
acumulacion de humedad.

La nueva mesa tendra un espacio designado para los materiales y herramientas
a utilizar (contenedores de gravedad), de esta manera se reducira el tiempo
ineficiente del operario en buscar y seleccionar los objetos necesarios para
llevar a cabo la tarea reduciendo asi los tiempos de alcance y movimientos.
Asimismo, se colocd un contenedor a una altura determinada con respecto a la
superficie de trabajo de tal manera que la mano del operario pueda desplazase
hacia abajo y asi colocar las partes terminadas fuera de la superficie de trabajo
para mantener el area limpia y evitar retrasos.

Tabla 18.
Tiempos del nuevo método de trabajo

Mano Mano

Resumen izquierda (%) derecha (%)
Tiempo efectivo 4.24 h 100.00% 3.97h 100.00 %
Tiempos muertos 0.00 h 0.00 % 0.00 h 0.00 %
Tiempo de ciclo 4.24 h 100.00% 3.97h 100.00 %

Fuente: Elaboracion propia
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DETALLE DE PLAN DE ACTIVIDADES ENERO FERERO MARZO ABRL
SBM | SEM | SEM| SBM | SEM | SEM|SEM|SEM| SEM| SEM | SEM| SEM| SEM| SEM|SBEM | SEM RESULTADOS
ACTIVIDAD ACCIONES 112 3| 4|5 |6|7]8]|9]|10|11]12]13|14|15|16
’ Reunién con personal del area Archivo en Excel con datos
SELECCIONDEL PROCESO
Y CLASFICACION DE LAS |Elaboracién del Diagrama de Andlisis de Operaciones Archivo en Excel con datos
OPERACIONES

Redaccion del informe diagnostico

Archivo en Excel con datos

ESTUDIO DEL METO DO
ACTUAL YMEDICION DE
TEMPOS

Establecer funciones para llevar a cabo estudio de métodos y tiempos

Informe (Parte N° 1)

Reunidn de trabajo para analizar método actual

Archivo en Excel con datos

Realizacion de estudios de tiempos

Archivo en Excel con datos

Elaboracion de informe de resultados

Informe de Diagnostico

DESARRCLLO DE MEJORAS
EN EL METODO DE

Reunion de trabajo para establecer propuestas de mejora

Archivo en Excel con datos

Lluvia de ideas para solucionar casos especiales

Archivo en Excel con datos

TRABAJO Calculo del impacto de las mejoras propuestas Archivo en Excel con datos
Elaboracién de informe de resultados Archivo en Excel con datos
Realizacion de estudios de tiempos del nuevo método implantado Archivo en Excel con datos
MEDICION DE TEMPOS DEL ., , .
NUEVO METODO DE Elaboracion de graficas de control Archivo en Excel con datos
TRABAJO Y Elaboracion de indicadores de evolucion i
DO CUMENTACION Archivo en Excel con datos

Documentacion de mejoras estable cidas

Informe (Parte N° 3)

Figura 33. Diagrama de Gantt de las actividades de implementacion de Ingenieria de Métodos

Fuente: Elaboracion propia
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Los objetivos principales de la Ingenieria de Métodos son aumentar la

productividad y reducir el costo por unidad, permitiendo asi que se logre la

mayor produccién de bienes para mayor nimero de personas. La capacidad

para producir mas con menos dara por resultado mas trabajo para mas personas

durante un mayor nimero de horas por afio.

En la Figura 34 se puede observar el formato final de la ficha técnica donde se

detalla los principales resultados obtenidos.

FICHA TECNICA IMPLEMENTACION DE PROPUESTA DE MEJORA: INGENIERIA DE METODOS

Datos generales de la tarea Descripcién de la mejora
Empresa: Manufacturas Claudinne S.A.C. Definicion del problema:

. I cel < Actualmente en promedio se genera anualmente 95.80 de
Direccion: Calle Barcelona 1503 horas improductivas por falta un mal disefio del método de
Localidad: El Porvenir - Trujillo - Peri trabajo. que genera S/. 14,034.20 de pérdida monetaria

anual. El método de trabajo actual no se encuentra
RUC: 20482775862 estandarizado ni existe tiempos para realizar controles sobre
la productividad.
Teléfono: 949927927
(Nombre de la tarea: Mejoramiento del disefio del método de trabajo Breve desarrollo de la mejora:
o - - Mediante la implementacion de la Ingenieria de Métodos se
Area: Produccion busca aplicar métodos mas sencillos y eficientes para de
Codigo de la tarea: 1540-085-2020 estamanera aumentar la productividad del actual sistema
— . _ _ productivo. Se basaen el registro y examen critico
sistematico de la metodologia existente y proyectada
Descripeién Actual Propuesto MEJORA utilizada para llevar a cabo un trabajo u operacion.
Tiempo total trabajado en el mes
v ! 253.83 | 241.76 12.07 4.76%
@Hrs)
Pérdida monetaria por hora (S/./hr)|  146.49 _ Aceptacién de la mejora
Pérdida monetaria mensual (/) 6713.86 494523 1768.62 26.34% Aprobado: SI \ZI NO D
o de inci i .
Nﬂ;;:;:i?;::; F;;ﬂf:el:i gle 17 5 12 70.59% Fecha de aprobacion: 25/01/2020
Claslﬁcatm:l dﬂelas horas Actual Propuesto MEJORA Aprobado pot: Anselmo Vereau Anticona
empleadas
Total de horas de trabaj
© apl:ni]t;cl:(sio :I{l;' we 208 208 0 0.00% Responsable de implantacion: |Omar Becerra
Total de horas no productivas (Hr) 45.83 33.76 12.07 26.34% Plazo de implantacion: 4 meses
Clasificacién de horas no . o
productivas Actual Propuesto MEJORA Fecha de implementacion: 2/02/2020
Horas ;ﬁ;:::ig;as CRI 7.36 0.92 6.44 87.50% Horas - Hombre asignadas: 350 horas - hombre
Horas improductivas CR2 .
Pﬁduccién 7.98 235 5.63 70.59% Presupuesto asignado: S/ 34.435.00
Horas improductivas CR3 776 776 0.00 0.00%
. . . .00%
Produccién
Horasunprod.uc.m'as(‘lll 785 785 0.00 0.00%
Mantenimiento
Horas improductivas CR2
procuc 751 7.51 0.00 0.00%
Mantenimiento
Horas improductivas CR3
Malﬁteuimiemu 7.37 7.37 0.00 0.00% Cuantificacién de 1a mejora esperada
INDICADOR PARA MRP Actual Propuesto MEJORA Tiempo ahorrado anual (Hr/afio) 67.60
Porcentaje de horas improductivas por -
Ahorr 1 rado (S/./

falta de estandarizacitn demétodosy | 3.84% | 1.13% | 2.71% | 70.59% m[:)“’ ccondmico anual esperado ( S/ 9.902.36

tiempos

Figura 34. Formato de ficha técnica de implementacién de Ingenieria de

Métodos

Fuente: Elaboracidn propia
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2.3.6. Desarrollo 5S

El ultimo problema identificado en el area de produccion son las horas
improductivas por la desorganizacion en las estaciones de trabajo, se identifico
que la causa raiz que genera este problema es la falta de orden y limpieza, es
por ello por lo que la herramienta ideal para superar esto es la implementacion
de las 5S no solo para mejorar la parte operativa sino también cambiar la
filosofia de trabajo del personal del area. El procedimiento a seguir se muestra

en la Figura 35.

Figura 35. Procedimiento para la implementacion de 5S
Fuente: Sacristan, 2015.

El primer paso es aplicar SEIRI que significa clasificar y el proposito de

clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los elementos que no
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son necesarios para las operaciones de mantenimiento o de oficinas cotidianas.
Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la accion, mientras que
los innecesarios se deben retirar del sitio, donar, transferir o eliminar. A
continuacion, en la Figura 36 se muestra el procedimiento a seguir para realizar

la clasificacion y descarte de los objetos.

DIAGRAMA DE FLUJO DE LA APLICACION DE LA TECNICA DE CLASIFICACION Y

DESCARTE DE OBJETOS
Tarea: Implementacion SEIRI Empresa: | Manufacturas Claudi@ S.AC. MANUFACTURAS |
 esponsablg Omar Becerra Proceso: Descarte de objetos : CLAUDINNE ‘
Area: Produccién ‘ !

Objetos Necesarios = ke--m e ecem e e e m e e e e e — = -></ Organizarlos )
—

i 1
I Si
Objetos Dafiados -——— éSon atiles? —-————

I
|

No
| —— T T
Objetos Obsoletos k=== === Sapararlos === === -><f Descartarlos >
O -

No ,
, 4
Objetos de mas - ¢Son dtiles para ,
alguienmas? Donar
Si -
----------- Transferir
Vender

EVIDENCIA DE APLICACION

Antes del Programa Ss Después del Programa 5s

Figura 36. Formato para establecer el procedimiento de clasificacion

Fuente: Elaboracion propia
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Se aplica la herramienta de la Tarjeta Rojas que consiste en colocar la
notificacion de desecho (tarjeta roja) sobre todos los elementos identificados
como innecesarios, completar la informacion requerida, adherirlo en un lugar
visible y evitar que se desprenda facilmente. Es preferible que la aplicacion de
las tarjetas se realice lo mas réapido posible, por ejemplo: tres dias como
maximo a partir de la divulgacion de los criterios de Seiri. Se coloca una tarjeta

por articulo o por grupo que sean iguales (ver Figura 37).

FORMATO Y APLICACION DE TARJETA ROJA (SEIRI)

Tarea: Implementacion SEIRI Empresa: |Manufacturas Claudinne S.A.C. MANUFACTURAS
Fecha: 15/01/2020 |Proceso: |Aplicacion de tarjeta roja @ ‘ .l’ '“ : l “lly\\"l" e
Responsab| Area: Produccion S e e
Tamafio aproximado: 37 x 6” (pulgs.)
Color: preferiblemente rojo brillante, de modo que se ALMACENAMIENTO TEMPORAL

pueda ver ficimente en las dreas de produccion.

Las herramientas, materiales, equipos, asi como otros
articulos con tarjetas rojas, de ser posible, deben

& it agruparse en algin espacio del area de pintado.

i) ¥ I l Mientras se determine su destino final.

Figura 37. Formato de aplicacién de tarjetas rojas
Fuente: Elaboracion propia

El siguiente paso es aplicar SEITON y con esto se pretende ubicar los
elementos necesarios en sitios donde se puedan encontrar facilmente para su
uso y nuevamente retornarlos al correspondiente sitio. Con esta aplicacion se
desea mejorar la identificacién y marcacion de los controles de los equipos,
instrumentos, expedientes, de los sistemas y elementos criticos para el trabajo

y Su conservacion en buen estado.
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Permite la ubicacion de materiales, herramientas y documentos de forma
rapida, mejora la imagen del area ante el cliente “da la impresion de que las
cosas se hacen bien”, mejora el control de stocks de repuestos y materiales,
mejora la coordinacion para la ejecucion de trabajos. Para realizar la
organizacion también es importante establecer criterios y un procedimiento

para realizarlo (ver Figura 38).

CRITERIOS PARA LA ORGANIZACION (SEITON)

Tarea: Implementacion SEITON Empresa: [Manufacturas Claudinne & : LB SR
Fecha: 15/01/2020 Proceso: |Organizacion de areas ‘ _l-"\\l—"Ff\_U_LI\U’\S
Responsable: [Omar Becerra Area: Produccion CLAUDINNE

La frecuencia y secuencia de uso debe ser el criterio primario para organizar documentos, equipos, herramientas, objetos
y materiales necesarios en el lugar de trabajo.
Asumir como criterio complementario el “Principio de las 3 F:

—>
Facil de ver
— > —— Fécil accesibilidad

L——» Fé&cil de retornar a la ubicacion original

LAS (3) CLAVES DE LA ORGANIZACION

ELEMENTO CLAVE CONDICIONES (3) CLAVES
— 1. ;Do6nde? ------------ Posicion fija
A2 1. Puedever ———— 8 ——— 2. ;QUE? ~=--m-mmmm - Avrticulo fijo
CUALQUIERA

L 2 CUANO? o ; s
INMEDIATAMENTE 2. Puede tomar 3. ¢Cuanto? Cantidad fija

3. Puede retornar

Figura 38. Formato de establecimientos para la organizacion de las estaciones
de trabajo
Fuente: Elaboracion propia

Cabe recordar que el proposito principal del Seiton (Orden) es ubicar los
elementos necesarios en sitios concretos donde se puedan encontrar facilmente
para su uso Yy nuevamente retornarlos al correspondiente sitio. Las
metodologias utilizadas en Seiton facilitan su codificacion, identificacién y
ubicacion de areas para facilitar su conservacion en un mismo sitio durante el
tiempo y en perfectas condiciones. En las Figuras 39 y 40 se muestra el

resultado final.
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ROTULACION (SEITON)

Tarea: Implementacion SEITON Empresa: | Manufacturas Claudinne MANUFACTURAS "
Responsable: Omar Becerra Proceso: Rotulacion de dreas gk oai el e
- = CLAUDINNE
Area: Produccion D e g

Se rotularontodos los materiales y herramientas, asi como se
determind sulugarfijo.

Figura 39. Formato para establecer rotulacién de estaciones de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

CODIFICACION Y CLASIFICACION POR COLORES (SEITON)
= Tarea: ‘ Implementacion SEITON Empmesaf: Ma@ﬁact}{ras C laudmne. : MANUFACTURAS
esponsable: Omar Becerra Proceso: | Codificacion por colores | i CLAUDINNE
Area: Produccion st A

Definirnombre, cédigo o color para cada clase de articulo.

FIRE WATER =
g™

o~
11"°°

Figura 40. Formato para establecimiento de codificacion y clasificacion de
herramientas

Fuente: Elaboracion propia
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Pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr mantener
la clasificacion y el orden de los elementos. EI proceso de implementacion se
debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro de los
elementos necesarios para su realizacion, como también del tiempo requerido

para su ejecucion.

PROGRAMA DE LIMPIEZA SEMANAL

Limpieza de herramientas y

herramientas utilizadas.

desengrazante.

ubicarlas en su lugar

Colocar toda las
herramientas en su
lngar.

Tarea: Implementacion del SEISO Empresa: Manufacturas Claudinne MANUFACTURAS
Responsable: |Omar Becerra Proceso: Limpieza @. LAUDINNE
Area:Produccién
. R RESPONS DIAS
AREAS ACTIVIDAD TAREAS UTENSILIOS - -
ABLES | Lun |Mar|Mier| Jue | Vie | Sab
Barrer y limpiar los stans
de los materiales y
productos quimicos
P B limpiar el ALMA CEN Escoba.
arrer y limpiar e ) ) N
I DE INSUMOS QUIMICOS COIOC-H-I lo?: deseches ven .lecoge.domﬂpo
S los cilindros de basura. | industrial y agua.
(0] Colocaren su lugar los
materiales utilizados
- Limpieza de estantes y
, iso.
Limpieza en ALMACEN DE Rec};oe”os _ Escd"b_“r‘_
H PRODUCTOS TERMINADOS [~ [fecogedoritapo
E esperdicios industrial y agua.
R Ordemar productos
R Limpieza de estantes y
R piso.
A E
L , Recoger agua d Escoba.
M S Limpieza en ALMACEN DE 4 e;(_;__ada_tm ¢ es| recogedortrapo
I MATERIA PRIMA esperdicio de las pieles | recogedor) p
E P que contienen sales | industrial y agua.
Trabajador
N U Colocaren su lugar los asienado al
T E C.OCh.ES utilizad?s‘ area
S Limpiar la maquina
A T despues de suuso
S 0 L . Desempolvar los Escoba.
Limpieza en ALMACEN DE estantes recogedor.trapo
S MANTENIMIENTO — - fecogedoniiap
- Limpiar el suelo y industrial y agua.
recoger los materiales
M utilizados.
. . . Recoger el agua del piso| Escoba. secador,
A Limpiar el piso en general N s )
y los desperdicios detergente
Q Colocar la basura en los
U . cilindros de basura. | Guantes. escgay
I Limpieza de tachos de basura ) N
Colocaren su lugar los recogedor.
N coches utilizados.
A Limpieza de | Escobilla, agua
S ipleza de ‘as trapo industrial y

Figura 41. Formato de programa de limpieza semanal

Fuente: Elaboracidn propia
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La cuarta etapa es aplicar SEIKETZU en esta etapa se tiende a conservar lo que
se ha logrado, aplicando estandares a la practica de las tres primeras “S”. Esta
cuarta S estd fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para

conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

Se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas en las
etapas precedentes, con un mejoramiento y una evolucion de la limpieza,
ratificando todo lo que se ha realizado y aprobado anteriormente, con lo cual
se hace un balance de esta etapa y se obtiene una reflexion acerca de los

elementos encontrados para poder darle una solucion.

Con esto se busca obtener los siguientes beneficios:

e Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar
impecable el sitio de trabajo en forma permanente.
e Los operarios aprenden a conocer con profundidad el equipo y
elementos de trabajo.
e Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a accidentes o
riesgos laborales innecesarios.
Si no existe un proceso para conservar lo que hemos conseguido en etapas
anteriores, posiblemente se vuelvan a acumular elementos innecesarios en el
puesto de trabajo con la consecuente desorganizacion. Esto se consigue
ensefiando al operario a crear normas con el apoyo de la direccion. Estas
contendran los tiempos, medidas de seguridad, medios necesarios Yy
procedimientos para realizar el trabajo de limpieza. Si es posible, se debe
apoyar con unas plantillas 0 muestras con unas instrucciones. A continuacion,
en la Figura 42 se muestra el estandar de limpieza establecido para el area de

produccion.
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ESTANDARES DE ORDEN Y LIMPIEZA (SEIKETSU)

Tarea: Implementacion SEIKETSU |Empresa: |Manufacturas Claudinne S.A.C.

o , M
Responsable: |Omar Becerra Proceso: |Establecimiento de estandares {I[ AUDINNE

Area: Produccion

ELEMENTOS DE LIMPIEZA A DOCUMENTO DE

N ON NCIL
ZONAS DE LIMPIEZA UTILIZAR EQUIPOS DE PROTECCIO! RRHH. TIEMPO | FRECUENCIA

Limpieza de las paredes y rejas: Enlas paredes|

es donde se deposita Ia suciedad del ambiente y

los restos de las pulverizaciones. Es el elemenio de

la cabina mss vistoso y que ayuda a dar una buena
impresion a los cliertes v visitantes. Martener su

color blanco ayuda a dar ma imagen de Impieza y
profsionalidad al taller, ademss de aportar mas

mnosidad.

OPERARIOS 20 min 1 TURNO DOCUMENTO 15

Rejillas del suelo: Las rejillas metalizadas del
suelo de Iz cabina suelen acaban con una capa de
pintura pulverizada y se recomienda su limpieza
con agua a presion por lo menos cada semana.

OPERARIOS 15 min 1 TURNO DOCUMENTO 15

Recubrimiento de las limparas: Se requiere

unz limpieza periddica para evitar que € polvo yla

suciedad dismimyan e nivel de uminosidad en el
dreade acabado.

OPERARIOS 10 min 1 TURNO DOCUMENTO 15

Figura 42. Formato de estandares de orden y limpieza

Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, la ultima etapa es la implementacion del SHITSUKE que consiste
en la préctica de la disciplina con el objetivo de lograr el habito de respetar y

utilizar correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente

desarrollados. Para esto se implementaran auditorias que se seran realizadas

por el &rea de Calidad para que compruebe los avances y resultados obtenidos.

5S Hoja auditoria Produccion

Area| calidad aliricacion rtinal:
Fecha Calificacion previa:
0 1 2 3 4 5
No iniciado; Cero Actividad inicio, Amplia actividad; sin |Nivel Minimo Mejor resultado en su |Mejor practica; Clase
lesfuerzo pequefio esfuerzo embargo hay muchas |aceptable sostenido |area; Aprobado por Mundial; Revisado por|
oportunidades de por al menos un (1) |supervisor inmediato; |Gie general; Calificacién
mejora mes sostenido poral sostenido al menos
menos un (1) mes seis (6) meses
5S|No.| Chequear Descripcion 0 | 1 \ 2 \ 3 | 4 | 5 \Tot
e r g
PASO 1: Clasificacion Promedio ##
1 Componentes, materiales y |Solo los niveles necesarios de inventario en el area esta a la mano. Residuos y
artes piezas sin uso estan en contenedores claramente marcados..
2 Maquinas, gabinetes, Solo los articulos necesarios estan a la mano en el area. No hay maquinas,
muebles, bancos herramientas bancos no necesarias en el area.
. . Todas las herramientas accesorios y ctros equipos en el area scn usados
3 |Herramientas y otro equipo 3 . "
regularmente. Cualguier herramienta gue es usada menos de una vez al dia. es
- Estan actualizados, anuncios rotos o sucios, todos los boletines son arreglados
4 |Tableros de noticias
en una manera ordenada
] ; ” Su impresion general deberia decir si es lo mejor que esperaria para un area de
5 |Primera impresion completa 2
produccién.
TOTAL 0
PASO 2: Organizacién Promedio ##
6 |Disefio Area Maquinas, autos y equipo estan arreglades en una manera logica y ordenada
para promover un flujo suave en el area de trabajo
. Lineas en el piso claramente marcadas, pasillos, areas de bodega y areas
7 |Marcado pasillos y suelo .
peligrosas.
8 Documentacién y sefiales Solo los documentos y cartapacios necesarios para el trabajo se guardan en el
visuales area. Los documentos y manuales son guardados en orden y limpios.
9 Control visual y Los accesorios son arreglados, divididos y claramente marcados para que sea
almacenamiento obvio donde se almacenan en caso sean perdidos.
1 Lugar especifico para Herramientas y accesorios son arreglados y guardados en orden, se mantienen
herramientas y accesorios limpios y libres de cualquier riesgo de dafic. Estan localizados facilmente para
. Pocas, sialguna cosa scn almacenadas en el piso. En caso de que sean
11 |Cosas en el piso N s o
almacenadas en el piso. estan claramente indicadas con sefiales v rotulo
12 | Amac. Material peliaroso Liquidos, solventes, inflamables, y otros quimicos son apropiadamente rotulados
. pelg y almacenades. Las hojas de seguridad (MSDS) estan dispenibles.
: Dispositivos de seguridad estan claramente marcados, muy visibles y sin
13 |Acceso de emergencia . . . 3
obstruccion. Las rutas de salida de emergencia estan marcadas con signos de
. ’ Se lleva registro de mantenimiento y equipo claramente sefializado. Puntos
14 |Mantenimiento de equipo . L s ] .
criticos de manten. diario estan claramente marcados (niveles de fluido, presion
TOTAL 0
PASO 3: Limpieza Promedio ##
15 |Condicion de pisos Todqs los pisos estan_ Ilm_plos y libre de_ suciedad, remduos_o liguides. Limpieza
de pisos es hecha rutinariamente y en intervalos predeterminados.
} . Limpieza rutinaria de maquinas es aparente, no hay aceite, residuos, basura,
16 |Maquinas/Equipo . . .
empaque de comida en las superficies de trabajo. Las ventanas, paredes y
. . Todo el equipo de limpieza (botes de basura, escobas, trapeador, etc) estan
Herramientas y equipo de . . . "
17 | guardadas en un lugar limpio. Es obvio a donde pertenecen y estan disponibles
limpieza . . .
faciimente. Material peligroso esta guardado v rotulado correctamente.
18 Limpieza mas alla de lo Todo el equipo, ventiladores, bancos...todo en el area es limpiado regularmente.
propio La responsabilidad de los operadores va mas alla de solo su equipo.
e - Cuando un paro inesperado ccurre, los operadores habitualmente y
19 |Disciplina en Limpieza . S . 5
automaticamente limpian y barren su area de trabajo y equipo.
20 Me]ore.s'practlcas de Donde sea aplicable, se aplican mejores practicas de manufactura y operacion.
operacion
TOTAL 0

Figura 43. Formato de auditorias 5S

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 44. Diagrama de Gantt de las actividades de implementacion de 5S

Fuente: Elaboracion propia
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Como se muestra en la Figura 44 anteriormente se desarrollo un pequefio

PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y
MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS

CLAUDINNE S.A.C.

programa para desarrollar las fases de las 5S durante los tres proximos meses

y en la Figura 45 se muestra la ficha técnica donde se muestra los principales

resultados obtenidos el ahorro obtenido en horas improductivas y costos.

FICHA TECNICA IMPLEMENTACION DE PROPUESTA DE MEJORA: 58

Datos generales de la tarea

Descripcion de la mejora

Empresa: Manufacturas Claudinne S.A.C. Definicién del problema:

. - B Actualmente en promedio se genera anualmente 93.12 de
Direccion: Calle Barcelona 1503 horas improductivas por falta un mal disefio del método de
Localidad: El Porvenir - Trujillo - Perit trabajo. que genera S/. 13.641.60 de pérdida monetaria

anual. A ctualmente existe una falta de cultura sobre orden y
RUC: 20482775862 limpieza.
Teléfono: 949927927
Nombre de la tarea: Orden y limpieza Breve desarrollo de 1a mejora:
" — Mediante la implementacion de las 5S se buscamejorar y
Area: Produceion mantener las condiciones de organizacion. ordeny limpieza
Codigo de la tarea: 1540-085-2020 en el lugar de trabajo. A través de un entorno de trabajo
I i _ _ ordenadoy limpio, se crean condiciones de seguridad. de
motivacion y de eficiencia. Eliminar los despilfaros o
d dicios de ti .
Descripeion Actual Propuesto MEJORA esperdicios de tiempos
Tiempo total trabajado en el mes 253 .83 23549 1834 7.239%
(Hrs)
Pérdida monetaria porhora (S/./hr)]  146.49 _ Aceptacion de la mejora
rdida monetaria mensual (S/. . . . .02% probado:
Pérdid: tari L (s/ 6713.86 4026.71 2687.15 40.02% Aprobad SI NO
Na;'Z:il;:il;:laliiﬁlfuozlfta::ode 26 5 21 80.77% Fecha de aprobacion: 25/01/2020
Clasmcacw:: d;las horas Actual Propuesto MEJORA Aprobado por: Anselmo Vereau Anticona
empleadas
Total de horas de trabaj . .
° aplaenilﬁocl:csln Z{l;‘ e 208 208 0 0.00% Responsable de implantacién: |Omar Becemra
otal de horas no productivas (Hr’ . . . .02% azo de implantacion: meses
Total de | ducti 45.83 27.49 18.34 40.02% Plazo de implantacio 4
Clasificacién de horas no . ..
productivas Actual Propuesto MEJORA Fecha de implementacion: 2/02/2020
Horas improductivas CR1
o 7.36 0.92 6.44 87.50% Horas - Hombre asignadas:  |350 horas - hombre
Horas g}ﬁ:l?:zgzas CR2 7.98 235 5.63 70.59% Presupuesto asignado: S/ 55.335.00
Horas iproductivas CR3 7.76 1.49 627 | 80.80%
Produccion
Horas mproductivas CR1 7.85 7.85 0.00 0.00%
Mantenimiento
Hotas improductivas CR2 7.51 7.51 0.00 0.00%
Mantenimiento
Horas improductivas CR3
o ;‘;ﬁ:;ﬂtﬁ;rj 7.37 7.37 0.00 0.00% Cuantificacién de la mejora esperada
INDICADOR PARA MRP Actual Propuesto MEJORA Tiempo ahorrado anual (Hr/aflo) 7524
Porcentaje de horas improductivas por o o o o Ahorro econdmico anual esperado (8/./
fata de orden v limpieza 3.73% 0.72% 3.01% 80.80% afios) S/11.022.27

Figura 45. Ficha técnica de resultados obtenidos tras aplicar 5S

Fuente: Elaboracidn propia
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2.3.7. Desarrollo AMEF

En el drea de mantenimiento se producen muchas horas improductivas por
fallas mecéanicas recurrentes, se identifico que la causa raiz de es problema es
la falta de un método documentado de prevencién de fallas, que sirva como
protocolo para arreglar estas fallas sin tener que esperar que venga un
especialista, ya que si se tiene las fallas bien estudiadas se podra saber su origen
y las acciones a tomar para enfrentarlas. Para ello es necesario aplicar un
AMEF y en la Figura 46 se muestra el procedimiento a realizar para

implementar en la empresa.

Figura 46. Procedimiento de implementacion del AMEF

Fuente: Elaboracion propia
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En primer lugar, se debe identificar las fallas potenciales, para ello debe
revisarse la informacion histérica y registrar las fallas que hayan ocurrido con
anterioridad; en segundo lugar, deben identificarse con ayuda de los
especialistas, todas las fallas que pudieran ocurrir en el paso del proceso. Esta
identificacion debe realizarse con espiritu critico y analitico. En el caso de la
empresa Manufacturas Claudinne S.A.C. el proceso de cortado es la estacion

donde maés incidencias de fallas se presenta y donde se concentrara el analisis.

A continuacion, en la Tabla 19 se muestra el andlisis realizado en el proceso de

corte donde se identificaron los modos de falla y el efecto potencial de cada

uno.
Tabla 19.
Identificacion del tipo de falla y los efectos potenciales
Funcion del . .
N° Falla potencial Efecto potencial de la falla
proceso
. No se puede armar los botines
Cortar un area menor . :
1 Cortar o con las dimensiones correctas.
a la especificada
Parte descartada.
5 Cortar Cortar un area mayor Reproceso de corte hasta lograr
a la especificada las dimensiones correctas.
Romper el centro del No se puede ensamblar una
3 Cortar P . hebilla en el centro. Parte
cuero con las tijeras
descartada.
Manchar el cuero Alteracion del color del cuero.
4 Cortar con suciedad de las Producto terminado no
tijeras conforme.
Accidente, incapacidad del
5 Cortar Cortar el cuerpo del operario, proceso
operario interrumpido, alteracion del
color del cuero.
No se puede el cuero con
Cortar o entregar . i
6 Cortar piezas incompletas. Proceso

piezas incompletas siguiente afectado. Reproceso.

Fuente: Elaboracidn propia
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Una vez que se listan todas las fallas y los efectos, se procede a calificar la

severidad (gravedad) de los efectos potenciales. Para ello se establecié una

escala como guia (ver Tabla 20).

Tabla 20.

Guia de parametros para evaluacién de efectos de falla

Callflpac!on Callf!caqlon Efecto en el cliente Efecto en el proceso
cuantitativa cualitativa
Ligero inconveniente
1 Ninguno Sin efecto perceptible para la operacion u
operador
No se cumple con el Una parte del producto
9 MUy menor ajuste, acabados o presenta puede tener que ser
y ruidos. Defecto notado por reprocesado. Sin
clientes criticos (25%) desechos.
No se cumple con el Una parte del producto
ajuste, acabados o presenta puede tener que ser
3 Menor - .
ruidos. Defecto notado por reprocesado. Sin
el 50% de los clientes. desechos.
No se cumple con el
ajuste, acabados o presenta F' p_rodugto debe ser
4 Muy bajo ruidos. seleccionado y una parte
reprocesada. Sin
Defecto notado por el 75% desechos.
de los clientes.
. I_Drod_ucto con El 100% del producto
. especificaciones de calidad
5 Bajo : o debe ser reprocesado o
0 niveles de desempefio .
. reparado fuera de linea.
bajos. Operable o usable.
Una parte del producto
Producto operable o usable puede tener que ser
6 Moderado pero el cliente estara desechado sin seleccion
insatisfecho. 0 reparado con un tiempo
y costo alto.
Producto operable o usable El pr0(_jucto tiene que ser
X . seleccionado y una parte
7 Alto pero el cliente estard muy .
L reparada con un tiempo y
insatisfecho.
costo alto.
El 100% del producto
El producto es inoperable debe ser desechado o
8 Muy alto .
o inusable. puede ser reparado a un
costo inviable.
En modo potencial afecta Puede exooner al peliaro
9-10 Peligroso la operacidn segura del P peng

producto

al operado o al equipo.

Fuente: Elaboracion propia
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Es necesario considerar que en caso de que una falla tenga efectos (cliente /
proceso) con calificaciones diferentes, debe asignarse el mayor valor de
severidad de los efectos. A continuacion, en la Tabla 21 se muestra la

evaluacion realizada a los efectos de fallas identificadas.

Tabla 21.

Evaluacion de severidad de las fallas identificadas

Funcion Efecto potencia de la
N° del Falla potencial pfalla Severidad
proceso
No se puede armar los
Cortar un area menor botines con las
1 Cortar o dimensiones 6
a la especificada
correctas. Parte
descartada.
Reproceso de corte
Cortar un area mayor hasta lograr las
2 Cortar e y . g_ 3
a la especificada dimensiones
correctas.
No se puede
Romper el centro del  ensamblar una hebilla
3 Cortar .. 8
cuero con las tijeras en el centro. Parte
descartada.
Alteracion del color
Manchar el cuero con  del cuero. Producto
4  Cortar : - - 5
suciedad de las tijeras terminado no
conforme.
Accidente,
incapacidad del
Cortar el cuerpo del operario, proceso
5 Cortar . P P P . 10
operario interrumpido,
alteracion del color
del cuero.
No se puede el cuero
con piezas
Cortar o entregar .
6  Cortar g incompletas. Proceso 3

piezas incompletas

siguiente afectado.
Reproceso.

Fuente: Elaboracidn propia
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El siguiente paso es indicar las causas de cada falla y evaluar la ocurrencia de

las fallas. En este paso se deben relacionar las causas asociadas a cada falla

identificada en el paso anterior. Ademas, se debe evaluar la ocurrencia de las

fallas. Para evaluar la ocurrencia en un AMEF orientado al proceso, se

recomienda utilizar un criterio, ya sea basado en probabilidad de fallas, en

indices posibles de fallas basados en tantos por piezas, 0 en el indice de

capacidad real Cpk.

Tabla 22.

Criterio para evaluar la probabilidad de fallas

Calificacion

cuantitativa Probabilidad Indice de fallas Cpk
1 Remota: falla <0,01 por 1000 piezas ~ >1,67
improbable
2 0,1 por 1000 piezas >1,30
Baja: Pocas fallas
3 0,5 por 1000 piezas >1,20
4 1 por 1000 piezas >1,10
5 Modera_da: Fallas 2 por 1000 piezas >1,00
ocasionales
6 5 por 1000 piezas >0,94
7 10 por 1000 piezas >0,86
Alta: Fallas
frecuentes ]
8 20 por 1000 piezas >0,78
9 50 por 1000 piezas >0,55
Muy alta: fallas
persistentes .
10 >100 por 1000 piezas >0,55

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 23.

PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y

MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS

PRIVADA DEL NORTE

Identificacion de las causas potenciales de las fallas

CLAUDINNE S.A.C.

Falla potencial

Efecto potencia
de la falla

Causa de las fallas

Funcién
N° del

proceso
1 Cortar
2 Cortar
3 Cortar
4 Cortar
5 Cortar
6 Cortar

Cortar un area
menor a la
especificada

Cortar un area
mayor a la
especificada

Romper el
centro del cuero
con las tijeras

Manchar el
Ccuero con
suciedad de las
tijeras

Cortar el cuerpo
del operario

Cortar o entregar
piezas
incompletas

No se puede
armar los botines
con las
dimensiones
correctas. Parte
descartada.

Reproceso de
corte hasta lograr
las dimensiones
correctas.

No se puede
ensamblar una
hebilla en el
centro. Parte
descartada.

Alteracion del
color del cuero.
Producto
terminado no
conforme.

Accidente,
incapacidad del
operario, proceso
interrumpido,
alteracion del
color del cuero.

No se puede el
CUEero con piezas
incompletas.
Proceso siguiente
afectado.
Reproceso.

Falta de pericia del
operador; moldes
imperfectos;
instrumento de
corte defectuoso.

Falta de pericia del
operador; moldes
imperfectos;
instrumento de
corte defectuoso.

Falta de pericia del
operador;
instrumento de
corte defectuoso;
condiciones de luz
deficientes.

Falta de limpieza,
ordeny
estandarizacion.

Falta de pericia del
operador; uso
inadecuado o falta
de elementos de
proteccion
personal.

Falta de pericia del

operador; carencia

de herramientas de

control de unidades
en proceso.

Fuente: Elaboracidn propia
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PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y

UN|VERS|DAD MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS
PRIVADA DEL NORTE CLAUDINNE SAC.
R Tipos de
Calificacion . el 5
inspeccion
Cuantitativa Criterio A B C

Controles seguros para detectar: El item ha pasado a
1 prueba de errores. Es casi improbable el hecho de X
realizar partes no conformes.

Controles casi seguros para detectar: El item ha pasado

2 por medicion automatica. No puede pasar la parte no X X
conforme.
Controles con buena oportunidad de detectar:

3 Deteccion inmediata del error en la estacion o en la X X

estacion siguiente. No pasa la unidad no conforme.

Controles con buena oportunidad de detectar:
4 Deteccion del error en la estacion siguiente. No pasa la X X
unidad no conforme.

Controles que pueden detectar: Mediciones "pasa” o
5 "no pasa" realizado en el 100% de las partes después de X
dejar la estacion.

Controles que pueden detectar: Control en menos del
6 100% de las partes; puede estar apoyado en métodos X X
estadisticos.

Controles con poca oportunidad de detectar: Control
logrado con doble inspeccion visual.

Controles con poca oportunidad de detectar: Control
efectuado con una inspeccion visual.

Controles que probablemente no detectaran: Control
logrado con verificaciones indirectas o al azar.

Certeza absoluta de no deteccion: No se controla, no se

10
detecta.

A =Prueba de error.
B = Medicion automatizada.
C=Inspeccion visual/manual.

Figura 47. Formato de deteccion de falla y sus evaluaciones

Fuente: Elaboracion propia
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El siguiente paso es obtener el nimero de prioridad de riesgo (RPN) para cada
falla y tomar decisiones. EI nimero de prioridad de riesgo, también conocido
como RPN, por sus siglas en inglés (Risk Priority Number), es el producto de
multiplicar la severidad, la ocurrencia, y la deteccion o detectabilidad. EI RPN
es un numero entre 1 y 1000 que nos indica la prioridad que se le debe dar a
cada falla para eliminarla. Cuando el RPN es superior a 100 es un claro
indicador de que deben implementarse acciones de prevencion o correccion
para evitar la ocurrencia de las fallas, de forma prioritaria. Sin embargo, el
objetivo general es el de tratar todas las fallas; muchos expertos coinciden en
que un RPN superior a 30 requiere de un despliegue enfocado en el tratamiento
del modo de falla. Una vez se ha establecido la prioridad de los modos de falla,
se procede a ejecutar acciones preventivas, correctivas o de mejora. Ya en esta
etapa se cuenta con una informacion relevante relacionada con el proceso, las

fallas, las causas y los controles de deteccion.

En este caso se han sugerido acciones correctivas orientadas a las fallas y a las
causas. Sin embargo, puedan establecerse acciones correctivas, preventivas y
de mejora, enfocadas tanto a las fallas, a las causas, como a los controles de
deteccidén. Tal como se menciond anteriormente, el AMEF constituye un
documento dinamico, que admite maultiples revisiones, observaciones y
calificaciones de acuerdo con el devenir de los procesos. Asi mismo, se
convierte en una fuente invaluable de informacion relacionada con los equipos,
que puede utilizarse tanto para el despliegue de acciones de prevencion,
correccion y mejora; como para la capacitacion y formacion del personal en
temas relacionados con los equipos y los procesos. En la Tabla 24 se muestra

el AMEF.
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Tabla 24.
Matriz final de AMEF

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y
MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS
CLAUDINNE S.A.C.

N°

Funcion
del
proceso

Falla potencial

Efecto potencia de la
falla

PePLIdAsS

Causas potencias de las
fallas

BIOUS4INI0

Control Actual del proceso

uoI29318Q

RPN

Acciones recomendadas

Z71XD

Cortar

Cortar

Cortar

Cortar

Cortar

Cortar

Cortar un area menor a la
especificada

Cortar un area mayor a la
especificada

Romper el centro del cuero
con las tijeras

Manchar el cuero con
suciedad de las tijeras

Cortar el cuerpo del
operario

Cortar o0 entregar piezas
incompletas

No se puede armar los
botines con las
dimensiones correctas.
Parte descartada.

Reproceso de corte
hasta lograr las
dimensiones correctas.

No se puede ensamblar

una hebilla en el centro.

Parte descartada.

Alteracion del color del
cuero. Producto
terminado no
conforme.

Accidente, incapacidad
del operario, proceso
interrumpido,
alteracion del color del
cuero.

No se puede el cuero

con piezas incompletas.

Proceso siguiente
afectado. Reproceso.

10

Falta de pericia del
operador; moldes
imperfectos; instrumento
de corte defectuoso.

Falta de pericia del
operador; moldes
imperfectos; instrumento
de corte defectuoso.

Falta de pericia del
operador; instrumento de
corte defectuoso;
condiciones de luz
deficientes.

Falta de limpieza, orden y
estandarizacion.

Falta de pericia del
operador; uso inadecuado
o falta de elementos de
proteccién personal.

Falta de pericia del
operador; carencia de
herramientas de control de
unidades en proceso.

Inspeccion simultanea con la
operacion.

Inspeccion simultanea con la
operacion.

Inspeccion simultanea con la
operacién. / Inspeccion final.

Inspeccién simultanea con la
operacion. / Inspeccion final.

Operario.

Inspeccion final de corte /
Conteo inicial en costura.

72

45

72

150

20

72

Se cambiaron todos los moldes de
corte y se estableci6 un
procedimiento de revision
bimestral.

Se cambiaron todos los moldes de
corte y se estableci6 un
procedimiento de revisién bimestral

Se incluyeron los instrumentos de
corte dentro del programa de
Mantenimiento Preventivo.

Avance en las etapas de
clasificacion, orden y limpieza.

Cambio de guantes protectores (Por
peticion de los operarios).

Método de pegatinas implementado.

54

36

32

60

20

36

Fuente: Elaboracidn propia
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ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
DETALLE DEPLANDE ACTVIDADES SEM | SEM | SEM| SEM | Se | Seu| e | Se] sew | sew| Sew | sef seu Sew|sew| sew RESULTADOS
ACTIVIDAD ACCIONES TP |34 5| 6]T|8[9 (10111213 141516
SELECCION DEL GRUPO DE|Reunion de trabajo con o encargados de plantaymantenimiento Minuta de trabajo
TRABAIO Visitaa Areas de la Empresa Fotos, Informe de visita
ESTARLEOMENTO DE Establecer el t|p0qe AVEFa rgahzar, su objeto y limites . Informe (Parte Nn 1)
Aclarar las prestaciones o funciones del producto o del proceso analizado. Informe (Parte N° 2)
ESTRATEGAS Y PLAN DE . . > .
TRABAIO Procesamiento de informacion Archivo en Excel con datos
Redaccion de informe “antes” Informe de Diagnostico
Determinar los modos potenciales de fallo Informe (Parte N° 3)

. : Determinar los efectos potenciales de fallo Informe (Parte N° 4)
DIANOSTICO TECNOO DF e s causas potenciales de fallo Informe (Parte N° 5)
LASMODOSY EFECTOS DEf~— .

FALOS |dentificar los sistemas de control actuales Informe (Parte N° 6)
Determinar los indices de evaluacion para cada modo de fallo. Informe (Parte N° 7)
Calcular para cada modo de fallo potencial los nimeros de prioridad de riesgos. Informe (Parte N° 8)
Inspeccion del trabajo realizado Informe oe Diagnostico
Esgﬁig%g SE g PO G ores G e Diacyama dedistbucin
Aplicar medidas y desarrollar AMEF Fotos con nuevo reorganzacion
Documentacion de propuesta de mejora Informe ce propuesta
DOCUNENTACION Elaboracion de informes sobre avance de AMEF informe de avances

Figura 48. Diagrama de Gantt de las actividades de implementacion de AMEF

Fuente: Elaboracion

propia
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Como se muestra en la Figura 47 se establecid un cronograma de actividades

para establecer los tiempos para la implementacién del AMEF en la empresa.

Por otro lado en la Figura 48 se muestra la ficha técnica de la implementacién

del AMEF donde se muestra los principales resultados obtenidos.

FICHA TECNICA IMPLEMENTACION DE PROPUESTA DE MEJORA: AMEF

Datos generales de la tarea Descripcion de la mejora
Empresa: Manufacturas Claudinne S.A.C. Definicion del problema:

__,,_ I el B Actualmente en promedio se genera anualmente 94.20 de
Direccion: Calle Barcelona 1503 horas improductivas por falta de un método documentado
Localidad: El Porvenir - Trujillo - Perit de ple\'e.ncic’m de fallas. que genera .Sﬁ 16.6-1842. {%e pérdida

monetaria anual. Actualmente no existen procedimientos
RUC: 20482775862 que establezcan protocolos para actuar frente a fallas
— pyP— comunes para solucionarlo de manera rapida.
elefono:
Nombre de la tarea: Documentacion de prevencion de fallas Breve desarrollo de la mejora:
. — Mediante la implementacién de AMEF se establece un
Area: Mantenimiento procedimiento que permite identificar fallas en las
Cédigo de Ia tarea: 1540-085-2020 maquinas, asicomo evaluary clasnﬁcal‘ .de mi.u’lera objetiva
sus efectos.causas y elementos de identificacion, para de
esta forma. evitar suocurrencia y tener un método
d tado de prevencion.
Descripcion Actual Propuesto MEJORA ocumentaco de prevencion
Tiempo total trabajado en el mes
v ! 253.83 | 22903 24.80 9.77%
(Hrs)
Pérdida monetaria porhora (S/./hr)]  176.73 _ Aceptacién de 1a mejora
Pérdida monetaria mensual (S/. 8099.54 3716.11 4383.42 54.12% Aprobado: SI NO
P
° de ing i .
Na;;3;;&::;11fnoiniael:i:e 17 3 14 82.35% Fecha de aprobacion: 25/01/2020
Clasnfmacmln d;las horas Actual Propuesto MEJORA A probado por: Anselmo Vereau Anticona
empleadas
Total de horas de trabaj
© ﬂplaililffloé:;u ?}h;‘ ae 208 208 0 0.00% Responsable de implantacion: |Irvin Jaramillo
Total de horas no productivas (Hr) 45.83 21.03 24.80 54.12% Plazo de implantacion: 4 meses
Clasificacién de horas no . ..
productivas Actual Propuesto MEJORA Fecha de implementacion: 2/02/2020
Horas improductivas CR1 .
OrAs mpro uc”nas 7.36 0.92 6.44 87.50% Horas - Hombre asignadas: 350 horas - hombre
Produccion
Horas improductivas CR2 .
Pl]idllcciéll 7.98 2.35 5.63 70.59% Presupuesto asignado: S/ 31,935.00
Horas improductivas CR3 776 1.49 6.27 20.80%
Produccion ’ : : :
H i ducti CRI1
e P 7.85 1.39 6.46 82.29%
Mantenimiento
Horas improductivas CR2
P . 751 751 0.00 0.00%
Mantenimiento
Horas improductivas CR3
Malll:tenimiemo 7.37 7.37 0.00 0.00% Cuantificacion de 1a mejora esperada
INDICADOR PARA MRP Actual Propuesto MEJORA Tiempo ahorrado anual (Hr/afio) 77.52
Porcentaje de horas improductivas por -
| Ahorro econoémico anual esperado (S/./

falta de un método documentado de 3.77% 0.67% 3.11% 82.29% afios) P ¢ S/13.700.11

prevencion de fallas

Figura 49. Formato de ficha técnica de implementacion de AMEF

Fuente: Elaboracién propia
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2.3.8. Desarrollo Mantenimiento Auténomo

CLAUDINNE S.A.C.

Como se menciond otro de los grandes problemas en el &rea de mantenimiento

son las horas improductivas por falta de disponibilidad de los equipos. El

realizar mantenimiento autbnomo ayuda a tener los equipos disponibles lo méas

pronto posible y a mantener la vida util de los equipos, evitando el deterioro de

los componentes de los mismos y a su vez la eliminacion de accidentes e

incremento de productividad en los procesos. A continuacion en la Figura 49

se muestra el procedimiento para la implementacion de esta herramienta.

Etapal
Realizar limpieza
inicial.

o+
O
B
I
8]

Eliminar las fuentes de contaminacion y
lugares inaccesibles.

~

Iz ’
~\
Etapa 3
Establecer estandares de limpieza,
lubricacion y apretado de pernos.
S

(

-
Etapa 4
Realizar la inspeccion general del
equipo.
.
' ™
Etapa 5
Realizar inspecciones generales
de los procesos.
!\/I )
\
Etapa 6
Mantenimiento auténomo
sistematico
{ } ’
~
Etapa 7
Practica plena de la auto-
gestian.
J

Figura 50. Procedimiento para implementar el Mantenimiento Auténomo

Fuente: Elaboracion propia
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El primer paso es realiza la limpieza inicial donde los trabajadores se

convierten en sensores humanos para encontrar 7 tipos de anormalidades

obvias para estabilizar la operacion del equipo mediante la limpieza e

inspeccion. Al usar nuestros sentidos para ver y detectar cualquier

anormalidad. Esto se lleva a cabo tocando y observando los componentes y

partes mientras se limpia. A través de la limpieza e inspeccion se pueden

prevenir tornillos o piezas flojas, roturas, desgastes, rasgaduras, desalineacion,

soldaduras mal hechas, cableados mal hechos, oxidacion, contaminacion, fugas

de aceite, partes no necesarias, bandas rotas o faltantes etc. Para ello sera

importante establecer un flujograma para seguir una misma forma y secuencia

de los trabajos de limpieza inicial (ver Figura 50).

P ~
{ - Y
| Inicio )

S
\7_ g
/
S/ Para N\
A N,

y todoslos N
3 /! trabajos \)
AN asignados Y

™, Vi

AN ala /

rd
N - - .
N, maquina j /

entrega es
anterior al otro
trabajo similar?

¢Es similar a
otro trabajo ya
programado?

SI Secuenciar
Inmediatamente
antes del trabajo

similar

Colocar en la Secuenciar
secuencia segln su Inmediatamente
fecha de entrega después del trabajo
prometida similar

s b
I N,
/!

Repetir
hasta
agotar
todos los
trabajos
asignados
ala
maquina j

- ™\
| Fin )

" »

Figura 51. Diagrama de flujo para trabajos de limpieza inicial

Fuente: Elaboracion propia
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El siguiente paso es la Eliminacion de Fuentes de Contaminacion (FDC) nos
ayuda a mantener los equipos sin contaminacion de todo tipo de materiales que
se utilizan en la maquina y asi simplificar la limpieza, inspeccion, lubricacion
y apriete.

Luego el tercer paso es la elaboracion de estandares provisionales de limpieza,
apriete, inspeccion y lubricacion. El proposito de realizar el estandar nos ayuda
a estandarizar las actividades que debe de realizar el técnico en cada una de sus
maquinas para evitar que el equipo presente accidentes, averias, defectos o

mermas.

ESTANDAR DE MANTENIMIENTO AUTONOMO+B2:B2:N30

Tarea: \Enpresa: Mamiacturas Claudime $.A.C.
MANUFACTURAS
\Fecha: 15/01/2020 \Pr : Estandarizacion de mpiczs . | .
oot roceso > CLAUDINNE
E d Irvin Jaramillo | drea: Mantenimiento
Chequero a través de la limpieza
Herramien Tiem) Intervalo
Pieza Estandar Meétodo Accion en caso anormal N Po Resp.
ta mn) |[D|s |M|a
1. Seccién motor o suciedad por derrame aceite Limpar | P 10 O
. [Novibracin, ruido anomal, iy .
1.1 Transmisién e e 2 b/ y [nforme a supervisor OO
. KSR
12 Indicador nivel acete Cantidad especificada 38y Lienar hasta marca (1) O
[Noruido anormal lubricacion 9 RYITA
13 Cadena y dientes - 5) ¥as Lubricar O
2. Cojinete exterior Limpio Limpiar - 10 O
v 3
2.1 Collarin Sin fugas “@" ‘\ Apretar o reemplazar (6] O
. Sy, [Lubricar, observar; apretar
b2 a2, s 3
2.2 Cojinete Sin schreca lentamiento v @ < o5 ocesatio [¢)) O O
Ay, 3
23 Caja de agua de enfriamento [ Sin fugas koS YN, [|Apretar o reemplazar ©5) O
3. Asbol interior Linpio Liper | 4P ST OO
i >
3.1 Collarin Sin fugas “@" \ Apretar o reemplazar 63} O
L . . 0 yuy, Lubricar, observar; apretar
N S 3 3
3.2 Cajinete inferior Sin scbrecalentamiento by & i es necesatio (D O O
ALl
33 Caja de acette Collrin Noacumuhacién & e |Chequear caip 10 O
{0,
" [Noruido inusual. scbrecalentamiento,| 5)) <=7 gy .
3.4. Tarnillode cojiente o deformacin pascs torillo. ? =] Informar a supervisar [€)] O
Tiempo requerido (min)|
LUBRICACION
. N Intervalo
Punto de engrase Tipo de Inbricacion cantiad |y todo Heramienta Tiempo
bricante (min)
D S M| A
1.1 Reductor velocidad Daprima Super C5 458 2 Aceitera A3 10 O
13 Cadena ¢ Lubricante total 3 3 05 O
22 Cojinete exterior Grasa Giartapa 23 |A mano 3 O
32 Cojinete inferior 3 i 1t i O
3.5. Caja tomillo #2705 Aceitera A% 10 x

Figura 52. Formato de estandarizacion de trabajos de limpieza y mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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En el paso 4 se busca comprender mejor la funcion y mecanismo de los equipos
y realizar inspecciones diarias basadas en el conocimiento y la I6gica. Durante
la inspeccion es importante enfocarse en los pequefios defectos que estan
ocasionando las pérdidas cronicas a través de averias y defectos, encontrarlos
sin falta y solucionarlos encontrando la medida adecuada. Para ello, se necesita
adquirir la habilidad de “medir el deterioro” para poder predecir los problemas
de averias y defectos con anticipacion mediante las actividades de inspeccién
general. El objetivo de este paso es mejorar la disponibilidad de la maquina
(Ciclo de vida) realizando inspecciones generales, con el fin de prevenir asi el
deterioro forzado en cada una de las partes de la maquina: tuercas y pernos,

sistemas de mando, etc.

PROCEDIMIENTO INSPECCION Y MANTENIMIENTO

Tarea: Implementacion Mantenimiento Auténomo  |Empresa: Mamiacturas Claudinne S.A.C. MANUFACTURAS
Fecha: 15/01/2020 P’racesa: Establecimiento de mspecciones @ al \’l | JIN \‘| S
| Analista: Irvin Jaramillo | Area: Mantenimiento B
1 2 3 4
FASE Estabilizar los intervalos entre . ) Restaurar periédicamente |Predecir y ampliarla vida
Alargarla vida de los equipos
fallos el deterioro del equipo

Paso 1:Realizar lalimpieza Paso 4: Realizar lainspeccidn Paso 5: Realizarla Paso 6: Sistematizar el

inicial. general del equipo inspeccién general del mantenimiento

Paso 2: Mejorar las duentes de proceso. auténomo.

contanimacion y lugares Paso 7: Practica plena de

Mantenimiento autdnomo | X .
inaccesibles. la autogestion

Paso 3: Establecer estandares de
limpiezay chequeo

Paso 1: Evaluar el equipoy
compreder la situacion actual de
partida.

Paso 6: Crear un
sistema de

mantenimiento
predictivo

Paso 2: Restaurar el deterioro y corregir las debelidades (apoyar el

. . . . Implatar el mantenimiento correctivo
mantenimiento auténomo y prevenir recurrencias)

Mantenimiento Paso 3: Crear un sistema de

. .. ) . Establecer el mantenimiento periddico
especializado gestion de lainformacion

Paso 4: Crear un sistema
de mantenimiento
periddico

Paso 5: Crearun sistema
de mantenimiento
predictivo

Figura 53. Procedimiento de inspeccion y mantenimiento
Fuente: Elaboracién propia
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DETALLE DE PLAN DE ACTIVIDADES ENERO FERRERO | WARED ABRL
SEM| SEM | SEM| SBM | SEM [ SBu|SBM|SEM| SEM| SEM| SEM| SEM| SEM| SEM| SEM| SEM
ACTIVIDAD ACCIONES 112 3| 4| 5([6]7]|8[9[10(11]12[13]14]|15 186
Crear grupos de limpieza
LIMPEZA NIC AL Limpiar para eliminar polvoy suciedad
Realizar trabajos de preparacion para lubricar y apretar pernos
CONTRAMEDIDAS EN LA  [ldentificar las casuas del polvo, suciedad y difusion de esquirlas
FUENTE DE LOS Mejorar partes que son dificiles de limpiar y lubricar
PROBLEMAS Reducir el tiempo requerido para limpiar y lubricar
Establecer estandares que reduzcan el tiempo gastado
ESTANDARIZACIONDE  |Creacion de formato de estandares
PROCEDIMENTOS Difusion de estandares
Realizacion de informes de estandares
Establecimiento de inspecciones
INSPECCION AUTONOMA Identificacion de defectos
Correccion de defectos
VANTENIMENTO Desarrollo adicionales de politicas y metas
AUTONOMO PLENO Incrementar regularidad de actividades de mejora

Registrar resultados analisis MTBF

Figura 54. Diagrama de Gantt de las actividades de implementacion del Mantenimiento Autonomo

Fuente: Elaboracion propia
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En la Figura 53 anteriormente se muestra las actividades necesarias para
implementar el Mantenimiento Auténomao, asi como el tiempo de duracion de

cada una de estas actividades.

Por otro lado, en la Figura 54 se muestra la ficha técnica de la propuesta de
implementacién del Mantenimiento Auténomo donde se muestra los

principales resultados.

FICHA TECNICA IMPLEMENTACION DE PROPUESTA DE MEJORA: MANTENIMIENTO AUTONOMO

Datos generales de la tarea Descripcién de la mejora
Empresa: Manufacturas Claudinne S.A.C. Definicion del problema:

. m el S Actualmente en promedio se genera anualmente 90.17 de
Direccién: Calle Barcelona 1503 horas improductivas por falta de disponibilidad de la
Localidad: El Porvenir - Trujillo - Perit maquinaria, que genera S/. 1?.936‘]8 de pt’erqida monetaria

anual. Actualmente los trabajos de mantenimiento no se
RUC: 20482775862 realizan de manera efeciente y a tiempo. Los retrasos se
ot genera porqueno existe una adecnada planificacion.
Teléfono: 949927927
Nombre de la tarea: Metodologia orientada al mantenimiento Breve desarrollo de la mejora:
" — Mediante la implementacion del Mantenimiento Auténomo
Area: Mantenimiento es detectar y tratar con prontitud las anormalidades del
Cédigo de la tarea: 1540-085-2020 equipo. lo Cll?l es precisamen_te_el objetivo de un
buen Mantenimiento. Los objetivos del Mantenimiento
Auténomo son: Evitar el deterioro del equipo
Descripeion Actual Propuesto MEJORA
Tiempo total trabajado en elmes
v ! 253.83 | 222.77 31.06 12.24%
(Hrs)
Pérdida monetaria por hora ( S/./ hr) 176.73 _ Aceptacion de la mejora
Pérdida monetatria mensual (S/.) 8099.54 2609.78 5489.75 67.78% Aprobado: SI Igl NO I:l
° de inci ; .
N de 11?c_1deuc1.as por falta de 24 4 20 83.33% Fecha de aprobacion: 25/01/2020
aprovisionamiento interno
Clasificacion de las horas . .
Leadas Actual Propuesto MEJORA Aprobado por: Anselmo Vereau Anticona
empl
Total de horas de trabaj . . . .
? ﬂpla:ilﬁncl:;n :Hi)ﬂ 4o 208 208 0 0.00% Responsable de implantacion: |Irvin Jaramillo
Total de horas no productivas (Hr) 45.83 14.77 31.06 67.78% Plazo de implantacion: 4 meses
Clasificacion de horas no . ..
productivas Actual Propuesto MEJORA Fecha de implementacion: 2/02/2020
Horas improduetivas CR1 i
o 7.36 0.92 6.44 §7.50% Horas - Hombre asignadas: 350 horas - hombre
Horas improductivas CR2 .
oras u;lil‘;’“;:ﬁ;l‘lﬂs 7.98 2.35 5.63 70.59% Presupuesto asignado: S/ 33168500
Horas unproduclt'was CR3 776 1.49 6.27 80.80%
Produccion
Horas unprodlu?tlvas CR1 7.85 1.39 6.46 82.29%
Mantenimiento
Horas improductivas CR2
v . 7.51 1.25 6.26 83.36%
Mantenimiento
Horas i.mprod.u(?tivas r3 7.37 7.37 0.00 0.00% Cuantificacién de 1a mejora esperada
Mantenimiento
INDICADOR PARA MRP Actual Propuesto MEJORA Tiempo ahorrado anual (Hr/afio) 75.12
Porcentaje de horas improductivas por -
Ahormr | rado (S/./

falta de una metodologia orientada | 3.61% 0.60% 3.01% | 83.36% aﬁoc’s';" cconbmico anual esperado ( $/13.275.96

mantenimiento

Figura 55. Formato de ficha técnica de implementacion de Mantenimiento Autbnomo
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.9. Desarrollo SMED

El dltimo problema que se presenta en el area de mantenimiento son los
elevados tiempos de preparacién de maquinaria, ya que estos se vienen
desarrollando sin contar con una metodologia estandarizada y eficiente para
tener lista las maquinas al momento de iniciar la produccion o realizar algun

cambio de producto.

Para solucionar este problema se implementara SMED que se basa en
procedimiento que se utiliza para optimizar el tiempo de cambio de utiles o
herramientas. Este sistema es facil de aplicar: Unicamente es necesario que el
personal adquiera una formacion y que posteriormente sea disciplinado con lo

aprendido.

Este tiene como idea en general que cualquier cambio de maquina o
inicializacion de proceso deberia durar no mas de 10 minutos. El principal
objetivo del SMED es la reduccion de tiempos de respuesta, menores plazos
desde la investigacion y disefio hasta el inicio de la produccion y puesta del
producto en el mercado, y la reduccion en los plazos de elaboracion. Ya que en
estos tiempos el tiempo es muy importante y cada dia ello toma mayor
importancia tanto desde el punto de vista de la satisfaccion del cliente, como

desde los costos y de la capacidad competitiva de la empresa.

Eliminar el concepto de lote de fabricacion reduciendo al maximo el tiempo de

preparacion de maquinas y de materiales, esta es en esencia la filosofia SMED.

Par establecer el método del SMED se elabor6 un diagrama para explicar las 4

fases como se muestra en la Figura 55.
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PRELIMINAR FASE1
No se diferenca la preparacion imterna de la Separacion de las tareas de preparacion
externa ntema de las de preparacion extema

FASE2 FASE 3

Refinar todos los aspectos de las

Conversion de preparacion infema en extema ‘ .
operaciones de preparacion

1. Pr 10 ficipad . ‘
eparacion por Alepaco 1. Mejora de la gestion y

de condiciones operativas L
perain almacenaje de dtiles,

1. Listas de chequeo
- ) .
EXTERNA EXTERNA I8 Chequeos de finciones
3. Andlisis de operaciones
INTERNA
EXTERNA
INTERNA
EXTERNA

—

2. Estandanzacion de herramientas y plantilas.

fimciones

3. Plantillas intermediarias

i Operaciones en

ipardelo

2. Sujecciones
fincionales

3. Eliminacion de ajustes

4. Mecanizacion

Figura 56. Procedimiento para implementar SMED
Fuente: Elaboracion propia
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La primera fase consiste en analizar las operaciones actuales para la
preparacion, en esta etapa es muy relevante nos permite clasificar ajustes
internos y externos, debemos tener muy claro este punto. Debemos
descomponer el proceso en operaciones elementales sefialandolas sobre un

documento preparado al efecto

1° Elaborar
listas de
chequeo.

2° Realizar
chequeos de
funciones.

3° Andlisis de
operaciones.

J

Figura 57. Pasos para desarrollar la primera fase del SMED
Fuente: Elaboracion propia

FORMATO LISTA DE CHEQUEO
Tarea: Implementaciéon SMED Empresa: |Manufacturas Claudinne S.A.C. AT BRI T TRt
Fecha: 15/01/2020 I?roceso: Check List :1}\\“[‘5\\(\}”\/\&
Responsab|Irvin Jaramillo Area: Mantenimiento e Ll i s
Lista de Chequeo de operacion efectivaa 15/01/2020
Equipo: Cabina de pintado BZB-FB-18
Operacion:
Fechas: 11-Ene
Empleados entrenados para preparaciéon y operacion (necesarios 2)
Gonzalez, M. v |[Catalén, L.
Vv |Elizalde, B. Osorio, S.
Herramientas necesarias
v |Aprietatuercas automatico
v |Llave exagonal
Carro de rodillas . En linea B hasta 10:00
Piezas Necesarias
Vv |Placa elevadora - tamafio 3,51 b
v |Placa de comprensién - tamafio 3,5 1b
Vv |Taladro de alimentacion - Tamafio 3,5 Ib
v |Manguera de vacio, pafios, cepillos de limpieza
Procedimientos estandares a seguir
v |SOP 001 (preparacién) [v [sOP 003 (Limpieza)

Figura 58. Formato de lista de chequeo de herramientas
Fuente: Elaboracion propia
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CHEQUEO DE FUNCIONES DE PREPARACION
. TIPO DE OPERACION
PERACION| TIEMP . . .
o N°C o (MIN)O DESCRIPCION DE OPERACION ACCION A DESARROLLAR
INTERNA EXTERNA

1 1 Encender los dos interruptores principales X

2 5 Verificar que enciendan (A, B, C e indicador X
power).

3 2 Encender interruptor de voltaje (girar de 0 X
hacia UAB) y verificar marque 350

4 2 Encender las luces (girar hacia la derecha) X
Verificar que la llave esté en sentido de

5 1 . X
vertical

6 1 Presionar el boton verde (start). X

7 2 Verificar que encienda “Fan Indicator”. X

8 1 Verificar que el amperaje se estabilice segin X
imagen

9 1 Para apagar el extractor se presiona el boton X
rojo (Stop).

10 5 Verificar que el tanque no tenga un volumen X
menor a 10 psi

11 3 Abrir despacio la llave del tanque de gas X
Verificar que los manémetros de entrada de

12 4 gas de cada uno de los quemadores marquen X
aprox. 28 mbar

13 5 Programar el tiempo de quemado a 50 min X

14 5 Programar la temperatura a 60 °C. X

15 3 Estando el extractor encendido. Girar la llave X
hacia la izquierda (de normal a bake)
Verificar que el contador marque cero y que

16 5 " X
el extractor se apague automaticamente.
Verificar que los 4 quemadores estén
encendidos. Si un quemador no esté

17 5 encendido, se prenderan las luces de los X
indicadores (Burner #1, Burner #2, Bumer
#3 0 Burner #4).

TOTAL 51

Figura 59. Formato de clasificacion de operaciones de preparacion de maquinaria

Fuente: Elaboracion propia
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La segunda fase es convertir operaciones internas en externas, es claro que esta
actividad debe efectuarse siempre y cuando sea posible. Sin embargo, la
conversion de actividades internas en externas no se limita de ninguna manera
a efectuar actividades de preparacién sobre la maquina cuando esta se
encuentra operando, puesto que existen un sinndmero de actividades que
constituyen una conversion de actividades internas en externas sin

compromisos de seguridad.

- N
1° Realizar
preparaciones por
anticipado de

condiciones operativas.
\_ J

2° Estandarizar
funciones.

3° Preparar plantillas
intermediarias.

\ J
Figura 60. Procedimiento para desarrollar la segunda fase de SMED

Fuente: Elaboracion propia
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REAGRUPAMIENTO REDUCIR ORDENAMIENTO ACCION DE PROGRESO
ololg
TIEMPOS 2l12|s
. x|x|x TIEMPO .
RF-166-OP-290 N° OPERACIONES DURACION | w | W g ACCION
ElE]S GANADO
Hr | min| seg w <
1 |Encender los dos interruptores principales 00| 01|10 1'10" X
2 |Verificar que enciendan (A, B, C e indicador power). 00| 05| 15 5' 15" X
3 Encender interruptor de voltaje (girar de 0 hacia UAB) y verificar 00| 021 19 2191 x
marque 350
4 |Encender las luces (girar hacia la derecha) 00| 02| 20 2'20" X
5 [Verificar que la llave esté en sentido de vertical 00| 01|35 1'35" X
6 [Presionar el boton verde (start). 00 | 00 | 50 0'50" X
7 | Verificar que encienda “Fan Indicator”. 00 (01|05 1'05" X
8 |Verificar que el amperaje se estabilice segiin imagen 00| 00 | 25 0' 25" X
9 [Para apagar el extractor se presiona el botén rojo (Stop). 00 | 00 | 50 0' 50" X
10 |Verificar que el tanque no tenga un volumen menora 10 psi | 00 | 00 | 30 0" 30" X
11 |Abrir despacio la llave del tanque de gas 00| 02 | 50 2'50" X
12 Verificar que los manémetros de entrada de gas de cada uno de 00| 03| 54 3541 X
los quemadores marquen aprox. 28 mbar
13 |Programar el tiempo de quemado a 50 min 00| 05| 12 5'12" X
14 |Programar la temperatura a 60 °C. 00| 05|10 5'10" X
15 Estando el extractor encendido. Girar la llave hacia la izquierda (de 00| 03] 15 3151 X
normal a bake)
16 Verlﬁclar que el contador marque cero y que el extractor se apague 00| 05| 25 5 25" X
autométicamente.
Verificar que los 4 quemadores estén encendidos. Si un quemador
17 |no esta encendido, se prenderan las luces de los indicadores 00 | 05|05 5' 05" X
(Burner #1, Bumer #2, Burner #3 o Burner #4).
TOTAL 4716

Figura 61. Formato de preparacion de mejoras segunda fase de SMED

Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, la dltima fase consiste en reducir el tiempo de las operaciones
internas. Esta fase consiste basicamente en reducir al minimo los procesos de
ajuste. Se considera que este tipo de procesos constituye entre el 50% y el 70%
de las operaciones de preparacion interna. Uno de los mejores métodos de
reduccion corresponde a la estandarizacion de las caracteristicas de los
sistemas de sujecion de los elementos mdviles de las maquinas. Otro aspecto
clave en esta fase pasa por los tiempos de parametrizacion y ajuste para lograr
la calidad del producto, en este caso, debemos centrarnos en fijar un estandar
de las operaciones del proceso de cambio de utillajes que se relacionen

directamente con los parametros de calidad.

1° Mejorar la gestion de almacenaje
de utiles, herramientas y plantillas.

2° Establecer operaciones en
paralelo.

3° Desarrollar sujecciones
funcionales.

4° Elimar algunos procedimientos de
ajustes.

5° Realizar mecanizacién de algunas
operaciones.

Figura 62. Procedimiento para desarrollar la tercera fase de SMED

Fuente: Elaboracion propia
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ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
DETALLE DE PLAN DE ACTIVIDADES
SEM | SEM | SEM| SEM | SBM | SEM| SEM| SEM] SEM| SEM| SEM| SEM] SEM| SEM| SEM| S
ACTIVIDAD ACCIONES 112 (345 |6]7[8]9[101112]13]14 1516

PRESENTACION DEL PROYECTO

Formacion del equipo organizador

Preparacion de materiales de trabajo para supervision

Analisis y presentacion de las zonas de aplicaciony compromiso de colak

Motivacion y compromiso
SEPARACION DE LAS TAREAS DE  |Elaborar Listas de chequeo
PREPARACION INTERNA DE LAS DE |Chequeos de funciones
PREPARACION EXTERNA Mejora del transporte de Utiles y herramientas
, . |Preparacion por anticipado de condiciones operativas
CONVERSION DE PREPARACION Estandarizacion de funciones
INTERNAEN EXTERNA — —
Plantillas intermediarias
Mejora de la gestion y almacenaje de Utiles, herramientas y plantillas
REFINAR TODOS LOS ASPECTOS Oberaciones en naralelo
DELAS OPERACIONES DE SE’ eccionesfunfionales
PREPARACION )

Eliminacion de ajustes

Figura 63. Diagrama de Gantt de las actividades de implementacién del SMED

Fuente: Elaboracion

propia
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En la Figura 62 anteriormente se muestra las actividades necesarias para

implementar el SMED, asi como el tiempo de duracion de cada una de estas

actividades. Por otro lado, en la Figura 63 se muestra la ficha técnica de la

propuesta de implementacion del SMED donde se muestra los principales

resultados.

FICHA TECNICA IMPLEMENTACION DE PROPUESTA DE MEJORA: SMED

Datos generales de la tarea

Descripcién de 1a mejora

Empresa: Manufacturas Claudinne S.A.C.
Direccién: Calle Barcelona 1503

Localidad: El Porvenir - Trujillo - Pert
RUC 20482775862

Teléfono: 949927927

Definicién del problema:

Actualmente en promedio se genera anualmente 88.49 de
horas improductivas por el elevadoe tiempo de preparacion
de maquinaria. que genera S/. 15.639.26 de pérdida

monetaria anual. Actualmente no existen procedimientos
eficientes para preparar las maquinas a tiempo para iniciar
la produccion o cambiar de tipo de producto.

(Nombre de la tarea:

Metodologia orientada al mantenimiento

Area:

Mantenimient

(o]

Codigo de la tarea:

1540-085-2020

Breve desarrollo de la mejora:
La clave del SMED estaen poder identificar las actividades
que son internas y externas, separlas. convertir la mayor

cantidad de actividades internas a externas y luego
perfeccionarlas para optimizar la operacién al maxmo.

Descripcién Actual Propuesto MEJORA
Tiempo total trabajado en el mes 253.83 215.96 37.87 14.929
B . . - o
(Hrs)
Pérdida monetaria porhora (S/./hr)]  176.73 _ Aceptacién de 1a mejora
Pérdida monetaria mensual (S.) | 8099.54 | 1407.47 | 6692.07 | 82.62% Aprobado: st [ ~o [ ]
Node ll?(:.ldellcl.ﬂs pa.r falta de 26 2 24 92.31% Fecha de aprobacion: 25/01/2020
aprovisionamiento interno
Clasificacion de las horas Actual Propuesto MEJORA Aprobado por: Anselmo Vereau Anticona
empleadas
Totai]il:nlilﬁocl':::;::)abajo 208 208 0 0.00% Responsable de implantacion: |Irvin Jaramillo
Total de horas no productivas (Hr) 45.83 7.96 37.87 82.62% Plazo de implantacion: 4 meses
Clasificacion d.e horas no Actual Propuesto MEJORA Fecha de implementacion: 2/02/2020
productivas
Horas unpmdm.t,was CRI 7.36 0.92 6.44 87.50% Horas - Hombre asignadas: 350 horas - hombre
Produccion
Horas improductivas CR2 5 . .
Produccidn 7.98 2.35 5.63 70.59% Presupuesto asignado: S/ 31.330.00
Horas improductivas CR3 7176 1.49 627 80 .80%
Produccion i . . .
Horas improductivas CR1 785 139 6.46 82,299
Mantenimiento : : : :
Horas impr -
oras improductivas CR2 7.51 1.25 626 | 83.36%
Mantenimiento
Hi i ducti CR3
IR LRSI 7.37 0.57 6.80 92.31% Cuantificacién de la mejora esperada
Mantenimiento
INDICADOR PARA MRP Actual Propuesto MEJORA Tiempo ahomado anual (Hr/aiio) 81.64
Porcentaje de horas imp roductivas por N . N
filta de un métedo clectivoparale | 3.54% | 027% | 327% | 92.31% ‘:ﬁh;s‘)“’ econtmico annal esperado (5/./ S/ 14.427.74
preparacion de maquinaria

Figura 64. Formato de ficha técnica de implementacion de SMED
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.10. Plan de capacitacion

Es importante la capacitacion y formacion continua ya que es indispensable dar
a conocer de manera didactica los cambios en la metodologia de trabajo a los
trabajadores para que sepan aplicar correctamente lo aprendido en su trabajo

diario y porque no realizar sugerencias para mejorar.

Los trabajadores que reciban las capacitaciones estaran en mejores condiciones
para realizar su trabajo. Para empezar, se vuelve mas consciente de los
procedimientos adecuados para tareas basicas. La Capacitacion también puede
formar empleados més seguros en si mismo, ya que sienten que desarrollan
habilidades que incrementan su valor y competitividad en el mercado. Esta
confianza es una motivacion para realizar un mejor trabajo y pensar en nuevas

ideas que le ayuden a pulir sus capacidades.

Es por ello que se deben elaborar los programas de desarrollo y formacion de
forma que estén bien estructurados, de esta manera se asegura que los

trabajadores tengan una experiencia coherente y forman conocimientos solidos.

Para el desarrollo de las capacitaciones del presente proyecto fue necesario
recurrir a instituciones externas expertas en las herramientas a implementar ya
que cuenta con la experiencia para dictar los conocimientos de manera
didactica, estas capacitaciones estd basado en modulos que van desde una

introduccidn hasta la practica y ejecucion de lo aprendido.

Aproximadamente se espera que la capacitacion de cada herramienta tenga una
duracion de un mes ya que sera dictado en orden de aplicacién es decir una tras
otras. También fue imprescindible dividir las capacitaciones para cada area
como se muestra en las Figuras 64 y 65 donde se detalla los planes de

capacitacion.
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CAPACITACION MODULO DIRIGIDO | DURACION OBJETIVO EXPOSITOR | INVERSION
Planeacion agregada de la
produccion: modelos 3horas
Planeacion maestra de la
oduccion: modelos 4horas
o _ Estandanzar los procedimientos en
5 TECSUP
Sistemas de inventario: demanda Jete d? almacen p@ra que los matenales - e
MRP produc cion y 3horas | requendos estén en el momento oportuno 5/ 1695000
independiente y dependiente
i operadores para cumplir con las demandas de los
clientes.
Sistema MRP 3horas
Explicacion de la propuesta de 3 horas OMAR.
implementacion de MRP BECERRA
Diagnostico del método de trabajo 4horas | Unificar los procedimientos de la empresa
que utiiza diferentes practicas parael
MiSMOo proceso.
INGENIERIA DE Medicion del trabajo Jefede dhores | ACenZarla compasicion queno es mas OMAR
METODOS produc cion y que la reutilizacion de un proceso ya BECERRA S/ 1745000
operadores establecido como un componente (o sub-
Explicacion de la propuesta de proceso) de olro proceso, gue a veces
implementacién de 4 horas esta en otro departamento o sector de la
Estandarizacion de procesos empresa.
Fundamentos de la Cultura 5°S 4 horas
Conoc er y mantener la Metodologia 5°S
Jefe de con la finalidad de lograr equipos de trabajo TECSUP
58 5°S entoda la Organizacion produc cidn y 4 horas eﬂ;len.tes ¥ pmd‘%““’oss £0n Spacios S/ 16,980.00
operadores impios, despejados y ordenados,
eliminando actividades sin velor agregado y
Explicacion de!a propuesta de no produc tivas OMAR
implementac ion de 55 enla B horas BECERRA

empresa

Figura 65. Plan de capacitacion de herramientas de mejora en el area de Produccién

Fuente: Elaboracion propia
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CRONOGRAMA
CAPACITACION MODULO DIRIGIDO | DURACION OBJETIVO ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO EXPOSITOR | INVERSION
112|3(4|1|2|3|4]1|2|3|4|1|2|3|4]1|2|3)|4
Introducc ion al AMEF 4 horas
Modos y efectos de fallas Jefede 8 horas Deteminar los efectos de las fallas
AMEF mantenimiento y potenciales en el desempefio del sistema. TECSUP S/ 18,930.00
Desarolio de mejoras ecnicos 8 horas Analizar la confiabilidad del sistema
Explicacion de la propuesta de
mplementacion del AVEF 8 horas
Introduccion al Mantenimiento
. 4 horas
Autonomo
Explicacion del procedimiento sh Aplic ar la filos ofia de Mantenimiento
Mantenimiento Autdnomo 085 | Auténomo en la em presa con el objetivo de
MANTENIMENTO Jefe de eliminar las pérdidas en produccién debido
. Mantenim iento Preventvo mantenimientoy| 8horas | al estado de los equipos, suponiendo cero TECSUP S/ 17,458.00
AUTONOMO -~ . )
técnicos averias, cero tiempos muertos y cero
L pérdidas de rendimiento o de capacidad
Explicacion de la propuesta de productiva
implementacion del Mantenimiento 8 horas
Autdnomo enla empresa
) .S MED Fase 1 Separar dhoras | Generar en el pariicipante conocimientos y
Acfividades Intemas de Extemas. - ) ;
habilidades para aplicar la herramienta
SMED Fase 2: Convertir Single Minute Exchange of Die (SMED) en
, 4h TECSUP
Actividades Intemas en Extemas. Jefe de ores sus procesos de cambios de producto o
SMED SMED Fase 3 - Acelerar mantenimiento y rutinas de mantenimiento preventivo. S5/ 19,547.00
Actividades Infemas. técnicos 4 horas Aplicar los ¢onocimientos expuestos
e ] ad filmando, analizando y mejorando s
) xpllemamt:n - ZEFSDEAUEBS @ le 6h rutinas actuales de cambio de producto o IRVIN
implemen B:r;?;resa enla oras mantenimiento preventivo. JARAMILLO

Figura 66. Plan de capacitacion de herramientas de mejora en el area de Mantenimiento

Fuente: Elaboracidn propia
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2.3.11. Célculo de inversiones

Par poder evaluar econdmicamente la propuesta de mejora es importante
calcular el ahorro esperado y la inversion requerida. La inversion requerida esta
conformada por tres grandes montos: la inversion en la fase inicial, fase de
implementacion y fase de sostenibilidad. Cabe resaltar que la inversion en su
mayor parte esta conformada por los costos de capacitacion ya que al realizar
cambios en la gestion y metodologia de trabajo requerira muchas horas de
capacitacion que por supuesto son pagadas a los trabajadores. En la Tabla 25

se muestra el resumen de las inversiones.

Tabla 25.
Restmenes de ahorro e inversion requerida por cada herramienta de mejora
HERRAMIENTA DE AHORRO INVERSION
MEJORA ESPERADO REQUERIDA
MRP S/11,321.12 S/34,435.00
INGENIERIA DE
METODOS S/9,902.36 S/38,935.00
5S S/11,022.37 S/55,335.00
AMEF S/13,700.11 S/31,935.00
MANTENIMIENTO
AUTONOMO S/13,275.96 S/33,685.00
SMED S/14,427.74 S/31,330.00
TOTAL S/73,649.66 S/225,655.00

Fuente: Elaboracion propia
2.3.12. Evaluacion econdmica - financiera

Una vez teniendo calculado la inversion y el ahorro, se procede a realizar el
estado de resultados y flujo de caja proyectado para un periodo de evaluacion
de 5 afos que es lo que se estima el ciclo de vida del presente proyecto. La tasa
con la que se evalué es del 15.33% obtenida del céalculo del TMAR. A

continuacion, en la Figura 66 se muestra los resultados del VAN, TIR y B/C.
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Inversion Total

S/.225,655.00

TMAR | 15.33% |
ESTADO DE RESULTADOS

ANOS 0 1 2 3 4 5
Demanda proyectada 108886 119775 131752 144927 159420
Ingresos S/.5,444,300.0 | S/.5,988,730.0 | S/.6,587,603.0 | S/.7,246,363.3 | S/.7,970,999.6
Costos Operativos S/.4,682,098.0 | S/.5,150,307.8 | S/.5,665,338.6 | S/.6,231,872.4 | S/.6,855,059.7
Depresiacion de activos S/.55,411.2 S/.55,411.2 S/.55,411.2 S/.55,411.2 S/.55,411.2
Ahorro anual esperado S/.73,649.7 S/.73,649.7 S/.73,649.7 S/.73,649.7 S/.73,649.7
GAV S/.702,314.7 S/.772,546.2 S/.849,800.8 S/.934,780.9 | S/.1,028,259.0
Utilidad antes de impuestos S/.78,125.8 S/.84,114.5 S/.90,702.1 S/.97,948.5 S/.105,919.5
Impuestos S/.23,437.7 S/.25,234.3 S/.27,210.6 S/.29,384.5 S/.31,775.8
Utilidad después de impuestos S/.54,688.0 S/.58,880.1 S/.63,491.5 S/.68,563.9 S/.74,143.6
FLUJO DE CAJA

ANOS 0 1 2 3 4 5
Utilidad antes de impuestos S/.54,688.0 S/.58,880.1 S/.63,491.5 S/.68,563.9 S/.74,143.6
Depresiacion de activos S/.55,411.2 S/.55,411.2 S/.55,411.2 S/.55,411.2 S/.55,411.2
Inversion -S/.225,655.0
Flujo Neto Efectivo -S/.225,655.0 S/.110,099.2 S/.114,291.3 S/.118,902.7 S/.123,975.1 S/.129,554.8

VAN S/.166,852.60
TIR 42.79%

ANOS 0 1 2 3 4 5
Ingresos S/.5,444,300.0 | S/.5,988,730.0 | S/.6,587,603.0 | S/.7,246,363.3 | S/.7,970,999.6
Egresos S/.225,655.0 S/.5,407,850.4 | S/.5,948,088.3 | S/.6,542,350.0 | S/.7,196,037.8 | S/.7,915,094.5

VNA Ingresos

S/.21,521,959.73

VNA Egresos

S/.21,374,441.23

Beneficio/Costo

S/.1.007

Figura 67. Formato del andlisis econémico de la propuesta de mejora

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

3.1. Resultados de MRP

Horas improductivas

47.5

45

42.5

40

37.5

35

325

[ #5]
o

[
~
[

[
Ln

]
~
L

o]
o

17.5

15

12.5

10

7.5

2.5

!

Actual Propuesto

B Horas improductivas CR3
Mantenimiento

m Horas improductivas CR2
Mantenimiento

Horas improductivas CR1
Mantenimiento

W Horas improductivas CR3
Produccion

B Horas improductivas CR2
Praduccién

B Horas improductivas CR1
Produccion

Figura 68. Impacto del MRP sobre las horas improductivas

Fuente: Elaboracion propia
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4.00%

3.54%

3.50%
3.00%
2.50%
2.00%
1.50%

1.00%
0.44%

Actual Propuesto

0.50%

0.00%

Figura 69. Porcentaje de horas improductivas por falta de una planeacion de materiales
Fuente: Elaboracién propia

S$/14,000.00 5/12,932.56

$/11,321.12

5/12,000.00
5/10,000.00
5/8,000.00
5/6,000.00

5/4,000.00

5/1,611.44

$/2,000.00

5/0.00
Falta una planeacion de requerimientos de materiales

® PERDIDA MONETARIA ACTUAL ® PERDIDA MONETARIA CON MEJORA
B AHORRO ESPERADO

Figura 70. Impacto econémico del MRP

Fuente: Elaboracion propia
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Resultados de Ingenieria de Métodos

47.5

45
42.5
40
37.5
35
325 m Horas improductivas CR3
30 Mantenimiento
B Horas improductivas CR2
27.5 Mantenimiento
25 Horas improductivas CR1
Mantenimiento
22.5 B Horas improductivas CR3
Produccion
20

HORAS IMPRODUCTIVAS

B Horas improductivas CR2
17.5 Produccion

m Horas improductivas CR1

15 ..
Produccion

125
10

7.5

25

Actual Propuesto

Figura 71. Impacto de la Ingenieria de métodos sobre las horas improductivas

Fuente: Elaboracion propia
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4.50%

3.84%

4.00%

3.50%

3.00%

2.50%

2.00%

1.50%

1.13%

1.00%

0.50%

0.00%
Actual Propuesto

Figura 72. Porcentaje de horas improductivas por falta de estandarizacién de métodos
y tiempos

Fuente: Elaboracion propia

5/16,000.00 $/14,034.20

$/14,000.00
$/12,000.00
/ $/9,902.36
$/10,000.00
$/8,000.00
5/6,000.00 5/4,131.84
$/4,000.00

$/2,000.00

5/0.00
1

B PERDIDA MONETARIA ACTUAL PERDIDA MONETARIA CON MEJORA
B AHORRO ESPERADO

Figura 73. Impacto econdmico de la Ingenieria de Métodos

Fuente: Elaboracion propia
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3.3. Resultados de 5S

47.5
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42.5
40
37.5
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32.5 . .
m Horas improductivas CR3
30 Mantenimiento
m Horas improductivas CR2
27.5 Mantenimiento
25 Horas improductivas CR1
Mantenimiento
22.5 M Horas improductivas CR3
Produccion
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B Horas improductivas CR2
17.5 Produccion
15 W Horas improductivas CR1
Produccion
12.5
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10

7.5
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Figura 74. Impacto de las 5S sobre las horas improductivas

Fuente: Elaboracion propia
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4.00% 3.73%

3.50%
3.00%
2.50%
2.00%
1.50%
1.00%

0.72%

0.50%

0.00%
Actual Propuesto

Figura 75. Porcentaje de horas improductivas por falta de orden y limpieza

Fuente: Elaboracién propia

S/16,000.00
S/13,641.60
S$/14,000.00
$/12,000.00 $/11,022.37
S$/10,000.00
S/8,000.00
S/6,000.00
5/4,000.00 5/2,619.23

5/2,000.00

5/0.00
1

B PERDIDA MONETARIA ACTUAL PERDIDA MONETARIA CON MEJORA
B AHORRO ESPERADO

Figura 76. Impacto econémico de las 5S

Fuente: Elaboracion propia
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3.4. Resultados de AMEF
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Figura 77. Impacto del AMEF sobre las horas improductivas

Fuente: Elaboracion propia
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1.00%

0.67%
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0.50%

0.00%

Figura 78. Porcentaje de horas improductivas por falta de un método documentado de
prevencion de fallas
Fuente: Elaboracion propia

$/18,000.00 S/16,648.42
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Figura 79. Impacto econémico del AMEF

Fuente: Elaboracion propia
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3.5. Resultados de Mantenimiento Auténomo
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Figura 80. Impacto del Mantenimiento Auténomo sobre las horas improductivas

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 81. Porcentaje de horas improductivas por falta de una metodologia orientada
al mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 82. Impacto econdmico del Mantenimiento Auténomo

Fuente: Elaboracion propia
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3.6. Resultados de SMED
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Figura 83. Impacto del SMED sobre las horas improductivas

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 84. Porcentaje de horas improductivas por elevado tiempo de preparacion de
maquinaria
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 85. Impacto econémico del SMED

Fuente: Elaboracion propia
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3.7. Resumen de resultados

Tabla 26.
Cuadro resumen de los resultados obtenidos en el area de Produccion

VALOR PERDIDA  PERDIDA .
. HERRAMIENTA
Cri CAUSA RAIZ DE MEJORA INDICADOR A\\/?I'LUC,)AIIQ_ CON MONETARIA MONETARIA EAS\:%?:)% Ig\é\('/)IlEJiSRI%\}A
MEJORA ACTUAL CON MEJORA

Falta unaplaneacionde Porcentaje de horas
CR1 requerimientosde MRP improductivas porfaltadeun ~ 3.54% 0.44% S/12,93256  S/1,611.44  S/11,321.12 S/34,435.00
materiales planeacion de materiales

Porcentaje de horas

5 Faltadeestandarizacion  INGENIERIADE  improductivaspor faltade
(e Metoaosy uiempos IVIE 1 UDUS estanaarizaclonae metoaosy
tiempos

384%  113%  S/14,03420  S/4,131.84  S/9,902.36 S/38,935.00

Porcentaje de horas
CR3 Faltadeordenylimpieza 5S improductivaspor faltade orden  3.73%  0.72% S/13,641.60  S/2,619.23  S/11,022.37  S/55,335.00
y limpieza

Fuente: Elaboracidn propia
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Tabla 27.

Cuadro resumen de los resultados obtenidos en el area de Mantenimiento

VALOR PERDIDA  PERDIDA

. HERRAMIENTA VALOR AHORRO INVERSION
Cri CAUSA RAIZ DE MEJORA INDICADOR ACTUC,)AL CON MONETARIA MONETARIA ESPE??AD% REQUE??IODA
MEJORA ACTUAL CON MEJORA
Faltade unmétodo Porcentaje de horas
CR1 documentadode AMEF improductivas porfaltadeun  3.77% 0.67% S/16,648.42 S/2,948.31  S/13,700.11  S/31,935.00
prevencionde fallas planeacion de materiales
Porcentaje de horas
Faltade unametodologia MANTENIMIENTO  improductivaspor faltade 0.60% 51593618  S/2.660.22 S/13275.96 S/33.685.00
CRZ rientada al mentenimiento ~ AUTONOMO ~ estandarizacién de métodos y 361% o o T T T
tiempos
Falta de un método Porcentaje de horas
CR3 efectivo para la SMED improductivaspor faltadeorden  3.55% 1.78%  S/15639.26  S/1,21152  S/14,427.74  S/31,330.00
preparacion de maguinaria y limpieza

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES

4.1. Conclusiones

Son seis las causas raiz que se identificaron en el diagnostico de las areas de
produccion y mantenimiento de la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C. alaque
hace referencia este trabajo aplicativo. En el area de produccién las causas
identificadas fueron: falta de una planeacion de requerimientos de materiales, falta
de estandarizacion de métodos y tiempos y falta de orden y limpieza; mientras que
en el area de mantenimiento son: falta de un método documentado de prevencion
de fallas, falta de una metodologia orientada al mantenimiento y falta de un método
efectivo para la preparacion de maquinaria; se calcula una pérdida monetaria anual
de S/. 88,832.22 entre todas las causas raiz.

Se desarrollaron seis herramientas de mejora las cuales fueron: MRP, Ingenieria de
Métodos, 5S, AMEF, Mantenimiento Autonomo y SMED, obteniéndose resultados
significativos entre los principales estan la reduccion de las horas improductivas en
un 82.62% Yy generando un ahorro de S/. 73,649.66 anualmente que representa una
reduccion del 83% de la pérdida monetaria.

Se evalud la propuesta de implementacion a través del VAN, TIR y B/C, obteniendo
valores de S/. 166,852.60, 42.79% y 1.007 para cada indicador respectivamente,
evidenciando que las propuestas son factibles y rentables para la empresa
Manufacturas Claudinne S.A.C.

Las propuestas de mejoras desarrolladas en las areas de produccion y
mantenimiento redujeron significativamente los costos en la empresa Manufacturas

Claudinne S.A.C. permitiéndole satisfacer necesidades importantes

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O. Péag. 124



PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y
UNIVERSIDAD MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS

PRIVADA DEL NORTE CLAUDINNE S.A.C.

REFERENCIAS

N

Aguilar, J. (2017). Analisis de modos de falla, efectos y criticidad (AMFEC) para la

planeacion del mantenimiento empleando criterios de riesgo y confiabilidad.
Tecnologia, Ciencia, Educacion, 25(1), 15-26.

Barrios, A. & Ortiz, M. (2018). EI mantenimiento en el desarrollo de la gestion empresarial,

Fundamentos tedricos. Observatorio de la Economia Latinoamericana, 170, 1-21.

Beltran-Andreu, A. (2018). La industria menorquina del calzado: claves para aumentar su
competitividad en un mundo global. Revista de Historia Industrial, (46), 127-158.

Botero, J. (2016). Sistema de gestion de produccion para la empresa Scarpa calzado
original en la ciudad de Bogoté, Colombia (Bachelor's thesis, Universidad Ean).

Carlos, L., & Acero, P. (2016). Ingenieria de métodos: movimientos y tiempos. Ecoe

Ediciones.

Carrasco, F. (2016). Caracteristicas de los sistemas TPM y RCM en la ingenieria del

mantenimiento. 3¢ Tecnologia: glosas de innovacion aplicadas a la pyme, 5(3), 68-75.

Dorbessan, J. (2016). Las 5S, herramientas de cambio. editorial Universitaria de la UTN.

Fernandez, M. (2019). Estandarizacién de los procesos de la produccion y su incidencia en

la eficiencia de la gestidn en la industria del calzado en el Peru. Lima.

Garcia, R. (2017). Estudio del trabajo, ingenieria de métodos. Editorial McGraw-Hill,

México.

Gomez, O. (2015). Mejoramiento Del Sistema Productivo De La Empresa Calzado Beatriz
De Vargas. Doctoral dissertation, Universidad Industrial de Santander, Escuela De

Estudios Industriales Y Empresariales.

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O. Péag. 125



PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y
UNIVERSIDAD MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS

PRIVADA DEL NORTE CLAUDINNE S.A.C.

N

Guzmén, F. (2017). Propuesta de mejora en el &rea de produccion de calzado de cuero para

aumentar la productividad en la empresa Segusa SAC-Trujillo. Tesis de Titulacion.
Universidad Privada del Norte, Pera.

Lucioni, L., & Mauricio, S. (2016). Propuesta de un modelo de gestién de mantenimiento
en una asociacion de mype’s de calzado de Lima para la correcta planificacion y
abastecimiento de pedidos en grandes volimenes. Tesis de titulacion. Universidad
Peruana de Ciencias Aplicadas.

Poma, J. (2015). Disefio e implementacion del sistema MRP en las pymes. Industrial data,
17(2), 48-55.

Posada, J. (2017). Interaccion y conexiones entre las técnicas 5s, SMED y Poka Yoke en

procesos de mejoramiento continuo. Tecnura, 10(20), 139-148.

Prospecta - Centro de Innovacion y Competitividad. (2019). EI mercado mundial de calzado

2018. Ledn; Guanajuato, México: Centro México Empresarial.

Riesco, M. (2015). Gestion De La Produccién: Como Planificar Y Controlar La Produccién

Industrial. Ideas propias Editorial SL.

Rodriguez, E. (2017). Gestion de mantenimiento para equipos, médicos. Ingenieria

Electrénica, Automatica y Comunicaciones, 22(1), 59-67.

Sacristan, F. (2015). Las 5S. Orden y limpieza en el puesto de trabajo. Fc editorial.

Shingo, S. (2017). Una revolucidn en la produccion: el sistema SMED. 3a Edicion.

Routledge.

Soto, H. (2017). La competitividad de la industria del calzado en el Peru y sus proyecciones

en el mediano plazo: caso PYME Tobbex International y el papel de CITECCAL.

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O. Péag. 126



PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y
UNIVERSIDAD MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS

J
wp
}4 PRIVADA DEL NORTE CLAUDINNE S.A.C.
Useche, A. (2016). Gestion de mantenimiento en pymes industriales. Revista venezolana de
gerencia, 18(61), 86-104.

Vargas Téllez, J. A. (2019). Organizacion del trabajo y satisfaccion laboral: un estudio de

caso en la industria del calzado. Nova scientia, 4(7), 172-204.

Vasquez, J. (2015). Modelo de programacion lineal para planeacion de requerimiento de

materiales. Revista Tecnoldgica-ESPOL, 28(2).

Villaran, F. (2018). Las PYMEs en la estructura empresarial peruana. Lima: SASE, 5-11.

Viteri, J. (2015). Gestion de la produccion con enfoque sistémico. Quito: Universidad

Tecnoldgica Equinoccial.

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O. Pag. 127



L]

PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE LA PRODUCCION Y
UNIVERSIDAD MANTENIMIENTO PARA REDUCIR COSTOS EN LA EMPRESAMANUFACTURAS
PRIVADA DEL NORTE CLAUDINNE S.AC.

ANEXOS
ANEXO 01: Problema 1 del &rea de produccion
Manufacturas Claudine PROBLEMA 1 Area: PRODUCCION
SAC Falta una pl 6n de requerimientos de ial Fecha: 15/09/2019

Horas improductivas
MES por falta d'e I).Ianeaci(')n
de requerimientos de
materiales

ENERO 8.74
FEBRERO 149
MARZO 6.45
ABRIL 745
MAYO 6.98
JUNIO 6.87
JULIO 1.85
AGOSTO 1.96
SEPTIEMBRE 6.48
OCTUBRE 7.45
INOVIEMBRE 721
DICIEMBRE 735

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.
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ANEXO 02: Problema 2 del &rea de produccion

PROBLEMA 2 Area: PRODUCCION
Manufacturas Claudine

SAL Falta de estandarizacion de métodos y tiempos Fecha: 15/09/2019

Horas improductivas por
MES falta de estandarizacion de
métodos y tiempos

ENERO 8.5
FEBRERO 74
MARZO 8.5
ABRIL 8.6
MAYO 8.3
JUNIO 73
JULIO 79
AGOSTO 73
SEPTIEMBRE 74
OCTUBRE 73
NOVIEMBRE 8.5
DICIEMBRE 84

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.
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ANEXO 03: Problema 3 del &rea de produccion
PROBLEMA 3 Area: PRODUCCION
Manufacturas Claudine
SA.C. .
Falta de orden y limpieza Fecha: 15/09/2019
Horas improductivas
MES por falta de ordeny
limpieza

ENERO 6.78
FEBRERO 8.96
MARZO 7.54
ABRIL 748
MAYO 6.97
JUNIO 7.58
JULIO 8.57
AGOSTO 6.58
SEPTIEMBRE 942
OCTUBRE 9.58
NOVIEMBRE 7.12
DICIEMBRE 6.54

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.
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ANEXO 04: Problema 1 del area de mantenimiento
PROBLEMA 1 Area: MANTENIMIENTO
Manufacturas Claudine S.A.C.
Falta de un método documentado de prevencion de fallas Fecha: 15/09/2019
Horas improductivas por
falta de un método
MES documentado de
prevencion de fallas
ENERO 7.85
FEBRERO 5.96
MARZO 8.45
ABRIL 9.54
MAYO 10.21
JUNIO 1.84
JULIO 8.94
AGOSTO 9.54
SEPTIEMBRE 8.75
OCTUBRE 7.58
NOVIEMBRE 8.54
DICIEMBRE 9.54

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.
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ANEXO 05: Problema 2 del area de mantenimiento

Manufacturas Claudine PROBLEMA 2 Area: MANTENIMIENTO
SAC. Falta de una metodologia Of‘le.llﬁlda al nmntenu?lentoy a la eliminacion de las Fecha: 1509019
limitantes de los equipos
Horas improductivas por falta de
MES un m‘ét(fdologia orie n‘ta(:ia a! ’
mantenimiento y a la eliminacion
de las limitantes de los equipos
ENERO 145
FEBRERO 6.98
MARZO 7.8
ABRIL 71.64
MAYO 821
JUNIO 741
JULIO 715
AGOSTO 8.15
SEPTIEMBRE 8.12
OCTUBRE 135
NOVIEMBRE 6.98
DICIEMBRE 745

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.
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ANEXO 06: Problema 3 del area de mantenimiento

PROBLEMA 3 Area: MANTENIMIENTO
Manufacturas Claudine S.A.C.
Falta de un método efectivo para la preparacion de maquinaria Fecha: 15092019
Horas improductivas por
MES falta de un método ‘e'fecﬁvo
para la preparacién de
maquinaria 738
ENERO 725
FEBRERO 7.14 -
MARZO 733
ABRIL 7.09
MAYO 7.19
JUNIO 723
JULIO 743
AGOSTO 7.35
SEPTIEMBRE 7.65
OCTUBRE 7.98
NOVIEMBRE 745
DICIEMBRE 7.36

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.
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ANEXO 07: Formato costos de produccion y mantenimiento
COSTOS DE PRODUCCION

MATERIA PRIMA DIRECTA ]

PROCESO INSUMO CANTIDAD cu. TOTAL

CUETO SINtetico 1200 metro S/15.00] 5/18,000.00

Suela Neolip 24 rollo S/19.00]  S/456.00

Hilo Naylon N 20 160 cono S79.00] S/1,440.00

Todos los procesos  T5iTas 264 Bolsas S132.00] S/8,448.00
[Esponja L plancha S/6.00]  S/384.00

Hebillas 1600 bolsas S/750 S712,000.00

COSTO TOTAL MENSUAL 5/18,000.00

MANO DE OBRA DIRECTA

PROCESO TRABAJADOR CANTIDAD SUELDO TOTAL

Juan Carlos Guzmén

Junior Guaylupo Rodriguez

CORTADO Luis Alberto Murga Guzméan 5 OPERADOR| S/1,000.00( S/5,000.00

Irving Castafieda Guzman

Paulo Azafiero

Julio Ortiz

Diego Lujan

Haro Eustaquio

Jordy Cachay Diaz

Benjamin Bustinza Aguilar

Rodrigo Chéavez Narvaez

Aaron Bendayan Claros

Renzo Saldafia

Oscar Gamarra

Daniel Hilario Quilcate

Jean Carlos Bricefio Rodriguez

Luis Antonio Llontop

Roberto Flores Vera

Juan David Zegarra Aguila

Mario Flores Caba

Pablo Alejando Burgos Zavaleta

Mateo Carlos Leyva Diaz

Humberto Quezada

Hugo Chévez

EMPAQUE  [Licrbert Quevedo 4 OPERADOR|  $/1,000.00| 5/4,00000
Juan Victor Sandoval

Jim Lora

PERFILADO 8 OPERADOR| $/1,250.00| $/10,000.00

ARMADO

10 OPERADOR| $/1,150.00( S/11,500.00

COSTO TOTAL MENSUAL $/30,500.00

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

MATERIAL INDIRECTO

PROCESO INSUMOS CANTIDAD Cu. TOTAL

Chinches 24 caja S/6.00] S/144.00]

Todos los procesos |Cajas para zapatos 1600 docena S/16.44| S/26,304.00
Bolsas empaques 1600 docena S/3.84] S/6,144.00

COSTO TOTAL MENSUAL S/32,592.00

MANO DE OBRA INDIRECTA
PROCESO TRABAJADOR CANTIDAD SUELDO | TOTAL

German Cabellos 1 Jefe de drea | S/3,500.00] S/3,500.00]

Pedro Sanchez 1 Supervisor | S/1,800.00] S/1,800.00

Todos los procesos Benjamin Bustinza 1 Supervisor | S/1,800.00] S/1,800.00
Brenda Castafieda 1 Supervisor | S/1,800.00] S/1,800.00

Alberto Del Rio 1 Calidad S/1,650.00] S/1,650.00]

Maite del Pilar Valderrama 1 Calidad S/1,650.00( S/1,650.00]

COSTO TOTAL MENSUAL S/12,200.00

OTROS COSTOS INDIRECTOS

Energia Eléctrica 25000 KWh S/0.21|  S/5,250.00)

Servicio de agua y alcantarillado 22 m3 S/7.50] S/165.00]

Arrendamiento 1 servicio S/5,000.00f  S/5,000.00]

Predios 1 impuesto S/500.00] S/500.00]

SCTR 1 servicios S/300.00] S/300.00]

Todos los procesos (oo st imontal 1 Servicio S/800.00]  5/800.00)
Celulares 5 Servicio S/95.00] S/475.00]

GPL 55 galon S/14.00] S/770.00]

Productos de limpieza 1 servicio S/200.00] S/200.00]

Depreciacion de maquinas 1 servicio S/4,617.60[ S/4,617.60]

COSTO TOTAL MENSUAL S/18,077.60

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.
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ANEXO 08: Formato célculo de pérdida monetaria CR1 Produccion

PERDIDA MONETARIA POR FALTA DE APROVISIONAMIENTO INTERNO

DATOS (Hr) FORMULA
Lueto Cesante S/ 3427 | COSTO TOTAL DE PERDIDA = Hrs. improductivas x (C..F.+CM.O.D. +LC.)
e CLE, S 75,56 C.L.F.= Costosindirectos de fabricack‘ﬁn
‘ : C.M.0.D. = Costos de mano de obradirecta
L.C. = Costo de lucrocesante
Costo M.O.D. S/ 36.66
Hrs. Improductivas .
< por falta de Costo lucro Costos indirectos Costo de _|COSTO TOTAL
ANO MES programacion de cesante de fabricacion Mal(;(,:r::t:bm DE PERDIDA
transporte

Enero 8.74 S/ 299.53 | S/ 660.43 8/320.40 S/1,280.36

Febrero 7.49 S/ 256.70 | S/ 5635.98 S/274.57 S$/1,097.25

Marzo 6.45 S/ 221.05 | S/ 487.39 5/236.45 5/944.89
Abril 7.45 S/ 25532 | S 562.95 8/273.11 S/1,091.39

Mayo 6.98 S/ 239.22 | §/ 527.44 S/255.88 S§/1,022.53
% Junio 6.87 S/ 23545 | S/ 519.13 S/251.84 S/1,006.42
& Julio 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 S/287.77 S/1,149.98
Agosto 7.96 S/ 272.80 | S/ 601.49 S/291.80 S/1,166.10
Septie mbre 6.48 S/ 222.08 | S/ 489.66 $/237.55 $/949.29
Octubre 7.45 S/ 25532 | § 562.95 S/273.11 S/1,091.39
Noviembre 721 S/ 247.10 | S/ 544.82 826431 S/1,056.23
Diciembre 7.35 S/ 251.90 | S/ 555.40 S5/269.44 S/1,076.74
PROMEDIO
MENSUAL 7.36 $/252.13 S/555.90 $/269.69 S$1,077.71
TOTAL ANUAL 88.28 $/3,025.51 5/6,670.83 §/3,236.23 | §/12,932.56

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.
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ANEXO 09: Formato célculo de pérdida monetaria CR2 Produccion

PERDIDA MONETARIA POR FALTA DE ESTANDARIZACION DE METODOS Y TIEMPOS

DATOS (Hr) FORMULA
Lucro Cesante S/ 3427 | COSTO TOTAL DE PERDIDA = Hrs. improductivas x (C..F.+C.M.0.D. +LC.)
C.I.F.= Costos indirectos de fabricacion
TasaCLLF. S/ 75.56 [ C.M.0.D. = Costos de mano de obradirecta
L.C. = Costo de lucro cesante
Costo M.O.D. S/ 36.66
Hrs. Improductivas )
) . o Costo de .
ANO MES por falta de Costo lucro Costos indirectos Mano de obra COSTQ TOTAL
programacion de cesante de fabricacion directa DE PERDIDA
transporte
Enero 8.5 S/ 20131[ 8 642.30 S/311.60 S/1245.21
Febrero 74 S/ 25361 [ § 559.18 §271.27 S/1,084.06
Marzo 8.5 S/ 0131 Y 642.30 §/311.60 S/124521
Abril 8.6 S/ 20474 [ S/ 649.85 S/315.26 S/1,259.86
Mayo 8.3 S/ 28446 | S 627.18 $/304.27 S/121591
® Junio 1.5 S/ 7.4 [ S 566.73 S1274.94 S/1,098.71
S Julio 7.9 S/ 27075 [ S/ 596.96 $/289.60 S/1,15731
Agosto 75 S/ 257.04 | S 566.73 §/274.94 S/1,098.71
Se ptie mbre 74 S/ 25361 [ § 559.18 S1271.27 S/1,084.06
Octubre 7.3 S/ 250.18 | §/ 551.62 §/267.61 S/1,069.41
Novie mbre 8.5 S/ 29131 642.30 §/311.60 S/1245.21
Diciembre 3.4 S/ 28788 [ S/ 634.74 $/307.93 S$/1.230.56
PROMEDIO
MENSUAL 7.98 5/273.60 S/603.26 5292.66 $/1,169.52
TOTAL ANUAL 95.80 $/3,283.23 8/7,239.07 $/3,511.90 | S/14,034.20

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.
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ANEXO 10: Formato célculo de pérdida monetaria CR3 Produccion

PERDIDA MONETARIA POR FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA

DATOS (Hr) FORMULA
Luero Cesante S/ 3427 | COSTOTOTAL DE PERDIDA = Hrs. improductivas x (C1.F + CMO.D. + LC)
Tasa CLF N 75.56 C.L.F.= Costos indirectos de fa bricacién
CM.0.D. = Costos de mano de obra directa
Costo M.OD. g 26,66 L.C. = Costo de lucrocesante
Hrs. Improductivas .
< . por falta de Costo lucro Costos indirectos | Costo de _|COSTO TOTAL
ANO MES programacion de cesante de fabricacion Mal:;.:rg:t:bm DE PERDIDA
transporte

Enero 0.78 S/ 232.36 | S/ 512.33 S/248.55 S/993.23
Febrero 8.96 S/ 307.07 [ S/ 677.06 S/328.46 S/1,312.59
Marzo 7.54 S/ 25841 [ §/ 569.76 8/276.41 S/1,104.57

Abril 7.48 S/ 256.35 [ §/ 565.22 S/274.21 S/1,095.78
Mayo 6.97 S/ 238.87 [ §/ 526.68 S/255.51 S$/1,021.07

® Junio 7.58 S/ 259.78 | S/ 57278 S/277.87 S/1,110.43
& Julio 8.57 S/ 293.71 [ §/ 647.59 S/314.16 S/1,255.46
Agosto 6.58 S/ 025518 497.21 S/241.21 $/963.94

Septie mbre 9.42 S/ 322.84 [ §/ 711.82 S/345.32 S/1,379.98
Octubre 9.58 S/ 328.32 [ §/ 723.91 S/351.19 S/1403.42
Noviembre 7.12 S/ 244.01 [ §/ 538.02 $/261.01 S/1,043.04

Diciembre 6.54 S/ 2414 | Y 494.19 S/239.75 S/958.08

PROMEDIO
MENSUAL 1.76 S/265.95 $/586.38 $284.47 S$/1,136.80
TOTAL ANUAL 93.12 $/3,191.38 5/7,036.56 8/3,413.65 | §/13,641.60

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.
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ANEXO 11: Formato célculo de pérdida monetaria CR1 Mantenimiento

PERDIDA MONETARIA POR FALTA DE UN METODO DOCUMENTADO DE PREVENCION DE FALLAS

DATOS (Hr) FORMULA
Lucro Cesant / 3 i
o e S 3427\ ¢0STO TOTAL DE PERDIDA = Hrs. improductivas x(C.O.F. + CSF. + LCACMH)
C.D.F. =Costos de distribucion fisica
Tasa CLF. /
- S 7336 C.S.F. = Costos de suministrosfisicos
Costo M.OD. g/ 36.66 L.C. = Costo por hora de lucrocesante

Costo Mantenimiento por

C.M.H. = Costo de mantenimiento por hora

hota S/ 30.24
- Hm;?ﬁzﬁﬁm Costoluero | Costos indirectos | "0 | Cos®de o610 ToTAL
ANO MES programacion de cesante de fabricacion Man(.i de obra | mantenimiento DE PERDIDA
directa por hora
transporte

Enero 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 |  S/287.71 $/237.38 S/1387.37

Febrero 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 |  S/287.77 $/237.38 S/1387.37

Marzo 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 |  S/287.77 $/237.38 S/1387.37

Abril 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 |  S/287.71 $/237.38 S/1387.37

Mayo 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 | S/287.71 $/237.38 S/1387.37

® Junio 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 |  S/281.71 $/237.38 S/1,387.37

] Julio 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 |  S/287.77 $/237.38 S/1,387.37

Agosto 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 |  S/287.77 $/237.38 S/1,387.37

Septiembre 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 |  S/287.77 $/237.38 S/1,387.37

Octubre 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 |  S/287.77 $/237.38 S/1,387.37

Noviembre 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 | S/287.71 $/237.38 $/1,387.37

Diciembre 7.85 S/ 269.03 | S/ 593.18 | S/287.71 $/237.38 $/1,387.37
Pﬁg&f&? 7.85 §/269.03 §/593.18 S287.77 $1237.38 S/1,387.37
TOTAL ANUAL 94.20 $/3,228.40 $/7,118.17 $/3,453.25 $/2,848.61 $/16,648.42

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O.
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CLAUDINNE S.A.C.

ANEXO 12: Formato célculo de pérdida monetaria CR2 Mantenimiento

PERDIDA MONETARIA POR FALTA DE UNA METODOLOGIA ORIENTADA AL MANTENIMIENTO

DATOS (Hr) FORMULA
Luoro Cesante S/ 3427 | COSTOTOTAL DE PERDIDA = Hrs. improductivas x(C.DF. + CSF. + LC+CMH)
C.D.F. =Costos de distribucion fisica
Taa CIF. N 75.56 | CSF. = Costos de suministrosfisicos
LC. = Costo por hora de lucrocesante
CostoM.OD S/ 36.66 | CM.H. = Costo de mantenimiento por hora
Costo Mantenimiento por
hora S/ 30.24
Hrs. Improductivas Costo de
ANO MES por falta de Costo lucro | Costos indirectos | Costo de Mano mantenimiento COSTQ TOTAL
programacion de cesante de fabricacion | de obra directa porhora DE PERDIDA
transporte
Enero 745 S/ 255.32( S/ 562.95 SN73.11 §/225.29 §/1316.67
Febrero 6.98 S/ 239.22( S/ 214 §/255.88 S/211.08 §/1,233.61
Marzo 7.28 S/ 29.50 [ S/ 350.11 $/266.88 §220.15 §/1,286.63
Abril 7.64 S/ 261.84 | §/ 37131 $/280.07 §/231.03 §/1,350.25
Mayo 3.21 S/ 28137 S/ 620.38 §/300.97 S48.27 §/1450.99
® Junio 741 S/ 253.95( S/ 359.93 S1271.64 §/224.08 §/1,309.60
] Julio 7.15 S/ 15,04 [ S/ 340.29 §1262.11 $1216.22 §/1,263.65
Agosto 8.15 S/ 21931 [ S/ 615.85 S/298.77 §/246.46 §/1,440.39
Septiembre 8.12 S/ 271829 [ S/ 613.58 §1297.67 §/245.55 §/1435.09
Octubre 7.35 S/ 251.90 | S/ 555.40 §/269.44 §/222.26 §/1,299.00
Noviembre 6.98 S/ 23922 ( S/ 214 §/255.88 SI211.08 §/1233.61
Diciembre 745 S/ 25532 S/ 562.95 SRT3.11 $/225.29 S/1316.67
P;:ESIS]E&I]? 151 S1257.52 $/567.80 S1275.46 8/227.23 S/l,328,0]
TOTAL ANUAL 90.17 $/3,090.28 $/6,813.64 $/3,305.51 $12,726.74 S/15,936,18

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O.
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ANEXO 13: Formato célculo de pérdida monetaria CR3 Mantenimiento

PERDIDA MONETARIA POR FALTA DE UN METODO EFECTIVO PARA LA PREPARACION DE MAQUINA

DATOS (Hy) FORMULA
Lucro Cesante §/ 34.27| (¢0STOTOTAL DE PERDIDA = Hrs. improductivas x (C.D.F. + CSF. + LCACMH,)
C.D.F. =Costos de distribucion fisica
Tasa CIE. §/ 7536 | ¢S . = Costos de suministrosfisicos
Costo MOD y 3666 LC. = Costo por hora del L.xcr.o cesante
' : C.M.H. = Costode mantenimiento por hora
Costo Mantenimiento por ,
hora S/ 30.24
Hrs. Improductivas Costo de
ANO MES por falta de Costo lucro | Costos indirectos de | Costo de Mano mantenimiento por COSTQ TOTAL
programacion de cesante fabricacion de obra directa hora DE PERDIDA
trans porte
Enero 7.25 S/ 24847 S/ 547.84 §/265.78 $/219.24 S/1.281.33
Febrero 7.14 S/ U470 | §/ 539.53 $/261.74 $/215.91 $/1,61.89
Marzo 735 S/ 251.90 | S/ 555.40 §/269.44 $/222.26 5§/1,299.00
Abril 7.09 S/ W29 8/ 535.75 §/259.91 $/214.40 §/1,253.05
Mayo 7.19 S/ 24641 S/ 54331 §/263.58 $/21743 S/.270.72
® Junio 123 S/ U178 | S/ 546.33 §/265.04 $/218.64 S/1,271.79
] Julio 745 S/ 25532 | S/ 562.95 S/73.11 $/225.29 S/1.316.67
Agosto 1.35 S/ 25190 | §/ 55540 §/269.44 $/202.26 $/1,299.00
Septiembre 7.65 S/ 26218 | S/ 57807 §/280.44 $/231.34 §/1.352.02
Octubre 798 S/ 2349 | §/ 603.00 $/292.54 §$/241.32 $/1,410.34
Noviembre 745 S/ 25532 | S/ 562.95 SA13.11 §/225.29 S/1316.67
Diciembre 7.36 S/ 29048/ 556.15 $/269.81 $/20.57 $/1,300.77
P\lig\\lsllil,)&ll(.) 137 $/252.73 §/557.22 $/270.33 $/222.99 S/1,303,27
TOTAL ANUAL §8.49 $/3,032.70 $/6,686.70 §/3,243.92 §/2,675.94 S/15,639,26

Fuente: Manufacturas Claudine S.A.C.

Jaramillo Castillo, I.; Becerra Diaz, O.
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