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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general determinar el impacto de la propuesta de
gestion en el &rea de produccion de suelas de PVC. Sobre los sobrecostos operativos en la
empresa. En primer lugar, se diagnostico la situacion actual de la empresa especificamente
en el &rea de produccién y se identificd que sus procesos no se encuentran estandarizados,
asimismo cuenta con problemas en la calidad de la materia prima que compra a sus
proveedores, falta de mantenimiento preventivo a los equipos mas criticos los cuales generan
altos sobrecostos operativos y paradas de planta en el area de produccién. Luego de haber
identificado los problemas, se calcul6 el impacto econdémico de estos. Asimismo, se propuso
una propuesta de mejora, la cual inicia con la aplicacion de la herramienta solver. Para elegir
los proveedores de mejor calidad de materia prima, ademas se propuso implementar un
mantenimiento preventivo anual, para evitar paradas imprevistas. La gestion de procesos
mediante el uso de herramientas como: DOP, DAP, estudio de tiempos para estandarizar
tiempos en los procesos. Aplicacion de 5S. Una vez hecha la propuesta de mejora se tiene
un ahorro S/ 4,852.12, obteniéndose asi un VAN de S/10083.96, un TIR de 125%. Por lo
cual, se concluye que se obtuvo un C/B de S/ 4.14, que al ser mayor que 1, significa que la
mejora aplicada es aceptable, ya que por cada sol invertido se obtendra S/. 3.14 la propuesta

es viable, rentable y genera un beneficio econdémico positivo para la empresa.

Palabras clave: gestion de procesos, sobrecostos, mantenimiento preventivo, metodologia

5-S, estandarizacién de procesos.
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ABSTRACT

The present work had as general objective to determine the impact of the management
proposal in the area of production of PVC soles. On operating cost overruns in the company.
In the first place, the current situation of the company was diagnosed specifically in the
production area and it was identified that its processes are not standardized, it also has
problems in the quality of the raw material that it buys from its suppliers, lack of preventive
maintenance to the most critical equipment which generate high operating costs and plant
shutdowns in the production area. After having identified the problems, the economic impact
of these was calculated. Likewise, an improvement proposal was proposed, which begins
with the application of the solver tool. In order to choose the best quality suppliers of raw
material, it was also proposed to implement an annual preventive maintenance, to avoid
unforeseen stops. The management of processes through the use of tools such as: DOP, DAP,
time study to standardize times in the processes. 5S application. Once the improvement
proposal is made, there is a saving S / 4,852.12, thus obtaining a NPV of S / 10083.96, an
IRR of 125%.Therefore, it is concluded that a C / B of S/ 4.14 was obtained, which, being
greater than 1, means that the applied improvement is acceptable, since for each sun invested,
S /. 3.14 the proposal is viable, profitable and generates a positive economic benefit for the

company.

Keywords: Process management, cost overruns, preventive maintenance, 5-S methodology,

process standardization.

Horna Polo Julio Edilberto. Péag. 10



4 ., . .
}.. Propuesta de gestion de produccion para reducir

sobrecostos en fabrica de suelas de PVC, Trujillo 2020.

4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica

Los plésticos se han convertido en uno de los principales materiales para la
fabricacion de multitud de articulos, caracteristica clave para entrar en un gran nimero
de mercados y aplicaciones, sin disminuir el dinamismo que siempre ha poseido este
sector. Entre los diferentes los procesos de transformacién (inyeccion, extrusion,
soplado y vacio, principalmente) destaca el proceso de inyeccion, gracias a ciclos
rapidos de produccion y consecucion de productos terminados a la salida de maquina.
(Juarez Varon, 2012)

El moldeo por inyeccion es, quizas, el método de moldeo més caracteristico de
la industria de plasticos. Consiste basicamente en fundir un material plastico en
condiciones adecuadas e introducirlo a presion en las cavidades de un molde en el que
se enfria hasta una temperatura apta para que las piezas puedan ser extraidas sin
deformarse. (Gomis, 2012)

El consumo de PVC en el mundo para el afio 2001 fue de 25 billones de
toneladas, una cifra bastante irrisoria que ha venido creciendo con el tiempo la
industria se ha hecho méas competitiva y debido a que la sociedad ha requerido cambios
por las necesidades ambientales de estos productos, esta se ha modernizado, aunque
sus principales caracteristicas no han cambiado desde sus inicios. Las empresas en pro
de emerger a nuevos mercados han perfeccionados métodos competitivos en las
industrias. (Suarez., 2019)

Actualmente el PVC también estd presente en el sector de fabricacion de
calzado desde su suela. Siendo una pieza fundamental en la fabricacion de calzado. Es
por ello que las empresas de produccion de suelas, tienen un papel importante en la
cadena productiva de calzado, el cual les obliga a mejorar cada dia en sus procesos
productivos y buscar herramientas que contribuyan con su perfeccionamiento
empresarial. Como herramienta de mejora esta la Gestion de los procesos productivos.

(Llanes-Font, 2014) Indica que la gestion por procesos se caracteriza por
mejorar la integracion del sistema organizacional para alcanzar los objetivos de
eficacia, eficiencia y flexibilidad planificados e integrar con la aplicacion de
herramientas informaticas, las etapas de planificacion, operacion, evaluacion y mejora

del proceso integrado.
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El desarrollo de los procesos organizacionales y la busqueda de nuevas
perspectivas que garanticen una buena gestion (la cual se basa en criterios de calidad,
productividad eficiente, eficaz y efectiva, satisfaccion, coherencia y congruencia, y
compromiso y participacion individual y colectiva) han llevado a plantear estrategias
0 modelos de gestion que intenten asegurar un mejor desarrollo organizacional.

(Tejada Zabaleta, 20013).

El altimo 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 (Industrias, 2017).

En la libertad se encuentra ubicado la empresa dedicada al disefio, inyeccion y
distribucion de suelas de calzado para damas, los principales recursos que utiliza para
elaborar las suelas son el PVC reciclado. En el afio 2015 inicié sus operaciones la
empresa. Actualmente, se encuentra en una posicién estratégica adecuada para el
desarrollo de este tipo de industria, lo cual le facilita la captacion y desplazamiento de
mano de obra, asi como el contacto con sus principales proveedores de materia prima
que operan en el area nacional, tales como: pigmentos, PVC molido y compuestos, y
otros materiales indirectos que participan en la produccion de suelas de calzado como
filetes, hilos y parches. Sin embargo, hoy en dia la empresa se enfrenta a una gran
cantidad de preocupaciones y retos para superar los cambios generados por la
globalizacidn, la alta competitividad que exige el mercado y el dinamismo con que se
manejan los negocios. Estas preocupaciones han hecho que busque planificar
estrategias para reducir los altos costos operacionales y aumentar la eficiencia de los
procesos sin comprometer el potencial crecimiento, buscando crear ventajas
competitivas que aumenten la rentabilidad de la organizacion. Para reducir los costos
es importante analizar los procesos de diferentes areas y estar abiertos a
perfeccionarlos, porque siempre hay alternativas para mejorar. El presente analisis de
caso tiene como finalidad responder al problema que se ha encontrado en la empresa.
Es decir, demoras y desperdicios en el proceso de produccion de suelas de PVC, donde
la principal causa que la empresa enfrenta a nivel interno van relacionados
principalmente con la desorganizacion en el proceso productivo en cada una de las

etapas que lo componen, lo que se ve reflejado en los siguientes aspectos, los cuales
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contribuyen la base del diagnostico del presente trabajo como son demoras, productos
defectuosos, transporte, espera y traslados.

En el aspecto internacional, se presentan los siguientes: Yantamela Morocho
Oscar Vinicio (2020) Guayaquil — Ecuador, en su tesis “implementacion de la
metodologia 5S en el taller mecanico de una industria de alimentos ubicada en
Guayaquil”. para obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Politécnica
Salesiana del Ecuador, concluyo que: Finalmente se presentan los resultados de la
implementacion de la metodologia 5S, esto mediante el método para calcular la
productividad del autor kurosawa, se consiguié un incremento del 44.93% en la
eficiencia de los procesos. Ademas, se produjo un aumento del 20% en la eficiencia
del trabajador valorada individualmente y en la productividad global se evidenciaron
mejoras que estan entre 0.03 y el 0.09%. también es importante destacar la reduccion
en costos mensuales que fue del 79%.

Juan Sebastian Urrego Torres (2017) Bogota — Colombia, en su tesis
“Elaboracion de un plan de mantenimiento preventivo para equipos de la linea de
perforacion de la empresa cimentaciones de Colombia LTDA” para obtener el titulo
de ingeniero mecanico en la universidad Santo Tomas concluyo que: De acuerdo
entrevistas realizadas al personal de mantenimiento, y teniendo en cuenta que el 70%
de las paradas no programadas pudieron evitarse a través de rutinas de mantenimiento
preventivo se determino que los costos por mantenimiento pueden reducirse en un 32%
anualmente con la implementacion de plan propuesto

David Héctor Grimm Fonseca (2019) en la ciudad de Quito — Ecuador, en su
tesis “Propuesta de mejora de los procesos productivos para el moldeo por inyeccion
en la empresa GRIMMS ECUADOR a través de la aplicacion de sistema de
produccion Toyota” para obtener el titulo de magister en Administracion de empresas,
con mencion en gerencia de la calidad y productividad en la Pontificia Universidad
Catdlica del Ecuador — Matriz, concluyo que durante la implementacion del programa
5S conto con la participacion de todos los empleados de la empresa el cual les ayudo
a mejorar la imagen, la seguridad, la optimizacién de los 145 tiempos de trabajo y
sobre todo se evidencié en compromiso de los empleados para la mejora continua y la
instalacion del temporizador programable para el precalentamiento automatico de las
resistencias de encendido, se produjo una reduccion del desperdicio de tiempos de

espera de 0,75 horas-hombre/jornada de trabajo.
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En el aspecto nacional, se presentan los siguientes:

Caro Meza Jonathan Samuel, Rubio Chavez Lesly Lizeth (Lima- Pert 2019),
en su tesis. Implementacion de un mantenimiento preventivo para reducir los costos
operativos de un club de esparcimiento, para obtener el titulo de ingeniero industrial
en la Universidad Ricardo Palma, concluyo que: Con respecto a la hip6tesis principal,
se ha podido establecer que, con la implementacién del plan de mantenimiento
preventivo, se logran disminuir los costos operativos del Club de Esparcimiento.
Debido a que mediante el plan de mantenimiento preventivo se logra un mejor
funcionamiento de los equipos y maquinarias, asi como, un mejor uso de los recursos
humanos. Luego de la implementacién del plan de mantenimiento preventivo se logra
una reduccion del 38.66% de los costos operativos semanales, es decir, se reducen en
S/ 3,991.22 alasemana. (Caro Meza, 2019)

En el aspecto local, se presentan los siguientes:

Luis Darling Gomez Arrestegui (2021) en la ciudad de Trujillo — Perd, en su
tesis “Propuesta de mejora en la gestion productiva para reducir los costos operativos
en una empresa de curtiduria ubicada en la ciudad de Trujillo” para optar el Titulo de
Ingeniero Industrial en la Universidad Privada del Norte, concluyo que se mejoré los
costos mediante la implementacion de la metodologia MRP en la curtiembre, teniendo
antes de ello una pérdida de S/. 228,966.30 al afio, asi mismo posteriormente después
de la implementacion, se redujo dicha perdida a S/. 133,287.50 al afio, ahorrando S/
95,678.80 y una variacion de 42% anual favorable para la curtiembre. Se analizé la
factibilidad econdmica teniendo como resultado un VAN de S/ 128,984.45, con un
TIR de 40% favorable para la empresa, como también un Beneficio de 1.25 soles, que
indica que por cada sol invertido se recibira 1.25.

Jean Piers Anderson Cuenca Mufioz (2021) en la ciudad de Trujillo — Pert en
su tesis “Propuesta de mejora en el area de produccion de calzado para reducir los
costos operativos en la empresa creata S.A.C” para optar el titulo de Ingeniero
Industrial en la Universidad Privada del Norte, concluyo que se evalu6 la propuesta y
su implementacion a través de los indicadores financieros, obteniéndose un VAN de
S/. 945,664.71, un TIR de 72.21% y un B/C de 2.4. Por lo cual, se pudo concluir que
la propuesta de mejora es viable, rentable y genero un beneficio economico positivo

para la empresa, donde se desarrollaron las herramientas pertinentes para las causas
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raices investigadas, reflejando asi un impacto positivo al disminuir los costos
operativos de S/ 954,987.00 a S/ 689,304.00. (Cuenca Mufioz, 2021)

Julio Winston Torres Velasquez (2021) en la ciudad de Trujillo — Peru, en su
tesis “Propuesta de mejora en el area de produccion para reducir los costos operativos
de la linea de produccion de avena precocida en la empresa Sucesion torres Montoya”
para obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Privada del Norte,
concluyo que durante la investigacion se realizé la identificacion y determinacion de
las herramientas de mejora que contribuyeron en la reduccion de los costos operativos
de la empresa, las cuales son: Plan de Capacitacion, Metodologia 5S, Estudio de
tiempos y Sistema MRP, donde se desarroll6 las herramientas de Plan de Capacitacion,
Metodologia 5S, Estudio de Tiempos y Sistema MRP como parte de las propuestas de
mejora dentro del &rea de produccion y al realizar la evaluacion econémica financiera
de la propuesta de mejora en un horizonte de 12 meses, se obtuvo un VAN de S/
57,578.16, un TIR de 56%, siendo superior al valor del TMAR, asi como un analisis
de Beneficio Costo de 2.62, indicado que es viable econdmicamente.

Gestion de Procesos

(Pardo Alvarez, 2017) define de una manera sencilla la gestion de procesos
“como la aplicacion del ciclo de mejora continua PHVA a los procesos” (p. 47).

(Ghiglione, 2021) En su articulo define cual importante es la gestion en las
organizaciones. “La gestion se ha consolidado como una herramienta fundamental
para el desarrollo econémico, no solo para las empresas, organizaciones e
instituciones, sino también para el propio sector productivo e incluso a nivel pais.
Aplicar un adecuado sistema de gestion eventualmente se traduce en la reduccion de
los costos y mejora de los margenes asociados a la actividad™. (P. 2)

Mantenimiento

Segun (Augusto Tavares, 2012) indica que “el Mantenimiento Industrial se
caracterizo por la Reduccion de Costos y por la Garantia de la Calidad (a través de la
confiabilidad y la productividad de los equipos) y Cumplimiento de los tiempos de
ejecucion (a través de la disponibilidad de los equipos)” (p. 4).

(Pérez Rondon, 2021) define al mantenimiento como “Una serie de acciones
que deben realizar las personas encargadas de este departamento o area, con la
finalidad de que los equipos, maquinas, componentes e instalaciones involucrados

dentro de un proceso industrial estén en las condiciones requeridas de
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funcionamiento para lo que fue disefiado, construido, instalado y puesto en
operacion. Esta serie de actividades incluyen toda una combinacion de conocimiento,
experiencia, habilidad y trabajo en equipo, junto con las otras dependencias de la
organizacion, para que exista una buena labor administrativa y operativa, cumpliendo
asi con los indicadores de desempefio o de gestion que cada organizacién aplica y
para que sus metas se alcancen” (p. 21).

(Iribarren L. S., 2010)

Menciona que “Definimos habitualmente mantenimiento como el conjunto
de técnicas destinado a conservar equipos e instalaciones en servicio durante el
mayor tiempo posible, buscando la més alta disponibilidad y con el maximo
rendimiento. ElI mantenimiento industrial engloba las técnicas y sistemas que
permiten prever las averias, efectuar revisiones, engrases y reparaciones eficaces,
dando a la vez normas de buen funcionamiento a los operadores de las maquinas, a
sus usuarios, y contribuyendo a los beneficios de la empresa. Es un 6rgano de estudio
que busca lo mas conveniente para las maquinas, tratando de alargar su vida Util de
forma rentable para el usuario” (p. 8).

(Augusto Tavares, 2012) menciona que “No existen muchas divergencias
respecto al significado de la palabra "Mantenimiento™ como "acto o efecto de
mantener", "medidas necesarias para la conservacion o permanencia de alguna cosa
o0 de unasituacion”, sin embargo, a partir de sus subdivisiones surgen las divergencias
en el establecimiento de las fronteras entre Mantenimiento Preventivo vy
Mantenimiento Correctivo” (p. 20).

Obijetivo del mantenimiento

(Abella, 2003) menciona que “el objetivo final del mantenimiento

industrial se puede sintetizar en los siguientes puntos:

e Evitar, reducir, y en su caso, reparar, los fallos sobre los bienes

e Disminuir la gravedad de los fallos que no se lleguen a evitar

e Evitar detenciones inGtiles o paros de maqguinas.

e Evitar accidentes.

e Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.

e Conservar los bienes productivos en condiciones seguras y preestablecidas de
operacion.

e Reducir costes.
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e Alcanzar o prolongar la vida util de los bienes.
En resumen, un mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida util de los
bienes, a obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante mas tiempo y a

reducir el nimero de fallos” (p. 4,5).

Tipos de mantenimiento
(Augusto Tavares, 2012) menciona los diferentes tipos de mantenimiento:
Mantenimiento Correctivo: Todos los servicios ejecutados en los equipos con falla.
Mantenimiento Preventivo: Todos los servicios de inspecciones
sistematicas, ajustes, conservacion y eliminacion de defectos, buscando evitar fallas.
Mantenimiento Predictivo: Servicios de seguimiento del desgaste de una o
mas piezas 0 componentes de equipos prioritarios, a traves del andlisis de sintomas
0 estimativa hecha por evaluacion estadistica, con el objetivo de predecir el
comportamiento de esas piezas o componentes y determinar el punto exacto de
cambio o reparacion - mantenimiento preventivo por estado. Como en el caso
anterior, se trata de un Control Predictivo o Previsivo, para ejecucion de

mantenimiento preventivo. (p. 20,21).

Mantenimiento preventivo

Segun (Abella, 2003) define al mantenimiento preventivo como “El conjunto
de actividades programadas de antemano, tales como inspecciones regulares,
pruebas, reparaciones, etc., encaminadas a reducir la frecuencia y el impacto de los
fallos de un sistema”. (p. 6).

(Augusto Tavares, 2012) indica que en el aspecto de costos, el mantenimiento
correctivo a lo largo del tiempo, se presenta con la configuracién de una curva
ascendente, debido a la reduccion de la vida atil de los equipos y la consecuente
depreciacién del activo, pérdida de produccion o calidad de los servicios, aumento
de adquisicién de repuestos, aumento del "stock™ de materia prima improductiva,
pago de horas extras del personal de ejecucion del mantenimiento, ociosidad de mano

de obra operativa, pérdida de mercado y aumento de riesgos de accidentes.
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Curva D

Mantenimiento c/prevencion
Curva B

Mantenimiento planificado

Curva C
Ocurrencias aleatorias

Tiempo

Figural. Curva de costos de mantenimiento con relacién al tiempo.

Mejora Continua

(Pardo Alvarez, 2017) Indica que la mejora continua implica los siguiente:

1. Planificar los procesos: esta planificacion debe ser meditada (hay que pensar
mucho para trabajar poco y bien) y consensuada con los agentes que intervengan
en cada uno de los procesos (enfoque participativo).

2. Llevar a cabo los procesos: esta fase supone la ejecucion de los procesos segin
lo planificado en la etapa anterior. Los procesos deben realizarse siguiendo las
directrices marcadas para cada uno de ellos procurando ser fiel a la planificacion
para, a posteriori, confirmar o desechar los planteamientos realizados.

3. Verificar los procesos: existen distintos mecanismos de verificacion (indicado-
res, controles, auditorias...) con los que contrastar los resultados parciales o
finales obtenidos. Si los resultados son positivos, podremos decir que nuestros
procesos estan bajo control. Si, por el contrario, surgen desviaciones, deberan ser
tratadas en la cuarta etapa del ciclo de mejora continua. Esta etapa de verificacién
es relevante porgue nos abre las puertas a la mejora de los procesos.

4. Actuar para mejorar los procesos: las desviaciones encontradas deben analizarse
y ponerse en marcha acciones para revertir la situacion y evitar que se vuelva a
repetir. En esta fase, ademas de los resultados, también se pueden cuestionar y

analizar en si mismos los métodos de trabajo actuales, preguntandonos si son los
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mas eficaces y eficientes. De esta forma, también pueden surgir iniciativas para

mejorar el desempefio de los procesos. (p. 47-48).

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).

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 o0 mas popularmente, como espina de Ishikawa. La razon de
esta Ultima denominacion es la forma caracteristica que adopta el diagrama una vez
construido, que recuerda a una espina de pescado. De todas las herramientas béasicas
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)

CAUSA

MAYOR 1
-’--nx-'vlf\ { Causa manor §.1 1 Cavsa menos 3.1 { Causs mener 1.1
Subcausa msaor 2 \ \\ »
- Cousamenor 312 Causa menor 1.2
Subcausa mencr 3 h\\ b } & l Couse menor 1.3

{ Coure menor 513 - { Cavse menor 3.3 J

Causs menoe 5 2 }

,—(

- >4 =
- [ ‘ | . Ymv’ A .
/ Cavsa menor 6.1 /‘ | Causamenerdl
f ~
f' | Causa menor 2.1
Causa mencr 6.2 Causa menor 4 2 A_
|_Cousa menor 63 | Causa menor 4.3

Ea Ea

Ejemplo de diagrama causa-efecto

Figura2.  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 analisis

posterior” (p. 80).
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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 méas 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)

(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. Esta 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)

Segun (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 direccion como a
los niveles operativos, en la busqueda de mejores niveles de rendimiento. (p. 49)

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

v Reduce elementos innecesarios de trabajo.
v Facilita el acceso y devolucion de objetos u elementos de trabajo.
v' Evita la pérdida de tiempo en la busqueda de elementos de trabajo en lugares no

organizados ni apropiados.

AN

Reduccion de fuentes que originan suciedad.

AN

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.

AN N NN

Participacion en equipo. (p. 5)
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(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
ultimos del lugar de trabajo, con el objetivo de mantener GUnicamente aquello que es
verdaderamente (til 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 basqueda, identificacidn, 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

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
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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 ¢l 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 unién de dos vocablos
del idioma japonés que denotan una actitud positiva, buena disposicion, buen
comportamiento hacia los deméas y obediencia a las normas y reglas. (p. 6-10)

Formulacion del problema

¢Cémo impacta la Propuesta de gestién de produccién en los sobrecostos en fabrica
de suelas de PVC, Trujillo 2020?

Objetivo general

Determinar como impacta la propuesta de gestion de produccion en los sobrecostos en
fabrica de suelas de PVC, Trujillo 2020.

Obijetivos especificos

e Determinar los sobrecostos antes de la propuesta.

e Seleccionar las herramientas de ingenieria industrial para la propuesta.

e Determinar los sobrecostos después de la propuesta.

e Evaluar econémica y financieramente la propuesta.

Hipotesis

La propuesta de gestion de produccion reduce los sobrecostos en fabrica de suelas de
PVC, Trujillo 2020.

Justificacion

El siguiente trabajo de investigacion toma en cuenta los sobrecostos de produccion de
suelas de PVC. Y la importancia de conocer los costos. La administracion de los costos
en una compafia es un factor determinante del éxito o fracaso, la gerencia no debe

descuidar las variables que influyen sobre los mismos. Ahora bien, la produccién
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puede ser altamente manual o automatizada, lo que indica que las personas influyen
significativamente cuando es manual, cuando es automatizada la mayor intervencion
recae sobre las maquinas. En el caso del volumen de produccién, este depende en gran
medida de la eficiencia con la que se administren estos componentes; cuando se
alcanzan altos niveles de eficiencia, bien sea en la mano obra o en el uso adecuado de
la maquinaria, se logra mejorar la productividad y como consecuencia la minimizacion
de costos. (Gomez Nifio, 2012)
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. Tipo de investigacion
El tipo de investigacion realizada fue cuantitativa a través de evaluaciones y
mediciones de la variable en estudio. Para comprender de mejor manera el problema
planteado en el presente trabajo la investigacion se realizo en el &rea de produccion de
la empresa la investigacion detecto, identifico, preciso y describié las condiciones
actuales del sistema de produccion y se propuso que se establecieran e implementaran
las estrategias de gestién que ayudaran a reducir los sobrecostos.
Esta investigacion se ubica dentro del disefio propositivo.

N
P: Ol DX ) O
Donde:
P : Proceso de inyeccion de suela de PVC.
(O]] : Evaluacion de sobrecostos antes de aplicar la mejora.
X : Propuesta de gestion de proceso.
02 : Evaluacion de los sobrecostos después de aplicar la mejora.

2.2. Poblacion y muestra (Materiales, instrumentos y métodos)
Procesos de las areas de produccion y logistica en el area de produccion y logistica en
la empresa.
- Procesos de manipulacion de materia prima.
- Procesos de manipulacion de maquinaria.
- Procesos de inyeccidn de suelas.
- Procesos de metodologia de trabajo.
- Procesos mano de obra.
- Procesos de medio ambiente de trabajo.

Muestra
Se utilizo el muestreo por conveniencia, seleccionando el total de los procesos
descritos en la poblacion para ser estudiados en el afio 2020.

2.3. Tecnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos
Para la recoleccion de datos se utilizara las siguientes técnicas e instrumentos.
Es una investigacion no experimental. se observaron los fendmenos

y acontecimientos
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Tabla 1.
Recoleccion de datos

Técnica Justificacion Instrumentos Aplicado en

Permite de forma visual, identificar Ficha de
Observacién  problemas que se encuentren en el . Proceso de
. . s observacion )
directa proceso de inyeccion de suela de PVC Inyeccion
que generen sobrecostos.

Permite analizar data histérica que se - Hojas de
Anélisis de encuentra relacionada con el proceso observacion  Data historica de
documentos  de inyeccién, logrando identificar ventas y produccion
sobrecostos.

Fuente. Elaboracién Propia.

N TAN 4 N 7 ) T4 ™
DIAGNOSTICO SELECCION DE CUANTIFICACION DE EV AL'_L ACIO?
HERRAMIENTAS LOS SOBRECOSTOS ECONOMICA
g ™y
Generalidades de la Se evaluan las || Cuantificar la situacién Costeo de la
empresa 1 herramientas antes de la propuesta ™ implementacion de la
apropiadas segiin las propuesta
i causas encontradas L i v
' ] . ™ Vs ~, l
Diagnéstico dela Cuantificar la situacién " N
problematica de la - ~
empresa . despues de la propuesta Se calculan los
P Se elgm las \_ Y, indicadores VAN y TIR.
A~ ~ herramientas de
¢ ingenieria industrial L . S
e M \ JI . B
Evaluacién economica l Ev;luacmn del
de los sobrecostos de la beneficio despues dela | —
empresa Proponer herramientas \ propuesta
. l ~ de mngenieria industrial
Elaboracidn de diagrama | |
ishikawa de la

Figura3.  Diagrama de Procedimientos.

El presente trabajo de investigacion se desarrollé en la empresa donde actualmente me
encuentro trabajando, iniciando con la investigacion con las generalidades de la empresa,
detallando los datos generales de la empresa, la vision y mision, determinando los principales
proveedores, y las principales competencias para la empresa. Adicionalmente se elabor6 un
mapa del proceso productivo, diagrama de operaciones del proceso (DOP), se solicitd los

reportes de produccién, en funcién a la problematica. Logrando costear los sobrecostos que
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se generaban en la empresay con la finalidad de obtener las causas raices de la problematica
se elaboro el diagrama Ishikawa.

Continuando con la seleccion de herramientas se evalud las posibles herramientas que
contribuyan con la mejora en la empresa, donde se enfoco en herramientas de mantenimiento
preventivo, evaluacion de proveedores, metodologia 5°S y estudios de tiempos, con la
finalidad de darle solucion a las causas.

Luego se procedio a realizar la cuantificacion de las causas raices, donde se aplicaron las
herramientas elegidas y se logro costear cada causa raiz. Hasta obtener el costeo total del
problema. se analizaron los resultados y se procedio a realizar la comparacion del antes y
después de los sobrecostos, obteniendo el beneficio de la propuesta.

Se finalizd con la evaluacion econdmica de la propuesta, donde se logré definir el costo a
invertir en el desarrollo de las herramientas y el analisis del VAN y TIR. Se considerara

confiable y atractiva la solucion planteada y decidiera implementarla.

Tabla 2.
Matriz de consistencia
Problema Hipotesis Obijetivos Variables
¢Cémo impacta la La propuesta de General: VI: Macro variable.
Propuesta de gestion gestion de Determinar como impacta Gestion de procesos
sobrecostos en fabrica reduce los produccion en los
de suelas de PVC, sobrecostos en goprecostos en fabrica de
Trujillo 2020? fabrica de suelas guelas de PVC, Trujillo VD: Macro variable.
de PVC, Trujillo 2020, Sobrecostos
2020.
Especificos:

Determinar los sobrecostos
antes de la propuesta.

Seleccionar las
herramientas de ingenieria
industrial para la propuesta.

Determinar los sobrecostos
después de la propuesta.

Evaluar econ6mica 'y
financieramente la
propuesta.

Fuente. Elaboracion Propia.
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Tabla 3.
Operacionalizacion de variable
i C Definicién . . .
Variable Definicion Conceptual : Dimension  Indicadores Escala
Operacional
La gestién de procesos es
una disciplina_de ggg,tién que ’ Manten-imiento — Maquinas con plan dfa m'antenimientoxloo Raz6n
ayuda a la direccion de la El proyecto se basara preventivo Total de maquinas
empresa a identificar, en lograr  una
Variable Independiente: representar, disefiar, propuesta de gestion Perso'_‘a' % de personal capacitado Razén
i formalizar, controlar, de procesos, en base capacitado
Gestion de Proceso . h . o ) . ]
mejorar. Yy acer mas a un m-antenlmlento 5g %de|mp|ementac|on Razén
productivos los procesos de preventivo, 5'S vy
Iaorgamzacmn paralograr la estudios de tiempos  Estudio de Tiempo estandar = (Tiempo normal) *(1 Razd
confianza del cliente. (Bravo tiempos + Tolerancias) azon
Carrasco, 2011)
El  sobrecosto es un
incremento del costo, siendo
. . un costo inesperado que se !EI Sobrecosto es el
Variable Dependiente: . ; incremento no sobrecostos = costos (paradas + productos
incurre sobre una cantidad e Sobrecostos Intervalo
Sobrecostos planificado del costo defectuosos + demoras por desorden)

presupuestada debido a una
subestimacion del costo real
durante el proceso de calculo
del presupuesto

real de un producto

Fuente: Elaboracion propia
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2.4. Aspectos éticos

El desarrollo de la tesis estuvo basado en el principio de confidencialidad de la
informacion y registros fotograficos, 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 no puedan dafar la

imagen o reputacion de la empresa.
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CAPITULO Ill. RESULTADOS
Diagnostico de la Realidad Actual de la Empresa

Generalidades de la Empresa

Inicio sus operaciones desde el afio 2015, siendo una pequefia empresa con mas de 5 afios

de experiencia, logrando mantener su crecimiento por la demanda del mercado. En la
actualidad la empresa ha demostrado ganar un pequefio porcentaje de participacion en el
mercado del sector calzado, priorizando la confianza, calidad, garantia y respaldo para
satisfacer las exigencias de los clientes; su mercado es a nivel local de Trujillo y norte del
pais como Chiclayo.

Vision de la empresa

Consolidarse en el sector del calzado como el mejor proveedor de suelas de PVC, y de
calidad con productos que contribuyan con la moda, logrando ser reconocidos a nivel

nacional.
Mision de la empresa

Construir una marca que valore el crecimiento sostenible y refuerce la cadena productiva del

calzado.

Organigrama

PRODUCCION

LOGISTICA

ENCARGADO DE
COMPRAS

ENCARGADO
DE VENTAS

PERSONAL DE
PRODUCCION

Figura4.  Organigrama de la empresa
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Principales proveedores
Jorge Baltodano

Empresa proveedora de material PVVC molido y materiales reciclados. Ubicado en el distrito

del milagro.
Osvaldo Meregildo

Proveedor de material PVC molido y materiales reciclados. Ubicado en el distrito del

milagro.
Julio Espinoza

Proveedor de material PVC molido y materiales reciclados. Ubicado en el distrito El
porvenir — Rio Seco.

Recicladora el Milagro

Proveedor de material PVC molido y materiales reciclados. Ubicado en el distrito del

milagro.
Principales Competencias
Conforflex S.A.C.

Empresa considerada como una competencia directa por que fabrica la misma linea de suelas

de calzado.

Ife) carusina

Figura 5. Logo de la empresa Conforflex S.A.C.

Vicarela S.A.C.

Empresa Reconocida en el sector calzado por la variedad de modelos y tipos de suela en

diferentes tipos de materiales. Ubicada en la ciudad de Trujillo.

Pionnisan S.A.C.

Empresa Trujillana que brinda un modelaje variado en suelas de distintos materiales (PVC,
TR, SPANSO, CAUCHO Y PU), ademas de ofrecer materiales sintéticos e insumos para la

produccién del calzado, reconocida a nivel nacional con puntos de ventas en varias ciudades

del pais.
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Wat
Pionnisan
\—~

Figura 6. Logo de la empresa Pionnisan S.A.C.

Principales Productos

Los principales productos de alta rotacion de la empresa son de material de
PVC los cuales estan fabricados de material de PV C reciclado y/o material virgen, el
cual hace factible el proceso ya que el material se puede reciclar y aprovechar en un
100%.

Suela de PVC Carolina

La suela de PVC Carolina, es el producto que mas rotacién tiene segun los ultimos
reportes de ventas, su composicion principal es PVC, en cual lo hace econémico,
pero de muy buena calidad cumpliendo con los estandares de calidad.

Figura 7. Suela carolina
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Suela de PVC Jacky

La suela de PVC Jacky, es el segundo producto que mas rotacion tiene, segun los
ualtimos reportes de ventas, su composicion principal es PVC, en cual lo hace
economico, pero de muy buena calidad cumpliendo con los estandares de calidad.

Figura 8. Suela Jacky
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Figura 9.

Mapa del proceso productivo.
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Diagrama de operaciones del Proceso (DOP).

DIAGRAMA DE OPERACIONES INYECCION DE SUELAS DE PVC.

-

Pesar material (85 kg)

Llenar material a mezcladora

Prender mezcladora

Pigmento )

Pesar pigmento(550gr)

Prender mezcladora

OO0

Mezclar material con pigmento (15 min’

Descargar material pigmentado (85 kg)

Llenar en la tolva de inyectora los 85

o

Prender inyectora (dejar calentar 15

Matriz de suelas
==

Fijar matriz en maquinay calibrar

Inyectar suela 20 seg.

5
df) Sacar suela.
7

Cortar colada y piton de suela.

Coladay pitones

Pajarrafia
R e

g ) Amarrar cada docena con pajarrafia

Sacas

9 )|Llenar 50 docenas en cada saca.

Suelas para distribucion

Figura 10. Diagrama de operaciones del proceso (DOP).
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Fortalezas

Oportunidades

Disposiciéon y recursos de la empresa para
implementar mejoras.

Infraestructura disponible para implementar
mejoras.

Producto de calidad.

Registro manual de informacion.

Concursos inndvate Per( para alcanzar desarrollos
tecnolégicos.

Acceso a informacion de mercados mundial y local
a través de internet.

Entidades que brindan servicios de Capacitacion,

Asistencia Técnica, Soporte Productivo, tecnologia

e Personal con experiencia en el proceso| con un costo subvencionado (CITEccal Trujillo,
productivo. Proind Trujillo, CEFOP — EI Porvenir, Produce,
PromperQ).
o Ferias de exposiciones de la cadena productiva de
la fabricacion de calzado (Expo detalles, Perl
Moda, Rueda de negocios).
e Oportunidad de exportar.
e Oportunidad de realizar ventas de forma virtual
Debilidades Amenazas

Los procesos productivos de la empresa no

estandarizados y con poco orden.

eFalta de conocimiento metodologia 5’S 'y

kayzen

La empresa no cuenta con una integracién de su
informacion, a través de un soporte digital.
Marca no registrada.

Posicionamiento de marca en redes.

e Demanda variable.

e Tendencia a la informalidad y estilo de vida de
la mano de obra.

e Informalidad del sector.

e Politicas de estado.

e Escasez de mano de obra.
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3.1.1.2. Diagrama de Actividades del Proceso (DAP)
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE FABRICACION DE PISOS

LEYENDA ACTUAL
Tiempo
RESUMEN #
(Minutos)
(&) Operacidn 5 1.85
— Transporte 3 5.54
Ol Verificacion 1 0.51
D] Espera 2 0.62
Avs Almacenamiento 1 492
- Combinada 13 67.16
TOTAL 25 80.60
Operacion | Transporte |Verificacion| Espera |Almacenam|Combinada
N'deE - ACTIVIDAD - O] = Ol DI NIl B tiempots) ~
1 Trasladar bolsa de material a balanza (30 a 32 Kilos aprox por saco) X 11075
2 Pezar material {30 a 32 Kilos aprox por saco) 22149
3 Trasladar bolsas de material @ mezcladora X 110.75
4 Llenar material a mezcladora | 85 kilos de capacidad) 36.92
5 Pezar pigmento 550 gramos (85 kilos) 4922
6 Aplicar pigmento a mezcladora X 1231
7 Tapar y asegurar tapa de mescladora X 36.92
8 Prender mezcladora X 18.46
g Mesclar material en el cilindro de rotacion X 1107.45
10 Apagar mezcladora X 18.46
11 Sacar tapa de mescladora X 2461
1z Descargar material de mescladora (30 & 32 Kilos aprox por saco) X 442 98
13 Llevar material preparado a maquina de inyeccion y vaciar en la tolva X 11075
14 Prender maquina inyectora y dejar calentar (15 min ) X 1107.45
15 Fijar matriz en magquina (molde de aluminio) X 369.15
16 Calibrar maquina X 369.15
17 Purgar maquina X 67.68
18 Siclo de inyeccion X 2481
15 Esperar que termine siclo de inyeccion y abra maquina X 12.31
20 Jalar suela de la matriz X 1231
21 Cortar colada y pitones de suela X 24 61
22 Ordenar en la mesa X 30.76
23 Cortar pajarrafia X 73.83
24 Ordenar y amarrar con pajarrafia cada paquete (10 pares) X 147 66
25 Llenar en bolsas (80 pares cada bolsa) % 29532

Figura 11. Diagrama de actividades multiples
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3.1.2. Monetizacién del Problema
3.1.2.1. Monetizacion de Pérdidas por Baja Presion

Tabla 4
Pérdidas por baja presion - Lucro cesante
MES NUMERO DE HORAS UTILIDAD LUCRO
PARADAS PARADAS HORA CESANTE
sep-20 2 1.00 S/21.78 S/21.78
oct-20 1 0.50 S/21.78 S/10.89
nov-20 2 1.00 S/21.78 S/21.78
dic-20 4 2.00 S/21.78 S/ 43.55
ene-21 1 0.50 S/21.78 S/10.89
feb-21 3 1.50 S/21.78 S/ 32.66
mar-21 2 1.00 S/21.78 S/21.78
may-21 2 1.00 S/21.78 S/21.78
jul-21 1 0.50 S/21.78 S/10.89
Total 18 9 S/21.78 S/ 195.99

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 4, se identifican los tiempos y costos que se utilizan para determinar las pérdidas
monetarias presentadas por paradas de produccion, generados por baja presion, se registré
el numero de paradas y las horas que significo cada parada de maquinaria o producciony lo
multiplicamos por la utilidad por hora, en base al reporte de ventas con datos historicos de
brindada por la empresa, obtenidos en el afio 2020 — 2021 (Anexo 02), determinando el lucro
cesante, del cual se obtuvo una pérdida de S/ 195.99 en un periodo de un afio.
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3.1.2.2. Monetizacion de Pérdidas por Mantenimiento correctivo

Tabla 5
Pérdida por mantenimiento correctivo

. Tiempo

Mes Numero_ . Maquina  Accién parado Costo -

Mantenimiento (hr) mantenimiento
sep-21 1 Mezcladora  Rebobinado motor 24 S/ 150.00
nov-21 1 Inyectora Cambio de bocinas 7 S/230.00
dic-21 1 Inyectora Cambio de mangueras 2 S/.100.00
ene-21 1 Comprensora Cambio de fajas 3 S/90.00
feb-21 1 Inyectora Cambio de resistencia 2.5 S/ 350.00
feb-21 1 Comprensora Cambio de rodajes 3 S/ 180.00
feb-21 1 Comprensora Cambio de aceite 1 S/ 80.00
mar-21 1 Comprensora Cambio de fajas 3 S/ 120.00
mar-21 1 Inyectora Cambio de termocupla 4 S/ 500.00
abr-21 1 Comprensora Arreglo de cabezal 36 S/2,500.00
may-21 1 Inyectora Rectificado tornillo 24 S/1,200.00
jul-21 1 Mezcladora ~ Cambio de cadena 3 S/ 150.00
jul-21 1 Comprensora Cambio presostato 1.5 S/ 70.00
Total S/5,240.00

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 5, se determina las pérdidas monetarias generadas por mantenimiento correctivo,
se tiene en cuenta el nimero de mantenimiento correctivos por mes y el costo generado por
cada mantenimiento, obteniendo un costo total de S/ 5240.00 anual por mantenimiento

correctivo.

3.1.2.3. Resumen de pérdidas por parada de maquina

Tabla 6

Resumen de pérdidas por parada maquina
DETALLE PERDIDA
Lucro cesante S/ 195.99
Mantenimiento correctivo S/5,240.00
Total S/5,435.99

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 6, se muestra el resumen de las pérdidas generadas por mantenimiento correctivo

y por lucro cesante, obteniendo un total de S/. 5435.99 en un periodo de un afio.
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3.1.2.4. Monetizacion de pérdidas de materia prima por plantas defectuosas

Tabla 7
Pérdida de Materia prima por plantas defectuosas

Pares Kilos Kilos Costo o
Mes (mes) (par) (mes) (kg) Pérdida
ago-20 120 0.17 20.00 7.0 S/ 140.00
sep-20 240 0.17 40.00 7.0 S/ 280.00
oct-20 180 0.17 30.00 7.0 S/210.00
nov-20 270 0.17 45.00 7.0 S/ 315.00
dic-20 320 0.17 53.33 7.0 S/ 373.33
ene-21 70 0.17 11.67 7.0 S/ 81.67
feb-21 250 0.17 41.67 7.2 S/300.00
mar-21 120 0.17 20.00 7.2 S/ 144.00
abr-21 350 0.17 58.33 7.2 S/ 420.00
may-21 160 0.17 26.67 7.2 S/ 192.00
jun-21 90 0.17 15.00 7.2 S/108.00
jul-21 248 0.17 41.33 7.2 S/ 297.60
Total S/2,721.60

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 7, se determina las pérdidas monetarias generadas por plantas defectuosas, para
obtener este dato se tiene en cuenta los pares defectuosos por mes, siendo necesario saber el
gramaje de cada par, el cual es 0.17 kilos por par, a un costo de S/ 7y S/ 7.2 por kilo de
material de PVC, obteniendo una pérdida de total de S/ 2,721.60 anuales por plantas

defectuosas.
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3.1.2.5. Monetizacion de pérdidas de costo de mano de obra por plantas

defectuosas
Tabla 8
Pérdida de costo de mano de obra por plantas defectuosas
Mes Hora mano de obra Costo hora MO Pérdida
sep-20 25.0 5 S/ 125.00
oct-20 0.5 5 S/ 2.50
nov-20 8.0 5 S/ 40.00
dic-20 4.0 5 S/ 20.00
ene-21 3.5 5 S/ 17.50
feb-21 8.0 5 S/ 40.00
mar-21 8.0 5 S/ 40.00
abr-21 36.0 5 S/ 180.00
may-21 25.0 5 S/ 125.00
jul-21 5.0 5 S/ 25.00
Total S/ 615.00

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 8, se determina las pérdidas monetarias en costo de mano de obra generado por
plantas defectuosas, para obtener este dato se identificd las horas de mano de obra por cada
mes, teniendo un costo de S/ 5 por hora, obteniendo una pérdida de total de S/ 615.00

anuales.

3.1.2.6. Resumen de pérdidas por productos defectuosos

Tabla 9

Resumen de pérdidas por productos defectuosos
DETALLE PERDIDA
Materia prima S/2,721.60
Mano obra S/ 615.00
Total S/ 3,336.60

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 9, se muestra el resumen de las pérdidas generadas por productos defectuosos el
cual esta en funcidn al costo de pérdidas de materia prima, el cual se obtuvo un monto de S/
2,721.60 y el costo de mano de obra fue de S/ 615.00, dando un total de S/. 3,336.60 en un
periodo de un afio.
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3.1.2.7. Monetizacion de pérdidas de reprocesos ocasionadas por desorden

Tabla 10

Pérdida de costo mano de obra de reproceso por desorden
Mes Horas de N° _ Costo Pérdida

reproceso operarios H-H

ago-20 25 2 5 S/ 250.00

sep-20 18 2 5 S/180.00

oct-20 15 2 5 S/ 150.00

nov-20 30 2 5 S/300.00

dic-20 25 2 5 S/ 250.00

ene-21 20 2 5 S/200.00

feb-21 15 2 5 S/ 150.00

mar-21 25 2 5 S/250.00

abr-21 33 2 5 S/330.00

may-21 16 2 5 S/ 160.00

jun-21 14 2 5 S/ 140.00

jul-21 13 2 5 S/ 130.00

Total S/ 2,490.00

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 10, se muestran las pérdidas de reprocesos ocasionadas por el desorden, el cual
esta en funcion al namero de horas hombre que se han utilizado en los reprocesos y el nimero
de personas que intervinieron en ese proceso, el cual se obtuvo un monto de S/ 2,490.00 de

pérdidas en un periodo de un afio.
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3.1.2.8. Monetizacion de pérdidas de costo de mano de obra por desorden

Tabla 11

Pérdida de costo mano de obra por desorden

Mes H-H Costo H-H Pérdida
ago-20 3 5 S/ 15.00
sep-20 2 5 S/10.00
oct-20 1 5 S/5.00
nov-20 2 5 S/10.00
dic-20 5 5 S/ 25.00
ene-21 3 5 S/ 15.00
feb-21 4 5 S/ 20.00
mar-21 5 5 S/ 25.00
abr-21 2 5 S/ 10.00
may-21 3 5 S/ 15.00
jun-21 4 5 S/ 20.00
jul-21 5 5 S/ 25.00
Total S/ 195.00

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 11, se muestran las pérdidas de reprocesos ocasionadas por el desorden, el cual
estd en funcidn al namero de horas hombre que se han utilizado en los reprocesos y el nimero
de personas que intervinieron en el reproceso, el cual se obtuvo un monto de S/ 195.00 de

pérdidas en un periodo de un afio.
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3.1.2.9. Resumen de pérdidas por desorden

Tabla 12
Resumen de costeo por desorden

Detalle Pérdida
Pérdida de costo mano de obra de reproceso por desorden. S/2,490.00
Pérdida de costo mano de obra por desorden S/ 195.00
Total S/ 2,685.00

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 12, se muestra el resumen de las pérdidas generadas por desorden, donde se
muestra las pérdidas de mano de obra por reprocesos en un monto de S/ 2,940.00 y las
pérdidas de mano de obra por desorden en un monto de S/. 195.00, dando un total de S/.

2,865.00 en un periodo de un afio.

3.1.2.10.Monetizacion de pérdidas por calibracion de inyectora

Tabla 13
Pérdidas de paradas por descalibracién de maquina inyectora - Lucro cesante

Total, Horas Utilidad Lucro
Mes

(mes) hora cesante
ago-20 2 S/21.78 S/ 43.6
sep-20 2.5 S/21.78 S/54.4
oct-20 2 S/21.78 S/ 43.6
nov-20 2 S/21.78 S/ 43.6
dic-20 2 S/21.78 S/ 43.6
ene-21 2 S/21.78 S/ 43.6
feb-21 2 S/21.78 S/ 43.6
mar-21 2 S/21.78 S/ 43.6
abr-21 25 S/21.78 S/54.4
may-21 2 S/ 21.78 S/ 43.6
jun-21 25 S/21.78 S/54.4
jul-21 2 S/ 21.78 S/ 43.6
Total 26 S/21.78 S/ 555.3

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 13, se muestran las perdidas por calibracion de maquina inyectora, para
determinar este costo se identifico las horas que se emplearon para la calibracion por mesy
la utilidad por hora, el cual esta en funcidn a las ventas segin los datos histéricos de la

empresa, donde se obtuvo un monto de S/ 555.30 de pérdidas en un periodo de un afio.
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3.1.2.11.Monetizacion de pérdidas por falta de iluminacion

Tabla 14
Pérdidas por falta de iluminacion en el proceso de pigmentado — Lucro cesante
Mes Dias  por Horas_ “no Total Utilidad Lucro
mes Trabajadas (dia) horas (mes) hora cesante
ago-20 8 0.50 4.00 S/21.78 S/87.10
sep-20 8 0.50 4.00 S/21.78 S/87.10
oct-20 8 0.50 4.00 S/21.78 S/87.10
nov-20 7 0.50 3.50 S/21.78 S/76.22
dic-20 8 0.50 4.00 S/21.78 S/87.10
ene-21 7 0.50 3.50 S/21.78 S/76.22
feb-21 7 0.50 3.50 S/21.78 S/76.22
mar-21 7 0.50 3.50 S/21.78 S/76.22
abr-21 8 0.50 4.00 S/21.78 S/87.10
may-21 8 0.50 4,00 S/21.78 S/87.10
jun-21 8 0.50 4.00 S/21.78 S/87.10
jul-21 7 0.50 3.50 S/21.78 S/76.22
Total 91 6.00 45,50 S/21.78 S/990.82

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 14, se muestran las pérdidas por falta de iluminacién en el proceso de
pigmentado, donde se determina una pérdida de 0.5 horas por dia cuando se realizar el dicho
proceso por falta de iluminacion se procede a terminad el trabajo el siguiente dia para
compensar dicho tiempo perdido, asi mismo de utiliza la utilidad por hora para determinar
el lucre cesante, el cual se obtuvo un monto de S/ 990.82 de pérdidas en un periodo de un

afo.
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3.1.2.12.Resumen de pérdidas

Tabla 15

Resumen de pérdidas

Descripcion Pérdida

1 costeo por paradas de baja presion S/5,435.99
2 costeo por productos defectuosos S/ 3,336.60
3 costeo de demoras por desorden S/ 2,685.00
4 costeo por desca libraciéon de maquina S/ 555.29

5 costeo por falta de iluminacion S/990.82
Total S/13,003.70

Fuente: Elaboracion propia

El monto total de perdidas, asciende a S/ 13, 003.70 siendo perjudicial para la

empresa no aprovechar es monto perdido.

3.1.3. Priorizacion de pérdidas econémicas

Tabla 16.

Priorizacion de pérdidas econdmicas

N° Pérdidas econémicas Perdidas Porcentaje Porcentaje
Monetarias Acumulado

PE1 Costeo por paradas de baja presion S/ 5,435.99 41.80% 41.80%

PE2 Costeo por productos defectuosos S/ 3,336.60 25.66% 67.46%

PE3 Costeo de demoras por desorden S/ 2,685.00 20.65% 88.11%

PE5 Costeo por falta de iluminacién S/990.82 7.62% 95.73%

PE4 Costeo por des calibracion de maquina S/ 555.29 4.27% 100.00%

Total S/ 13,003.70

Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA DE PARETO

s/. 13,000.00
s/. 11,700.00
s/. 10,400.00
5/. 9,100.00
$/. 7,800.00
$/. 6,500.00
$/.'5,200.00
S/. 3,900.00

$/. 2,600.00
$/. 1,300.00 l
5/.0.00 - = N N -
- 2 3 4 5

BN Series] s Series2

Figura 12. Diagrama de Pareto de pérdidas econémicas.

En la Figura 1, se muestra el Diagrama Pareto de las pérdidas diagnosticados de la empresa,
obteniendo que el 88.11% de los costos generados corresponde al PE1 “Por paradas de baja
presion”, el PE2 “Por productos defectuosos” y PE3 “Por demoras por desorden” y el
11.89% esta representado por PE5 “Por falta de iluminacion y PE4 “Por des calibracion de

maquina”.
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3.1.4. Diagrama Ishikawa

CR2: Materia prima baja calidad CHZ: Falta estandarizar
procesos
Productos defectugsos ————* Demoras por desorden

sobrecostos en fabrica de suelas de PVC, Trujillo 2020.

Magquinaria

CR1: Falta de
mantenimiento de
COMpPrensoras

Paradas por baja
presion de aire

Figura 13.

Paradas por calibracion
de magquina

—_—

CH4: Falta de capacitacion

Diagrama de Ishikawa

Tiempo de jornada insuficients /—r
CR5: Falta de iluminacion

Medio ambiente
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Proponer herramientas de Ingenieria Industrial
3.1.5.1. CR1 Falta de mantenimiento de comprensora

3.1.5.1.1 Criterios de seleccion de la herramienta de Ingenieria
Industrial.

El correcto funcionamiento de las maquinas dentro de un proceso
productivo es fundamental, para que se cumpla con los objetivos de la
empresa y con los compromisos de entregas. Toda interrupcién del proceso
productivo no planificado, adicionalmente de pérdidas econdémicas, genera
disconformidad por parte de los clientes por incumplimiento. Es por ello que
para prevenir las paradas por fallas en las maquinas es primordial tener un
plan de mantenimiento preventivo, el cual le dard un gran beneficio a la

empresa:

» Mantener el proceso productivo constante.
» Mejorar los tiempos de entregas.

> Incremento de la productividad.

» Cumplimiento con fechas de entregas.

El propdsito fundamental de implementar un mantenimiento preventivo es
reducir los sobrecostos y garantizar el correcto funcionamiento y durabilidad

de las maquinas.

3.1.5.1.2 Solucién de la causa raiz.

Para la implementacion de un mantenimiento preventivo; es
necesario identificar las maquinas y sus componentes principales y los
repuestos criticos, ya que la idea principal es tener identificado lo

mencionado, para elaborar un plan de mantenimiento preventivo eficiente.
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Tabla 17.

Maquinas del proceso productivo de inyectado de PVC
Maquina Funcion

Mezcladora Realiza el proceso de mezclado

del pigmento con el PVC molido

- Comprime el aire y mantener la
Comprensora presion  ideal para el correcto
funcionamiento de la inyectora

- Transformar el material PVC
Inyectora fisicamente e inyectar sobre el
molde de la suela para su formado

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 16, se ha considerado las maquinas principales que posee la empresa en todo el

proceso de inyeccién de PVC.

Tabla 18.
Partes principales por maquina
Maquina Partes/piezas principales

- Cadena
Mezcladora - Chumaceras

- Motor

* Motor

* Cabezal
Comprensora * Aceite

* Fajas

* Mangueras

- Tornillo

- Camiseta
Inyectora

- Bocinas de fijacion

- Motor reductor
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 17, se muestra las maquinas y sus piezas principales o criticas, las cuales seran

evaluadas para determinar un plan de mantenimiento preventivo.
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Al identificar las partes o piezas fundamentales por cada méaquina, se presenta la propuesta
de un plan anual de mantenimiento preventivo en base a un afo, con la idea de balancear las

actividades a ejecutar y programar la mano de obra responsable por actividad.
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Tabla 19.

Plan anual de mantenimiento preventivo

Magquina Parte/pieza Actividad Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Agos Sep. Oct Nov Dic

Mezcladora  Cadena Ajuste de cadena y engrase X X X X
Chumaceras Engrasado X X X X X X X X X X X X
Motor Inspeccion de bobinas X X

Comprensora  Motor Ajuste de polea de motor y fajas X X X X X X
Cabezal Cambio de anillos X
Aceite Inspeccidn y alimentacién de aceite X X X X X X X X X X X X
Fajas Cambio de fajas X X
Mangueras Cambio de manguera X

Inyectora Tornillo Soldado v rectificado X X
Camiseta Rectificado X X
Bocinas de fijacion ~ Cambio de bocinas X X X
Motor reductor Cambio de aceite X X X X

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 20.

Asignacion de actividades

Maquina Actividad Responsable

Mezcladora Ajuste de cadena y engrase Operario
Engrasado de chumaceras Operario
Inspeccion de bobinas de motor Electricista

Comprensora Ajuste de polea de motor y fajas Operario
Cambio de anillos de cabezal Mecénico
Llenado de aceite a comprensora Operario
Cambio de fajas de comprensora Operario
Cambio de manguera de comprensora Operario

Inyectora Soldar y rectificado de tornillo Mecénico
Rectificado de camiseta Mecénico
Cambio de bocinas de inyectora Soldador
Cambio de aceite de motor reductor Operario

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 18, se propone un cuadro de asignacion de actividades para la propuesta de
mantenimiento preventivo. Con el fin de reforzar el cumplimiento del mantenimiento
preventivo, se elaborara los diagramas de operaciones para las actividades que realizar el
personal de la empresa.

El objetivo de presentar los DOP, es graficar el correcto procedimiento de las actividades de
mantenimiento, con la finalidad de definir el proceso y los tiempos asignados, asi mismo
evitar errores, demoras en dichas actividades y obtener un eficiente y eficaz mantenimiento

preventivo, el cual sera de gran aporte a la empresa (Anexo n° 01).
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3.1.5.2. CR2 Materia prima de baja calidad

3.1.5.2.1 Criterios de seleccion de la herramienta de Ingenieria
Industrial.

La calidad de toda materia prima es fundamental si
queremos cumplir con los estandares de calidad de los clientes de
la empresa, para que esto se cumpla se tiene que considerar la
calidad de la materia prima, ya que normalmente el material
reciclado llega de muy mala calidad, generando muchos
problemas en el proceso de inyeccion, es por ello que se propone
evaluar a los proveedores con la finalidad de determinar cual es

el proveedor iddneo, esto nos garantizara:

» Comprar una materia prima de calidad.
» Determinar el proveedor ideal de materia prima.
» Disminuir los productos defectuosos y sobrecostos generados

por la calidad de la materia prima.

3.1.5.2.2 Solucién de la causa raiz.

Para lograr disminuir los sobrecostos generados por la
mala calidad de la materia prima, es necesario evaluar a cada
proveedor y determinar cuél de ellos cumple con los requisitos de
calidad y saber cual es mas confiable al momento de abastecerse.
Para ello se ha usado la herramienta solver para elegir el
proveedor de mejor calidad de materia prima creando un cuadro
y considerando a cada proveedor, como Se muestra a

continuacion:

Propuesta solver

Lote de compra/afio 60000 Kg/afio
Compra material (B) 20%% Mirimo
Capital de trabajo § 360,000
Provesdores PrecioKg Comprar Calidad A Calidad B Casto total Compra Compra
(Soles) Kg PVC) % PVC(A) Costo % PVC(@B)  Costo max Min

Jorge Valtodano 600 38,000 830% 32300 193800  15.0% 5700 34,200 228000 60,000 10,000
Osvaldo Meregilde 3.80 9.000 87.0% 7830 45414 130% LI0 6,786 32200 9000 2,000
Julio Espinoza 5.60 9000 80.0% 8010 4856 11.0% 990 5544 50400 9000 1,000
Resicladora el milagro 340 4000 90.0% 3600 19440 10.0% 400 2160 2600 4000 1,000

60,000 51,140 8 303,510 8260 & 48600 S/ 352,200

Lote compraKg 608 14%
86.2% 13.8% s/ 0.12
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Proveedores Calidad (A) Calidad (B)

Jorge Baltodano 85.0% 15.0%

Osvaldo Meregildo 87.0% 13.0%

Julio Espinoza 89.0% 11.0%
90.0% 10.0%

Recicladora el milagro
Fuente: Elaboracion propia

PROVEEDORES DE PVC

JORGE VALTODANO OSVALDO JULIO ESPINOZA RESICLADORA EL
MEREGILDO MILAGRO
Columna. 1
Media 249.9593158
Error tipico 0.142574806
Mediana 250.1044847
Moda

Desviacion estandar 1.425748061
Varianza de la muestra  2.032757535
Curtosis 0.025939204

Coeficiente de asimetria 0.412188108

Rango 7.036296665
Minimo 245.9108754
Méaximo 252.9471721
Suma 24995.93158
Cuenta 100

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.5.3. CR2 Falta estandarizar los procesos

3.1.5.3.1 Criterios de seleccion de la herramienta de Ingenieria
Industrial.

Sabemos que un proceso no estandarizado puede generar
muchas demoras por el desorden en el proceso productivo, siendo
perjudicial para la empresa debido a que el tiempo utilizado en la
busqueda de alguna herramienta, material o el tiempo invertido en
los reprocesos o traslados innecesarios debido a una mala ubicacion
genera pérdida y costos adicionales disminuyendo la utilidad de la

empresa, por ello se propone utilizar:

Implementar una metodologia 5°S.
Método Guerchet.

Distribucion de Lay Out de planta.
Estudio de tiempos.

Fichas técnicas

YV V.V V V V

Instructivos de trabajo.
El propdsito fundamental de utilizar las herramientas mencionadas

€es.

e Mantener un orden adecuado en el proceso productivo.

e Garantiza disciplina por parte de los trabajadores u operarios
para mantener un ambiente laboral limpio y ordenando

e Garantizar una eficiente distribucion del proceso productivo.

e Determinar el tiempo estandar de cada actividad.

e Estandarizar el proceso productivo.

3.1.5.3.2 Solucion de la causa raiz.
Para la implementacidn de las herramientas propuestas, se
siguen ciertos procedimientos, esto debido a que el propdsito

principal es estandarizar el proceso productivo.
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Metodologia 5°S

Para la implementacion de la metodologia 5°S, es necesario realizar un diagnostico
inicial para conocer ¢l nivel de cultura de 5’S en la empresa. es decir, que todo se
encuentre donde debe estar y de esta manera poder eliminar este problema generado
por una falta de cultura en los trabajadores de la empresa; para lo cual primero se

realiza una clasificacion (Seiri), dentro del area productiva.

J— N Si T :;
{ Dafiados 'i_l' —p N
= i I A
|
o= ELEMENTO ‘ | No |
| I D
I -i-—l- SRS Descartarlos E
I : N I D
i MR :
\ _
[ 1 C
Tarjetas Rojas | A
N /
——————— - R
T
E

Plan de accion

|
o

Figura 14. Procedimiento de clasificacion. (SEIRI)

En la figura 15 se muestra el procedimiento que se tiene que tener en cuenta al

momento de implementar la clasificacion (Seiri).
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Figura 15. Plan de accion de clasificacion.

El plan de accion de clasificacion se debe implementar en todas las areas del proceso
productivo. El objetivo del formato es calcular el area recuperada que se ha obtenido

después de la implementacion de SEIRI.

TARJETA ROJA

Nombredelelemento | | Cantidad |

1. Materia prima 2. Maquina

3, Materia prima defectuoso 4. Producto en proceso
5. Accesorio o Herramienta A, Producto terminado
7. Mueble 8. Otro:

Categoria

. No se necesita 2. Uso desconocido
. Defectuoso 4. Contaminante

. No corresponde al area b, Otro:

. Desperdicio

Trasladar al drea que corresponde [ndicar area: |
WVender Tirar
Donar Ot

Responsable Fecha de ejecucion

Figura 16. Tarjeta Roja.

Como parte del proceso en la implementacion de 5’s se utilizara la “TARJETA ROJA” para
los articulos que se tienen duda sobre su utilizacion y con la finalidad de que el trabajador
pueda visualizarla y saber lo que tiene en su area. Luego, se procederad a trasladar los
elementos con tarjetas a un lugar asignado para sean almacenado temporalmente. Los
elementos que no se pudieran trasladar, se dejara en el area del sistema productivo, con su

respectiva tarjeta roja, El tiempo de clasificacion se realizara paulatinamente durante una
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semana al finalizar el turno y también se propondra LA REGLA DE LAS 48 HORAS, que

indica que los articulos que no sean utilizados dentro de las 48 horas en el &rea, se tendran

que derivar a un lugar indicado

FORMATO DE CONTROL DE TARJETAS ROJAS

= Donar

aTirar Flujo de Objetos en Zona Roja
Trasladar Ingreso 0
Salida [
= Oures Inventario Actual 0
+Verta
* e Fecha de. Deseripcién Cantidad | Nombre del Reportante Categoria Razén Accién Fecha fres | Mombre Persona
Salida TarjetaRoja | Ingreso / Salida Disposicion

Figura 17. Formato de control de Tarjetas Rojas.

Las tarjetas rojas se tendran que registrar con la finalidad de tener un indicador de los
elementos encontrados.

Colocar en un
Colocar junto

a la persona.

area de elementos

25

muertos.

Es

posible A cada
gue no se momento.

ORDENAR

f
| Colocar en

. .-
Herramientas bod Varias Colocar |
e ega ° ST Bl cerca de la
Frecuencia de uso | archivo. « dia. persona. |
- -~

Algunas Algunas
veces al 1 Veces por
mes. semana.

Colocar cerca
Colocar en .
al area de

areas .
trabajo.

comunes.

Figura 18. Procedimiento de orden (SEITO)
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Como segundo paso se propone ordenar las areas y marcar los pasillos para que el personal

pueda identificar la zona de desplazamiento. Asi mismo se ordenara todos los materiales y

herramientas que se utilizaran durante el proceso de fabricacion de calzado, con la finalidad

de lograr lo siguiente:

v’ Establecer una frecuencia y secuencia para organizar documentos, equipos,
herramientas, objetos y materiales necesarios en el lugar de trabajo.

v Organizar los materiales, de tal forma, que los primeros en entrar, sean los primeros en
salir (PEPS).

v"Identificar un lugar y rotular los materiales.

v Colocar en forma sistematica las herramientas, materiales, y equipos necesarios, de
modo que el flujo de trabajo sea constante y estable.

v' Separar las herramientas individuales de las comunes.
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AUTODIAGNOSTICO
"ORDEN"

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

NOIOVHLSININAY

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

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

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

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

4.- ¢Se conoce y controla el estado de las
existencias?

SANIOVINTY

5.- ¢(Se puede identificar con rapidez un producto
terminado, en proceso o materia prima?
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1.- ¢Se cuenta con una distribucién adecuada de

la produccién?

2.- ¢Estan definidos los lugares de trabajo, se

encuentran sefalizados en toda el area?

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

identificados

4.- ;Se pueden identificar claramente los

equipos, herramientas, maquinas?

NOIDONAO0dd

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 19. Diagnostico de Orden

Al término de la clasificar y ordenar se procedera 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. Para el desarrollo se considerara lo siguiente:

a) Decidir que se debe limpiar.

b) Determinar equipos y herramientas de limpieza a utilizar.

c) Asignar la limpieza de maquinas y equipos a los respectivos operarios.

d) En el tema de limpieza de equipos de utilizacion comudn, como por ejemplo la
comprensora, mezcladora, inyectora y

e) servicios higiénicos, se desarrollara un cronograma de limpieza.

f) Se designara a un responsable para que al final del turno se inspeccione las actividades

de limpieza.
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g) Se establecerd la labor de limpieza durante 10 min diarios.
Como herramienta de medicion se propone un formato de diagndstico de limpieza el cual se

presenta en el siguiente cuadro.

AUTODIAGNOSTICO

"LIMPIEZA"

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?

NOIDVHLSININGY

4.- ¢Se recicla documentos u hojas para
aprovecharlos al méaximo eliminando los
obsoletos o inservibles y diferenciandolos de
los Utiles?

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

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

3.- ¢Se encuentran separados los materiales o
materia prima por usar, merma y defectuosos?

SAN3IOVINIV

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?

NOIDDONAO0™d
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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 estdn 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 20. Diagnostico de Limpieza.

Para llegar al paso 5 del proceso de implementacién de 5°S, se tiene que empezar a generar
un habito diario. Ya que es muy importante que se mantenga los pasos descritos
anteriormente y para ello se definira las reglas, indicando que los puestos de trabajo deben
quedar despejados de objetos inutiles, ordenado y limpio, con un Formato de Ficha técnica
de cada maquinaria y un mapa de limpieza. Una forma de constatar la implementacion de la

4’S es el formato de check list de 5 puntos:
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METODOLOGIA §°S

2. CODIGO

1. FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

4, CARACTERISTICAS GENERALES
4.1 MAQUINA - EQUIPO
43, MARCA
4.3, SIRIE
4,2, MODELO
4.4. ANO DE FABRICACION
4.5, ANO DE COMPRA
4.6, ALTURA
4.7. ANCHO
4.3.LARGO
4.9, POTENCIA
4,10, VOLTAJE
4.11. FRECUENCIA

4.12. Otras caracteristicas

5.US0S O APLICACIONES

6. PARAMETROS INICIALES O VALORES DE CALIBRACION 7. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

8. PRECAUCIONES DE USOS 9. PRECAUCIONES DE MANTENIMIENTOS

Figura 21. Formato de ficha técnica de maquinaria.

Horna Polo Julio Edilberto. Pag. 64



4 ., . .
ap Propuesta de gestion de produccion para reducir
}4 sobrecostos en fabrica de suelas de PVC, Trujillo 2020.
UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PUNTOS
1 2 3 4 5

DESCRIPCION

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 inspeccion

Figura 22. Diagndstico de Estandarizacion.

El ultimo paso, consiste en convertir en un habito el mantenimiento correcto de los
métodos para ejecutar exitosamente la metodologia 5’s. Este tltimo paso tiene como
objetivo llevar a cabo un seguimiento completo de todo el plan propuesto. Para ello
se propone el siguiente formato.
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EMPRESA Fecha:
EVALUADOR ESCALA DE FONDERACION
1 SEIRI(CLASIFICAR)
Nivel de . .
— Estan mezclados con Estan mezclados con Se encuentra separado Se encuentra separado
. . materiales .
11 Materiales Obzervacion necesarios en el innecesarias, sin innecesarias, sin [necesaria e innecesana) sin | [Recesario e innecesaric) | Sololo necesario se encuentra
area de trabajo idertificacidn u dispersos en | identificacidnyubicados en | identificacidn y ubicadoen | conidentificacion v ubicada en el ambiente de trabajo.
&l ambisnte de trabajo. un zolo ambiznte de trabajo. | un solo ambisnte de rabajo. en un solo ambisnte de
Nivel de . —
P . _ Mas de 4 por cada 20 Entre 3-4 de cada 20 2 de cada 2l maquinas 1amenos de cada 20 .
12 Miquinas o equipos Ob L. maquinas L ) L. ) - . ) Taodas las maquinas dentra del
- - . Servacion . - maquinas dentra del flujo de | maquinas dentra del flujo de dentro del flujo de maquinas dentra del flujo de )
innecesarios innecesarias en o i i X - N " B proceso productivo zon
N praduccidn estan produccion estan produccidn estan produccidn estan ) . .
el area de trabajo _ i i i - ) ) . riecesarias yestan operativas.
inoperativas. inoperativas. inoperativas. inoperativas.
Herramientas Mivel de Estan mezclados con Estan mezclados con Se encuentra separado Se encuentra separado
13 partes, piezas Observacién herramientas innecesarnos, sin innecesarios, sin [necesario e innecesario) sin | [necesario e innecesaria) | Solola necesario se encuertra
- necesarias idertificacidn u dispersos en | identificacidnyubicados: en | identificacidn y ubicado en | conidentificacidn yubicada e el ambiente de trabajo.
el ambiente de rabajo un solo ambiente de trabajo. | un solo ambiente de trabajo. enun solo ambiznte de
% de mobiliario
I e innecesario por Mas de 4 por cada 20 Entre 3-4 de cada 20 2 de cada 20 mabiliarios 1amenos de cada 2l Sala el mabiliario necesario v
14 Moaobiliario Observacion - o ; T ; | o ; .
area mabiliarios dentro del flujo de | mabiliarios dentro del flujo de dentro del flujo de mabiliarios dentro del flujo de funcional es el que se
(N'Mob.In_{N"Mob | produceisn son funcionales. | produccidn son funcionales. | produceidn son funcionales. | producecisn son funcionales | encuentra en el ambiente de
. ) - - Todo loinnecesario esta Todo loinnecesario esta
o izacion de | Nivel de Mo existe una zana Sehadefinido unazonade | Sehadefinidounazonade " .
15 rganizacion de lo Ob . R . i clazificada seginla acumulado enlazona de
. | . servacion organizacion de determinada parala descarte, pero no todo lo descarte whodo lo _ . . .
innecesario - - N . ) . _ disposician que sele dara descarte ytiens unplan de
lo innecesario ubicacion de los innecesario se encuentra en | innecesano se encuentra en P ) )
_ ) ) , [wenta, reutilizacidn, aprovechamiznto a cumplirse
innecesarias. dicha zona dichazona ;N L
donacion, reciclaje. ete.] dentro de un plazo
Mivel de
Productos en acumulacion de | Acumulacion de productos Loz productos se Loz productos se Loz productos innecesarios Sidla los productos que se
16 proceso Observacion productos en en proceso que genera encuentran dispersos por | encuentran arededorpar | se hanidentificadovseha |utlizaran dentro delasemanao
proceso problemas en el flujo de meses, petono afectan el meses, pelo Sin ser establecido unafecha de por un periodo menor, se
defectuosos produccidn de manera FHujo de produccidn de reutilizados dentro del dizposicidn. mantienen alrededar
Mivel de area — =
R Estén mezclados con Estén mezclados con ]
17 Articul Ob L. despejada de ) i . ) i . Se encuentra separado, sin | Se encuentra separadeo, son | Se encuentra separado, son
. rticulos servacion - innecesarios, sin innecesarios, sin . - " . . - " . . . " .
articulos . .. ) X .. R identificacidn yubicada en | identificacidnyubicado en | identificacidn y ubicada enun
. R identificacion v dispersos en | identificacion y ubicados en R . R ) .
innecesarios . . . | unsolo ambiente de trabajo | un solo ambiente de trabajo lugar estratégica
el ambiente de trabajo un solo ambiente de trabajo
Ni - ’ Loz pasillos se encuentran ) .
- L ivel de pasillos | Los pasilos se encuentran ; - Loz pasillos se encuentran | Los pasillos se encuentran i
18 Objetos Observacién .. . ) ) interrumpidos par pocos | i i | . A Loz pasillas ze encuentran
despéjados interrumpidos par objetos A ) | ) interrumpidos por objetos interrumpidos par objetas i
. _ . = | ebjetas innecesanios. (503 a i ) . A dezpejados.
innecesarios. (1003 a500) 0] MECEsanias & Anecesanios. MEcesaNios.
. Se cuanta con un plan de
Nivel de Mo existe una zona Sie ha definido una zona de S ha diefinid 4 claiead F Se cuanta con un plan de
L La o . _ L e ha definido una zona de reciclaje a documentas i
13 Reciclaje Observacion organizacion de determinada parala reciclaje, pera o tado ze l reciclaje a documentos
. o ) descarte, ytodo s obszoletos w papel no
papel de reciclaje| ubicaciéndelpapelpara | encuentra en dicha zona wlo ) N obzoletas y papel no
. encuentra en dicha zana, reutilizable; pero no se N
reciclar. S8 encuentra olras cosas. reutilizable; se cumple.
cumple.
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2 (ORDENAR)
Se tiene definida cadauna
. i Ests definida cada una de las| Esté definida cada una delas
_ ., Hivel de analisis Mo ze tiene definida cada Se tiene definida cadauna de las actividades que o o
Organizacion del L - comprenden los procesos de | actividades que comprenden| actividades que comprenden
21 i _ Pregunta de la cadena de | unadelas actividades que de las actividades que
flujo productivo la empresa peronao se los procesos de laempresay| los procesos de la empresa v
valar comprenden los procesos de [ comprenden loz procesos de X . " X
identifica dentro de los seidentifica aquellos que se trabajaen quellas
la empresa la empresa T . . p X
procesos lasineficiencias | son susceptibles de mejora suceptibles de mejora
[pérdida de yvalor]
. _ Herramientaz en buen estado,
Herramizntas arganizadas en X
. . organizadas en elementos de
Nivel de H ientas ol d Herramientas organizadas en elementos de | " i y
N L. ) erramientas slmacenadas almacenamiento adecuados
22 DOrganizacion de Observacion/Pre R . Herramientas almacenadas o elementos de almacenamiento adecuados X N
- ~ organizacion de . . en un lugar definida en cada X X . [tableroz, cinturdn de
herramientas gunta _ aleatoriamente segin cada = 3 almacenamiento adecuados [tableros, cinturdn de X
herramientas N estacidn de trabajo, pera o ) herramientaz, etc.)
[PEEY TN . [rableros, cintundn de herramientas, etz.] & . - ’
carentes de visibilidad . ) L ; identificadas [silueta o
hertamientas, etc.] identificadas (silueta o L. L
s rotulazidn) v visibles. La
rotulacidn) N
emporesa leva un monitoreo de
Nivel de orden de
las maquinas en i ) i ) i ] i . Maquinas identific adas,
2.3 |Maqui . Ob. e q N Maquinas ubicadaz Maquinas ubicadas por Miquinas ubicadas de Miquinas ubicadas de X N K
a Aquinas y equipos servacion base un fujo de - ) X . R R ubicadas de acuerdo a un flujo
aleatoriamente enlaplanta | dreas uoperaciones afines. acuerdo aun flujo de acuerdo aun flujode L
produccién . . X . . R de produccicn Sptime para
L de produccidn [zinuna secuencia)l. produccidn no dptima produccidn dptimo N ..
Sptimo Suitar mowimisnto:s
Existen lineas divisorias
. . . N Existen lineas divisorias i - i
Nro. De areas con Existen lineas divisoriaz mal m — divizori . los d vigentes: para DESIIIOS de
s - . - o o eristen ineas divisarias vigentes: para pasillos de trénszita, coches
24 Observacién lineas divisorias . . . dizefiadas conrespectoala | . s i parap i 4
N Mo evisten line as divisarias. ; . vigentes e un 1003 delas trénzita, cockes y almacenamisnto. El
vigentes situacidn actual de la . X . . .
Areaz almacenamiento atodo nivel | cumplimients de suvalidez es
empresa [layout). X o,
dentro de laempresa. monitoreable (auditori as
inopinadast,
- Eviste todala sefialética para
Hivel de dadreal a P
e, . conocimiento . . X . Existe todala sefialética para seguridadreglamentaday se
Senalética para DObservacion!Pre . . Ma existe sefialética entodas Existe sefialéticapara X promueve capacitaciones
25 ~ sobre las Mo exizte zefialética para . i . zeguridad reglamentada y se -
seguridad. gunta . . las dreas de la empresa seguridad, enlas dreas que - Estas sefiales se respetan por
senaléticas de seguridad. ) - - promueve capacitaciones X
N [menos deun S0). implican trabajos riesgozos. L . parte de todes los trabajadores,
seguridad sobre el significado de éstas. |7 - N
siendo suvalidez monitoneable
[auditoras inopinadas]
Hivel de
25 DOrganizacion de | Obser: Pre cion de | Documentos amacenados | Docuemento almacenados, | Documentos organizados en | Documentos organizados en| Documentos organizados en
documentacion gunta documentos aleatoriamente en el enun contenedar archivadores, peronaestan | archivadores,rotuladaos al archivadares, ratulados
necesarios ambiente de krabajo inadecuado. rotulados al 100654 (1.2 505] 1002 ordenados
Nivel de Loz escritarios [pusnas de | Los escritarios [puenasz de | Loz escritarios [puerntos de L
defi i de | baio] in definidos 3l baio] n definidos 2l baio] n definidos Loz esaritarios [puertos de
- L. efinicion de los - trabajo), estan definidos al | trabajo), estandefinidos al | trabajo), estan definidos al . . .
2.7 | Lugar de trabajo Dbservacion Leos eseritonios estan _I . I . I . trabajo), estan definidos,
puestos de R . 502, perola conexion 002, pero |la conesidn 1003, pera la conexidn o
_ ubicados aleatoriamente ) . . conexidn eléotrica adecuada
trabajos eléctrica no esta adaptada | eléctricano esta adaptada | eléctica esta adaptada al 11005
al 4
enun 1002 enun 1002 =0
b
" . Toda la que s2 encusntra en | Toda lo que se encusntra 2n
L . Nivel de despeje . N i o i Tade lo que s encusntraen =l
2.8 Escritorios Observacidn o Se encuentran objetosy | Toda lo que seencuentraen | el escritorio es necesario, el ezornitonio es necesario, - .
de escritorios ) - T - escritorio es necesarioy esta
documentos innecesarios el ezcritorio es necezaria pero e encuentran pero e encuentran
R ardenada
desordenados enmas del desordenades menos del
Hivel de Se conocenlos
imol I s | Se conocenlos dimi I | Se conocenlos
. . implementacidn . - e conocen los rocedimientos, se aplican al
A dad L . . , . .
23 Ol n Ma ze tienen definidas los o procedimientas, se aplican al P N P procedimientas, se aplican al
de - procedimientos, pero no se . 10037, se encuentran .
. procedimientos X . 1002, pera no se encuentran . 1002, se encuentran
procedimientos aplican al 1003 X registrados, perono X )
registrados X registrados y publicadas
publicadaz
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3 SEISOU (LIMPIAR)

Ex comin encontrar Eristen algunos dispositives | Euiste los dispositivos para Existe loz dispositivos | Existe un sistema de manejo de
Manejo de - - _ i ipi i izios (I qui Ali
I_ ‘ DbservaciéniPre | Nivel de manejo desperdicios, liquidos, .para almacenar.a!gunos almacenar todcf ".DD de recipientes necesa.rlos para | desperdicios (I ql.,udo.s, soI!c.los]
3.1 desperdicios { . . X tipos de desperdicios, que  |mermas o desperdicios , pero almacenar toda tipo de que cuenta con los dispositivas
gunta de desperdicios |cartdnuaootros materiales en ) . ) o o i
mermas el suelo, ya que no existen han sido dezanallados aln son insuficientes o mermas o desperdicios que | para almacenar toda tipa de
ciispositi-.-os empiricamente, algunos se encuentran en se puedan generar en el desperdicios . Este sistemaes
. aprovechando recipientes o mal estado, proceso productivo monitoreable.
- . ) Laempresa dota de Losimplementos de impieza
Implementos para Nivel de Mo eristen imol : Los trabajadores han Los trabajadares han ol P de limi . F ianad ’p
N s . o enisten implementos para ) K implementos de limpieza estdn asignados por rea
32 limpieza y aseo Observaciin Abastecimiento | = X . dezarrcllada implementas de | desarrollade implementos de P P X 4 P i’
L limpieza en las instalaciones o T adecuados atodala organizados adecuadamente
personal de Limpieza limpieza que na san limpieza adecuadas pero . .
delaempreza. ) W empresa. Pero alin no son | dentro de cada area de manera
adecuados necesitan renovacion. - - L
suficientes v estan visible.
Mo existe |2 iluminacidn Lasinstalaciones eléctricas de
% de areas con adecuada. Visibilidad Menaos del 402 de las Lasinstalaciones de Lazinstalaciones eléctiicas | jluminacidn en e 1003 dela
3.3 lluminacion Observacion adecuada limitadz en las dreas de instalaciones de iluminacidn | iluminacian en el 503 w805 de iluminacion en empreza son adecuadas. Se
HNuminacidn trabajo que impiden | dentro de la empresa son delaempresa son aprodimadamente 303 dela | aprovecha adecuadaments |2
correcto desempefio de los adecuadas. adecuadas. empresa son adecuadas. luz natural. Lasfallas en
rabaisdore ilyminacion se resyelyen de
Nivel de Esta publicado el cranograma
PR s . . Mo eviste un cronogramade | Existe uncronogramade | de manterimiento actualizado
34 Maquinas Observacion Mo =& hace mantenimiento a | Se hace mantenimiento a las . o A < P
. . L o mantenimients para las martenimiento para las de cadamaquina v se cumple
las maquinas laz maquinas mé&quinas esporddicaments P P
maquinas méquinas, pera no se cumple|  con cada cronograma para
ewitar el mantenimierto
Mo ze realiza ; ] Existe un encargado de
4 | Existe un encargado de Existe un encargado de i a4 g p
- R rogramadaments |2 S . L . impieza por cada drea dentre
Limpieza de sreas | Observacién/Pre Nivel de Limpieza PI. 3 ) S fimmi limpieza por cada area limpieza por cada area P el a Eui
impieza. Se limpia S = |2 empre=a. Existe
3.5 ) en las Areas de P P Loz operarics limpian las dentra de la empresa. Las dentro de la empresa. Las P o
de trabajo gunta _ eventualmente cuandalos | . . . . . . cronagramas de limpieza
Trabajo - i Sreas unavez alasemana. Areas no siempre Areas se mantienen limpiaz v . . -
desperdicios son demasiado L autdnomos. Se inspeccionan
i permanecen limpiaz v ordenadas durante |a L -
evidentes u abstruven el ) ) maquinas Y equipos
’ ordenadas. jormada de trabajo. o
Droceso productive, diariaments
f N Ltilizan corectamente el
% de personas Cuentan con uniforme de Ulizan el uriforme de trabsja Ltilizan carrectaments el i 4 b
. - i A i N ) . uriforme de trabajo w se
Uniforme de trabajo | Observacion!Pre i ] trabajo pero na lo utilizan unifarme de trabajo de - 14
3.6 . con uniforme de | Mo ze cuenta conuniforme pero s encuentra enmal . encuentra impio. Cuentan con
y casilleros gunta _ L frecuentemente. Cadauno manera frecusnte y esta en ) .
trabajo de trabajo, ni casilleros. i estado. Cuentancon casilleros debidamente
ha adaptado su propic _ busn estado.Cusntancon | | =
) caszilleros. - ) " identificados para guardar sus
caszillera. casilleros identificados. "
SEIKETSU (MANTENER]
Serezlizan auditoriaz con | Serealizan auditor az pero Se realizan auditoras ) -
Nivel de Auditoria ; - Ia debida - ; Sereslizan auditoriaz
4.1 Auditorias 55 Pregunta . ] o pecafrecuenciay ne no con la debida frecuencia recuentemen_te use frecuentemente, se generan
de 5'5 Mo se realizan auditori as generan acciones y generan acciones generan acciones A )
: ] ) . ) acciones corectivas y san
cormectivas, ni e difunden a corectivas, pero no se corectivas, perono se ) !
- ) difundidaz atodo el perzonal
todo &l personal difunden entre tada el difunden entre toda =l
Nivel de Se tiene establecido un Se tiene establecido e Se tiene establecido el
4.7 Procedimiento para | Observacign!Pre o tacié Mo se tiene establecidaun S tiene establecido un procedimisnto para realizar procedimisnts paralas procedimients paralas
- - ocumentacion o . o ) o o L
las auditorias gunta de Auditorias procedimiento para realizar | procedimiento pararealizar | las auditorias, perono se ha | auditorias, conlosformatos | awditorias, con los formatos
las auditorias las auditarias generado los formatos correspondientes, pero no se| camespondientes v se ejecuta
cormespondientes sjecuta periodicaments
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administrativas

apacitacion a los
colaboradores en Se capacita alos Secapacitaalos Se capacita alos Se capacita alos
las normas y Nivel de Buen . colaboradores en las normas i " "
. Mo se capacita alos colaboradores enlas normas | colabaradores enlas normas | colabaradores enlas narmas v
5.1 | procedimientos de Pregunta Uso de Normas y u procedimientos de trabajo, - ) . ) . )
trabaio (Ejm.: Procedimientos colaboradares en laz normas h ‘ yprocedimientos de trabajo u | v procedimientos de trabajo v | procedimientos de trabajo v se
B L ) ero ze hace en forma
_I, ! y procedimizntas de trabajo P ze hace en forma adecuada, | ze hace enforma adecwada, | hace enforma adecuadaven
Reunidn por la inadecuaday conpoca . ) - .
- ) ; ; pera con poca frecusncia | pera conregular frecuencia farma sistematica
manana [eCUSnCis
Morma v el hibito Nivel de ] ] Eniste la norma para develeer | _ ) )
para devolver las Disciplina de de Mo esiste la norma, niel | " dord Euizte la norma para devolver | Existe la norma para devalver | Existe la norma para devalver
i as cozas al lugar donde se
5.2 cosas al lugar que Pregunta Orden y habita para devalver las srdan erg i ha gid las cozsas allugar donde se | las cosas allugar donde se las cozas allugar donde se
comesponde Ubicacién cosas allugar donde se 3” i -P i | guardan v ha sido difundida, | guardan vha sido difundida u| gquardan v ha sido difundida y
ifundida v nao ze tiene e ) ) o
guardan I*'::l'b't perarara vez se aplica se aplica de vez en cuando se aplica siempre
Abito
Procedimientos
para la limpieza de Nivel de Mo existen los Enisten los procedimientos | Ewsisten los procedimientos | Existen los procedimizntos Evisten los procedimisntos pars
objetos dificiles de o o . i paralalimpieza de objetos | paralalimpizza de cbjetas | paralalimpieza de objetos . ) e
5.3 o Pregunta Disciplina de pracedimientas, ni el habita e o e L ) . o . lalimpieza de abjetas dificiles
limpiar y estos se o o ) dificiles de limpiar, perana | dificiles de limpiar w han side | dificiles de limpiar y han sido o . , .
g Limpieza paralalimpieza de objetos i ) ) ) ) . i i de limpiar y han sido difundidos
aplican e . han sida difundides wno ze | difundidas, perararavez se | difundidas v = aplican de ) )
_ o dificiles de limpiar ) - ) u ze aplican siempre
sistematicamente tiene el habita aplican ver en cuanda
. Nivel de
Aplicacidn de laz 4 |Preguntalobzerva o - - - - - - - - - - =
5.4 i ——e . mantenimiento de | Elpuntaje delas d primeras | Elpuntaje de las 4 primeras | Elpuntaje delas 4 primeras | Elpuntaje de las 4 primeras |El puntaje de las 4 primeras "S",
primeras "3 cidn . o - . I . . I . . . .
las 4's S esigualal 5", esmenor oigual al 255 | "3", estan entre 2550 2 500 | "5", estan entre S04 5 TS estan entre o5 3 1005
Grado de actitud
Actitud de Preguntalobserva| de cumplimientos . Se cumple menaz del S0 Se cumple menaos entre el Sie cumple menas entre &l
3.5 o 9 . P N Mo se conocen o aln no se P ¥ R P Se cumple e 100%%. Sin
cumplimiento cidn de las acciones ) 2l 902, v bajo estricto 505 v el 302 wbajo 052 wel 1005, sin L ) '
dezarralla un plan de mejaras T . o ) o I seguimienta. Actitud proactiva.
programadas sequimiento, Sotitd sequimiento, Hctitud sequimiento. Actitud
. Se saludan, todaz entre
5 g 5 Preguntalobserva| Grado de actitud Se saludan, pero sola entre X
. aludo . Ma ze zaludan, par que na ze| Mo se zaludan, aunque se ] ) tadaslas area productivaas,
P
cidn en el saludo los trabajadores de la misma Se zaludan, todas laz personas
COnacen conazoan . perano con las areas

Figura 23.

Diagnostico de Autodisciplina.
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Instructivos de trabajo

Con la finalidad de estandarizar el proceso de inyeccion se ha elaborado los instructivos de
trabajo en todo el proceso de inyeccion de la empresa, la finalidad es que el trabajador
conozca cual es la forma correcta de realizar las actividades y no tenga dudas, las cuales
puedan conllevar a cometer infinidad de errores que puedan afectar el proceso y generar
pérdidas. Este documento contiene indicaciones, con el propdésito de orientar en forma
detallada, clara y precisa. Brindandole las siguientes ventajas a la empresa:

» Brinda informacion clara de las actividades

» Procedimientos establecidos

» Estandarizacion de procesos

» Reconocer y desarrollar procedimientos adecuados

A continuacién, detallamos los instructivos desarrollados:
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INSTRUCTIVO DE MAQUINA DE MEZCLADO DE MATERIAL Codigo:
METODOLOGIA DE TRABAJO: Area de Mezclado Fecha:

Proceso de Inyeccion de suela de PVC Version:

ASIGNADO A Operarios de maquina mezcladora Pagina

1 OBJETIVO Y ALCANCE )
1.1. Establecer Ia metodolosa de rabajo relacionado a maquina
= molido de material

1 RESPONSABILIDADES
2.1. El responsable de lnmaqnmnt del precese debe cumplir lo
establecide en el siguients instructivo.

3. DEFINICTONES

31. Maguina: E: un conjunto de elemenios moviles ¥ fSjes cave
fimrionantiento posihilita aproverhar, dirigir, repular o
realizar un rabajo con un fin determinado.

3.2, Mezclar: Combinar dos o mas materiales distmfos, haciende
gue ;s partioulas queden unas entre 1as otras formando ciarta
homeeensidad.

33, Beourses mecesarios: Son todos  aguellos  biemes,
Hemamvienfas, equipds ¥ DUinas que 52 Fequieren para
realizar el mabajo.

3.4 Insumes: elementos que pardcipan ¥ que s finden dentro
del proceso de i L:r'fe-:uunnum determinads femperanna

3.5 Ergomemia: Es Ia ciencia que estudia la relacion entre el
trabajador v su ambiente de mabajo (Hombre —Maguina).
Tamhién esnadia las condirionss d= adaptacion del hombre a
un higar de rabajo.

4 DOCTMENTOS DE CONSULTA
41 Orden de Produccion.

5 INSTRUCTIVO DE CONTROL:
Luego d= revisar gue & area de trabaje s= encuentre limpia,
ardenada e ilominada, se proceds a hacer lo sipuiente:
5.1. Recoper el material a mezclar segin las cantidades
requeridas.
5.2, Pezar las cantidades de pigmentos v colores determinados

segun 2l calar requerido.

5.3. Foealizar ¢ llenado de los materiales a mezclar en la maquina
de mezclado con los pigmentos, para lnego aplicar aceite con la
finalidad de hacer que ks pizmentos s= impregnen s el
material molido; as mizmo sirve como lobricante, para fcilitar
Ia myeccion cuando &l material no &5 virgen

= U de aceite, pama | cilindrada de 20 kilos.

34, Cemar la tapa del cilindro v proceder a realizar =] ajuste con
1dias para que &l material o se pueda salir.
5.5. Accionar 1a magquina para que empiece &] proceso de mezclado.
5.6. Al terming de] tismpo estblacide del mezclade s procedesm a
waciar en contenadores el material mezclado.
a. TE. (Material compuesta): 20 mirmntas
. Oiros colores 15 minatos

7. Almacenar el material mezclade en un hgar determinado para
pﬂshermm‘he:am:hdndn al area de produccion segan el
programa de produccion.

5.8, 5i durante la jomada laboml e prepara material de diferentes
pigmenros, s2 debera realizar la limpieza respectiva del
cilindre. al cambio de pizmento para evitar dafar &l material.

5.8 Al terming de 1a jornada realizar 1a limpieza de la maquina,
equipes y el drea.

6. REGISTROS

ti.1. Bieparte de produccion
{.2. Orden de produccion

CONSIDERACTIONES DE SEGURIDAD

i

Todo el personal que labore en la planta de
produccion debe contar con calzades adecuadoes
a fin de prevenir las cadas o resbalones.

by Usar el equipe de pooteccion persomal:
mascarilla, guantes, tapa oudes, ¥ ofros
DECEIANDE.

€) El personal comocerd claramente las wias de
evaoacion ¥ seeuridad en la planta

dy El personal debe venir con la repa adecuada
gue  le pemmita realizar  libremente v
comodaments su frabaja.

g) Mo uzar reloj. joyas, prendas de manzas largas
v sangdalias ligeras.

f) Evitar distraccionss con 2l uso de celnlares.

MAQUINAS, EQUIPOS, Y0

HERRAMIENTAS REQUERIDOS

Maguina de mezclado

Areite

Bolsas

Sacos

Balanza

CONSIDERACIONES ERCONOMICAS

EY
B

gl
g

Mantener el area de mabajo limpia ¥ libre de
Cosas ajenas al area.

Cada vez que se observe agua u otras sustancias
deslizantes derramadas debe ser climinada o
redrada.

Se debe contar con [a ihiminacion suficiente
que le permita realizar 21 mabajo.

El deposito de desperdicio s2 encuentra cerca
del area da trabajo para evitar que el trabajador
tenza que trasladarse a odro sitio para amojar el
desperdicio, evitando tambisn que el
desperdicio se acumnle en el area de trabajo.

Figura 24.

Instructivo de trabajo de maquina mezcladora.
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INSTRUCTIVO DE MAQUINA INYECTORA VERTICAL Codigo:
METODOLOGIA DE TRABAJO: Area de Inyeccion Fecha:

Proceso de Inyeccion de suela de PVC Version:

ASIGNADO A: Operarios de maguina Inyectora Pagina

1L OBJETIVO Y ALCANCE

inyectora vertical
1. RESPONSAEILIDADES

establecido en el siguisnts instructive.
3. DEFINICIONES

realizar un rabajo con un fin determinado.

¥ conforabilidad al producto.
33, Ferurios Decesarios:

realizar el mabajo.

del proceso de inyeccion a uma determinada femperamn.
mabajader ¥ su ambiemte de trabajo (Hembre

um higar de rabaja.

4. DOCTMENTOS DE CONSULTA
4.1 Orden de Produccion.

5. INSTRUCTIVO DE CONTROL:
Luego de revisar gue &l area de mrabaje s& encuentre limpia,
ardenada e ilnminada, se procede a hacer by siguiente:

5.1. Verificar el despacho sepim la Orden de Produccion.

material a ioyectar verificando las temperaturas,
demas componentes qlmpuzdmmmmﬂpm:ﬁn

1.1. Establecer Ia metodologia de trabaio relacionado a maquina
2.1. El responzable de la maguina v del proceso debe cumplir lo

31 Maquina: Fs un conjumto de elementos moviles ¥ fjos cuyve
fincionantento posibilitn aprovechar, dirigir, repular o

31 Suela: Pane mierior del calzado, su fimcion principal es
pmreserhplanud&l]nevpmp-urmmlnmt
friccion, tambisn permite dar estabilidad, comodidad, estética

Sen todos aguellos Thiemes
Hemamienfas, equipds ¥ mMaquinas que s [equieren para

3.4 Insumes: elementos que participan v que & finden dentro
35, Ergonemia: Es la ciencia que estudia la relacion entre el

~Maguina).
También estudia las condirionss de ‘adaptacion del hombre a

5.2. Encender m.nqumn para su calentamiente \']ng;rm: segun

L

S.E.‘.’aiﬁm'frenﬂzarelubaare\;mﬂmdalnmha de 1a macquina
con el material a inyectar, semm las cantidades v %6 establecidos.
4. Montar v desmentar molde segun modslo v talla a imyectar.
5. Prepara mn confenedar pam &l depasito de Tehahas del material ¥
fallados para su posterior reciclado.
5.6. Verificar la puesta a punto de la mquina para el inicio dal
imyectado

!Jl (=

5.7. Raalizar la aplicacion de desmoldante al melds para facil
extraccion de [a planta inyecmda.
5.8 Accionar &l carmade del molde para la inveccion del material.
59 Petirar la susla imyectada del mwlde, tentendo en cuanta el
tiampo de enfliamiento; retirar rebaba para luseo proceder a
aplicar desmoliante v accionar el cemado del molde para la
maeva inyeccion.
3. Tiempo de enfriamdento: Alhara baja 25 segundos.
b. Tiempo de enframdento; Alnara ala 35 a 40 segundos.
= TE.=>+70a 80 sezundos
= PVC==135 a 40 segundos
= Spanso == 40 sezundas

5.10. Almacenar en confenedorss la rebaba ¥ suela fallada para su

postertor traslade a melido.

Verificar la calidad de la suela en fimcion al Lenade del

material ¥ otros factorss.

5.12. Almacenar en un hugar determinado las suslas pam su posterior
almacenaie o distribucion a clisnte.

5.13. Beealizar [a linmisza del cabezal =i el coler a inyectar lo
necesia

511

. REGISTR.OS

6.1. Rep-c-rtedepmdu:mn
6.2, Orden de produccion

CONSIDEEACIONES DE SEGUEIDAD

a) ) Tedo el personal que labore en la planta de
praduccion debe contar con calzades adecuados
a fin de prevenir las caidas o resbalones.

b Usar el equipo de proteccion persomal:
mascarilla, guantes, tapa oldes, ¥ oodms

¢} El personal conocera claraments las wias de
evacnacion v saguridad en la planfa

d) El personal debe venir con la ropa adecuada
que le  permita realizar  libremente  y
comodaments su trabajo.

g] Do usar reloj, joyas, prendas de mangzas largas
v sandalias ligers.

fi  Evitar distraccionss con el uso dea celnlares.

LMQ'LI\AS EQUIPOS, Y0

HEERRAMIENTAS REQUERIDNOE

Maguina imyeccion vertical

Pmza o alicate

jabas

CONSIDERACTONES ERGONOMICAS

el
L

)

Mantensr el area de mabajo limpia ¥ libre de
C05as ajenas al area.

Cada vez que se observe agua u otras sustancias
deslizantes demamadas debee ser eliminada o
redrada.

5Se debe contar con la ilumdnacion suficiente
que le permita realizar 21 mabajo.

El deposito de desperdicio se encusntra carca
del 2rea de trabajo para evitar que el mabajador
tenga que tasladarse a ofro sitie pam amojar el
desperdicio, evitande tambien que el
desperdicio se aomuls en el area de mabajo.

Figura 25.

Instructivo de trabajo de maquina Inyectora.
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Es un documento en el cual se ha detallado todas las caracteristicas del producto, incluyendo

su composicidn, caracteristicas técnicas, Foto del producto y otros datos relevantes, el cual

presentamos a continuacion:

FICHA TECNICA DE PRODUCTO

CODIGO

LADO INTERNO : |

TALLA EN PISO

LADO EXTERNO : |

CENTRO : |

VISTA SUPERIOR VISTA INFERIOR VISTA LATERAL
SISTEMA DE FABRICACION:
NOMERE DEL PRODUCTO:
LINEA:
SERIE:
ALTURA DE TACO:
COLORES:
PRODUCCION MINIMA:
MARCA:
ESPECIFICACIONES TECNICAS
INSUMO COLOR
MATERIAL 1: | | |
MATERIAL
MATERIAL 2: | | |
TIPO ESPESOR ALTURA
EXTERNA : | | |
INTERNA ; | | |
Taco. | | | |
PLATAFORMA : | | | |
TIPO COLOR ESPESOR
MATERIAL : | | | |
FORMA : | |
ALTURA DE PESTANA | |
NUMERO TIPO COLOR
HILO1: | | | |
HILO DE CERCO PRTSER | | | |
| | | |
ESPESOR ANCHO
BISCELADO : | | |
ACABADODE PR h) | |
FISO TIPO
BORDES : [ |
TIPO DIAMETRO

Figura 26.

Formato de Ficha Técnica del producto.
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Método Guerchet

Es un método el cual te permite conocer el area requerida de las maquinas empleadas durante
el proceso, este dato requerido sera comparado con el area disponible de la empresa con la
finalidad de determinar si el &rea disponible es la adecuada, los célculos se muestran a

continuacion:

Tabla 21.

Descripcion de maquinas, equipos y personal

Descripcion Cantidad Largo Ancho Altura N (lados)
Inyectora Vertical 2.85m. 1.50 m. 242 m.

Mezcladora 2.30 m. 1.10 m. 1.25 m.

Comprensora 1.40 m. 0.60 m. 1.35m.

Mesa 2.45m. 1.70 m. 1.20 m.
Carretillas 2.00 m. 1.50 m. 1.20 m.

Operarios 1.70 m.
Fuente: Elaboracion propia

[ = W S S SR SN

1
1
1
Esmeril 1 0.40 m. 0.28 m. 0.25 m.
1
1
3

Tabla 22.
Céalculo de constante
Descripcién suma Suma h

P (Ss*n*altura) (Ss*n)
H Elementos moviles 3.60 3.00 1.20
H Elementos estaticos 19.67 11.92 1.65
K = 0.5*(hEM/hEF) 0.36

Fuente: Elaboracion propia

ST = Ss+ Sg + Se

1)
Ecuacion 1. Area total de seccion.
Ss=LxA
)
Ecuacion 2. Superficie estatica.
Sg=N=xSs
®)
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Ecuacién 3. Superficie gravitacional.

Se =k (S5 + Sg)

4
Ecuacién 4. Superficie de evolucion.
St=n(Ss+ Sg + Se)
(5)
Ecuacion 5. Area total necesaria.

K h

~ 2h
(6)

Ecuacion 6. Determina altura de las maquinas.

Segun las ecuaciones mostradas, son las que se requieren para realizar los céalculos de las
areas hasta finalmente obtener una superficie total; es decir se empieza calculando la
superficie estatica mostrada en la ecuacion (2) en donde se calcula a través del largo y ancho;
por consiguiente en la ecuacion (3), se calcula la superficie gravitacional donde se tiene en
cuenta N que representa el niamero de lados Utiles y el anterior mencionado superficie
estatica; finalmente en la ecuacién (4), donde se calcula la superficie de evolucién, en la cual
es necesario el previo calculo de la constante k, que representa la relacion del promedio de
la altura de los elementos maviles y dos veces el promedio de la altura de los elementos
estaticos, mostrado en la ecuacion (6); es de esta manera que se procede con el calculo de la
superficie de evolucidn, pero junto con la suma de las superficies estatica y gravitacional, tal

cual se muestra en la ecuacion (5).

Horna Polo Julio Edilberto. Pag. 75



A

LN
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Tabla 23.
Método Guerchet

Propuesta de gestion de produccion para reducir
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: : Superficie Superficie Superficie 4 00 total  de
L Cantidad  Unidades en metros N (lados) " gravitacional de evolucién i
Descripcion estéatica (Ss) seccion (At)
(S9) (Se)
n Largo Ancho Altura LxA SsxN (Ss+Sg)K (Ss +Sg +Se)n
Inyectora Vertical 285m. 150m. 242m. 1 4.275 4.275 3.11 11.66
Mezcladora ! 230m. 1.10m. 1.25m. 1 253 253 1.84 6.90
Comprensora 1 140m. 060m. 135m. 1 0.84 0.84 0.61 2.29
Esmeril ! 040m. 0.28m. 0.25m. 1 0.112 0.112 0.08 0.31
mesa ! 245m. 1.70m. 1.20m. 4 4.165 16.66 7.57 28.40
Carretillas ! 20m. 1sm.lzm. 1 3 3 2.18 8.18
Operarios 3 1.7m. 1 0 0 - -
Total 57.74
area de pasillos y corredores 40% Porcentaje del total estimado 23.10
, 80.83
Area Total m2

Fuente: Elaboracion propia

Horna Polo Julio Edilberto.

Pag. 76



A

e
}4 Propuesta de gestion de produccion para reducir

UNIVERSIDAD “hri o
PRIADA DEL. NORTE sobrecostos en fabrica de suelas de PVC, Trujillo 2020.

Estudios de tiempos

Actualmente el 100% del proceso productivo que se desarrolla en la empresa son ejecutados
de forma empirica. Adicionalmente no se aplica ningln estudio de tiempo en ningln proceso.
El estudio de tiempos cumple un rol importante en los procesos productivos, los cuales nos
permiten controlar el flujo productivo y establecer tiempos estandar de trabajos, es por ello
que se realizo la toma de tiempos por cada actividad en todo el proceso (Anexo n° 02) y se
elaboro los tiempos estandar por cada actividad (Anexo n° 03). Durante la determinacion de
los tiempos estandar se utilizo la tabla de WESTINGHOUSE y SUPLEMENTOS donde
dichas tablas se detallan en el Anexo n° 04 y Anexo n° 05. A continuacion, se presenta el

resumen de los tiempos estandar.
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Tabla 24.
Resumen de tiempo estandar del proceso de inyeccion
Tiempo
N° Actividades Estandar
(segundos)
1 Trasladar bolsa de material a balanza (30 a 32 Kilos aprox. por saco) 90.00
2 Pesar material (30 a 32 Kilos aprox. por saco) 221.49
3 Trasladar bolsas de material a mezcladora 90.00
4 Llenar material a mezcladora (85 kilos de capacidad) 36.92
5 Pesar pigmento 500 gramos (85 kilos) 49.22
6  Aplicar pigmento a mezcladora 1231
7  Tapary asegurar tapa de mezcladora 36.92
8  Prender mezcladora 18.46
9  Mesclar material en el cilindro de rotacién 1107.45
10 Apagar mezcladora 18.46
11 Sacar tapa de mescladora 2461
12 Descargar material de mescladora (30 a 32 Kilos aprox por saco). 442.98
13 Llevar material preparado a maquina de inyeccion y vaciar en la tolva 90.00
14 Prender maquina y dejar calentar (15 min) 1107.45
15 Fijar matriz en maquina (molde de aluminio) 369.15
16 Calibrar maquina 369.15
17 Purgar maquina 67.68
18 Ciclo de inyeccion 20.00
19 Abre maquina 10.00
20 Jalar suela de la matriz 12.31
21 Cortar colada y pitones de suela 24.61
22 Ordenar en la mesa 30.76
23 Cortar pajarrafia 73.83
24 Ordenar y amarrar con pajarrafia cada (10 pares) 147.66
25 Llenar en bolsas (80 pares cada bolsa) 240.00

Fuente: Elaboracion propia

Al conocer los tiempos estandar, permitira tener identificado cual tiempo necesario para cada

actividad, con la finalidad de reducir las demoras innecesarias, las cuales puedan generar

sobrecostos.
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3.1.6. Cuantificar la situacion después de la propuesta

3.1.6.1. Monetizacién de pérdidas por falta de mantenimiento de comprensora
después de la propuesta.

Tabla 25.

Pérdidas por baja presién - Lucro cesante

Mes Numero de Horas Utilidad LUCRO
Paradas Paradas Hora CESANTE

Mar-22 1 0.50 S/21.78 S/10.89

un-22 1 0.50 S/21.78 S/10.89

Set-22 1 0.50 S/21.78 S/10.89

Dic-22 1 0.50 S/21.78 S/10.89

Total 4 2.0 S/21.78 S/ 43.55

Fuente: Elaboracion propia
Después de aplicar la mejora en los procesos de la empresa se veran reflejadas las mejoras

en los principales problemas detectados, por consiguiente, en la Tabla 25 se muestra el costeo
de un problema de la empresa, relacionado a la pérdida por baja presion de aire y para esto
se ve una mejora en la reduccion de paradas y el tiempo que se va a emplear en cada parada;
cabe resaltar que al contar con un plan de mantenimiento preventivo se vera una mejora en
las paradas por mantenimiento correctivo, disminuyendo considerablemente las pérdidas

ocasionada por la misma; se prevé que las paradas se reduzcan en un 77.78%.

Tabla 26.
Pérdida por mantenimiento correctivo

NUmero - . Tiempo Costo
Mes Mantenimiento Maquina Accion (PHaF\r);;lda Mantenimiento
ene-22 1 Comprensora  Cambio de fajas 1 S/90.00
feb-22 1 Inyectora Cambio de resistencias 22 S/ 200.00
feb-22 1 Comprensora  Cambio de rodajes 2 S/ 100.00
feb-22 1 Comprensora  Cambio de aceite 1 S/ 40.00
mar-22 1 Comprensora  Cambio de fajas 1 S/90.00
mar-22 1 Inyectora Cambio de termocupla 1 S/ 200.00
abr-22 1 Comprensora  Arreglo de cabezal 4 S/500.00
may-22 1 Inyectora Rectificado de tornillo 24 S/1,200.00
jul-22 1 Mezcladora ~ Cambio de cadena 1 S/100.00
jul-22 1 Comprensora  Cambio de presostato 0.5 S/ 50.00
sep-22 1 Mezcladora  Rebobinado de motor 0.5 S/60.00
nov-22 1 Inyectora Cambio de bocinas 3 S/120.00
dic-22 1 Inyectora Cambio de mangueras 1 S/30.00
Total S/ 2,780.00

Fuente: Elaboracién propia
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En la Tabla 26 se muestra el costeo de las pérdidas por mantenimiento correctivo, los cuales

generarian una pérdida de S/. 2780.00

Tabla 27.

Resumen de pérdidas por parada maquina
DETALLE PERDIDA
Lucro cesante S/ 43.55
Mantenimiento correctivo S/2,780.00
Total S/ 2,823.55

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 27 se muestra el resumen de las pérdidas por paradas de méaquinas después de la
mejora el cual asciende a S/ 2,823.55.

3.1.6.2. Monetizacién de pérdidas por plantas defectuosas después de la
propuesta.

Tabla 28.
Pérdida de Materia prima por plantas defectuosas

Mes Pares Kilos Kilos  por Costo/Kg  Pérdida
(mes) por par mes

ene-22 70 0.17 11.67 7.0 S/ 81.67
feb-22 150 0.17 25.00 7.2 S/180.00
mar-22 100 0.17 16.67 7.2 S/ 120.00
abr-22 250 0.17 41.67 7.2 S/°300.00
may-22 120 0.17 20.00 7.2 S/ 144.00
jun-22 90 0.17 15.00 7.2 S/108.00
jul-22 200 0.17 33.33 7.2 S/ 240.00
ago-22 80 0.17 13.33 7.0 S/93.33
sep-22 150 0.17 25.00 7.0 S/ 175.00
oct-22 120 0.17 20.00 7.0 S/140.00
nov-22 200 0.17 33.33 7.0 S/ 233.33
dic-22 220 0.17 36.67 7.0 S/ 256.67
Total S/1,978.67

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 29.
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Pérdida de costo de mano de obra por plantas defectuosas

Mes Hr mano obra Costo/ Hr MO Pérdida
ene-22 0.0 5 S/0.00
feb-22 10.0 5 S/50.00
mar-22 2.5 5 S/12.50
abr-22 8.0 5 S/ 40.00
may-22 10.0 5 S/50.00
jul-22 1.0 5 S/5.00
sep-22 0.4 5 S/2.00
oct-22 1.0 5 S/5.00
nov-22 2.0 5 S/10.00
dic-22 15 5 S/7.50
Total S/ 182.00
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 30.

Resumen de pérdidas por productos defectuosos

DETALLE PERDIDA

Kilos por mes S/1,978.67

Hora mano obra S/ 182.00

Total S/ 2,160.67

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 30 se muestra el resumen de las pérdidas por plantas defectuosas después de la

mejora el cual asciende a S/ 2,160.67
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3.1.6.3. Monetizacion de pérdidas de demoras por desorden después de la

propuesta.
Tabla 31.
Pérdida de costo mano de obra de reproceso por desorden
Mes H de reproceso N° OP Costo / H-H Pérdida
ene-22 15 2 5 S/ 150.00
feb-22 5 2 5 S/50.00
mar-22 18 2 5 S/ 180.00
abr-22 20 2 5 S/200.00
may-22 15 2 5 S/ 150.00
jun-22 10 2 5 S/100.00
jul-22 11 2 5 S/ 110.00
ago-22 12 2 5 S/ 120.00
sep-22 10 2 5 S/ 100.00
oct-22 10 2 5 S/100.00
nov-22 18 2 5 S/ 180.00
dic-22 10 2 5 S/100.00
TOTAL S/ 1,540.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 32.

Pérdida de costo mano de obra por desorden

Mes H-H Costo / H-H Pérdida
ene-22 1 5 S/5.00
feb-22 2 5 S/10.00
mar-22 2 5 S/10.00
abr-22 0.5 5 S/ 2.50
may-22 1 5 S/5.00
jun-22 2 5 S/10.00
jul-22 3 5 S/ 15.00
ago-22 1 5 S/5.00
sep-22 0.5 5 S/2.50
oct-22 0.25 5 S/1.25
nov-22 1 5 S/5.00
dic-22 2 5 S/10.00
Total S/81.25

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 33.
Costeo de demoras por desorden
DETALLE PERDIDA
Pérdida de costo mano de obra de reproceso por desorden. S/1,540.00
Pérdida de costo mano de obra por desorden S/ 81.25
TOTAL S/1,621.25

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 33 se muestra el resumen de las pérdidas de demoras por desorden después de la

mejora el cual asciende a S/ 1,621.25

3.1.7. Tabla de antes, después y beneficio de la mejora

Tabla 34.

Resumen de pérdidas antes, después de la propuesta y el beneficio

Problema Antes Después Beneficio
Costeo por paradas de baja presion S/ 5,435.99 S/2,823.55 S/2,612.43
Costeo por productos defectuosos S/ 3,336.60 S/2,160.67 S/1,175.93
Costeo de demoras por desorden S/ 2,685.00 S/1,621.25 S/1,063.75
Total S/ 11,457.59 S/ 6,605.47 S/ 4,852.12

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 34 se muestran los costos generados por los problemas detectados, antes y
después de la mejora planteada y en la cual se muestra adicionalmente el beneficio obtenido
por dicha mejora en la empresa, el cual es de S/ 4,852.12; cabe resaltar que también se logré
ver beneficio en los tiempos de los problemas identificados de menor impacto como los
problemas pro calibracion y falta de iluminacion, los cuales se redujeron al 100%, siendo un

beneficio para la empresa de S/ 1,546.11.

Horna Polo Julio Edilberto. Péag. 83



A

ap
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

3.1.8. Evaluar economica y financiera de la propuesta de mejora
3.1.8.1.Costeo de Implementacién del mantenimiento preventivo

Propuesta de gestion de produccion para reducir
sobrecostos en fabrica de suelas de PVC, Trujillo 2020.

Tabla 35.

Costo del mantenimiento preventivo

Magquina Actividad Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago. Set Oct Nov Dic Total

Mezcladora Ajuste de cadena y engrase 5 5 5 5 S/ 20.00
Engrasado de chumaceras 367 367 367 367 367 367 367 3.67 3.67 3.67 367 3.67 S/44.00
Inspeccién de bobinas de motor 20 20 S/ 40.00

Comprensora Ajuste de polea de motor y fajas 2.5 25 25 25 2.5 2.5 S/15.00
Cambio de anillos de cabezal 200 S/200.00
Llenado de aceite a comprensora 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 S/270.00
Cambio de fajas de comprensora 95 95 S/ 190.00
Cambio de manguera de
comprensora 50 S/50.00

Inyectora Soldar y rectificado de tornillo 200 200 S/ 400.00
Rectificado de camiseta 150 150 S/°300.00
Cambio de bocinas de inyectora 50 50 50 S/ 150.00
Cambio de aceite de motor reductor 22.5 225 225 225 S/90.00
Total 406.17 121.17 48.67 103.67 278.67 26.17 401.17 196.17 28.67 48.67 33.67 76.17 ?,/769.00

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.8.2. Costeo de Implementacion de metodologia 5°S

Tabla 36.
Costeo de implementacion metodologia 5'S
Mejora Materiales Cantidad Costo Costo
Total
Metodologia 5's Cartulinas 10 S/0.50 S/5.00
Tinta de impresora 1 S/50.00 S/50.00
Pack de limpieza 10 S/30.00 S/300.00
Escoba y recogedor 2 S/15.00 S/30.00
Papel Bond (1 millar) 1 S/11.00 S/11.00
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
Brocha 2 S/8.00 S/ 16.00
Pintura amarilla 1 S/75.00 S/75.00
Impresiones y fotocopias 50 S/0.10 S/5.00
Total, de inversion S/ 621.00
Fuente: Elaboracion propia
3.1.8.3. Costeo de mejora de iluminacion
Tabla 37.
Costeo de inversion de mejora de iluminacion
Mejora Materiales Cantidad Costo Costo
Total
lluminacion Rollo de cable 1 S/115.00 S/115.00
Fluorescentes 3 S/18.00 S/54.00
Interruptores 3 S/2.00 S/ 6.00
Electricista 1 S/100.00 S/100.00

Total, de inversion S/ 275.00
Fuente: Elaboracion propia
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3.1.8.4. Tabla Resumen de la Inversion para Implementacion

Tabla 38.

Resumen del costo total de la implementacion

Implementacién/mejora Costo
Mantenimiento Preventivo S/ 1,769.00
Implementacion de metodologia 5°S S/ 621.00
Mejora de lluminacion S/ 275.00
Total S/ 2,665.00
Tabla 39.
Flujo de caja
~n; ARO Afo Afo Afo Afo Afo
DESCRIPCION 2021 2022 2023 2024 2025 2026
Egresos
S/. S/. S/. S/.
Inversion inicial S/ 2,665.00 1,769.00 1,769.00 1,769.00 1,769.00
S/. S/. S/. S/.
Total, de egresos S/ 2,665.00 1,769.00 1,769.00 1,769.00 1,769.00
Ingresos
Beneficios S/ S/ S/ S/
Obtenidos S/4,852.12 4,852.12 4,852.12 4,852.12 4,852.12
S/ S/ S/ S/
Total, de ingresos S/4,852.12 4,852.12 4,852.12 4,852.12 4,852.12
Flujo mensual de -S/ S/. S/. S/. S/. S/.
caja 2,665.00 4,852.12 3,083.12 3,083.12 3,083.12 3,083.12

Fuente: Elaboracion propia

3.1.9. Anélisis de VAN, TIRy COSTO BENEFICIO

Se procedio a evaluar el VAN y TIR obteniendo los siguientes resultados:

VAN:

Se obtuvo un VAN de S/ 10, 630.63 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.
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N

Formula del VAN

| | | |
VAN =-I + - -+ -
(i) () () (1+9)
Donde:

VAN = Valor Actual Neto

I, = Inversion inicial

/= Tasa de Interés

n = Periodo o vida util del proyecto

Ecuacién 7 Férmula del VAN.

TIR:

Se obtuvo un TIR de 155%, debido a que la TIR>COK (Tasa de descuento=10%) la

rentabilidad que genera la propuesta es viable.
2, Fn 0

TIR = — =
T=0(1+?)

Ecuacién 8. Férmula del TIR.

ANALISIS BENEFICIO COSTO:
Se obtuvo un B/C de S/ 4.99, que al ser mayor que 1, significa que la mejora aplicada es

aceptable, ya que por cada sol invertido se obtendra S/. 3.99

C / B ingresos totales netos
g costos totales

Ecuacién 9. Férmula costo beneficio.

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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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES
Discusién

Presentar la discusion de la investigacion. De acuerdo con los resultados obtenidos se aceptd
la hipdtesis general de la investigacion la cual. Esto nos permitio concluir que con la mejora
de gestion de procesos; se reducird los sobrecostos de manera significativa. Mediante el
analisis a los reportes de produccion correspondientes al afio 2020 se identificé una pérdida
que asciende a S/ 11,457.59 generando sobrecostos. El problema principal se inicia con las
deficiencias generadas por parada de maquina, el cual genera una pérdida de S/ 5,435.99 Asi
mismo el segundo problema es ocasionado por productos defectuosos debido a la mala
calidad de la materia prima, el cual también genera pérdidas en un valor de S/ 3,336.60
finalmente los problemas generados por el desorden generan una pérdida econémica de S/
2685 Como resultado obtuvimos que mediante la propuesta de mejora de procesos se redujo
los sobrecostos en un 57.65%. Caro Meza Jonathan Samuel y Rubio Chavez Lesly Lizeth en
su tesis alegan que mediante el plan de mantenimiento preventivo lograron un mejor
funcionamiento de los equipos y maquinarias, asi como, un mejor uso de los recursos
humanos. Luego de la implementacion del plan de mantenimiento preventivo se logré una
reduccion del 38.66% de los costos operativos semanales, es decir, se redujo en S/ 3,991.22
a la semana. Luis Darling Gomez Arrestegui en su tesis manifiesta que, mediante la
propuesta de mejora en la gestion de produccion después de la implementacion, se redujo
dicha perdida a S/. 133,287.50 al afio, ahorrando S/ 95,678.80 y una variacion de 42% anual
favorable para la empresa. Jean Piers Anderson Cuenca Mufioz en su tesis alega que
mediante la implementacion de la propuesta de mejora en el proceso productivo de calzado
utilizando las herramientas pertinentes se reflejé un impacto positivo al disminuir los costos
operativos de S/ 954,987.00 a S/ 689,304.00 en la empresa.

Conclusiones
Con respecto al objetivo general se concluye que con la propuesta gestion de produccion y

con las herramientas de ingenieria de la metodologia 5S, mantenimiento preventivo y estudio

de tiempos, se consiguid reducir los sobrecostos 57.56% en los costos de produccion.
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Se logro determinar los sobrecostos antes de la propuesta los cuales ascendian a S/ 11457.59
estos costos eran generados mayormente, por paradas baja presion de aire, mala calidad de

materia prima y demoras por desorden.

Se determino aplicar la metodologia 5S, estudio de tiempos, DOP, en la empresa y todo lo
que engloba el proceso, esto fue posible gracias a la recoleccién de informacion
principalmente bibliografica, que permitié tener un conocimiento mas profundo de las

herramientas de ingenieria y aplicarlo correctamente en una empresa de estas caracteristicas.

Se logro, ademas, fomentar un habito y disciplina estructural que permitio el desarrollo de

un entorno mas propicio para las actividades de reparacién y mantenimiento preventivo.
Se logro determinar los costos después de la propuesta se reducirian a S/ 6605.48.

Se cuantifico los beneficios estimados mediante la propuesta, con una justificacion
econdmica y una inversion en la propuesta de S/2,665.00, con un beneficio econdémico de
S/4,852.12. Demostrando que la gestion de procesos contribuird con la reduccion de los
sobrecostos generados en el proceso productivo de inyeccién de suelas.

Recomendaciones

Se recomienda evaluar la posibilidad de poder realizar un estudio sobre el resto de equipos

que no estan considerados dentro del plan de mantenimiento preventivo actual.

De igual forma se recomienda que la metodologia 5S pueda ser implementada en todas las
areas que conforman el proceso de inyeccion de suelas de PVC, con ello se lograra un

rendimiento mas eficiente en cada area optimizando la productividad general de la empresa.

Promover las actividades diarias bajo los parametros de la metodologia 5S motivando a los
colaboradores a que empleen cada una de las etapas, creando un hébito positivo para la
organizacion.

Se recomienda trabajar en la disciplina del personal, porque si bien es cierto muchas veces
hay una resistencia a los cambios ademas que se asignen tiempos para repasar las etapas y

estudiar la metodologia.

Por Gltimo, se recomienda los colaboradores cumplir con los tiempos y procesos establecidos

el dos diagrama de operaciones para cada proceso en la empresa.
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ANEXO N.° 1. Diagrama de operaciones del proceso de mantenimiento preventivo

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE AJUSTE DE CADENA Y ENGRASE

3 1 Extraccion de guarda de cadena
2 1 Inspeccion de tensidn de cadena
1 2 Aflojar seguro de regulador

2 3 Aflojar pernos de regulador

8 1 Regular la cadena

3 2 Inspeccion de tension de cadena
2' 4 Ajustar pernos de regulador

1 g Ajustar seguro de regulador

Grasa -
5 2 Engrasar cadena
3 !’. Colocar guarda de cadena
CADENA REGULADA
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ENGRASADO DE CHUMACERAS

o Extraccion de tapones de copilla
1 de lubricacion de chumacera
Grasa o
5' 2 Llenado de pistola con grasa
4' 1 lLllenado de grasa en chumacera
. colocar tapones de copilla
2 3 o
| de lubricacion de chumacera

5 1 Limpieza de chumacera y eje

CHUMACERA ENGRASADA

JAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO LLENADO DE ACEITE A COMPRENSOR!

8' 1 Limpiar cabezal
|
3' 1 Inspeccinar cabezal
]
2 2 Retirartampo;
Aceite

Llenado d it

15 5 ena _o_ e a_c9| ey
verificar nivel

3 Colocar tampon

Llenado de aceite

zl
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO AJUSTE DE POLEA DE MOTOR Y FAJAS

2 1 Retirar guarda de motor

5 1 Aflojar pernos de motor

4' 2 | Aflojar el prisionero de chaveta
|

Limpiar fajas, motor y polea

&
I

5 3 Ajustar pernos de motor

g 3 Ajustar prisionero de chabeta
' y templar fajas
2 a4 Colocar guarda
AJUSTADA POLEA'Y FAJAS
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO CAMBIO DE ACEITE MOTOREDUCTOR
5 Limpieza de motoreductor
y motor
2' 1 Inspeccinar motoreductor
Yy motor
g 2 Retirar tampon y
vaceado de aceite
Aceite
3! 2 | Verificar que no quede aceite
" Colocar tampaon de
3‘ vaceado de aceite
1 4 Sacar tapa de aceite
Aceite
g' 3 Llenar un galon de aceite
1 5 Poner tapa de aceite
Aceite cambiado
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO CAMBIO DE FAJA DE COMPRENSORA

5 1 Retirar pernos de guarda
2 1 Retirar Guarda
10 2 Aflojar pernos de motor
|
3 Regular distancia de motor

M2

5 2 Retirar fajas desgastadas

Fajas desgastadas
—h

Fajas

5 3 Colocar Fajas nuevas
|

10" 3 Regular distancia de motor
|

10 2 Ajustar pernos de motor
|

4 1 Colocar Guarda
|

3' 3 Colocar pernos a guarda

Aceite cambiado

Horna Polo Julio Edilberto. Pag. 97



A

e
4 Propuesta de gestion de produccion para reducir

UNIVERSIDAD A hri i
PRIADA DI NORTE sobrecostos en fabrica de suelas de PVC, Trujillo 2020.

ANEXO N.° 2. Determinacion de tiempo estandar.

CUADRO N° 2: ESTUDIO DE TIEMPOS DE LA PRODUCCION DE SUELAS DE PVC. AREA INVECCION
UM SEGUNDOS
) » Tiempos (segundos) O |VALORACION| TABLA W NORMA|ESTANDA
N b T1 T2 T3 T4 s | =T |oBstR % pestreza > ML R UM
1 |Trasladar bolsa de material a balanza (30 a 32 Kilos aprox por saco) 90.00( 87.00 95.00 80.00 100.00 | 452.00 | 90.40 97.63 111.30[SEG/PAR)
2 |Pesar material (30 a 32 Kilos aprox por saco) 180.00] 175.00 170.00 185.00 190.00 | 900.00 | 180.00 194.40 221.62|SEGIPAR
3 |Trasladar bolsas de material a mezcladora 90.00[  95.00 97.00 92.00 85.00 | 459.00 [ 91.80 99.14 113.02|SEG/PAR)
4 (Llenar material a mezcladora ( 85 kilos de capacidad) 30.00] 27.00 25.00 33.00 3200 | 147.00 | 29.40 3175 36.20|SEG/PAR
5 |Pesar pigmento 550 gramos (85 kilos) 40.00] 45.00 42.00 47.00 37.00 | 211.00 | 42.20 45.58 51.96|SEG/PAR)
6 |Aplicar pigmento a mezcladora 10.00] 9.00 14.00 13.00 12.00 58.00 | 11.60 12.53 14.28|SEG/IPAR
7 |Tapar y asegurar tapa de mescladora 30.00 31.00 33.00 37.00 28.00 159.00 | 31.80 34.34 39.15|SEG/PAR)
8 |Prender mezcladora 15.00( 14.00 19.00 17.00 18.00 83.00 | 16.60 17.93 20.44{SEG/PAR
9 |Mesclar material en el cilindro de rotacion (15 min) 900.00] 880.00 840.00 960.00 930.00 |4510.00| 902.00 974.16]  1110.54|SEG/PAR
10|Apagar mezcladora 15.00( 10.00 12.00 13.00 14.00 64.00 | 12.80 13.82 15.76|SEG/PAR)
11(Sacar tapa de mescladora 20.00] 21.00 25.00 15.00 17.00 98.00 | 19.60 21.17) 24.13|SEG/IPAR
12|Descargar material de mescladora (30 a 32 Kilos aprox por saco) 360.00[ 320.00 330.00 350.00 300.00 |1660.00| 332.00 358.56] 408.76|SEG/PAR]
13|Llevar material preparado a maquina de inyeccion y vaciar en la tolva 90.00]  80.00 82.00 83.00 95.00 | 430.00 | 86.00 100% 8% 14% 92.88 105.88SEG/PAR)
14|Prender maquina inyectora y dejar calentar (15 min) 900.00[ 850.00 905.00 910.00 920.00 |4485.00| 897.00 968.76) 1104.39|SEG/PAR]
15|Fijar matriz en maquina (molde de aluminio) 300.00] 305.00 290.00 280.00 260.00 |1435.00| 287.00 309.96] 353.35|SEG/IPAR
16|Calibrar maquina 300.00[ 250.00 260.00 255.00 291.00 | 1356.00| 271.20 292.90 333.90|SEG/PAR)
17|Purgar maquina 55.00 60.00 51.00 38.00 50.00 | 254.00 | 50.80 54.86 62.54{SEG/PAR
18|Siclo de inyeccion 20.00 19.00 18.00 25.00 27.00 | 109.00 | 21.80 2354 26.84{SEG/PAR
19|Esperar que termine siclo de inyeccion y abra maquina 10.00f 9.00 8.00 7.00 12.00 46.00 [ 9.20 9.94 11.33|SEG/IPAR
20|Jalar suela de la matriz 10.00( 11.00 12.00 10.00 15.00 58.00 | 11.60 12.53 14.28/SEG/IPAR
21|Cortar colada y pitones de suela 20.00( 18.00 15.00 19.00 21.00 93.00 | 18.60 20.09 22.90|SEG/PAR]
22|Ordenar en la mesa 25000 26.00 20.00 23.00 2200 | 116.00 | 23.20 25.06 28.56[SEG/PAR
23|Cortar pajarrafia 60.00 40.00 55.00 65.00 70.00 | 290.00 | 58.00 62.64 71.41{SEG/PAR
24(Ordenar y amarrar con pajarrafia cada paquete (10 pares) 120.00] 115.00 119.00 127.00 131.00 | 612.00 | 122.40 132.19 150.70[SEG/PAR)
25|Llenar en bolsas (80 pares cada bolsa) 240.00(  290.00 280.00 322.00 260.00 |1392.00| 278.40 300.67 342.TI|SEGIPAR)
TOTAL| 3895.40 4207.03 | 4796.02 |SEG/PAR]
TIEMPO OBSERVADO 3895.40 MIN/PAR
TIEMPO NORMAL 4207.03 MIN/PAR
TIEMPO ESTANDAR 4796.02 MIN/PAR
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ANEXO N.° 3. Tabla de Westinghouse.

HABILIDAD m CONDICIONES CONSISTENCIA

\ Excesivo
+0.13 || A2 | Habilisimo = +0.12 A2 H Excesivo | +0.04 | B | Excelentes || +0.03 | B | [Excelente
+0.11 B1 Excelente +0.10 I Bl M Excelente ; +0.02 C Buenas +0.01 C Buena
+0.08 | B2 || Excelente +oos) ni Excnhntaj; 000 D Medias 000 D Media
+0.06 || C1 Bueno w.os[ a } Bueno 003 | E || Regulares | -002 E Regular
+0.03 | @ Bueno 002 @ } Bueno -0.07 F Malas 004 | F Mala
000 D Medio 000 D L Medio
005 | E1 Regular | -0.04 E1
. s el . - SE HAN HABILITADO EQUIVALENTES ALGEBRAICOS PARA
.0.16 F Malo 012 | . CADA UNO DE LOS GRADOS O NIVELES DE LOS FACTORES

J

022 | R Malo -o.17j nJL Malo J
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ANEXO N.° 4. Tabla de suplementos.

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

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
snormal F. Concentracién intensa
Ligeramente incomoda 0 1 : 'n £
SR PR Trabajos de cierta precision 0o 0
incomoda (inclinado ) 2 3 : . .
1 - Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incémoda (echado, 7 7 3 - 275
estirado) I'raha'!o‘s de gran precision o 5 %
C. Uso de fuerza/energia muscular ... wQosos
(Levantar, tirar, empu jar) G. Ruido ‘
Peso levantado [kg] Continuo 0
25 0 1 Intermitente y fuene 2 9
5 1 2 Intermitente y muy fuernte 3 .
10 3 4 Estndente y fuerte
25 20 H. Tension mental
o midx Proceso bastante complejo 3 59
3.5 22 - Proceso complejo o atencion 2 4
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajode la Muy complejo i
potencia calculada L. Monotonia
Bastanke por dcl.np _ 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente insuficiente [ . | Trabajo bastante monGtono 1
E. Condiciones atmosféricas ey
fndice de enfriamiento Kata RRSOR0 Y. 00000 ¢ 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburmdo s 0
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ANEXO N.° 5. Calculo del costo de lucro cesante.

Lucro Cesante por hora

VENTA
VENTA PRECIO PRECIO UTILIDAD UTILIDAD
PLANTA PVC PR(()I\Z/I EESI)DIO (HORA) VENTA COSTO (PAR) (HR)
Carolina 10713 37.70 1.50 1.25 0.25 9.42
Jacky 7020 25 1.7 1.17 0.50 12.35
Total de utilidad por Hora 21.78
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ANEXO N.° 6. Ventas de suelas de suelas de PVC del periodo agosto 2020 a julio 2021.

Ventas de plantas de PVC del periodo agosto 2020 a julio 2021
PLANTAPVC CAROLINA JACKY DIAS (11,Hr/dia)

ago-20 6240 4152 26
sep-20 4800 3200 26
oct-20 9600 6396 27
nov-20 11064 8004 25
dic-20 13992 6600 27
ene-21 14400 7992 25
feb-21 12000 7680 24
mar-21 9600 8640 27
abr-21 11400 8316 26
may-21 12480 7896 26
jun-21 12180 8160 26
jul-21 10800 7200 25
Total 128556 84236
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Cantidad Uniidades en metros Superficie gr?all:/?fai:g:al Superficie de | Area total de seccion
N (lados) | estatica (Ss) (S9) evolucion (Se) (At

Equipos Descripcion n Largo Ancho Altura LxA Ssx N (Ss + Sg)K | (Ss + Sg + Se)n
Estaticos  |Inyectoral Vertical 1 2.85m, 1.50 m. 2.42m, 1 4.275 4.275 311 11.66
Estaticos  |Mezcladora 1 2.30m, 1.10m. 1.25m. 1 2.53 2.53 1.84 6.90
Estaticos  |Comprensora 1 1.40 m. 0.60 m. 1.35m. 1 0.84 0.84 0.61 2.29
Estaticos  [Esmeril 1 0.40 m, 0.28m. 0.25m. 1 0.112 0.112 0.08 0.31
Estaticos  |[mesa 1 2.45m. 1.70 m. 1.20 m. 4 4.165 16.66 7.57 28.40
Moviles Carretillas 1 2.0m. 15m. 1.2m, 1 3 3 2.18 8.18

Moviles Operarios 3 1.7m, 1 0 0 - -
Total 57.74
Area de pasillos y corredores | 40% Porcentaje del total estimado 23.10
Area TOTAL 80.83
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ANEXO N.° 8. toma de tiempos descargue de material de mezcladora.
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ANEXO N.°9. Inspeccionando calidad de materia prima.
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ANEXO N.° 10. Inspeccionando fallas de méquinas.

——

Horna Polo Julio Edilberto. Pag. 106



Propuesta de gestién de produccion para reducir

sobrecostos en fabrica de suelas de PVC, Trujillo 2020.
UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

ANEXO N.° 11. material reciclado para clasificar.
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ANEXO N.° 12. Clasificacion de suelas por nimero.
SR
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ANEXO N.° 13. Material contaminado.

T ‘:'f

’

, o"fﬁ\
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ANEXO N.° 14. Fijacion de molde en maquina.
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ANEXO N.° 15. Peso de suelas por docena.
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ANEXO N.° 16. Clasificacion de material para molienda.
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ANEXO N.°17: Toma de medidas de maquinaria para método guerchet.

X
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ANEXO N.° 18. Area con poca iluminacion.
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ANEXO N.° 19. Seleccién de suelas de PVC defectuosas.
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ANEXO N.° 20. Calibracién de molde.
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