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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como finalidad determinar cual es el impacto de la Propuesta de
herramientas Lean Manufacturing en los costos de las operaciones de produccion de calzados
en una empresa de Calzados de la ciudad de Trujillo durante la temporada Primavera Verano
2019-2020, para lo cual se revisaron los antecedentes relacionados con la problemaética actual
hallada en la empresa, para posteriormente contrastar los resultados obtenidos en
investigaciones anteriores con los esperados para el desarrollo de la propuesta. La investigacion
realizada es de disefio Diagndstica- Propositiva, puesto que tuvo como finalidad observar las
condiciones actuales de los costos de las operaciones de la empresa logrando calcular una suma
de S/ 89,496.54 soles en pérdidas por ausencia de MRP, Falta de estudio de tiempos,
Inexistencia de métodos de almacenamiento, ausencia de plan de mantenimiento; para que
luego de de haber diagnosticado las pérdidas ocasionadas por cada una de las causas raices;
proponer la implementacién de las herramientas del Lean Manufacturing acorde a la
problematica hallada, seleccionando las siguientes: MRP, VSM, Estudio de Tiempos, Balance
de Linea, Plan de Capacitacion, Método Guerchet, Indicadores de Confiabilidad,
Mantenibilidad y Disponibilidad. Logrando una mejora global en los costos operacionales de
un 27.32% respecto a los sobrecostos calculados en la presente investigacion, es decir reducir
en S/24,457.19, con la implementacion de un Plan Capacitacién con enfoque en las
herramientas planteadas, valorizado en S/ 16,939.00 soles ademas de un ahorro considerable en
mano de obra, gracias a la Aplicacion del Balance de Linea al VSM actual de la organizacion,
obteniendo asi un valor actual neto de S/.27,405 y una relacion de costo beneficio ( B/C) de
1.35 , ademés de un Periodo de retorno de Inversion de 1.9 meses, una TIR de 44.41% ,
indicadores que demostraron la viabilidad de la inversion ademas de la rentabilidad del mismo

a una tasa mensual del 3.14% acorde a la entidad financiera consultada.
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ABSTRACT

The purpose of this research was to determine what is the impact of the Lean Manufacturing
tools Proposal on the costs of footwear production in a shoe factory in Trujillo city during the
Spring Summer 2019-2020 season. - Proposal, since its purpose was to observe the current
conditions of the company's operating costs, calculating a sum of S / 89,496.54 soles in losses
due to the absence of MRP, Lack of time study, Lack of storage methods, absence of
maintenance plan; After having diagnosed the losses caused by each of the root causes, then
the implementation of Lean Manufacturing tools was proposed according to the problem found,
selecting the following: MRP, VSM, Time Study, Line Balance, Plan of Training, Guerchet
Method, Reliability, Maintainability and Awvailability Indicators, achieving a global
improvement in operational costs of 27.32% compared to the cost overruns calculated in the
present investigation, that is to say, reduce by S / 24,457.19, with the implementation of a
Training Plan with a focus on the proposed tools, valued at S / 16,939.00 soles in addition to
considerable savings in labor, thanks to the Application of the Line Balance to the current VSM
of the organization, thus obtaining a net present value of S /.27,405 and a cost benefit ratio (B
/ C) of 1.35, in addition to an Investment Return Period of 1.9 months, an IRR of 44.41%, which
is an indicator that e demonstrates the viability of the investment as well as its profitability at a
monthly rate of 3.14% according to the financial entity consulted.

Keywords: Lean Manufacturing, costs, operations
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N

CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1 Realidad problematica

Desde la alarmante propagacion de la COVID-19, y de anunciarse la PANDEMIA, no sélo la
salud de las personas ha sufrido las terribles sus consecuencias, sino tambiéen el sector
empresarial, unas organizaciones mas que otras, ya que de acuerdo a la Organizacién
Internacional de Trabajo (OIT,2020) : “Las medidas de paralizacion total o parcial ya afectan
a casi 2700 millones de trabajadores, es decir: a alrededor del 81 % de la fuerza de trabajo
mundial... las empresas de diversos sectores econdmicos, en especial las empresas mas
pequefias, se enfrentan a pérdidas catastréficas que amenazan su funcionamiento y solvencia,
exponiendo a millones de trabajadores a la pérdida de ingresos y al despido. Las consecuencias
para las actividades generadoras de ingresos son especialmente graves para aquellos

trabajadores de la economia informal que carecen de proteccion...” (Ver figura N°1).
Figura N° 1.

El empleo en los paises que han cerrado los lugares de trabajo.

» Gréafico 1. El empleo en los paises que han cerrado los lugares de trabajo

Personas empleadas en el do (porc: je)
100
. Porcentaje de personas
empleadas, a nivel mundial,
cuyo pais ha recomendado el
80 cierre de los lugares de trabajo
. Porcentaje de personas
empleadas, a nivel mundial,
cuyo pais ha hecho obligatorio
60 el cierre de los lugares de
trabajo
Nota: La proporcion de empleo en
40 los paises que han recomendado el
clerre de los lugares de trabajo es
similar a la de los paises en los que el
cierre es obligatorio. Véase el anexo
20 técnico 1.
0
1 7; 13 19253 6 12 18 24 1 7 13 19 25 3
Enero de 2020 Febrero de 2020 Marzo de 2020

Fuente: ILOSTAT, estimaciones modelizadas segin la OIT, noviembre de 2019, y The Oxford COVID-19 Government
Response Tracker.

Lo mencionado por la OIT, permite hacerse una idea de lo afectadas que han resultado muchas

empresas, especialmente las pequefias y medianas ya que; tal y como lo cita la Comisidn
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Econdmica para América Latina y el Caribe (CEPAL,2020) los sectores més afectados son el
comercio mayorista y minorista; las actividades comunitarias sociales y personales; hoteles y
restaurantes; actividades inmobiliarias, empresariales y de alquiler, y empresas las
manufacturas. (ONU,2020) Y como ya se conoce, en nuestro pais la Manufactura integra un
grupo de actividades econOmicas entre las cuales encontramos al procesamiento y
conservacion de carnes, elaboracion de bebidas y alimentos, fabricacion de prendas de vestir,
fabricacion de calzado, curtido de cuero, entre otras importantes actividades econémicas.
(Compendio Estadistico del Pera, 2017).
Se sabe también, que hoy en dia la industria del calzado es uno de los sectores industriales mas
importantes en la economia peruana, por lo que en la presente investigacion se busca
profundizar en la industria de la produccion de calzado. El sector del calzado, en el cual se ha
enfocado la presente investigacion, no es ajeno a la situacion econdémica de efectos
impredecibles que estamos viviendo, de ahi la gran preocupacién por parte de todas las
empresas de todos los rubros, pero particularmente del vestuario y el calzado. Para el caso del
calzado, nadie podia imaginar que una crisis sanitaria llegaria a tener el impacto que ha tenido
en cuanto a economia se refiere, ya que; segun el Ministerio de la Produccion, la cadena de
fabricacion de calzado en el Per( estd conformada por mas de 5.600 empresas de las cuales,
aproximadamente, el 93% de ellas son microempresas y estan localizadas principalmente en las
ciudades de Lima, Villa El Salvador y Rimac; y en Trujillo, en EI Porvenir.
Tal y como se ven en los Gltimos reportes, como el de Posada C. para el diario EI Comercio,
figura N°2 en donde asegura que: “En relacién al comercio exterior de esta industria, entre
enero y julio del 2020 el valor de las exportaciones de calzado fue US$ 7,6 millones, -33,12%
en relacion con similar periodo del 2019.”, cifras que reflejan la importante disminucién en las

ventas internacionales de calzado. Ademés de que “Un analisis del sector a nivel mensual
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N

muestra que en marzo hubo una disminuciéon del 52,63% del valor exportado. Esto es

consecuente con la propagacion de la pandemia y el inicio de la cuarentena decretada por el

Gobierno Peruano.” (Posada C.,2020).

EXPORTACIONES DEL SECTOR CALZADO POR SUBSECTORES
Periodo enero-julio

VALOR EXPRESADO EN USS

Subsectores Enero-jullo | Enero-jullo | . ton% Participacién en
2019 2020 exportaciones

Capellada de caucho oplastico 3'404.964 2'649.502 22)19% 34,59%
Capellada de cuero 6'022.003 3'923.969 -34,84% 51,23%
Capellada de material textil 992.045 509.907 -48,60% 6,66%

Demdas calzados 615.139 289.158 52,99% 3,78%

Partes de caolzados 418.182 286.649 -31,45% 374%

Total Sector Calzado 11'452.334 7'659.185 -33,12% 100,00%

Fuente: SUNAT Elaboracion por: [DEXCAM

, Situacidén que resulta preocupante ya que la fabricacion del calzado es parte de un conjunto
de actividades de manufactura (manufactura y elaboracion de alimentos preparados,
elaboracion de malta y cerveza, impresion, entre otras) las mismas que representan un 16.52%
al Producto Bruto Interno (PBI); escenario que ha retrasado las exportaciones de calzado
generando un impacto econdémico negativo debido a la COVID-19. De acuerdo al INEI
(Instituto Nacional de Estadistica) la fabricacion del calzado pertenece al Cl1U (Clasificacion
Industrial Internacional) N° 152, perteneciente al CIIU N°15 en la que se tiene la Fabricacion
de productos de cuero y productos conexos. INEI (2010).

En nuestra localidad, mas de 40 mil trabajadores dedicados a la produccion de calzado en méas
de tres mil 500 pequefias empresas instaladas en el distrito de EI Porvenir de Trujillo; se

paralizaron debido a las restricciones laborales dispuesta por el Gobierno Peruano para
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prevenir un mayor contagio de la COVID-19, desde el mes de marzo del 2020, en el que inicio
la cuarentena.

Sebastian Paredes, dirigente del gremio de productores cuyos calzados, por su calidad, iban al
mercado nacional y hasta Ecuador y Bolivia hace referencia a que “debido a la pandemia, sus
transacciones han quedado suspendidas originando pérdidas millonarias...” (Castillo D.,
2011).

Ademas, se estima que solo el 50% de las empresas de calzado en La Libertad contintan
trabajando, debido al cierre total o parcial de centros comerciales y mercados donde operan
sus principales puntos de venta por la pandemia por la COVID-19, explicd Jesus Sigifredo
Benitez, coordinador de la carrera Economia de UPN (Suluco E., 2020).

En la Libertad la produccion de zapatos estd mayormente concentrada en el distrito de El
Porvenir, donde se estiman unas 5 mil micro, pequefias y medianas empresas formales y se
estima un namero mayor de informales. Se calcula entre todas éstas, un aproximado de 6
millones de pares producidos al mes, sin embargo; se conoce que hace un aproximado de 5
afios se producia el doble de dicha cantidad y se tiene como causa principal de su reduccion
al ingreso de Importaciones de Calzado Chino (ICEX,2019); ello debido a que el mismo
representa para el mercado un producto atractivo, sobre todo por su bajo costo de produccion;
por lo que el representante del sector calzado de la Asociacion de Pequefios Industriales y
Artesanos de Trujillo (APIAT) y a la vez integrante de la Mesa de Cuero y Calzado de La
Libertad, Jorge Rojas Sanchez, afirma que “...Se les debe llevar (a las empresas) capacitacion
en el uso de redes sociales y otras herramientas de Internet, creando asi marcas que conecten
emocionalmente con el consumidor. (Aranda W., 2019) Estas marcas van a hacerse conocidas
dandole al calzado un concepto de la ciudad de Trujillo en otras regiones del pais”, ademas

por su parte Ricardo Espinoza, director de Expo Detalles Per(, organizadora de la Feria Expo
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Detalles, de insumos para calzado, considera que “La cultura del calzado peruano viene de un
sistema de gente no profesional, el fabricante peruano viene de un taller, de una familia, que
se forma en casa, o fue trabajador de alguien, aprendié y formd su taller. En el Per( se
encuentran ciertas marcas: Calimod, Bruno Ferrini. formales con maquinaria moderna pero el
90% son gente artesanal” CITECCAL (2017) lo cual hace evidente la preocupacion de las
empresas fabricantes de calzado de Trujillo, ya que dada la falta de capacitacion en temas de
Marketing, Redes Sociales, Estandarizacion de Procesos, Cadena de abastecimiento desde la
logistica de la empresa, entre otros puntos importantes para la estabilidad en el mercado de
una organizacion; muchas de las empresas empiezan a quebrar o cerrar dada la competencia
de calzado de origen Chino; por lo que resulta relevante abordar dicha problematica con el fin
de mantener y hacer que dichas empresas tengan mayor rentabilidad frente a la competencia,
mas ahora en la complicada situacion debido a la COVID-19, es donde se necesitan estandares
de produccion para mantener y recuperar las pérdidas ocasionadas por la pandemia.

La empresa perteneciente al distrito del Porvenir, ofrece la venta de calzados para dama de
temporada por docena a compradores mayoristas dentro de los cuales tenemos: Botas, botines,
sandalias, entre otros tipos de calzados, fabricados a base de cuero sintético de alta calidad y
plantas de goma confortables en su mayoria.

Su proceso productivo involucra las etapas de: disefio, cortado, perfilado, armado, secado,
empaque Yy distribucion, mismas que no cuentan con tiempos de produccién estandarizados,
ya que cada trabajador maneja su tiempo y su velocidad a conveniencia.

La empresa manifiesta tener problemas con sobre costos en el area de produccién, presentando
dificultades tales como que la materia prima de la fabrica de calzado no se encuentra
adecuadamente distribuida, lo que conlleva a tiempos de busqueda de material improductivos

y mucho de ésta materia se encuentra obstruyendo el paso del personal; pudiendo ocasionar
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algun incidente a los mismos, ademas de que éstos no se encuentran organizados por codigos
o0 por algun método o forma que facilite su busqueda.

Por otro lado, las maquinas se suelen reparar cuando se malogran o presentan fallas en su
funcionamiento, mas no se cuenta con un plan de mantenimiento preventivo para las mismas,
generando asi que el trabajo que éstas realizan deba realizarlo un trabajador, incrementando
el gasto en reparacion y reemplazo de mano de obra.

Sumado a ello (debido a que los trabajadores tienen metas personales, ya que cada uno debe
cumplir con un nimero de docenas de zapatos, de acuerdo a su funcién: pegado, corte de
plantillas, ensuelado, etc.), el empleador desconoce exactamente el rendimiento de cada uno
de sus trabajadores, por lo que no puede saber el mejor tiempo de cada proceso y su impacto
en la rentabilidad de la empresa.

La organizacion, siempre planifica los modelos de la siguiente temporada (ya sea primavera-
verano u otofio — invierno), sin embargo, las mismas se van produciendo acorde a la velocidad
de cada trabajador, por lo que muchas veces se pueden atrasar con los modelos esperados y
con las entregas estimadas. Por otro lado, la organizacion no cuenta con un modelo de plan de
produccidn que le permita calcular exactamente los gastos y desperdicios por cada modelo de
calzado.

Ademas, en caso de que los operadores presenten fallas al realizar su trabajo, las mismas pasan
a ser mermas, por lo que existen desperdicios que no se costean y tampoco se logran reutilizar,
ello debia la inexistencia de un plan de capacitacion de personal, ya que con el mismo seria
menos probable la existencia de fallas en el producto terminado y el proceso en si mismo,
adicionalmente, al ser los operadores contratados por pares trabajados, no existe una adecuada

coordinacion entre las horas hombre y la produccion requerida.
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Otro aspecto que se puede resaltar, es que la organizacién no cuenta con un almaceén de
producto terminado, se encuentran apiladas en los pasillos cercanos al almacén de materia
prima, en el cual se puede visualizar también un gran desorden que representa un factor de
riesgo para los trabajadores de la empresa.

El almacén de materia prima no cuenta con indicadores de stock visibles, asi mismo no se
lleva un control virtual riguroso de los mismos, tanto de materia prima entrante como saliente
(ademas se encuentra dividida en dos ambientes diferentes).

En la empresa de calzados, tampoco se sigue ningun método de produccion de sistematizado
para tener aproximaciones mas cercanas a las ventas y a las unidades a producir, por lo que se
estiman importantes pérdidas econdmicas debido a la ausencia de Planificacion de la
produccion.

De continuar la situacién descrita anteriormente, se prevé que la empresa continuard con
problemas en su productividad, presentando dificultades con el cumplimiento de sus pedidos
afectando la calidad de su imagen y teniendo como resultado pérdidas econémicas importantes

para la organizacion.
1.2 Antecedentes:

e Internacional
Silva J. (2013). En su tesis titulada “Propuesta para la implementacion de técnicas de
mejoramiento basadas en la filosofia de Lean Manufacturing, para incrementar la
productividad del proceso de fabricacion de suelas para zapato en la empresa inversiones
CNH S.A.S.” en la Pontificia Universidad Javeriana, para obtener el grado de Ingeniero
Industrial, que tuvo como objetivo general, elaborar una propuesta para la implementacion

de técnicas de mejoramiento continuo basado en la filosofia Lean Manufacturing que
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permita alcanzar una mejora considerable en el proceso de fabricacién de suelas, en cuanto
a la disminucion de los siete desperdicios, el ordenamiento de la linea de produccion y el
aumento de valor agregado del proceso. Obteniendo asi que, de acuerdo a los analisis
realizados se establecieron que la muda mas critica para la empresa la constituyo el nivel
de inventarios gestionados , equivalentes al 51.6% del tiempo total del ciclo, seguido por
las distancias recorridas por parte de los operarios que trasportaban el material por todo el
proceso, la cual equivale en promedio a 275.3 metros, en los cuales no agregaban valor al
producto, pero si se consumian recursos, lo que claramente tuvo repercusiones directas en
el nivel de desperdicios de los materiales tanto de materia prima como de producto en
proceso, la desorganizacion en la planta, generaba ineficiencia y obstaculizaba la
apropiacion de una cultura de trabajo bajo la filosofia Lean. (van en tiempo pasado)

En el estudio realizaron el flujo de fondos del proyecto y obtuvieron un VPN de
$28.891.753 y una TIR del 152%, con lo que concluyeron que es una muy buena
oportunidad y justificaron la ejecucion del proyecto para la empresa Inversiones CNH, ya
que la TIR fue superior a la tasa de oportunidad de la empresa y el VPN fue positivo.
Mediante la implementacion de las propuestas de mejora en el proceso se obtuvo una
disminucion del 19.8% en las actividades que no agregan valor al proceso de fabricacion
de suelas corrientes, pasando de 1224 minutos a 981.4 minutos, lo cual se vio reflejado en
la disminucion del tiempo de ciclo total a 1785.3 minutos.

Guinzo, Ana. (2017). En su tesis titulada “La manufactura esbelta para la mejora de los
costos de produccidn. Un analisis transversal en la empresa de Calzado Marcia Bufalo
Industrial” para obtener el titulo de Ingeniera en Contabilidad y Auditoria CPA en la
Universidad Técnica de Ambato- Ecuador, cuyo objetivo fue el de analizar el impacto en

los costos de produccion con la aplicacion de la manufactura esbelta en un modelo de
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calzado de la empresa Buffalo Industrial; logro reducir el tiempo de produccion real
empezando por medir la produccidn sin cronometrizacion real del tiempo de los 4504 pares
sin definir el modelo de produccidn, el cual, hacia uso de 160 horas de trabajo con un costo
mas alto en comparacion a una estandarizacion del tiempo utilizando menos horas a un
costo mas bajo, lo que significaba una rentabilidad para la organizacion. Debido a que, con
las 63 horas restantes con relacion a las 160 horas mensuales, la empresa podria haber
producido otras ordenes de produccidn; obteniendo asi una ventaja competitiva en el
mercado debido a que va ofrecer a sus clientes sus productos a un costo mas bajo y con
mayor calidad.

Chévez. J. (2018). En su tesis titulada “Mejoramiento de la cadena productiva en la
empresa "CALZADO VANESS", implementando herramientas Lean Manufacturing. Con
la finalidad de obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la Escuela Superior Politécnica
de Chimborazo- Ecuador, se llevé a cabo con el fin de finalidad de disefiar e implementar
un programa esquematico de mejoramiento del proceso productivo en la elaboracién de
zapatos, para optimizando recursos e incrementando su capacidad productiva, permitiendo
extender su mercado de tal manera que la empresa lograra ser mas competitiva en precio,
tiempos de entrega y calidad. Obtuvo como resultados que, la aplicacion de la herramienta
5S, aport6 de manera significativa en la organizacién, normalizacién y estandarizacién de
los procedimientos en cuanto al orden y limpieza de los puestos de trabajo, habiendo
mejorado significativamente el area de produccion. La aplicacion de la herramienta tarjetas
KANBAN, se utilizd para controlar el avance del trabajo de un puesto de trabajo al
siguiente, mejorando la coordinacion del flujo de materias primas en proceso. La aplicacion
de la herramienta JUST IN TIME, defini6 la forma en la cual deberia optimizarse el sistema

de produccion, consiguiendo la cantidad optima de materiales para producir la cantidad
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correcta de productos en el lugar, en el momento correctos y siempre con la calidad

requerida. Todo esto, dio como resultado que la empresa mejore el ambiente laboral en

cuanto a orden y limpieza, optimice su proceso productivo en tiempos y distancias

produciendo lo justo y necesario.

Nacional:

Degregori O. & lzquierdo W. (2019) en su tesis titulada “El efecto de la aplicacion del
Lean Manufacturing en la Universidad Tecnoldgica del Per(” dedujeron que, en los
costos del area de produccion de la empresa “Dual Corporacion de Servicios
Generales” logré determinar que el uso de herramientas del lean tales como VSM
(Value Stream Map), 5S y control visual, generaban que el proceso de fabricacion sea
mejor y adecuado. EI VSM que mostr6 una vista panoramica de todos los procesos de

la empresa con lo cual se determind en que &rea se debia mejorar el trabajo.

La seccion de ensamble donde se tenia la tela innecesaria, siendo los costos iniciales
de S/2,040 soles anuales, mejoro al realizar la implementacion de las 5S en la etapa de
“clasificar” y la de “ordenar”; se clasificd teniendo en cuenta la tela por tipo y se
distribuy6 en estantes elevadizos, por otro lado, la tela inservible se separd del area
porque no servia mas para la fabricacion de prendas, y nuevo orden ayudo a encontrar
las telas requeridas con mayor rapidez, evitando pedidos de tela innecesario y deterioro
dela tela en los estantes, obteniendo en el andlisis final la reduccion de estos costos a

1200 soles anuales lo que significé un gran aporte para la empresa.

En la seccion de empaque donde se encontraban las bolsas y cajas, tras realizar los
prondsticos de ventas se planted no realizar pedidos demas de bolsas y cajas ya que

estos se deterioraban por las condiciones que presenta la empresa, ya que no hubo
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suficiente espacio para su guardado y al pasar el tiempo almacenado resulta inservible

y un costo perjudicial para la empresa.

Linares D. (2018). En su tesis titulada “Aplicacion de Herramientas de Lean
Manufacturing para mejorar la productividad de la Empresa Soquitex” para obtener el
titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, cuyo
objetivo fue de implementar herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad de la empresa Soquitex, tuvo como resultado que, la implementacién de
las 5S tuvo impacto positivo en los procesos de la planta y almacenes que permitid
disminuir tiempos de produccién, eliminar desperdicios de espacio y ahorro de
tiempos, todo gracias a mejoras en la limpieza, disposicion de herramientas e insumos
quimicos. Se pudo evaluar las mejores con la reduccion de tiempos y con las auditorias

donde se indico los puntos a mejorar y su evolucion.

Ademas, se concluyé que una de las principales tareas que agrega tiempos innecesarios
en la produccidn son los almacenamientos, traslados y tareas no definidas. En este caso
se pudo reducir los niveles del almacén y establecer las actividades que los operarios

pueden realizar durante los procesos para un mejor aprovechamiento de recursos.

Mediante una planificacion de la producciéon se logré programar mas eficiente
demanda semanal, esto se logré controlando un prondstico y con lotes de produccién
mas pequefios para flexibilizar y tener respuestas rapidas a los cambios. Otro efecto
que se logro al reducir los lotes es la disminucion de los retrasos por atender otras

ordenes de trabajo en 3% de total en cada mes y mejoro la rotacion en 12%.
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El tiempo takt permitid encontrar una adecuada modificacién en las actividades de
cada puesto de trabajo para evitar los cuellos de botella. Las actividades que generaban
demora fueron trasladadas a otro operario con tiempo libre lo que permitié reducir el
tiempo que cada producto en cada puesto de trabajo logrando una mejora del 10%.
Ademas, se estandarizo las operaciones y se establecieron responsable lo que mejoro

las relaciones y los tiempos de trabajo.

Bermejo J. (2019) en su tesis titulada “Lean Manufacturing para la mejora del proceso
de fabricacion de calzado para damas” para obtener el titulo profesional de Ingeniero
Industrial en la Universidad Nacional Mayor de San Marcos, cuya investigacion tuvo
por objetivo el de: Mejorar el proceso de fabricacion de calzado de damas con la
aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing, tuvo como resultado que, la
implementacion de la herramienta Jidoka a traves de la Automatizacion y la Matriz de
auto calidad permitieron reducir en 4 el nimero de pares de calzados defectuosos,
lograndose disminuir en 57.14% los productos defectuosos del total de pares
producidos. La implementacion de la herramienta Kanban a través del Pull System, el
VSM, el Layout, el Disefio de la “U” logistica y el sistema de tarjetas permitieron
reducir el tiempo de abastecimiento en 2 minutos, lo cual representa un 10.00% del
tiempo de abastecimiento inicial de produccion.

Ademas, la implementacion de la herramienta SMED permitié reducir en 4,7 minutos
el tiempo de preparacion para el cambio de lote de produccién, lo cual representa un
47.22% del tiempo de preparacion para el cambio de lote de produccién inicial.

Las herramientas implementadas en su conjunto lograron incrementar la productividad
en 20.00%, por un lado, permitieron reducir el tiempo de produccién por par de

calzado en 5 minutos, lo cual representa un 20.83% del tiempo actual.
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Cruz L. y Bustamante C. (2017). En su tesis titulada “Implementacion de las
herramientas lean Manufacturing para la reduccion de desperdicios en la linea de
fabricacion de calzados en la empresa D"YOMIS” para obtener el titulo profesional de
Ingeniero Industrial, la misma que tuvo por finalidad Reducir los desperdicios en la
linea de fabricacion de calzados en la empresa D Yomis. Con la aplicacion de las 5
“S” se logré incrementar en un 31% el cumplimiento de las especificaciones acorde a
la clasificacion de materiales, orden y limpieza de cada area.

Asi mismo se redujo en un 88% el tiempo de bldsqueda de materiales para el proceso
de fabricacion de calzado, ademas con la Aplicacion de las 5S°s se logrd liberar 20%
de espacio fisico en las areas de trabajo y 30% en operacién de corte.

Se realiz6 estudio de movimientos a la operacion de corte a través de un diagrama
bimanual donde se obtuvo un tiempo de ciclo de 141.40 minutos por docenas, que a
comparacion de otras empresas del mismo rubro era excedente, por ello se procedid
con la mejora en cuanto al método de trabajo y disefio de la estacion.

Tinado A. (2020). En su tesis titulada “Propuesta de mejora de la gestion logistica
mediante la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para reducir costos
operacionales en una empresa de seguridad en la ciudad de Trujillo” en la Universidad
Privada del Norte, para obtener el titulo profesional de Ingeniera Industrial, la cual
tuvo como objetivo, determinar el impacto de la propuesta de mejora de la Gestion
Logistica mediante la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing sobre los costos
operacionales de una empresa de seguridad en la ciudad de Trujillo, tuvo como
resultado que la propuesta de mejora mediante la aplicacion de herramientas Lean

Manufacturing tuvo un impacto positivo muy significativo sobre los costos ya que
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estos se redujeron al verse reducido las péerdidas en un 87% , generando un ahorro de
S/. 101,587.60 en costos anuales.

Tras aplicar un diagndstico exhaustivo se identificaron ocho causas raiz que tras una
encuesta se identificaron que era importante solucionar seis de estas, luego se
cuantifico las pérdidas monetarias de cada causa raiz, calculandose una pérdida
monetaria de S/. 109,887.60 anualmente.

Se desarrollaron cinco herramientas de mejora las cuales fueron: Formatos de para la
gestion logistica, Plan de capacitacién, Metodologia ABC y 5S y Mantenimiento
Planificado, obteniéndose resultados significativos tras medir sus indicadores.

Se evaluo la propuesta de mejora a traves del VAN, TIR y B/C, obteniendo valores de
S/. 156,474.03; 85.32% y 2.23 para cada indicador respectivamente, con un periodo
de recuperacién de la inversion de un afio y cuatro meses, evidenciando que la
implementacidn de las herramientas Lean Manufacturing son factibles y rentables para

la empresa de seguridad de la presente investigacion.

1.3 Bases teoricas:

De acuerdo a lo referido por Rojas Jauregui, A.P. y Gisbert Soler, V. (2017). “El Lean

Manufacturing tiene su origen en el sistema de produccién Just in Time (JIT), que fue

desarrollada en los afios 50 por Toyota. Esta filosofia a través de los afios se ha ido

modificando y convirtiendo en el paradigma de los sistemas de mejora de la productividad

asociada a la excelencia industrial.” Es asi, que el cominmente denominado Lean

Manufacturing o filosofia agil, se desarrolla para llevar a cabo un trabajo con el menor

indice de despilfarro o desperdicio ya sea en sus productos defectuoso, materia prima,

producto terminado; entre otros productos que son parte de un proceso productivo; a
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través de la combinacién de distintas metodologias, herramientas y técnicas. Las
metodologias escogidas para la presente investigacion se tomaron en cuenta dado que se

evaluaron las actividades que generan mayor valor al cliente.

Para el autor Soler G. (2015) refiere que” en Lean Manufacturing se entiende como
desperdicio aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente
necesarios. Asi pues, y en esta linea es facil identificar desperdicios como:
sobreproduccién, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, inventario,

movimientos innecesarios, no conformidades, entre otros”.

Ademas, el autor refiere que el Lean Manufacturing enfatiza todas aquellas técnicas que
agregan valor y apoyan con la eliminacion de desperdicios y colaboran en la optimizacion
de recursos por lo que el analisis continuo en busca de mejoras; es un gran aliado de las

herramientas del Lean Manufacturing.

Ademas, Padilla L. (2010) cita la defuncion de Lena Manufacturing: “La palabra “lean”
en inglés significa “magra”, es decir, sin grasa. En espafiol no combina mucho la
definicion de “manufactura magra”, por lo que se le ha llamado: Manufactura Esbelta o
Manufactura Agil, pero al igual que muchos otros términos en inglés, se prefiere dejarlo
asi. Es un conjunto de técnicas desarrolladas por la Compariia Toyota que sirven para
mejorar y optimizar los procesos operativos de cualquier compafiia industrial,

independientemente de su tamafio. El objetivo es minimizar el desperdicio.”

Es asi que se entiende que el Lean Manufacturing es una herramienta que busca reducir
desperdicios en la linea de produccion de una organizacion a través de diferentes
metodologias, técnicas y herramientas. Por lo que finalmente se logra concluir que el

Lean Manufacturing es un conjunto de herramientas que se aplican a los procesos
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(normalmente los ciclos productivos) con la finalidad de reducir cualquier tipo de
desperdicio ya sea en materiales, espacio y/o tiempo. Dentro de las cuales podemos
encontrar: Just in time, Kan-ban, MRP, Mantenimiento preventivo, Kaizen, distribucién
de tiempos; entre otros. Para el estudio se considerd hacer uso de las herramientas, en
fusién de la problematica que se hall6 en la organizacion, haciendo uso de las
metodologias, técnicas, herramientas y formulas necesarias, tal y como se describen en

lineas posteriores.
MRP

Segun Chopra (2013: 178) citado por Reategui O. y Calderon L. (2017),” Todas las
decisiones relacionadas con la cadena de suministro tomadas antes de que la demanda
se haya materializado se consideran como un pronoéstico.” Es asi que conocemos que
el prondstico de ventas es importante para la proyeccion del Plan Maestro de
produccidn, dentro del concepto de cadena de suministro; es por ello que es lo primero

que se realiza al llevar a cabo el MRP.

Krajewski (2013; p. 464) menciona que el pronostico es una prediccion de eventos
futuros utilizada con fines de planeacion. En este caso, los métodos de prondsticos
pueden basarse en modelos matematicos que utilizan los datos histéricos disponibles
0 en métodos cualitativos que recurren a la experiencia y el juicio de los

administradores o una combinacion de los dos.

Sin embargo, debe considerarse que para la proyeccion de las ventas existe un

porcentaje de error de las mismas, el cual se espera que sea el minimo posible. Es por
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eso que al aplicar distintos tipos de prondstico debemos tener en cuenta el error que

cada uno representa.

Tipos de Prondsticos:

De acuerdo con Heizer & Render (2009), menciona varios tipos de pronosticos, entre
los que tenemos: Promedios mdviles, Promedio movil ponderado, Suavizamiento
exponencial, Suavizamiento exponencial con ajuste de tendencia y Proyecciones de

Tendencia.
Pronostico en el error (MAD):

Sirve para conocer la efectividad del prondstico, para lo cual se determina el error en
el prondstico el cual se define por la diferencia numérica entre la demanda
pronosticada y la demanda real, por lo cual para efectos de lograr una mayor precision
en la eleccion del pronostico debe seleccionarse el que obtenga el menor valor. Se

representa con la siguiente férmula:

Ecuacion 1.Prondstico en el error- MAD

Suma de desviaciones absolutas en todos los periodos

MAD =

Numero total de periodos evaluados

Y, Demanda pronosticada — Demanda real

MAD
n

Promedio Movil Simple:

Hace uso de un numero de valores de datos historicos reales para la generacion
de un prondstico. Un promedio movil de 4 meses se encuentra simplemente al
sumar la demanda medida durante los ultimos 4 meses y dividiéndola entre

cuatro. Al concluir cada mes, los datos del mes mas reciente se agregan a la suma
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de los 3 meses previos y se elimina el dato del mes méas antiguo. Esta préactica

tiende a suavizar las irregularidades del corto plazo en las series de datos.
Para hallarlo se toma en cuenta la siguiente formula:

Ecuacién 2.Promedio moévil simple

Prom. Mov. = Y Demanda en l0s tres afios previos /3

Donde “n” es el numero de periodos incluidos en el promedio moévil- por
ejemplo, 4, 5 0 6 meses, respectivamente, para un promedio movil de 4,50 6

periodos.
Promedio Mévil Ponderado:

Se suele aplicar cuando se presenta una tendencia o un patron localizable, pueden
utilizarse ponderaciones para dar mas énfasis a los valores recientes. La eleccién
de las ponderaciones es un tanto arbitraria porque no existe una férmula
establecida para determinarlas. Por lo tanto, decidir qué ponderaciones emplear
requiere cierta experiencia. Por ejemplo, si el Ultimo mes o periodo se pondera
demasiado alto, el prondstico puede reflejar un cambio grande inusual,

demasiado rapido en el patron de demanda o de ventas.

Ecuacién 3. Promedio mévil ponderado
Prom. Mov. Pond. =) (Pond.periodo) (Demanda)/ ) Ponderaciones
Tanto los promedios maviles simples como ponderados son efectivos para

suavizar las fluctuaciones repentinas en el patron de la demanda con el fin de

obtener estimaciones estables.
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Suavizamiento exponencial:

Se trata de un sofisticado método de pronostico de promedios ponderado que
sigue siendo bastante facil de usar implica mantener muy pocos registros de
datos historicos. Donde o es la ponderacion, o constante de suavizamiento,
elegida por quien pronostica, que tiene un valor de entre 0 y 1. La ecuacién

anterior también puede escribirse mateméaticamente como:

Ecuacidn 4. Pronostico suavizado exponencial

Ft= Ft-1 + o (At-1- Ft-1)

Donde:

Ft = Nuevo Pronéstico

Ft-1 = Prondstico del periodo anterior

a = Constante de suavizamiento (o ponderacion) (0 <=a <=1)

At-1 = Demanda real en el periodo anterior

La constante de suavizamiento o, se encuentra generalmente en un intervalo de
0,05 a 0,5 para aplicaciones de negocios. Puede cambiarse para dar mas pesos a
datos recientes (cuando o es alta) o mas peso a datos anteriores (si a es baja).
Cuando a llega al extremo de 1, entonces en la ecuacidn anterior, Ft = 1 x At-1.
Todos los valores anteriores se desechan y el pronostico se vuelve idéntico al
modelo intuitivo, el cual se menciond anteriormente. Es decir, el prondstico para
el siguiente periodo es considerar exactamente la misma demanda del periodo

actual.
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Pronostico suavizado exponencial con tendencia:

Los autores Everett E. & Ronald J. (S.A.) El autor hacer referencia a que “Si
existe una tendencia es posible pronosticar exponencialmente el componente de
esta tendencia, pudiendo realizar posteriormente un pronostico compuesto

superponiendo la tendencia constante y la estacionalidad.”
Ecuacidn 5.Prondstico suavizado exponencial con tendencia
FDt= a Ft+ (1- a) FDt-1

Donde:
FDt = Prondstico del siguiente periodo

Ft = Prondstico del periodo siguiente por suavizado exponencial del primer

orden.

FDt-1= Prondstico mas reciente por suavizado exponencial doble.
a = Constante de suavizamiento (o ponderacion) (0 <=a <=1)
Prondstico con regresion lineal:

De acuerdo al autor Chapman S. (2006) la regresion sirve como una “Linea
estadistica de ajuste” que nos ayuda a ajustar una linea partiendo del uso del
minimo error cuadrado total entre los puntos. La regresion lineal para el caso de
prondsticos se obtiene al introducir la informacion historica de los datos usando
la herramienta Microsoft Excel (o en cualquiera que tenga funciones estadisticas
y tenga la posibilidad de calcular regresiones) y aplicar el analisis de regresion

y la ecuacidn presenta la siguiente forma:
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Ecuacion 6. Pronostico con regresion lineal

Y=aX+b

Donde:

Y = Representa la funcion lineal de la variable dependiente

a = Representa la pendiente

X = Representa la variable independiente

B = Ordenada de origen

Estructura del producto, lista de materiales:

De acuerdo al autor Soret Los Santos I. (2006), se debe desarrollar una lista de
materiales, también denominada Bill o Materials (B.O.M) en la cual se

especifican todos y cada uno de los componentes que conforman el producto.
Planificacion de la Necesidad de los Materiales:
El autor detalla el siguiente formato para la elaboracion del MRP.

Figura N° 3.
Formato MRP

REGISTRO COMPRAS/STOCK ARTICU

. Lote Q | MES

e Plazo oe entrega: PE '

. i’:-méncmﬁ § | SEMANA

e Stock r«s&;m'rdad S8 : - 6 7 8 ) THIEIE!

| NECESIDADES BRUTAS | Produccion del Programa Maestre
ENTREGAS PENDIENTES ' Pedidos pendientes y Ordenes abiertas

SPONIBILIDAD | Existencias - Reservas - Stocks de Sequridad

NECESIDADES NETAS Necesidades brutas - Entregas pendientes - Disponibilidades
ORDENES PLANIFICADAS Necasidades netas desplazadas en ol iempo PE
ORDENES EMITIDAS Ordenes planficadas moddicadas segun lotificacior

Fuente: Soret Los Santos I. (2006). Logistica y marketing para la distribucién comercial.
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Se pueden diferenciar tres blogues, en el formato anterior, en el primero se
visualizan el registro de compras y la gestion de stocks, siendo necesario incluir

los siguientes datos:

e Lotificacion.

Se trata de la determinacion del tamafio del lote, dependiendo de si es
conveniente producir en lotes o no, para la empresa, de ser asi, se debera

especificar la gestion de compras y stocks.
e Plazo de entrega:

Se trata del tiempo de suministro, tanto si es exterior o si se fabrica en nuestra

propia planta.
e Existencias:

Cantidad de articulo que quedan en stock
e Stock de seguridad:

Debera haber sido previamente fijado mediante consideraciones estadisticas y

cualitativas.
Ademas, deberan especificarse:

v Necesidades brutas
v' Entregas pendientes

v' Disponibilidades
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v Necesidades netas
v Ordenes planificadas

v Ordenes emitidas.
Para las cuales se puede recurrir a las siguientes formulas:

Entregas pendientes = Pedidos pendientes + Ordenes abiertas
Disponibilidad = Existencias — reservas — stock de seguridad

Necesidades netas
= Necesidades brutas — entregas pednientes
— disponilidad

ESTUDIO DE TIEMPOS:

Salvendy (2001) citado por Adridn M. Andradel; César A. Del Rio; Daissy L.
Alvear (2019) “El objeto de un estudio de movimientos es eliminar o mejorar
elementos innecesarios que podrian afectar la productividad, seguridad, y
calidad de la produccién. Un estudio de tiempos consiste en la determinacion del

tiempo que requiere completar un proceso, actividad, tarea o paso especifico.”

Ademas, refieren que “A pesar de la pérdida de popularidad de los estudios de
tiempos y movimientos a fines del siglo 20 (Adler, 1993), ellos han recuperado
su estatura y son ahora una herramienta esencial para el analisis y mejora de los

procesos de manufactura (Abbas et al., 2016), (Vijai et al., 2017) por ejemplo.”

Se puede deducir entonces que la utilidad del estudio de tiempos es
principalmente la de eliminar tiempos improductivos en un proceso,

generalmente, de manufactura de un producto ya que al atravesar por diferentes
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tipos de procesos; se pierden tiempos muchas veces en movimientos repetitivos

o en fallas de maquinaria, para finalmente impactar en la reduccion de costes y

el control de los mismos en la organizacion.

Meyers F. (2000) refiere que las plantas de manufactura sin estandares

promedian un 60% de rendimiento, a diferencia de las que, si usan dichos

estandares, las cuales llegan al promediar un 85% de rendimiento.

Ademas de ello se hace énfasis en los siguientes requisitos minimos:

El operario deber ser considerado como calificado y bien capacitado
ademas de trabajar a un ritmo normal y realizar una especifica.
Restricciones de tiempo, es decir, el trabajo debe tomar por lo menos
quince segundos (0.25).

Operacidn de la estacion de trabajo: S6lo una persona opera por estacion,
es decir se tomara los tiempos de una sola persona por estacion.

Se debe incluir el plano del producto.

Estandar de tiempo predeterminado.

Para el presente estudio se creyd conveniente hacer uso de las siguientes

técnicas:

Técnicas de analisis de movimientos:
Diagrama de operaciones:
Heizer J. & Render B. (2004). Comprenden simbolos, tiempo y distancia,

con el fin de visualizar el proceso de forma objetiva y estructurada para
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analizar y registrar las actividades que conforman un proceso, con el
objetivo de enfocarse en las actividades que agregan valor al proceso.

e Técnicas de estudio de tiempos:
Meyers F. (2000) resume que se trata de lograr establecer un estandar de
tiempo permisible para la realizacion de una tarea seleccionada, ello tiendo
en cuenta las restricciones mencionadas con antelacion, ademés de la
medicién cronometrada del trabajo teniendo las consideraciones
necesarias como las de fatiga, necesidades personales y retrasos
inevitables.

e Estudio de tiempos con cronémetro:
Se sabe por Meyers F. (2000) que es la técnica con mayor exactitud la cual
se sustenta en un nimero determinado de operaciones, ademas del tiempo
necesario para lograr realizar una tarea teniendo en cuenta las tolerancias
de cansancio fisico y fatiga personal. Dicho estudio se lleva a cabo con el
uso de un crondmetro al iniciar la ejecucién de una nueva tarea, operacion
0 actividad, cuando se considera que existen demoras en alguna de las
estaciones de trabajo, que tengan como consecuencia el retraso en el resto
de tareas; ademas de ello, se pretende fijar tiempos estandar para el caso
de incentivos, excesivo tiempo improductivo, bajo rendimiento en alguna
estacion.
Dicho estudio tiene como objetivo medir el tiempo empleado para llevar a
cabo una tarea, actividad u operacion separado los tiempos de ejecucién

de los que no; siguiendo los requisitos minimos, mencionados con
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antelacion, el autor refiere que para llevar a cabo dicho estudio se hace
necesario hacer uso del siguiente equipo (Garcia, 2005):
v Cronémetro
v Formato de estudio de tiempos
v' Tablero de observaciones
v Equipo auxiliar como tacémetro, vernier, flexémetro
Meyers F. (2005) menciona que existen dos tipos de procedimientos
basicos para la realizacién de la medicién de tiempos medios de los
elementos de una linea de trabajo.
Lectura continua:
v Se resumen en el accionamiento del cronometro y su toma de
lectura al finalizar la actividad sin desactivar el crondémetro
mientras dure la investigacion.

Se recomienda hacer este tipo de lectura, en actividades cortas.

Vuelta a cero o lectura repetitiva:
v' Setrata de accionar el cronémetro desde cero al inicio de cada tarea
y desactivar el mismo cuando termina la tarea, regresando asi a
cero nuevamente, repitiendo dicha accién hasta terminar el estudio.
Dicho tipo de estudio es recomendable para tareas con tiempos

largos.

NUmero de observaciones:
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Para determinar el tamario de la muestra de en la etapa de toma de tiempos

o cronometraje se llevo a cabo con la siguiente formula:

Ecuacion 7.Tamafio de muestra- Estudio de tiempos

40V X -E(0)?
Yx

n=

n = Tamafo de muestra
n' = Numero de observaciones del estudio preliminar.
> = Suma de los valores.
x = Valor de las observaciones
40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%
Valoracion del ritmo de trabajo y suplementos:
Se considero hacer uso de las tablas de Westinghouse para valorar el ritmo
de cada trabajador, asi como la tabla de suplementos de la OIT
(Organizacion Internacional del Trabajo) para los mismos por estacion de

trabajo.

BALANCE DE LINEA:

De acuerdo con el autor, “Se trata de la asignacion de trabajo a estaciones
integradas a una linea, de manera que ésta alcance la tasa de produccion deseada
con el menor numero posible de estaciones de trabajo. Normalmente asignando
un trabajador para cada estacion. En dichas condiciones, la linea de trabajo que
alcanza el ritmo deseado de produccidn con el menor nimero de trabajadores es
considerada como la més eficiente.” Es recomendable realizar dicho proceso

cuando se prepara inicialmente las operaciones de la linea de ensamble, o al
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desbalancear la tasa de produccién o cuando se necesitan introducir cambios en
el producto final, ya que el fin principal es lograr estaciones de tareas o trabajos,
con cargas de trabajo adecuadamente balanceadas.

Separacion en elementos de trabajo:

Se procedié a separar las tareas en elementos de trabajo, es decir, que aquellas
unidades de trabajo mas pequefias puedan ser realizadas de manera
independiente, en otras palabras, identificar los elementos de trabajo
denominados predecesores inmediatos, los cuales debian llevarse a cabo antes
de comenzar las siguientes.

Diagrama de precedencia:

Se trata de elaborar un esquema que logre ilustrar los requisitos de orden del
producto, es decir, respetar que existen ciertas tareas que deben realizarse antes
que las anteriores puedan comenzar, logrando asi visualizar mejor a los
predecesores inmediatos, para los cuales se calcularon los siguientes
indicadores:

Takt time:

Responde a la pregunta de cada cuanto tiempo se deberia producir una unidad
para lograr satisfacer la demanda del cliente. (Sufié A.; Gil F. y Acursa I.; 2004)
Tiempo de ciclo:

El tiempo de ciclo responde al tiempo que linea de produccion real produce

una unidad.

Ecuacion 8. Tiempo de ciclo disponible

= Tiempo disponible de produccion diaria
- Produccion diaria
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NUmero de estaciones:
Para hallar el nimero de estaciones necesarias que no sobrepasen el tiempo
takt time:

Ecuacion 9. Nimero de estaciones

Tiempo Total

Numero de estaciones = ——
Tiempo de ciclo

Pérdidas por balanceo:

Resultan del desequilibrio de las operaciones de un sistema productivo, de
forma que existen procesos que consumen mas tiempo en tanto que otros
presentan tiempos ociosos. (Rajadell M. & Sanchez J.; 2010).

Ecuacion 10. Pérdidas por balanceo

(Tiempo de ciclo « N° de operarios) — Tiempo total 1 pieza
Tiempo de ciclo * N° operarios

Pérdidas por balanceo =
Eficiencia:
Se trata de la razon existente entre el tiempo productivo y el tiempo productivo
real (la sumatoria de tiempos asignados y no asignados) como se ve a
continuacion:

Ecuacion 11. Eficiencia del proceso

Tiempo asignado
Tiempo asignado + Tiempo no asignado

Eficiencia =
Tack Time:

Responde a la pregunta de cada cuanto tiempo se deberia producir una unidad
para lograr satisfacer la demanda del cliente. (Sufie A.; Gil F. y Acursa I.;
2004).

Ecuacion 12.Tack time

Tiempo de trabajo diario
Producciéon requerida por dia

Tack time =
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Tiempo ocioso:
Para hallar el total de tiempo que resulta improductivo en funcion al tiempo total
de armado de calzado se utiliz6 la siguiente formula:

Ecuacion 13. Tiempo ocioso

Tiempo ocioso = nc — Z t

Donde:

J't=Tiempo total requerido para el ensamble de cada unidad
n =Numero de estaciones

¢ =Tiempo del ciclo
Retraso en el balance:
Se trata de la cantidad faltante a la eficiencia para logré un 100%, (Krajewki
L.; 2000) se logré determinar usando la siguiente formula:
Ecuacion 14.Retraso en el balance

Retraso en el balance(%) = 100 — Eficiencia

VSM:

La principal finalidad del Value Stream Mapping es mostrar graficamente la
situacion actual del proceso, dandonos a conocer el flujo de material y de
informacion de proceso, para la cual se hace necesario una toma de datos
actualizada, quedando descartado el uso de informes pasados. EI VSM tiene por
principal objetivo identificar las operaciones que aportan valor con respecto a
las operaciones consideradas como “mudas”, para con ellos, realizar los ajustes

y mejoras necesarias para satisfacer la demanda con la demanda, identificando
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todas aquellas actividades que dificultan dicha finalidad. (Rajadell M. &
Sanchez J.; 2010).
Figura N° 4.

Simbolos VSM

SIMBOLO VALOR

Operacion de valor afiadido

Operacién de Control

V 1000 piezas 1.3 Material Parado

Movimiento de Materiales
PUSH Empujado
M Movimiento de Material Tirado

Datos de proceso

Camion por transporte
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Cliente — proveedor

% Transporte interno

(Localizaciones externas)

Supermercado

El autor menciona que para lograr realizar correctamente el VSM se debe tener en
cuenta:
e Flujo de materiales a partir del cliente.
e Representacion de las operaciones anotadas en la hoja de andlisis de
flujos del proceso.
e Representar el flujo de la informacidn del producto.
e Calcular y representar el lead time.

e Poner a disposicién y analizar el mapa completo.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO:

Dicha forma de mantenimiento resulta de la necesidad de dar solucion a los
problemas ocasionados dentro del mantenimiento correctivo. El este tipo de
mantenimiento el cambio o sustitucion de piezas del sistema se realiza

periédicamente, siendo esta determinada por criterios estadisticos; los cuales son
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necesarios para determinar los tiempos Optimos de intervencion, de éstos los
adecuados, generarian importantes pérdidas. Dicho tipo de mantenimiento, por lo
general comprende, actividades como:

e Limpiezay revisiones periodicas.

e Conservacion de equipos y proteccidn contra agentes ambientales.

e Control de lubricacion.

e Reparacion y cambio de puntos del sistema calificados como puntos

débiles.

e Reparacion y recambios planificados.
Ademas, tiene como principales ventajas, un importante impacto en la reduccién
de paradas de tipo correctivas que se obtienen a través de introducir observaciones

periddicas y reparaciones dentro del sistema productivo.

Tiene, ademas, como principales desventajas la dificultad para lograr estimar de
manera correcta los tiempos necesarios para la realizacion de las intervenciones
planificadas, pudiendo alterar el funcionamiento de la linea de produccion y
alterando su vida util de forma innecesaria, acumulando asi, una acumulacion

inservible de actividades y gastos innecesarios.

MTBF:
Tiempo medio entre fallas:

Ecuacion 15. MTBF

Tiempo total disponible — Tiempo de inactividad
MTBF =

Numero de paradas
MTTR:

Tiempo medio para reparar:
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Ecuacion 16.MTTR

Tiempo total de mantenimiento
MTTR =

Numero de reparaciones

DISPONIBILIDAD INHERENTE:

Se entiende como la capacidad de una maquinaria 0 componente para mantenerse
operativo en determinadas condiciones dentro de un intervalo de tiempo. Se define
como la relacion existente entre el tiempo medio entre fallos y el tiempo por
reparacion, es decir entre la confiabilidad y la mantenibilidad.

Ecuacion 17. Disponibilidad inherente

B MTTF
~ (MTTF + MTTR)

D1

CONFIABILIDAD:
Se denomina también, capacidad de un equipo, maquinaria o sistema de no tener
fallas durante determinado tiempo bajo determinadas condiciones, se expresa
mediante la siguiente formula (Solé A.; 1991):
Ecuacion 18. Confiabilidad

C= e_(ﬁ)
MANTENIBILIDAD:
Se trata de la probabilidad de restauracion de un equipo, sistema 0 maquinaria a
su funcionamiento normal en un tiempo determinado, asumiendo que los tiempos
de reparacion tienen una distribucién Poisson.

Ecuacion 19. Mantenibilidad

M=1—e 7
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Donde:

M: mantenibilidad

u = nimero promedio de operaciones de mantenimiento efectuado en un tiempo

T = Tiempo maximo disponible para reparacién

PLAN DE CAPACITACION:

Para la elaboracién de un plan de capacitacién, se elabor6 el cronograma de
capacitaciones representado en un Diagrama de Gantt, se selecciond los puestos a
evaluar: area de corte, perfilado, armado, forrado ya listado; seleccionando los
métodos a aplicar: entrevistas y observaciones, para posteriormente elaborar un
plan de capacitacion en los temas en los que se sugiere mejorar en la organizacion,
con la finalidad de aportar a la reduccion de costos operativos en la empresa. Por
ultimo, se costed dicho plan, asi como detall6 los temas a llevar a cabo, las horas
y fechas para dicho plan. (Chiavenato; 2009)

Se considero tener como principales teas de capacitacion: Elaboracién de un plan
de requerimiento,5S, Aseguramiento de la Calidad y Gestién de Mantenimiento.

La inversion del Plan de Capacitacion es S/. 16,939.00. (Ver Anexo 25).

METODOLOGIA 5S:

Las 5S permiten a la organizacion la mejora continua, la mejora de la situacion
actual de la empresa y su conservacion en el tiempo ademas de la aplicacion de
mejoras que aporten al incremento de la productividad, mejora de la calidad y

seguridad a nivel general en la organizacion ademas de permitir mejoras en el
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liderazgo, toma de decisiones, proactividad, gestion de talento y sinergia del

mismo para la organizacion.

Se componen por cinco fases que intervienen durante el proceso de
implementacién del proyecto y cada fase se define con una palabra japonesa que
se inicia con la letra S. (Aldavert J., Vidal E., 2016).

Figura N° 5.

Las 5s

Fuente: Aldavert J., Vidal E. (2016). Guia practica 5S para la Mejora Continua. 1°Ed.CIMS.

Tal como se describe en el grafico anterior la 1°S implica la seleccion en que
permite separa los elementos necesarios de los innecesarios, la 2° S permite el
orden de dichos elementos; la 3°S implica la limpieza y saneamiento del entorno
para reducir los problemas, la 4°S permite a estandarizacion de las normas
generadas por los equipos y la 5°S por ultimo permite dinamizar las auditorias de
seguimiento y consolidacién del habito de mejora continua, he alli la importancia
de la participacion de todos los niveles de la empresa a nivel tanto de gerencia

como del resto del equipo de trabajo.
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Las tres primeras fases son operativas es decir se trata de llevarlas a cabo
manteniendo sus principios, la cuarta a traves del control visual permite mantener
el estado alcanzado a través de la aplicacion de estandares y por ultimo la quinta
permite adquirir los habitos de las primeras y aplicarlos para lograr la mejora

continua diaria en la organizacion.

Se sabe que la aplicacion de las 5S tiene los siguientes pilares:

A. Ordeny limpieza.

B. Inspeccion y deteccion de anomalias.

C. Eliminacién de anomalias.

D. Preparacion de gamas y estandares.

E. Auditorias de las 5S.

Las mismas que se resumen en el siguiente gréafico:
Figura N° 6.

Pilares de las 5S.

Fonre s Mo v (lrmes o
R e ]
- e o —

Armbai i B s bl e e

1 L saterien e

e 34

Fuente: Rey F. (2005).Las 5S.1ed.Espafia: Artegraf S.A.
Las cuales estan sustentadas en las politicas de direccion de la organizacién
ademas del control permanente, las condiciones que la misma ofrece y la

disciplina y aplicacion de las mismas con el fin de motivar y fomentar un
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ambiente laboral seguro, reducir accidentes, mermas, y todo lo que impida la

mejora continua de los procesos de la empresa, rescatando principalmente las

siguientes ventajas:

v

v

Mejora del trabajo en equipo.

Incremento de la productividad al reducir accidentes, averias, nivel de
existencias o inventarios, entre otros.

Mejora del area de trabajo lo que conlleva a un mejor clima laboral.
Mayor conocimiento del puesto de trabajo.

Mejor imagen Yy posicionamiento de la organizacion frente a su

competencia.

e Seiri: Organizar y seleccionar:

Se trata de clasificar lo servible y lo no servible de manera que se organice y

sirva para establecer normas que permitan trabajar en los equipos y/o maquinas

sin sobresaltos. La meta es elaborar planes de accion que garanticen la

estabilidad de la organizacion.

» Aplicacion:

Tal como se describe en el siguiente diagrama:
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Figura N° 7.

Aplicacion de la Primera S.

Fuente: PROIETTO. C. (S.F). Aplicaciones de técnicas de 5S en una planta automotriz.

Universidad Catélica de Argentina.
Se trata de analizar la necesidad de los objetos como base para una buena
clasificacion con el fin de retira todo aquello que resulta innecesario en el area
de trabajo, trasladandolo a un &rea en la que pueda ser de mucha utilidad o de
lo contrario empaquetar los mismo para venderlos, donarlos o descartarlos en
su totalidad; con el fin de obtener beneficios como:

v Mayor espacio disponible.

v" Menor riesgo de accidentes.

v Menores costos por almacenamiento de materiales innecesarios.

v" Mayor orden y visualizacion de materiales importantes en el area.

e Seiton: Ordenar:

Una vez seleccionado el material servible del inservible se pasara a establecer
normas de orden de lo servible que puedan ser visibles y reconocidas por todos
los miembros de la organizacion y permitan su aplicacion. Ello se traduce en

situar las herramientas, maquinas, materiales, etc. de forma ordenada y
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N

accesible para su facil uso bajo el principio de “Un lugar para cada cosa y cada

cosa en su lugar”.

» Aplicacion:

Consiste en enfocarse en la ubicacién de los objetos considerados como
servibles en un lugar correcto y en una cantidad correcta con el fin de que
puedan ser facilmente visualizados y evitar accidentes por colocar materiales
en lugares inseguros, teniendo en cuenta la capacidad de almacenamiento para
cada material de modo que se guarden en cantidades que no afecten a la
infraestructura del lugar de almacenamiento; tal como se puede ver en el
siguiente diagrama:

Figura N° 8.

Aplicacidn de la segunda S.

m ’ D R

IR AL MRS UNA VEZ PON (A { . Colocar cerca de la persona.

Calocar on ol dres de rabaio.

\ > \
N v Colocar en em comunes, fuera
\, mwinos v vizeonmes. |3 ey rsois

N\ AL MENOS UNA VEZ POI ARO. ’ Colocar en una sala de archivos.
Fuente: PROIETTO. C. (S.F).Aplicaciones de técnicas de 5S en una planta automotriz.

Universidad Catdlica de Argentina.
Ademas, es importante tener en cuenta que se puede ordenar teniendo en cuenta

3 grandes grupos: Seguridad, calidad y eficacia. Y ademas se tienen como

herramientas de control visual con el fin de ubicar rapidamente los objetos o
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materiales de la organizacion y poder identificar cualquier situacién anormal
en el area; entre éstas tenemos al:

v" Uso de letreros.

v' Marcacion de a ubicacion.

v" Marcacion con colores.

v Etiquetas.

v"Indicadores de limites.

La cuales tienen importantes beneficios tales como:

v Lugares propios para cada elemento.

v" Acceso rapido a los elementos.

v' Tiempos de blasqueda menores.

v Clara sefalizacion de los objetos.

v" Delimitacién de areas de trabajo y pasillos aptos para el transito de

personal.
v Reduccidn de accidentes.
e Seiso: Limpiar

Se trata de realizar aseo con la finalidad de que el personal administrativo u
operario se identifique con su lugar de trabajo y maquinas y/o equipos
asignados.
El principio de limpiar no busca que los equipos y/o maquinas estén
relucientes, sino que el operario y/o administrativo comprenda el
funcionamiento de las mismas y se involucre en el cuidado de las mismas e

identifique los focos de suciedad de éstas y de su puesto o lugar de trabajo:
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N

permitiendo asi la eliminacion de la suciedad, polvo, salpicaduras, virutas,
derrames en los pisos, en las maquinas y/o equipos y la eliminacién de las
fuentes de éstas.
» Aplicacion:
Se trata de limpiar con la finalidad de concientizar a los colaboradores para
evitar ensuciar con el fin de optimizar el funcionamiento de las maquinas y
herramientas ademas de reducir los tiempos de limpieza, inspecciones con el
fin de incrementar productos y/o servicios de calidad, tal como se resume en el
siguiente diagrama:
Figura N° 9.

Aplicacion de latercera S

FUENTES DE
SUCIEDAD
MEDIOS EN
PERFECTO
ESTADO.

Fuente: Elaboracion propia.

Aplicando correctamente la limpieza en las areas de la organizacion pueden
obtenerse los siguientes beneficios:
v Eliminacion de focos de suciedad.
v" Reduccién de contaminacion medio ambiental y prevencion de
enfermedades por contaminacién de agentes patégenos o0 microbianos

producto de la suciedad.
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v' Mayor vida Util de los equipos, maquinas y/o herramientas de trabajo.
v Reduccién de desperdicios de producto terminado por contaminacién
del mismo.
e Seiketsu: Mantener la limpieza.
A través de estrategias y controles, se trata de iniciar el establecimiento de los
estandares de las anteriores 3S enfocando la limpieza, con el fin de mantener
el nivel de referencia alcanzado, lo que permite distinguir facilmente una
situacion normal de una anormal mediante normas sencillas, visibles y
entendibles para todos los integrantes de la organizacion, ademas de establecer
controles visuales diversos para ello.
» Aplicacion:
Se logra aplicar creando procedimientos que integren la clasificacion, el orden
y la limpieza como un conjunto de habitos cotidianos para todos los
colaboradores de la empresa. Dentro de las actividades se consideran:

v Hojas de verificacion en las areas para determinar los estandares de las
mismas.

v' Establecer énfasis en los controles visuales.

v Creacion de habitos y planes que permitan cuidar y mantener las areas en
Optimas condiciones.

v Diagramas de distribucién de limpieza de las areas en conjunto con la
distribucion de tareas para estimular la participacion activa de los
colaboradores.

v Iméagenes que permitan recrear el estandar del area.

v' Con el fin de lograr:
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v Clasificacion, orden y limpieza.

v" Mejora de la eficiencia de las operaciones

v Personal alineado a los objetivos de las 5” S.

e Shitsuke: Rigor en la aplicacion de consignas y tareas:
Realizacion de autoinspeccion de la implementacién de las 4S puestas en
marcha de forma cotidiana, de forma que se pueda errores con el fin de mejorar
de forma continua los estdndares establecidos ademas de verificar su correcta
aplicacion, creacion y aplicacion de hojas de control y reforzamiento del
compromiso de los colaboradores con la misma. En conclusion, se trata de ser
rigurosos y responsables para el mantenimiento del nivel de referencia
alcanzado con el fin de continuar la accion con disciplina y autonomia.
» Aplicacion:

Resalta en la aplicacion, la disciplina y el compromiso complementado con
retroalimentar de manera cotidiana el sistema a fin de optimizar y corregir
errores que puedan presentarse. La disciplina se toma como prioridad teniendo
en cuenta cumplir los siguientes aspectos:

v Mostrar evidencias fotograficas del antes y después.

v" Mostrar graficamente las mejoras en cuanto a accidentes, productividad

y calidad.
v’ Establecimiento de rutinas diarias con el fin de inspeccionar la aplicacion

de las 5S.
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1.4 Glosario

Averias:

Es el producto de un fallo que puede darse dentro del sistema de produccion como o por
las caracteristicas del material u objeto en uso como su ciclo de vida, disefio, fabricacion
0 mantenimiento del mismo.

Calidad:

Consiste en la conformidad de los productos y/o servicios ofertados por la organizacion,
de manera que éstos sean capaces de cumplir con las necesidades expresadas por sus
clientes en relacién a lo que la organizacién ofrece, con el fin de satisfacerlo.
Desperdicios:

Se trata de algin elemento dentro del proceso productivo que agrega costos sin darle valor

al producto, es decir representa un gasto tanto a nivel econdmico como en tiempo y

recursos.
Eficiencia operacional:

Significa el uso y/o aplicacion de metodologias, técnicas y herramientas que permitan
reducir tiempos, costos e incrementar la calidad del producto y/o servicio brindado con el

fin de lograr una fidelizacién de los clientes.
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Estandarizacion:

Significa la realizacion de un proceso usando una manera determinada previamente
establecida o pardmetro establecido previamente, en pro de elevar la productividad en el

proceso productivo.
Gestion de procesos:

Es la forma de enfocar un conjunto de procesos que permiten dar como resultado un
producto y/o servicio a mejorar continuamente mediante el seguimiento y control de los

mismos a fin de incrementar la rentabilidad a nivel de la organizacion.
Lean Manufacturing:

Se trata de una modelo de gestién de operaciones que busca eliminar todo tipo de
desperdicios, reducir tiempos con el fin de mejorar la calidad del producto y/o servicio

ofertado reduciendo los costos.
Mermas:

Se refiere a cualquier tipo de desperdicio o material dafiado que conserve la organizacion,
que pueden tener su origen por condiciones de deterioros, roturas, fallos en la

manipulacion de las mismas, entre otros.
Optimizacion de procesos:

Se define como la secuencia de pasos para reducir o eliminar la pérdida de tiempos,

recursos, gastos innecesarios, errores en cualquiera de los procesos productivos.
Output:

Es todo aquel producto que da como resultado un proceso productivo.
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Productividad:

Se entiende por el resultado que se obtiene al dividir la produccion realizada entre los

recursos empleados para su obtencion.
Sistema de produccion:

Secuencia de operaciones concatenadas en la que intervienen tanto maquinas como

personal y que tienen por finalidad brindar un producto a partir de una materia prima.

1.5 Formulacion del problema

¢Cuél es el impacto de la propuesta de implementacion de herramientas Lean
Manufacturing sobre los costos operativos de produccion en una empresa de calzados,

Trujillo, 2020?

1.6 Objetivos

1.1.1.Objetivo general
Determinar el impacto de la propuesta de implementacién de herramientas Lean
Manufacturing sobre los costos operativos de produccion en una empresa de
calzados, Trujillo, 2020.
1.1.2.Objetivos especificos
e ldentificar las causas raices que generan desperdicios y sobrecostos en los
diferentes procesos de fabricacién de calzado.
e Seleccionar las herramientas del Lean Manufacturing para la propuesta.
e Determinar los sobrecostos después de la propuesta.

e Evaluar el impacto econémico y financiero de la propuesta.
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1.7 Hipotesis

1.1.3. Hipotesis general
La propuesta de implementacion de herramientas Lean Manufacturing reduce los

costos operativos de produccion en una empresa de calzado, Trujillo-2020.

1.8 Justificacion

Como es sabido de acuerdo con Bustos C. y Chacon G. (2007) “Los inventarios
representan las existencias de recursos que las organizaciones usan para cumplir con sus
objetivos. Para los paises occidentales los inventarios son un problema mientras que
para la cultura japonesa son caretas que intentan cubrir una serie de problemas mas
graves en la organizacion. En ambos casos los inventarios acarrean graves
complicaciones, que las organizaciones ansian evitar reduciendo al minimo sus niveles.
De ahi que las organizaciones se vean en la necesidad de utilizar un sistema de gestion
de inventario que les permita la adecuada planificacion y control de sus existencias...”
es por ello que se toma como punto de partida el estudio de las pérdidas por falta de
control de inventarios, dada la problematica actual que siguen teniendo muchas
empresas manufactureras sobre el control de los mismos, hecho que impacta al en sus
costos al generar pérdidas econdmicas importantes, los autores mencionan ademas que
“El MRP, consiste en la planificacion de las necesidades netas de los componentes que
conforman un articulo determinado. Esta nueva técnica pretende subsanar las
insuficiencias que presentaban los métodos clasicos para gestionar adecuadamente la
demanda interna de inventarios.”; ademds de acuerdo al tultimo ensayo sobre
Productividad en el Per( los autores Céspedes N., Lavado P. y Nelson Ramirez N.,

editores, (2020) hacen referencia a que ‘“Para la economia peruana, tres grandes
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procesos de cambio resultan claves: transformacion estructural, renovacion de empresas
y formalizacion. La trasformacion estructural requiere cambios en la participacion
sectorial y productividad hacia sectores de manufactura y servicios con alto valor
agregado...” lo cual crea la necesidad de hacer uso de herramientas y técnicas que
contribuyan a incrementar la productividad tanto en empresas de servicios como las de
manufactura.

Dado lo anterior es que se crey6 conveniente el uso del MRP, porque ademas de ser una
herramienta que sirve planificacion de la produccién, programacion y control de stocks,
se complementa muy bien con la implementacién del BOM o lista de materiales y
ademas de otras herramientas, esta es mas completa y no requiere de un estricto uso de
software a diferencia de otras que si, lo que hace que su aplicacion no represente un alto
costo para la empresa y por ello se ajusta a necesidad de cumplir con la finalidad de
reducir los costos operativos en el area de produccion.

Tal y como lo menciona los autores Poler R. y Garcia J. (2005). “Tanto MRP II como
JIT, y en menor medida, OPT vy el sistema de Control de la Carga de Trabajo, son
sistemas para la Planificacion de la Produccidn establecidos en las empresas industriales
y que cuentan con numerosas implementaciones”; Ello debido a que se trata de una de
las &reas mayor flujo econémico en la empresa y dada su inadecuada gestion, es que las
pérdidas econdmicas son importantes. Ademas, podemos citar en la tesis titulada “El
proceso de produccion y su efecto en los resultados econdmicos y financieros de la
curtiembre J&B SAC en la ciudad de Trujillo afio 2014” en la que “Se concluye entonces
que un cambio en el proceso de produccion debe ser bien analizado y estudiado ya que
esto influye altamente en los resultados econémicos y financieros de la empresa. En el

caso de la curtiembre la propuesta va a influir para que estos resultados sean positivos.”
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Seguidamente también se propone aplicar la herramienta de distribucion de planta por
ser una herramienta de préactica aplicacion y brindar resultados mas veridicos después
de aplicada la mejora, ademas; de la inexistencia de tiempos estandar dentro de los
procesos productivos de la empresa CHANG PIERRE S.R.L.; por lo que se visualiza

aplicar un estudio de tiempos para determinar los tiempos estandar por operario.
Aspectos éticos:

Se considera que la informacion presentada en la presente investigacion ha sido obtenida
formalmente y sin infringir norma alguna de la empresa de calzados Chang Pierre
S.R.L.; habiendo obtenido el total permiso del Gerente General para la recoleccion y
procesamiento de datos, con fines de investigacidén Unicamente; ademas de ser producto

de la investigacion propia de la autora de la investigacion.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA
2.1 Tipo de investigacion:

El tipo de disefio de investigacion es diagndstica - propositiva debido a que primero se
observa las condiciones de la variable dependiente, para posteriormente proponer una
alternativa de mejora con el fin de dar solucion a la problematica hallada en la
organizacion; ello sustentado en que en primer lugar se buscé recopilar datos,
informaciones acerca de caracteristicas y propiedades, de levantamiento de datos para
mostrar la dimension de la situacién actual de la empresa (Nicomedes E. ; S.A.) ; para
posteriormente describir, analizar y cuantificar posibles mejoras con el fin de obtener

un impacto en los costos operacionales de la organizacion.
2.2 Poblacion y muestra (Materiales, instrumentos y métodos) Poblacién:

La poblacion esta conformada por los ingresos y gastos de todas las areas de la empresa
CHANG - PIERRE S.R.L. del altimo afio.
e Muestra:
La muestra esta conformada por los ingresos y gastos del area donde se realiza el

proceso productivo de la empresa CHANG — PIERRE S.R.L del ultimo afio.
2.3 Técnicas e instrumentos

e Materiales e instrumentos:
Se detallan los materiales utilizados, asi como el presupuesto para llevar a cabo la
presente investigacion anexo N°26.

e Meétodos:
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Tabulaciones cruzadas:
Se emplearan tablas que puedan proporcionar informacién de dos variables al
mismo tiempo, por ejemplo, cantidad de materia prima por jornada de trabajo para
el caso del MRP.
Tablas de Frecuencia:
Las mismas que mostraran los porcentajes recopilados de forma ascendente y
acumulado; por ejemplo, Diagrama de Pareto.
e Observacion:
Se realizara un diagndstico inicial de la empresa mediante la observacion para
determinar el estado actual en el que se encuentra el, conocer los tipos de procesos
productivos, conocer el tipo de herramientas y/o maquinaria y la forma de trabajo.
e Anélisis documental:
Se revisaran fuentes bibliogréaficas acerca de las implementaciones de herramientas
Lean Manufacturing en los procesos de produccidn a través de revisiones de fuentes
como revistas y articulos cientificos.
e Entrevista:
Enfocada a los jefes a cargo de la produccion, el ingeniero de produccion quien
conoce el funcionamiento de la empresa y los procesos por los que atraviesa la
transformacion de materia prima.
e Encuesta:
Dirigida a los trabajadores que laboran en la empresa, con la finalidad de conocer
su punto de vista y su nivel de satisfaccion (grado de motivacion y conocimientos

generales respecto a metodologias para mejorar los procesos productivos).
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e Observacion:

Se realizara un diagndstico inicial de la empresa mediante la observacion para
determinar el estado actual en el que se encuentra el, conocer los tipos de procesos
productivos, conocer el tipo de herramientas y/o maquinaria y la forma de trabajo.
e Anélisis documental:
Se revisaran fuentes bibliograficas acerca de las implementaciones de
herramientas Lean Manufacturing en los procesos de produccion a través de
revisiones de fuentes como revistas y articulos cientificos.
e Entrevista:
Enfocada a los jefes a cargo de la produccion, el ingeniero de produccion quien
conoce el funcionamiento de la empresa y los procesos por los que atraviesa la
transformacion de materia prima.
e Encuesta:
Dirigida a los trabajadores que laboran en la empresa, con la finalidad de conocer
su punto de vista y su nivel de satisfaccion (grado de motivacion y conocimientos

generales respecto a metodologias para mejorar los procesos productivos).

Delgado Chapa, Lilian Aurora Péag. 64



2.4  Procedimientos:

Operalizacién de variables:

A continuacion, se presenta la tabla de operalizacion de variables acorde a las variables seleccionadas en la realidad problematica.

Tabla 1.
Matriz de operalizacion de variables
VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INIMCADORES FORMULAS
Para el autor Soler G. (2015) refiere que”™ en Lean Mamtachrmg se Péerdidas economicas
entiende como desperdep aquellos procesos o actividades que vsan nxs por msench de Ventas perdidas por planeamiento
recirsos de los estrictamente necesanos. Asipues, v en esta linea es ficil N phneamento en ventas,
) ) o ) ; Produccion. - Total ventas
demificar desperdns como: sobreproducesin, tempo de espera, Productnidad en
FROMUESTADE  transporte. exceso de procesado, mventano, movamentos nnecesanos, no relacion a s horas Pares
HERRAMIENTAS  conformmdades, entre otros™, hombre. Hora — Hombre
LEAN Ademas, el autor refiere que el Lean mamfachring mchwe todas aquelas
MANUFACTURING técnicas que agregan valor y apoyan con ki eliminacion de desperdicios v Promedio de
L s . . . FPromedio en minutos de tempo de
colboran en b optinzacion de recursos por lo que el andlisis contimo en tempos de  Tiempos no demora en ubicar materiales
bsca de mejoras; es 1m gran aliado de las herranbentas del Lean ubicackn de  productivos
Manufictirme nmteriales

De acuerdo con bbs autores Chacon P, Gala B (2016): "Se hace referencia
a costos operaciona ks al rastreo de los elementos del costo a través del Costo de ventas

fhyo fisico de b produccion — desde que se adquieren los materiles, Sobrecostos de perdidas CI=Dacenas* Ventas Percidas* Urilidad
COSTOS DELAS  almacenan ¥ usan hasta que se transforman en los productos acabados — de __ Costo de tempos no
OPEFRACIONES s drversas ordenes o pedidos concretos que se¢ generan por hs produccim por estandarizados.
especificaciones de los chentes o para mantener existencns de docena. Costo de paradas de C2= (Cap. Nominal - Prod. Real)* Utilidod
productos altamente denmndados” IAqUEATEA.

C3=Hr Paradas* Ulilidad+ Reparacidn

Fuente: Datos de la empresa.
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Generalidades de la empresa:

El organigrama de la organizacion se compone como se visualiza en el siguiente organigrama.

Figura N° 10.

Organigrama de la empresa de calzados de la ciudad de Trujillo.

Gerencia

General

]

Logistica Produccion Finanzas Marketing

Fuente: Datos de la empresa.

Delgado Chapa, Lilian Aurora Péag. 66



Diagnostico del area problema:

Se logré diagnosticar la situacion actual de la organizacion, haciendo uso de las
herramientas, métodos y materiales referidos con antelacion, observando el proceso
en su totalidad, asi como el espacio fisico y las condiciones en que se llevaron a cabo,
ademés de entrevistar al gerente general, y encuestar a sus colaboradores con la
finalidad de conocer la problemética de la organizacion (Ver anexo N°32).

Seguido de ello se procedié a seleccionar el modelo de calzado a seleccionar para la
presente investigacion, ya que la empresa cuenta con un aproximado de 50 modelos
para la temporada Primavera Verano 2019-2020; por lo que se procedi6 a seleccion en

primera instancia, los modelos mas vendidos, los cuales representaron casi el 80% de

toda la produccion de la temporada, tal como se ve en la siguiente tabla:

Tabla 2.

Modelos mas vendidos PV-2019-2020

MODELO NUMERO DE DOCENAS hi% Hi%
$-118 264 13% 13%
$-190 228 12% 25%
$-200 204 10% 36%
$-195 191 10% 45%
$-185 141 7% 53%
$-101 93 5% 57%
$-100 88 4% 62%
$-120 82 4% 66%
$-116 73 4% 70%
$-210 69 4% 73%
$-114 62 3% 76%
$-151 54 3% 79%

Fuente: Datos de la empresa.
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Como se pudo visualizar en la Tabla N° 3 el modelo mas vendido es el S-118, por lo
que se tomd dicho como referencia para la realizacion de la presente investigacion en
su totalidad.

Luego de determinar el modelo principal para llevar a cabo la investigacion, se
procedio a elaborar un diagrama de Ishikawa identificado las principales causas y sub
causas observadas en la organizacion, sustentadas en las encuestas aplicadas (Ver

Anexo N°31), tal como se aprecia a continuacion:
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Diagrama de Ishikawa:

A continuacion, se presenta el diagrama de Ishikawa con las principales causas y Sub- Causas identificadas en la organizacion:

Figura N° 11.

Diagrama de Ishikawa del &rea de operaciones de la empresa de calzados de la ciudad de Trujillo

CR1:Anzencia de plan de requerimiento
de materia prima.

l

CR2: Auzencia de control de

calidad.

= :

CE6:
Falta de estudio de
tiemposz.

| Incumplimisnto de padidos.

CR#4:
Falta capacitacidn
de perzonal

Variacidn an tiempos de
cicla.

materia prima
durante el

proceso
productivo.

Altos costos

de produce

MMateria prima no
{ﬂz!].ﬁ{:ﬂ.d.i v mal

ubicada
Paradas por averia de
mAQUInaTia, T

W

CR3:
CRs: Inexistencia de métodos de
Auszencia de plan de almacenamiento de materia
mantenimiento .

Fuente: Datos de la empresa.
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Cadena de valor:
Figura N° 12.

Cadena de Valor de la empresa de calzados la ciudad de Trujillo
Infraestructura de la empresa

Financlaclon e inversion en compra de 2
maquinaria y alquiler de nuevo local, \

Recursos Humanos/Gerencia \

Reclutamiento de personal, sistema de
remuneracion a destajo,

Actividades
de
soporte || pesarrollo de tecnologia
Disefo e investigacion de modelos de calzado
segun las nuevas tendencias de moda,
Margen
Abastecimiento h
/
Materia prima, publicidad ’
Loglstica Operaciones Logistica \l\,d:r:tk:;lng y Servicio
entrante saliente
Recepcion,y Survicio al f
clionte /
almacenamiento
Fabrioacion bajo y,

de materia prima I modalicac /

tarcanzacion

Recepccion de
pedidos de
clientes

Actividades principales

Fuente: Datos de la empresa.
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Mapa de procesos:

Figura N° 13.

Mapa de procesos de la empresa de calzados en la ciudad de Trujillo

PROCES05

Planeacion estratégica

(gerencia).

PROCESOS OPERATIVOS

Compra Ventas y
Recepcion de . envio de
Produccion
de pedidos. materia producto
prima. terminado.
PROCESO DE SOPORTE

Recursos humanos

Mantenimiento. Contabilidad y

finanzas.

Fuente: Datos de la empresa.
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Layout actual de la empresa:
Figura N° 14.

Layout actual de la empresa de calzados en la ciudad de Trujillo
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Fuente: Datos de la empresa.
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Matriz FODA de la empresa:
Figura N° 15.

Matriz FODA de la empresa de calzados en la ciudad de Trujillo

Fortalezas | Debilidades

Emprosa con poca innovaclon an Heramientas do Lean mannutactuning
talow came: MRP, PLAN DE MANTENIMIENTO VSM, antre otras

Erryresn con cas 15 de expetiencia tabnicando calzado fumening Na yenden direc o clientas int foam, ya que son doros
fiayoriutas
Empresa posiconada gntre los princpales vendodorns de calzado al
g PO Mayor an el distino de E1 Provend, Trujille Tinne un 2640 punto de produceion y un punto de yenta on s ciudad de
Lima.
E Lryprena con capaciiad e mnovacion, puesit que cads afo y cads
- IOMPOAGA S€ NroduUGen Nuevos disaho. NG Cuentan con un plan do capacitamon pora nueyvos trabajadores
Emyvensa gque cuenta con 1000 el 0OuIpo NECeSANO para cumplr con su No guantan con dren do mcursos humanos, nl ares inanciers, dichas
domanda calcisadn mansualments tarons las haoo el administrador y gerents de la emprosa

Salo olortan calzado femuning, dejando de lado la produccion de
aalzado manculing

Oportunidades Amenazas

Crocmiemo Jo eirgresas que 1ealizan compny/ venta de calzado
IMPOrtatio do ching & Manor Procin

Apertura de nuevos puntos de venta por unided on Trujile y on Lims, Nuova cuarentena digtaminada por ol gobsemo a causa do las nuovas
avanantas de la COVID-10
Uso masivo de redes socialos gue beneficia la promocian de modelos

U calzado Pasibies onorms on la forma de manejo de iss redes socialos gue No

petmitan gue ol plblico conozes mejor ol producto
Heapeuta de foflas nacionales e intemacionakes de calzado

BExterno

Alza de procios por vaciacdn del ipo de cambio del dola, o cunl influye
Programas de roactivacion del g parn " e ¥ W e an la sublda dol producto final y hace posibiie s reduccion de la
aalzado demanda

NUBVAS OMETnsas on b ramntas do Ngonerta mejor
implamontadaos

Fuente: Datos de la empresa.
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Andlisis de los Stakeholders:

Figura N° 16.

Analisis de Stakeholders de la empresa de calzados en la ciudad de Trujillo
Partes internas Partes interesadas externas
interesadas

PROVEEDORES
EMPLEADOS EMTIDADES FINANCIERAS
GERENTE COMUNIDAD DISTRITAL
PROPIETARIO RE-VEMDEDORES
ACCIOMISTAS GOBIERMO

PARTIDOS POLITICOS

Fuente: Datos de la empresa.
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Tabla 3.

Matriz priorizacion de causas raices

“Propuesta de implementacion de herramientas lean manufacturing para reducir costos operativos de produccion
en una empresa de calzado, Trujillo, 2020”

COSTO PERDIDA

Na CAUSA DETALLE DE CAUSAS INDICADOR FORMULA ANTES DE LA fi fi acum. HERRAMIENTA PROPUESTA
MEJORA
Ausencia de plan de
CR1 requerimien.to de materia ~ %ventas perqidas por Ventas perdidas por planeamiento S/ 38.327.71 43% 43% MRP
prima. planeamiento Total ventas
B Pares VSM/ ESTUDIO DE TIEMPOS/
CR6 Productividad H-H E—— S/ 37,993.62 42% 85% P
Falta de estudio de tiempos. Horas—Hombre BALANCE DE LINEA
Iarllr?:ztee::rlr?i:niondﬁetzor?;tse?i: Promedio de tiempos de METODO GUERCHET- CALCULAR
CR3 ; L no Promedio en minutos de tiempo de demora en ubicar S/ 5,113.18 6% 91% AREA TOTAL Y AREA
prima. ubicacion de materiales i
materiales REQUERIDA - 5
Ausencia de plan de Costo por parada de INDICADORES: CONFIABILIDAD,
CR5 . .p p\ p. horas totales — horas de parada por mantenimiento S/ 4,753.95 5% 96% MANTENIBILIDAD Y
mantenimiento . maquina - -
Total de horas disponibles DISPONIBILIDAD
. MANUAL DE CAUSAS Y POSIBLES
CR2 Ausencia de control de unidades que no cumplen con especificaciones S/ 2.626.55 39 99% SOLUCIONES PARA UNIDADES
calidad. % Pares que no cumplen Total total de unidades DEFECTUOSAS
las especificaciones
Falta capacitacionde .
% Deshecho de pares por PLAN DE CAPACITACION DE
I Docenas deshechadas 9 9
CR4 personal fallas ' S/ 681.53 1% 100% PERSONAL
Total producido
TOTAL S/ 89,496.54 100%
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Diagrama de Pareto:
Tabla 4.Diagrama de Pareto de causas raices

DIAGRAMA DE PARETO DE CAUSAS RAICES

S/ 45,000.00 120%

S/ 40,000.00

100%
S/ 35,000.00
S/ 30,000.00 8086
S/ 25,000.00

605%
S/ 20,000.00
S/ 15,000.00 A0%
S/ 10,000.00

2006

S/ 5,000.00 .

CR1 CR6 CR3 CRS CR2 CRa

 COSTO PERDIDA ANTES DE LA MEJORA e ] 3CUM

Fuente: Datos de la empresa.
Como se pudo visualizar en el diagrama de Pareto de las causas raices, el 80% de las causas esta
representado por la ausencia de plan de requerimiento de materia prima y falta de estudio de
tiempos; sin embargo, se creyo conveniente el desarrollo de todas las causas raices con la finalidad
de contribuir al buen desarrollo del VSM actual, ademés de beneficiar a la organizacion con la

aplicacion de las herramientas propuestas en la presente investigacion.



2.5 Solucidn de la propuesta

CR1: Ausencia de plan de requerimiento de materia prima

Se procedio a calcular las ventas vendidas, teniendo en cuenta que al entrevistar al gerente de

la empresa se indico que aproximadamente un 15% de los pedidos no lograron atenderse debido

a la paralizacion a finales de marzo, debido a la pandemia. Cabe mencionar que la organizacion

trabaja bajo pedido y tiene como principales clientes a diferentes clientes mayoristas,

principalmente en la ciudad de Lima. Por lo que se calcularon las ventas perdidas del 79% de

los modelos, ya que se considera que tuvieron un alto impacto en los costos operativos de la

empresa tal y como se puede visualizar en la Tabla 5.

Tabla 5.CR1- Antes de la mejora

NUMERO DE  VENTAS UTILIDAD  POR
MODELO  DOCENAS PERDIDAS DOCENA (S/) PERDIDA
118 264 40 160.367 S/ 6,414.68
190 228 35 160.367 S/ 5,612.85
200 204 31 160.367 S/ 4,971.38
195 191 29 160.367 S/ 4,650.64
185 141 22 160.367 S/ 3,528.07
101 93 14 160.367 S/ 2,245.14
100 88 14 160.367 S/ 2,245.14
120 82 13 160.367 S/ 2,084.77
116 73 11 160.367 s/ 1,764.04
210 69 11 160.367 S/ 1,764.04
114 62 10 160.367 S/ 1,603.67
151 54 9 160.367 S/ 1,443.30
Total S/ 38,327.71

Fuente: Datos de la empresa.
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Andlisis estadistico de datos -CR1

Columnal

Media
Error tipico
Mediana
Moda

Desviacion estandar
Varianza de la muestra

Curtosis

Coeficiente de asimetria

Rango
Minimo
Maximo
Suma
Cuenta

38.725
6.37867096
27.15

#N/D
22.0963644
488.249318
-1.04730874
0.74916774
63
16.2
79.2
464.7
12

Figura N° 17.
Diagrama estadistico - CR1

Fuente: Datos de la empresa.

implementacién de herramientas lean

Diagrama de Ventas Perdidas

Fuente: Datos de la empresa.
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En la Tabla 6 y Figura 8, se observa el anélisis estadistico respectivo de los datos calculados
para la CR1 teniendo como resultado que, de acuerdo al P75, el 75% de los modelos de
Primavera Verano tienen ventas perdidas menores o iguales a 59 docenas de sandalias.

Posteriormente se desarrolld la herramienta propuesta para la Causa raiz 1. (Ver Desarrollo

de causas raices).
Desarrollo de alternativa de soluciéon CR1- MRP:
Elaboracion de pronosticos de ventas:

De acuerdo a la teoria revisada, se desarrollaron los diferentes prondsticos (Ver anexos
N°4,5,6 y 7) de acuerdo a las bases tedricas citadas por Krajewski (2013), seleccionando
el que tenia menor error, es decir el de regresion lineal como se puede visualizar en la

siguiente tabla.

Tabla 7.

Comparaciéon MAD-Prondsticos

PRONOSTICO MAD
PRON. MOV. POND. 1.85
PRON. SUAV. EXP. 2.07
PRON. SUAV. TEND. 5.56
PRON. REG. LIN. 1.81

Elaboracion de arbol de producto:

Se procedié a detallar los componentes y materiales del modelo S-118. Es importante
resaltar que el 79% de los modelos seleccionados tienen una similitud muy alta, por lo que
se espera que dicho formato pueda ser utilizado para el resto de modelos, teniendo en

cuenta las pequefias variaciones entre los mismos (Ver anexo N°8)
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Elaboracién del Maestro de Materiales:

Se procedio a detallar las unidades de medida, asi como existencias, de los SKU, materiales
y componentes de la sandalia modelo S-118, asi como los stocks disponibles, tamafios de
lote y lead time. Cabe resaltar que la empresa no aplica politicas de stock de emergencia
en la actualidad ya que los requerimientos y compras se hacen de acuerdo a los pedidos

realizados por los clientes (Ver anexo N°9).
MRP:

Posteriormente se elabord el Plan de Requerimiento de materiales teniendo en cuenta los
datos destallados en el plan maestro de materiales y las cantidades pronosticadas de
acuerdo al método de pronosticos de progresion lineal (Ver anexo N°11), teniendo como
resumen (ver anexo N°12) del SKU, materiales y componentes para la siguiente temporada

de Primavera Verano.

Después de la mejora:

Se prevé que la aplicacion de un sistema de MRP, pueda reducir los costos en
aproximadamente S/15,074.50, de acuerdo a los datos contratados con la investigacion
realizada por Rivera J.; Ortega E. y Pereyra J. (2014). En su tesis titulada “Disefio e

implementacién del sistema MRP en las PYMES” tal y como se visualiza en la siguiente

tabla:
Tabla 8.
CRL1 - Después de la mejora
NUMERO UTILIDAD
DE VENTAS POR
MODELO DOCENAS PERDIDAS DOCENA (S/) PERDIDA
118 264 24 160.367 S/ 3,848.81
190 228 21 160.367 S/ 3,367.71
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200 204 19 160.367 S/ 3,046.97

195 191 18 160.367 S/ 2,886.61

185 141 13 160.367 S/ 2,084.77

101 93 9 160.367 S/ 1,443.30

100 88 8 160.367 S/ 1,282.94

120 82 8 160.367 S/ 1,282.94

116 73 7 160.367 S/ 1,122.57

210 69 7 160.367 S/ 1,122.57

114 62 6 160.367 S/ 962.20

151 54 5 160.367 S/ 801.84

Total S/ 23,253.22

Fuente: Datos de la empresa.

CR2: Ausencia de control de calidad.

Para el célculo de las pérdidas del modelo S-118 se tomaron en cuenta todas causas de
reprocesos observadas, asi como la utilidad perdida por cada reproceso por unidad durante
la investigacion en cada una de las areas de produccion de la empresa; calculando una

pérdida de S/2626.55 tal como se puede visualizar en la siguiente tabla:

Antes de la mejora:

Tabla 9.
CR2 - Antes de la mejora

NUMERO DE UTILIDAD

UNIDADES POR ]

AREAS CAUSA DE REPROCESOS REPROCESADAS UNIDAD PERDIDAS
Piezas disparejas 7 S/20.05 S/140.35
Enumerado erréneo de tallas 8 S/20.05 S/160.40

Cortes extras por malos cortes 5 S/20.05 S/100.25
Error en el corte el color del
material especificado 6 S/20.05 S/120.30
CORTE  Piezas con mancha de fabrica 2 S/20.05 S/40.10
piezas mal tensadas 5 S/20.05 S/100.25
piezas desiguales 2 S/20.05 S/40.10
Costuras erréneas 7 S/20.05 S/140.35
PERFILADO Costuras sobre cocidas 5 S/20.05 S/100.25
FORRADO Piezas con arrugas 4 S/20.05 S/80.20
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Forro mal tensado 6 S/20.05 S/120.30
error en el corte del forro 9 S/20.05 S/180.45
forro con bordes sobresalientes 5 S/20.05 S/100.25
Talones mal centrados 7 S/20.05 S/140.35
Cuero abierto 6 S/20.05 S/120.30
Mal célculo de margen 8 S/20.05 S/160.40
ARMADO Ausencia de cortes 10 S/20.05 S/200.50
Incorrecto seriado 3 S/20.05 S/60.15
Encajado erréneo 4 S/20.05 S/80.20
Plantillas mal pegadas 4 S/20.05 S/80.20
Hilos sobrantes en costuras 10 S/20.05 S/200.50
ALISTADO manchas de pegamento 8 S/20.05 S/160.40
TOTAL (LUCRO CESANTE) S/2,626.55
Fuente: Datos de la empresa.
Tabla 10.
Analisis estadistico CR2
Columnal
Media 5.95454545
Error tipico 0.49445966
Mediana 6
Moda 5
Desviacion estandar ~ 2.31922139
Varianza de la
muestra 5.37878788
Curtosis 0.65382165
Coeficiente de
asimetria 0.06048655
Rango 8
Minimo 2
Méaximo 10
Suma 131
Cuenta 22
0
Fuente: Datos de la empresa.
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Figura N° 18.

Diagrama estadistico - CR2

Unidades Reprocesadas

12

10

Fuente: Datos de la empresa.
EnlaTabla 8y Figura 18, se observa el analisis estadistico respectivo de los datos calculados
para la CR2 teniendo como resultado que, de acuerdo al P75 El 75% de las causas de
reproceso generan un nimero menor igual a 8 sandalias a reprocesar.

Posteriormente se desarrolld la herramienta propuesta para la Causa raiz 2.

Desarrollo de alternativa de solucién CR2- Plan de capacitacion:

Para reducir los reprocesos por fallas se propuso realizar un programa de capacitacion que
contenga las principales herramientas, consideradas necesaria para reducir los mismos,
ademas de ello se costed la inversion necesaria para llevar a cabo el programa.
El programa consiste en 76 horas de capacitacion, en las cuales se espera desarrollar los
siguientes temas (Ver anexo N° 25):

v Plan de requerimiento.

v 5'S
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v Aseguramiento de la calidad.

v' Gestion de mantenimiento.
Para la realizacion de dicho plan se estima una investigacion de S/16,939.00; ademas de
ellos se propone un manual de analisis de causas y posibles soluciones, con la finalidad de
apoyar a la identificacion de posibles soluciones a las causas de reprocesos (Ver anexo
N°27).
Luego de contratar las pérdidas econdémicas y pronosticar las mejoras econémicas con las el
trabajo realizado por Cruz L. y Bustamante C. (2017). en su tesis titulada “Implementacion
de las herramientas Lean Manufacturing para la reduccion de desperdicios en la linea de
fabricacion de calzados en la empresa D"YOMIS”, se proyecta una reduccion de los costos

por reprocesos de S/1,624.05.

Después de la mejora:

Tabla 11.
CR2 - Después de la mejora
NUMERO
DE UTILIDAD
MERMAS POR )
AREAS CAUSA DE MERMAS (UN.) UNIDAD PERDIDAS
CORTE Piezas disparejas 2 20.05 40.1
Enumerado erréneo de tallas 3 20.05 60.15
Cortes extras por malos

cortes 2 20.05 40.1

Error en el corte el color del
material especificado 3 20.05 60.15
Piezas con mancha de fabrica 1 20.05 20.05
PERFILADO piezas mal tensadas 2 20.05 40.1
piezas desiguales 1 20.05 20.05
Costuras erréneas 1 20.05 20.05
Costuras sobre cocidas 2 20.05 40.1
FORRADO Piezas con arrugas 2 20.05 40.1
Forro mal tensado 3 20.05 60.15
error en el corte del forro 2 20.05 40.1
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ARMADO Talones mal centrados
Cuero abierto
Mal célculo de margen
Ausencia de cortes

ALISTADO Incorrecto seriado
Encajado erréneo
Plantillas mal pegadas
Hilos sobrantes en costuras
manchas de pegamento

TOTAL (LUCRO CESANTE)
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40.1
60.15
60.15
40.1
60.15
20.05
40.1
40.1
100.25
60.15

$/1,002.50

Fuente: Datos de la empresa.
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Para el costeo de la causa raiz 3 se tuvo en cuenta los resultados del tiempo promedio en que

el despachador y el operario, para despachar y decepcionar el pedido respectivamente, ya

que como se puede visualizar en las tomas fotograficas (Ver anexo N°28,29 y 30), laempresa

no cuenta con estandares de limpieza, ni organizacion, por lo que los materiales impiden el

buen transito y la ubicacion de los materiales necesarios para la elaboracion del calzado.

Tabla 12.

Tiempos perdidos en ubicar y trasladar materiales

TIEMPO TOTAL

Fuente: Datos de la empresa.

Actividad
o1 02 03 o4 05
Tiempo de recorrido del operario para
hacer el pedido 2.57 2.03 2.59 1.43 2.41
Tiempo de ubicacidn del producto 5.41 6.01 7.5 6.01 8.22
Tiempo de recorrido del operario 2.37 2.1 1.01 2.04 1.37
Total 10.35 10.14 11.1 9.48 12
Tiempo promedio (minutos) 10.614

Con el tiempo promedio se procedio a costear las pérdidas ocasionadas para el promedio de

tiempo perdido para los modelos més vendidos, teniendo en cuenta el costo de H-H

promedio, ya que los trabajadores de la empresa trabajan a destajo por docena, obteniendo

un gasto incurrido de S/5,113.18 tal y como se observa en el siguiente cuadro.
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Tabla 13.
CR3 - Antes de la mejora
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NUMERO TIEMPO COSTO NUMERO
DE PERDIDO (S/)/H- DE )
MODELO DOCENAS (MIN/DOC) H OPERARIOS PERDIDA
118 264 10.614 9.33 2 S/ 871.45
190 228 10.614 9.33 2 S/ 752.62
200 204 10.614 9.33 2 S/ 673.39
195 191 10.614 9.33 2 S/ 630.48
185 141 10.614 9.33 2 S/ 465.43
101 93 10.614 9.33 2 S/ 306.99
100 88 10.614 9.33 2 S/ 290.48
120 82 10.614 9.33 2 S/ 270.68
116 73 10.614 9.33 2 S/ 240.97
210 69 10.614 9.33 2 S/ 227.77
114 62 10.614 9.33 2 S/ 204.66
151 54 10.614 9.33 2 S/ 178.25
Total S/ 5,113.18
Fuente: Datos de la empresa.
Tabla 14.
Andlisis estadistico CR3
Columnal
Media 182.6787333
Error tipico 30.09031713
Mediana 128.0756
Moda 0
Desviacion estandar 104.2359162
Varianza de la muestra 10865.12622
Curtosis -1.047308745
Coeficiente de asimetria 0.749167744
Rango 297.192
Minimo 76.4208
Méaximo 373.6128
Suma 2192.1448
Cuenta 12
Fuente: Datos de la empresa.
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Diagrama de datos CR3

Diagrama de tiempos perdidos por recorridos y
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ubicacion del producto.

Fuente: Datos de la empresa.

El 50% de los modelos de sandalias generan mayores o iguales a 128 soles por

tiempos perdidos en recorridos en el periodo Primavera Verano.

Desarrollo de alternativa de solucién CR3- 55- METODO GUERCHET:

Para dicha herramienta se propone aplicar las 5S, sin embargo, y por motivos de estar

en pandemia y de inversion, no se logro realizar fisicamente en las instalaciones ya que

la empresa se encuentra actualmente recuperandose de las pérdidas por parada de

produccion a causa del Covid-19, por lo que se considerd desarrollar las mismas en el

plan de capacitacién detallado en la CR2.

Como herramienta adicional y complementaria a una futura aplicacion de las 5S, y

probable reubicacion de mobiliario, se considerd aplicar el método de Guerchet (Ver

anexo N°24), con la finalidad de calcular el espacio necesario para los elementos

presentes en la planta de produccién de la organizacién, obteniendo los siguientes

resultados:
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Tabla 15. Resultados método Guerchet

ESPACIO NECESARIO 256.46
REPRESENTACION % 82.20
AHORRO ESPACIO % 17.80

Fuente: Datos de la empresa.

produccién en una empresa de calzado, Trujillo, 2020”

Adicionalmente y para calcular el impacto de dichas herramientas, se tom6 como

referencia la investigacion Cruz L. y Bustamante C. (2017), en la cual se logro reducir

en un 88% el tiempo de busqueda de materiales para el proceso de fabricacion de

calzado, ademas con la Aplicacion de las 5S°s se logrd liberar 20% de espacio fisico

en las éreas de trabajo, por lo que se calcul6 una disminucién en la pérdida llegando a

obtener S/2,373.00, como se visualiza en la siguiente tabla.

Después de la mejora:

Tabla 16.
CR3 - Después de la mejora

NUME

NUMERO TIEMPO COSTO RO DE
DE PERDIDO (S/)/H- OPERA

MODELO DOCENAS (MIN/DOC) H RIOS PERDIDA
118 264 1.3 9.33 2 S/ 106.74
190 228 1.3 9.33 2 S/ 92.18
200 204 1.3 9.33 2 S/ 82.48
195 191 1.3 9.33 2 S/ 77.22
185 141 1.3 9.33 2 S/ 57.01
101 93 1.3 9.33 2 S/ 37.60
100 88 1.3 9.33 2 S/ 35.58
120 82 1.3 9.33 2 S/ 33.15
116 73 1.3 9.33 2 S/ 29.51
210 69 1.3 9.33 2 S/ 27.90
114 62 1.3 9.33 2 S/ 25.07
151 54 1.3 9.33 2 S/ 21.83
Total 2740.181

Fuente: Datos de la empresa.
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CR4: Falta capacitacion de personal

Para el célculo de las pérdidas por pares no recuperados debido a la falta de

capacitacion de personal para el S-118 se tomaron en cuenta todas las unidades

desechadas por fallos irreparables, tal como se muestra en la siguiente tabla (Ver anexo

N° 25):

Tabla 17.
CR4 - Antes de la mejora

ITEM NUMERO

PARES NO
RECUPERADOS (DE
TOTAL DE
REPROCESADOS)

COSTO
UTILIDAD

COSTO DE PERDIDA

Fuente: Datos de la empresa.

Para calcular la mejora de la CR4, se considerd incluir el tema de Aseguramiento de

la Calidad dentro del programa de capacitacion, y acorde a los autores anteriormente

citados Cruz L. y Bustamante C. (2017), se espera una reduccién S/200.45 en los

costos operativos de la empresa para dicha causa raiz.

Después de la mejora:

Tabla 18.
CR4 - Después de la mejora

ITEM

NUMERO

PARES NO
RECUPERADOS (DE
TOTAL DE
REPROCESADOS)
COSTO

UTILIDAD

COSTO DE PERDIDA

Fuente: Datos de la empresa.
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CR5: Ausencia de plan de mantenimiento

Para el célculo de las pérdidas por parada de maquinaria, se tomo en cuenta los
registros de parada de maquinaria durante los 6 meses anteriores a la investigacion,
asi como las veces de parada, costo de reparacion y lucro cesante para dicha causa.

Obteniendo un total de S/4,753.95, como se observa en la siguiente tabla.
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Tabla 19.

CR5 - Costeo de pérdida de lucro cesante con tiempos de ciclo estandarizados

HORAS
< VECES HORAS
AREAS MAQUINARIA _# MAQUINAS DE DE TOTALES COSTO LUCRO ’
MAQUINAS PARADAS DE REPARACION CESANTE PERDIDA
PARADA PARADA
PARADA (S/23.26) TOTAL
LASER 3 1 2 3 6 480 279.0788914  S/619.56
CORTE ESMERIL 1 0 0 0 0 0 S/0.00
TROUELADORA 1 0 0 0 0 0 S/0.00
PERFILADO
APARADORES 8 7 10.5 73.5 2205 1709.35821 S/3,914.61
PEGADORA 3 1 1 3 3 150 69.76972285  S/219.78
HORNOS

ARMADO REACTIVADORES 3 0 0 0 0 0 S/0.00

MAQUINA
COMPRESORA 1 0 0 0 0 0 S/0.00
ESMERIL 1 0 0 0 0 0 S/0.00

MAQUINA

ALISTADO SELLADORA

HIDRAULICA 1 0 0 0 0 0 S/0.00
TOTAL S/4,753.95

Fuente: Datos de la empresa.
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Desarrollo de alternativa de solucidn - Indicadores de mantenimiento:

Para la CR5, se consider6 aplicar en primera instancia, los indicadores de
mantenimiento MTBF (tiempo medido entre fallos), MTTR (Tiempo medio para
reparar) y MTTF (Tiempo medio en servicio), con la finalidad de conocer la
disponibilidad, confiabilidad, la mantenibilidad y la tasa de fallos de la maquinaria en
cuestion tal como se muestra en la tabla 21, encontrando asi que en promedio se cuenta
con una disponibilidad de maquinaria de 99.57%, valor que supera al estandar al 90%
por el OEE WORLD CLASS, una confiabilidad promedio del 87.54%, mantenibilidad
de 83.20%. Por lo que la pérdida estimada en la tabla 18, podria considerarse aceptable
por mantener indicadores promedio superiores al 80%, por lo que se esperaria que
dichos indicadores se mantuvieran en el tiempo

Es importe hacer mencion a que, segun refiere el gerente de la empresa, el equipo con
mayor cantidad de horas parada 10.5 hrs, se debe a un corto circuito ocasionado por un
colaborador, y debido al alto costo de reparacion es que no se procedid a reparar
inmediatamente, por lo que se espera que para un futuro cercano las reparaciones se

hagan de inmediato y de preferencia en horas no laborables.
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Tabla 20.
Registro de paradas de maquinaria 2019-2020
HORAS
2019-2020 OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO DE
PARADA
MAQUINA HR/MES HR/MES HR/MES HR/MES HR/MES HR/MES
Falla 0 1 0 0 1 0 2
LASER .00 hrs 2.50 hrs .00 hrs .00 hrs 3.50 hrs .00 hrs 6.00 hrs
Falla 0 2 1 0 3 1 7
APARADORA .00 hrs 3.50 hrs 1.50 hrs .00 hrs 3.00 hrs 250 hrs  10.50 hrs
Falla 0 0 1 0 0 0 1
PEGADORA .00 hrs .00 hrs 3.00 hrs .00 hrs .00 hrs .00 hrs 3.00 hrs
Fuente: Datos de la empresa.
Tabla 21.
Indicadores de gestion - Mantenimiento
INDICADORES DE GESTION
TIEMPO DE TIEMPO DE . . -
MAQUINA FUNCIONA REPARACIO NUMERODE — \irpr MTTR mTTE Disponibilid oo e obilidad  Mantenibilidad Tasa de Fallos
MIENTO N FALLAS ad
LASER 1512 hr 6 hr 2 756.0 3.00 753.00 99.60% 92.00% 86.47% 0.0013
APARADORA 1512 hr 11 hr 7 216.0 1.50 214.50 99.31% 74.70% 99.93% 0.0046
PEGADORA 1512 hr 3.00 hrs 1 1512.0 3.00 1509.00 99.80% 95.92% 63.21% 0.0007




N

Tabla 22. Calculo de lucro cesante - MTTR
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Capacidad de LUCRO . PERDIDA COSTO PERDIDA PERDIDA  PERDIDA
MAQUINA MTTR (hr)  N° de Fallas Produccion LUCRO CESANTE COSTO  PERDIDA DIRECTA Mantenimiento/ INDIRECTA INDIRECTA  TOTAL
(DOC/min) CESANTE MO/ hr DIRECTA hr
Temporada Temporada Temporada  Temporada Temporada
LASER 6.00 hrs 2 S/ 318.20 S/ 48.00 S/ 80.00 S/ 960.00
APARADORA 10.50 hrs 7 114 S/ 194896 S.2,346.70 S/ 400 S/ 294.00 S/ 354.00 S/ 3000 S/ 220500 S/ 3,315.00 S/ 6,015.70
PEGADORA 3.00 hrs 1 S/ 79.55 S/ 12.00 S/ 50.00 S/ 150.00

Fuente: Datos de la empresa.
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CR6: Falta de estudio de tiempos

Antes de la mejora:

Para la CR6 se procedi6 a calcular la pérdida ocasionada por el desaprovechamiento de la
capacidad nominal de la empresa, ya que de acuerdo a la entrevista realizada al gerente de
la empresa, se determind que se posee una capacidad instalada de 200 docenas semanales;
sin embargo, de acuerdo al registro total de docenas producidas para la temporada de
Primavera Verano del 2019-2020, las cuales fueron de 1957 docenas, dicha diferencia se
multiplico por la utilidad promedio de todos los modelos producidos, obteniendo una pérdida
total de S/37,993.62

Tabla 23.

CR6- Costeo de pérdida de lucro cesante por tiempos de ciclo no estandarizados después
de la mejora

ITEM NRO DE UNIDADES
4800
CAPACIDAD NOMINAL
PRODUCCION REAL 1957
PERDIDA 2843
UTILIDAD POR PAR / S/13.36
LUCRO CESANTE
COSTO PERDIDA S/37,993.62

Fuente: Datos de la empresa.
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Desarrollo de alternativa de solucién: Estudio de tiempos-VSM-Balance de linea:

Estudio de tiempos:

Se procedid a realizar unas 10 observaciones iniciales por proceso, teniendo en cuenta (antes
de la toma de tiempos) de hacer la toma con el personal con mayor tiempo en la empresa y
considerado calificado para elaborar la tarea en estudio (ver Anexo N°17), ademas de
considerar s6lo el modelo S-118 para dicho registro inicial.

Posteriormente se procedio a calcular las observaciones extras necesarias, para cada una de
las actividades (Ver anexo N°18), considerando el factor de actuacion de WESTINHOUSE
ademas de los suplementos necesarios por necesidades personales y fatiga recomendados
por la OIT (Ver anexo N°19), obteniendo asi los tiempos estandares en min para la posterior
realizacion del balance de linea actual de la empresa.

VSM:
A continuacion, se puede visualizare el mapa de valor actual de la empresa:
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Figura N° 20.

VSM Actual de la empresa de Calzados en la ciudad de Trujillo
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Fuente: Datos de la empresa
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Habiendo obtenido los tiempos estandares para area, se procedio a elaborar el VSM actual
de la empresa, para el cual se emple6 el promedio de pedido diario de 6 docenas diarias,
obtenidas a partir del prondstico de ventas del MRP.

Obteniendo los siguientes tiempos:

Takt Time = 627.3 min 6 docenas 105.000 min/docena

Habiendo calculado el Takt time, se procedi6 a calcular los tiempos de ciclo para cada area.

Tabla 24.

Tiempo de ciclo por area

) Tiempo de Tiemno
AREAS PERSONAS MAQUINAS Proceso de Ci(F:)Io Tot. Horas UNIDADES
(min)

CORTE 1 2 41.44 20.72 0.35 (MIN/DOC) *MAQ
PERFILADO 1 1 80.4 80.40 1.34 (MIN/DOC) *MAQ
ARMADO 3 3 376.59 125.53 2.09 (MIN/DOC) *OP
FORRADO 2 0 155.2 77.60 1.29 (MIN/DOC) *OP
ALISTADO 2 1 35.39 17.70 0.29 (MIN/DOC) *OP
TOTAL 9 689.02 321.95 5.37

Fuente: Datos de la empresa.
Para el célculo del tiempo de ciclo se tuvo en cuenta la participacién tanto de maquinarias
como de operarios, priorizando los tiempos de maquina para el caso de corte y perfilado, y

operarios para el resto de areas; tal como se visualiza en la tabla 23.
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Tabla 25.
Diferencia TC VS Tack time
Proceso TC min Takt T min Dif Takt-TC
CORTE 20.72 105.0 84.28
PERFILADO 80.40 105.0 24.60
ARMADO 125.53 105.0 - 20.53
FORRADO 77.60 105.0 27.40
ALISTADO 17.70 105.0 87.31
Fuente: Datos de la empresa.
Tabla 26.
Top. VS. Tdisp.
Proceso T oper T disp. Diferencia
CORTE 124 min 630 min 506 min
PERFILADO 482 min 600 min 118 min
ARMADO 753 min 600 min - 153 min
FORRADO 466 min 600 min 134 min
ALISTADO 106 min 600 min 494 min
Fuente: Datos de la empresa.
Tabla 27.
% de tiempos de operacién
) T Tiemp _ Tiempo
AREAS PERSSONA MAQSUINA TC min Iaotf-z ode Dlspo Operacio
ni  Proces nmin n %
d o(min)
CORTE 1 2 20.72 6 2072 630 33%
PERFILAD
0 1 1 80.40 6 80.40 630 12.8%
ARMADO 3 3 125.53 6 125.53 630 19.9%
FORRADO 2 0 77.60 6 7760 630 12.3%
ALISTADO 2 1 17.70 6 17.70 630 2.8%
TOTAL 12
Fuente: Datos de la empresa.
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Tabla 28.

Tiempo de produccion una docena

PRODUCCION EN DOC. 1 DOC.
TIEMPO POR DOC. 11.48 HR/DOC
HORAS/DIA 10.5 HORAS

Fuente: Datos de la empresa.

De las tablas anteriores, se deduce que se hace necesaria una mejora en el area de armado,
pudiendo ésta reducir sus tiempos implementando mejoras en su proceso o contratando a un
trabajador mas para dicha area.

Debe tomarse en cuenta también que en dicha area existen altos tiempos debido al tiempo
de secado del cemento PVC, que sirve puntualmente para unir el taco a la tapa de la sandalia.
Por ello y para logar reducir el tiempo de ciclo para dicha area, se propuso contratar a un
trabajador mas; con lo cual se calcula una reduccion del tiempo de ciclo total de 31.28 (Ver
anexo N° 21); sin embargo, para lograr determinar la necesidad de un operario extra, se
realiz6 un balance de linea.

BALANCE DE LINEA:

Se realiz6 el balance de linea correspondiente, siguiendo el diagrama de precedencia de las
actividades, asi como los tiempos estandar de las actividades en segundos, se tom6 como
referencia los principales indicadores: la eficiencia del proceso y las pérdidas por balanceo,

las cuales fueron inicialmente de 74.13% y 24.20% respectivamente. (Ver anexo N°23)

Luego de realizar la asignacion de tiempos respectiva, se determin6 que sélo son necesarios
6 operarios, logrando usar un mismo operario para tres actividades de forrado, y trasladar al
mimo al area de alistado en el tiempo de secado del forro del zapato, lo cual generé una

mejora calculada en la eficiencia del proceso de 85% y un 22% de pérdidas por balanceo.

(Ver anexos N°24 y 25).
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Después de la mejora:
Tabla 29.CR6- Costeo de pérdida de lucro cesante por tiempos de ciclo no estandarizados

después de la mejora

ITEM NRO DE UNIDADES
CAPACIDAD NOMINAL 4800
PRODUCCION REAL 2345
PERDIDA 2455
UTILIDAD POR PAR /
LUCRO CESANTE $/13.36
COSTO PERDIDA $/32,808.42

Fuente: Datos de la empresa.

Se puede concluir que la aplicacion de dichas herramientas aporta una mejora tanto en los
tiempos, como en la determinacion de tiempos improductivos y la visualizacion de las
posibles mejoras en el proceso, es asi que se logra una mejora en el tiempo de produccion,
logrando producir mas unidades y disminuyendo con ello el costo de no hacer uso de la
capacidad de planta instalada de la empresa logrando una reduccion de S/5,185.20 de

aplicarse las herramientas anteriormente propuestas, como se puede visualizar en la tabla 28.
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Tabla 31.

Tiempo de ciclo por &rea

Tiempo
de Tiempo Tot.
Proceso de Ciclo Horas
(min) UNIDADES

AREAS PERSONAS MAQUINAS

CORTE 1 2 4353 21.77 036 (MIN/DOC)*MAQ
PERFILADO 1 1 84.098 8410 140 (MIN/DOC)*MAQ
ARMADO 1 3 90.87 90.87 151 (MIN/DOC)*OP
FORRADO 2 0 89.96 4498 0.75 (MIN/DOC)*OP
ALISTADO 1 1 84.3 8430 141 (MIN/DOC)*OP
TOTAL 6 392.758 326.01 5.43

Fuente: Datos de la empresa.

Tabla 32.
Diferencia TC VS Tack time VSM mejorado

Proceso TC min Takt T min Dif Takt -TC
CORTE 21.77 105.0 83.24
PERFILADO 84.10 105.0 20.90
ARMADO 90.87 105.0 14.13
FORRADO 44 .98 105.0 60.02
ALISTADO 84.30 105.0 20.70

Fuente: Datos de la empresa.

Tabla 33.

Tiempo de produccion una docena VSM mejorado

PRODUCCION EN DOC. 1 DOC.
TIEMPO POR DOC. 6.55 HR/DOC
HORAS/DIA 10.5 HORAS

Fuente: Datos de la empresa.

De las tablas anteriores, se hace evidente que haciendo uso de la herramienta Balance de
Linea, se ha logrado mejorar los tiempos de ciclo, logrando una produccion de una docena

en 6.55 horas versus el balance de linea actual en donde eran necesarias 11.48 h para realizar
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la misma tarea pudiendo asi tener tiempos de operacion dentro del tiempo total disponible,
como sucedio para el caso del armado, donde se hacia necesario reducir 20.53 min en tiempo

de ciclo para estar dentro del tiempo disponible,

Adicionalmente, se hizo factible hacer uso de tres operarios menos, es decir, de 6 operarios
de acuerdo a la nueva asignacion de tareas (Ver anexo N°21), incluso se puede afirmar que
solo son imprescindibles 5 operarios, debido a que tres actividades del forrado son posibles
de realizar y luego dejar que el material proceda a secarse (después de colocar el cemento
PVC) y poder apoyar en las Ultimas actividades del area de alistado en tanto el calzado

termina su tiempo de secado (2 horas).

Es importante también recalcar que, para la realizacion de la mejora en el caso del balance
de linea, solo se tomaron en cuenta las actividades que aportan valor al producto, dejando
asi de lado las demoras con el fin de proponer una forma de trabajo en que los tiempos de
secado puedan llevarse a cabo durante el almuerzo, de forma que permita a los trabajadores

ahorrar tiempo del total disponible.

Queda entonces, descartada la posibilidad considerada en el primer VSM, de contratar a un
trabajador extra, sino por el contrario de reajustar el horario de trabajo de forma que permita
que los tiempos de secado y otros tiempos que no aporten valor al producto final se encuentre

al final fuera del tiempo disponible para producir.
Evaluacion de impacto economico financiero

Luego de haber implementado las herramientas propuestas, se procedio a realizar la
evaluacion financiera teniendo en cuenta la inversion en capacitacion de detallada en la CR2
de S/.16,939.00, ademas se calculd un ahorro en mano de obra después de haber encontrados

las mejoras para el VSM futuro, ya que de acuerdo al balance de linea realizado se

Delgado Chapa, Lilian Aurora Pag. 105



4 . - .
}-— ‘ “Propuesta de implementacion de herramientas lean

4 UNIVERSIDAD manufac_turing para reducir costos ope_r_ativos de
PRIVADA DEL NORTE produccién en una empresa de calzado, Trujillo, 2020”

necesitarian 6 operarios en lugar de los 9 que trabajan en dicho modelo actualmente, lo que
proporciona un ahorro mensual extra de extra de S/ 7,053, ademas de los ingresos producidos
por las mejoras calculadas respecto a las pérdidas antes y después de las mejoras, cantidades
que se proyectaron a 6 meses, debido a que la produccion de sandalias para damas se da
exclusivamente 6 meses al afio ( de octubre a marzo del siguiente afio respectivamente) y las

pérdidas asi como mejoras, se calcularon en base a ducho periodo de tiempo.

Como egresos ademas de la inversion en capacitacion estimada de s/16,939.00 en
capacitacion (ver anexo N°25) a una tasa 3.14% de acuerdo a la Caja Trujillo para planes de
MYPES, ademas del impuesto general a las ventas por los servicios y materiales comprados

con facturas.

Es asi como se obtuvo un valor actual neto de S/.27,405 y una relacion de costo beneficio (
B/C) de 1.35, ademas de un Periodo de retorno de Inversion de 1.9 meses, una TIR de
44.41%; lo cual indica que la implementacion de dicho plan resultaria en un beneficio a
futuro en la organizacién , pues ademas de incrementar su productividad, se incrementarian

sus ingresos, tal y como se puede visualizar en la tabla N° 34.
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1 2 3 4 5 6

Octubre  Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo
Inversion Capacitacion - 16,939
Ingresos
Mejora por implementacion de MRP 2,512 2,512 2,512 2,512 2,512 2,512
Mejora de estudio de tiempos 864 864 864 864 864 864
Mejor_a en tiempos de ubicacién de 395 395 395 395 395 395
materiales
Mejora en pares en cumplimiento de especificaciones 271 271 271 271 271 271
Reduccidn de deshechos por fallas 33 33 33 33 33 33
Ahorro mensual en 3 operarios menos 7,053 7,053 7,053 7,053 7,053 7,053
Total, ingresos 11,130 11,130 11,130 11,130 11,130 11,130
Egresos
Utilidad bruta 11,130 11,130 11,130 11,130 11,130 11,130
Impuesto a la renta (18%) 2,003 2,003 2,003 2,003 2,003 2,003
Utilidad después de impuesto 9,126 9,126 9,126 9,126 9,126 9,126
Flujo actualizado - 16,939 8,848 8,579 8,318 8,064 7,819 7,580
ACUM 8,848 17,427 25,745 33,809 41,627 49,208

Fuente: Datos de la empresa.
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Tabla 35.

Indicadores de evaluacion de Impacto Econdémico

VAN S/ 27,405
TIR 44 41%
37.70% anual

Tasa BCR recursos 3.14% mensual

B/C 1.35
Periodo de

Recuperacion de

Inversion (Meses) 1.91

Fuente: Datos de la empresa.
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CAPITULO I11l. RESULTADOS
A continuacion, se muestran el grafico estadistico comparativo en donde se aprecian las mejoras

respecto a los costos operativos de la empresa de calzados Chang Pierre S.R.L., antes y después

de haber aplicado las herramientas:
Figura N° 21.

Costos antes VS. Costos después de las propuestas implementadas

COSTOS ANTES DE LA MEJORA VS COSTOS DESPUES DE LA
MEJORA

W COSTO PERDIDA ANTES DE LA MEJORA  ® COSTO DE PERDIDA DESPUES DE LA MEJORA

S 0
s/ 2 S 8 s/
s/ 2 s 5
S 5
s/ 1 S 8 s/
s/ 2 S c
CR1 CR6 CR3 CR5 CR2 CR4

Fuente: Datos de la empresa.

TOTAL
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N

En la Figura N°22 se aprecian el grafico estadistico con la mejora en los beneficios de la empresa

de Calzados Chang Pierre, ya que, al lograr reducirse los costos, éstos pasaron a formar parte de

los beneficios de la empresa, tal y como se puede observar en dicha figura.

Figura N° 22.

Beneficios antes de la mejora vs. beneficios después de la mejora

BENEFICIOS ANTES DE LA MEJORA VS. BENEFICIOS DESPUES
DE LA MEJORA
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Fuente: Datos de la empresa.
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES
Discusion
Para el presente trabajo se aplicd una encuesta que dio como resultado 6 causas
raices, las cuales se costearon a nivel de pérdidas econdmicas y se evalud su impacto
en el area de operaciones, dichas herramientas del Lean Manufacturing fueron: MRP,
VSM, Estudio de tiempos, Blance de linea, Plan de capacitacion, Método Guerchet,
indicadores de confiabilidad, mantenibilidad y disponibilidad de los equipos que
registraron paradas los 6 meses anteriores a la realizacion del estudio.
Para la causa raiz 1, ausencia de plan de requerimiento de materia prima, se propuso
la implementacion de un MRP, logrando reducir en un monto de S/15,074.50, lo que
representa una mejora porcentual de 35% respecto a las pérdidas iniciales para dicha
causa, porcentaje cercano de acuerdo a los datos contratados con la investigacion
realizada por Rivera J.; Ortega E. y Pereyra J. (2014). En su tesis titulada “Disefio e
implementacion del sistema MRP en las PYMES”, quienes obtuvieron una mejora
en el servicio al cliente que pueden incrementarse hasta un 40%.
Para el caso de la cauda raiz nimero 6, la cual consiste en la ausencia de estudio de
tiempos, se propusieron como herramientas de mejora la aplicacion de un VSM,
Estudio de tiempos y balance de linea, obteniendo una mejora porcentual en las
pérdidas por tiempos de ciclo no estandarizados de 13.64% con un ahorro de
S/5,185.20, monto que es cercano al logrado en la investigacion realizada por
Bermejo J. (2019) en su tesis titulada “Lean Manufacturing para la mejora del
proceso de fabricacion de calzado para damas”, el cual reducir el tiempo de
produccidn por par de calzado en 5 minutos, lo cual representa un 20.83% del tiempo

actual.
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Para las causas raices 2 y 4, ausencia de control de calidad falta de capacitacion de
personal, respectivamente se propuso implementar un manual de analisis de posibles
causas y soluciones para los fallos detectados en las unidades reprocesadas, cabe
resaltar que en el plan de capacitacion se detall6 trabajar en indicadores de calidad,
de modo que ello logré6 un impacto positivo en los costos de dichas causas,
reduciendo en un 61.84% para la causa raiz nimero 2 y un 29.41% para la causa
raiz numero 4, dichos datos se contrastaron la investigacion realizada por Cruz L. y
Bustamante C. (2017), en la que la aplicacion de las 5 “S” logro incrementar en un
31% el cumplimiento de las especificaciones acorde a la clasificacion de materiales,
deduciendo que se obtuvo una mejora casi similar para el caso de la causa raiz
namero 4.

Para la causa raiz amero 3, consistente en la inexistencia de métodos de
almacenamiento de materia prima, se propuso como herramienta de mejora el método
Guerchet para el célculo del espacio necesario frente al espacio disponible real,
ademas de implementar las 5S, ya especificadas también en el plan de capacitacion
propuesto para las herramientas Cr2 y CR4. Se tom6 como referencia para dicha
causa, la investigacion realizada por Cruz L. y Bustamante C. (2017), quienes en su
investigacion lograron reducir el tiempo de busqueda de un producto en un 88% el
tiempo de busqueda de materiales para el proceso de fabricacion de calzado, logrando
asi una mejora en el 46% respecto a las pérdidas calculadas iniciales para dicha causa.
En el caso de la causa raiz nimero 5, se propuso desarrollar los indicadores de
confiabilidad, mantenibilidad y disponibilidad, encontrando asi que en promedio se
cuenta con una disponibilidad de maquinaria de 99.57%, valor que supera al estandar

al 90% por el OEE WORLD CLASS, una confiabilidad promedio del 87.54%,
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mantenibilidad de 83.20% lo que se consider6 una pérdida aceptable en el marco de
que la maquina con mayor tiempo de parada a causa de un corto circuito, por lo que
se espera que dicho monto no vuelva a infringirse y pueda mantenerse o reducirse en
los siguientes 6 meses.

Se concluye asi que las pérdidas econOmicas entes de la aplicacion de las
herramientas fue de S/ 89,496.54 y posteriormente se logro reducir hasta llegar a un
costo de S/ 65,039.34, lo que representa una mejora global en los costos de un 27.32%
respecto al total inicial, confirmando asi que La Propuesta de herramientas Lean
Manufacturing redujo los costos de las operaciones de produccion en la empresa de

en la ciudad de Trujillo
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Conclusiones :

Se lograron identificar las causas raices y costear las pérdidas economicas de las
mismas en el area de operaciones, las cuales sumaron un total de S/ 89,496.54,
teniendo.

Se lograron identificar las herramientas de Lean Manufacturing para dar solucion a
las causas raices halladas en la investigacion las cueles fueron las siguientes: MRP,
VSM, Estudio de Tiempos, Balance de Linea, Plan de Capacitacion, Método
Guerchet, Indicadores de Confiabilidad, Mantenibilidad y Disponibilidad.

Se determinaron los costos posteriores a la aplicacion de las herramientas propuestas,
sumando un total de S/ 65,039.34, representando una reduccion del 27.32% de las
pérdidas iniciales calculadas.

Se logré realizar una evaluacién econémica financiera en base a la inversion en un
plan de capacitacion de personal, considerando las herramientas mas Utiles de
acuerdo a la investigacion realizada, un valor actual neto de S/.27,405 y una relacién
de costo beneficio (B/C) de 1.35, ademas de un Periodo de retorno de Inversion de

1.9 meses, una TIR de 44.41%.
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Anexo n°l1. Detalle de Costos del SKU- SANDALIA PV- MOD. S-118

CODIGO  B-118
MATERIA PRIMA
DIRECTO AUl UM |cosTo| TOTAL
CUERO 15 MTROS 20 30.00
PLANTA PVC 1 MTROS 55 55.00
PLANTILLA (CUERO) 05 DOCENA | 24 12.00
FORRO PLANTA 13 MTROS 24 31.20
FORRO ANTITRASPIRANTE 05 DOCENA 9 4.50
SERVICIO CORTE FALSAS
TROQUEL 1 CONO 5 5.00
LONA 05 DOCENA 9 4.50
HILOS 016 | DOCENA | 65 1.04
HEBILLA 0 UNIDADES | 55 0.00
CHINCHES 0.1 MTROS 75 0.75
CHINCHES 2 0.1 MTROS 75 0.75
LATA
PEGAMENTO FORTUNA 123 01 (L7o%p) | 146 1460
CELASTIC 0.25 MTROS 4 1.00
LATA
CEMENTO 155 006 qpor1s | 205 1230
LATA
JEBE LIQUIDO 0014 wmory " 108
DESLIZADOR 0.05 GLON 14 0.70
BENCINA 0.1 LTRO 9 0.90
LIMPOPIOPREN 0.1 LTRO 19 1.90
DISOLVENTE 0.1 LTRO 185 | 185
S/,
TOTAL 179.07
INDIRECTOS
CAJAS 12 | UNIDADES | 155 | 18.60
PAPEL 12 UNIDADES 0.1 1.20
CODIGOS 12 UNIDADES 0018 022
ENVIO X
ENVIO LIMA ! DOC. > 5.00
Sl.
TOTAL e
MANO DE OBRA
CORTE 1 . DOCENA | 10 | 10.00
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PERFILADO 1 DOCENA 30 30.00
ARMADO 1 DOCENA 38 38.00
FORRADO 1 DOCENA 12 12.00
ALISTADO 1 DOCENA 8 8.00

S/.
TOTAL 98.00
GASTOS FIJOS
2.98333
INFRAESTRUCTURA 1790 600 33 2.98
PLANILLA 5400 600 9 9.00
GASTOS DE VENTAS 3600 600 6 6.00
0.66666
IMPUESTOS 400 600 67 0.67
0.00
S/.
TOTAL 18.65
DOCEN S/.
A 320.73
costo S/.
PAR 26.73

Anexo n°2. Total, de modelos de sandalias producidas para la temporada Primavera-

verano 2020.

MODELO NUMERO DE DOCENAS hi%
118 264 13% 13%
190 228 12% 25%
200 204 10% 36%
195 191 10% 45%
185 141 7% 53%
101 93 5% 57%
100 88 4% 62%
120 82 4% 66%
116 73 4% 70%
210 69 4% 73%
114 62 3% 76%
151 54 3% 79%
180 50 3% 82%
121 31 2% 83%
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205 30 2% 85%
105 29 1% 86%
152 29 1% 88%
113 21 1% 89%
S-118 16 1% 90%
S-114 15 1% 90%
S-121 15 1% 91%
204 14 1% 92%
123 13 1% 93%
102 12 1% 93%
119 11 1% 94%
122 9 0% 94%
S-116 9 0% 95%
203 8 0% 95%
S-151 8 0% 96%
S-122 8 0% 96%
S-151 8 0% 96%
S-117 7 0% 97%
124 6 0% 97%
$-101 6 0% 97%
S-105 6 0% 98%
S$-123 6 0% 98%
S-124 6 0% 98%
S-152 6 0% 99%
274 5 0% 99%
182 4 0% 99%
202 4 0% 99%
181 3 0% 99%
$-180 3 0% 99%
$-181 3 0% 100%
S-182 3 0% 100%
117 1 0% 100%
132 1 0% 100%
S-102 1 0% 100%
S-274 1 0% 100%
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Anexo n°3. Registro de ventas perdidas de la temporada Primavera- verano 2020.

VENTAS
MODELO NUMERO DE DOCENAS Hi% PERDIDAS
(15%)

118 264 13% 13% 40
190 228 12% 25% 35
200 204 10% 36% 31
195 191 10% 45% 29
185 141 7% 53% 22
101 93 5% 57% 14
100 88 4% 62% 14
120 82 4% 66% 13
116 73 4% 70% 11
210 69 4% 73% 11
114 62 3% 76% 10
151 54 3% 79% 9

Total 239
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Anexo n°4. Prondstico de ventas - Promedio Movil Ponderado.

PRIMAVERA VERANO 2020 MODELO 118
. (Error de Error
ANO MES SEMANA | X1 | XT | E=X1-XT | ABS(E1) . .. porcentual
Prondstico)2
absoluto
SEMANA1 | 6
2019 OCTUBRE SEMANA2 | 5
SEMANA3 | 4
SEMANA4 | 5
SEMANAS5 | 6| 5 1 1 1 17%
SEMANAG6 | 6 | 6 0 0 0 0%
2019| NOVIEMBRE |SEMANA7 |8 |6 2 2 4 25%
SEMANA8 | 9 | 7 2 2 4 22%
SEMANA9 |10]| 8 2 2 4 20%
SEMANA 10|10 9 1 1 1 10%
2019 DICIEMBRE SEMANA 11|10/ 10 0 0 0 0%
SEMANA 121110 1 1 1 9%
SEMANA 13 |11|11 0 0 0 0%
SEMANA 14|14 |11 3 3 9 21%
2020 ENERO SEMANA 15|15|12 3 3 9 20%
SEMANA 16|11|14 -3 3 9 27%
SEMANA 17|15|13 2 2 4 13%
SEMANA 18 13|14 -1 1 1 8%
2020 FEBRERO SEMANA 19|14 |14 0 0 0%
SEMANA 20| 15|14 1 1 1 7%
SEMANA 21|13 |15 -2 2 4 15%
SEMANA 22 (20|14 6 6 36 30%
2020 MARZO SEMANA 23|13 |16 -3 3 9 23%
SEMANA 2412016 4 4 16 20%
17
ME 0.95
MAE 1.85
MSE 5.65
MAPE 14%

Delgado Chapa, Lilian Aurora Pag. 128



A

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“Propuesta de implementacion de herramientas lean
manufacturing para reducir costos operativos de
produccién en una empresa de calzado, Trujillo, 2020”

Anexo n°5. Prondstico de ventas - Prondstico Suavizado Exponencial.

PRIMAVERA VERANO 2020 MODELO 118
ANO MES SEMANA X1 XT E=X1-XT ABS(E1)
SEMANA 1 6 10
2019 OCTUBRE SEMANA 2 5 6.12 1.12 1.12
SEMANA 3 4 5.03 1.03 1.03
SEMANA 4 5 4.03 0.97 0.97
SEMANA 5 6 4.97 1.03 1.03
2019 NOVIEMBRE SEMANA 6 6 5.97 0.03 0.03
SEMANA 7 8 6.00 2.00 2.00
SEMANA 8 9 7.94 1.06 1.06
SEMANA 9 10 8.97 1.03 1.03
2019 DICIEMBRE SEMANA 10 10 9.97 0.03 0.03
SEMANA 11 10 10.00 0.00 0.00
SEMANA 12 11 10.00 1.00 1.00
SEMANA 13 11 10.97 0.03 0.03
2020 ENERO SEMANA 14 14 11.00 3.00 3.00
SEMANA 15 15 13.91 1.09 1.09
SEMANA 16 11 14.97 3.97 3.97
SEMANA 17 15 11.12 3.88 3.88
2020 FEBRERO SEMANA 18 13 14.88 1.88 1.88
SEMANA 19 14 13.06 0.94 0.94
SEMANA 20 15 13.97 1.03 1.03
SEMANA 21 13 14.97 1.97 1.97
2020 MARZO SEMANA 22 20 13.06 6.94 6.94
SEMANA 23 13 19.79 6.79 6.79
SEMANA 24 20 13.20 6.80 6.80
19.80
CONSTANTE
ALPHA 0.97
ME 0.61
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Anexo n°6. Prondéstico de ventas — Pronoéstico Suavizado con Tendencia

PRIMAVERA VERANO 2020 MODELO 118

ANO MES SEMANA MODELO 118 Ft Tt FiTt et e2-t
SEMANA 1 6
2019 OCTUBRE SEMANA 2 >
SEMANA 3 4 5.61 1.76 7.37 3.37 11.39
SEMANA 4 5 4.99 1.52 6.51 1.51 2.29
SEMANA 5 6 4.99 1.37 6.36 0.36 0.13
2019 NOVIEMBRE SEMANA 6 6 5.38 1.27 6.66 0.66 0.43
SEMANA 7 8 5.62 1.17 6.79 1.21 1.46
SEMANA 8 9 6.54 1.14 7.68 1.32 1.73
SEMANA 9 10 7.49 1.12 8.62 1.38 1.92
2019 DICIEMBRE SEMANA 10 10 8.46 1.11 9.57 0.43 0.18
SEMANA 11 10 9.06 1.06 10.11 0.11 0.01
SEMANA 12 11 9.42 0.99 10.41 0.59 0.35
SEMANA 13 11 10.03 0.95 10.98 0.02 0.00
2020 ENERO SEMANA 14 14 10.41 0.89 11.30 2.70 7.30
SEMANA 15 15 11.79 0.94 12.74 2.26 5.12
SEMANA 16 11 13.03 0.97 14.01 3.01 9.04
SEMANA 17 15 12.25 0.80 13.04 1.96 3.83
2020 FEBRERO SEMANA 18 13 13.31 0.82 14.13 1.13 1.29
SEMANA 19 14 13.19 0.73 13.92 0.08 0.01
SEMANA 20 15 13.50 0.69 14.19 0.81 0.65
2020 MARZO SEMANA 21 13 14.08 0.68 14.76 1.76 3.09
SEMANA 22 20 13.66 0.57 14.23 5.77 33.28
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‘ SEMANA 23 13 16.11 0.76 16.87 3.87 14.96

SEMANA 24 20 14.91 0.56 15.47 |- 4.53 20.53

16.88 0.70 17.58 17.58 308.95
ALPHA 0.39
BETHA 0.10
MSE 5.56

Delgado Chapa, Lilian Aurora Pag. 131



4 . - .
}-r ‘ “Propuesta de implementacion de herramientas lean

4 UNIVERSIDAD manufac_turing para reducir costos ope_r_ativos de
PRIVADA DEL NORTE produccién en una empresa de calzado, Trujillo, 2020”

PRIMAVERA VERANO 2020 MODELO 118

AN MODELO
o MES SEMANA 118 Ft Tt FiTt et e2-t
SEMANA 1 6
SEMANA 2 5 6 2 8 3 9
201 | OCTUBR
9 E SEMANA 3 4 5.61 1.76 7.37 3.37 11.39
SEMANA 4 5 4.99 1.52 6.51 1.51 2.29
SEMANA 5 6 4.99 1.37 6.36 0.36 0.13
201 | NOVIEM | SEMANA 6 6 5.38 1.27 6.66 0.66 0.43
9 BRE _
SEMANA 7 8 5.62 1.17 6.79 1.21 1.46
SEMANA 8 9 6.54 1.14 7.68 1.32 1.73
SEMANA 9 10 7.49 1.12 8.62 1.38 1.92
201 | DICIEMB | SEMANA 10 10 8.46 1.11 9.57 0.43 0.18
9 RE
SEMANA 11 10 9.06 1.06 10.11 0.11 0.01
SEMANA 12 11 9.42 0.99 10.41 0.59 0.35
SEMANA 13 11 10.03 0.95 10.98 0.02 0.00
282 ENERO SEMANA 14 14 10.41 0.89 11.30 _2.70 7.30
SEMANA 15 15 11.79 0.94 12.74 2.26 5.12
SEMANA 16 11 13.03 0.97 14.01 3.01 9.04
SEMANA 17 15 12.25 0.80 13.04 1.96 3.83
282 FEBRERO SEMANA 18 13 13.31 0.82 14.13 _1.13 1.29
SEMANA 19 14 13.19 0.73 13.92 0.08 0.01
SEMANA 20 15 13.50 0.69 14.19 0.81 0.65
SEMANA 21 13 14.08 0.68 14.76 1.76 3.09
202 -
0 MARZO SEMANA 22 20 13.66 0.57 14.23 5.77 33.28
SEMANA 23 13 16.11 0.76 16.87 3.87 14.96
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‘ ‘ ‘ SEMANA 24 ‘ 20 14.91 0.56 15.47 4.53 20.53
16.88 0.70 17.58 17.58 308.95
ALPHA 0.39
BETHA 0.10
MSE 5.56
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Anexo n°7. Pronostico de ventas — Regresion Lineal

PRIMAVERA VERANO 2020

) SEMA | PERIO | MODELO | PRON.
afo| MEs NA DO 118 VENTAS | ERROR| ABS (E)
SEMAN
2020 Al 1 6 5.00 1.00 1
SEMAN
2020
ocTUBRE A2 2 5 5.00 i 0
2020 SEMAN §
A3 3 4 6.00 2.00 2
SEMAN i
2020 Ad 4 5 7.00 2.00 2
SEMAN j
2020 A5 5 6 7.00 1.00 1
SEMAN i
2020 | \ovIEMB |A 6 6 6 8.00 2.00 2
RE  [SEMAN
2020 A7 7 8 8.00 i 0
SEMAN
2020 A8 8 9 9.00 i 0
SEMAN
2020 A9 9| 10 9.00 1.00 1
SEMAN
2020 | biciEmB |A 10 10 10 1000 |- 0
RE  [SEMAN i
2020 A1l 11| 10 11.00 1.00 1
SEMAN
2020 A12 12 1 11.00 |- 0
SEMAN i
2020 A13 13 1 12.00 1.00 1
SEMAN
2020 A1l4 14| 14 1200 |2.00 2
ENERO
2020 SEMAN
A15 15 15 1300 |2.00 2
SEMAN i
2020 A 16 16 11 14.00 3.00 3
SEMAN
2020 A17 171 15 14.00 1.00 1
SEMAN i
2020
ceBRERG A1 18] 13 1500  |2.00 2
2020 SEMAN j
A19 19| 14 15.00 1.00 1
SEMAN i
2020 A 20 20| 15 16.00 1.00 1
SEMAN j
2020 A21 21 13 16.00 3.00 3
MARZO
2020 SEMAN
A 22 2| 20 1700 [3.00 3
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SEMAN -
2020 A 23 23 13 18.00 5.00 5
SEMAN
2020 A?24 24 20 18.00 2.00 2
SEMAN -
2021 A 25 25 1900 |19.00 19
SEMAN -
2021
OCTUBRE A 26 26 19.00 19.00 19
2021 SEMAN -
A 27 27 20.00 20.00 20
SEMAN
2021 A 28 28 20.00
SEMAN
ALZL A 29 29 21.00
SEMAN
2021 NOVIEMB |A 30 30 22.00
RE SEMAN
Az A3l 31 22.00
SEMAN
2021 A 32 32 23.00
SEMAN
2021 A33 33 23.00
SEMAN
2021 DICIEMB |A 34 34 24.00
RE SEMAN
A A 35 35 24.00
SEMAN
AL2S A 36 36 25.00
SEMAN
2021 A 37 37 26.00
SEMAN
Az A 38 38 26.00
ENERO
2021 SEMAN
A 39 39 27.00
SEMAN
Az A 40 40 27.00
SEMAN
AL2S A4l 41 28.00
SEMAN
2021
FEBRERO A 42 42 28.00
2021 SEMAN
A 43 43 29.00
SEMAN
2021 A 44 44 30.00
SEMAN
Az A 45 45 30.00
SEMAN
el Y 46 31.00
SEMAN
2021 A 47 47 31.00
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SEMAN
| 2021 | |A48 | 48| | 32.00 |
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Anexo n°8. Esquema de lista de materiales del modelo 118 — BOM

PLANTILLA

.

planta PVC

Foro Manta

Parso

ANNIRDSMICALLS

FUNFERO Y TALON \ N
| I FACO I
Iuwu A I

Cuerno

Chinches

-

118
Pegmmeano
Krsuna

Celastic

Ceiento £33

Jebe luguuda

Deslizadon

Heocina

Limpeoperen

Disolyvente

{eotlmel

PFupel
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Anexo n°9. Lista de materiales del modelo 118 — BOM

MATERIA PRIMA
CANTIDAD x CosT | TOTA
DOC. U/M 0o L
DIRECTO
CUERO 15 MTROS 20 | 30.00
PLANTA PVC 1 MTROS 55 | 55.00
PLANTILLA (CUERO) 05 DOCENA | 24 | 12.00
FORRO PLANTA 13 MTROS 24 | 3120
FORRO
ANTITRASPIRANTE 05 MTROS M B
LONA 05 MTROS 9 | 450
HILOS 0.16 MTROS 65 | 104
CHINCHES 0.1 UN 75 | 075
CHINCHES 2 0.1 UN 75 | 0.75
PEGAMENTO FORTUNA LATA
i 0.1 Aoty | 16 | 1460
CELASTIC 0.25 MTROS 4 | 100
LATA
CEMENTO 155 0.06 (wox1s) | 205 | 1230
LATA
JEBE LIQUIDO 0.014 (1/70%1) 7| 108
DESLIZADOR 0.05 GLON 14 | 070
BENCINA 0.1 LTRO 9 | 090
LIMPOPIOPREN 0.1 LTRO 19 | 1.90
DISOLVENTE 0.1 LTRO 185 | 185
CAJAS 12 UNIDADES | 155 | 186
PAPEL 12 UNIDADES | 01 | 12
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Anexo n°10. Plan maestro de materiales del modelo 118 — BOM

MATERIA PRIMA
Le| Entradas Previstas
CANT Stoc | Tam | ad
IDAD | T1 | S1K | | de | afio | Ti
DIRECTO | U /M X PO dispo sequr | de |me Sem | Sem | Sem | Sem
nible |~ ana | ana | ana | ana
DOC. idad | lote | (se 1 5 3 4
m)
ZAPATO SK
PLANO DOC. 0 U 50 0 LFL | O
Co
MTROS 1.5 |mp| 150 300 | 2
CUERO . 0
Co
PLANTA UN 1 mp | 250 500 | 2
PVC . 0
Co
PLANTILL UN 05 |mp| 300 1200| 2
A (CUERO) . 0
Co
FORRO MTROS 1.3 |mp| 450 500 | 2
PLANTA . 0
FORRO Co
ANTITRAS | MTROS 05 |mp| 300 500 | 2
PIRANTE . 0
Co
MTROS 05 |mp| 390 500 | 1
LONA . 0
Co
MTROS | 0.16 | mp | 1000 10000 1
HILOS . 0
Co
UN 0.1 |mp| 300 1000| 1
CHINCHES . 0
Co
CHINCHES UN 0.1 |mp| 300 1000| 1
2 . 0
PEGAMEN Co
TO LATA
FORTUNA | (1/70%2) | %1 |mp| 23 50 |3
123 ' 0
Co
MTROS | 025 |mp| 50 10 | 2
CELASTIC . 0
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LATA Co

CEMENTO | (1/70%1.5| 0.06 |mp| 30 75
155 ) .
Co

JEBE ('1'/%:“1) 0014 |mp| 25 50
LIQUIDO .
Co

DESLIZAD | GLON | 0.05 |mp| 36 150
OR .
Co

LTRO 01 |mp| 30 50
BENCINA .
Co

LIMPOPIO | LTRO | 01 |mp| 25 50
PREN .
Co

DISOLVEN | LTRO | 01 |mp| 22 50
TE .
UNIDAD Mat

CAJAS ES 12 | . | 720 1200
UNIDAD Mat

PAPEL ES 12 720 1200
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Anexo n°11. Plan maestro de materiales del modelo 118 — BOM
Programa Maestro de Produccién (PMP)
OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Descripcion Und. 1 E 4 1 EE 4 1 [ 2 [ 3 4 1 [ 2 [ 3 [ 4 1 2 [ 3 4 1 [ 2 [ 3 [ 4 Total
MODELO 118 Und. 9 [ 1 | 2o | 21 2 | 2 23 23 % | % % | % | a | =« 28 8 | 29 [ 3 0 [ 8 [ s [ 607
Plan de Necesidades de materiales (MRP)
. Stock Tamafio de Lead-time
| Stock Inicial Seguridad | lote entrega |
| 50 | 0 WL | 0
Tabla de cilculos y obtencion de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
[Periodo Inicial 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 19 19 20 20 21 2 2 23 23 2% 24 25 26 26 21 2 28 28 29 30 30 31 31 32
Entradas Previstas
Stock Final 50| 31 12 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Necesidades Netas 8 20 21 2 2 23 23 24 24 25 26 26 2a 27 28 28 2 30 30 31 31 32
Pedidos Planeados 8 20 21 2 2 23 23 24 24 25 26 26 2 27 28 28 2 30 30 31 31 32
Lanzamiento de 6rdenes 8 2 21 2 2 2 2 2% 2 2 2 2 27 27 28 28 29 30 30 3 31 32 |pocenas
Compl Cuero
;Quién lo requiere? M/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 15 - - 1200 30.00 3L50 3.00 33.00 3450 3450 36.00 36.00 3750 39.00 39.00 4050 4050 420 4200 4350 45.00 45,00 4650 4650 48.00
Total 0.00 0.00 12.00 30.00 3150 33.00 33.00 3450 3450 36.00 36.00 3750 39.00 39.00 4050 4050 4200 42,00 4350 45,00 45.00 4650 4650 48,00
I I Il el
| | | |
Tabla de cAlculos y obtencién de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Brutas 12 30 32 33 33 35 35 36 36 38 39 39 a1 41 42 42 44 45 45 a7 47 48
[Entradas Previstas
Stock Final 375, 375 375 363 333 301 268 235 200 165 129 93 55 16 202 161 120 78 36 217 172 127 80 33 210
Netas - - - - - - - - - - - - - 23 - - - - 8 - - - - 15
Pedidos Planeados - 225 - 225 - 225
Lanzamiento de 6rdenes 225 - 225 - 225 - METROS
Comp2 PLANTA PVC
¢Quién lo requiere? UN/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 1200 - - 9600 | 24000 | 25200 | 26400 | 26400 | 276.00 | 27600 | 28800 | 28800 | 30000 | 31200 | 31200 | 32400 | 32400 | 336.00 | 336.00 | 34800 | 36000 | 36000 | 37200 37200  384.00
Total 000 0.00 9600  24000| 25200| 26400| 26400 27600 276.00|  288.00| 288.00] 30000] 31200] 31200] 32400] 32400 33600 336.00|  348.00| 36000 36000] 37200] 37200] 38400
[Csomo [ S0, [ Maet | et |
[ 20l ET] 2
Tabla de calculos y obtencion dé OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Brutas 96 240 252 264 264 276 278 288 288 300 312 312 324 324 336 336 348 360 360 372 372 384
Entradas Previstas
Stock Final 250 250 250 154 414 162 398 134 358 (114)] 610 (154) 558 (lﬂ)) 38 214 390 54 218 370 10 150 278 406 22
Netas - - - 86 - 102 - 142 - 402 - 454 - 462 286 110 - 282 130 - 350 222 94 -
Pedidos Planeados ‘ - 500 500 500 500 500 500 500 500 - 500 500 - 500 500 500
L de 6rdenes ] 500 500 500 500 500 500 500 500 - 500 500 - 500 500 500 - - UNIDADES
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Comp3 PLANTILLA (CUERO)
¢Quién lo requiere? UN/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 12.00 - - 96.00 240.00 252.00 264.00 264.00 276.00 276.00 288.00 288.00 300.00 312.00 312.00 324.00 324.00 336.00 336.00 348.00 360.00 360.00 372.00 372.00 384.00
Total 0.00 0.00 96.00 240.00 252.00 264.00 264.00 276.00 276.00 288.00 288.00 300.00 312.00 312.00 324.00 324.00 336.00 336.00 348.00 360.00 360.00 372.00 372.00 384.00
tock Tamanode | Lead-time
| Stock Inicial | Sequridad lote : entrega: |
[ 0] o ool |

Tabla de calculos y obtencion de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial 1 2 3 4 1 2 3 4 i 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Brutas - % 240 252 264 264 276 276 288 288 300 312 312 32 324 336 336 348 360 360 372 372 384
Entradas Previstas
|Stock Final 300 300 300 204 1,164 912 648 384 108 1,032 744 456 156 1,044 732 408 84 948 612 264 1,104 744 372 816

Netas - - 36 - - - - 168 - - - 156 - - - 252 - - 96 - - 384
Pedidos Planeados I - - 1,200 - 1200 - 1,200 - 1,200 - 1,200 - 1200
Lanzamiento de ordenes | 1,200 - 1,200 - 1,200 - 1.200 - 1.200 - 1,200 - | uNIDADES
(Comp4 FORRO PLANTA

¢Quién lo requiere? M/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

MODELO 118 130 - N 10.40 26.00 27.30 28.60 28.60 29.90 29.90 31.20 31.20 32.50 33.80 33.80 35.10 35.10 36.40 36.40 37.70 39.00 39.00 40.30 40.30 41.60
Total 0.00 0.00 10.40 26.00 27.30 28.60 28.60 29.90 29.90 31.20 31.20 32.50 33.80 33.80 35.10 35.10 36.40 36.40 37.70 39.00 39.00 40.30 40.30 41.60
Tabla de calculos y obtencion de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial i 2 3 4 1 2 3 4 i, 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Brutas 11 26 28 29 29 30 30 32 32 33 34 34 36 36 37 37 38 39 39 41 41 42
Entradas Previstas
Stock Final 450 450 450 439 413 385 356 327 207 267 235 203 170 136 102 66 30 493 456 418 379 340 299 258 216

Netas _| - - - - - - - - - - - - - - - 7 - - - - - - -
Pedidos Planeados | - 500
Lanzamiento de ordenes | 500 - METROS
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Com FORRO
= ANTITRASPIRANTE
¢Quién lo requiere? M/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 050 - - 4.00 10.00 10.50 11.00 11.00 11.50 11.50 12.00 12.00 12.50 13.00 13.00 13.50 13.50 14.00 14.00 14.50 15.00 15.00 15.50 15.50 16.00
Total 0.00 0.00 4.00 10.00 10.50 11.00 11.00 11.50 1150 12.00 12.00 12.50 13.00 13.00 13.50 13.50 14.00 14.00 14.50 15.00 15.00 15.50 15.50 16.00
_ Stock Tamafiode | Lead-time
| Stock Inicial: | sequridad | lote : | entrega : |
[ 300] of 2
Tabla de calculos y obtencion de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Brutas - 4 10 11 1 1 12 12 12 12 13 13 13 14 1 14 14 15 15 15 16 16 16
Entradas Previstas
Stock Final 300 300 300 296 286 275 264 253 241 229 217 205 192 179 166 152 138 124 110 95 80 65 49 33 17
Netas - - - - - - - - - - - - - - - -
Pedidos Planeados |
Lanzamiento de rdenes [ -
Comp6 LONA
¢Quién lo requiere? M/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 050 - - 4.00 10.00 10.50 11.00 11.00 11.50 11.50 12.00 12.00 12.50 13.00 13.00 13.50 13.50 14.00 14.00 14.50 15.00 15.00 15.50 15.50 16.00
Total 0.00 0.00 4.00 10.00 10.50 11.00 11.00 11.50 1150 12.00 12.00 12.50 13.00 13.00 13.50 13.50 14.00 14.00 14.50 15.00 15.00 15.50 15.50 16.00
. Stock Tamafiode | Lead-time
| Stock Inicial: | sequridad | lote : entrega - |
\ gl ol Exl i
Tabla de calculos y obtencién de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Brutas - 4 10 11 11 1 12 12 12 12 13 13 13 14 1 14 14 15 15 15 16 16 16
Entradas Previstas
Stock Final 390 390 390 386 376 365 354 343 331 319 307 205 282 269 256 242 228 214 200 185 170 155 139 123 107
Netas - - - - - - - - - - - - - - - - -
Pedidos Planeados |
Lanzamiento de 6rdenes | METROS
Comp7 HILOS
¢Quién lo requiere? M/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 0.16 - - 1.28 3.20 3.36 3.52 3.52 3.68 3.68 3.84 3.84 4.00 4.16 4.16 4.32 4.32 4.48 4.48 4.64 4.80 4.80 4.96 4.96 5.12
Total 0.00 0.00 1.28 3.20 3.36 3.52 3.52 3.68 3.68 3.84 3.84 4.00 4.16 4.16 432 4.32 4.48 4.48 4.64 4.80 4.80 4.96 4.96 512
- Stock Tamanode | Lead-time
| StockInicial: | sequridad lote : entrega : |
[ 1000] of 1000] 1
Tabla de calculos y obtencion de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Brutas - 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6
Entradas Previstas
Stock Final 1000) 00 1,000 998 994 990 986 982 978 974 970 966 962 957 952 947 942 937 932 927 922 917 912 907 901
Ne cesidades Netas - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Pedidos Planeados [ -
Lanzamiento de ordenes | METROS
Comp8 CHINCHES
¢Quién lo requiere? UN/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 10.00 - - 80.00 200.00 210.00 220.00 220.00 230.00 230.00 240.00 240.00 250.00 260.00 260.00 270.00 270.00 280.00 280.00 290.00 300.00 300.00 310.00 310.00 320.00
Total 0.00 0.00 80.00 200.00 210.00 220.00 220.00 230.00 230.00 240.00 240.00 250.00 260.00 260.00 270.00 270.00 280.00 280.00 290.00 300.00 300.00 310.00 310.00 320.00
- Stock Tamanode | Lead-time
| Stocknicial: | sequridad lote : entrega : |
| of 1]
Tabla de calculos y obtencion de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial i} 2 3 4 il 2 3 4 1 2 3 4 L 2 3 4 il 2 3 4 1 2 3 4
Brutas - 80 200 210 220 220 230 230 240 240 250 260 260 270 270 280 280 290 300 300 310 310 320
Entradas Previstas
Stock Final 300 300 300 220 20 810 590 370 140 910 670 430 180 920 660 3% 120 840 560 270 970 670 360 50 730
Ne cesidades Netas - - - - 190 - - - % - - - 80 - - - 160 - - 30 - - - 210
Pedidos Planeados | - - 1,000 - 1,000 - 1,000 - 1,000 - 1,000 - 1,000
Lanzamiento de brdenes | 1,000 - 1,000 - 1,000 - 1,000 - 1,000 - 1,000 - |uNIDADES
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[Comp9 CHINCHES 2
¢Quién lo requiere? UN/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 10.00 - - 80.00 200.00 210.00 220.00 220.00 230.00 230.00 240.00 240.00 250.00 260.00 260.00 270.00 270.00 280.00 280.00 290.00 300.00 300.00 310.00 310.00 320.00
Total 0.00 0.00 80.00 200.00 210.00 220.00 220.00 230.00 230.00 240.00 240.00 250.00 260.00 260.00 270.00 270.00 280.00 280.00 290.00 300.00 300.00 310.00 310.00 320.00
tock Temanode | Leadtime
| Stock Inicial | Sequridad lote : entrega:
[ ) R 1
Tabla de calculos y obtencion de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial 1 2 3 4 1 2 3 4 i 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Brutas - 80 200 210 220 220 230 230 240 240 250 260 260 270 270 280 280 290 300 300 310 310 320
Entradas Previstas
Stock Final 300 300 300 220 20 810 590 370 140 910 670 430 180 920 660 390 120 840 560 270 970 670 360 50 730
Netas - - - - 190 - - - 90 - - - 80 - - - 160 - - 30 - - - 270
Pedidos Planeados | - - - 1,000 - - - 1,000 - - - 1,000 - - - 1,000 - - 1,000 - - 1,000
Lanzamiento de ordenes | 1,000 - 1,000 1,000 - 1,000 - 1,000 - 1,000 - |UNIDADES
PEGAMENTO FORTUNA
[Compl0 193
¢Quién lo requiere? LATA/DOC 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 0.100 - N 0.80 2.00 210 2.20 2.20 2.30 2.30 2.40 240 250 2.60 2.60 270 270 2.80 2.80 2.90 3.00 3.00 3.10 3.10 3.20
Total 0.00 0.00 0.80 2.00 2.10 2.20 2.20 2.30 2.30 240 2.40 2.50 2.60 2.60 2.70 2.70 2.80 2.80 2.90 3.00 3.00 3.10 3.10 3.20
Tabla de calculos y obtencion de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial i 2 3 4 1 2 3 4 i, 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Brutas 1 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4
Entradas Previstas
Stock Final 23 2 23 2 20 17 14 1 8 5 2 49 4% 3 0 37 34 31 2 % 22 19 15 1 7
Netas ﬂ - - - - - - - - - - 1 - - - - - - - - - - - -
Pedidos Planeados | - - - - - - - 50 - - - B B B B N
Lanzamiento de ordenes -1 - 50 - LATA
Compll CELASTIC
¢Quién lo requiere? M/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 025 - - 2.00 5.00 5.25 5.50 5.50 5.75 5.75 6.00 6.00 6.25 6.50 6.50 6.75 6.75 7.00 7.00 7.25 7.50 7.50 7.75 7.75 8.00
Total 0.00 0.00 2.00 5.00 5.25 5.50 5.50 5.75 5.75 6.00 6.00 6.25 6.50 6.50 6.75 6.75 7.00 7.00 7.25 7.50 7.50 7.75 7.75 8.00
7 Stock Tamanode | Lead-time
| Stock Inicial: | sequridad lote : entrega: |
[ o
Tabla de calculos y obtencién de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial i 2 3 4 i 2 3 4 1 2 3 4 i 2 3 4 i 2 3 4 1 2 3 4
Brutas - - 2 5 6 6 6 6 6 6 6 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 8 8
Entradas Previstas
Stock Final 50} 50 50 48 43 37 31 25 19 13 7 1 94 87 80 3 66 59 52 44 36 28 20 12 4
Netas - - - - - - - - - - - 6 - - - - - - - -
Pedidos Planeados - - - - - - - - - - - 100 - - - - - - - - - - - -
L de ordenes 100 B - - - B - - —_|METROS
CEMENTO
12
Com! 155
¢Quién lo requiere? LATA/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 0.06 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Total o) 0 0 1 1] 1] 1 1] 1] 1 1] 2 2] 2] 2 2] 2] 2 2] 2] 2 2] 2] 2
. Stock Tamanode | Lead-time
| Stocknicial: | sequridad | lote : entrega - |
| Erl 5] 2
Tabla de calculos y obtencin de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas - - 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Entradas Previstas
Stock Final 30 30 30 29 27 25 23 21 19 17 15 13 1 9 7 5 3 1 49 47 45 43 41 39 37
Netas ﬂ - - - - - - - - - - - - - - - 1 - - - - - -
Pedidos Planeados | - - - - - - - - - - - - - - - - - 50 - - - - - -
Lanzamiento de ordenes [ - N - - N 50 - N - - - [LATA
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JEBE
(Compl3 <
F LiQuIDo
¢Quién lo requiere? LATA/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 0.014 - - 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Total 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
o Stock Tamanode | Lead-time
| Stock Inicial | Sequridad lote : e |
[ 25 of 50| 1
Tabla de calculos y obtencién de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial i 2 3 4 1 2 3 4 i 2 3 4 il 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Brutas - - 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Entradas Previstas
Stock Final 25 25 25 24 23 22 21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 [} 5 4 3
Pedidos Planeados | - - - - - - - - - - - - - - - - - - - N N A N B
Lanzamiento de 6rdenes - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - —LaTA
Compl4 Deslizador
¢Quién lo requiere? GAL/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 005 - - 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2
Total 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2
Stock Tamao de Lead-tii
| Stock Inicial | Sequridad lia Gt |
[ 36] of 150] 1
Tabla de calculos y obtencion de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial i 2 3 4 1 2 3 4 i, 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Brutas - - 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Entradas Previstas
Stock Final 36, 36 36 35 34 32 30 28 % 2 22 20 18 16 14 ] 10 8 6 4 2 - 148 146 144
Netas ﬂ - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 2 - -
Pedidos Planeados | - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 150 -
Lanzamiento de ordenes - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 150 - - - Galones
Comp15 Bencina
¢Quién lo requiere? L/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 0.10 - - 1 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Total 0 0 1 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Stock: Tamafio de Lead-tii
| Stock Inicial | Sequridad i it |
[ 30] ol 50] 1|
Tabla de calculos y obtencién de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial i 2 3 4 i 2 3 4 il 2 3 4 i 2 3 4 i 2 3 4 il 2 3 4
Brutas - - 1 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4
Entradas Previstas
|Stock Final 30] 30 30 29 27 24 21 18 15 12 9 6 3 - 47 44 41 38 35 32 29 26 22 18 14
Netas - - - - - - - - - - - - - 3 - - - - - - - - - -
Pedidos Planeados s 5 5 5 5 - s 5 - s 5 - s 50 - s 5 - s 5 - s 5 -
Lanzamiento de ordenes - - - - N B B N N N N N B 50 N B N N N - - - - - —|LiTROS
(Compl6 LIMPIOPREN
¢Quién lo requiere? L/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
MODELO 118 0.10 - - 1 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Total 0 0 1 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Stock: Tamafio de Lead-tii
| Stock nicial: | sepuridea i it |
\ &l g Bl 1
Tabla de calculos y obtencién de | OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
| 2 3 4 1 2 3 4 i 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 i 2 3 4
(Gt RISORVENIEY - 1 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4
i L/DOC 1 4 1 2 3 4 1 4 1 4 1 2 3 4 1 4
10 i3 5 of 3 2] ] 3 ] ) E} L) E] L3 k] % 3 k] 7 Z 3 % 13 £l
0 —0 —t . . . . . . . . = — . —3 —3 . —3 — . —3 —S . —3
Lanzamiento de ordenes - - - 50 - - - - - - - - - - - - — |uTrRos
Stock. Lead-tii
| Stock nicial: | opuridea ote : it
[ 22| 0| 50 1
Tabla de calculos y obtencion de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial i 2 3 4 i 2 3 4 i 2 3 4 i 2 3 4 i 2 3 4 il 2 3 4
Brutas - - 1 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4
Entradas Previstas
Stock Final 2| 2 2 21 19 16 13 10 7 4 1 48 45 2 39 36 33 30 27 2 21 18 14 10 6
Netas ﬂ - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Redhgus Pleeauoe } Delgado Chapa, Lilian Aurora- : : : : ® : : : : : : - tPag.-145 : : : :
Lanzamiento de ordenes 1Y b - , , , , 50 - B N N . " n " O . . - - LIRS
MAT 1 CAJAS
¢Quién lo requiere? UN/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
15 1200 - - 96 240 252 264 264 276 276 288 288 300 312 312 324 324 336 336 348 360 360 372 372 384
Total 0 0 96 240 252 264 264 276 276 288 288 300 312 312 324 324 336 336 348 360 360 372 372 384
Stock Inicial : Stock: “Tamaiio de Lead-time

Segquridad lote entrega :
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Mat2 PAPEL
¢Quién lo requiere? UN/DOC 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 2 3 4
UN/DOC 1200 - - 96 240 252 264 264 276 276 288 288 300 312 312 324 324 336 336 348 360 360 372 372 384
Total 0 0 96 240 252 264 264 276 276 288 288 300 312 312 324 324 336 336 348 360 360 372 372 384
Tabla de calculos y obtencién de OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Periodo Inicial 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 2 3 4
Brutas - 9% 240 252 264 264 278 276 288 288 300 312 312 324 324 336 336 348 360 360 372 372 384
Entradas Previstas
Stock Final 720] 720 720 624 384 132 1,068 804 528 252 1164 876 576 264 1152 828 504 168 1,032 684 324 1164 792 420 36
Netas _| - - - - - 13 - - - 36 - - - ) - - - 168 - - 36 - - -
Pedidos Planeados | - - - - - 1200 - - - 1200 - - - 1200 - - - 1200 - - 1200 - - -
Lanzamiento de ordenes — - 1,200 - 1200 - - 1200 - 1.200 - 1.200 - - UNIDADES
° blad de | i d imi d ial
Anexo n°12. Tabla de resumen de lanzamiento de requerimiento de materiales
ABLA DE R DE LANZA O DE REQUER OS DE MATERIA
Tipo Material Und Semana0 | Semanal | Semana2 | Semana3 | Semana4 | Semana5 | Semana6 | Semana7 | Semana8 | Semanad | Semanall | Semanall | Semanal2 | Semanal3 | Semanal4 | Semanal5 | Semanal6 | Semanal7 | Semanal8 | Semanald | Semana20 | Semana2l | Semana22 | Semana23 | Semana24 | Semana25 |N°Pedidos
SKU1 ZAPATO PLANO DOCENAS 0 0 0 8 20 21 22 2 23 23 24 24 25 2% 2% 27 27 28 28 29 30 30 31 31 32 DOCENAS 22
Compl CUERO MTROS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 225 0 0 0 0 225 0 0 0 0 25 0 0 0 METROS 3
Comp.2 PLANTA PVC MTROS 0 0 500 0 500 0 500 0 500 0 500 0 500 500 500 0 500 500 0 500 500 500 0 0 0 UNIDADES 13
Comp3 PLANTILLA (CUERO) DOCENA 0 0 1200 0 0 0 0 1200 0 0 0 1200 0 0 0 1200 0 0 1200 0 0 0 1200 0 0 UNIDADES [3
Comp4 FORRO PLANTA MTROS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 500 0 0 0 0 0 0 0 0 0 METROS 1]
Comp5 FORRO ANTITRASPIRANTE MTROS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 METROS 0
Compé LONA MTROS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 METROS 0
Comp7 HILOS MTROS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 METROS 0
Comp8 CHINCHES UN 0 0 0 0 1000 0 0 0 1000 0 0 0 1000 0 0 0 1000 0 0 1000 0 0 0 1000 0 UNIDADES [3
Comp9 CHINCHES 2 UN 0 0 0 0 1000 0 0 0 1000 0 0 0 1000 0 0 0 1000 0 0 1000 0 0 0 1000 0 UNIDADES [3
Comp10 PEGAMENTO FORTUNA 123) LATA (U70*2) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 LATA 1]
Comp.11 CELASTIC MTROS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 METROS 1
Comp12 CEMENTO 155 LATA (U70*15) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 LATA 1]
Comp13 JEBE LIQUIDO LATA (U70*1) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 LATA 0
Compl4 [DESLIZADOR GLON 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 150 0 0 0 Galones 1
Comp15 BENCINA LTRO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 LITROS 1
Comp.16 LIMPOPIOPREN LTRO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 LITROS 1
Compl17 DISOLVENTE LTRO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 LITROS 1
Mat. CAIAS UNIDADES 0 0 0 0 1200 0 0 0 1200 0 0 0 1200 0 0 0 1200 0 0 1200 0 0 0 0 0 UNIDADES 5)
Mat. PAPEL UNIDADES 0 0 0 0 0 1200 0 0 0 1200 0 0 0 1200 0 0 0 1200 0 0 1200 0 0 0 0 UNIDADES 5
Promedio 37
[N°Pedidos 74
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Anexo n°13. Datos - Plan agregado de produccién

DATOS - PLAN AGREGADO DE PRODUCCION 2018

“Propuesta de implementacion de herramientas lean manufacturing para reducir costos operativos de produccion
en una empresa de calzado, Trujillo, 2020”

DESCRIPCION VALOR UNIDADES
Costo de mantener inventario S/. 25.00 |por docena por mes
Costo de subcontratacion por docena S/. 32.00 [por docena
Tasa de salario promedio S/. 1.87 | por hora ( por dia)
Tasa de pago de tiempo extra S/. - Eg:azo[:?)r(?iij de 8
Horas de mano de obra para producir una docena 11.48 |horas por docena
Gt e e st
Costo de disminuir la tasa de produccion diaria (despidos) | S/. 40.00 |por unidad

Anexo n°14. Plan agregado de produccion

Otros datos VALOR UNIDADES
Costo por Faltante S/ 26.00 soles
Fuerza de trabajo

6 personas
actual
Horas-trabajo 0.625 horas
Dias habiles/semana 6 dias
Inventario inicial 50 und
Inventario final 0 und
Produccion Promedio 32 docena
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TABLANE2

T weses

Descripeion Jul Ago sep oct Nov Dic

SEMANAT Temias — [sewanas — [sewanas — [sewanal  [sewAnAz  JsewANAS  [sewAnAr  [sewANAT  [sEwANA  [sewANAS  [sEwANAT  [sewAnAl  [sewAnAs  [sEwANAS  [sewAnAT [sewANAT [sEMANAZ  [SEMANAS SEMANAZ [SEVANAT [SEMANAZ [SEMANAS [SEMANAT
Demanda 19 19 20 20 21 22 2 23 23 24 24 25 26 26 27 21 28 28 29 30 30 31 31 32
Invertario % F = 3 u = F P 2 a a F » » » P 7 7 P = = 2 2 =
Numero de trabajadores 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Horas disponibles semana 63 63 63 63 63 63 63 63 63 63 63 63 63 63 63 63 6 63 63 63 63 63 63
Produccion 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Sobra 2 5 2 2 10 7 o 15 3 1 1 N o 7 7 5 5 H 1 1 0 0 0
Fala 50 0 50 50 0 50 50 50 0 50 F3 50 50 0 50 0 0 50 50 50 s 50 50
costo
Unitario en tiempo normal sl. - Sl - sl. - S, - sl. - s, - Sl. - sl. - Sl - sl. - sl. - sl. - sl. - S, - sl. - sl. - sl. - sl. - sl. - sl. - sl - sl - sl. - s, -
Contrato 5. 75000 s 75000 . 75000 . 75000 . 75000 . 75000 . 75000 . 75000 . 75000 S 75000 . 75000 . 75000 . 75000 . 75000 S 75000 . 7000 S 7000 S 7000 SL 75000 S 75000 S. 75000 S. 75000 S. 75000 . 75000
Despido Sl. 919.02 SI. 919.02 S/ 839.02 S, 839.02 SI. 759.02 SI. 679.02 S, 679.02 SI. 599.02 S, 599.02 Sl 519.02 S/ 519.02 Sl 439.02 SI. 359.02 S, 359.02 S/, 279.02 Sl 219.02 SI. 199.02 S/, 199.02 S/, 119.02 S/ 39.02 S/ 39.02 Sl - s, - s, -

s 1602 SL LessC2 S 18802 S L9902 S 10902 S L4202 S @902 S 1sM602 SL 13602 S 1202 S 126802 S 118902 S 110902 S 110902 S 1902 S 10802 S %602 S, %e02 S se02 S, 702 S 7802 S 75000 S 75000 5. 75000
Costo Plan A Persecucion 5. mrest

PLAN B NIVELADA Se produce a un mismo NIVEL, 32 unidades promedio TERCERIZANDO
ThBLASS
T WESES
Descripcion Jul Ago Sep Oct. Nov. Dic

ERANAT Toemanaz —— [scwAnAs — JSewANAz TsewanAz —— [sevanas — [sevaNAT — [SevaANAT — [SEMANAZ — [SeMANAS — [SEMANAS TSEvANAZ — [SEvANAS — JSEMANAT WANAT  JSEMANAT  [SEANAS [SEMANAT [ScMANAT  [SEMANAZ [ScwANAS  [SEMANAT
Do m T i 20 2t 2 2 = 2 24 20 % % 27 27 2 2 2 30 30 B 3t =
Invertario & 6 s @ o @ @ 5 s P s 5 56 56 55 55 5 5 5 52 52 s s 5
Produccion 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32
Hores por semmana 57 57 s 367 57 357 57 s a6 57 87 57 w57 67 w57 387 a5 57 367 w57 s 57 57 67
Sobra 7 s m i 7 0 0 o @ o & o P @ © © s s s s s s 2 50
Falta 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

510

Procuceion 5. . . Sy . s . . s . s . . s . s - . . Ly Ly . . . -
Fatante 5. 160000 S 160000 S. 160000 S 160000 S. 160000 S. 160000 S. L6000 S 160000 S L6000 S. L6000 S 16000 S L6000 S 16000 S L6000 S 160000 S 160000 S. 160000 SL 160000 S. 160000 S. 160000 S. 160000 . 160000 . 160000 SL 160000
Inventario sl. - sl - S/ - s, - sl. - - sl - s/ - sl - sl. - sl - sl - s/ - S, - sl. - - sl. - sl. - s/ - - Sl - s - - s/ -

sl. 1,600.00 S/, 1,600.00 SI. 1,600.00 S/. 1,600.00 SI. 1,600.00 SI. 1,600.00 SI. 1,600.00 SI. 1,600.00 S/. 1,600.00 SI. 1,600.00 SI. 1,600.00 SI. 1,600.00 SI. 1,600.00 S/. 1,600.00 SI. 1,600.00 SI. 1,600.00 S/. 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/, 1,600.00 S/, 1,600.00 SI. 1,600.00 S/, 1,600.00 S/. 1,600.00
CostoPlan8 Nivelaca 5. 3840000
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Anexo n°15. Diagrama de operaciones inicial
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sovao | TTESPOTealareadel | e cion de cortes || zsouaoao | UMGrPegamENtO || |Untar pegamienoente || e | cocer formo, punteroy
perfilado entre forro y puntero forro y talon talon.
Horario de T'e(;"” o || Horario ce T'e(:')‘p" o ||Horario ce [Tempo 9|, || Horario ce | Tempo(y |, || Horaro e Tiempo () e
lectura i lectura i lctra | (min) lectura (min) lectura | (min)

[ (min) (min)
[ 1] 08:10 127 2|| 0950 130 422 1 130 442 20| 1610 44 19856
[ 2| 0820 128 2|| 1000 1140 460 2| 1440 422 18| 1620 47.0 22109
[ 3] 0830 1.36 2| 1010 s 422 1 1450 49 20| 1630 49.2 24187
[ 4| 08:40 135 2|| 1020 1200 355 13| 1500 510 2| 1640 485 23484
L5 | 0850 120 1| 1030 1210 430 1| 1510 521 27|| 1650 502 25160
[ 6] 09:00 121 1 1040 1220 442 20 1520 455 2 1700 45.2| 20430
[7] 09:10 120 1| 1050 1230 451 0| 1530 5.20 27| 170 443 19625
[e] 0920 122 1| 100 1240 430 18|l 1540 555 3| 1720 478 22620
[o] 0930 110 1| 10 1250 442 20| 1550 511 2| 1730 4938 24800
[10] 09:40 137 2| 120 1300 451 20| 1600 5.20 27| 1740 459 21068

Anexo n°17. Registro inicial de toma de tiempos

4 Inspeccion de corte . "
240v2020 T”";?s:‘::;:’” auovazo | U PRGameIo || awouaon Uf"‘]“:r’ofeg::'g:s“’ 2w0u2020 | Unir fabsas y forro || 2402020 (erm?:::o ;arl.i;:)a dela || 2w0u2020 Peﬂg‘t‘:j:‘;*l::as 20002020 | Reposo de piezas pegamento | | 2510112020 A"'”:i/“’c" :je e || asouznzo Cen’i"rg'\‘j"c”;m 25002020 RE"C“:‘;:(E':Z\‘}SCC“"
Horario de | &P o || Horario de Tempo o || Horario de [Tempo (9| ., || Horario e | Tiempo () o || Horario de |Tiempo (t ) Horario de | Tiempo (t) " Horario de | Tiempo (t) ) Horario | Tiempo (t) " Horario [Teempo | ., Horario de | Tiempo (t) "
lectura (’f:l)m ¢ ectura m‘:[; ) ¢ kcwra | (min) | kctura | (min) ¢ kctura | (min) ¢ kctura | (min) ¢ lectura (min) ¢ delectura | (min) ¢ detecwra| (min) | kctura | (min) ¢
L1 0820 221 4.9| 10:00 2.00 4.0| 11:40 822 67.6| 14:40 6.24 39 1620 4.56 20.8 1750 50.06 2506.0 19:30 180.20 324720 08:10 5.06 26 09:50 10.31 106 11:30 30 900.0|
L 2] 08:30 222 4.9| 1010 2.20 4.8] 11:50 850 72.3| 1450 6.3 40 16:30 421 17.7 1800 49.17 2417.7 19:40 180.21 32475.6 08:20 5.55 31 1000 10.25 105 1210 30 900.0|
1 3] 08:40 210 4.4 1020 231 5.3| 12:00 9.20 84.6| 1500 7.01 49 16:40 432 18.7 18:10 50.4 2540.2 19:50 180.31 32511.7 08:30 5.56 31 10:10 1101 121 1250 30 900.0|
4] 08:50 230 5.3| 10:30 214 4.6| 1210 9.10 82.8| 1510 6.55 43 1650 411 16.9 1820 52.5 2756.3 20:00 180.35 32526.1 08:40 51 26 1020 10.42 109 1330 30 900.0|
15| 09:00 225 5.1 10:40 2.51 6.3| 1220 8.74 76.4] 1520 6.58 43 1700 4.56 20.8 1830 49.1 24108 20:10 180.41 32,546.0 08:50 5.21 27 10:30 1051 110 1410 30 900.0|
16| 09:10 250 6.3| 10:50 210 4.4 12:30 8.10 65.6| 1530 6.12 37 17:10 4.21 17.7 18:40 49.55 24552 2020 180.46 32,565.8 09:00 5.17 27 10:40 1112 124 1450 30 900.0|
L7 09:20 212 4.5] 11.00 2.22 4.9| 12:40 9.11 83.0] 1540 6.22 39 1720 4.10 16.8 1850 50.01 25010 20:30 180.52 32585.7 09:10 5.03 25 10550 10.57 12 1530 30 900.0|
| 8] 09:30 232 5.4| 1110 21 4.5| 1250 8.05 64.8| 1550 7.15 51 17:30 4.28 18.3 19:00 49.58 2458.2 20:40 180.57 32,605.5 09:20 523 27 1100 1110 123 1610 30 900.0|
1 9] 09:40 201 4.0 11:20 215 4.6| 1300 8.56 73.3] 16:00 6.31 40 17:40 4.57 20.9 19:10 50.1 2510.0 2050 180.63 32,625.4 09:30 5.21 27 1110 1051 110 1650 30 900.0|
[10] 09:50 2.44 6.0| 11:30 221 4.9| 1430 832 69.2] 16:10 6.23 39 1750 4.25 18.1 1920 50.15 25150 21:00 180.68 326453 09:40 5.58 31 1120 10.47 110 17:30 30 900.0|
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Transporte de las . " " . "
27/01/2020 unidades al area de || 27/01/2020 Selar plantilas con 28/01/2020 Untar pegamento a 28/01/2020 Unir plantilas 2 las 28/01/2020 leplez_a ybrillo de 28/01/2020 Encajar unidades 28/01/2020 Colocar cddigos en caja 28/01/2020 Trasporte al area de
alistado marca y talla las plantillas sandalias unidades despacho de PT.
| . Tiempo . Tiempo N . N . N . N N . . N N
Horario de 2 Horario de 2 Horario de [Tiempo (t) 2 Horario de [ Tiempo (t) 2 Horario de |Tiempo (t) 2 Horario de | Tiempo (t) 2 Horario de | Tiempo (t) 2 Horario | Tiempo (t) 2
® t ® t - t - t - t . t " t ! t:
lectura (min) lectura (min) lectura (min) lectura (min) lectura (min) lectura (min) lectura (min) de lectura (min)
I 16:30 113 1 18:10 240 6 08:10 4.02 16 09:50 8.51 2 11:30 5.25 28 1430 201 4 16:05 1.08 1 17:00 110 1
| 2| 16:40 132 2 1820 214 5 3.26 11 10:00 8.46 72 11:40 6.25 39 1440 212 4 16:10 1.01 1 17.05 1.00 1
| 3| 16:50 122 1 1830 244 6 08:30 312 10 10:10 9.10 83 1150 6.20 38 1450 222 5 16:15 115 1 1710 110 1
| 4| 17.00 1.36 2 1840 212 4 08:40 3.18 10 10:20 9.22 85 12:00 5.45 30 15:00 221 5 16220 1.20 1 17:15 112 1
| 5| 17:10 118 1 1850 252 6 08:50 3.22 10 10:30 9.52 91 12:10 6.10 37 1510 213 5 16225 110 1 1720 101 1
| 6 | 17:20 121 1 19:00 239 6 3.07 9 10:40 8.55 3 1220 6.12 37 1520 2.05 4 16:30 115 1 17:25 102 1
L 7| 17:30 143 2 19:10 241 6 3.18 10 10:50 9.21 85 12:30 6.21 39 15:30 2.06 4 16:35 1.02 1 17:30 105 1
| 8| 17:40 110 1 1920 243 6 09:20 3.44 12 11.00 9.41 89 12:40 6.30 40 1540 210 4 16:40 1.08 1 1735 111 1
1 9| 1750 129 2 19:30 2.46 6 09:30 3.41 12 11:10 8.58 74 1250 6.39 41 1550 2.22 5 1645 1.10 1 17:40 1.08 1
[ 10 | 18:00 120 1 19:40 248 6 09:40 3.48 12 1120 9.51 90 13:00 6.48 42 16:00 2.56 7 16550 1.01 1 1745 112 1
Untar de Untar de ] . Colocar PVC al tacon Pegar tapa con planta al . .
26/01/2020 . 26/01/2020 . 26/01/2020 Unir tacon y forro 27/01/2020 27/01/2020 28/01/2020 Unir huella y sandalia
pegamento al tacon al forro del tacon forrado tacon del zapato
Horario de Tlegpo e Horario de Tle(spo e Horario de [Tiempo (t) e Horario de | Tiempo (t) 3 Horario de |Tiempo (t) e Horario de | Tiempo (t) 2
lectura © lectura : lectura (min) lectura (min) lectura (min) lectura (min)

| (min) (min)

| 1] 08:00 10.55 111 10:30 9.1 83 14:00 29.04 843 08:30 14.20 202 14:30 29.81 888.6 08:15 30.25 915.06

| 2 | 08:15 10.04 101 10:45 9.25 86 14:40 27.18 739 09:00 14.02 197 15:10 29.56 873.8 08:50 30.40 924.16

| 3| 08:30 10.44 109 11:00 9.42 89 1520 28.29 800 09:30 14.01 196 1550 28.51 812.8 09:25 31.20 973.44

| 4| 08:45 1112 124 11:15 9.16 84 16:00 28.55 815 10:00 15.22 232 16:30 27.59 761.2 10:00 3159 997.93

| 5| 09:00 11.01 121 11:30 9.6 92 16:40 28.91 836 10:30 15.23 232 17:10 29.80 888.0 1035 29.58 874.98

| 6 | 09:15 10.22 104 11:45 9.29 86 17:20 27.01 730 11.00 14.44 209 17:50 30.10 906.0 11:10 31.56 996.03

L 7| 09:30 10.25 105 12:00 9.11 83 18:00 28.74 826 11:30 15,51 241 18:30 28.68 822.5 11:45 3154 994.77

| 8 | 09:45 10.08 102 12:15 9.36 88 18:40 28.44 809 12:00 14.58 213 19:10 28.57 816.2 1220 29.33 860.25

1 9| 10:00 10.27 105 12:30 9.48 90 19:220 29.52 871 12:30 15.55 242 19:50 29.51 870.8 12555 28.57 816.24

| 10 | 10:15 10.48 110 12:45 9.71 94 20:00 28.61 819 13:00 14.44 209 20:30 31.21 974.1 14:30 29.59 875.57

Anexo n°18. Factor de actuacion — Método Westinghouse
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N

Recepcion de materia Inspeccién de
1 prima 116% 2 material 110%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06{Ideal 0.04/Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06(lIdeal 0.04/Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 [Excelente 0.02|Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 [Excelente 0.02|Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02)Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 |Regular 0.00 Regular 0.00 |Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
3| Preparacion de material 115% 4 Corte de plantilla 119%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06{Ideal 0.04/Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06(lIdeal 0.04/Perfecto
0.13 Extremo 0.12 [Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02[Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 [Regular 0.00 Regular 0.00 [Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
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5[ Corte de puntero y talén 119% 6| Corte de falsas 119%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06]Ideal 0.04|Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06/Ideal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01{Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02[Buenas 0.01(Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07| Deficientes -0.04| Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 |Regular 0.00 Regular 0.00 |Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
Corte forro talény
7| Corte forro de falsas 119% 8 puntero 117%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06{Ideal 0.04/Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06|lIdeal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares
0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 [Regular 0.00 Regular 0.00 [Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 [Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
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Trasporte al area de
9 perfilado 111% 10] Inpecci6n de cortes 113%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06]Ideal 0.04|Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06/Ideal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02[Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07| Deficientes -0.04| Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 |Regular 0.00 Regular 0.00 |Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
Untar pegamiento entre Untar pegamiento
11 forro y puntero 113% 12| entre forro y talén 113%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06{Ideal 0.04/Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06|lIdeal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares
0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 [Regular 0.00 Regular 0.00 [Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 [Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
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cocer forro, puntero y Transporte al area
13 talon. 116% 14 de armado 114%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06{Ideal 0.04/Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06(lIdeal 0.04/Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01{Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02[Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 [Regular 0.00 Regular 0.00 [Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 [Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
Untar pegamento
15| Untar pegamento falsas 121% 16| forro de falsas 114%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 [Excesivo 0.06]Ideal 0.04|Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06]ldeal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02[Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 [Regular 0.00 Regular 0.00 [Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
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Inspeccién de corte

terminado ( tapa de
17 Unir falsas y forro 119% 18 la sandalia). 115%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 [Excesivo 0.06]Ideal 0.04|Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06]ldeal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01{Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares
0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 [Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 [Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 [Regular 0.00 Regular 0.00 [Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable 0.05 Aceptable 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable 0.10 Aceptable 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente 0.16 Deficiente 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente 0.22 Deficiente 0.17 |Deficiente
Pegado entre falsas Reposo de piezas
19 forrada y tapa 105% 20 pegamento 118%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06{Ideal 0.04/Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06(lIdeal 0.04/Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02|Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 [Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 |Regular 0.00 Regular 0.00 |Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable 0.05 Aceptable 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable 0.10 Aceptable 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 [Deficiente 0.16 Deficiente 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente 0.22 Deficiente 0.17 |Deficiente
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Aplicacién de cemento Aplicacion de
21 PVC huellas 115% 22| cemento PVC tapa 112%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06]Ideal 0.04|Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06/Ideal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07| Deficientes -0.04| Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 |Regular 0.00 Regular 0.00 |Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable 0.05 Aceptable 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable 0.10 Aceptable 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente 0.16 Deficiente 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente 0.22 Deficiente 0.17 |Deficiente
Reposo de piezas con Untar de pegamento
23 Cemento PVC 118% 24 al tacon 112%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06{Ideal 0.04/Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06|lIdeal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares
0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 [Regular 0.00 Regular 0.00 [Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable 0.05 Aceptable 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable 0.10 Aceptable 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 [Deficiente 0.16 Deficiente 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente 0.22 Deficiente 0.17 |Deficiente
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Untar de pegamento al
25 forro del tacon 116% 26| Unir tacony forro 119%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06]Ideal 0.04|Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06/Ideal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02[Buenas 0.01[Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07| Deficientes -0.04| Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 |Regular 0.00 Regular 0.00 |Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
Pegar tapa con
Colocar PVC al tacon planta al tacon del
27 forrado 117% 28 zapato 105%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06{Ideal 0.04/Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06(Ideal 0.04/Perfecto
0.13 Extremo 0.12 [Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02[Buenas 0.01{Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares
0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 [Regular 0.00 Regular 0.00 [Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
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Transporte de las
unidades al area de
29| Unir huella y sandalia 122% 30 alistado 113%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06{Ideal 0.04/Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06|lIdeal 0.04/Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02[Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 |Regular 0.00 Regular 0.00 |Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 [Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
Sellar plantillas con marca Untar pegamento a
31 y talla 121% 32 las plantillas 123%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 [Excesivo 0.06]ldeal 0.04|Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06]ldeal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 [Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01{Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 [Regular 0.00 Regular 0.00 [Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
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Unir plantillas a las Limpieza y brillo de
33 sandalias 121% 34 unidades 118%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06]Ideal 0.04|Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06/Ideal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01{Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02[Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares 0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 [Regulares 0.00 [Regulares
0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 |Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07| Deficientes -0.04| Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 |Regular 0.00 Regular 0.00 |Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 [Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
Colocar cédigos en
85 Encajar unidades 124% 36 caja 126%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Mantenimiento del
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo Voluntad para trabajar Situacion que afecta al ritmo y calidad del
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo Pericia para seguir un método eficientemente trabajador trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06{Ideal 0.04/Perfecto 0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06|lIdeal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente 0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno 0.11 Excelente 0.10 |Excelente 0.02(Buenas 0.01|Bueno
0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares 0.08 Excelente 0.08 |Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares
0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables 0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente 0.03 Bueno 0.02 |Bueno -0.07|Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 [Regular 0.00 Regular 0.00 [Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable - 0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 [Aceptable - 0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 [Deficiente - 0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente - 0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente
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Transporte al area de
37 despacho de PT. 117%
DESTREZA EMPENO CONDICIONES CONSISTENCIA
Voluntad para trabajar Situacion que Mantenimiento del ritmo
Pericia para seguir un método eficientemente afecta al trabajador y calidad del trabajo
0.15 Extremo 0.13 |Excesivo 0.06]lIdeal 0.04|Perfecto
0.13 Extremo 0.12 |Excesivo 0.04|Excelentes 0.03|Excelente
0.11 Excelente 0.10 [Excelente 0.02|Buenas 0.01(Bueno
0.08 Excelente 0.08 [Excelente 0.00 |Regulares 0.00 |Regulares
0.06 Bueno 0.05 [Bueno -0.03|Aceptables -0.02|Aceptables
0.03 Bueno 0.02 [Bueno -0.07 | Deficientes -0.04|Deficiente
0.00 Regular 0.00 |Regular
-0.05 Aceptable - 0.40 |Aceptable
-0.10 Aceptable - 0.80 |Aceptable
-0.16 Deficiente - 0.12 |Deficiente
-0.22 Deficiente - 0.17 |Deficiente

Anexo n°19. Tiempos estandar
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) ] . ] Tiempo
Tiel Obs x o " Tie Normal . . Necesidades L Atencién .
n o Desviacién Std | valoracién lempo Fatiga Bésica ! Iuminacién ! estandar x
Doc. x Doc. Personales requerida
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 doc (min)
Recepcion de materia prima|  22/0/2020 324 0.19 116% 376 % 5% 410,
[ 1 6 310| 300| 321| 304| 31| 3s0| 3s0| 308| 321| 3s0| 33| 35| 341| 312| 307| 317
Inspeccion de material | 22/01/2020 4.49 023 110% 494 9% 5% 539
| 2 3 451| 423| 44| 420| 442| 430| 48| 45| an| 435
Preparacion de material 220012020 117 011 115% 135 4% 5% 147
] 9 100 110 121| 112| 18| 130 12| 130 123| 122 14|  112] 123 103 107 12s
Corte de plantilla 200200 282 0.03 119% 33 4% 5% 365
0 281| 283 284| 289 280| 280 280| 280 28| 280
— 41.44
Corte de punteroy talén | 221012020 868 027 119% 1033 % 5% 11.26
s 1 89) 87, 8.1) 838 83| 83| 838 83| 83| 88| 82|
220012020 613 043 7.30 % 5% 7.9
| ¢ Corte de faksas 6 632 | 656 | 602 | 516 | 642 65 62 63 | 612 | 65 60s| 511 63| 637 601 612 119%
Corte forro de fakas | 221012020 261 0.03 311 % 5% 339
[ 7| 0 27 26) 26| 26 217, 26| 26 26 26] 26 119%
Corte forro talon y puntero |~ 22/01/2020 332 0.00 388 9% 5% 43
0 33 33 33| 33 33 33| 33 33 33| 33 17%
T'as"""eff';'“ & 20200 129 011 143 % 5% 156
| 4 perfilado 7 127| 128 13| 135 120| 12| 120| 12 111%
Inpeccion de cortes 201200 409 027 113% 462 9% 5% 2% 2% 522
| 10| 7 4200 435 380 a10] 400| 350 412 407
U"'af’n”ega"”;: EME ) youz00 424 035 113% 480 4% 5% 2% 532 80.40
[ Y AN 7 42 450 422 355 430 4.42 451 430
Untar pegamiento enti
'f‘;o m’:éz N py0u200 498 0.40 113% 563 % 5% 2% 625
| 12 y 10 442 | 422 | 4% | 510 | 521 | 455 | 520 | 555
lcocer forro, puntero y talén.| 231012020 734 206 116% 5491 9% 5% 2% 2% 62.05
13 3 446| a0 492| a8s| 02| 452 443 4
T'a”s"::f‘aﬂjrea ) 221 222 210 23| 225| 250 212| 232| 200| 244 213 227| 23| 232| 224| 250 242 221 0.14 114% 259 % 5% 283
14 7
Untar pegamento falsas |~ 24/012020 200 220 23| 214 25| 210 22| 21| 215 221 213 | 241 23 214 | 227 | 228 222 013 121% 268 % 5% 293
15] 6
Untar nto forro de
e | zwouz 860 03| 1% 980 % 5% 1069
16 4 822| 850| 920| o010 874| 810 91| 805| 856| 832 901 | 845 854 851
Unir falsas y forro 20012020 650 034 119% 7.74 % 5% 8.43
| v| 4 6.24 63 701 | 655 | 658 | 612 | 622 | 715 | 631 | 623 | 651 | 623 658 701
Tnspeccion de corte
terminado (tapade la | 24012020 431 017 115% 495 4% 5% 2% 550,
[ 18 andalia) 3 456| 421| 43| 411| 456| 421 430| 428 457| 425| 418 | 446 418 27659
P
EEX) e""e'fhas forraca o000 5158 50.20 102 105% 5271 4% 5% 57.45
19) ytapa 1 5006 | 4917 | 504 | 525 | 491 | 4955 | 5001 | 4958 | 501 | 505
R -
L) m’” 2042020 18043 017 118% 21291 % 5% 232,07,
20) pegame! 0 18020 | 18021 | 18031 | 180.35 | 18041 | 18046 | 18052 | 18057 | 18063 | 180.68
Aplicacion de cement
""":‘\’IC" e | vz 553 | 504 527 02| 12w 591 % 5% 6.44
21| 2 506 | 555 | 556 51 520 | 517 | 503 | 523 | 521 | s58
Aplicacion de cemen
"”";3"0 | v 1031 1060 0| 18 1251 % 5% 1363
2| P2 1 1031 1025| 1101 1042| 1051 1112| 1057 11.10| 1051 1047
Reposo de piezas con
25/01/2020 30.00 - 112% 3360 % 5% 3662
23] CEERRE 0 0 £y £y 0 £y £y 0 0 £y 0
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Unar d o al
TERTIOS | 2502020 ne | n2 1056 042 116% 1225 % 5% 1335
2 2 1085 | 1004 | 1044 | 1192 | 1101 | 1022 | 1025 | 1008 | 1027 | 1048
U"‘a" © :f;"‘;"" A om0 9.46 936 0.20 119% 1114 % 5% 1214
25| orro del tac 1 91 925 | 942 | 916 96 929 | 911 | 93 | 948 | om
Unir tacony forro 260002020 2058 2853 og2| 1 3338 % % 3639
26| 1 29.04 27.18 28.29 28.55 28.91 27.01 28.74 28.44 29.52 28.61
Colocar PVC al tacén 15520
) 271012020 1417 1511 1471 0.58 105% 15.44 4% 5% 16.83
27| 2 14.20 14.02 14.01 15.22 15.23 14.44 15,51 14.58 15.55 14.44
P tay lanta al
CoRrtapa SNPINAAL | 57012020 2058 | 3023 2043 09|  12% 35.90 % 5% 3013
tac6n del zapato
28] 2 29.81 29.56 2851 27.59 29.80 30.10 28.68 2857 29.51 31.21
Unir huella y sandalia 28/01/2020 30.33 098 3427 4% 5% 37.36
| 29| 2 30.25 30.40 31.20 31.59 29.58 31.56 3154 29.33 28.57 29.59 | 30.15 30.18 113%
T'a":lp ;':: tsee ':: S::;Zades 21100200 127 012 144 % 5% 156
3 10 13| 13| 122| 13| 18| 121| 143| 110] 129 120 1a7] 18| 13| am|  125)  121) 18] 1.2 13%
= th"zlsl:m MY 50200 237 0.14 287 % % 318
| a1 5 240| 214| o2aa| 212| 2s| 23| om| o243] 246 248 231 241 212 121%
Unta f0a ka
e p:s:‘“';;'s‘ O848 amova00 339 034 416 % % 462
2 10 402| 326 312| 31| 32| 3o7| 318| 34a| aa| ass au| 31| 31| 328  mof as7|  am| 407 123%
Unir plantilas a la
e | moa 851| 846| ow0| o22| o9s2| 8ss| e2| oa| ess| o8 895 047 108 % % 1202
33 3 9.47, 121%
Limpie brillo ds 3
"‘"':: d‘f_‘ d:s ode 2801/2020 603 0.42 7.12 4% % 8,04/
34 6 5.25 6.25 6.20 5.45 6.10 6.12 6.21 6.30 6.39 6.48 6.24, 5.57| 6.41| 6.18] 118%
Encajar unidades 28/01/2020 218 0.15 270 4% % 3.00
| 3| 7 200| 212| 22| 221| 213 205| o206| 210| 22| 26| 219) 201 235 212 213 207 249 124%
Colocar codigos en caja 28/01/2020 111 0.06 139 4% % 155
3 5 108 101| 11s| 120| 110| 1a5| 102| 18| 10| aoa| 113 w07 1a]  az] 1] 126%
Trasnporte al area de
28002020 108 006 127 % % 141
despacho de PT.
37| 3 110 1.00 110 112 1.01 1.02 1.05 111 1.08 112 1.21] 1.02] 1.15| 117%
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Anexo n°20. Suplementos recomendados por la OIT

SUPLEMENTOS RECOMENDADOS POR OIT

A. Suplementos Constantes:

H M
1. Necesidad ! 5
2. Suplemento por fatiga basica 4 n

B. Suplementos Variables:

1. Suplemento por estar de pie

2. Suplemento por posicion anormal

a. Un poco incémoda
b. Incomoda (agachado)
c. Muy incomoda (tendido, estirado)

3. Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar):

Peso levantado en libras:

5 0
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
35 7
40 9
45 11
50 13
60 17|
70 22
4. Mala iluminacién:
a. Un poco debajo de la recomendada 0
b. Bastante menor que la recomendada 2 2
c. Muy inadecuada 5
5. Condici atmosféricas (calory jad) - variable {0-100
6. Atencion requerida:
a. Trabajo bastante fino 0
b. Trabajo fino o preciso 2 2
c. Trabajo muy fino y muy preciso. 5
7. Nivel de ruido:
a. Continuo 0
b. Intermitente - fuerte 2]
c. Intermitente - muy fuerte 5
d. De tono alto - fuerte 5
8. Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo 1]
b. Atencion compleja o amplia 4
c. Muy compleja 8
9. Monotonia:
a. Nivel bajo. 0
b. Nivel medio 1
c. Nivel alto 4
10. Tedio:
a. Algo tedioso 0
b. Tedioso 2
c. Muy tedioso 5
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Anexo n°21. BALANCE DE LINEA INICIAL

NRO
ACTUAL
DE
TIEMPO DE|TIEMPO DE TIEMPOS OPERARIO
REALIZACI | REALIZACI Tiempos TIEMPOS NO OPERARIO | TIEMPOS POR S POR
TAREAS PRECEDENTES TAREA ON (min) ON (seg) acumulados [ASIGNADOS|ASIGNADOS| ASIGNADO ESTACION ESTACION
- Recepcion de materia prima 4.10 245.80 245.80 1
A Inspeccién de material 5.39 323.29 569.09 1 10.95 1
B Preparacién de material 1.47 88.04 657.12 1
C Corte de plantilla 3.65 219.24 876.36 1
C Corte de puntero y talén 11.26 675.67 1,552.03 1
C Corte de falsas 7.95 477.27 2,029.30 3587.90 2.082.10 1 30.49 1
C Corte forro de falsas 3.39 203.36 2,232.66 1
C Corte forro talén y puntero 4.23 254.04 2,486.70 1
D Trasporte al area de perfilado 1.56 93.46 2,580.15 1
E Inpeccion de cortes 5.22 313.44 2,893.60 1
F Untar pegamiento entre forro y puntero 5.32 319.40 3,213.00 1 80.40 7
F Untar pegamiento entre forro y talén 6.25 374.90 3,587.90 1
G Cocer forro, puntero y talon. 62.05 3,723.01 3,723.01 2
H Transporte al area de armado 2.83 169.55 3,892.56 2
| Untar pegamento falsas 2.93 175.58 4,068.14 2
1 Untar pegamento forro de falsas 10.69 641.23 4,709.38 5,545.34 124.66 2
J Unir falsas y forro 8.43 506.09 5,215.47 2
Inspeccion de corte ter[’mnado ( tapa de la 5.50 320.87 5545.34 2 376.59 7
K sandalia)
L Pegado entre falsas forrada y tapa 57.45 3,447.23 3,447.23 3
N Aplicacion de cemento PVVC huellas 6.44 386.20 386.20 3
N Aplicacién de cemento PVC tapa 13.63 817.88 1,204.08 LSS Aotk 3
P Untar de pegamento al tacon 13.35 800.93 4,202.46 3
P Untar de pegamento al forro del tacén 12.14 728.31 4,930.77 4
Q Unir tacon y forro 36.39 2,183.34 2,183.34 3,921.55 1,748.45 4 155.20 1
R Colocar PVC al tacén forrado 16.83 1,009.91 3,193.24 4 :
S Pegar tapa con planta al tacén del zapato 39.13 2,348.09 5,541.34 5
T Unir huella y sandalia 37.36 2,241.32 2,241.32 5
U Transporte de las unidades al drea de 1.56 93.86 2.335.18 5151.69 518.31 5
alistado
V Sellar plantillas con marca y talla 3.18 191.04 2,526.22 5
w Untar pegamento a las plantillas 4.62 277.37 2,803.60 5] 35.39
X Unir plantillas a las sandalias 12.02 721.37 3,524.97 6 2
Y Limpieza y brillo de unidades 8.04 482.47 4,007.44 6
y4 Encajar unidades 3.00 179.79 4,187.23 1,560.84 4,109.16 6
AA Colocar codigos en caja 1.55 92.76 4,279.99 6
BB Trasporte al area de despacho de PT. 1.41 84.46 4,364.44 6
TOTAL 420.33 25,219.57 25,219.57 8,800.43 6.00
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Anexo n°22. BALANCE DE LINEA MEJORADO

[TACK TIME (seg/dia) [ 5545.34]
OPERARIO
S
TIEMPO DE TIEMPOS TIEMPOS POR [NECESARI
TIEMPO DE REALIZACI| Tiempos TIEMPOS NO OPERARIO ESTACION OS POST
TAREAS PRECEDENTES TAREA REALIZACION (min) ON (seg) | acumulados |ASIGNADOS[ASIGNADOS| ASIGNADO (SEG) MEJORA
Preparacion de material 1.47 88.04 88.04 1
A Corte de plantilla 3.65 219.24 307.27 1
B Corte de puntero y talén 11.26 675.67 982.94 1 191761 1
C Corte de falsas 7.95 477.27 1,460.21 2611.91 2033.43 1 e
D Corte forro de falsas 3.39 203.36 1,663.57 U — 1
CORTE E Corte forro talén y puntero 4.23 254.04 1,917.61 1
F Untar pegamiento entre forro y puntero 5.32 319.40 2,237.01 1
G Untar pegamiento entre forro y talén 6.25 374.90 2,611.91 1 4417.32 1
PERFILADO H Cocer forro, puntero y talén. 62.05 3,723.01 6,334.93 2
| Untar pegamento falsas 2.93 175.58 6,510.50 5045.92 499.42 2
J Untar pegamento forro de falsas 10.69 641.23 7,151.74 2
K Unir falsas y forro 8.43 506.09 7,657.83 2
L Pegado entre falsas forrada y tapa 57.45 3,447.23 11,105.06 3 1049817 1
M Reposo de piezas pegamento - 11,105.06 3 T
N Apllc.amo.r} de cemento PVC huellas 6.44 386.20 11,491.26 545225 93.08 3]
[¢] Aplicacion de cemento PVC tapa 13.63 817.88 12,309.15 3
ARMADO =] Reposo de piezas con Cemento PVC - 12,309.15 3
Q Untar de pegamento al tacon 13.35 800.93 13,110.08 3
R Untar de pegamento al forro del tacon 12.14 728.31 13,838.39 4
S Unir tacon y forro 36.39 2,183.34 16,021.73 5,397.94 147.39 4
T Colocar PVC al tacén forrado 16.83 1,009.91 17,031.64| | 4 155.20 2
U Pegar tapa con planta al tacon del zapato 39.13 2,348.09 19,379.73 5
\Y4 7. i ,621.
FORRADO Unir huella y sandalia 5% aase A2 s Y °
W Sellar plantillas con marca y talla 3.18 191.04 21,812.10 5
X Untar pegamento a las plantillas 4.62 271.37 22,089.47 5
Y Unir plantillas a las sandalias 12.02 721.37 22,810.84 6 Loa481 1
Z Limpieza y brillo de unidades 8.04 482.47 23,293.31 6 T
AA Encajar unidades 3.00 179.79 23,473.10 ) 6
ALISTADO AB An Colocar cddigos en caja rcedencia antéd 92.76 23565.86 6
TOTAL 392.76 23,565.86 23,565.86 4,160.82 6.00 6
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Anexo n°24. Aplicacion Método Guerchet

AREA ELEMENTO TIPO N L (m) A (m) H (m) n K Ss Sg Se At
MAQUINA CORTADORA FIJO 3 3.00 1.20 150 1 0.53 36 36 38 33.0
CORTADO MESA DE TROQUELADO FIJO 1 2.00 120 0.50 2 053 24 48 38 11.0
MUEBLE - ANDAMIO FIJO 2 100 0.70 110 2 0.53 0.7 14 11 6.4
ESMERIL MOVIL 1 115 0.50 0.40 2 0.53 06 12 0.9 26
DERFILADG  |PERFILADORA LINEAL FIJO 3 150 0.50 0.40 1 0.53 08 08 0.8 6.9
PERFILADORA DE POSTE FIJO 3 155 0.55 120 1 0.53 0.9 0.9 0.9 78
ANDAMIO MOVIL 1 110 0.70 170 2 053 08 15 12 35
CABALLETE MOVIL 14 100 0.55 120 1 0.53 0.6 0.6 0.6 236
PEGADORA BOCA DE SAPO FIJO 2 145 0.80 0.55 1 0.53 12 12 12 71
HORNO REACTIVADOR FIJO 2 120 0.50 0.50 1 0.53 0.6 0.6 0.6 37
REMATADORA FIJO 1 150 0.65 2.00 1 0.53 10 10 10 30
ESMERIL MOVIL 1 115 0.50 0.55 2 053 06 12 0.9 26
ANDAMIOS DE PRODUCTO MOVIL 2 212 0.50 0.90 1 053 11 11 11 65
ARMADO COMPRESORA DE AIRE FIJO 2 187 0.50 0.90 1 0.53 0.9 0.9 10 57
COLGADOR DE CORTE FIJO 1 170 0.80 175 2 0.53 14 27 22 6.2
MAQUINA DE PUNTA FIJO 2 145 0.80 0.55 1 0.53 12 12 12 71
MAQUINA DE TALON FIJO 2 145 0.80 0.55 1 053 12 12 12 71
PARANTE DE PIEZAS
(PREFORMADAS) MOVIL 1 2.00 150 0.60 2 0.53 30 6.0 48 138
TROQUELADORA FIJO 1 120 100 0.80 1 0.53 12 12 13 37
MESA DE ALISTADO DE PT MOVIL 2 1.00 0.50 110 2 0.53 05 10 0.8 46
VN ANDAMIO MOVIL 2 185 0.55 110 2 053 10 20 16 93
PERCHERO INDUSTRIAL MOVIL 1 2.00 150 0.50 2 0.53 30 6.0 48 138
MESAS MOVIL 4 185 0.55 120 2 0.53 10 20 16 18.7
ALISTADO SELLADORA MOVIL 1 2.00 155 0.55 2 0.53 31 6.2 49 142
DESPACHO ___|MUEBLE - ANDAMIO MOVIL 4 225 0.30 115 2 053 0.7 14 11 124
PRODUCTO
TERMINADO ~ |MUEBLE - ANDAMIO MOVIL 2 2.00 120 0.55 2 0.53 24 48 38 22.0
3.1 56.2 8.4 256 5
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Anexo n°25. Plan de Capacitacion de Personal

CRONOGRAMA
CAPACITACION MODULOS SESIONES DIRIGIDO OBJETIVO OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FERBRERO MARZO
2 3 2 3 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 2 3
Tema 1: ;Qué es el MRP?
Tema 2: PMP, BOM, BOC y ORDENES DE
APROVISIONAMIENTO
Tema 3: Beneficios de la aplicacion del MRP Mejorar las habilidades sociales de los
RE QBII_E/I;’;‘MIDIENTO MRP ;ema ‘; \L/entajas d‘i' L:js° de IZ ap“°"“°'|°" ‘:el Mspd colaboradores para lograr relaciones
D MATERIALES ema 5. Lanzamiento ae operdenes y planiticacion ae imerpersonales més pfOVEChOSSS ensu
compras estacion de trabajo.
Tema 6: Concepto e importancia de los tiempos esténdar
para cada operacion
Tema 7: La linea del respeto
Tema 1: ion al Sistema de Administracion del
imi Conocer y mantener la fa de
MANTENIMIENTO Tema 2 imiento Preventivo ) Man?emrmento Pre.:vemlvo ypred!ctlvu con
Planeado Tema3: imiento Predictivo — Operarios de| 12 finalidad de evitar el mayor nimero de
PREVENTIVO Tema 4: Mantenimiento basado en la Confiabilidad - rsadas por averias v acarrear altos costos
Tema 5: Planeacion. 6n y control del lalineade | parsatas po Y acarrear 2
Tema 6: Indi e imil produccién por parada de
Tema 7: Los costos del mantenimiento de Calzados
Tema L: Fundar y definici Chang Pierre| Conocer y mantener la fa5s con lal
Tema2: delas5'S. finalidad trbajar con espacios limpios,
5°S Fundamentos de la Cultura5’S | Tema 3: Proceso de implantacion de las 5°S despejados y ordenados, eliminando
i . actividades sin valor agregado y no
Tema 4: Evaluacion y seguimiento productivas.
Tema 1: La empresa moderna v la relacion entre calidad y
Fundamentos de la Gestiony ~ (Tema2: Gestiony iento de la calidad en la Entregar métodos concretos que apoyen la
Aseguramiento de la Calidag Tema 3: Las normas 150 9001 ,Qué sony aué no son? implar?tacién de la Gestion deqla ggl(::)j/:d en
Tema 4: Calidad como estrategia de competitividad. N °
Tema 5: C iSo de operarios, ejecutivos, la organizacion, de
ASEGURAMIENTO Tema 1: Principios de auditorias de calidad: propésito v planificacion, gestion y ejecucion de
DE LA CALIDAD Tema 2: Gestion de auditorfas: el proceso de aseguramiento de la calidad, para que los
Auditorias Internas en Gestion de la [planificaci6n, preparacion de las listas de verificacion, el cumplany el plan
Calidad Tema 3: Resultado de la auditoria: proceso de Informar, de calidad, permitiéndoles trabajar con
anlisis de pruebas, no conformidades, reunion de cierre, método y vision de mejoramiento continuo
informe de auditorfas, auditoria de

GERENTE SOLICITANTE

VB® GERENCIA GENERAL

Nombre

Thierry Chang

Fecha
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CAPACITACION TEMAS INSTITUCION DUR(':():ION
PLAN DE REQUERIMIENTO MRP-PMP-BOM-BOC ISIL 8
5'S 5S SENATI 16
INDICADORES DE CALIDAD SENATI 16
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
FORMATOS I?E ESAN 16
VERIFICACION
oo E
GESTION DE MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO TECSUP 8
CORRECTIVO
TOTAL 76
Cantidad Costo unitario Costo Total
Materiales
Papel 2 millares S/12.00] S/24.00]
Lapiceros 50 unidadfes S/1.00] S/50.00]
Lépices 100 unidades S/0.80 S/80.00]
Borradores 100 unidades S/0.35 S/35.00]
Resaltador 100 unidades S/0.50 S/50.00]
Folder 50 unidades S/0.50 S/25.00]
COSTO DE MANO DE OBRA
Plan de requerimiento 8 S/35.00] S/280.00
5S 16 S/25.00] S/400.00
Aseguramiento de la Calidad 16 S/26.00] S/416.00
Gestion de mantenimiento 12 S/30.00] S/360.00
COSTO DE LOS PONENTES
5'S 16hrs S/120.00 S/1,920.00
Relaciones Humanas 16hrs $/120.00 S/1,920.00]
Aseguramiento de la Calidad 20hrs S/150.00 S/3,000.00
Gestion de Mantenimineto 32hrs S/200.00 S/6,400.00]
Ecran 1 und S/400.00 S/400.00
Proyector 1 und S/799.00 S/799.00
Sillas 30 und S/11.00] S/330.00
Mesas 30 und S/15.00] S/450.00
TOTAL S/16,939.00
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Anexo n°26. Indicadores de Mantenimiento

FALTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO A LAS MAQUINAS

REGISTRO DE PARADAS DE LAS MAQUINAS DE LA LINEA DE PRODUCCION DE CALZADOS CHANG PIERRE.

MAQUINA HRIMES HRIMES HRIMES HRIMES HRIMES HRIMES
Falla 0 1 0 0 1 0 2
LASER .00 hrs 250 hrs .00 hrs .00 hrs 3.50 hrs .00 hrs 6.00 hrs
[ Falla [ 0 [ 2 [ 1 [ 0 [ 3 [ 1 [ 7
[ APARADORA [ .00 hrs [ ssoms [ 1sohs [ oohs [ 300hrs | 2.50 hrs [ 1050hrs |
[ Falla [ 0 [ 0 [ 1 [ 0 [ 0 [ 0 [ 1
[ PEGADORA [ .00 hrs [ ooms [ 3oohs [ oohs [ oohes | .00 hrs | 300hs |
756,00 hrs 63.00 hrs
TIEMPO DE ;
; TIEMPODE | NUMERO DE I . e
MAQUINA FUNCIONAMIE REPARACION FALLAS MTBF MTTR MTTF Disponibilidad Confiabilidad Mantenibilidad | Tasa de Fallos
NTO 035
LASER 1512 hr 6 hr 2 756.0 3.00 753.00 99.60% 92.00% 86.47% 0.0013 2.7182)
APARADORA 1512 hr 11 hr 7 2160 150 21450 99.31% 74.70% 99.93% 0.0046
PEGADORA 1512 hr 3.00 hrs 1 1512.0 3.00 1509.00 99.80% 95.92% 63.21% 0.0007

LASER 6.00 hrs
APARADORA 10.50 hrs 7 114 S/ 1948.96 | S/.2,346.70 | S/ 4.00| s/ 294.00| S/ 354.00| S/ 30.00 | S/ 2205.00 | S/ 3,315.00 | S/ 6,015.70
PEGADORA 3.00 hrs 1 S/ 79.55 S/ 12.00 s/ 50.00 | &/ 150.00
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Anexo n°27. Manual de Posibles Causas y soluciones

ANALISIS DE CAUSAS Y POSIBLES SOLUCIONES
AREAS CAUSA DE REPROCESOS CAUSA DE FALLO POSIBLES SOLUCIONES
*Inadecuado célculo en el *Formato de especificaciones
tamafio de los cortes. con tolerancias para cortes.
. . 5 *Méquina del corte o *Calibracién de la maquina antes
Piezas disparejas . S
troqueladora mal calibrada. de inciar el turno.
* Inadecuada separacion de * Herramientas de marcado de
piszas por tallas. cortes por tallas.
*Inadecuada inspeccion de tallas .
. . . *Capacitacion para procesos de
Enumerado erroneo de tallas de las piezas después de pasar . - R
. inspecién der materia prima.
por el area de corte.
CORTE - . -
*Inadecuado programacion de *Calibracion de la maquinaria.
Cortes extras por malos cortes . o
piezas en el proceso de corte. *Correcta colocacion del
material para corte.
*Implementar un formato
Error en el corte el color del material *Falta de especificaciones para | especificaciones para color,
especificado color, modelo y talla. modelo y talla para cada
material.
*Inadecuado proceso de .
. - . ” P . . * Mejora de proceso de control
Piezas con mancha de fabrica inspeccién de material en el area d o
de calidad de materia prima.
de compra.
*Verificacion del formato con
. *Inadecuado proceso de costura L
Piezas mal tensadas especificaciones para las
en los cortes. y
puntadas de las piezas.
*Verificacion de las tallas con el
format ido.
. . *Inadecuado proceso de costura ° ?.O de_ ,pEd do
Piezas desiguales *Verificacion del formato con
en los cortes. especificaciones para las
PERFILADO 3 P
puntadas de las piezas.
| *Inadecuado seguimiento de la * Capacitacion en técnicas de
Costuras erroneas . )
linea de cortado. costura y perfilado.
. *Inadecuado marcad de * Capacitacion en técnicas de
Costuras sobre cocidas y "
puntadas en la ficha del corte. costura y perfilado.
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FORRADO

Piezas con arrugas

*Mal tensado de piezas al pegar
el forro del taco.

*Capacitacion en técnicas de
forrado del zapato.

Forro mal tensado

*Corte insuficiente para cubrir la
pieza.
*|nadecuada técnica de pegado.

*Capacitacion en técnicas de
forrado del zapato.

Error en el corte del forro

*Inadecuado calculo en el
tamafio de los cortes.
*Maguina del corte 0
trogueladora mal calibrada.

*Formato de especificaciones
con tolerancias para cortes.
*Calibracion de la maquina antes
de inciar el turno.

Forro con hordes sobresalientes

*|nadecuado calculo en proceso
de forrado.

* Formato de inspeccion de
piezas forradas.
*Capacitacion en técnicas de
forrado.

ARMADO

Talones mal centrados

*Inadecuada técnica de pegado
de talon.

* Capacitacion en técnicas de
pegado.

Cuero abierto

*|nadecuado proceso de
inspeccion del material.
Inadecuada calidad de materia
prima.

* Mejora de proceso de control
de calidad de materia prima.

Mal calculo de margen

*|nadecuada técnica de armado
de piezas.

*|nexistencia o falta de
seguimiento de puntadas de ficha
técnica para cada corte.

*Capacitacion en técnicas de
armado de acuerdo al modelo.
* Mejoras en el control del
proceso.

Ausencia de cortes

*Inadecuado registro de piezas.

* Mejora en proceso de registro
de materiales.

“Propuesta de implementacion de herramientas lean manufacturing para reducir costos operativos de produccion
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ALISTADO

* Fallas de verificacion de la

* Implementar formato de

Incorrecto seriado . seriado de producto por modelos
serie del producto.
y tallas.
*Inadecuada técnica de armado
. * Manual del paso a paso del
de piezas armado de piezas
Encajado erroneo *Inexistencia o falta de piezas.

seguimiento de puntadas de ficha
técnica para cada corte.

* Mejora en el proceso de
inpeccion del calzado.

Plantillas mal pegadas

*Inadecuado embadurnado de
pegamento en las plantillas.
*Inadecuado célculo de bordes y
centrado de piezas.

*Mejora en las inspeccion de
pegado de plantillas.
*Implementar herramientas para
ubicar las plantillas.

Hilos sobrantes en costuras

*Inadecuado uso del la ficha
técnica con las puntadas de la
pieza.

* Capacitacion para el buen uso
de las fichas técnicas con las
especificaciones para la costura
de la pieza.

Manchas de pegamento

*Inadecuada técnica de pegado
de piezas.

*Capacitacion en técnicas de
pegado de piezas.
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Anexo n°28. Area de alistado — Empresa de calzados en la ciudad de Trujillo.
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Anexo n°29. Area de almacén de producto terminado — empresa calzados en la ciudad de
Trujillo.
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Anexo n°29. Area de almacén de materia prima — empresa calzados en la ciudad de
Trujillo.
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Anexo n°30. Area de almacén de materia prima — Empresa de calzados en la ciudad de
Trujillo.

. CANTIDAD PRECIO PRECIO
RECURSOS DESCRIPCION
; UNITARIO PARCIAL
UN. Tiempo(hr)
HUManos Investigador 1 0 S/0.00
Asesor 1 0 $/0.00
Laptop 1 2900| S/2,900.00
Tecnoldgicos |[Celular 1 1200| S/1,200.00
Impresora 1 700 S/700.00
Papel bond 250 0.99 S/247.50
Lapiceros 5 3.5 S/17.50
Lapices 4 1 S/4.00
Corredores 2 2.4 S/4.80
Resaltadores 2 3 S/6.00
. Borrador 1 0.5 $/0.50
Bienes -
. Tajador 1 3 S/3.00
Materiales
Perforador 1 25 S/25.00
Cajade clips 1 2.5 S/2.50
USB 1 38 S/38.00
Engrampador 1 22 $/22.00
Cuadernillo de notas 2 15 $/30.00
Félder manila 10 0.7 S/7.00
Pasajes 8 12 S/96.00
Alimentacion 3 7 S/21.00
Plan mensual de

Servicios [telefonia 1 50 S/50.00

Consumo de servicio de
luz 120 0.85 S/102.00
Escaneos 3 0.5 S/1.50
TOTAL S/5,478.30
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PRIVADA DEL NORTE produccidn en una empresa de calzado, Truijillo,

N

Anexo n°31. Formato de encuesta — Empresa de calzados en la ciudad de Trujillo.

CUESTIONARIO

Nombre:
Puesto que ocupa en la empresa; Fecha:

Area en La que labora:
Objetivo:

E5ta encuesta tiene como finalidad & su opinidn, Identificar los principales problemas que impactan en los
costos de la empresa de caliados Chang Plerre; y tiene como finalidad otorgar propuestas de solucién que contribuyan

a la mejora de éstos,

Instrucciones:
l.nmnumomehspnmmwmvmnmm'!'enadamammnquoulmaabommhdd“ls
on donde:

1 NO 30 impl nuncs

2 Casi nunca se imph

E] Se impl ocasional

4 Se impl Casi siempre.

S Se knph slempre.

N Item 1 2 3 4 5

1 |Planificacidn de la produccién por modelo de calzado,

2 |Control de unidades reprocesadas por fallas.

3 |[Control en los tiempos de produccién.

4 |Control de materia prima en almacén.

5 [Control decalidad de materia prima.

6 |Control de cantidad de producto terminado.

7  |Control de almacenamiento de producto terminado.

& |Control de calidad de producto terminado.

9 |Capacitacidn al personal de su drea,

10 |Plan de mantenimiento preventivo de maquinaria,

11 |Plan de mantenimiento correctivo de maquinaria,

12 [Sefallzacién contra riesgos y accidentes en su drea.

13 |Clasificacién de materia prima en almacén.

Control de mermas de materia prima durante el

& proceso productivo.
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