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RESUMEN

El trabajo de investigacion tuvo como objetivo la mejora de procesos mediante la teoria de
restricciones para incrementar la productividad en la linea de produccion en la empresa de
calzado Grupo Carusso S.A.C., Trujillo — Perd. Este trabajo surge de la problematica
observada en la operacion de aparado y armado, los cuales tuvieron el mayor tiempo de
produccién con una media de 50 minutos por par y 33.33 min/par, este gran tiempo fue
ocasionado por no tener identificado los tiempos estandar de fabricacion y la mala
distribucion de las actividades. Ademas de esto, el area de aparado contaba con un sistema
tradicional de trabajo que limitaba el incremento de la productividad. Como consecuencia
de estos factores, es el que no puedan aumentar la produccién y gque sean incapaces de
satisfacer la demanda de sus clientes. El trabajo consistié en la elaboracion de Estudios de
tiempos y balance de linea en los cuellos de botellas, adicionalmente se implementd un
nuevo sistema de trabajo en el area de aparado que consistio en realizar el proceso productivo
en modulo, el cual tuvo como objetivo principal aumentar la produccion. Por ultimo, se
evallo los datos econdmicos y se concluyd que la mejora fue viable econémicamente, al
aplicar el método de trabajo propuesto en las areas de aparado y armado se obtuvo una
reduccion en el tiempo de produccion de 50 minutos a 15.53 minutos/par, obteniendo un
aumento de 68.94% en el area de aparado y el area de armado se redujo el tiempo de
produccién 33.33 min/par a 22.39 min/par obteniendo un aumento de 32.82%, las mejoras
se ven reflejado en la evaluacién econémica con un beneficio de S/. 24,213.50 referente al
VAN, TIR de 479%, ademas de un Costo-beneficio de S/. 24.3 netos por cada S/. 1 de
inversion inicial aplicando el método modificado.

Palabras clave: Teoria de restricciones, productividad, cuellos de botella, estudios de

tiempos, balance de linea.
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ABSTRACT

The objective of the research work was to improve processes through the theory of
restrictions to increase productivity in the production line in the footwear the company
Grupo Carusso S.A.C., Trujillo - Peru. This work arises from the problems observed in the
shutdown and assembly operation, which had the longest production time with an average
of 50 minutes per pair and 33.33 min / pair, this great time was caused by not having
identified the standard times of manufacturing and the poor distribution of activities. In
addition to this, the storing area had a traditional work system that limited the increase in
productivity. As a consequence of these factors, it is that they cannot increase production
and that they are unable to satisfy the demand of their customers. The work consisted in the
elaboration of time studies and line balance in the bottle necks, additionally a new work
system was implemented in the packing area that consisted of carrying out the production
process in module, which had as main objective to increase the production. Finally, the
economic data was evaluated and it was concluded that the improvement was economically
feasible, when applying the proposed work method in the storing and assembly areas, a
reduction in production time was obtained from 50 minutes to 15.53 minutes / pair, obtaining
an increase of 68.94% in the storing area and the assembly area, the production time was
reduced from 33.33 min / pair to 22.39 min / pair obtaining an increase of 32.82%, the
improvements are reflected in the economic evaluation with a benefit from S /. 24,213.50
referring to NPV, IRR of 479%, in addition to a Cost-benefit of S /. 24.3 net foreach S /. 1
initial investment applying the modified method.

Keywords: Constraints theory, productivity, bottlenecks, time studies, line balance.

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Pag. 10
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica
El Calzado fue seguramente uno de los inventos mas antiguos. En diferentes lugares

del mundo se han encontrado restos de zapatos que fueron hechos hace miles de afios.

Figura 1. El zapato de cuero mas antiguo del mundo.
En 2008, se recuperd un calzado bien conservado y completo en la base de un pozo
calcolitico en la cueva de Areni-1, Armenia. El zapato estaba lleno de suelto, césped
desatado sin una orientacion clara que fue mas que probable que se us6 para mantener
la forma del zapato y / o prepararlo para el almacenamiento. Gracias a este invento se
cred un sector industrial, que en sus principios fue un proceso productivo artesanal,
llegando a la actualidad ser una produccién semiautomatizado, donde actualmente no
solo basta producir, sino hacerlo de acuerdo a las peticiones de un mercado cada dia
mas exigente. Y para llegar a ser una empresa competitiva y rentable se necesita ser
eficiente y productivo. Para el cumplimiento de estas expectativas se debe lograr un

desarrollo completo de la empresa industrial, logrando establecer un area fuerte de

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Pag. 11
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produccion, ya que ésta area es la unidad principal encargada de mantener altos niveles

de productividad y calidad. Segun (Viteri Moya, 2015), las empresas que utilizan la
Teoria de Restricciones como herramienta para el mejoramiento continuo de sus
procesos logrando fortalecer su competitividad a tres niveles: de calidad, servicio al
cliente y bajo costo; logran también la reduccién en el tiempo de entrega, mejora en el
cumplimiento de las fechas de entrega, reduccion en los inventarios, incremento de las
ventas y de las utilidades netas. (p. 159)

El principio fundamental de la Teoria de Restricciones “establece que todo sistema
productivo posee una limitacion conocida también como restriccion, de no ser asi, del
sistema se obtendria productos en cantidades irrisorias” (Viteri Moya, 2015, p. 159).
(Chapman, 2006) Indica que la Teoria de restricciones “puede proporcionar metodos
para disefiar, administrar, programar y mejorar casi cualquier sistema de produccion”
(p- 219). Los problemas que tienen los procesos manufactureros en el mundo, no son
ajenos a la realidad del sector calzado. Segun la (Revista del Calzado, 2017) los paises
que lideran las exportaciones de calzado son China, India, Vietnam; como se puede

observar en la imagen de su publicacién, se aprecia la gran brecha entre los paises.

Pares  Porcetanje

P \ g 2016/2015
(millones) mundial

1% CHINA 13.100 57, 4% -3,9%
22 INDIA
3% VIETNAM
42 INDONESIA
52 BRASIL
A 62 TURQUIA
W 7 PAKISTAN
Vs BANGLADES
9° MEXICO

10°  TAIANDIA 200 0,9%

A 16°  ESPANA | 100 0,4% 4.8%

Figura 2. Paises méas exportadores del mundo.

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Pag. 12
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América del Sur el Perd es el cuarto mayor productor de calzado con mas de 50
millones de pares al afio. Siendo su produccion destinada mayoritariamente al mercado
interno. Segun datos del Cuadro de Oferta Utilizacion publicado por el INEI, la
demanda interna representa el 98,6% del total producido por la industria de fabricacion
de calzado de cuero y otro tipo de calzado, dominado en mayor medida por la demanda
final (92,3%). Al mercado externo, solo se destina el 1,4% de la produccién nacional.
(Grupo el Comercio, 2017).

El ultimo Censo Nacional de Establecimientos Manufactureros, reportd 3 669
empresas de fabricacion de calzado, el 42,8% estan ubicadas en Lima; 27,6% en La
Libertad y en menor medida en Madre de Dios (0,03%) y Amazonas (0,1%) segun el
informe de la (Sociedad Nacional de Industrias, 2017).

En la capital de la primavera y de la marinera existe un lugar a quince minutos de la
ciudad de Trujillo, es el distrito de EI Porvenir. En sus calles se respira olor a cuero,
pues segun datos estadisticos de la Gerencia de Desarrollo Econémico Local, el 70%
de la economia de ese lugar se mueve en base a la manufactura con la confeccion y
fabricacion del calzado. Sus 165 mil habitantes viven de la fabricacidn, distribucion y
venta del calzado directa e indirectamente. Hecho que ha llevado al distrito El Porvenir
a recibir el titulo de ‘Capital del calzado del Pert. (GRUPO RPP, 2011).

El Porvenir cuenta con 3.000 mypes dedicadas a la producciéon de calzado debidamente
formalizadas. Otros 2.000 zapateros trabajan de manera informal. (EL COMERCIO,
2014)

La empresa en estudio, GRUPO CARUSSO S.A.C. pertenece al sector calzado, inicié
sus actividades en los afios 90 por lo cual ya cuenta con mas de 25 afios de presencia
y trayectoria en el mercado. Desde el comienzo de sus actividades, se especializaron

en la fabricacién y comercializacion de calzado de cuero para caballeros. Con el

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Péag. 13
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transcurso de los afios han incorporado lineas de productos como es el de fabricacion
de botas y botines de cuero para damas, convirtiéndose esta en su producto bandera.
En el afio 2010 para incrementar el nivel productivo, decidieron mejorar su
infraestructura adquiriendo un bien mas amplio en la zona del Alto Trujillo, lo cual
permitié implementar en el area de produccion con maquinarias y mano de obra. En la
actualidad, cuentan con el objetivo de ingresar al mercado extranjero ofreciendo
siempre producto de alta calidad y comodidad siempre a la tendencia de la moda.
MISION: Crear y producir calzado de moda con calidad, conforts orientados a
satisfacer las necesidades de nuestro cliente.

VISION: Convertirnos en la empresa lider en la elaboracion de calzado de cuero en el
norte del pais con disefios impecables, constante incursion de tecnologia y precios
competitivos para poder abarcar mercados internacionales, desarrollando la capacidad
de nuestro talento humano, contribuyendo al desarrollo de la comunidad. La empresa
GRUPO CARUSSO S.A.C., durante su necesidad de mejorar y cumplir con sus
clientes, se ha visto en la necesidad de implementar un proceso semiautomatizado,
pero durante ese proceso de mejora no ha logrado alcanzar los estandares deseados
como andlisis se toma el Gltimo periodo de entrega, afio 2019 donde ha tenido
problemas de entrega de calzado quedandose con 3000 pares sin entregar y 2000 pares
en devolucion por defectuosos, esto debido a diferentes factores, generando
disconformidad con sus principales clientes. Como parte del estudio se verifica que la
empresa no cuenta con los tiempos de produccion establecidos y existe una ineficiente
distribucion de actividades ya que el personal asume responsabilidades y roles que no
le corresponden, convirtiéndose en tiempos improductivos. A razén del problema

descrito, la empresa GRUPO CARUSSO S.A.C. se ve en la necesidad de mejorar su

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Péag. 14
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productividad en la linea de produccién de calzado, mediante la aplicacion de la teoria

de restricciones y por ello se formula el siguiente problema.

1.2. Formulacion del problema
¢En qué medida la aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso de produccion
influye sobre la productividad de la empresa “GRUPO CARUSSO S.A.C”?
1.3. Objetivos
1.3.1.Objetivo general
Determinar la medida en que, la aplicacion de la Teoria de Restricciones en el
proceso de produccion influye sobre la productividad de la empresa “GRUPO
CARUSSO S.A.C”

1.3.2.Objetivos especificos

Identificar las areas criticas mediante un diagrama de operaciones de la linea
actual y proponer mejoras, aplicando la TOC en cada una de ellas.

¢ Implementar mejoras para cada area critica de acuerdo al ciclo del andlisis

de la teoria de restricciones.

e Determinar el porcentaje de disminucion de tiempos en cada mejora.

e Determinar la productividad obtenida con las mejoras.

e Cuantificar los beneficios estimados mediante la mejora.
1.4. Hipotesis

La aplicacion de la teoria de restricciones incrementa la productividad de la empresa

“GRUPO CARUSSO S.A.C”

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Péag. 15
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. Tipo de investigacion
El tipo de investigacion realizada fue mixta, ya que lo cualitativo se manejo a traves
de entrevistas a los supervisores de produccién para obtener informacién detallada de
los procesos y lo cuantitativo a través de evaluaciones y mediciones de la variable en
estudio.
Esta investigacion se ubica dentro de los disefios Experimentales, siendo Pre—

Experimental puesto que se modificara el contexto de la variable en estudio.
P: 01 — X — 02

Donde:

P: Procesos productivos de la empresa Grupo Carusso sac.
O1: Evaluacion de la productividad antes de aplicar la mejora
X: Aplicacion de la teoria de restricciones

O2: Evaluacion de la productividad después de aplicar la mejora.

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Pag. 16
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empresa de calzado Grupo Carusso SAC.
Tabla 1.

Operacionalizacién de variable

Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso de produccion para incrementar la productividad en la

Variable Definicién Conceptual Definicion Operacional Dimension Indicadores Escala
Tiempo de Produccion:
) _ Pares producidos por mes
T_OC esun metoc_io_ para Cuellos de nimere de dias trabajades x horas trabajadas Razén
visualizary administrar Es la metodologia aplicada Botella
operaciones con el animo de glaap
. N . a las operaciones del
Variable disefar, administrar, r0ceso productivo de _ )
Independiente: programar y mejorar (?alzado para disminuir 5's % de implementacion Razon
Teoria de cualquier sistema de restricciongs eneradas por _ _ _
Restricciones  produccion, de manera que nes gene P , *Tiempo Normal = Tiempo promedio X
. desperdicio en tiempo y Estudio de = de Valoracié )
se pueda generar mas forma de trabaio Hiemnos _ actor de Valoracion Razon
troughput. (Vitery Moya, a JOs P *Tiempo estandar = Tiempo normal * (1
2015) + Tolerancias)
Balapce de Tiempo ciclo Razén
Linea
. Es el uso eficiente de los
La productividad una :
medida comun para saber si recursos en las estaciones i
. 4 ’ . de trabajo de elaboracion Productividad:
Variable un pais, industria o unidad de calzado meiorando
Dependiente:  de negocios utiliza bien sus . Jor Productividad # docenas de calzados producidos Razon
L métodos de trabajo para =
Productividad recursos (o factores de

produccion). (Chase &
Jacabs, 2009)

obtener mayor nimero de
docenas producidas
de calzado

total recursos utilizados

Fuente. Elaboracion Propia.
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2.2. Poblacion y muestra (Materiales, instrumentos y métodos)

Areas de trabajo de la linea productiva de calzado.
2.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion y anélisis de datos

Para la recoleccion de datos se utilizaran las siguientes técnicas e instrumentos.

Tabla 2.
Recoleccién de datos
Acciones Fuente Técnica Instrumento
Evaluar la situacion  Sistema Integrado Analisis Ficha de pedido 2019
actual de la empresa de gestion documental Reporte de entrega 2019
Identificar el o oSS0 Observacion _Ficha de observaciny
cuello de botella o calvad directa construccion de diagramas
€ calzado DOP y DAP
< - Hoja de registro
Analizar areas deAt\rr:E:'o - Observacion - Hoja de Caélculo
criticas de la Iinjea - Balance de - Listas de verificacion
Linea para evaluar

de produccion el area de Trabajo.

Fuente. Elaboracion Propia.

2.4. Procedimiento
2.4.1. Elaboracion de tesis
Se elabor6 un resumen del trabajo de investigacion, formulando el problema, objetivos
y planteamiento de hipdtesis y variables.
2.4.2. Revision Bibliogréfica
Se consultaron libros y otras fuentes escritas para poder proponer las metodologias,
técnicas y herramientas utilizadas en el presente trabajo.
2.4.3. Antecedente Internacional
Darwin Santiago Aldas Salazar (2016) en la ciudad de Riobamba - Ecuador, en su tesis

“Programacion de la produccién de calzado de seguridad basado en la teoria de
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restricciones para la mejora de la productividad en laempresa Marcia-Buffalo Industrial”
para obtener el Grado de Magister en Gestion industrial y sistemas productivos en la
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, concluyo que las restricciones de
capacidad del sistema productivo son aquellas que generan desperdicio de tiempo en la
produccion tales como operarios improductivos, las mismas que afectan en el tiempo
global en un 18,2%, estaciones de trabajo inutilizadas o subutilizadas cuya afeccion en
el tiempo es del 15,6% y la acumulacion de inventario en proceso que afecta en un 2,1%
al tiempo total.

Evelyn Armendériz Carvajal y John Reyes (2017) en la ciudad de Ambato - Ecuador, en
su tesis “Teoria de restricciones para proceso de manufactura en calzado” para obtener
el titulo de Ingeniero en Sistema, Electronica e Industrial en la universidad Técnica de
Amato, concluyo que al desarrollar una planificacion y programacién en base a los
beneficios del TOC se da lugar a la optimizacién del sistema productivo como tal, pues
el principio se caracteriza por aprovechar los recursos restringidos de manera que éstos
se conviertan en factores de crecimiento para la organizacion, que como en el caso
mostrado se puedo incrementar la eficiencia de aparado en un rango del 18% al 43% en
la linea convencional, mientras que la linea strobell presenta un crecimiento de 24%.
2.4.4. Antecedentes Nacionales

Pantoja Ruiz Luis Alejandro y Tresierra Armas Guido Giancarlo (2017) en la ciudad de
Trujillo, en su tesis “Mejora de los procesos mediante la teoria de restricciones para
incrementar la productividad en la linea de produccion en la linea de produccion en la
empresa de calzado Carubi SAC”, para obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la
Universidad Privada Antenor Orrego, concluyo que se logro identifico las estaciones
criticas mediante un diagrama de operaciones de la linea actual en la empresa Carubi

S.A.C, y resulto como cuello de botella y mayor tiempo la operacion de aparado (43
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minutos). Para disminuir esta restriccion se mejord el método de trabajo mediante la
aplicacion del diagrama bimanual y el disefio de la estacion fisica de trabajo ajustandola
a lo especificado por la tabla de medidas antropométricas. EI método propuesto generd
una disminucion del 87.5% de movimientos improductivos respecto al método actual.
Quispe Hurtado Giovanna Kateriny y Rubianez Rubianes Axel Fernando (2019) en la
ciudad de Lima, En su tesis “Aplicacion de teoria de restricciones para reducir costos en
el area de producciones de la Empresa Industria Estrella Azul EIRL”, Para obtener el
titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Cesar Vallejo, Concluyo que el impacto
de la aplicacion de la Teoria de Restricciones también se ve reflejada en la produccion
obtenida en el tiempo de estudio, para el pre test se mantenia una produccién real de
9797 pares de zapato sin embargo liberando las restricciones del sistema en el post test
se obtiene 10925 pares de zapato estos valores representan un 12% de aumento de la
produccion de pares de zapato durante el periodo de estudio estos valores de igual manera
fueron evaluados en términos monetarios obteniendo en el pre test un valor de S/.
812,856.79 y en el post test un valor de S/. 940,691.41 representando un aumento del
16% y generando utilidades de S/.127.834.62.

Angulo Carranza Jorge Daniel y Salirrosas Lizarraga Pathy Darly (2019) en la ciudad de
Lima, En su tesis “Aplicacion de la teoria de restricciones para incrementar la
productividad en la empresa de calzados Kevin's”, Para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial en la Universidad Cesar Vallejo, Concluyo que la implementacion del modelo
de la Teoria de Restricciones en la Empresa de Calzados Kevin’s 2018 nos permitié
identificar a tres restricciones que fueron considerados problemas ejes centrales de la
investigacion cuya elevacion de estas restricciones mediante la reduccion de tiempos de

operaciones del area de armado (cuello de botella) en un 73% y mejorar la organizacion
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en un 67.48% con la implementacion de las 5°S, ademas de la implementacion de un
cronograma de capacitaciones, evaluando la productividad.

Alexandro Ruissel Juro Salas y Petter Andrés Yovera Vilchez (2017) en la ciudad de
Trujillo, en su tesis “Aplicacion de teoria de restricciones para disminuir los costos
operacionales en la produccion de bebibles de la empresa Marco Antonio SRL.” para
obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Privada del Norte, concluyo
que se logré disminuir los tiempos en el proceso bebible, aplicando las herramientas
metodoldgicas TOC, con la finalidad de optimizar cada actividad trabajada en la
elaboracion del bebible.

Nathaly Hernandez Vésquez (2015) en la ciudad de Chiclayo, en su tesis “Propuesta de
mejora de la produccion para la empresa Tubos y postes Chiclayo SRL. Aplicando la
teoria de restricciones” para obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad
Catélica Santo Toribio de Mogrovejo, concluyo que a través de la ejecucion de los planes
de mejora, se obtuvieron mejorados indicadores de produccién tales como, la produccion
de postes de media tensién (15 postes/dia), produccion de postes de baja tension (28
postes/dia), productividad de materiales de postes de media tension (957,32 kg),
productividad de materiales de postes de baja tension (937,5 kg), productividad de mano
de obra (81,8 kg/operario), productividad econémica (0,98 soles/kg), como se observa
se han incrementado notablemente debido a planificacion y la regularidad de
productividad de los operarios. En cuanto al beneficio que obtendra la empresa al aplicar
la teoria de restricciones es de soles S/. 42 360,59 en el primer afio.

Rubén Adolfo Mayta Tolentino (2017) en la ciudad de Lima, en su tesis “Disefio de un
sistema de planificacion y control de la produccion basado en la teoria de restricciones,
para mejorar la productividad de la empresa Tratamiento de vidrios” para obtener el

titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Nacional Mayor de San Marcos,
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concluyo al mantener constante el nimero de trabajadores y aumentar una maquina

(taladro de banco) en el &rea de entalle, se logra romper el cuello de botella e incrementar
la capacidad de produccién.

Frank Brayan Poma Surichaqui (2017) en la ciudad de Huancayo, en su tesis “Teoria de
restricciones y su relacion con la productividad de la empresa Creaciones Karen para
obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Continental, concluyo que la
teoria de restricciones se relaciona de manera directa con la productividad de la empresa
Creaciones Karen, ubicado en el distrito de Chilca, obteniendo el estadistico t=52, para
un nivel de confianza de 95%. Con la aplicacion de la teoria de restricciones y las mejoras
correspondientes en los cuellos de botellas; se incrementé correlativamente la
productividad a 1.06 que representa 13.98% para los meses de setiembre a diciembre de
un estado inicial de 0.93 de productividad del primer semestre del 2016 de la empresa,
consecuentemente ha mejorado la productividad y existe una relacion directa entre
ambas variables.

2.4.5. Bases Teoricas

Teoria de Restricciones

(Chase & Jacobs, 2009) Para controlar la produccién, inventario y gastos operativos, se
debe analizar el sistema para encontrar los cuellos de botella y los recursos restringidos
por la capacidad. Solo entonces puede definir la compariia un tambor de control,
reservas para garantizar la produccién y sogas para transmitir la informacion correcta a
los sitios indicados, al tiempo que en otras partes se reduzca el trabajo sin terminar. Sin
este enfoque, los problemas no se diagnostican adecuadamente y los procedimientos de
solucion son imposibles. (p. 702)

La teoria de restricciones es segun (Viteri Moya, 2015) conocido como TOC “es un

método para visualizar y administrar operaciones con el animo de disefiar, administrar,
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programar y mejorar cualquier sistema de produccion, de manera que se pueda generar
mas troughput” (p. 159).

De acuerdo con (Viteri Moya, 2015) “El principio fundamental de la teoria de
restricciones establece que todo sistema productivo posee una limitacion conocida
también como restriccion, de no ser asi, del sistema se obtendria productos en cantidades
irrisorias” (p. 159).

Restriccién

En términos generales (Chapman, 2006) indica que una restriccion es cualquier factor
que limita a la compafiia para alcanzar su objetivo. En el caso de casi todas las empresas,
ese objetivo es hacer dinero, lo que se manifiesta en un incremento del rendimiento, por
lo cual se logra gracias a las ventas, no solo a la produccion. (p. 220)

Tipos de Restricciones

Segun (Viteri Moya, 2015) las restricciones pueden ser:

- Fisicas: Maquinas, mano de obra, estaciones de trabajo, materiales:
De materiales: los proveedores no son capaces de entregar materias primas,
componentes e insumos, con la rapidez que exige la demanda.
De capacidad: la carga de trabajo sobre los recursos ya sean fisicos 0 humanos
supera su disponibilidad méaxima.
De mercado: se produce lo que requiere el mercado pero se tiene capacidad
adicional disponible para sacar mas productos al mercado.

- Logisticas: Sistemas de produccion, de distribucion, procedimientos, etc.

- De mercado: La demanda es menor al requerimiento del mercado.

- Administrativas: Politicas, indicadores de medicion o modos de pensar que
entorpecen el flujo de trabajo. (p. 161)

Cuello de botella
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Un cuello de botella se define como cualquier recurso cuya capacidad sea menor que su

demanda. Una restriccion en el sistema que limita la produccion. En el proceso de

manufactura es el punto donde el caudal se adelgaza hasta ser una corriente estrecha.

Un cuello de botella puede ser una méquina, falta de trabajadores capacitados o una

herramienta especial. En la industria se ha visto que la mayoria de las plantas tienen

muy pocas operaciones con cuellos de botella. (Chase & Jacobs, 2009, p. 683)

Los cuellos de botella en una empresa pueden ser identificados facilmente porque

presentan una o mas caracteristicas:

- El cuello de botella se identifica en la estacion de trabajo como aquel proceso que
mayor tiempo total por unidad procesada utiliza.

- Laestacion de trabajo con la utilizacion promedio mas alta.

- El proceso que mayor carga de trabajo total presenta.

En el departamento o proceso donde una reduccion de un minuto en el tiempo de

procesamiento reduce el promedio de la tasa de produccion del proceso entero. (Viteri

Moya, 2015, p. 162)

Pasos para implementar la teoria de restricciones

Si un método de TDR se considera apropiado para ayudar a mejorar un sistema de
negocio, se recomienda seguir un procedimiento de cinco pasos para implementarlo:

1. Identificar la restriccion: Esto implica la necesidad de analizar el proceso

completo para determinar qué proceso limita el rendimiento.

2. Explotar la restriccion: Esto se refiere a encontrar métodos para maximizar la
utilizacion de la restriccidn con el objetivo de obtener un rendimiento productivo.

3. Subordinar todo a la restriccién: La utilizacion efectiva de la restriccion es lo mas

importante. Todo lo demas es secundario.
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4. Elevar la restriccion: Esto significa esencialmente encontrar formas de

incrementar las horas disponibles de la restriccion, incluyendo su propio
aumento.

5. Una vez que la operacion deja de ser restrictiva, encontrar la nueva restriccion y

repetir los pasos: Al incrementar la utilizacion eficaz de la operacion restrictiva,

ésta puede dejar de ser una restriccion, pero aparecera otra a lo largo del proceso.
(Chapman, 2006, p. 223-224)

Medicion del trabajo

(Caso Neyra, 2006) Indica que la medicion del trabajo “sirve para investigar, reducir y
eliminar, si es posible el tiempo improductivo, que es aquel tiempo en el que no se
realiza trabajo productivo alguno, sea cual sea la causa” (p. 16).

Balance de linea

(Chase & Jacobs, 2009) “Balancear la linea de ensamble es cosa sobre todo de
programacion pero muchas veces tiene implicaciones en la distribucion. Tal seria el caso
cuando, por cuestiones de balanceo, el tamafio o el nimero de estaciones se tendria que
modificar fisicamente” (p. 182).

El balanceo de la linea de ensamble consiste en asignar todas las tareas a una serie de
estaciones de trabajo de modo que cada una de ellas no reciba mas de lo que se puede
hacer en su tiempo del ciclo, y que el tiempo no asignado (es decir, inactivo) de todas
las estaciones de trabajo sea minimo. (Chase&Jacobs, 2009, p. 183)

Diagrama causa — efecto

(Lopez Lemos, 2016) El diagrama causa-efecto, es la Unica herramienta creada
originalmente por Kaoru Ishikawa, por lo que también es conocida como diagrama de
Ishikawa o mas popularmente, como espina de Ishikawa. La razon de esta ultima

denominacion es la forma caracteristica que adopta el diagrama una vez construido, que
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recuerda a una espina de pescado. De todas las herramientas bésicas de la calidad, es la

primera que no tiene una base netamente estadistica, y es ampliamente utilizada para la

identificacion de causas de problemas de forma sistematica y organizada. (p. 76)
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Ejemplo de diagrama causa-efecto

Figura 3. Diagrama Causa-Efecto

(Lopez Lemos, 2016) Indica que el diagrama causa-efecto “ayuda a identificar las
causas potenciales de un efecto y a ordenarlas graficamente, pero no identifica las causas
reales o las méas probables; eso es tarea del equipo de trabajo en andlisis posterior” (p.

80).

Metodologia 5°S

La metodologia durante los ultimos afios ha tomado mucha fuerza en la industria de
calzado en Trujillo, segtin (Pardo Alvarez, 2017) La metodologia de las 5S fue inventada
en la empresa automovilistica Toyota en los afios 60 con el objetivo de lograr de forma
permanente lugares de trabajo mas organizados, ordenados y limpios con los que
conseguir una mayor productividad y un mejor entorno laboral. Hoy en dia esta

metodologia es aplicada en multitud de entidades de todo tipo de sectores. (p. 192)

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Pag. 26



A

.“p
N UNIVERSIDAD . ., , L

PRIVADA DEL NORTE Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso
de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.

(Rodriguez Cardoza, 2010) Indica que la estrategia de las 5’S es una metodologia

practica para el establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado,

ordenado y limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo

y en la vida diaria. Esté integrado por 5 palabras japonesas que inician con la letra “S”,

que resumen tareas que facilitan la ejecucion eficiente de las actividades laborales. (p.

2)

Segln (Rajadell Carreras & Sanchez Garcia, 2010) el desarrollo del concepto original

de las 5°S hacia 1980, este ha sido aplicado ampliamente en empresas industriales, mas

que en servicios, Las 5°S comprometen tanto a la direcciobn como a los niveles

operativos, en la busqueda de mejores niveles de rendimiento. (p. 49)

Los Beneficios de la estrategia de las 5°S segin (Rodriguez Cardoza, 2010) son las

siguientes:

v

v

v

Reduce elementos innecesarios de trabajo.

Facilita el acceso y devolucion de objetos u elementos de trabajo.

Evita la pérdida de tiempo en la busqueda de elementos de trabajo en lugares
no organizados ni apropiados.

Reduccidn de fuentes que originan suciedad.

Mantiene las condiciones necesarias para el cuidado de las herramientas,
equipo, maquinaria, mobiliario, instalaciones y otros materiales.

Entorno visualmente agradable.

Creacion y mantenimiento de condiciones seguras para realizar el trabajo.
Mejora el control visual de elementos de trabajo.

Crea las bases para incorporar nuevas metodologias de mejoramiento
continuo.

Es aplicable en cualquier tipo de trabajo: manufactura o de servicio.
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v" Participacion en equipo. (p. 5)
(Rodriguez Cardoza, 2010) Menciona las siguientes 5'S:

Seiri - Clasificar

Actividad de Seiri:

v' Clasificar

v' Seleccionas

v" Descartar

v Eliminar
Consiste en separar los elementos necesarios de los innecesarios y retirar los Gltimos
del lugar de trabajo, con el objetivo de mantener Unicamente aquello que es
verdaderamente Util para determinada labor y a la vez establecer un sistema de control
que facilite la identificacion y el retiro o eliminacion de los elementos que no se
utilizan.

Seiton - Ordenar

Actividades de Seiton:

v Ordenar

v Acomodar

v" Organizar

v Rotular
Consiste en ordenar y acomodar los elementos necesarios de manera que facilite la
busqueda, identificacion, acceso, retiro y devolucién en cualquier momento. Una vez
que los elementos incensarios han sido eliminados, entonces se procede a organizar el
lugar de trabajo. Para realizar el ordenamiento de los elementos necesarios se requiere
definir el sitio mas adecuado para colocarlo de acuerdo a la funcionalidad.

Seiso - Limpiar
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Actividades de Seiso:

v' Limpiar

v Lavar

v"Inspeccionar
Consiste en eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de trabajo y de las
instalaciones de la empresa. Desde el punto de vista del Mantenimiento Productivo
Total (TPM, por sus siglas en ingles), Seiso implica inspeccionar el equipo durante el
proceso de limpieza, identificando los problemas de fugas averias o fallas.

Seiketsu - Estandarizar

Actividades de Seiketsu:

v' Estandarizar (hacer las cosas de manera uniforme)

v Mantener con esmero las tres primeras “S”
Se define como crear un estado 6ptimo de las tres primeras “S”, con el fin de mantener
los logros alcanzados, por medio del establecimiento y respeto a las normas que
permitan elevar los niveles de eficiencia en el lugar de trabajo.

Shitsuke - Disciplina

Actividades de Shitsuke:
v' Respetar las reglas por convencimiento propio
v" Cambiar los habitos de trabajo mediante la continuidad y la practica
v" Disciplina
En su concepcion etimoldgica la palabra Shitsuke proviene de la union de dos vocablos
del idioma japonés que denotan una actitud positiva, buena disposicion, buen
comportamiento hacia los demas y obediencia a las normas y reglas. (p. 6-10)

Productividad
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Segun (Chase & Jacobs, 2009) es una medida comun para saber si un pais, industria o
unidad de negocios utiliza bien sus recursos (o factores de produccién). Como la
administracion de operaciones y suministro se concentra en hacer el mejor uso posible
de los recursos de una empresa, resulta fundamental medir la productividad para conocer
el desempefio de las operaciones. Para incrementar la productividad, lo ideal es que la
razén entre salida y entrada sea lo mas grande posible. (p. 30)

(Pérez Gomez, 2019) Indica que la productividad “es un indicador importante y debe
medirse de forma constante para conocer el verdadero estado de las mejoras” (p. 36).
En la férmula que presenta (Pérez Gomez, 2019) “se observa las salidas y las entradas

igual a la cantidad de recursos que se generan y entran al sistema” (p. 35).

Proditetividad < Salidas o Produccién

Entradas [numos
(m.o, m.p, maquinas)

Ecuacion 1. Férmula de productividad

2.4.6. Diagnostico de la situacion actual

Se investigod y analizé informacion reclutada acerca del funcionamiento de la empresa
y desempefio de sus colaboradores en el area de armado, con el objetivo de determinar
la situacion actual del area.

2.4.7. Andlisis de datos
Se analizaron los datos obtenidos utilizando las metodologias, técnicas y herramientas
propuestas, desarrollando las mejoras para los problemas identificados.

Para ello se elabor6 un diagrama causa efecto para conocer las causas raices y obtener el

Diagrama Pareto
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Materiales

+—————Herramientas desgastadas
Cansancio por insistencia
Falta de comunicacion

Método

Método inadecuado de trabajo
«+— Deficiente distribucion de actividades
4+————— Elevado tiempo de fabricacidn

Incremento de reprocesos
#—— Cuero reseco, lacras y soplado
Imprefecciones del cuero

Desconocimiento de
nuevos Sistema de trabajo
#— [esinterés por aprender

Falta de investigacion y capacitacion

Baja productividad en
la fabricacion de
calzado en la empresa

Espacios obstruidos —— Tiempos improductivos ——— Constantes fallas ————* Grupo carusso
inexistencia de estudios de tiempos —s Falta de capacitacidn —P/
Deficiente Cultura de Orden Deficiente organizacion de personal Deficiente calibracién de maguinas
Deficiente iluminacién —— Incremento de errores  —s— Cantidad limitada de maguinas ——.
Rotacién de personal —/'
Maguinas sin Falta de experiencia Tamafio del local —————»
iluminacign
Desmotivacion ————— Espacio Limitado
Disconformidad salarial
| Medio ambiente | Mano de obra Maquinaria

Figura 4. Diagrama Causa Efecto
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Tabla 3.
Resultados de diagrama Ishikawa

Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso de produccion para incrementar la productividad en la

CRITERIO
FACTORES PROBLEMAS CAUSA RATZ SOLUCION CAUSA BAJO TOTAL
FACTOR DIRECTA SOLUCION FACTIBLE MEDIBLE COSTO
Ti o ductivos Deficiente organizacion de personal  Elaborar un estudio de fiempos 3 3 3 3 3 3 18
MANO DE IEIPOS HIProcuctives Tnexistencias de estudios de iempos v balances de linea 3 3 3 3 3 3 18
OERA Incremento de errores Falta de experiencia Capacitacion por actividad 3 3 2 3 2 1 14
o i - Rotacion de personal Mejorar 1a seleccion de personal 3 3 2 1 1 1 11
Desmofivacion Disconformidad salarial Mejora salarial en escala 1 1 1 1 1 1 6
. Falta de comunicacion Verificacion de herramientas y mejora de la 1 2 2 2 1 2 10
Herramientas desgastadas i o i o . -
MATERIAL Cansancio por insistencia COMUNICACIOn CON Feliones por areas 1 1 2 2 1 2 9
Imperfecciones del cuero Capacitacion en el proceso de seleccion 1 2 2 2 2 3 12
Incremento de reprocesos i
Cuero reseco, lacras y soplado del cuero al ingreso del almacen 3 2 2 3 3 3 16
. . .. DMétodo madecuado de trabajo Redistribucion de actividades segun el proceso 3 3 3 3 3 3 18
Elevado tie de fabri
VETODO EvACO HEpo Ce HAbHCACION 1y ficiente distribucién de actividades v el balance de lineas 3 3 3 3 3 3 18
Desconocimientos de nuevos Falta de investigacion v capacitacion Mejora de proceso de fabricacion 2 1 2 3 1 1 10
sitemas de trabajo Desinterés por aprender Mejorar 1a seleccion de personal 1 1 2 1 1 1 7
Constantes Fallas Deficiente cah‘r_:bracfipon de maquinas Capacitacion de uso y calibracion de maquinas 2 ! 2 3 3 3 14
MAQUINARTA Falta de capacitacion 1 1 2 3 3 2 12
: cantidad limitadas de maquina: Espacio limitado Reorganizacion de proceso de fabricacién para 1 1 1 1 3 1 8
B A% T madio del local aprovechar al maximo el tamafio del local y 1 1 1 1 3 1 g
MEDIO Espacios obstruidos Deficiente cultura de orden Capacitacién e implementacion de 5°S 2 2 3 3 3 3 16
AMBIENTE Deficiente iluminacion Maquinas sin iluminacion Instalacion de lamparas en Migquinas 1 1 2 2 3 1 10
Fuente. Elaboracion Propia. VALORES |ESCALA DE CALIFICACION
1 Menos importante (Menos beneficios)
2 Importante
3 Muy importante (Mas beneficio)
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Tabla 4.

Resumen de matriz de priorizacion

%
N° CR CAUSA RAIZ TOTAL IMPACTO ACUMULADO
CRO1 Deficiente organizacién de personal 18 8% 8%
CRO02 Inexistencias de estudios de tiempos 18 8% 15%
CR10 Método inadecuado de trabajo 18 8% 23%
Deficiente distribucion de
CR11 actividades 18 8% 31%
CRO9 Cuero reseco, lacras y soplado 16 7% 37%
CR18 Deficiente cultura de orden 16 7% 44%
CRO03 Falta de experiencia 14 6% 50%
CR14 Deficiente calibracion de maquinas 14 6% 56%
CR08 Imperfecciones del cuero 12 5% 61%
CR15 Falta de capacitacion 12 5% 66%
CR04 Rotacion de personal 11 5% 71%
CRO06 Falta de comunicacion 10 4% 75%
Falta de investigacion y

CR12 capacitacién 10 4% 80%
CR19 Maquinas sin iluminacién 10 4% 84%

CRO7 Cansancio por insistencia 9 4% 88%
CR16 Espacio limitado 8 3% 91%
CR17 Tamaiio del local 8 3% 94%
CR13 Desinterés por aprender 7 3% 97%
CRO05 Disconformidad salarial 6 3% 100%

TOTAL 235
Fuente. Elaboracion Propia.
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20 100%
18 20%

16 — o — — — — o — — — B0%

B0%

50%

TOTALES
ACUMULADOD

40%
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20%
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14 T0%
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o

12
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CROG
CR12 I
CRLO | —
CRO7
CR1G I
CR17 I—
CR13 I

CROS —

CRO1
CRO2
CR10
CR11
CRO2
CR18
CRO3
CR14

Figura 5. Diagrama Pareto de las causas raices
Mediante el diagrama de Pareto se identificd las causas con mayor impacto en los problemas

de la empresa Grupo Carusso Sac. Las cudles seran las primeras causas a trabajar.

Tabla 5.

Solucion a las causas raices con mayor impacto

N° CR CAUSA RAIZ SOLUCION
Deficiente organizacion de Elaborar: _

CRO1 personal - Diagrama de Operaciones del

Proceso.
) _ ) - Diagrama de Actividades del
crop |nexistencias de estudios de  proceso.
tiempos - Estudios de Tiempos.

- Balance de Lineas.

CR09 Cuero reseco, lacras y soplado Capacitacién en el proceso de
seleccion del cuero al ingreso del
almacén y elaboracién de fichas

de control.
CR10 Método inadecuado de trabajo Redistribucion de actividades
CR11 Deficiente distribucion de segun el proceso y el balance de
actividades lineas
CR18 Deficiente cultura de orden Capacitacion e implementacion
de5’S

Fuente. Elaboracién Propia.
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2.5. Aspectos éticos
El desarrollo de la tesis estuvo basado en el principio de confidencialidad de la
informacion y registros fotogréficos, tanto como los nombres de los trabajadores. Ya
que todos estos datos, representan un alto grado de importancia para la gerencia. El
cual nos obliga a utilizar la informacion de forma responsable que puedan dar la

imagen o reputacion de la empresa.
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

Resultados del objetivo especifico numero 01:

» ldentificar las areas criticas mediante un diagrama de operaciones de la linea
actual y proponer mejoras, aplicando la TOC en cada una de ellas.

Para el logro de los resultados de este primer objetivo y poder identificar las areas
criticas se verifico el registro de produccion del mes de enero del afio 2019 obtenidos
del SisProd de la empresa, donde se detalla en el Anexo n° 01y el cual presenta el
siguiente resumen:

Tabla 6.

Resumen de produccion del mes de enero-2019

OPERACION OPERARIO TOTAL PAR/DIA PAR/HORA MIN/PAR
ENERO (PAR)

ACABADO ADA 1440 60 6 10.00

APARADO ROBIN_B 240 10 1 60.00

APARADO THALIA Z 252 11 1 57.14

APARADO WERNER_B 288 12 1 50.00

ARMADO MONTAJE 4320 18 2 33.33

CORTE JULIO_G 1152 48 5 12.50

DESBASTE YANINA A 3708 155 15 3.88

Fuente. Elaboracién Propia.

Al obtener los tiempos de produccion por area, se procedié a elaborar el diagrama de
operaciones del proceso y conocer los tiempos actuales de cada operacion, los mismos que

se detallan en el Anexo n.° 02 y cuyo resumen se presenta a continuacion:

12.5 minutos 3.88 minutos 50 minutos 33.33 minutos 10 minutos

Figura 6. Tiempos de las operaciones en las lineas del proceso antes de mejora
En base al resumen de los tiempos, en el proceso se muestra que la operacion de Aparado es
el principal cuello de botella del proceso de fabricacion de calzado con 50 minutos/par,

seguido del proceso de Armado con 33.33 minutos/par.
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Se analiz0 el sistema de trabajo en el area de aparado, donde se pudo observar que el trabajo
que vienen desarrollando es el inadecuado, ya que los aparadores trabajan de forma
individual y ello conlleva a demasiados tiempos improductivos y movimientos innecesarios
teniendo como produccion una docena por dia por operario. Imagen referencial mostrado en
Anexo n° 03.

También se procedio a verificar el sistema de trabajo de la segunda restriccion en el proceso
de produccion de calzado, la cual es el area de armado, donde pudimos observar y registrar
graficamente que el personal no cuenta con una distribucion eficiente de actividades, donde
el personal se aglomera para realizar las mismas operaciones generando tiempos que no
agregan valor al proceso y por ende demoras en el tiempo de fabricacién de calzado. Imagen
referencial mostrado en el Anexo n° 04,

Como siguiente paso a la mejora, se procedio a realizar estudios de tiempos con la finalidad
de determinar los tiempos estandar (min) y poder mejorar las areas criticas y generar una
eficiente distribucion de actividades mediante un balance de linea en el proceso de
fabricacion de calzado en vias del incremento de produccién y mejora de la productividad.
Durante la determinacion de los tiempos estandar se utiliz6 la tabla de WESTINGHOUSE y
SUPLEMENTOS donde dichas tablas se detallan en el Anexo n° 05y Anexo n° 06, cuyo

resumen se detalla en los siguientes cuadros.

Tabla 7.
Resumen de Tabla WESTINGHOUSE
TABLA WESTINGHOUSE

Habilidad Cl1Buena 0.06
Esfuerzo D Medio 0.00
E

Condiciones Regulares -0.03
Consistencia C Buena 0.01
> Valoracion 0.04
Actividad Normal 1.00

Actividad Normal + Valoracion 1.04

Fuente. Elaboracién Propia
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Tabla 8.
Resumen de Tabla de SUPLEMENTOS
Suplementos Constantes Hombre  Mujer
Suplemento por necesidades personales 5% 7%
Suplemento por base fatiga 4% 4%
Suplemento por trabajar de pie 2% 4%
TOTALES 11% 15%

Fuente. Elaboracion Propia
Como reforzamientos a la mejora de la productividad mediante la teoria de restricciones se
procedié a realizar una capacitacion al personal de almacén y elaboracion de fichas de
control de materiales (cuero), También se implemento la cultura 5°S, que ayuda de manera
positiva el incremento de la productividad. Como parte de la estandarizacion de los procesos
y mejorar la distribucion de actividades y que el operario tenga claro sus principales
actividades se implemento la utilizacion de los instructivos de trabajo.

Para el calculo del tiempo Estandar se utiliz6 la siguiente formula:

T. Estandar = Tiempo normal x (1+suplementos)

Ecuacioén 2. Formula tiempo estandar
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Tabla 9.
Tiempo Estandar del

proceso de Aparado

Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso
de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.

EMPRESA GRUPO CARUSSO

Elementos N°deE. T.OBS. FC TN S TS
Coser guante lateral 1 0.17 1.04 017 11% 0.19
Pegar microporoso a chompa 2 050 1.04 052 11% 0.58
Pegamento a chompa 3 020 104 021 11% 0.23
Pegamento a lateral 4 020 1.04 021 11% 0.23
Unir lateral + chompa 5 033 104 035 11% 0.38
Coser lateral + chompa 6 040 1.04 042 11% 0.46
Pegamento a lateral - chompa 7 020 1.04 021 11% 0.23
Coser guante de talon 8 017 104 017 11% 0.19
Pegamento a talon 9 020 1.04 021 11% 0.23
Unir talon a lateral - chompa 10 033 104 035 11% 0.38
coser talon a lateral - chompa 11 040 1.04 042 11% 0.46
Pegamento a lateral-chompa-talon 12 040 1.04 042 11% 0.46
Pegamento garibaldi 13 040 1.04 042 15% 0.48
Unir garibaldi a lateral-chompa-talon 14 033 1.04 035 15% 0.40
Coser garibaldi a lateral-chompa-talon 15 040 1.04 042 11% 0.46
Coser forro laterales 16 020 1.04 021 11% 0.23
Coser forro talon a forro laterales 17 027 104 028 15% 0.32
Coser forro garibaldi a forro lateral - talon 18 040 1.04 042 15% 0.48
Jebe lateral - garibaldi 19 033 1.04 035 15% 0.40
Jebe forro 20 033 104 035 11% 0.38
Unir forro a lateral -garibaldi 21 050 1.04 052 11% 0.58
Coser forro a lateral -garibaldi 22 1.00 104 1.04 11% 1.15
Recorte de forro 23 133 104 139 11% 154
Picado de ojal 24 050 1.04 052 15% 0.60
Coser lengua + sobre lengua 25 020 1.04 021 15% 0.24
Coser forro lengua + sobre lengua 26 020 1.04 021 11% 0.23
Pega y unién de lengua + forro 27 027 1.04 028 11% 0.31
Coser lengua + forro 28 033 1.04 035 15% 0.40
Pegamento a lengua 29 0.10 1.04 010 11% 0.2
Marcar capellada 30 020 104 021 11% 0.23
Pegamento a capellada 31 0.10 1.04 010 15% 0.12
Unir capellada + lengua 32 017 1.04 017 11% 0.19
Coser capellada + lengua 33 0.17 104 017 11% 0.19
Pegamento a lateral completo 34 033 1.04 035 15% 0.40
Pegamento a capellada + lengua 35 033 104 035 11% 0.38
Unir capellada a lateral 36 040 104 042 11% 0.46
Cerrado de corte 37 1.00 104 1.04 15% 1.20
TIEMPO TOTAL DE PROCESO (MIN) 15.53
Fuente. Elaboracion Propia.
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Tabla 10.

Tiempo Estandar del proceso de Armado

EMPRESA GRUPO CARUSSO

T.

Operaciones Elementos N° de E. OBS. FC TN S TS
Conformado Colocar Puntera 1 05 104 049 11% 0.55
Conformado Empastado de Aparado 2 09 104 096 11% 1.07
Conformado Conformado de Talon 3 09 104 095 11% 1.06
Habilitado aparado  Colocar Pasador 4 06 1.04 058 11% 0.64
Habilitado aparado  Recortar Forro Capellada 5 1.0 104 109 11% 1.21
Habilitado aparado ~ Untar Pegamento en Aparado 6 0.7 1.04 0.77 11% 0.85
Habilitado horma  Ordenar Horma segin OP 7 0.2 104 017 11% 0.19
Habilitado horma  Clavar Falsa 8 05 104 056 11% 0.62
Habilitado horma  Untar Pegamento en Falsa 9 05 1.04 053 11% 0.59
Habilitado horma Descalzar 10 06 1.04 0.66 11% 0.74
Armado Cerrar Punta 11 1.0 1.04 099 11% 1.10
Armado Cerrar Lateral y Talon 12 11 104 113 11% 1.25
Lustrado Sacar Grapas, Chancar y Cortar mofia 13 06 104 0.61 15% 0.70
Lustrado Quemado de Cuero y Lustrar 14 12 104 121 15% 1.40
Cardado Marcado del Botin 15 0.7 1.04 0.77 11% 0.86
Cardado Cardado y Limpieza del Botin 16 14 104 144 11% 1.60
Aguaje Untar Pegamento en Falsa de Perfilado 17 0.1 104 0.12 15% 0.13
Aguaje Untar Pegamento a Cambrera 18 0.1 104 0.09 15% 0.10
Aguaje Untar Aguaje a Perfilado 20 11 104 114 15% 131
Habilitado Planta ~ Ordenar Planta Segun OP 22 0.1 104 0.13 11% 0.14
Habilitado Planta Cardado de Planta 23 06 104 0.62 11% 0.69
Habilitado Planta  Aplicacion de halogen a Planta 24 0.2 104 0.18 11% 0.20
Habilitado Planta  Aplicacion de Aguaje a Planta 25 1.0 104 100 11% 1.11
Cementado Colocar Cambrera a Perfilado 19 0.7 104 0.75 15% 0.86
Cementado Untar Cemento a Perfilado y Planta 21 1.0 1.04 106 15% 1.22
Pegado de planta  Pegado de Planta a Perfilado 26 19 104 199 11% 221
TIEMPO TOTAL DEL PROCESO (MIN) 22.39

Fuente. Elaboracién Propia
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Mediante el estudio de tiempos en las &reas criticas se ha podido atacar las siguientes

causas raices:

e CROL1 - Deficiente organizacion del personal.

e CRO2 — Inexistencias de estudios de tiempos.
Como parte de fortalecer las mejoras aplicadas y evitar demoras en los proceso de
fabricacion se inicid el proceso de capacitacion al personal de almacén en el control de

recepcion de materiales. Centrandonos en la materia prima principal que es el cuero

Figura 7. Capacitz;lcién del control del Material (cuero).
Como se pudo observar el area de recepcion de materiales tenian muchos problemas, ya que
no se contaba con las especificaciones minimas de control de calidad, el cual conlleva a
generar demasiados problemas en el proceso de fabricacion de calzado en la empresa
GRUPO CARUSSO SAC. Por ello que se procedio a realizar e implementar una ficha de
control de material. Donde se detallan las caracteristicas y especificaciones del material

requerido, dando a conocer cuales son los puntos a verificar en lo lotes de cuero. Este
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documento es importante, ya que sirve como guia al momento de inspeccion técnica del

FICHADECONTROLDEMATERIAL

MATERIAL: CUERO
ALMACENAIJE: En paquetes en forma de rollos de 5 mantas. Almacenar en lugar seco.
-
CLRUASO PERSONAL: Personal de Almacen de insumos
PRECAUCIONES: No debe exponerse a la humedad
CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES |TOLERANCIA RECHAZO INSTRUMENTO /
Calibre o espesor 1.5 mm. +0.1mm |Serechazael cuero<1.3 mm |Calibrador de Espesor
Se rechaza el cuero si el }
. - i o patron metalico
Medida de Piezaje 30 %30 MNinguna |piezaje en menor que la (wincha)
wincha
especificacion.
5% de se rechaza si la tonalidad es L
Tona / color color natural variacidn de i | Inspeccidn visual
. dispareja
tonalidad
Rendimiento de material 85% 25% si excede el 30% Inspeccidn visual
Prueba del pafiuelo no debe quebrar 0% si se quiebra las mantas  |Inspeccidn visual

Figura 8.

Producto

Ficha de parametros de control de Material (cuero)

PLANILLA DE INSPECCION PARA CUEROS

ND

001

Guia/Factura

Lote de inspeccion

Inspector

Fecha

CUMPLIMIENTO DE LAS ESPECIFICACIONES DE CALIDAD DEL CUEROD

1 [El cuero tiene el espesor que correspode segan la ficha de material s ND|:| M8 |:|
2 |El cuero tiene el tono de color que corresponde segln muestra fisica s1] NDD M A |:|
3 |El cuero esta limpio, libre de lacras y aprovechable en un 0% minimo siC] wWo[] wial]
4 |El cuero tiene buena contextura y buen tacto siC] wo[] WA
5 |El cuero tiene buena apariencia de flor, libre de arrugas o soplado s1] NDD M A |:|
& |El cuero esta libre de desollados por la parte carnaza (max. 5%) sif] wo] WAl
7 |El cuero es resistente a la "Prueba del Pafiuelo” siC] wo[] WA
g |El cuero tiene la medida 30x30 como corresponde sif] wWo[] wial]
g |El cuero no presenta frizamiento en la parte flor siC] wo[] WA

OBSERVACIOMES:

%i se observa el cumplimiento (excepto los NfA) de TODAS las caracteristicas de calidad entonces se
acepta el pedido para ser ingresado al Almacen de M.PF, en caso contrario se pedira al proveedor que
realice una nueva revision al 100% del pedido.

RECOMENDACIONES:

Considerar llevar los siguientes elementos:

1. Muestra fisica yfo ficha técnica

2. Una camara fotografica o smarthphone para el registro de las no conformidades.

Figura 9.

Planilla de inspeccion para cuero
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Mediante la capacitacion del personal del &rea de almacén y elaboracion de fichas de control,
se ha podido atacar la siguiente causa raiz:

e CRO9 — Cuero reseca, lacras y cuero soplado.
También para repotenciar la aplicacion de mejoras se verifico el estado inicial de cultura de
5’s en la empresa. Se aplico el diagnostico de 5°S a toda las areas de la empresa, ver Anexo
n°® 07. Y como para validar el estado inicial se realizo el registro fotografico, ver Anexo 8.
Se realiz6 el analisis del diagnostico inicial obteniendo los siguientes resultados:

Tabla 11.
Diagndstico de clasificar

Implementacion de Pesos ESCALA DE PONDERACION
metodolodia 5'S Evaluador
etodologia 60% 40% 0 1 2 3 4

Dandy Alex

[0)
Montoya Pérez PEF % POND

N ELEMENTOS DE EVALUACION  Peso KPI

1 SEIRI (CLASIFICAR) 20% 1.4 1.4 1.40 35%
1.1 Materiales 15% 1 1 1 25%
1.2 Maquinas o equipos innecesarios 15% 1 3 1.8 45%
1.3 Herramientas, partes, piezas 10% 2 1 1.6 40%
1.4 Mobiliario 10% 1 0 0.6 15%
1.5 Organizacion de lo innecesario 10% 0 0 0

1.6 Productos en proceso 10% 2 3 24 60%
1.7 Articulos 10% 2 0 1.2 30%
1.8 Objetos 10% 2 2 2 50%
1.9 Reciclaje 10% 2 2 2 50%

Fuente. Elaboracion Propia
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Tabla 12.
Diagndstico de Orden

. Pesos
Implementacion de Evaluador

metodologia 5'S

ESCALA DE PONDERACION

60% 40% 0 1 2 3 4
< Peso Dandy  Alex %
N ELEMENTOS DE EVALUACION KPI Montoya Pérez PEF POND
2 SEITON (ORDENAR) 20% 1.94 124 100 25%
2.1 Organizacion del flujo productivo 15% 3 2 26 65%
2.2 Organizacién de herramientas 13% 1 0 06 15%
2.3 Magquinas y equipos 12% 3 2 26 65%
2.4 Lineas divisorias 10% 3 0 1.8  45%
2.5 Sefialética para seguridad. 10% 0 1 04 10%
2.6 Organizacién de documentacion 10% 0 0 0
2.7 Lugar de trabajo 10% 3 3 3 75%
2.8 Escritorios 10% 1 0 0.6 15%
2.9 Actividades 10% 3 3 3 75%
Fuente. Elaboracién Propia.
Tabla 13.
Diagndstico de Limpieza
Implementacion de EVijgzor ESCALA DE PONDERACION
metodologia 5'S 60%  40% 0 1 9 3 4
- Peso  Dandy Alex %
N ELEMENTOS DE EVALUACION KPI Montoya Pérez PEF POND
3 SEISOU (LIMPIAR) 20% 2.75 225 255 64%
3.1 Manejo de desperdicios / mermas 20% 3 3 3 75%
3. :)Z]rglsr?;fntos para limpieza y aseo 20% 4 3 36 90%
3.3 lluminacién 15% 4 3 3.6 90%
3.4 Magquinas 15% 2 2 2 50%
3.5 Limpieza de areas de trabajo 15% 3 2 2.6 65%
3.6 Uniforme de trabajo y casilleros 15% 3 2 2.6 65%
Fuente. Elaboracion Propia.
Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Pag. 44



A

.“p
N UNIVERSIDAD . ., , L

PRIVADA DEL NORTE Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso
de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.

Tabla 14.
Diagnéstico de Estandarizacion

Implementacion de Pesos ESCALA DE PONDERACION
metodologia 5'S Evaluador
g 60%  40% O 1 2 3 4

2 Dandy Alex %
N ELEMENTOS DE EVALUACION Peso KPI Montoya Pérez PEF POND
4 SEIKETSU (MANTENER) 20% 0 0 0.00 0%
4.1 Auditorias 5S 50% 0 0 0
4.2 Procedimiento para las auditorias 50% 0 0 0

Fuente. Elaboracién Propia.

Tabla 15.
Diagndstico de Autodisciplina
Implementacion de Pesos ESCALA DE PONDERACION
metodologia 5'S Evaluador
g 60% 40% 0 1 2 3 4
< Peso Dandy  Alex %
N ELEMENTOS DE EVALUACION KPI Montoya Pérez PEF POND
5 SHITSUKE (DISCIPLINAR) 20% 1.05 0.95 1.01 25%
Capacitacion a los colaboradores en las
5.1 normas y procedimientos de trabajo (Ejm.: 20% 0 0 0
Reunidn por la mafiana)
59 Normay el héabito para devolver las cosas 20% 0 1 04 10%
al lugar que corresponde
Procedimientos para la limpieza de objetos
5.3 dificiles de limpiar y estos se aplican 15% 3 0 1.8 45%
sistematicamente
5.4 Aplicacion de las 4 primeras "S" 15% 0 0 0
5.5 Actitud de cumplimiento 15% 0 1 0.4 10%
5.6 Saludo 15% 4 4 4 100%
Fuente. Elaboracion Propia.
Tabla 16.
Resumen de Diagnostico inicial
N° Categoria Peso KPI PEP %PEP PEF Resultado
1 Seiri (Clasificar) 20% 0.800 100% 1.40 35%
2 Seiton (Ordenar) 20% 0.800 100% 1.00 25%
3 Seisou (Limpiar) 20% 0.800 100% 2.55 64%
4 Seiketsu (Mantener) 20% 0.800 100% 0.00 0%
5 Shitsuke (Disciplinar) 20% 0.800 100% 1.01 25%
Total 100% 4.00 1.19 30%

Fuente. Elaboracion Propia.
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EVALUACION INICIAL DEL NIVEL DE

EVALUACION INICIAL DEL NIVEL DE 5S
5°S EN LA PLANTA DE PRODUCCION

EN LA PLANTA DE PRODUCCION

100%
0% Seir
8‘39? 54 (Clasificar)
50%
0%
fg:: 9% Shitsuke Seiton
20% (Visigginar) [Ordenar)
10% ZN
, - _ < o
.&ibo gfé _\\Q‘r‘o @“é @\*‘r“k 25%
<\\(Stv 0@\ ’:‘0@ \\QZ\"\Q \\’I‘e Seiketsy ‘ ’ .S.ljl'_-(_.lll ‘
52\ L_,"-\\‘o (_}e\".- é-‘} ,_3*9 Pantener) {Limpiar)
l“z@— \A—):“-‘.'_.
‘ Ra%e
E%PEP @ Resultado
Figura 10. Grafico de nivel inicial de metodologia 5°S.
Tabla 17.
Escala de calificacion
Escala Calificacion Conclusion
35-4.0 Optimo Reforzar
25-35 Bueno implementacion
15-25 Regular .
. Requiere implementar
05-15 Bajo . .
_ metodologiade 5 S's.
0.0-0.5 Muy Bajo

Fuente. CITEccal Trujillo

El nivel de implementacion de la metodologia 5°S segun la escala de calificacion es BAJO.
Por lo cual se realizé la implementacion de la metodologia, para ello se desarroll6 lo
siguiente:

Etapa 1: Sensibilizacién

La experiencia ha demostrado que el 80% del éxito en la aplicacion de las 5 S, depende del
nivel de compromiso que asuma la alta gerencia. Se considerd un factor critico en el proceso
de implementacion, la “sensibilizacion de la alta gerencia” en términos de bondades y
beneficios de la aplicacion de esta cultura. Se reforzé el nivel de sensibilizacion, realizando

una charla con los representantas de la empresa, directamente a la gerencia, y de ese modo,
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se generd el “efecto demostracion” con presentaciones, a fin de elevar el nivel de
comprension acerca de la implementacion de la cultura.

Asi mismo se realiz6 charlas con la finalidad de comprometer al personal y hacerlos participe
de las nuevas metodologias y culturas de trabajo.

Etapa 2: Clasificacion: Seiri

Durante la etapa de clasificar se realizo los siguientes procedimientos:

v" Se identifico las areas criticas a ser mejoradas.

v’ Se establecio criterios con el personal para descartar articulos innecesarios.

v" Se implemento6 la tarjeta roja, registrando los elementos innecesarios en un plan,
para posteriormente ser implementar la accion que corresponda a cada elemento
innecesario.

v" Se descarte articulos innecesarios conforme a criterio previamente establecido por
parte del personal.

Como parte del proceso en la implementacion de 5°s se utilizé la “TARJETA ROJA” para
los articulos que se tiene duda sobre su utilizacion y con la finalidad de que el trabajador
pueda visualizarla y saber lo que tiene en su area. Luego, se procedio a trasladar los
elementos con tarjetas a un lugar asignado para ser almacenado temporalmente. Los
elementos que no se pudieron trasladar, se dejo en el area del sistema productivo, con su
respectiva tarjeta roja, El tiempo de clasificacion se realizd paulatinamente durante una
semana al finalizar el turno y también se propuso LA REGLA DE LAS 48 HORAS, que
indica que los articulos que no sean utilizados dentro de las 48 horas en el area, se tendran

que derivar a un lugar indicado.
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TARJETA ROJA
Nombre delelemento | | Cantidad |

1. Materia prima 2. Maquina
3. Materia prima defectuoso
5. Accesorio 0 Herramienta | 6. Producto terminado
7. Mueble 8. Otro:

Area donde se identificé
. No se necesita 2. Uso desconocido
4. Contaminante
5. _No corresponde al drea __p. Otro:

. Desperdicio
Trasladar al area que corresponde Indicar drea: |
'Vender Tirar
Donar Otro:

Responsable Fecha de gjecucion

Categoria

Accion a
tomar

Figura 11. Modelos de Tarjetas Rojas Utilizadas

Etapa 3: Orden: Seiton

Como tercer paso ordenaron las &reas y marcaron los pasillos marcados para que el personal
pueda identificar la zona de desplazamiento. Asi mismo se empez6 a ordenar todos los
materiales y herramientas utilizadas durante el proceso de fabricacion de calzado, para lograr
lo mencionado se desarroll6 lo siguiente:
v Se establecio la frecuencia y secuencia para organizar documentos, equipos,
herramientas, objetos y materiales necesarios en el lugar de trabajo.
v Se organiz6 los materiales, de tal forma, que los primeros en entrar, sean los
primeros en salir (PEPS).
v Se identific6 un lugar y se rotularon los materiales.
v Se coloco en forma sistematica las herramientas, materiales, y equipos necesarios,
de modo que el flujo de trabajo sea constante y estable.
v’ Se separd las herramientas individuales de las comunes.
Como referencia del resultado se procedio a realizar muestras fotograficas como se puede
observar en el Anexo n° 09. Se establecié un formato de autodiagnéstico para el control de

la misma.
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AUTODIAGNOSTICO

"ORDEN"

CARUKO

PUNTOS DE VERIFICACION Si NO

1.- ¢Estan definidos los lugares de trabajo?

2.- ¢Se encuentran todas las cosas en su
lugar?

3.- ¢Los documentos se encuentran
claramente identificados y rotulados?

4.- ¢Los pasadizos estan libres?

NOIDVHLSININAY

5.- ¢Las actividades del area se realizan de
acuerdo a los procedimientos establecidos
en la empresa?

6.- ¢Existe duplicidad en las operaciones y
funciones que realizan? ;Estan definidas las
funciones?

1.- ¢Se cuenta con una distribucion
adecuada de los almacenes?

2.- ¢ Se encuentran ubicados adecuadamente
los materiales en el almacén?

SaANIOVINTY

3.- ¢Se han identificado todos los elementos
que se encuentran en el almacén?

4.- ;Se conoce y controla el estado de las
existencias?
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5.- ¢ Se puede identificar con rapidez un
producto terminado, en proceso o materia
prima?

1.- ¢Se cuenta con una distribucion
adecuada de la produccion?

2.- ¢ Estan definidos los lugares de trabajo,
se encuentran sefalizados en toda el area?

3.-¢Se cuenta con lugares para mantener las
herramientas de produccién, productos en
proceso, productos no conforme, ademas
estan identificados

4.- ¢ Se pueden identificar claramente los
equipos, herramientas, maquinas?

NOIDONAOoYdd

5.- ¢ Se puede apreciar el retraso del plan
semanal o diario de produccion?

6.- ¢ Se puede apreciar los datos de lo
producido hasta el momento?

7.- (Es posible apreciar de inmediato el
estado de un pedido?

Figura 12. Diagndstico de Orden

Etapa 4: Limpieza: Seiso

Al término de la clasificacion y orden se procedio aplicar la tercera S que hace enfoque a la
limpieza de las suciedades que existen en el ambiente laboral, con la finalidad de generar un
lugar agradable de trabajo que permita identificar de manera oportuna las herramientas a
utilizar durante el desarrollo de las actividades. Como muestra el Anexo n° 09. Para el
desarrollo se considero lo siguiente:

a) Decidimos que se debe limpiar.

b) Determinamos equipos y herramientas de limpieza a utilizar.
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c) Seasigno la limpieza de maquinas y equipos a sus respectivos operarios.

d) En el tema de limpieza de equipos de utilizacion comin, como por ejemplo la
comprensora, servicios higiénicos, se desarrolld6 un cronograma de limpieza por
semana en funcion al personal que las utiliza.

e) Se designd a los supervisores de linea al final del turno inspeccionar las actividades
de limpieza.

f) Se establecio la labor de limpieza durante 10 min diarios.

Como herramienta de medicion se elabor6 un formato de diagndstico de limpieza el cual se

presenta en el siguiente cuadro.

AUTODIAGNOSTICO

"LIMPIEZA"

CARUSO

PUNTOS DE VERIFICACION Sl NO

1.- ¢Estan definidos los lugares de desecho
en las oficinas?

2.- ¢Los elementos o utiles de limpieza se
encuentran claramente identificados y
tienen un area determinada para su
estacionamiento temporal?

3.- ¢ Se identifica y elimina diariamente
objetos y materiales no utilizados?

NOIDVHLSININGAY

4.- ¢Se recicla documentos U hojas para
aprovecharlos al maximo eliminando los
obsoletos o inservibles y diferenciandolos
de los dtiles?

1.- ¢Se revisa y verifica regularmente el
perfecto estado de las existencias?

S
ANIOVINTV

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Péag. 51



A

.“p
N UNIVERSIDAD . ., , L

PRIVADA DEL NORTE Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso
de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.

2.- ¢Se encuentran identificados y ubicados
correctamente los Utiles de aseo y
limpieza?

3.- ¢Se encuentran separados los materiales
0 materia prima por usar, mermay
defectuosos?

4.- ¢El cronograma de mantenimiento o
limpieza de las existencias se cumple
estrictamente?

1.- (Existen y se cumplen procedimientos
que definen las actividades de aseo y
limpieza de los puestos de trabajo?

2.- ¢Estan definidos los lugares de deposito
temporal y final de los desechos que se
generan durante el proceso de produccion?

3.- ¢Las brigadas de limpieza para el aseo y
mantenimiento de las instalaciones de
produccion (que son conformados por los
propios trabajadores) cumplen
eficientemente su labor?

4.- ¢ Los trabajadores estan comprometidos
y participan activamente en el
mantenimiento y aseo de los servicios
higiénicos que utilizan?

5.- ¢El cronograma de limpieza de los
equipos. Maquinarias, instalaciones y de
puestos de trabajo, se cumple
estrictamente?

6.- ¢Los utensilios y articulos de los
trabajadores no se encuentran en los
puestos de trabajo?

Figura 13. Diagndstico de Limpieza.

NOIDDONAOo™d

Etapa 5: Estandarizar: Seiketsu

Para llegar al paso 5 del proceso de implementacién de 5°S, se tuvo que empezar a generar
un habito diario. Ya que es muy importante que se mantenga los pasos descritos
anteriormente y para ello se defini6 reglas indicando que los puestos de trabajo deben quedar
despejados de objetos inutiles, ordenado y limpio y una forma que utilizamos para constatar

es el formato de check list de 5 puntos. El cual detallamos en la siguiente figura:

| DESCRIPCION | PUNTOS
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1 2 3 4 5

Los objetos necesarios e innecesarios se encuentran
mezclados en el ambiente de trabajo
Es posible (pero no fécil) distinguir los objetos necesarios e
innecesarios
Cualquiera puede distinguir entre objetos necesarios e
innecesarios
Todos los objetos innecesarios estdn almacenados fuera del
lugar de trabajo
Se han eliminado completamente los objetos innecesarios
Es imposible decir en qué lugar va cada objeto y su cantidad
Es dificil decir donde va cada cosa y su cantidad
Existen indicadores para localizar y elemento para todas
las plantillas y herramientas
Se han elaborado plantillas y herramientas y cuando es posible,
se han eliminado.
El ambiente de trabajo esta sucio
El ambiente de trabajo se limpia de vez en cuanto
El ambiente de trabajo se limpia diariamente
La limpieza se ha acoplado con inspeccién

Figura 14. Diagndstico de Estandarizacion.

Etapa 6: Disciplina: Shitsuke

El ultimo paso consiste en convertir en un habito el mantenimiento correcto de los métodos
para ejecutar exitosamente la metodologia 5’s. Este ultimo paso tiene como objetivo llevar
a cabo un seguimiento completo de todo el plan que se ha venido ejecutando hasta el
momento.

Al momento de realizar el diagnostico de la situacion actual de la cultura 5’s en el proceso
de fabricacion de calzado se pudo observar lo siguiente

Tabla 18.
Diagndstico final de clasificar

Implementacion de EVZ?SZZOI‘ ESCALA DE PONDERACION
metodologia 5'S 60% 40% 0 1 9 3 4

N ELEMENTOS DE EVALUACION Flf;‘l’ MDOan”tgza F’%'reé‘z PEF P(;/KID
1 SEIRI (CLASIFICAR) 20% 3 335 314 79%

1.1 Materiales 15% 3 4 34 85%

1.2 Maquinas o equipos innecesarios 15% 3 3 3 75%

1.3 Herramientas, partes, piezas 10% 3 4 34 85%

1.4 Mobiliario 10% 4 4 4 100%
1.5 Organizacion de lo innecesario 10% 3 3 3 75%
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1.6 Productos en proceso 10% 3 3 3 75%
1.7 Articulos 10% 3 4 3.4  85%
1.8 Objetos 10% 3 4 34 85%
1.9 Reciclaje 10% 2 1 16 40%
Fuente. Elaboracién Propia.
Tabla 19.

Diagnéstico final de Orden

Implementacion de Pesos ESCALA DE PONDERACION
metodologia 5'S Evaluador

60% 40% 0 1 2 3 4

N ELEMENTOS DE EVALUACION |0 MDoirlgza X PEF L0

2 SEITON (ORDENAR) 20% 3.5 3.78 250 63%
2.1 Organizacién del flujo productivo 15% 4 4 4  100%
2.2 Organizacion de herramientas 13% 3 4 34 85%
2.3 Maquinas y equipos 12% 3 3 3 75%
2.4 Lineas divisorias 10% 4 4 4 100%
2.5 Sefialética para seguridad. 10% 4 4 4  100%
2.6 Organizacion de documentacion 10% 3 3 3 75%
2.7 Lugar de trabajo 10% 3 4 34 85%
2.8 Escritorios 10% 4 4 4 100%
2.9 Actividades 10% 3 4 34 85%

Fuente. Elaboracién Propia.

Tabla 20.

Diagnostico final de Limpieza

Implementacion de EVZ?SZZOI‘ ESCALA DE PONDERACION
metodologia 5'S 60% 40% O 1 5 3 4

N ELEMENTOS DE EVALUACION Fl’f;‘l’ MDOan”tgza F’%'reé‘z PEF P(;/KID
3 SEISOU (LIMPIAR) 20% 3.05 2.7 2.91 73%

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A. Pag. 54



A

.“p
N UNIVERSIDAD . ., , L

PRIVADA DEL NORTE Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso
de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.

3.1 Manejo de desperdicios / mermas 20% 3 2 2.6 65%

3. Implementos para limpieza y aseo 20% 4 4 4 100%
personal

3.3 lluminacion 15% 4 4 4 100%

3.4 Maquinas 15% 4 3 3.6 90%

3.5 Limpieza de areas de trabajo 15% 3 3 3 75%

3.6 Uniforme de trabajo y casilleros 15% 4 4 4 100%

Fuente. Elaboracién Propia.

Tabla 21.

Diagndstico final de Estandarizacion

Implementacion de Evlzlejggor ESCALA DE PONDERACION
metodologia 5'S 60% 40% O 1 5 3 4

2 Peso Dandy Alex %

N ELEMENTOS DE EVALUACION KPl Montoya Pérez PEF POND
4 SEIKETSU (MANTENER) 20% 2.5 35 290 73%
4.1 Auditorias 5S 50% 3 4 34  85%
4.2 Procedimiento para las auditorias 50% 2 3 24  60%

Fuente. Elaboracion Propia.

Tabla 22.
Diagnéstico final de Autodisciplina
Implementacién de Pesos ESCALA DE PONDERACION
todoloaia 5'S Evaluador
metotologla 60% 40% O 1 2 3 4
- Peso  Dandy  Alex %
N ELEMENTOS DE EVALUACION KPI Montoya Pérez PEF POND
5 SHITSUKE (DISCIPLINAR) 20% 2.95 2.8 2.89 72%
5.1 Capacitacion a los colaboradores en las normas y
procedimientos de trabajo (Ej. Reunion por la 20% 3 2 2.6 65%
mafana)
5.2 Normay el habito para devolver las cosas al 20% 2 3 24 60%
lugar que corresponde
5.3 Procedimientos para la limpieza de objetos
dificiles de limpiar y estos se aplican 15% 3 3 3 75%
sistematicamente
5.4 Aplicacion de las 4 primeras "S" 15% 3 3 3 75%
5.5 Actitud de cumplimiento 15% 3 2 2.6 65%
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5.6 Saludo 15% 4 4 4 100%
Fuente. Elaboracién Propia.
Tabla 23.
Resumen de Diagnostico final
No Categoria "o PEP  %PEP PEF  Resultado
1 Seiri (Clasificar) 20% 0.800 100% 3.14 79%
2 Seiton (Ordenar) 20% 0.800 100% 2.50 63%
3 Seisou (Limpiar) 20% 0.800 100% 291 73%
4 Seiketsu (Mantener) 20% 0.800 100% 2.90 73%
5 Shitsuke (Disciplinar) 20% 0.800 100% 2.89 72%
Total 100% 4.00 2.87 72%
Fuente. Elaboracion Propia.
EVALUACION INICIAL DEL NIVEL DE EVALUACION INICIAL DEL NIVEL DE 55
S°S EN LA PLANTA DE PRODUCCION EN LA PLANTA DE PRODUCCION
e .
ﬁ % 2 % (Cl:se;;'::ar)
704
60%
SORe
s Shitsuke Seiton
;&z 7ZHgisciplinary {Ordenar)
0%
0%
sf beofo‘\ @.@\\ \é\é\ ¢‘$ 63%
‘\O’S, \0& \ 4 \34)(\ Q\’o Seiketsu Seisou
q-z\“\ ‘_?\‘«OQ Hq}“d) éf,é\ &c\ (Mantener) {timpiar)
A
73% 3%
8 %PEP ® Resultado
Figura 15. Grafico de nivel final de implementacion de metodologia 5°S.
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Resumen de balance de linea de aparado

OPERACION T S (min) PRECEDENTE Fuente.
OP1 2.59 -
oP? 2 27 oP1 Elaboracién
OP3 2.40 oP2 Propia
Como resultado OP4 2.92 OP3 a la
OP5 2.54 OP4
OP6 2.81 OP5
TIEMPO CICLO 15.53

implementacion 5°S en la empresa, se ha logrado implementar en un 72% de lo ideal. Lo
cual nos impulsa a seguir mejorando y mantener la cultura 5°S.
Mediante la implementacion de la cultura 5°S, se ha podido atacar la siguiente causa raiz:

e CR18 - Deficiente cultura de orden.

Resultados del objetivo especifico numero 02 y numero 03:

» Implementar mejoras para cada area critica de acuerdo al ciclo del analisis de
la teoria de restricciones.
» Determinar el porcentaje de disminucién de tiempos en cada mejora.
Al determinar los tiempos estandar (min/par) se procedio a realizar un balance de linea para
el proceso de aparado y armado. Donde se detalla en el Anexo n° 10, cuyo resumen se
presenta a continuacion.
Mediante el balance de linea en el area de aparado se establecié 6 estaciones, donde se

muestra el nuevo tiempo del ciclo del proceso de aparado es:

TIEMPO CICLO 15.53 min/par
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Como siguiente paso se desarrollo6 el diagrama de precedencia.

oP1

- %

OP6 . oP2
OP5 | o

- S ore )~

Figura 16. Diagrama de Precedencia de la Linea de Aparado.
Al tener como referencia el balance de linea y diagrama de precedencia, procedimos a
distribuir las actividades segun los datos obtenidos con la finalidad de mejorar el sistema de
trabajo individual a sistema de trabajo en cedula, que permite mejorar y reducir los tiempos
de fabricacion haciendo el proceso continuo, como muestra el Anexo n° 11.
Para el area de armado también se determind los tiempos estandar (min/par) y se procedio a
realizar un balance de linea. Donde se detalla en el Anexo n° 12, y cuyo resumen se presenta

a continuacion.

Tabla 25.
Resumen de Balance de Linea del Proceso de Armado
TIEMPO
OPERACIONES DESCRIPCION ESTANDAR PRECEDENTE
(MIN)
CONFORMADO 2.67 -
HABILITADO
B DE APARADO 2.70 A
HABILITADO
c DE HORMA 2.14 -
D ARMADO 2.36 B,C
E LUSTRADO 2.10 D
F CARDADO 2.45 E
J AGUAJE 1.54 F
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I HABILITADO 214 )
PLANTA '
H CEMENTADO 2.08 J
J PEGADO PLANTA 2.21 H
TIEMPO TOTAL DEL CICLO 22.39

Fuente. Elaboracién Propia.

Como resultado se obtuvo que el nuevo tiempo del ciclo del proceso de armado es:

| TIEMPOCICLO |  22.39 min/par |
Como siguiente paso se desarrollé el diagrama de precedencia.

(c ) -
»AHB#\D#VE‘»FMGQI—MJ

Figura 17. Diagrama de Precedencia de la Linea de Armado.

Como resultado del balance de linea y diagrama de precedencia en el &rea de armado,
procedimos a distribuir las actividades de manera eficiente, la cual permitird mejorar y
reducir los tiempos de fabricacion haciendo el proceso continuo, como muestra el Anexo n°
13.

Adicionalmente se procedio a elaborar los instructivos de trabajo en el area de armado para
reforzar la distribucion de actividades y con la finalidad que el operario tenga claro sus
actividades especificas y cuando realice las mismas conozca cuales son sus actividades
principales, como objetivo reducir sus tiempos improductivos y asi entorpecer el proceso
productivo de calzado. Anexo n° 14

Al comparar los tiempos de ciclos en el area de aparado y armado se determind las siguientes

reducciones.

Tabla 26.
Reduccidn del Tiempo Ciclo en Aparado

TIEMPO

(MIN/PAR) REDUCCION

DESCRIPCION
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TIEMPO CICLO INICIAL 50

68.94%

TIEMPO CICLO ACTUAL 15,53 ’
Fuente. Elaboracion Propia
Tabla n.° 27.
Cuadro de Reduccion del Tiempo Ciclo en Armado

. TIEMPO .

DESCRIPCION (MIN/PAR) REDUCCION

TIEMPO CICLO INICIAL 33.33 32 8204

TIEMPO CICLO ACTUAL 22.39
Fuente. Elaboracion Propia

Mediante la realizacion de los balances de linea y distribucién de las areas de trabajo
implementando un nuevo sistema de trabajo, se ha podido atacar la siguiente causa raiz:
e CR10 - Método inadecuado de trabajo.

e CR11 — Deficiente distribucion de actividades.

Resultados del objetivo especifico nimero 04:

» Determinar la productividad obtenida con las mejoras.
Al realizar las modificaciones en el método de trabajo tradicional en el area de aparado, se
distribuy6 las actividades al personal de aparado segun el Balance de Linea elaborado

anteriormente donde se presentaron los siguientes resultados.

Tabla 28.
Distribucion de actividades en el rea de Aparado
N° PERSONAL FUNCION  OPERACION T S (min)
1 Maritza Esquivel Aparador OP1 2.59
2 Vilma Gonzales Habilitador OoP2 2.27
3 Robin Blas Aparador OP3 2.40
4 AnaAgreda Habilitador OP4 2.92
5 Ronaldinho Bacilio Habilitador OPS5 2.54
6 Werner Bacilio Aparador OP6 2.81

Fuente. Elaboracion Propia
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En base a la distribucion de actividades en el area de aparado se determiné la produccion

diaria de 8 horas de trabajo con 6 operarios, en un sistema de trabajo en modulo.

Tabla 29.
Produccion del area de Aparado
OPERACION  OP1 OP2 OP3  OP4 OP5 OP6
T S (min) 2.59 2.27 240 292 2.54 2.81
PERSONAL MARITZA VILMA ROBIN ANA RONALDHINO WERNER
MINUTOS 60 60 60 60 60 60
1 23 26 25 21 24 21
2 46 53 50 41 47 43
3 70 79 75 62 71 64
4 93 106 100 82 95 85
5 116 132 125 103 118 107
6 139 159 150 123 142 128
7 162 185 175 144 166 149
8 185 211 200 165 189 171

Fuente. Elaboracién Propia.

Como resultado se obtuvo que la produccion diaria es de 165 pares por dia con el sistema de
trabajo en modulo.

Se calculé la productividad en funcion a:

.. Prod ion diari
Productividad f(M.O) = ———t 24712
mano de obra

Ecuacion 3. Formula de Productividad Mano de Obra

165 pares/dia
6 op./dia

PRODUCTIVIDAD f{M.O)

PRODUCTIVIDAD f{M.O) 27 pares/op.

Produccion diaria

Productividad f(TIEMPO) =

Tiempo disponible

Ecuacioén 4. Férmula de Productividad Tiempo

165 pares/dia
8 horas/dia

PRODUCTIVIDAD f{TIEMPO)

PRODUCTIVIDAD f{TIEMPO) 21 pares/hora
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Actualmente la linea de Aparado tiene una productividad de 21 pares/hora. Al comparar con

la productividad inicial se obtuvieron los siguientes resultados:

PRODUCTIVIDAD ACTUAL f(M.O)

27 Pares/op.

PRODUCTIVIDAD INICIAL f(M.O)

10 Pares/op.

Aumento % de productividad M.O

181.25%

PRODUCTIVIDAD ACTUAL f(TIEMPO)

21 pares/hora

PRODUCTIVIDAD INICIAL f(TIEMPO)

7 pares/hora

Aumento % de productividad TIEMPO

191.67%

Como parte del proceso de mejora se realizaron las modificaciones en el area de armado, se

procedio a distribuir las actividades al personal de armado segun el Balance de Linea

elaborado anteriormente donde se presentaron los siguientes resultados.

Tabla 30.

Distribucién de actividades en el area de Armado
Ne° PERSONAL OPERACION '3

(min)

1 Rusber Aguilar Conformado 2.67
2 Karina Alvarado Habilitado de aparado  2.70
3 Wilson Sanchez Habilitado de horma 2.14
4 Cristian Cruz Armado 2.36
5 Miller Villajulca Lustrado 2.10
6 Lenner Vasquez Cardado 2.45
7 Marina Pérez Aguaje 1.54
8 Jonathan Gutiérrez  Habilitado Planta 2.14
9 Fiorella Zavaleta Cementado 2.08
10  Erick Bacilio Pegado Planta 2.21

Fuente. Elaboracion Propia

Después de la distribucion de actividades en el area de aparado se determino la produccion

diaria en base a 8 horas de trabajo con 10 operarios, en un sistema de trabajo en serie.
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Tabla 31.
Produccion del area de Armado
Operacion Conformado Habilitado Habilitado Armado Lustrado Cardado Aguaje Habilitado Cementado Pegado
Aparado Horma Planta Planta
T S (min) 2.67 2.70 2.14 2.36 2.10 2.45 1.54 2.14 2.08 2.21
Personal Rusber Karina Wilson  Cristian  Miller Lenner Marina Jonathan Fiorella Erick
hr/min 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
1 22 22 28 25 29 24 39 28 29 27
2 45 44 56 51 57 49 78 56 58 54
3 67 67 84 76 86 73 117 84 87 81
4 90 89 112 102 114 98 156 112 115 109
5 112 111 140 127 143 122 195 140 144 136
6 135 133 168 153 171 147 234 168 173 163
7 157 156 196 178 200 171 272 196 202 190
8 180 178 224 204 229 196 311 224 231 217

Fuente. Elaboracion Propia
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Como resultado se obtuvo que la produccion diaria es de 178 pares por dia con el sistema de

trabajo en serie.

Se calculé la productividad en funcion a:

.. Prod ion diari
Productividad f(M.O) = W

178 pares/dia

PRODUCTIVIDAD f{M. Q)
10 op./dia

PRODUCTIVIDAD fiM.O) 18 pares/op.

Productividad f(TIEMPQ) = £roduccion diaria

Tiempo disponible

178 pares/dia

PRODUCTIVIDAD f{TIEMPQ) :
& horas/dia

PRODUCTIVIDAD f{TIEMPO) 22 pares/hora

Actualmente la linea de Armado tiene una productividad de 22 pares/hora. Al comparar con

la productividad inicial se obtuvieron los siguientes resultados:

PRODUCTIVIDAD ACTUAL f(TIEMPO) |22 pares/hora
PRODUCTIVIDAD INICIAL f(TIEMPO) |18 pares/hora
Aumento % de productividad TIEMPO 22.22%

PRODUCTIVIDAD ACTUAL f(M.O) |18 Pares/op.
PRODUCTIVIDAD INICIAL f(M.O) |14 Pares/op.
Aumento % de productividad M.O 25.00%

Resultados del objetivo especifico nimero 05:

» Cuantificar los beneficios estimados mediante la mejora.
Los costos iniciales en el area de aparado en funcion al mes de enero del afio 2019segun

SisProd de la empresa eran:
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DESCRIPCION SOLES/PAR
MANO OBRA APARADO 4.17

Los costos iniciales en el area de armado en funcion al mes de enero del afio 2019 segun

SisProd de la empresa eran:

Tabla 32.
Resumen de costo por par
PAGO
N° PERSONAL SEMANAL PARES/SEMANA SOLES/PAR
(s/) (PAR)
1 Rusber Aguilar 230
2 Karina Alvarez 230
3 Wilson Sanchez 217
4 Cristian Cruz 230
5 Miller Villajulca 230
2.37
6 Lenner Vasquez 330 990 3
7 Marina Pérez 217
8 Jonathan Gutiérrez 217
9 Fiorella Zavaleta 217
10 Erick Bacilio 230

Fuente. Elaboracién Propia.

El costo actual en el area de aparado en funcidn al balance de linea y nuevo sistema de trabajo
se detalla a continuacién, los datos son obtenidos del SisProd:

Tabla 33.
Resumen de produccion y costo del area de aparado

Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero

DESCRIPCION = =5519 2019 2019 2019 2020 2020
Produccion Aparado 2760 3600 3102 2760 3168 2970
Pago de M.O 8781.6 95453 89725 87816 91634 8590.7
Costo Par 3.2 2.7 2.9 3.2 20 29

Fuente. Elaboracion Propia.

El costo actual en el area de armado en funcion al balance de linea y distribucion de

actividades se detalla a continuacion, los datos son obtenidos del SisProd:
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Tabla 34.
Resumen de produccion y costo del area de armado

DESCRIPCION Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero

2019 2019 2019 2019 2020 2020
Produccion Armado 4866 5550 5001 4914 5328 4827
Pago de M.O 9803.5 10656.0 10016.6 9803.5 10229.7 9590.4
Costo Par 2.0 1.9 2.0 2.0 1.9 2.0

Fuente. Elaboracion Propia.

Con los resultados de los costos actuales por par se procedio a cuantificar los beneficios.
Para ello se solicitd los reportes de produccion de las areas criticas de los meses de

septiembre-2019 hasta febrero-2020. Fechas en que se implementaron las mejoras y

detallamos a continuacion:

Tabla 35.
Resumen de Beneficio Obtenido

. Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero

DESCRIPCION  ~*F, 00 2019 2019 2019 2020 2020

Produccion Aparado 2760 3600 3102 2760 3168 2970
Costo MO. Inicial 11500 15000 12925 11500 13200 12375
Costo MO. Actual 8781.6 9545.3 8972.5 8781.6 9163.4 8590.7
Beneficio Aparado 2718.37 5454.75 3952.47 2718.37 4036.56 3784.28
Produccion Armado 4866 5550 5001 4914 5328 4827
Costo MO. Inicial 11532.4  13153.5 11852.4 11646.2 12627.4 11440.0
Costo MO. Actual 9803.5 10656.0 10016.6 9803.5 10229.7 9590.4
Beneficio Armado 1728.92 24975 1835.77 1842.68 2397.66 1849.59
Total Beneficio 4447.29  7952.25 5788.24 4561.05 6434.22 5633.87

Fuente. Elaboracion Propia.

Parte de la medicion del beneficio obtenido se elabor6 un cuadro detallando el costo de la

inversion, el cual se detalla a continuacion:
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Tabla 36.
Resumen de inversion inicial
COSTO
MEJORA MATERIALES CANT COSTO TOTAL
Cartulinas 10 S/.0.50 S/.5.00
Tinta de impresora 1 S/.50.00 S/.50.00
Insumos de limpieza (Pack) 10 S/.30.00 S/.300.00
Papel Bond (1 millar) 1 S/.11.00 S/.11.00
5 Papel de color 100 S/.0.20 S/.20.00
Micas transparentes 50 S/.0.50 S/.25.00
Cinta de papel 10 S/.6.00 S/.60.00
Cintas transparentes 3 S/.8.00 S/.24.00
Pintura amarilla 2 S/.75.00 S/.150.00
Impresiones y fotocopias 50 S/.0.10 S/.5.00
Cronometro 1 S/.5.00 S/.5.00
ESTUDIO g1, giratoria 3 $/.120.00  S/.360.00
TIEMPOs Papel Bond (1 millar) 1 S/.11.00 S/.11.00
Tablero de madera 3 S/.5.00 S/.15.00
TOTAL DE INVERSION S/.1,041.00

Fuente. Elaboracion Propia.

En la implementacion del sistema de trabajo del area de aparado no se considera el costo de

la mesa circular, triplay y cajas. Ya que estaban en la zona de materiales inservibles ya que

no tenian un uso determinado desde el afio 2017. Haciendo su costo de inversion S/. 0.00.

Demostrando que para realizar mejoras uno de los primeros pasos seria observar que cosas

podemos reutilizar o adaptar para hacer mas viable econdmicamente los trabajos de mejora.

Finalmente obteniendo el total de la inversion y conociendo el beneficio de las mejoras

aplicadas a las areas criticas, se procedid a realizar un Flujo de caja del periodo en mencion

anteriormente, el cual se detalla a continuacién:
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Tabla 37.
Flujo de caja
< Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero
DESCRIPCION 2019 2019 2019 2019 2019 2020 2020
EGRESOS

Inversién inicial S/.1,041.00
Total de ingresos S/.1,041.00

Ingresos
Beneficios Obtenidos S/.4,447.29 S/.7,952.25 S/.5,788.24 S/.4,561.05 S/.6,434.22 S/.5,633.87
Total de ingresos S/.4,447.29 S/.7,952.25 S/.5,788.24 S/.4,561.05 S/.6,434.22 S/.5,633.87

Flujo mensual de caja  -S/.1,041.00 S/.4,447.29 S/.7,952.25 S/.5,788.24 S/.4,561.05 S/.6,434.22 S/.5,633.87
Fuente. Elaboracién Propia.
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Se procedio a evaluar el VAN y TIR obteniendo los siguientes resultados:

VAN:
Se obtuvo un VAN de S/. 24,213.50 lo que significa que la propuesta es viable por ser mayor

acero (0), es decir que rinde una tasa mayor a la exigida y por ende la propuesta es aceptable.

Formula del VAN
| | | |

VAN =—1 + + + ,
(i) (+i)  Q+i) (1+i)
Donde:
VAN = Valor Actual Neto
I, = Inversidn inicial

= Tasa de Interés
n = Pericdo o vida (til del proyecto

Ecuacion 5. Formula del VAN
TIR:
Se obtuvo un TIR de 479%, debido a que la TIR>COK (Tasa de descuento=10%) la

rentabilidad que genera la propuesta es viable.

PN " 4

T=0 (l"")n

Ecuacion 6. Formula del TIR
ANALISIS BENEFICIO COSTO:
Se obtuvo un B/C de S/. 24.30, que al ser mayor que 1, significa que la mejora aplicada es

aceptable, ya que por cada sol invertido se obtendra S/. 24.30

C / B = ingresos totales netos
costos totales

Ecuacion 7. Formula del TIR
El anélisis Beneficio — Costo también nos demuestra que nuestra propuesta de mejora de

procesos mediante la teoria de restricciones es viable.
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4.1

CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

Discusion

De acuerdo a los resultados obtenidos se aceptd la hipotesis general de la
investigacion la cual fue: “La aplicacion de la teoria de restricciones, incrementa la
productividad de la empresa de calzado Grupo Carusso SAC”. Esto nos permite
concluir que con la aplicacion de la teoria de restricciones y las mejoras
correspondientes en los cuellos de botellas; se incrementd correlativamente la
productividad. Mediante el andlisis al reporte de produccion del mes de enero
correspondientes al afio 2019 se identificd dos procesos criticos en el proceso de
fabricacion de calzado: El primero fue la operacion de aparado con un tiempo de 50
min/par, el segundo fue el proceso de armado con un tiempo de 33.33 min/par. La
TOC se inicia con la operacion de aparado al igual que muchas empresas que
pertenecen al sector calzado tienen los mismos problemas con las areas de aparado y
armado. Ya que las mencionadas areas cuentan con el doble de operaciones que las
demas areas. Como resultado obtuvimos que en el area de aparado se mediante un
balance de linea y propuesta de sistema de trabajo en modulo se redujo el tiempo de
produccion en un 68.94% y en el area de armado se logré reducir en un 32.82%
mediante la distribucion eficiente de actividades. Pantoja Ruiz Luis Alejandro y
Tresierra Armas Guido Giancarlo en su tesis hacen mencion que su principales
restricciones son las areas de aparado donde reduce en un 87.5% los movimientos
improductivos, en el area de desbastado disminuyeron el tiempo de produccion en un
18.51% y armado lograron establecer una secuencia de actividades con un tiempo de
6 min menos que el tiempo anterior. En la evaluacién de los beneficios econdémicos

obtenidos posteriormente a la implementacion, se logra determinar que durante el
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periodo del setiembre 2019 a febrero 2020 se logré obtener un beneficio econémico
de S/. 33,775.80. Quispe Hurtado Giovanna Kateriny y Rubianez Rubianes Axel
Fernando en su tesis alegan que obtuvieron en su utilidades un beneficio de S/.
127,834.62 mediante la aplicacion de la teoria de restricciones.
4.2  Conclusiones
Se concluydé que mediante la aplicacion de teoria de restricciones se obtuvo una
produccion de 165 pares/dia, logrando aumentar en un 181.25% la productividad en funcion
a la mano de obra para la operacion de aparado. En la operacion de armado, al igual que el
area de aparado, también se tuvo un aumento de la produccion de 178 pares/dia, Se observé
que con la mejora se aumentd en un 25% la productividad en funcién a la mano de obra 'y
un 22.22% de incremento de la productividad en funcion al tiempo, para el area de armado.
Por medio del andlisis del reporte de produccion se identifico las estaciones criticas en la
empresa Grupo Carusso Sac, dando como resultado el cuello de botella con mayor tiempo
de operacién al area de aparado (50 min/par). Para reducir esta restriccion se realiz6 un
estudio de tiempos, balance de linea y propuesta de un sistema de trabajo en modulo. Los
estudios realizados y método propuesto genero una disminucion del tiempo de ciclo del
68.94% en comparacion al método actual y tradicional que utilizan la mayoria en empresas
del sector de calzado. La segunda restriccion a explotar fue la operacion de armado. Donde
se realizd un estudio de tiempos y balance de lineas, con la finalidad de distribuir de manera
eficiente las actividades, generando un cambio positivo al sistema de trabajo inicial,
Teniendo no resultado la disminucion del tiempo de produccion en un 32.82% en
comparacion al tiempo de produccién inicial. Se cuantifico los beneficios estimado mediante
la mejora, con una justificacion econdémica y una inversion en la propuesta de S/. 1,041.00,
con un beneficio econémico de S/. 33,775.80. Demostrando que la teoria de restricciones un

métodos de trabajo que contribuye a mejorar los puntos criticos de una proceso y ayuda a
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potenciarlos de manera que las limitantes disminuyan y se haga méas dinamico el sistema

productivo.
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ANEXOS.

ANEXO n.° 01. Informe de Produccién del mes de enero del 2019.

Sistema de produccién

GRUPO CARUSSO SAC

SisProd: Control de Produccion

EI%}
Almacén de Almaocén de

Productos Materia Prima
Terminados

Ventas y
Facluraciocn

a8 Tnsimos

7

control da

Plansamianta Parsonal
Produgoion
Madulo de control de la produccion
(AN CANRSST SAL
T GENERACION DE TARJETAS POR m al
E L ORDENES DE PRODUCCION “ CONSULTADE ESTADO POR TARJETA
Ven
Fact
acty PROGRAMADE CORTE CAMBIA Emgu%%mETAS DE
REGISTRO DE OPERACIONES
IMPRESION DE TARJETAS ADICIONALES
REGISTRO DE SALIDAS AL APARADO REPORTES DE PRODUCCION
Cont:
Droch
PROGRAMA DE ARMADO PRODUCCION POR DIA DE LA SEMANA
VIEI
PRESCRIPCION DE MATERIALES PARA PRODUCCION POR OPERARIO ENTRE
CORTE FECHAS
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Reporte de produccion del mes de enero 2019

ARCHIVO piiliele] INSERTAR DISENIO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA POWERPIVOT DISENIO alex perez lumbre - E
I:l D Regla /| Barra de farmulas C)\ [E) Q DE E gl Dividir [ Ver en paralelo EE D
: i Ocultar Desplazamiento sincrénico

MNarmal Versalt. Disefio V| Lineas de cuadricula ¢ Titulos Zoom 100% Ampliar ~ Nueva Organizar Inmaovilizar o Cambiar  Macros
Pag. de pagina p seleccion  ventana  todo - Mostrar Restablecer elaventana | yentanas~ -
Vistas de libro Maostrar Zoom Ventana Macros
Al11561 - I B1057PHA
A B C D E F G H J K L M
W ol wes B recnld 3 orssnld_reoold cuonll camoaldscccol : ]

1707 |B1046PNE enero-19 1901/2019 8015 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1045 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1708 |B1046PNE enero-19 19/01/2019 6016 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1045 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1709 |B1046PNE enero-19 19/01/201% 8017 JULID_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIMN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1045 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1710|B1046PNE enero-18 18/01/2019 6018 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIM DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1046 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1711|B1046PNE enero-18 18/01/2018 6018 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIM DAMA T1 CIERRE HEGRO CORTE 3 (33-40) B1046 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1712 | B1046PNE enero-19 19/01/2019 G020 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIMN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1046 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1713 |B1046PNE enero-19 23/01/201% 6021 JULIO_G 184802 RUBINS 1z 3010 BOTIM DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1045 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1714 |B1046PNE enero-18 23/01/2019 6022 JULIO_G 184802 RUBINS 1z 3010 BOTIN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1045 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1715|B1046PNE enero-19 25/01/201% 8023 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1045 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1716|B1046PNE enero-19 25/01/2019 6024 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1045 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1717 |B1046PNE enero-19 25/01/2019 6025 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1045 BOTIN DAMA T1 CIERRE
17128 |B1046PNE enero-19 25/01/201% 6026 JULID_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1045 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1718 |B1046PNE febrero-19 09/02/201% 6034 JULID_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIM DAMA T1 CIERRE HEGRO CORTE 3 (33-40) B1046 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1720|B1046PNE febrero-18 08/02/201% 6035 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1046 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1721|B1046PNE febrero-19 09/02/2019 6036 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIM DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1046 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1722 |B1046PNE febrero-19 09/02/2019 6037 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIMN DAMA T1 CIERRE NEGRO CORTE 3 (33-40) B1045 BOTIN DAMA T1 CIERRE
1771|B3118PTO enero-19 04/01/201% 6427 JULIO_G 184802 RUBINS 1z 3010 BOTIN DAMA T3 PASADOR TOFFE CORTE 3 (33-40) B3118 BOTIN DAMA T3 PASADOR
1772|B3118PTO enero-19 04/01/2019 6428 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T3 PASADOR TOFFE CORTE 3 (33-40) B3118 BOTIN DAMA T3 PASADOR
1773|B3118PTO enero-19 04/01/2019 6425 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T3 PASADOR TOFFE CORTE 3 (33-40) B3112 BOTIN DAMA T3 PASADOR
1774|B3118PTO enero-19 04/01/2019 6430 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T3 PASADOR TOFFE CORTE 3 (33-40) B3118 BOTIN DAMA T3 PASADOR
1775|B3118PTO enero-19 04/01/201% 6430 JULIO_G 184802 RUBINS 12 3010 BOTIN DAMA T3 PASADOR TOFFE CORTE 3-{33-40) B31128 BOTIN DAMA T3 PASADOR
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ANEXO n.° 02. DOP, DAP

1. DOP

Cuero

1I

Inspeccion del Cuero

Badana

L J

Tela

L J

Microporoso

L J

12.5' (1) Corte: corte del cuerc segin modelos
Retazos de cuero N
2' 2 Inspeccion de cortes
3.88' 1 Desbastado: desbastado e inspeccidn
de piezas
Virutas de cuero N
Hilo N
Pegamento N
Accesorios -
50" (2) Aparado: Cosido de piezas
Retazos de hilo
2.5 3 Inspeccion de aparados

V
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Horma
Thermoplasticos
Planta

L 4

L 2

Pegamentos
Falsas

o

wr ()

Virutas de cuero N

Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso
de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.

Armado: Se arman los aparados
en hormas

v [ 4

L

Inspeccion de calzado

Pasadores N
Caja N
Papel :
Cremas -
10 2 Alistado: Aliastado y encajado del
calzado
Retazos de pegamento
Retazos de hilo
2.5' 5 Inspeccidn y embalado del calzado
P.T. Calzado
S5IMBOLO DESCRIPCION CANTIDAD
Q OPERACION 3
INSPECCION 5
Q INSPECCION Y 2
OPERACION
TOTAL 10

Fuente. Elaboracion propia
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2. DAP

[ ropicen DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
[ unnuvvu 7 DE LA FABRICACION DE CALZADO
ACTIVIDAD CANT. TOTAL |
OPERACION (@) 3
TRANSPORTE (=3 7
ALMACEN AV 1
DEMORA D 0
INSPECCION [ 5
COMBINADA '®| 2
TOTAL 24
N*® ACTIVIDAD LS sl T SO OBSERVACIONES
s m Ql@WVID:]la
1|CORTE DE PIEZAS
1.1|INSPECCION DE MOLDES Y MUESTRA 50 _’__,,_,-—-”’.
1.2|CORTE DE CUERO 355 "-’/
1.3]MARCADO DE TALLA EN EL CUERO 80 ‘
1.4|CORTE DE FORROS 150 *
L5|MARCADO DE TALLAS EN £EL FORRO 60
1.6|CORTE DE PLANTILLAS 50
1.7|MARCADO DE TALLAS EN PLANTILLAS 5
1.8|TRASLADO DE CORTES A INSPECCION 3
2|INSPECCION
2.1|INSPECCIOM DE CORTES Y FORROS 120
2.2|TRASLADO AL AREA DE DESBASTADO 4
3|DESBASTADO
3.1|DESBASTADO E INSPECCION DEL DESBASTE 200
3.2|TRASLADO DE CORTES A APARADO 8
4|APARADO
A4, 1|COSTURA DE CORTES DE CUERO Y FORROS 3000
4,2|TRASLADO DE APARADC A INSPECCION 8
5(INSPECCION
5.1{INSPECCION DE APARADOS 90
5.2|TRASLADO DE APARADOS A ARMADO 3
6/ARMADO
6. 1|ARMADO DEL CALZADO 2000
6.2(INSPECCION DEL CALZADO 60
0.3| TRASLADO DEL CALZADO HACIA ALISTADO 4
7|ALISTADO
T.1|ALISTADO ¥ ENCAJADO DEL CALZADO 600
7.2|TRASLADO DEL CALZADO A INSPECCIOM DE APT 7]
8|ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
8.1{INSPECCION DEL CALZADO 25
8.2|[EMBALAJE DEL CALZADO 65
B.3|ALMACENADO EN APT

Fuente. Elaboracion propia
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ANEXO n.° 03. Sistema de Trabajo individual en el Area de Aparado
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ANEXO n.° 04. Sistema de Trabajo no definido en el Area de Armado
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ANEXO n.° 05. TABLA DE WESTINGHOUSE

HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA

‘ : I | e g ]

013 || A2 || Habllisimo jﬁm n)lmJMKIMJlm 8 m
4011 || 81 || Excelente ‘o.m;nl”tsnm-]ao.oz ¢ || mwms o1 c | buem
4008 | 82 || Excelente maJ{ ";Lml 000 | D || Medis | 000 ofl Media
w006 || € m'ms;u‘;m 003 || € || Regiares | 002 El"""
003 | @ mim -a;‘ 007 | F Malas '-o.ocis“ Mala
000 | o | weto | 020 0 mede
005 | B .m_i-m B Repur
010 || &2 || regusr ‘-om |-

- I\ - SE HAN HABILITADO EQUIVALENTES ALGEBRAICOS PARA
m‘ £ Malo l-o.n | f Malo CADA UNO DE LOS GRADOS O NIVELES DE LOS FACTORES
X . | ! |
on| n |l we | oy B e
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ANEXO n.° 06. TABLA DE WESTINGHOUSE

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
"";"":; —— F. Concentracién intensa
A i
; e {5 ¢ Trabajos de cierts precisién 0 0
incomoda (inclinado ) 2 3 : ; :
. - Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, 7 97 3 ) 2
estirado) l'rab?ofs de gm precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular TR, . S s
(Levantar, tirar, empujur) G. Ruido
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
25 0 1 Intermitente v fuerte 2 2
5 1 2 Imermitente y muy fuerne 5 5
10 3 4 Estndente y fuerte
25 2 H. Tensiéon mental
g 2
X Proceso bastante complejo 1 1
35.5 22 - Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debsjode la Muy complejo 8§ 8
potencia calculada L. Monotonia
Basanks por del.np . 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente msuficiente S 8 Trabajo bastante monGtono
E. Condiciones atmosféricas Y
indice de enfriamiento Kata Trahmio miy: moniono 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy sburndo 5 2
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ANEXO n.° 07. Diagnostico de metodologia 5°S

EMPRESA Fecha:
E¥ALUADOR ESCALA DE PONDERACION
1 SEIRI[CLASIFICAR])
Nivel de - -
materiales E=stan mezclados con Estan mezclados con Se encuentra separado Se encuentra separado
11 Materiales Observacion necesarios en el innecesarios, sin innecesarios, sin [recesario e innecesanio) sin|  [necesanio e innecesaria) | Solo lo necesario se encusentra
area de trabajo identificacidn y dispersos en | identificacidn y ubicados en | identificacion yubicada en | conidentificacion y ubicado en el ambiente de trabajo.
el ambiente de trabajo. un Falo ambiente de trabajo. | un solo ambiente de trabajo. &n un solo ambiente de
P Nivel de - —
Maquinas o - Maz de 4 por cada 20 Entre 3-4 de cada 20 2 de cada 20 maquinas 1amenos de cada 20 P
12 - - maquinas P i - X R . " Todas las maquinas dentro del
- equipos Observacion innecesarias en | MAJuinaz dentro del Aujo de | maguinas dentra del flujo de dentro del Hujo de maquinas dentro del flujo de procesa productiva son
innecesarios - raduceidn estin raducsidn estan raduccidn estin raduccidn estin - . .
el area de trabajo pre . pre ; pre ; pre ; necesarias | estan operativas.
inoperativas. inoperativas. inoperativas. inoperativas,
Herramientas Nivel de Estin mezclados can Estin mezclados can Se encuentra separado Se encuentra separado
13 partes, piezas. Obszervacion herramientas innecesarios, sin innecesarios, sin [necesario e innecesario) sin|  [necesario e innecesario) | Solo lo necesario se encuentra
b necesarias identificacidn y dispersos en | identificacidn y ubicados en | identificacidn y ubicado en | conidentificacidn y ubicado | en el ambiente de trabajo.
el ambiente de trabajo un salo ambiente de trabajo. | un solo ambiente de trabajo. &n un solo ambiente de
% de mobiliario
L4 Mobiliaric Observacién innecesario por M.E!S l:‘h':' 4 por cada 20 . E!'n.tret 3-4 de cada 20 . 2 de cada 20 ITID.hI|Ia[IDS 1 & menos de cada 20 ] Solo el I'I.'IDbI|Ia[ID MEcesariay
area muobiliarios dentro del flujo | mobiliarios dentro del flujo dentro del Hujo de mobiliarios dentro del Aujo funcional es el que se
[N"Mob.In./N Mo de produccidn san de produccidn san produceidn son Funcionales., de produccidn san encuentra en el ambiente de
- . -, -, Todo o innecesaria esta Todso loinnecesario esta
o N Nivel de Mo existe una zona Sehadefinidouna zonade | Se ha definido una z2ona de - .
15 rganizacion de lo ob e izacién d - clasificado segin la acumuladio en la zona de
. - - Servacion organizacion de determinada parala deszcarte, pero no toda 1o descarke y todo o . - . .
innecesarnio o i - - . i . i disposicion que se le dara descarke y tiene un plan de
o innecesario ubicacion de los innecesario s encuentra en | innecesario se encuentra en P . I
: . . . [wenta, reutilizacion, aprovechamienta a cumplirse
innecesarios. dicha zona dicha zona L -
donacian, reciclaje, et dentro de un plazo
Nivel de
Productos en acumulacion de | Acumulacian de productos Los productos se Los productos se Los productos innecesarios | Salo los productos que se
16 proceso Obzervacion productos en BN PIOCEes0 quUe genera encuentran dispersos por | encuentran alrededor por se han identificado y se ha | utilizaran dentro de la semana
proceso problemas en el flujo de meses, pero no afectan el Meses, pero in ser establecido una fecha de o por un periodo menor, e
defectuosos produccidn de manera flujo de produceidn de reutilizados dentro del disposicidn. mantignen alrededor
Nivel de drea Eaid o Eaid "
. stan mezclados con stan mezclados con .
- - despejada de . . . . N . Se encuentra separado, sin | Se encuentra separado, son | Se encuentra separado, son
17 Articulos Observacion - innecesarios, sin innecesarios, sin ; o R i - . . s .
articulos . e . " . e ! identifizacion yubicado en | identifizacion yubicado en | identificacion y ubicado enun
- - identificacion y dispersos en | identificacion y ubicados en i ) i ) P
innecesarnos i X . . | un solo ambiente de trabajo | un solo ambiente de trabajo lugar estratégico
el ambiente de trabajo un solo ambiente de trabajo
- . . Lios pasillos se encuentran . .
. e Mivel de pasillos | Loz pazillos ze encusntran | P . Loz pasillos s encuentran | Los pasillas se encuentran .
18 Objetos Observacion P - . ; interrumpidos par pocos - - . - - k Loz pasillos se encuentran
despéjados interrumpidos por objetos . . L B interrumpidos por objetos | interrumpidos por objetos R’
. . . ) objetos innecesarios. (50 X . - X ! despejados.
innecesanios. (100 2 a B0X) ate) necesanos & innecesanos. necesanos.
- . -, Se cuanta eon un plan de
Nivel de [ exishe una 2ona S ha definido una zona de Se ha definida una zana de reciclaie & docump:?nms Se cuanta con un plan de
1.9 Reciclaje Observacion organizacion de determinada parala reciclaje, pera no tada se l reciclaje a documentas
- N i descarte, y todo se cbsoletos y papel no
papel de reciclaje| ubicacidn del papel para encuentra en dicha 2ona yio " ™ absoletos y papelno
. encuentra en dicha zona. reutilizable; pero no e -
reciclar. =2 enCUEntra otras cosas. reutilizable; se cumple.
CUMmple.
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2 SEITON [ORDENAR]
Se tiene definida cada una de
- P . L. . . las actividades que Esti definida cada una de las| Estd definida cadaunade las
L x Mivel de analisis | o se tiens definida cada | Se tiene definida cadauna de 4 o .
Organizacion del L . comprenden los procesas | actividades que comprenden| actividades que comprenden
21 L " Fregunta de la cadena de | unade las actividades que las actividades que
FHujo productivo delaempresa peronose | los procesos de laempresa | los procesos de la empresa g
valor comprenden los procesos | comprenden los procesos . - . - R
identifica dentra de los y = identifica aquellos que =etrabaja en quellas
de la empreza de |z empresa T " A y .
procesos las ineficiencias | son susceptibles de mejora suceptibles de mejora
[pérdida de valor]
. . Herramientas en buen estado,
Herramientas arganizadas X
. . organizadas en elementos de
Nivel de Herramientaz almacenadas Herramient = organizadas en slementoz de almacenamienta adecuados
Organizacion de | Observacion/Pre o s Herramientas almacenadas - en elementos de almacenamiento adecuados . -
2.2 N organizacion de - ; enun lugar definido en cada ) S, [tableros, cinturan de
herramientas qunta o aleatoriamente segin cada S X almacenamiento adecuados [tableros, cinturon de !
herramientas . estacion de trabajo, pero . . R herramientas, et
uzLaric, o [tableros, cinturdn de hemramientas, ete.) & . L :
carentes de visibilidad ! . " : identifizadas [silueta o
herramientas, ete] identificadas [silueta o L -
) rotulacion) y visibles. La
rotulacion) .
empreza lleva un monitareo de
Nivel de orden de
Fy— las maquinas en Lo . Lo . Lo . Lo . Maquinas identifizadas,
Maquinas y - quins MMaquinas ubicadas Maquinas ubicadas por Maquinas ubicadas de MMiquinas ubicadas de e .
2.3 - Observacion base un flujo de X . . ! . N ubicadas de acuerdo 3 un flujo
equipos P aleatoriamente en la planta | dreas uoperaciones afines. acuerdo aun flujo de acuerdo aun flujo de .
produccion ) . A s P P de produccian dptimo para
P de produceion [=in una secuencia). produccion no optimo produccion optimo . L
optimo eitar movimisntos
Existen lineas divisarias
Nro. De areas ' . — Existen lineas divisorias vigentes: para pasillos de
con lineas Esisten lineas divisorias mal Mo esisten lineas divisorias | vigentes: para pasillos de transito, coches
2.4 | Lineas divisorias Observacion I — . . S disefiadas conrespecto ala| genes:parap L H
divisorias Mo esisten lineas divisorias, situacion actusl de la vigentes enun 1003 de las transito, coches y almacenamiento. EI
vigentes Areasz almacenamisnto atodo cumplimienta de su validez e
empresa [layout). . . .
nivel dentra de la empresa. monitoreable [auditori as
inopinadas).
Nivel de . o Emstet todala senalética para
congcimiento Existe toda la sefialética =equridad reglamentada y s&
25 Senalética para | Observacion/Pre sobre las Mo esiste sefaldtica para Mo existe sefialética en Existe sefialética para para sequridad reglamentada  promueve capacitaciones
) sequridad. gunta sehaléticas de sequridad p todas las dreasdela zequridad, en las dreas que Y 5@ promueve Estas sefiales e respetan por
segquridad g ) empresa[menos de un 5052).| implican trabajos riesgozos. | capacitaciones sobre el parte de todaos las
significado de éstas. trabajadores, siendo su walidez
monitoreable [audivari az
Nivel de
25 Organizacion de | Dbservacion!Pre | organizacion de | Documentos almacenados | Docuemento almacenados, [ Documentos organizados | Documentos organizados | Documentos organizados en
) documentacion gqunta documentos aleatoriamente en el &M un contenedar en archivadores, perono | en archivadores,rotulades al archivadores, rotulados y
necesarios ambiente de trabajo inadecuada, estan rotulados al 10014 00 ordenados
vel de Los escritorios [puertos de | Los escritorios [puertos de | Los escritorios [puertos de -
s s . . L. N . L N " L Loz eseritorios [puertos de
- - definicion de los - trabajo), estin definidos al | trabajo), estan definidoz al | trabajo), estén definidos al i ; -
2.7 | Lugar de trabajo Observacion Los escritorios estan N L . L . L trabajo), estan definidos,
puestos de " . 603, pero la conesion 1002, pera la conexion 10032, pero la conesidn o P
N ubizados aleatariamente NS - . conexion eléctrica adecuada al
trabajos eléctrica no esta adaptada | eléctricano esta adaptada eléctrica esta adaptada al 100
2 un 1002 2n un 1005 B0 3
- - Todo lo que s¢ encuentra en | Todo lo que se encuentra en
P ” Nivel de despeje . e . quE -~ | Toda o que s encuentra en el
2.8 Escritorios Observacion S Se encuentran objetosy | Todo lo que se encuentraen | el escritorio es necesario, | elescritario es necesaria, - .
de escritorios - X S . esoritorno es necesario g esta
documentos innecezarios | el eseritorio es necesario pero se encuentran pero se encuentran
. ordenado
desordenados enmés del | desordenados menos del
Mivel de Se conocen los S canacen las Se conocen los
. ” implementacion . - Se conocen los o y rocedimientos, se aplican . -
23 Actividades Observacion P Mo se tienen definidos los A procedimientos, se aplican P N P procedimientos, se aplican al
de L procedimientos, pero no se . al 10032, =& encuentran .
I procedimisntos N . 301005, pero no e . 10025, 52 encuentran
procedimientos aplican al 1005 . registrados, pero no . N
encUentran registrados publicadas reqgistradas y publicadas
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3 SEIS0OU [LIMFIAR)

Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso de produccion para incrementar la productividad en la

Es comiin snoanthar Existen algunos dispositivas Euiste los dispositivos para Eriste los dispositivos Existe un sistema de manejo de
Manejo de - - - e : para almacenar alqunos tipos almacenar todo tipo de recipientes necesanias para desperdicios [lquidos, sélidos)
e Observacion!Preq |Mivel de manejo de | desperdicios, liquidos, cartan . i L X X "
31 desperdicios ! o . de dezperdicios, que han sido | mermas o desperdicios , pero almacenar todo tipo de que cuenta con los dispositivos
unta desperdicios u o otros materiales en el . . . . s .
mermas suelo, ya que no svisten desarrcllados empiricamente, aun son insuficientes o mermas o desperdicios que s& para almacenar kodo tipo de
nl:lispnsitil.los aprovechando recipientes o | algunos se encuentran enmal | puedan generar en el procesa | desperdicios . Este sistema es
) cajas. estado. productivo. monitoreable.
- . La empresa dota de Loz implementos de impisza
Implementos para Nivel de ) . . Loz trabajadores han . P o . P R . P
o - . Mo existen implementos para Lios trabajadores han . implementos de limpieza estan asignados por areay
32 limpieza y aseo Observacion Abastecimiento de [ - . . dezarrollada implementos de .
. limpieza en las instalaciones de | desarrollado implementos de _— adecuados 3 toda la empresa. organizados adecuadaments
personal Limpieza o limpi=za adecuados pera . . .
la empreza. limpicza que no son adecuados ) L Pero aln no son suficientesy | dentro de cada drea de manera
necesitan renovacion, . ) .
estan desorganizados. vizible.
Mo existe la iluminacién Las instalaciones eléctricas de
% de areas con adecuada. Visibilidad limitada Menos del 402 de las Maz del 502 pero menos del | Las instalaciones eléctricas de iluminacidn en el 1003 de la
3.3 Huminacidn Observacidn adecuada en laz dreas de trabajo que instalaciones de iluminacidn 3022 de lag instalaciones de ilurminacidn en empresa son adecuadas. Se
lluminacign impiden el correcta dentro de la empresa son iluminacidn dentra de la aprovimadamente 304 de la | aprovecha adecuadaments 1a luz
desempefio de loz adecuadas. empresa son adecuadas. empresa son adecuadas. natural. Las Fallaz eniluminacian
trabajadores. se resuelven de inmediata.
Nivel de Ezta publicado el cronograma de
P . . .. . Mo egiste un cronograma de Erizte un cronograma de mantenimienta actualizado de
34 Maquinas Observacion mantenimiento de | Mo se hace mantenimisnto a | Se hace mantenimiento alas _ L .
- P P . mantenimiento paralas mantenimiento paralas cada maquina y s& cumple con
las maquinas laz maquinas maquinas esporadicaments . . )
maquinas maquinas, perc no se cumple | cadacronograma para evicar el
mantenimiento correctivo.
Mo se realiza . N
_— ) i Existe un encargado de limpieza
- S programadamente la limpieza. Existe un encargado de Existe un encargado de .
I - . Mivel de Limpieza L L 7 L ; por cada area dentro de |3
Limpieza de areas de | Observacion!Preg Se limpia eventualments N . limpieza por cada area dentro | limpieza por cada area dentra .
35 - en las Areas de L Loz operarios limpian las areas : j empresa. Existe cronogramas de
trabajo unta - cuando los desperdicios son de laempresa. Las areasno de laempresa, Las areas se . :
Trabajo ; i unawez ala semana. X o i - limpieza autdnomos. Se
demasiado evidentes u siempre permanecen limpias y | mantienen limpias y ordenadas |, : c .
. . inzpeccionan magquinas y equipos
obstruyen el proceso ordenadaz. durante |a jornada de trabajo. o
; diariamente
productiva.
- Ltilizan correctamente el
) . . ) Utilizan correctamente el X )
. - . % de personas con Cuentan con uniforme de Litilizan el uniforme de trabajo . . uniforme de trabajo g se
Uniforme de trabajo | Observacion!Preqg - . i L uniforme de trabajo de manera o
3.6 - uniforme de Mo se cuenta con uniforme de trabajo perc no lo utilizan pero S2 encuentra en mal . encuentra limpio. Cuentan con
y casilleros unta - L frecuente yestd en buen ) X
trabajo trabajo, ni casilleras. frecuentemente, Cada uno ha estado. Cuentan con . casilleros debidamente
i . i estadoCuentan con casilleros | | "
adaptado su propio casillero. casilleros. . . identificados para guardar sus
identificados. -
utensilics persanales.
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4 SEIKETSU [MANTENER])

Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso de produccion para incrementar la productividad en la

Auditorias 55

Pregunta

Nivel de Auditoria

Serealizan auditorias con poca
frecuenciay no generan

Se realizan auditor as pero no
con la debida frecuenciay

Se realizan auditoras
frecuentemente y e generan

Serealizan auditorias
frecuentemente, $e generan

Capacitacion a los
colaboradores en
las normas y

Nivel de Buen Uso

auditarias

auditorias

generado los formatos

correspondientes, pero no se

de 5°5 Mo se realizan auditori as ) : ) generan acciones cormectivaz, | acciones carrectivas, pero no ) .
ACCIONES GOMectivas, ni se , ) acciones cormectivaz y son
. pera no se difunden entre todo ze difunden entre toda el -
difunden a todo el persanal difundidas a tado el personal
el personal personal

Nivel de Se tiene establecido un Se tiene establecido el Se tiene establecido el

4z Procedimiento para | ObservacioniPreg Documentacidn de Mo setiene establecido un Se tiene establecida un pracedimienta para realizar laz procedimienta para las procedimiento para las
i las auditorias unta Auditorias procedimiento para realizar laz | procedimiento para realizar las auditorias, pera no ze ha auditorias, conlos formatos auditarias, conlos Formatos

correspondientes | se ejecuta

cormespondientes ejecuta periodicaments
5 SHITSUKE [DISCIPLINAR]

Mo ze capacita a los

Se capacita alos
colaboradores enlas normas y

Se capacita alos
colaboradores en las normas y

Se capacita alos
colaboradores en las normas y

Se capacita alos colaboradores

COnacen

Cconodzéan

trabajadores de lamisma area

pero no con las areas
administrativas

5.1 | procedimientos de Pregunta de Normas y procedimientos de trabajo, L ) - ) en las normas y procedimientos
. . . colaboradores en las normas y procedimientas de trabajo g & | procedimientos de trabajoy se .
trabajo [Ejm.: Procedimientos . . pero s& hace en forma de trabajo y e hace en forma
i procedimientas de trabajo ! hace en forma adecuada, pera | hace en forma adecuada, pero ; ..
Reunion por la inadecuada y con poca . . adecuada y en forma sistematica
- . GOn poca frecuencia con reqular frecuencia
mananaj frecuencia
MNorma y el habito . N ) ) . .
! Nivel de Disciplina X o Existe la norma para devolyer | Ewiste lanorma para devolver | Existe la norma para devolver | Existe lanorma para devalver las
para devolver las Mo egiste la norma, ni el habita
5.2 Pregunta de de Orden y las ¢ozas al lugar donde se laz cozas al lugar donde se laz cozas allugar donde e | cosas al lugar donde se quardany
cosas al lugar que L. para dewalver laz cosas al lugar . L T LT .
Ubicacion guardan, pera no ha sido guardan y ha sido difundida, | guardan y ha sido difundidayse|  hasido difundiday se aplica
coresponde donde e quardan -~ . P . . .
difundida y no se tiene el habita perorara vez e aplica aplica de vez en cuando siempre
Procedimientos para
la limpieza de Existen loz procedimientos Ezisten loz procedimientos Ezxisten loz procedimientos . -
- e - - P . . o . o . - . Existen loz procedimientos para
5.3 objetos dificiles de Pregunta Nivel de Disciplina | Mo egisten los procedimientos, | para lalimpieza de objetos para la limpigza de objetos para la limpieza de objetos Ia limpisza de cbjetas diffciles de
. limpiar y estos se de Limpieza ni el habito para la limpieza de | dificiles de limpiar, pero no han | dificiles de impiary han sido | dificiles de limpiar y han sido lmpiar y hin sido difundidos | se
aplican objetos dificiles de limpiar | sido difundidas y no se tiene el | difundidos, perararavez se | difundidos y se aplican de vez splican siempre
sistematicamente hibita aplican N cuando
L. Nivel de
Aplicacion de las 4 | Preguntatobserva L. - - - - - - - - - -
5.4 P primeras "5" g cién mantenimiento de |Elpuntaje de las 4 primeras 5", | El puntaje de laz 4 primeraz "5",| El puntaje de las 4 primeras "5", | El puntaje de laz 4 primeras "5",| El puntaje de laz 4 primeras "5",
las 4's esigual all &5 menor o igual al 253 estan entre 26 a AilX eshan entre B0 a 7EX estan entre FEH a 1003
Grado de actitud
Actitud de Preguntatobserva | de cumplimientos . Se cumple menos del 5032y el | Se cumple menas entre el 5052 | Se cumple menos entre el 902 .
5.5 . L . Mo ze conocen o ain no se ) ) A o ) o Se cumple el 1002, Sin
cumplimiento clon de las acciones . 300, y bajo estricto y &l 302 y bajo sequimiento. y &l 1002, zin sequimiento. L . .
dezarrolla un plan de mejoras . ) . ! : . ; . sequimiento. ctitud proactiva,
programadas sequimiento, Actitud reactica, Actitud proactiva baja, Actitud proactiva,
. Se zaludan, todas entre
Preguntalobserva | Grado de actitud )
5.6 Saludo . Mo e zaludan, por que nose Mo se saludan, aunque se | Se saludan, pera soloentre los | todaslas area productivoas,
cion en el saludo Se zaludan, todas las personas
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de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.
ANEXO n.° 08. Estado actual de las areas en cultura 5°S

Acumulacion de cajas en el area de Armado

Desorden de troqueles en el piso en el area de Corte.

Montoya Santos, D; Pérez Lumbre, A. Pag. 87



UNIVERSIDAD o . o
PRIVADA DEL NORTE Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso

N

de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.

Desorden de ubicacién de Jabas de corte en el area de Desbastado
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de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.
ANEXO n.° 09. Aplicacion de la cultura 5°S

Orden y rotulacidn de jabas para la pronta ubicacion en el &rea de Desbastado.
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de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.
Limpieza y marcado de areas y pasadizos, dejandolos despejados y limpios de objetos que

obstruyan el desarrollo de las actividades y el libre transito.
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Clasificacion y Orden de los materiales para su facil ubicacion
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Clasificacion y orden de los moldes utilizados en el &rea de corte
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Orden y Limpieza de area de trabajo libre de obstaculos y objetos innecesarios
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de produccion para incrementar la productividad en la empresa de calzado Grupo Carusso SAC.
ANEXO n.° 10. Balance de Linea del Area de Aparado

Tabla 37.
Balance de linea de aparado
ESTACIOMMNRO DESCRIPCION TS PREC TS
1 COSER GUANTE LATERALES 0.19 -
8 COSER GUANTE DE TALON 0.19 -
25 COSER. LENGUA+S0BRE LENGUA 0.24 -
26 COSER FORRO LENGUA +S0OBRE LENGUA 0.23 -
0Pl 27 PEGA Y UNION DE LENGUA -+ FORRO 0.31 2526 2.59
28 COSER. LENGUA +FORRO 0.40 27
16 COSER FORRO LATERALES 0.23 -
17 COSER FORRO TALON AFORRO LATERAILES (.32 16
18 COSER FORRO GARIBALDI A FORRO LATEERAT (.48 17
2 PEGAR MICROPOROSO A CHOMPA 0.58 B
3 PEGAMENTO A CHOMPA 023 2
4 PEGAMENTO A LATERAL 0.23 1
OF2 5 UNIR LATERAL + CHOMPA 038 34 2.27
7T PEGAMENTO A LATERAT-CHOMPA 0.23
9 PEGAMENTO A TALON 023 g
10 UNIR TALON A LATERAT-CHOMPA 038 1.9
30 MARCAR CAPELLADA 023 -
29 PEGAMENTO A LENGUA 0.12 28
31 PEGAMENTO A CAPELLADA 0.12
OP3 32 UNIR CAPELLADA + LENGUA 0.19 2831 240
20 JEBE FORRO 0.38 18 -
19 JEBE LATERAL-GARIBATLDI 0.40 15
21 UNIE FOREO A TATEREAL-GARIBALDI 0.58 19.20
35 PEGAMENTO A CAPELLADA-LENGUA 038 30,33
6 COSER LATERAL + CHOMPA 0.46 3
11 COSEE. TALON A LATERAL-CHOMPA 0.46 10
12 PEGAMENTO A LATERAL-CHOMPA-TATLON 0.46 11
OP4 13 PEGAMENTO GARIBALDI 0.48 - 292
14 UNIR GARIBATDI A TATERAT-CHOMPA-TATCQ 0.40 1213
15 COSEE GARIBALDI A LTATERAL-CHOMPA-TATL 046 14
33 COSEER CAPELLADA+TL.ENGUA 0.19 32
23 RECORTE DE FOERO 1.54 22
OPs 24 PICADO DE OJAL 0.60 23 2.54
34 PEGAMENTO A LATERAL COMPLETO 0.40 24
22 COSERFORRO A LATEREAT-GARIBATIDI 1.15 21
OP6 36 UNIR CAPELLADA ATATEREAL 0.46 34.35 281
37 CEREADO DE CORTE 1.20 36
TIEMPO CICLO 15.53
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ANEXO n.° 11.: Sistema de Trabajo en Cédula del Proceso de Aparado.
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ANEXO n.° 12. Balance de Linea del Area de Armado

Tabla n.” 38.

Balance de linea de Armado

Operaciones Elementos TS TSE
Colocar Puntera 0.55
CONFORMADO Empastado de Aparado 1.07 2.67
Conformado de Talon 1.06
HABILITADO o e Capella o am
DE APARADO ecortar Forro Capellada 2 2.
Untar Pegamento en Aparado 0.85
Ordenar Horma segiin OP 0.19
HABILITADO Clavar Falsa 0.62 > 14
DE HORMA Untar Pegamento en Falsa 0.59 o
Descalzar 0.74
Cerrar Punta 1.10
ARMADO 2.36
Cerrar Lateral y Talon 1.25
LUSTRADO Sacar Grapas, Chancar y Cortar mofi: ~ 0.70 210
Quemado de Cuero y Lustrar 1.40
Marcado del Botin 0.86
CARDADO . . 2.45
Cardado y Limpieza del Botin 1.60
Untar Pegamento en Falsa de Perfilad  0.13
AGUAIE Untar Pegamento a Cambrera 0.10 1.54
Untar Aguaje a Perfilado 1.31
Ordenar Planta Segiin OP 0.14
HABILITADO Cardado de Planta 0.69 ) 14
PLANTA Aplicaciéon de halogen a Planta 0.20 -
Aplicacion de Aguaje a Planta 1.11
Colocar Cambrera a Perfilado 0.86
CEMENTADO 2.08
Untar Cemento a Perfilado y Planta 1.22
PEGADO PLANTA  Pegado de Planta a Perfilado 2.21 2.21
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ANEXO n.° 13. Distribucion de actividades del Proceso de Armado
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Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso de produccion para incrementar la productividad en la

ANEXO n.° 14. Instructivo de actividades del Proceso de Armado

1.1. Establecer los métodos y condiciones de manipulacian y
conformado de talon de aparados.

Z. RESPONSAEILIDADES

21 El rezponsable del conformada de talon debe cumpli 1o
establecido enla presente instruccidn

I DEFINICIONES

3.1 Aparado: Son las piezas del cuero unidas y cosidas.

4. DOCUMENTOS DE CONSULTA
4.1 OF: Orden de Produccicn.

5. INSTRUCCION DE TRABAJO
Recepcion

AW erifizar que los aparados coincidan al programa de
Froduccitn y correspondan con la OF.

B.2 Verifizar que la talonera thermoplastica seala
adecuada al modeloy el aparado contenga puntera
thermioplastica.

B.2 Verifizar que la pistola de aire para empastar este en buen
funcionamiento y sy contenedor contenga empaste [FISTOLA 6145
5T)

5.4 Aplicar empaste a los laterales del cuero por la parte carne para
para despues pegar el forra.,

BB Colocar contrafuerte en el talon dejanda 1 cm. Aprog. Fara el
doblez.

B.E Verificar que la maquina conformadora de talon este en buen
funcionamiento y que el controlador de temperatura de calor este
graduado a 1007 ¢, asimismo el de frio a -30° ¢ con un tiempo de 15 2eq.
El de calor y 10 seq. El de fric. Werificar la temperatura

B.7 Colocar el aparado el la horma de calor y presionar el pedal
derecho y pulsar los dos botones verde, despues posicionarlo en la
horma de Frio y centrar el talon dejando una pestania de 15 cm para el
doblez del talon. Accionar el pedal izquierdo y presionar los botones
verdes para que e conforme.

Entrega

BB Verificar que el conformado del talon no presente arrugas por parte
del cuero y Forro, tambien verificar que los farras no presenten
manchas de empaste y colocar los aparados en jabas.

6. REGISTROS
MNINGURD

CToa0ce ]| INSTRUCCION DE CONFORMADO DE TALON _[sies:.
J RECEPCION, MANIPULACION ¥ CONFORMADO DE TALON DE APARADOS Emizidn :
COPA ASIGRADA A | REZPOMNEABLE DEL COMFORMADD DE TALOMN DE APARADDE
1. OBJETI¥D ¥ ALCANCE Manipulacidn CONSIDERACIONES

DE SEGURIDAD

a] Tado el personal que labore en relacian directa al area de
conformado de talon del aparado debe contar con mascara
antigazes..

b] El personal conocerd claramente laz wias de evacuacion y
sequridad en la planta.

CONZIDERACIDNES
ERGONGMICAS

a] Mantener el area, maquina y equipos limpios despues de
cada jornada.
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1.1, Establecer oz métodos y condiciones de manipulacidn y
habilitado de aparado.

Z. RESPONSABILIDADES

2.1 El responsable del habilitado de aparado debe cumplir o
establecido en la presente instruccian

3. DEFINICIONES

31 Aparado: Son las piezas del cuero unidas y cosidas.

4. DOCUMENTOS DE CONSULTA

4.1 OPF: Orden de Produceion.
5. INSTRUCCION DE TRABAJO
Recepcion

B Yeriticar que los aparados esten bien conformados y no
presenten arrugas en los talones y forros g los aparados
correspondan con la OF.

b.2 Recoartar los Forras sobrantes de los filos de los lateralesy
capellada haciendo que queden a 1.5 cm apros.

5.2 Colocar los pasadaores alos aparados a solo 4 ojlillos.
5.4 Untar terokal record a los filos del aparado conuna brocha y dejar
secar o min, Aprow.

BB Yerificar que las hormas habilitadas sean las que corresponda ala
oF.

Entreqga

56 Colocar y ordenar los aparados enlas hormas zegin corresponda
la kallas. Oe mayor a menar

6. REGISTROS

Feporte de no conformes

Croaicen ]| INSTRUCCION DE HABILITADO DE APARADO  [5is:
I l RECEPCION, MANIPULACION ¥ HABILITADO DE APARADDS Emizidn :
COFIA ASIGNADS, 2. | REZPOMNEAELE DEL HAEILIT AD0 DE APARADOE
1. OBJETI¥O ¥ ALCANCE Manipulacion CONSIDERACIONES

DE SEGURIDAD

a) Todo el personal que labore en relacidn directa al area de
habilitada de aparado debe contar con calzado de sequridad.

b] El personal conocerd claramente las oias de evacuacian y
=equridad en la planta.

CONZIDERACIONES
ERGONGMICAS

4] Mantener el area limpia despues de cadajornada.
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1.1. Establecer loz métodos y condiciones de manipulacion g
habilitado de Falsas y hormas.

2. RESPONSAEILIDADES

2.1 El responsable del habilitado de falsas y hormas debe
cumplir o establecido enla presente instruccian

3. DEFINICIONES

3.1 Falsas: Es un material de fibra celulosica.

3.2 Horma: es una copia abstracta en madera del pie
humano. Una de sus funciones es sustituir el pie durante |a
confeccidn del zapato

4. DOCUMENTOS DE CONSULTA

4.1 OF: Orden de Produceian.

5. INSTRUCCION DE TRABAJD

Recepcion

5.1 Yerifizar las hormas a ordenas en caballetes seqgin talla y

modelo y que coincidan seqan OF. De mayor a menar

5.2 Werificar que las Falsas habilitadas seala carrecta segin
el modelo que indique |3 JF. Y ordenar en las hormas .

5.3 Werificar que la engrampadora de falzas este conectado ala
entrada del aire. ' verificar que la maquina este con grapas.

5.4 Colocar la Falsa en la horma para que se3 engrampada, primers
centrar la punta y engrampar, despues centrar kalon y engrampar y

5.5 Untar con terokal record yuna brocha de madera la falsa, solo
zsobre los filos que doblara el cuerc 2 cm, Aprod. v dejar secar & min.

BB Wertizar que los botines esten bien pegados y que coincidan con la
OF. % no presenten danos de cardado, Mimanchas de cemento o
ELTETES

B.7 Retirar los pazadores y retazos de recupes, colocar el botin
en el cdescalzador y extraer la horma sin dafiar la forma del botin
ni rromper las capelladas.

Entreqa

B.E Ordenar los botines en los andamios de alistado de mayor a menor
dejando la OF. Dentro de la talla # 39 para su ubicacidn. ¥ ordenar las
hormas en los andamios de harmas para su utilizacidn

&. REGISTRDS
MIMNGURD

[70R1Cen ] | INSTRUCCION DEL HABILITADO DE FALSAS HORMAS (5
RECEFPCION, MANIPULACION ¥ HAEILITADD DE FALSAS ¥ HORMAS Emisgidn :
COrFla ASIGMADA A | REEPONEAELE DEL HABILITADO DE FALEAS T HORMAS
1. OBJETI¥OD ¥ ALCANCE Manipulacion CONSIDERACIONES

DE SEGURIDAD

2] Todo el personal que labore en relacidn directa al area de
habilitado de falsas g hormas debe contar con calzado de
=eqguridad.

b] El personal conocerd claraments las vias de evacuacion y
=equridad en la planta.

CONSIDERACIONES
ERGONOMICAS

a] Mantener el area, maguina y equipos limpios despues de
cada jornada.
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1.1. Establecer las métodaos y condiciones de manipulacidn y
armadao de perfilado.

Z. RESPONSABILIDADES

2.1 El rezponzable del armado del perfilado debe cumplir 1o
establecido enla presents instruccian

3. DEFINICIONES
JAPerfilado: E= un calzado sin planta
3.2 Horma: e una copia abstracta en madera del pie

humanio. Una de sus funciones &= sustituir &l pie durants la
confeccion del zapato

4. DOCUMENTOS DE CONSULTA

4.1 OP: Orden de Produccidn.

5. INSTRUCCION DE TRABAJO

Recepcion

5.1 erific:ar que las tallas de los aparados coincidan las
tallaz de lashormas y estos correspondan con la OP.

5.2 Verifizar que el tanque de agua de la vaporizadora este lleno y luego
enenderla lavaporizadora.

5.3 Verficar que log ocntroles de temperatura de la vaporizadora
indiquen a 150 grados y los controladores de tiempo a 7 2eq.

5.4 Vaporizar el aparada verificando que la maquina emita vapor, el
cual indicara que esta en buen funcionamiento el pazo de agua.

5.5 Verifizar que la maguina armadora este encendida, el talony
martillo este graduados de acuerdo al modelo de calzado y el keflon
zea el que corresponda.

b6 Colozar el aparado sobre la horma, verificando que este centrado
la zapellada y talon.

B.7 Ingresar el aparado y la horma a la maquina armadora, accionando
el pedal izquierdo para cerrar las pinzas y al verificar que este el
aparadao centrado, accionar el pedal derecho para cerrar punta del

B2 Verifizar que el perfilado no presente ratura el capellada.

B3 Colozar el perfilado en la cerradora de lateral manual, para
proceder a cerrar laterales y terminar cerranda el talon.

B0 Werificar que el perfilado quede correctamente armado
sin defectos.

Cropicen ]| INSTRUCCION DE ARMADO DE PERFILADO  [ciss:

l l RECEPCION, MANIPULACION ¥ ARMADO DE PERFILADOS Emisidn :
Carla ASIGRADA A | REEZPOMNEAELE DEL ARMADD DE APARADOE

1. OBJETI¥O ¥ ALCANCE Manipulacion Entrega

5.1 Ubicar los perfilados ordenadamente enla faja
transporkadora.

6. REGISTROS
Feporte de fallados

CONZIDERACIONES
DE SEGURIDAD

3] Todo el personal que labore en relacion directa al area de
armadao de perfilado debe contar con calzado de seguridad.

b] El personal conocerd claraments las vias de evacuaciany
zequridad en la planta.

CONZIDERACIONES
ERGONGMICAS

a] Mantener la armadora apagada mientras no esta
funzionando.

b Werificar el nivel de agua de la vaporizadora.

c|mantener el areaymaquina limpia despues de cadajornada.
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INSTRUCCION DE QUEMADO DEL PERFILADO

Cédiqo :

Yerridn:

L roR

N

RECEPCION, MANIPULACION ¥ GUEMADD DE PERFILADOD

Emiridin:

COPLA AZIGHADA A | FREZFONZAELE DEL QUEMADODE FERFILA

Do

1. DBJETI¥VO T ALCANCE

1.1. Establecer los métodas y condiciones de manipulacién
w quemade del perfilade.

2. REZPONZABILIDADES

2.1 El responsable del quemada del perfilade debe cumplir
lo eotablecida en la presente instruccion

3. DEFINICIONES
3.2 Perfilado: Ez un calzado sin planta
5.3 Buemade: efecto que se da o cuera crusk.

d. DOCUMENTOS DE CONSULTA

4.1 OF: Orden de Produccidn.

5. INSTRUCCION DE TRABAJO

Recepcion

AN erificar que <l perfilade habilitade zea <l que
corresponda ala orden de produccidn v que ne este mal

armada.

5.2 Werificar que ¢l perfilada ne presente rubukas en ningquna

Mamipulacion

5.5 Fietirar la grapa de la Falza del perfilade p recartar la moha,
eyitanda qenerar alqun corke en el cuera,

5.4 Yerificar que la ezponja a utilizar este katalmente limpia p sea del
mizmo color del perfilade.

516 Ubicar los perfilados de mayor a menar segin la OF ¢n
|z Faja transportadara,

6. REGIZTROS

MIMGLUMNG

5.5 YeriFicar zi el cuero acepka la crema

COHSIDERACIDHES
DE SEGURIDAD

5.6 Aplicar la crema sobre ¢l perfilade de farma circular hacienda
que s cubierto eon sy katalidad.,

5.1 Yerficar que ¢l horno secador eske encendido

5.5 Habilitar pefilado en harne zecadar y conformadar

2] Tado el perzonal que labore en relacidn directa al area de
quemade del perfilada debe contar conguarda polva y
careka,

b] El personal conacerd claramente laz vias de evacuacian y
sequridad en la planta.

5.3 Ordenar loz caballetes de magor 2 menar zegin la OF.

COHSIDERACIDHES
ERGOHOMICAS

5.10 Enceder la quemadara y graduar <l variader de velocidad a 75.

511 Untar los rodilloc con cera #77 para un quemade suave o casa
contrario cera $100 seqin la OP.

5.12 Friccionar <l perfilade contra el rodille empezanda por ¢l talon g
dezpues lakerales para terminar con la punta del perfilade dandale un

efecka de quemado.

5.13 Encender la maquina de sacar brille a loz perfilade w graduar su
variader a 35,

5.4 Unkar cera para abraziba para zacar brilo al perfilade quemado.

515 Lustrar ¢l perfilade empezanda por la punta g luge sequir con

a) Mantener los caballetes adecuadamente ubicadas sin
abstruir laz areaz de desplazamienta de Forma que sicmpre
zea posible un paso Fluida,

c] mankener ¢l area y maquina limpia despues de cada
jornada.

las laterales para berminar en el kalan.
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1.1. Establecer los métados y condiciones de manipulacian y
cardado del perfilado.

2. RESFONSABILIDADES

2.1 El responsable del cardado de perfilado debe cumplir lo
establecido en la presente instruccidn

3. DEFINICIONES

3.2 Perfilado: E= un calzado sin planta

4. DOCUMENTOS DE CONSULTA

4.1 OF: Orden de Produccion.
5 INSTRUCCION DE TRABAJOD
Recepcion

B Werificar que el perfilado habilitado sea el que
corresponda ala orden de produccidn y no presente fallas
en el quemado =i fuera el zaso.

5.2 Werificar que el perfilado no contenga grapas ni monas
de cuero,

Manipulacion

5.3 Werificar que el tambor de la cardadora contenga una lija #36
5.4 Encender la cardora y graduar a 65 el wariador de velocidad

5.5 Werificar que el area a cardar coincida con la altura de las plantas y
=i eg necezano Marcar.

5.6 Carcar uniformemente los bordes y base del perfilado

5.7 Fetirar el polwo del perfilada con la escobilla de la cardora

Entreqga

5.2 Ubicar los perfilados de mayor a menor segqan la OF en la faja
transportadora.

6. REGISTROS

Minguno

Cronncen ]| INSTRUCCION DE CARDADO DE PERFILADO [
_LiivvJdy ) RECEPCION, MANIPULACION ¥ CARDADOD DE PERFILADD Emisién :

COFA ASIGMADS A | RESPONEAELE DEL CARDADO DOE PERFILADGD
1. OBJETIVO ¥ ALCANCE CONSIDERACIONES

DE SEGURIDAD

3] Toda el personal que labore en relacidn directa al area de
cardado de perfilado debe contar conguarda polvo

b] El personal conocerd claramente las vias de evacuacidn y
sequridad en la planta.

CONSIDERACIONES
ERGONOMICAS

a] Mantener los caballetes adecuadamente ubicados =in
abztruir las areas de desplazamiento de Forma que siempre
zea posible un paso Huido.

c] mantener el area y maqguina limpia despues de cada jornada.
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1.1. Establecer las métodas y condiciones de manipulacidn y
engomado del perfilado.

2. RESPONSAEBILIDADES

2.1 Elrezponzable del engomado debe cumplir o establecido
en |a presente instruccidn

1. DEFINICIONES

31Cemento: es una adhesivo de polivretano.

3.2 Perfilado: Es un calzado sin planta

3.3 Aguaje: "Imprimante” es un adhesivo baze para el

pegado del zapato.

4. DOCUMENTOS DE CONSULTA

4.1 OP: Orden de Produccicn.

5. INSTRUCCION DE TRABAJO

Recepcion

5.1eritizar que el perfilado habilitado sea el que
corresponda ala orden de produceion y libre de palvo para
que el aguaje impregne eficazmente y no presente despege .

5.2 Preparar el aguaje [FRIMER FU WL 5T] 114 galon con 2 tapas de
TERODOR I

5.3 Ordenar cambreras yuntar terokal record sobre ellas.

5.4 Untar terok.al record sobre |a falza del perfilado para
despues pegar la cambrera sobre el talon del perfilado.

5.5 Untar aguaje conuna brocha de 1' sobre el area cardada del
perfilada y dejar secar 5 min. Aproz.

BB Verifizar que todo el area cardada sea cubierta con el aguaje y que
no presente el perfilado ninguna macha del mismo.

B.7 Werifizar que todo el area cardada sea cubierta con el aguaje y que
no presente el perfilado ninguna macha del mismo.

5.8 Aplicar aguaje en la planta y veriticar que el aguaje cubra el area
cardada y halogenada.

Entrega
5.9 Ubicar ordenadamente los perfilado y plantas con aguaje en la Faja
transportadora .

6. REGISTROS

Minguna

Cropicen ]| INSTRUCCION DE APLICACION DE AGUAJE  [sosx.
I I RECEPCION, MANIPULACION ¥ ENGOMADO DE PERFILADD Emizicn :
Carla ASIGNADA A | REZPONEAELE DE ENGOMADD DE PERFILADOE
1. OBJETI¥O ¥ ALCANCE Manipulacidn CONSIDERACIONES

DE SEGURIDAD

a) Todo el personal que labore en relacion directa al area de
pegado de plantas debe contar con mascara antigases.

b] El perzonal conocerd claramente las vias de evacuacian y
seguridad en la planta.

CONZIDERACIONES
ERGONGMICAS

a)] Mantener el orden de los perfilados seqin la OF

] mantener el area limpia despues de cada jornada.
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Cropicen 1| INSTRUCCION DE HABILITADO DE PLANTAS |
l l RECEFPCION, MANIPULACION ¥ ENTREGA DE PLANTAS Emigidn :
COPIA ASIGMADA A | REZPOMEAELE DE HAEILIT ADOQ DE PLANT A%
1. OBJETI¥O ¥ ALCANCE Manipulacion CONZIDERACIONES

1.1. Establecer los métodos y condiciones de manipulacian y
habilitada de plantas.

2. RESFONSABILIDADES

21Elresponsable del habilitado de plantas debe cumplir 1o
establecido enla presente instruccidn

3. DEFINICIONES

3.1 Plantas: E= la parte inferior del zapato que puede estar
compuesto por PU, TR, PYC, CAUCHO y EYA,

4 DOCUMENTOS DE CONSULTA

4.1 OP: Orden de Produccion,

4.2 Programa de Produccian.
&. INSTRUCCION DE TRABAJO
Recepcion

5.1Todas las plantas deben estar adeacuadamente
ubicadas en jabas pequefias seqln orden de programacian,

B.2 Verifizar que la superficie a cardar debe estar libre de polvo grasay
humedad y despues Cardar Fisicamente |as rebabas de los cercos de
las plantas con lija #40

5.3 Ordenar las plantas en caballetes segin las tallas
y que esten hermanados.

5.4 Fealizar el limpiado de las plantas con limpioprene para eliminar
qragas y pinkura.

5.4 verificar que el halogen no tenga una Fecha de Fabricacian
menar a4 meses

A5 Halogenar las plantas utilizando una borcha sin metal y haciendao
que se cubra los cercos para posteriormente dejarlos secar 20 min.
Boca abajo para que se realice el cardado quimico.

5.6 colocar el numero correlativo en el zaballete, seqin programa de
produccion para su procesamiento y posteriormente colocarlo de
forma ordenada en la Faja transportadora.

Entrega

5.7 Ubicar loz caballetes enla zona de pegado de plantas,
zegin correlativa

& REGISTROS
Minguno

DE SEGURIDAD

3] Todo el personal que labare en relacian directa al area de
habilitado de plantas debe conkar con mascara antigases

b] El personal conocerd claramente las wias de evacuacion y
zequridad en la planta.

CONZIDERACIONES
ERGONGMICAS

a] Mantener laz jabas y caballetes adecuadamente ubicados
zin ob=truir las areas de desplazamiento de forma que
siempre sea posible un paso Auida.

b]Cada vez que e observe los contenedores de cemento
aguaje, terodor, halogen abiertos, deben zer cerrados para
evitar contiminacion y desperdicio de material.

Montoya Santos, D; Perez Lumbre, A.

Pag. 108




A

“p

4 UNIVERSIDAD . ., , .. ., . .
I PRIVADA DEL NORTE Aplicacion de la Teoria de Restricciones en el proceso de produccion para incrementar la productividad en la
empresa de calzado Grupo Carusso SAC.

ropieen INSTRUCCION DE ENCEMENTADO

L |

Iy
l RECEPCION, MANIPULACION ¥ ENGOMADO DE PERFILADD Ermisicn :
COPIA ASIGMADA A: | RESFOMNSABLE OE ENGOMADD OE FERFILADOS
1. OBJETIVO Y ALCANCE Manipulacion CONSIDERACIONES

DE SEGURIDAD

1.1 Establecer las métados w condiciones de manipulacian

5.2 Preparar el cemento (1551 W4 qalon conunatapa de

v engomado del perfilada. TERODOR I a) Todo el persanal que labare enrelacidn directa al area de
pegado de plantas debe contar con mascara antigases,
2. RESPONSABILIDADES b] El personal conocera claramente las vias de evacuacidn
5.3 Verfizar que loz perfiladas y plantas presenten una buena v seguridad en la planta.
21 El responsable del engomado debe cumplic lo
establecido enla presente instruccion 5.5 Verificar que los perfilados tenga sus cambreras pegadas de CONSIDERACIONES
manera simetrica. ERGONOMICAS

3. DEFINICIONES

5.5 Unkar cemento con una brocha de 1° sobre &l area cardada con

Mant larden de | filad inla 0P
aguaje del perfilado v dejar secar 5 min. Apros. =) Mantener el orden de los perfilados s=gina

3.1Cemento: &= una adhesivo de poliuretana.
3.2 Perfilado: Es un calzado sinplanta

5.6 Verificar que toda el area cardada sea cubierta con el cementa
3.3 Aguaje: "Imprimante” es un adhesivo basze para el v que no presente el perfilado ninguna macha del misme. clmantener el area limpia despues de cadajornada.
pegado del zapato,
2.8 Aplizar cemento en la planta v verificar que el cemento cubra el
4. DOCUMENTOS DE CONSULTA area cardada con aguaje.

4.1 OP: Orden de Produccion.
5. INSTRUCCION DE TRABAJO Entrega

Recepcion 5.3 Ubicar ordenadamente los perfilado u plantas con cemento en
|z fajatransortadora .

5.1 Verificar que el perfilado habilitado zea el que
coresponda ala orden de produccion v libre de paolwa 6. REGISTROS
para que el aguaje impregne eficazments w no presents
despege. Mimguna
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INSTRUCCION DE PEGADO DE PLANTAS

Cadigo :
Wersion :

RECEPCION, MANIPULACION Y PEGADO DE PLANTAS AL PERFILADO

Emizicn:

COFIA ASIGMNADA &:

| RESFOMSAELE OE PEGAR FLAMTAS A PERFILADOS

1. OBJETIVOY ALCANCE

1.1. Establecer los métodos v condiciones de manipulacion
v pegado de plantas al perfilada.

Z. RESPONSABILIDADES

21 El rezsponzable del pegade de plantas debe cumplic lo
establecido enla presents instruccidn

3. DEFINICIONES

3.1 Plantas: Es la parte inferior del zapato que puede estar
compuesto por PUL TR, PYE, CALICHD o EWvia,

3.2 Perfilado: Ez un calzado sin planta

4. DOCUMENTOS DE CONSULTA

4.1 OP: Orden de Produccion.

5. INSTRUCCION DE TRABAJO

Recepcidn

2.1 Verificar gue las plantasz v perfilados habilitados sean
los correspondientes a la programacidn.

Manipulacion
2.2 Encender el harno reactivador v graduar 2 un tiempo estimado
de 25 zegutemperatura 40 grados del secadar v temperatura del

reactivador 2 B0 grados apros.

5. 3verificar que la altura del panel de las lamparas esten
graduados de acuserde ala planta v perfilade 2 pegar.

5.4 Habilitar el hormo reactivadar con el perfilado v su planta
conespondiente,

5.5 Unirla planta con el perfilada empezando por centrar la punta o
despues eltalon terminando con asegurar los laterales.

5.6 Verificar que la planta del batin no presente desnivel.

5.7 Colocar el batin en la prenza, el cual debe estar graduado a un
tiempo estimado de 15 seq. 0.3 MPA,

5.8 Verificar que el botin no presente despege enla planta

Entrega

2.7 Ubicar los botines en caballates, adecuadamentes ordenados

6. REGISTROS

Repaorte de OP (pizarra)

CONSIDERACIONES
DOE SEGURIDAD

a) Todo el personal que labore enrelacidn directa al areade
pegado de plantas debe contar con calzados de sequridad.
b] El personal conocera claramente las vias de evacuacidn
v sequridad enla planta.

CONSIDERACIONES
ERGONOMICAS

al Mantener las zaballetes adecuadamente ubicados sin
obstruir las areas de desplazamiento de forma que siempre
sea posible un paso fluida.

b] Evitar accionar la prensa sin ningun calzada en sy
interior, va que esta podria ocasinar la rutura del caucho

c] mantener el area w maquina limpia despues de cada
jornada.
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