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RESUMEN

La investigacion es realizada en empresas del rubro manufactura de calzado, en
especifico en el area de produccion, en donde se identificd problemas como los
desperdicios de material, mala estandarizacion y control de tiempos, métodos de trabajo
deficientes, inadecuada distribucion de planta, inadecuado ambiente laboral, cuellos de
botella y por ende baja productividad. Por lo cual, se busca describir la mejora de
procesos de produccion y la productividad de empresas de este rubro. De ese modo, se
ha identificado la propuesta de implementacion a través de herramientas de ingenieria
industrial como: MRP, Método de Richard Muther y Guerchet, gestion de almacén e
inventarios, balance de linea, metodologia 5s, manual de funciones, redisefios del
proceso, estudio de tiempos, capacitacion al personal y programas de mantenimiento. Al
aplicar estas herramientas, se lograria tener un proceso estandarizado y un incremento de
productividad de mano de obra en 0.021 docenas/hh y productividad de materia prima en
0.01 docenas/pie2. En ese contexto, se recomienda que las empresas implementen las
metodologias propuestas y otras que consideren eficientes previa supervision de sus
procesos, a su vez deben hacer frente a la demanda administrando los recursos e

incrementando la productividad.

Palabras clave: Mejora de procesos, manufactura de calzados, cartillas de piezaje,

productividad, estandarizacion.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica

En la actualidad muchas de las empresas no son capaces de adaptarse a los
cambios en el mercado competitivo y globalizado. China, uno de los mayores productores
de calzado viene liderando el mercado con una produccion de 12016 millones de pares
anuales (De Mena, 2022). Sin embargo, ha ido ralentizando el crecimiento de la
productividad ya que han agotado sus recursos baratos de mano de obra, hay existencia
de procesos complejos que requieren de mano de obra especializada, por ende, la
innovacion es clave para tener procesos de produccion mas eficientes (Tong, 2019)

En la industria de Brasil hubo entrada de competidores asiaticos, haciendo que
exista variabilidad en sus modelos generando un cuello de botella en la etapa de costura.
Ademas, problemas como falta de interés, de aprendizaje, falta de estandarizacion en
procesos, lo que contribuyen a que la empresa no alcance la meta de produccion
afectando la productividad (Pacheco, Dos Reis, & Jung, 2020). En el centro del Ecuador
donde la mayoria de las empresas se dedican a la produccion de calzado, casi ninguna
cuenta con algun tipo de control de tiempos mucho menos de estandarizacion de estos,
lo cual es un problema que afecta a sus procesos y a la productividad del trabajador
(Gomez Coello, 2021)

En la industria peruana, Peru es el cuarto mayor productor de calzados de américa
del sur, siendo los principales en Lima, Trujillo y Arequipa. Actualmente los procesos
que llevan a cabo no son ideales para superar a grandes jugadores en el rubro, como
china, esto debido a que no existe un pilar clave de mejora en sus procesos, la cadena de
valor necesita ser fortalecida para mejorar su productividad (ComexPeru, 2021) . El 50%
de empresas peruanas utiliza, de manera predominante, herramientas manuales en su

proceso de produccién que generan baja eficiencia y productividad (Ministerio de la
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Produccion, 2016). Del total de las grandes y medianas empresas el 28,5% cuentan con
alguna certificacion para sus procesos y un 71,5% que no cuentan con ella (INEI, 2017)
Esta claro que la industria de calzados en Trujillo no termind de recuperarse
después de los problemas por pandemia, las ventas cayeron en 50% debido a la
competencia de importaciones de China. A pesar de la falta de apoyo del estado, no hubo
productividad que genere la mayor produccion a través del uso minimo de recursos con
la finalidad de competir con el calzado importado (Rebaza Benitez, 2023). Existen en
especial manufactureras de calzados que carecen de eficiencia en la linea de produccion,
los tiempos en los procesos, gestion de la cadena de suministros y productividad de mano
de obra. Es asi como conlleva a las industrias ser mas competitivas, por lo cual, muchas
de ellas se ven en la necesidad de mejorar sus procesos, asi pues, implementan
metodologias Lean que permite identificar y eliminar los 8 tipos de desperdicio para
generar cambios que incrementen la productividad (Krajewski, Larry, & Manoj, 2013)
El presente trabajo de investigacion parte del analisis de estudios en empresas del
rubro manufactura de calzado de la ciudad de Trujillo, la cual se ha podido ver que existen
problemas en la productividad porque sus procesos no fueron desarrollados de la mejor
manera. Entre ellos, las principales deficiencias se centran en problemas como los
desperdicios de material por métodos de trabajo deficientes, en donde hacia falta de
capacitacion al personal. Los tiempos no eran asignados de manera especifica para cada
estacion de trabajo, por ende se generaba altos tiempos improductivos y pérdida de
control. Los trabajadores no tenian conocimiento de manuales de organizaciéon y
funciones, habia movimientos innnecesarios, lo cual generaba cuellos de botella en
armado y perfilado. Del mismo modo, la planta no era distribuido de manera adecuada,

generando desorden en los procesos y ambiente poco agradable para los operarios.
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Ademas, al contar con procedimientos inadecuados se generd mayor nivel de
mermas y reprocesos. La logistica que manejaban era deficiente porque no se tenia en
consideracién un plan de produccion y todo los pedidos de materia prima eran
gestionados en almacén de manera ildgica, por ende se tuvo pérdidas de tiempo y dinero.
En ocasiones, no tomaron en cuenta indicadores de mantenimiento las cuales fueron
causa de las paradas de maquina afectando a la produccion. Es asi, que afectan
directamente en la productividad, a su vez el volumen de produccién para hacer frente a
la demanda que exige el mercado (Avalos & Gonzales, 2013; Avila, 2017; Bazan, 2019;
Chavez & Rodriguez, 2019; Cruz, 2018; Garcia & Quipuscoa, 2020; Lbpez, 2018; Paisig,
2020; Vereau Tafur, 2020)

Es importante manifestar el concepto de procesos, en sintesis se dice que consta
de una serie de operaciones llevadas a cabo de manera ordenada para completar una tarea,
ademas es aplicable a muchos ambitos, a la empresa, a la quimica, a la informatica, a la
ingenieria, entre otros. En la microeconomia, se refiere al proceso productivo por el cual
la materias primas se convierten en productos intermedios y finales. Asimismo, se dice
que la cadena de suministro es un proceso que parte desde el proveedor, luego pasa a la
fabrica hasta llegar al consumidor (Westreicher, 2020). Por otro lado, se dice que no
todos los procesos son Gptimos para todas las empresas ya que son distintos productos
que se fabrican. Es por ello que las empresas deben estudiar detalladamente el tipo de
bien que producen y establecer qué proceso industrial es ideal para éste 0 mejorarla a
partir de un analisis inicial con el objetivo de satisfacer la demanda (EDS Robotics, 2020)

Otra variable a analizar es la productividad. De acuerdo a Arias (2020), “ la
productividad es una medida econémica que calcula cuantos bienes y servicios se han
producido por cada recurso utilizado (trabajador, capital, tiempo, tierra, etc) durante un

periodo determinado”. El objetivo de ésta es, es medir la eficiencia de produccién por
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cada recurso utilizado y medir la eficacia comparando el resultado logrado con el posible
(Fernandez, 2009). Cuanto mejor sea productividad mejor sera la calidad de vida de una
sociedad, repercutiendo en los sueldos y fomentando mayor inversion y empleo. Ademas
existe un crecimiento econémico a través de la reduccién de costos y tiempos. Por otro
lado, es necesario evaluar factores que afectan la productividad como: organzacion
empresarial, el capital, la mano de obra, el nivel tecnologico y otros con el fin de ejecutar
el trabajo de manera eficiente (Arias, 2020)

Por un lado, en la investigacion realizada por Andrade, Del Rio, & Alvear (2019)
tuvo como objetivo mejorar productividad y eficiencia en procesos. Para lo cual realiz6
un diagrama de Ishikawa y el método de las 6M para determinar la causa de la baja
productividad que hace referencia a los métodos de trabajo, ya que se present6 un cuello
de botella en el area de costura. Luego, han estandarizado las tareas utilizando un
diagrama de proceso de operaciones, diagramas bimanuales, el tiempo de produccién
aplicando un estudio de tiempos por cronémetro. Por ultimo, evidenciaron en la hoja de
verificacion que existe un incremento de la produccién del 5,49%, del mismo modo la
productividad y la eficiencia en los procesos de produccion.

Por otro lado, en la investigacion realizada por Santander Costavalo (2019) han
buscado analizar y mejorar el proceso productivo de calzado. Para lo cual, se han
identificado problemas en la mala distribucién de planta y maquinas ya que usan el 75%
de su capacidad disefiada, la eficiencia del proceso es del 86% debido a un desorden en
el mismo. Se determina que el producto recorre 60 metros lineales, siendo ésta el cuello
de botella. Previo analisis procedié con el uso del diagrama de Ishikawa y el diagrama
de Pareto. Se usaron metodos de célculo de superficies para determinar el espacio
adecuado, asi como también métodos de distribucion en forma de U. De esta manera

Ilegaron a disminuir la distancia de recorrido del material a 33,5 metros, aumentando la
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produccion de 14 a 19 pares de sandalias por horay el incremento de la productividad en
un 26,3 %.

Por otra parte, se tiene la investigacion realizada por Alburqueque Vegas (2018)
con el objetivo de elaborar un plan de mejora de procesos. Por lo cual, utilizo6 el diagrama
de Ishikawa y la curva de Pareto, identificando problemas, asi como no estandarizar
procesos, no definir linea de produccidn, areas de trabajo sucias, costos de produccion
variables, sin tiempos estandar, entre otros. Las herramientas lean fueron el mapa de flujo
de valor, las 5°S, el balance de lineas y otras. Por tanto, definieron tiempos estandares en
donde una docena no requeria de 780 minutos sino de 645 minutos, con lo cual se ahorro6
135 minutos. Del mismo modo el balance de lineas contribuy6 con la administracion de
recursos, mejorando el nivel de produccién de 16 docenas a 90 docenas por semana,
reduciendo el tiempo perdido de 480 minutos por docena a 31,50 minutos.

Seguidamente, la investigacion realizada por Cruz Chacon (2018) con el objetivo
de implementar la mejora de procesos en el area de produccion. Para lo cual, se han
identificado problemas en el area de produccién, asi como los métodos de trabajo
inadecuados, los procesos no estandarizados, movimientos innecesarios por parte de los
operarios, afectando de esta manera la produccién diaria ya que existe demoras en la
produccion y retrasa los pedidos de los clientes. Se empled la observacion directa, ficha
de registro de produccion, hoja de registro de toma de tiempos, el estudio de métodos en
donde se usaron diversas técnicas, asi como la adecuada distribucion de planta en el area
de produccion. Obteniendo a través de las mejoras implementadas un incremento del
35% en la productividad de MO.

A continuacion, la investigacion realizada por Avila Ponce (2017) con el objetivo
de mejorar procesos. Para lo cual, realizé un analisis del area de produccién en donde los

problemas hacen referencia a pérdida de cortes, piezas malogradas, y falta de gestion del
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tiempo en los procesos. Se identificd cuellos de botella enfocado en las maquinarias, asi
como la falta de registros de stock e inventarios. Se aplico la metodologia de gestion y
redisefio de procesos generando mejoras posteriores en eficiencia y eficacia. Se
redisefiaron el 83.33% de procesos productivos siendo estos: Corte, Desbastado,
Perfilado, Armado y Alistado. Finalmente hay un ahorro de S/. 960 soles mensuales (el
5.54%) en el costo total de produccidn al mes y existe el efecto asociado directamente en
la productividad.

Luego, en la investigacion realizada por Nufiez Salinas (2018) con el objetivo de
mejorar procesos Yy reducir fallas. Se han identificado problemas respecto a la produccion
artesanal generando grandes niveles de reproceso por producto defectuoso, del mismo
modo otros defectos analizados y sus causas. Se han utilizado metodologias como Six
Sigma, proponiendo soluciones de mejora y otorgando grandes beneficios en la reduccion
de costos y tiempo de reproceso, método Poka Yoke, metodologia 5’S y plan de
capacitacion, mantenimiento y ergonomia. Obteniendo a través de las mejoras
implementadas la reduccion de calzado defectuoso de 50.9%, contando con una
produccion conforme de 75.04%, ademas de una reduccion de costos de mano de obra
por reproceso de S/ 15915.96 soles anuales y el incremento de la productividad.

Ademas, en la investigacion realizada por Requejo Becerra (2018) con el objetivo
de mejorar procesos. Han identificado problemas respecto a tiempos excesivos, tiempos
de ciclo, reprocesos en el area, falta de orden y limpieza en las areas de trabajo, ineficiente
distribucion de planta, inadecuadas condiciones de trabajo, incorrectas posturas y no
cuentan con instructivos de trabajo. Posterior a ello, utilizaron herramientas de ingenieria
industrial tales como: Métodos de trabajo, Estudio de tiempo, 5S’s, Ergonomia y
Distribucion de planta. Como conclusion, llegaron a disminuir los tiempos estandar, la

produccion aumentd: Quick de 19 a 25, Ligero de 9 a 13, Mediano de 2 a 3, Pesado de 1
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a 2, la productividad horas — hombre aumenté de 0,022 a 0,031 vehiculos, la
productividad en MO de 4,43 unidades a 6,12 unidades, eficiencia econdémica de 2,03 a
2,32.

Asimismo, en la investigacion realizada por Cabanillas Cabanillas & Gutiérrez
Camacho (2019) con el objetivo de mejorar procesos de produccion. Han identificado
problemas en la produccion, en mas de dos estaciones, lo que provocaba que todos sus
productos de un dia de produccion, en su totalidad sean considerados defectuosos.
Posterior a ello, han implementado herramientas 5s, Poka Yoke, herramientas de
metodologia de trabajo, entre otras, llegando a minimizar defectos y que todos sean
aceptables dentro de su parametro de pesos establecidos. Del mismo modo, lograron
disminuir un 11.78% en actividades improductivas, asi como también disminuyeron un
10.14 min/lote en el tiempo promedio del ciclo de produccion.

La presente investigacion se justifica ya que se analiza la teoria referente a los
procesos y la importancia de realizar ordenadamente las operaciones, lo cual es esencial
en un proceso de produccion. Es necesario para alcanzar la productividad de empresas
del rubro manufactura de calzado, ya que a nivel del Perti no todas son capaces de
administrar adecuadamente los recursos. Por otro lado, la importancia del uso de las
herramientas de ingenieria que serviran de base para empresas de manufactura de calzado
en estudio que presenten problemas similares. Del mismo modo, por medio de la
reduccién de los desperdicios, producto de un mal proceso ejecutado se contribuye al
medio ambiente.

Finalmente se busca describir la mejora de procesos y la productividad de las

empresas del rubro calzado de la provincia de Truijillo.

Ayay Chuquimango, D Pag. 18



LA MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION Y LA
UPN PRODUCTIVIDAD EN EMPRESAS DE CALZADO DE LA
UNIVERSIDAD

PROVINCIA DE TRUJILLO, CAJAMARCA 2022

PRIVADA

DEL NORTE
1.2. Formulacion del problema
¢Como la mejora de procesos de produccién determina la productividad en empresas del

rubro calzado de la provincia de Trujillo?

1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo general
Describir la mejora de procesos de produccion y la productividad de las empresas
del rubro calzado de la provincia de Trujillo.
1.3.2. Objetivos especificos
e ldentificar y describir el diagnostico de los procesos de produccién
recopilados por autores en empresas del rubro de calzado en Trujillo.
e lIdentificar y describir el diagnostico de la productividad recopilados por
autores en empresas del rubro de calzado en Trujillo.
e ldentificar que mejoras en los procesos de fabricacion de calzado usaron
los autores en empresas del rubro calzado.
e Determinar los resultados finales en las dimensiones de procesos y

productividad en empresas del rubro calzado de la provincia de Trujillo.

1.4. Hipotesis
No se cuenta con hipétesis debido a que solamente se analizan y describen
investigaciones que ya han sido desarrolladas, por ende, no hay nada que comprobar

empiricamente ni pronosticar un hecho o dato.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA
2.1. Tipo de investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion
Segun el proposito: La investigacion es aplicada, pues se hace uso de conocimiento y
teorias de mejora de procesos manteniendo siempre la objetividad y la mente abierta que
sirven de base para dar solucion a la realidad problematica y tomar decisiones adecuadas
(Hern&ndez Sampieri, 2014)
Segun el enfoque: La investigacion es cuantitativo, ya que, segin Herndndez Sampieri
(2014) afirma que es aquella que permite recabar y analizar datos que pueden servir para
probar hipotesis y analizar datos previos de estudios con base en la medicion numérica y
el anlisis estadistico, con el fin establecer pautas de comportamiento y probar teorias en
relacion con unas determinadas variables que han sido previamente establecidas.
Segun el alcance: La investigacion es de tipo descriptivo puesto que, segiin Hernandez
Sampieri (2014) nos menciona que una investigacion descriptiva consiste en ubicar
propiedades o caracteristicas de un grupo de personas, objetos, situaciones, contextos,
fendmenos, comunidades, etc., asi proporcionar su descripcion e incidencia.
Por lo tanto, esta investigacion es descriptiva por que trabaja sobre realidades y
caracteristicas fundamentales a través de una interpretacion correcta de las variables
relacionadas a procesos y productividad.
Disefio de investigacién

La presente investigacion no hace variar intencionalmente la variable
independiente para ver el efecto en otra variable, por lo que es de disefio no experimental,
puesto que, segun (Kerlinger & Lee, 2002, pag. 418) sefiala que este tipo de estudios se
realizan sin la manipulacién deliberada de variables debido a que sus manifestaciones ya

han ocurrido, en tanto en el presente estudio solamente se observa investigaciones
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experimentales en su contexto natural para luego ser analizados.

De lo anterior, esta investigacion es de disefio transversal descriptivo, debido a
que su objetivo es conocer la incidencia de niveles de una o mas variables en una
poblacidn, tal es el caso del presente estudio de ubicar el area de produccion en variables
como procesos y productividad para proporcionar netamente su descripcion. (Hernandez,
Fernandez, & Baptista, 2014, pag. 155). Se realiza la investigacion y se analiza la mejora

de sus procesos Yy la productividad de las empresas de Trujillo entre los Gltimos 5 afios.

Poblacion y muestra
Poblacién: 11 estudios delimitados por el area de produccion en empresas del rubro
calzado de la provincia de Trujillo, de los ultimos 5 afios.
Muestra: 9 estudios delimitados por informacién completa de las cuales se obtuvo la
informacidn de produccion de calzados en la provincia de Trujillo, de los ultimos 5 afios.
Metodos, Técnicas e instrumentos de recoleccién y andlisis de datos
2.3.1. Técnicas
Tesis de Investigacion (2014) sefiala que las técnicas son aquellos
recursos o procedimientos de los que se vale el investigador para acercarse a los
hechos y acceder a su conocimiento y se apoyan en instrumentos para guardar la
informacion.
Por lo tanto, la técnica que emplearemos para la recoleccion de datos en
esta investigacion destaca el analisis documental.
2.3.2. Instrumentos
Hernandez, Fernandez, & Baptista (2010) sefialan que un instrumento de
medicion es el recurso que utiliza el investigador para registrar informacion o
datos sobre las variables que tiene en mente. Algunos de los instrumentos para

recabar informacion son, el cuestionario, la guia entrevista, las pruebas objetivas,
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hoja de encuesta y ficha resumen previo analisis documental.
Para el recojo de la informacion en el presente estudio se utilizd ficha
bibliogréfica, luego la ficha resumen y un registro estructurado, los cuales se

detallan en la Tabla 1.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica Justificacion Instrumentos Aplicado en
Anélisis Para obtener -Formato de -Historial de
documental informacién de los  balance de linea  investigaciones
procesos de -Ficha de y base de datos.
produccién en registro de
estudios datos.
analizados.

2.4. Procedimiento
2.4.1. Analisis documental
Objetivo:

Realizar un proceso de busqueda y andlisis de la informacién de los
estudios y luego sintetizar los aspectos relevantes como la produccion de calzados,
procesos principales, tiempos de trabajo y productividad en los informes de
investigacion sobre empresas de calzado en Truijillo.

Procedimiento:
Para recopilar los datos se utilizaron una secuencia de pasos como se

aprecia en la Figura 1.
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Figura 1. Diagrama de bloques para recopilacion de datos

En lafase 1, se realizé la busqueda a En lafase 2, se utilizo el repositorio
través de la ecuacion «Procesos AND de tesis UPN, repositorio de la UCV,
Productividad AND Calzados AND repositorio de la USS y finalmente

Trujillo». la base de datos Ebsco.

En la fase 3, se descargaron las
En la fase 4, se obtubvieron 5 =

investigaciones aplicando filtros por hasta
investigaciones de repositorio UPN, 4 . c >

n=11 L . 5 afos de antigliedad, por tesis, por
de repositorio UCV, 1 de repositorio | L
b andlisis a texto completo y tomando en

USSy 1de la base de datos EBSCO. . .
cuenta las variables en estudio.

1registro

En lafase 5, se elimind aquellas tesis que excluido atituloy

tenian informacién incompleta y no tenia resumen

relacion con la formulacién del problema

ni variables. ‘ 1tesis excluido
por informacién
l incompleta
En lafase 6, se obtuvo 9
estudios fiables para
analisis.

Analisis de informacion
Para realizar el andlisis detallado de las 9 investigaciones se ha

considerado una secuencia de pasos como se aprecia en la Figura 2.
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Figura 2. Diagrama de bloques para el analisis documental

Ciclos Procesos actuales Productividad Maquinaria

' ! '

Paso 1. Se realiz6 un analisis de produccion de las
empresas en estudio <«—Tiempos

i

Paso 2. Conocer reportes de total de productos Paso 3. Conocer reportes de procesos
elaborados en el drea en el drea de produccién

i

Paso 5. Conocer reportes de tiempos en las Paso 4. Conocer reportes de gestion
estaciones de trabajo y en las de produccién de mano de obray materia prima

l

Paso 6. Describir la mejora previo
andlisis del total de productos
elaborados

< Ambiente

# Ficha resumen

Paso 7. Identificacion y analisis de
nuevos tiempos en los procesos

Hoja de
célculo
Paso 8. Andlisis y sintesis de métodos Paso 9. Analisis sobre cambios
y procesos de trabajo enindicadores de productividad

Materiales:
e Lapicero

e Calculadora

2.5. Validez y confiabilidad de informacién

Para determinar la validez y confiabilidad de los instrumentos considerando que
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es una investigacion descriptiva, se uso la opinion y la validacion de los ultimos 5 afios
por expertos en el tema de la carrera profesional de ingenieria. Al recopilar datos de
fuentes secundarias y analizarlas como si fueran primarias se usaron los mismos
instrumentos como ficha de estudio de tiempos, formatos de medicion de horas hombre

y formatos para balance de linea por lo que no se considerd redundar en las mismas

validaciones usadas de investigaciones en estudio.

2.6. Para analizar la informacién
Después de haber aplicado el instrumento, se procedié a organizar la informacion
en Excel, Word y Minitab, lo cual permitié elaborar las tablas que describen los
resultados finales de las variables y dimensiones, para la redaccion del informe se utilizé
el paquete office 2019.
2.7. Aspectos éticos de la investigacion
Se esta citando a todas las fuentes que han sido consultadas y consideradas en
esta investigacion de tipo descriptiva, por ende, se han tomado estudios para recolectar
la informacion necesaria, dicha informacion serd usada solo con fines académicos,
basados en el método cientifico y sin dejar de lado valores que un investigador debe

observar; todos los resultados se presentan sin alterar datos reales de las investigaciones.

2.8. Matriz de consistencia
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Tabla 2. Matriz de consistencia

Formulacién del  Objetivos Hipotesis Variables Metodologia Poblacién
problema
¢Como la mejora 1. General No se busca Variable Tipo de investigacion:  Poblacion
de los procesos Describir la mejora de procesos de producciény la probar hipotesis, independiente Segin proposito
determina la productividad de las empresas del rubro calzado de solo se analiza Procesos aplicada, segun enfoque 11 estudios
productividad en la provincia de Trujillo. estudios que ya cuantitativo 'y segun delimitados por
empresas del han sido alcance descriptivo el area de
rubro calzado de 2. Especificos realizados. Disefio de produccion en
la provincia de Investigacion: empresas del
Trujillo? Identificar y describir el diagndstico de los procesos No experimental, rubro calzado
de produccidn recopilados por autores en empresas Transversal descriptivo, de la provincia
del rubro de calzado en Trujillo. debido a que describe las  de Trujillo, de
variables tal cual los ultimos 5
Identificar y describir el diagnostico de la ocurrieron. afos.
productividad recopilados por autores en empresas Variable Muestra
del rubro de calzado en Trujillo. dependiente  Técnicas:
Productividad  Analisis documental 9 estudios
Identificar que mejoras en los procesos de delimitados por
fabricacion de calzado usaron los autores en Instrumentos: informacion
empresas del rubro calzado. Formato de balance de completa de las
linea cuales se
Determinar los resultados finales en las Ficha de registro de obtuvo la
dimensiones de procesos Yy productividad en datos informacion de
empresas del rubro calzado de la provincia de produccion de
Trujillo. calzados en la
provincia de
Trujillo, de los
ultimos 5 afios.
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2.9. Matriz de operacionalizacién de variables
Tabla 3. Matriz de operacionalizacion
Variables Definicidon conceptual Dimensiones Indicadores
Produccion Numero de unidades producidas(docenas/mes)
Un proceso es cualquier actividad o Tiempo de ciclo
) grupo de actividades en las que se Tiempo de ocio
Variable

Independiente:

transforman uno o mas insumos

para obtener uno o mas productos

Eficiencia Operativa

Eficiencia de linea

% Actividades productivas

Procesos _ _ ) o ) )
para los clientes (Krajewski, % Actividades improductivas
Ritzman, & Malhotra, 2008) Estudio de tiempos Tiempo normal(min)
Tiempo estandar (min)
“La productividad es una medida Productividad de mano de obra Produccion/ Horas hombre empleadas
) econdémica que calcula cuantos
Variable

dependiente:
Productividad

bienes y servicios se han producido
por cada factor utilizado durante un
periodo determinado”  (Sevilla
Arias, 2016)

Productividad de materia prima

Produccion/ MP empleada
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

3.1. Descripcion situacional de las empresas de calzado en la provincia de Trujillo, en
los ultimos 5 afios.

Las empresas en estudio contaron con un nivel de produccion promedio de 22.7
docenas semanales, 91.08 docenas mensuales y 1093 docenas de calzados anuales. Sin
embargo, no es era ideal ya que gracias a los datos recopilados por los autores se tiene
que la capacidad de produccidn para aumentar esta cifra era positiva, es decir, habria un
aumento considerable de este nivel. Dado la problematica del no aprovechamiento de
esta capacidad productiva, por causas como falta de capacitacién y ausencia de
planificaciéon no hay momento en que Per( pueda superar la meta. Por lo tanto, se
mantiene siendo el cuarto mayor productor de calzado de América del Sur, ya que le
siguen paises productores del mismo, como Brasil, Argentina y Colombia (Posada Ugaz,
2022). Hasta octubre de 2020 hubo 5600 empresas dedicadas a la fabricacion de calzado.
En este contexto, se tiene que el 93% de ellas son microempresas y esta mayormente
concentrada en tres ciudades (Posada Ugaz, 2020). A continuacion, se muestra en la
figura N°3:

Figura 3. Concentracion de la produccion nacional de calzados

% Produccion segun ciudad

isw

*Lima ~ Trujillo = Arequipa

Se ha realizado el diagnoéstico de las 9 investigaciones en empresas de calzados

de la provincia de Trujillo, siendo esta ciudad es el segundo productor de calzados en
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Per0. Se dedican a la produccidn y comercializacién de variedad de calzados para dama,
nifios y caballeros. La ubicacién de las empresas en estudio se detalla en la Tabla 4.

Tabla 4. Ubicacion geogréfica de las empresas en estudio

Empresa Ubicacion

Bambini Shoes
Calzados Johana Distrito de Trujillo

Calzados Joy’s E.LLR.L.

Empresas Chang S.R. L

Calzados Lantana

Calzado Paredes S.A.C Distrito EI Porvenir
Calzado Emily’S

Crismely Calzados

Calzados Adriano S. A Distrito La Esperanza

Existen diversas actividades que se desarrollaron para la produccion de calzado,
dentro de ellas el disefio, fabricacion, distribucion, comercializacién, y venta de todo tipo
de calzado. En este caso todos los estudios que se ha analizado no solamente fabrican un
tipo de calzado, més bien existen un segmento de productos tales como zapatos para
dama en diferentes modelos: casual, elegante, ballerinas (Avila, 2017; Bazan, 2019;
Chavez & Rodriguez, 2019; Garcia & Quipuscoa, 2020; Vereau, 2020). Ademas, zapato
para nifios, toperol, mocasin y sandalias para damas en diversos modelos (Avalos &
Gonzales, 2013; Cruz, 2018; Lopez, 2018). Finalmente hay una Unica diferencia debido
a que una empresa fabrica y distribuye calzado masculino (Vereau, 2020)

Su mercado fue concentrado en ciudades importantes, dentro de ello se encuentra

el mercado interno y externo. Dentro del mercado interno se especifican los trabajadores

Ayay Chuquimango, D Pag. 29



LA MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION Y LA
1 “pN PRODUCTIVIDAD EN EMPRESAS DE CALZADO DE LA

UNIVERSIDAD

DEL NORTE PROVINCIA DE TRUJILLO, CAJAMARCA 2022

de estas empresas de Porvenir y en el externo estan los clientes de varias ciudades como
se aprecia en la Figura 4.

Figura 4. Principal concentracion del mercado de las empresas en estudio

% del mercado segun ciudad

P

¥ Lima y Chiclayo * Trujillo ® Tumbes, Iquitos, Arequipa y Huancayo

En la Figura 4, se aprecia que el 56% de las empresas cuentan con clientes
principales de calzados en la ciudad de Trujillo, seguidamente el 33% est& concentrada
en Lima y Chiclayo y finalmente el 11% esta concentrado en mercados principales en
Tumbes, Iquitos, Arequipa y Huancayo. EI mercado en trujillo se ubica exactamente en
el distrito El Porvenir y en el distrito de Trujillo. Una informacién importante sobre el
calzado de Trujillo da a conocer que tuvo una caida del 44 % en su produccion y su
participacion en el mercado interno fue superada por el calzado importado (Instituto
Nacional de Estadistica e Informatica, 2020). De las investigaciones estudiadas se tiene
que las empresas no han medido su capacidad en el futuro, debido a la poca innovacion,
falta de conocimiento y el uso de la tecnologia en sus procesos (Avalos & Gonzales,
2013; Chavez & Rodriguez, 2019; Cruz, 2018; Lbpez, 2018; Paisig, 2020; Vereau Tafur,
2020)

Se tiene informacién de las 9 empresas donde se ha identificado que se esta
afectando el crecimiento del capital del calzado peruano, varios factores como sus

limitaciones es la mano de obra especializada, que generan mayor competencia entre los
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fabricantes. De lo anterior, se tiene los principales competidores de estas empresas en
estudio como se aprecia en la Figura 5.

Figura 5. Competidores de calzados por ciudad

. Gemelitas A  Nadei « Amiguitos

» Garley « Jim * Piecitos

* Brakedy » Manufacturas de

« Insomnio Calzado Carubi S.A.C

« Manufactura de « Consorcio A&G SA
Calzado Mini S.A. « Calzados Jaguar
Lumberjack S.AC

Ademas, se pudo encontrar que existian 2 empresas en estudio de las cuales los
autores no han sacado informacion sobre las maquinarias con las que ejecutan la
operacion, sin embargo, las 7 empresas restantes ejecutaron sus pProcesos con
maquinarias especificas para un correcto procesamiento de la materia prima. Existio
desorden e inadecuada distribucion de planta, falta de indicadores de produccion y
mantenimiento de maquinarias (Avalos & Gonzales, 2013; Avila, 2017; Chavez &
Rodriguez, 2019; Garcia & Quipuscoa, 2020). De este modo, no garantizan la produccion
de calzados ya que las paradas de maquina son consecuencia de altos costos y tiempos
perdidos para las empresas. En la Figura 6 y 7 se puede apreciar las maquinarias y equipos

con las que contaron las empresas en estudio.
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Figura 6. Maquinarias para el proceso y sus funciones

Esmeril

«Pulir todo
materiales y
afilar cuchillas

Desbastadora

*Rebajar el
calibre del
cuero

Dobladora
*Dar forma al

Rematadora

*Realiza
acabados y
pulidos

Remalladora

*Costuras
fuertes

Perfiladora

«Costura 'y
union de

Horno

+Calentamient
0 para
pegado

Comprensora y
pegadora

*Fijar pegado a
presion

Troqueladora

*Cortes de
material

calzado piezas

Figura 7. Maguinaria y equipos necesarios para la elaboracion de calzado

MAQUINA REMALLADORA l

DESBASTADORA T

ESMERIL
—

REMATADORA

MAQUINA SELLADORA I

MAQUINA PERFILADORA l

Fuente: Recuperado de Avalos & Gonzales, (2013)

La estructura de estas empresas ha sido poco eficiente, en el sentido de que los
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roles y las funciones no se ejecutaban como tenian previsto, existiendo métodos de
trabajo deficientes y empiricos (Avalos & Gonzales, 2013; Avila, 2017; Bazan, 2019;
Chavez & Rodriguez, 2019; Cruz, 2018; Garcia & Quipuscoa, 2020; Lbpez, 2018; Paisig,
2020). Por consiguiente, la deficiente organizacion en las estaciones de trabajo que
Ilevaban a cabo afectaron la productividad (Avalos & Gonzales, 2013; Bazan, 2019;
Chavez & Rodriguez, 2019; Lopez, 2018; Paisig, 2020). A continuacién se detalla en la
Figura 8, la cantidad de operarios promedio en el area de produccién en las empresas en
estudio y los roles de manera jerarquica que manejaban estas empresas con el tnico fin
de cumplir las metas mediante el trabajo en equipo.

Figura 8. Estructura de las empresas y la forma de trabajo

» Todas las

Gerente | empresas
General | cuentan con
dirigente.
—'> * 6 empresas
V - cuentan con
[ Contabilidad ] aSesor
contable
* 6 empresas
Ventas cuentan con
\ vendedores

_—> * 3 empresas
Administracion cuentan con

administrador

* En promedio
Area de cuentan con 10
Produccion trabajadores

; » Solo 2
Jefes en empresas
produccion cuentan con
supervision

\

De la Figura 8, se tiene que en cuanto a la estructura y forma de trabajo ha sido

deficiente, los problemas importantes fueron altos tiempos improductivos, desorden en
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los procesos y logistica deficiente ( Avalos & Gonzales, 2013; Avila, 2017; Chavez &
Rodriguez, 2019; Garcia & Quipuscoa, 2020; Lépez, 2018; Paisig, 2020; Vereau, 2020).

Asimismo, al llevar a cabo el analisis de los procesos se identificd la mala
estandarizacion tanto de materiales como procedimientos y sus respectivos tiempos
(Avalos & Gonzales, 2013; Avila, 2017; Bazan, 2019; Chavez & Rodriguez, 2019; Cruz,
2018; Paisig, 2020; Vereau, 2020). Es asi que no solamente se centrd en problemas como
mano de obra y maquinaria, sino también problemas de desabastecimiento. A
continuacion, se detalla de manera especifica toda una variedad de materiales necesarios
para produccion como: el cuero, plantas fabricadas en diversos materiales, plantillas,
taco, badana, horma, pegamento, cemento, disolvente, hebillas, tintes, forros, bolsa, cinta
y cajas. La Unica diferencia es que la empresa Calzados Lantana usa el cuero sintético en
ves del natural. En consecuencia, estas empresas contaron con proveedores de materiales
y equipos segun la indagacion de los autores de investigaciones. Se puede apreciar en la
Figura 9 la ubicacion de los proveedores de materia prima y equipos.

Figura 9. Concentracion de los proveedores clave de las empresas en estudio

Provedor de planta « Lima, Trujillo-La Unién, El Porvenir, La Esperanza

Proveedor de cuero * Porvenir, Alto Trujillo, La Esperanza, Union,Trujillo

Proveedor de pegamento » Mercado la Uni(’)n, El Porvenir

* Trujillo
* Lima, La Esperanza
* Lima, El Porvenir

* Trujillo URB. El Molino

El trabajo de aplicacion se realiz6 en el area de produccion de las 9 empresas de
calzados de la ciudad de Trujillo, en donde se ha identificado diversos procesos que

Ilevaron a cabo. A continuacién, en la Tabla 5, se tiene los problemas diagnosticados de
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manera general a partir de un diagnostico especifico detallado en el Anexo 1.

Tabla 5. Descripcion del area de produccién de calzados Trujillo

Investigaciones Autores Procesos Descripcion general
2,3,4,5y8 AvilaPonce Corte, Se tiene el procesamiento de la
(2017); perfilado, materia prima, algunas de las
Bazan armado y empresas llevan a cabo el mismo
(2019); alistado. proceso y otras similares, sin
Chavez & embargo, no hay un estandar en los
Rodriguez procesos, no existe organizacion,
(2019); Cruz traslados innecesarios de operarios,
(2018); deficiente asignacion de tiempo a
Paisig (2020) cada estacién de trabajo, insuficiente
6y9 Garcia & Cortado- apoyo del personal a los demas
Quipuscoa Desbastado,  procesos, falta de material vy
(2020); perfilado, herramientas, ambiente desordenado
Vereau Centrado- que impide ejecutar una operacion
(2020) Cardado, con el fin de obtener el calzado
remate, terminado con el minimo recurso
empavonado, posible.
habilitadoy  De las investigaciones se determina
alistado. que el trabajo del operario es
1y7 Lépez Cortado, empirico, es decir no hay
Sanchez desbastado,  conocimiento exacto de como llevar
(2018); perfilado, a cabo el proceso, cuando y en qué
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Avalos & cocido de cantidad se debe producir con la
Gonzales vena, finalidad de alcanzar la
(2013) armado y productividad.

alistado.

3.2. Descripcion de la variable procesos

3.2.1.  Descripcion de la dimension produccion

Para determinar el nimero de unidades producidas, tiempo de ocio, tiempo de
ciclo y eficiencia de linea se han analizado las investigaciones tomando en cuenta la
agrupacion de actividades que sigue una secuencia de trabajo. De esta forma, se puede
apreciar las actividades que se llevaron a cabo y su diagndstico respectivo.

Segun Avalos & Gonzales (2013) se ha identificado la produccion del calzado
para nifios que parte de la adquisicion de la materia prima y posterior a ello pasa por
varios procesos como son: Cortado, perfilado, desbastado, armado y alistado-
empaquetado. Tomaron en cuenta un turno de 10 horas al dia con 5.5 dias de trabajo a la
semana. Ademas de contar con 15 maquinas para su produccion y 26 operarios.

# Operarios: 4

@@ OO

Ei 109.798° 20.736° 227.664° 201.062° 90.405° Y t;=649.665’
K=5
C=227.664 min/docena
To=K(c)- X ¢t;

=5(227.664)-649.665

= 488.665 min/docena
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_Yt; _ 649.665

= = = 0,
n(c) 26(227.664)X100 10.97%

_tb _ 10%60+5.5x8 min/semana

- =116 docenas/semana
c 227.664 min/doc

)

De lo anterior, se dice que las actividades no se distribuyeron de manera
adecuada. y métodos de trabajo inadecuado, mala gestion en almacen tanto para
materiales como para las estaciones en donde se llevaban a cabo las tareas y por ende
generaban desperdicios de material, era muy complejo entender los diferentes modelos a
perfilar, no habia un ayudante para labores ni de espacio adicional a la mesa de perfilado,
por la cantidad de materiales que se usan en el proceso de produccién, generando un ciclo
extenso de 227.664 min/docena y demoras en todas las estaciones.

La produccion real de la empresa fue de 83 docenas/semana, siendo inadecuada
puesto que no hay capacidad para llegar a producir 116 docenas/semana porque no
usaban adecuadamente el tiempo, habia movimientos innecesarios ante la inexistencia de
operarios que le suministren el material, el método de trabajo no era el adecuado y no
existia condiciones adecuadas de trabajo ante la falta de mobiliarios. En ocasiones habia
desabastecimiento de materiales por ende no se cumplia con los pedidos.

Segun Avila (2017) se ha identificado la produccién del calzado de vestir que
parte de la adquisicion de la materia prima y posterior a ello pasa por varios procesos
como son: Corte, desbastado, perfilado, armado y alistado. Se ha tomado en cuenta el

turno de 8 horas al dia con 6 dias de trabajo a la semana.

# Operarios: 1 1 1 1 1

e e (e (e
TE;i 150° 22.5° 420° 510° 75 Y t=1171.5
K=5
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C=510 min/docena

To=K(c)- X t;
=5(510)-1177.5
=1372.5 min/docena

Yt 1177.51

= = = 0,
0 2510) x100= 57.72%

_tb _ 8%60x6 min/semana
c 510 min/doc

=) =5.65 docenas/semana

De lo anterior, existe actividades sin un control de produccion generando asi
piezas mal cortadas, extravios de piezas de cuero y badana por parte de los perfiladores,
y piezas mal cocidas. Finalmente, a causa de no limpiar y ordenar tanto las hormas como
las plantas se generaron demoras que todo sumo al ciclo extenso en el armado de
aproximadamente 510 min/doc.

La produccién real fue de 32 docenas/mes, cumplen con la produccion tedrica
puesto que existe capacidad y tiempos suficientes para los operarios. Sin embargo, no
optimizan bien estos recursos como es el tiempo, ademas no hay una planificacion de la
produccion.

Segln Bazan (2019) se ha identificado la produccion del calzado de vestir que
parte de la adquisicion de la materia prima y posterior a ello pasa por varios procesos
como son: corte (480/4=120 min/docena), perfilado (480/1.5=320 min/docena) y armado

(480/2=240 min/docena). Se trabajaron 8 horas y 5.5 dias/semana.

# Operarios: 1 1 1
TEi 120’ 320° 240’ 2. t;=680’
K=3
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C=320 min/docena
To=K(c)- X t;
=3(320)-680
= 280 min/docena

_& __ 6807
“n(c)  3(320)

x100= 70.83%

th 8*60*5 5 min/semana
c 320 min/doc

pP= =8.25 docenas/semana

De lo anterior, hay ausencia de capacitacién al personal, sobre todo al nuevo
operario ya que por desconocimiento de la metodologia de trabajo generaba pérdidas de
horas de trabajo. Finalmente, a causa de ello y por ejecutar subprocesos y reprocesos en
el desbastado, perfilado y armado, se generaron un ciclo extenso de 320 min/docena.

La produccién real fue de 6.5 docenas/semana y 26 docenas/mes, es inadecuada,
puesto que hay capacidad para cumplir con lo programado de 7 docenas/semana, ni con
la produccion tedrica. En consecuencia, se dice que no tuvo ningln proceso
documentado, modelado o estandarizado con sus adecuados tiempos.

Segun Chavez & Rodriguez (2019) se ha identificado la produccion de sandalias
de dama que parte de la adquisicion de la materia prima y posterior a ello pasa por varios
procesos como son: corte, perfilado, armado y alistado. Se trabajan 9 horas con 41

minutos en una jornada laboral.

# Operarios: 1

@—@ ®—— a
TEi 46.2° 138.03° 317.16° 63.03’ Y. ti=564.42’
K=4

C=317.16 min/docena
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To=K(c)- X t;
=4(317.16)-564.42

=704.22 min/docena

Yt 56442
“n(c)  4(317.16)

x100= 44.49%

tb 581%6.5x4 min/mes
p=—= - / =48 docenas/mes
c 317.16 min/doc

En lo anterior, se tiene las actividades desarrolladas sin ningln control ni
capacitacion respecto a los métodos de trabajo. Se evidencia también que existian
movimientos innecesarios debido a que tenian espacios reducidos que perjudicada el
proceso generando pérdidas de horas de trabajo y el ciclo extenso en el area de armado
de 317.16 min/doc.

La produccion real de la empresa fue de 45 docenas/mes, no hubo capacidad de
mano de obra ni gestion en sus procesos.

Segun Cruz (2018) se ha identificado la produccién de sandalias de dama que
parte de la adquisicion de la materia prima y posterior a ello pasa por varios procesos
como son: corte, perfilado, armado y alistado. Se han calculado en base a 18 dias
laborables con trabajo de 6 dias a la semana.

# Operarios: 1 3 4 2

B

TE 60.57° 178.42°/3=59.47  260.39°/4=65.09 39.34’/2=19.67 ¥ t;=204.08’
K=4

C=65.09 min/docena
To=K(c)- X t;

=4(65.09)-204.08
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=56.28 min/docena

Yty 204.08/
“n(c)  10(65.09)

x100= 31.35%

tb 8%60*18 min/mes
p=— = : / = 132.8 docenas/mes
c 65.09 min/doc

En lo anterior, se evidencia que no habia una asignacion correcta de tiempos
debido a movimientos innecesarios y extensos, demoras y falta de coordinacion entre
areas. Finalmente, siendo ésta la causa, se genero el ciclo extenso en el area de armado
de 260.39 min/docena que dividido entre los 4 operarios se obtiene 65.09 min/docena.
La produccion de la empresa fue de 90 docenas/mes, siendo esta inadecuada, puesto que,
no hay estandarizacion de las actividades y métodos de trabajo adecuados, asi no llegan
a producir las 32 docenas/semana, algo que usualmente llega a fabricar. Ademas, tenia
25 actividades improductivas que no daban valor al proceso de produccion y por ello
existian tiempos extensos en desarrollar las actividades.

Segun Garcia & Quipuscoa (2020) se ha identificado la produccion de zapatos de
tacon cerrado Reyna para dama pasando por estaciones como: cortado-desbastado,
perfilado, centrado-cardado, rematado, empavonado, habilitado y alistado. Hay 9
operaciones existentes, sin embargo, hay 7 operarios, los cuales, dos operarios estan

realizando dos operaciones.

# Operarios:1 1 1 1 1 1 1

(o Hm e Ao s e o —n
TEi 6.97° 15.28 14517 7.13> 224 7.89° 8.05° Y t;=62.07
K=7

C=15.28 min/par

To=K(c)- X ¢;
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=7(15.28)-62.07
= 44.89 min/par

=538.68 min/docena

Yt 62,07
“n(c)  7(15.28)

x100= 58.03%

_tb _ 8580 min/mes

P=— = ————————— = 561.5 pares/mes= 46.8 docenas/mes
c 15.28 min/par

En lo anterior, se evidencia la linea de produccion, se ha visto que es poco
eficiente, tiene cuello de botella extenso en comparacion a los demas ciclos porque no
hubo un conocimiento total del desarrollo de funciones por realizar, no estuvo
estandarizado los tiempos, ademas no existia un andlisis de indicadores de produccién
que le permita conocer como esta su situacion. A causa de la anterior, se genero
incumplimiento de pedidos y un ciclo mayor en el area de perfilado de 15.28 min/par.

La produccion real de la empresa fue de 316 pares/mes y 26,3 docenas/mes, la
cual no eran capaces de producir y cumplir con el promedio de la demanda de 333
pares/mes porque no se planificaba la produccion.

Segun Lopez (2018) se ha identificado la produccion de zapatos para dama
modelo 300-301, éste inicia por la adquisicion de la materia prima y posterior a ello pasa
por varios procesos como son: Cortado (213.85°/3=71.28"), desbastado (24.99),
perfilado (457.72°/8=57.22), cocido de vena (141.31°/3=47.10), armado
(369.35°/5=73.87 y alistado (49.4°/2=24.7). Los autores han calculado en base a 5.5 dias

laborables a la semana.

# Operarios: 3 1 8 3 5 2
ERCHCHE OO Rt at
TE;i 7128 2499 5722 47.10° 73.87° 247 > t;=299.16’
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K=6

C=73.87 min/docena

To=K(c)- ) ¢t;
=6(73.87)-299.16

= 144.06 min/docena

Yt 29916/
“n(c)  22(73.87)

x100= 18.4%

_tb _ 570%5.5%4 min/mes

P
c 73.87 min/doc

= 169.75 docenas/mes

Se aprecia un ciclo mayor en el area de armado de 73.87 min/docena, esto debido
a que solo existen 5 trabajadores para ejecutar el calzado armado y por ende generaron
inventarios de producto en proceso y tiempos 0ciosos en algunas estaciones.

De acuerdo con el estudio, se tiene que la produccion fue de 8 docenas/dia, 44
docenas/semana y 176 docenas/mes, esto resulta inadecuado, porque los operarios
ejecutaban operaciones que no le fueron asignados, ademas porque se generaban esperas,
movimientos innecesarios y desorden en todo el proceso. Se dice que producian en
exceso Y sin gestionar adecuadamente los inventarios.

Segun Paisig (2020) se ha identificado la produccién de calzados en la linea de
damas y las estaciones son: Cortado (26.02°/2=13.01"), perfilado (20.69°/2=10.35),
armado (17.37°/3=5.79) y alistado (16.4°/2=8.2"). Los datos se han calculado en base a

25 dias laborables al mes y 8 horas de trabajo al dia con 9 operarios.

# Operarios: 2 2 3 2

— D@D
TE;i 13.01° 10.35° 5.79° 8.2° Y t;=37.35
K=
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C=13.01 min/par

To=K(c)- X t;
=4(13.01)-37.35
= 14.69 min/par

=176.28 min/docena

_Xti _ 3735/
“n(c)  9(13.01)

x100= 31.9%

tb 8%60%25 mi
P=— = "_lm/ T = 92237 par/mes= 76.86 docenas/mes
c 13.01 min/par

En lo anterior se evidencia el desorden en las estaciones y la mala distribucion de
las areas debido a que dentro de éstas existen subprocesos la cual generan pérdidas de
tiempo por esperas. Finalmente se genero un ciclo mayor en el area de cortado de 13.01
min/par 0 156.12 min/docena.

La produccién real fue de 700 pares/mes y 58doc/mes, siendo ésta inadecuada
porgue no habia una secuencia estructurada de las actividades a realizar.

Segln Vereau (2020) se ha identificado la produccion de calzados masculino
modelo 909, éste inicia por la adquisicion de la materia prima y posterior a ello pasa por
varios procesos como son: Disefio, corte, habilitado y perfilado, prefinito,
armado/engomado, alistado, limpieza y pulida, encajado. El autor ha calculado en base a
26 dias laborables al mes y 8 horas de trabajo al dia.

# Operarios:1 1 1 1 1

00000000

TE 26 20° 175° 60’ 60’ 56’ 71’ 12> Y t;=480°
K=8

C=175 min/par
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To=K(c)- X t;
=8(175)-480
=920 min/par

=11040 min/docenas

_Xti _ 480/
“n(c)  5(175)

x100= 54.86%

_tb _ 26+8x60%4 min/mes
c 175 min/par

P

= 286 pares/mes= 23.83 docenas/mes

En lo anterior, se evidencia un ciclo extenso en el area de habilitado y perfilado
de 175 min/par. Esto se ha dado por la falta de delimitacion de las zonas de trabajo, por
la ausencia de indicadores de produccion y falta de capacitacion al personal en cuanto a
las funciones a desarrollar en cada proceso.

La produccion real fue de 10.2 pares/turno, 265.2 par/mes y 22.1 docenas/mes, la
produccion es inadecuada, puesto que si hay capacidad de mano de obra e histéricos que
demuestran que han llegado a producir 12 pares/dia y 26 docenas/mes, sin embargo, no
se cumplié en la produccidn reciente porque no habia una planificacién de la produccion,
no habia control de inventarios y habia reprocesos en el area.

Cuadro resumen de produccion de calzados de Trujillo

Finalizado el andlisis se ha procedido a calcular el promedio de produccion
mensual, tiempo de ciclo, tiempo de ocio y eficiencia de linea que se tiene en el rubro
manufactura de calzados respecto a las 9 investigaciones como se aprecia en la Tabla 6.

Tabla 6. Cuadro resumen de la dimension Produccion

Investigacion ~ Produccién Tiempo de ciclo Tiempo de ocio Eficiencia

(docenas/mes)  (minutos/docenas) (minutos/docenas) de linea

1 332 227.664 488.665 10.97%
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2 32 510 1372.5 S57.72%
3 26 320 280 70.83%
4 45 317.16 704.22 44.49%
5 90 65.09 56.28 31.35%
6 26.3 183.36 538.68 58.03%
7 176 73.87 144.06 18.40%
8 58.3 156.12 176.28 31.90%
9 22.1 2100 11040 54.86%
Promedio 89.74 439.25 1644.52

42.06%

docenas/mes minutos/docenas minutos/docenas

3.2.2. Descripcion de la dimension eficiencia operativa

De las investigaciones se tiene que dentro de los diversos procesos que llevaban
a cabo existian actividades que no eran productivas, muchas de ellas no eran necesarias
realizar como los traslados innecesarios y demoras debido a que los operarios esperaban
que llegue la materia prima a su area para que puedan procesarla. En estas empresas
estudiadas los autores coinciden en que los recursos como materia prima, mano de obra
y equipos necesarios para procesar y ofrecer un producto de calidad eran usados de
manera inadecuada, sin trabajo colaborativo entre operarios y jefes en donde el operario
desconocia las funciones necesarias a ejecutar y el jefe no supervisaba ni guiaba en el
proceso, asi como también la mala asignacion de operarios a las estaciones en donde no
tenian capacidad ni experiencia. Lo anterior, conllevaba a las empresas en estudio a
extender sus actividades inadecuadamente y al incumplimiento de la demanda.

En la Figura 10 se tiene la evidencia de las actividades productivas e
improductivas que determinan el valor de sus operaciones. Ademas, el célculo detallado

de cada proceso se aprecia en el Anexo 2,3,4,5,6,7,8, 9y 10.
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Figura 10. Porcentaje promedio de actividades productivas e improductivas

Eficiencia operativa de las 9 investigaciones

® Act. productiva = Act. improductiva

Tabla 7. Cuadro resumen de actividades productivas e improductivas

Total
Actividad productiva 2%
Actividad improductiva 28%

3.2.3. Descripcion de la dimension estudio de tiempos

De las investigaciones se obtiene el estudio de tiempos de cada una de las
estaciones del proceso productivo que actualmente llevan a cabo. En el cual se ha
identificado que hay pérdidas de tiempo en actividades que no generan valor al proceso,
como es el caso de busqueda de molde, transporte hacia las otras areas que estan
distanciadas producto de la ausencia de maquinaria en la estacion respectiva. Se ha
identificado los tiempos normal y estdndar de procesos de cada estacion respecto a las 9
investigaciones.

Los autores Avalos & Gonzales (2013) han calculado el tiempo estandar de
acuerdo con el tiempo en min/docena para cada una de las actividades y procesos,

producto de las 6 observaciones que realizaron. Se aprecia en la figura 11.

Ayay Chuquimango, D Pag. 47



LA MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION Y LA
1 “pN PRODUCTIVIDAD EN EMPRESAS DE CALZADO DE LA

UNIVERSIDAD

DEL NORTE PROVINCIA DE TRUJILLO, CAJAMARCA 2022

Figura 11. Tiempo normal y tiempo estandar

Estacidn Tiempao Total{hrfdoc) Fe: Apraximada [minfdo) Unidades EC % Tol Tiempos produsctives TH [minjdoc) TE [min,'doc)
CORTADD 01:46:30 wr min/doc 10 ke n i) 109.798
ESBASTADD 00:22:33 B min/doc 108 e 1 7 20.736
PERFILADD 03:44:40 m mindoc 1m i 186 187 227.664
ARMADD 025428 1 min/doe 102 2 154 157 201.0624
k) .
ALSTADD 01:39:26 mindoc 105 % o 74 90.405

Fuente. Recuperado de Avalos Velasquez & Gonzales Vidal, (2013)

Se aprecid mayor tiempo en perfilado puesto que el operario se traslada por varios
pisos de la planta en varias ocasiones de manera innecesaria. Habia tiempos
improductivos que se dan por transportes y demoras. ES necesario mencionar que los
autores en el calculo del tiempo normal han usado el tiempo productivo multiplicado por
el factor de calificacion.

Del mismo modo Avila (2017) presenta los célculos del tiempo normal en
minutos/docena para cada una de las actividades y procesos, producto de las
observaciones que realizaron. Se aprecia en la tabla 8.

Tabla 8. Tiempo normal y tiempo estandar

Estacion TN (minutos/docena) TE (minutos/docena)
Corte 150 150

Desbastado 225 225

Perfilado 420 420

Armado 510 510

Alistado 75 75

Total 1177.5 1177.5

En la tabla anterior, se tiene un tiempo normal promedio por actividad y el tiempo
estandar no tiene calculado. No se tomoO en cuenta el tiempo suplementario que

usualmente se asigna de un 20% adicional al tiempo normal segun el autor Reyes, (2020).
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El mayor problema radico en el perfilado y armado, en donde no hubo un control, no
hubo un orden que le permita trabajar sin dificultades, trabajaron de manera apresurada
cometiendo errores.

En la investigacion de Bazan Araujo (2019) no se tiene un registro exacto del
tiempo normal y estandar en minutos/docena para cada una de las actividades y procesos.
Sin embargo, se ha deducido conociendo su tiempo base y su produccién en cada proceso
como se aprecia en la Tabla 9.

Tabla 9. Tiempo normal y tiempo estandar

Estacion TN (minutos/docena) TE (minutos/docena)
Corte 120 120
Perfilado 320 320
Armado 240 240
Total 680 680

En la tabla, se muestra un tiempo normal promedio por actividad y el tiempo
estandar que no tiene calculado. EI mayor problema radicé en el perfilado y armado, en
donde el perfilador tenia que desbastar antes de cocer, el armador tenia muchas
actividades pendientes ya que preparaba plantas, la cual eran subprocesos en las que ellos
no tenian conocimiento.

Los autores Chavez & Rodriguez (2019) especifica el calculo del tiempo estandar
de acuerdo con el tiempo en min/docena para cada una de las actividades y procesos,

producto de las observaciones. Se aprecia en la Figura 12 y en el Anexo 11.
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Figura 12. Tiempo normal y tiempo estandar

ESTINGG

H E
@23 06 | | 0o
FERFLADD 1M 006 | D | 0.0F | 000 0o Ln 6 HOMEBRE i) 1] Ly
ARMADO 250.897 006 | 005 | 00F | 000 LB p ik HOMERE i) E A 58
AUSTADO SLEN 008 | 0oy | o |00 oL S6T8 MULER o Bn L6
TUEMP TOTAL PARA 1 DOCENA DE SANDALIAS PARA DAMA e AY Al

Fuente. Recuperado de Chavez Boudri & Rodriguez Garcia (2019)

En la Figura 12, se muestra el tiempo normal promedio por actividad y el tiempo
estandar. EI mayor problema radicé en el armado, en donde hacia falta de una
metodologia establecida y estandarizada, la cual genraban demoras y mermas en
produccion.

Segun Cruz (2018) evidencia que han calculado el tiempo estandar de acuerdo
con el tiempo en min/docena para cada una de las actividades y procesos, producto de las
10 pre-observaciones por docena. Se aprecia en la Tabla 10 y en el Anexo 12.

Tabla 10. Tiempo normal y tiempo estandar

Estacion TN (min/docena) TE (min/docena)
Corte 52.09 60.57

Perfilado 153.44 178.42

Armado 221.33 260.39

Alistado 33.44 39.34

Total 460.3 538.72

Han aplicado un estudio de tiempos para conocer el tiempo estandar actual del
proceso productivo de sandalias. Se han elegido a 4 trabajadores uno por cada area,
debido a que tienen mas experiencia y conocimiento en cada una de sus actividades.

Segun Garcia & Quipuscoa (2020) se evidencia que han calculado el tiempo

normal de acuerdo con el tiempo en min/docena para cada una de las actividades y
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procesos, producto de las observaciones. Se aprecia en la Figura 13 y Anexo 13.

Figura 13. Tiempo normal y tiempo estandar

ESTACIONES ;rnlﬁ'r:f‘::;
ESTACION 1: CORTADO Y DESEASTADO 6.07
ESTACION 2: PERFILADO 1 15.28
ESTACION 3: CENTRADO Y CARDADO 14.51
ESTACION 4: REMATADO 713
ESTACION 5: EMPAVONADO 224
ESTACION 6: HAEILITADO 7.80
ESTACION 7: ALISTADO 5.05

Fuente. Recuperado de Garcia Guevara & Quipuscoa Guzman (2020)

Se aprecia la toma de tiempos que han desarrollado, considerando cinco (5) pre-
muestreos para la fabricacién de un par de zapatos de tacén cerrado Reyna. El problema
estd dado en la falta de estandarizacion de tiempos y por ende no hay control.

Segun Lopez (2018) evidencia que han calculado el tiempo normal en min/docena
para cada una de las actividades y procesos, producto de las observaciones. La empresa
no tuvo estandarizado los tiempos es por lo que hay dificultades. Del mismo modo, hay
demoras, no solo por el ambiente, mas bien por los movimientos innecesarios. Se aprecia
en la Figura 14 y en el Anexo 14.

Figura 14. Tiempo promedio y tiempo estandar

Tiempo Tiempo Tiempo
promedio seg./ promedio min./ promedio Hora/
doc. doc. doc.

Tlempo estandar
antes (hr)

Operacion

Cortado 9,969.71 166.16 297 3.56

Desbastado 104253 737 0.29 042

Perflado 2337145 38952 550 163

Cosido de vena 509342 15155 253 2.36

Armado 17907 60 758 45 198 616

Alistado 2383.73 39.72 067 0.82
Total 63,768.44 1,062.87 17.74

Fuente. Recuperado de Ldpez Sanchez (2018)

En la investigacion de Paisig (2020), se evidencia que han calculado el tiempo
estandar en min/par y se ha convertido a min/docenas que es la unidad con la que se esta
trabajando para cada una de las actividades y procesos. Producto de las observaciones

que hicieron se vio que los operarios no eran capacitados ni controlados en sus funciones
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a realizar, imprecision por trabajo artesanal y ambiente inadecuado. Ademas, no tenian
un tiempo estandar como se aprecia en la Tabla 11.

Tabla 11. Tiempo normal y tiempo estandar

Proceso TN (min/docena) TE (min/docena)
Corte 156.12 156.12

Perfilado 124.2 124.2

Armado 69.48 69.48

Alistado 98.4 98.4

Total 448.2 448.2

En la investigacion de Vereau (2020) se evidencia el tiempo normal y estandar en
min/docena para cada una de las actividades y procesos, producto de las observaciones.
No se optimizaba el tiempo porque no habia capacitacion en sus funciones a realizar,

imprecision por trabajo artesanal y ambiente inadecuado. Ver Figura 15.

Figura 15. Estudio de tiempos promedio y estandar

. Tiempos Observados (min) TO - T. T.
N Elemento 1 = 2 3 (PROMD) £ NORMAL M poTinDaR

Etapa 1 Disefio 23 ETE 26 23 0% 23 7 1% 26
Etapa 2 Corte 18 18 18 18" 0% 12 "% 20
Etapa3  Habiltado + Perflado 149" 150° 175' 158" 0% 158 " 1% 175
Etapa 4 Prefintn 51 58 53 54 0% 407 1% 60
Etapa5  Armado/Engomado 54 55 53 54 0% 407 1% 60
Etapa 6 Alistadn 45" 51" 55 50 0% so0 Fo11% 36
Etapa 7 Linpeza y pulida 65" 61’ 66 N 0% 64 7 11% ik
Etapa 8 Encajado 5y g 1 11 0% 1w " oumn 17
Total $3r " 1% 432 7 11% 480

Fuente. Recuperado de Vereau Tafur (2020)
Cuadro resumen del estudio de tiempos

Finalizado el analisis se ha procedido a calcular el promedio del tiempo normal y
estandar en empresas de produccion de calzados respecto a las 9 investigaciones como

se aprecia en la Tabla 12.
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Tabla 12. Cuadro resumen de la dimension estudio de tiempos

Investigacion Tiempo normal Tiempo estandar
(minutos/docena) (minutos/docena)

1 521.7 649.67

2 1177.5 1177.5

3 680 680

4 516.77 564.42

) 460.3 538.72

6 62.07 62.07

7 1099.69 1256.62

8 448.2 448.2

9 5184 5760

Promedio 1127.8 min/docena 1237.47 min/docena

3.3. Descripcion de la variable productividad
3.3.1. Descripcion de la dimension productividad de mano de obra
Para determinar la productividad de mano de obra, se han analizado lo siguiente:
Segun Avalos & Gonzales (2013) se ha identificado la produccion de 332 docenas/mes
del calzado para nifios. La cantidad de 26 operarios distribuidos en estacion y un turno
de 10 horas al dia con 5.5 dias de trabajo a la semana. De acuerdo con el tiempo asignado,
la cantidad de operarios y la produccion real se aprecia la productividad de mano de obra

en la Ecuacién 1.

332 (1)
= 0.073 docenas/hh

- - P
poducctividad MO = Q 10%55%4x2038

Interpretacion. La productividad es poco aceptable, no optimizaron el recurso empleado,

asi como también habia desmotivacion del personal por problemas ergonémicos ya que
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no estaban asignados de una manera adecuada a sus tareas especificas, no contaban con
un buen ambiente laboral y no eran capacitados, generando trabajos ineficientes.
Podemos observar que, por cada hora hombre utilizada, se produce 0.073 docenas de
calzados.

De acuerdo con Avila (2017) se ha identificado la produccién de 32 docenas/mes
de calzado de vestir. Los autores tomaron en cuenta a 4 operarios que intervienen en el
proceso con turno de 8 horas (usan solo usan 6.5 horas) con 6 dias de trabajo a la semana.
De acuerdo con el tiempo asignado, la cantidad de operarios y la produccion real se

aprecia la productividad de mano de obra en la Ecuacion 2.

ductividad MO = - = 32 = 0.051d hh (2)
productivida =0 65:6:4:4 " ocenas/

Interpretacion. La productividad es poco aceptable, ya que no optimizaron todos los
recursos empleados, se efectlan muchos traslados innecesarios por ende no le
permitieron alcanzar mayor productividad. Podemos observar que, por cada hora hombre
utilizada, se produce 0.051 docenas de calzados.

De acuerdo con Bazan Araujo (2019) se ha identificado la produccién 38
docenas/mes del calzado de vestir con 3 operarios. El turno de trabajo fue de 8 horas y
5.5 dias/semana. De acuerdo con el tiempo asignado, la cantidad de operarios y la

produccion real se aprecia la productividad de mano de obra en la Ecuacion 3.

ductividad MO = & = 38 =0072d hh (3)
productivida =0 855243 * ocenas/

Interpretacion. La productividad es poco aceptable, ya que no optimizaron todos los

recursos empleados como las horas asignadas para cumplir con la demanda. Podemos

observar que, por cada hora hombre utilizada, se produce 0.072 docenas de calzados.
De acuerdo con Chavez & Rodriguez (2019) se ha identificado la produccion 45

docenas/mes del calzado de vestir. Se trabajan 9 horas con 41 minutos en una jornada
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laboral. De acuerdo con el tiempo asignado, la cantidad de operarios y la produccion real

se aprecia la productividad de mano de obra en la Ecuacion 4.

ductividad MO = & =~ _ 0114 hh (4)
pT'O uctiviaa —Q _41615_ . ocenas/

Interpretacion. La productividad es aceptable, sin embargo, no optimizaron todos los
recursos empleados y la condicion en la que trabajaba los operarios no era el adecuado.
Podemos observar que, por cada hora hombre utilizada, se produce 0.11 docenas de
sandalias.

De acuerdo con Cruz (2018) se ha identificado la produccion de 90 docenas/mes
de sandalias de dama. Se han calculado en base a 18 dias laborables con trabajo de 6 dias
a la semana. De acuerdo con el tiempo asignado, la cantidad de operarios y la produccién

real se aprecia la productividad de mano de obra en la Ecuacion 5.

ducctividad MO = & = 22— 0,077 d hh ()
pTO ucctiviaa = Q = 1173 = V. ocenas/

Interpretacion. La productividad es poco favorable, puesto que no optimizaron los
recursos empleados de 1173 horas, asi como también las 90 sandalias que se produjeron,
pese a metodos de trabajo inadecuados y sin control alguno. Se observa que la
productividad de mano de obra promedio por dia es de 0,077 docenas de sandalias/horas-
hombre. Ver anexo 13.

De acuerdo con Garcia & Quipuscoa (2020) se ha identificado la produccién de
26.3 docenas/mes de zapatos de tacon cerrado Reyna para dama. Hay 9 operaciones
existentes, sin embargo, hay 7 operarios. Hay ausencia del tiempo de jornada laboral. Sin
embargo, nos dan un resultado tomando en consideracion el tiempo asignado, la cantidad
de operarios, la produccion real y de ello se aprecia la productividad de mano de obra en

la Ecuacion 6.

Ayay Chuquimango, D Pag. 55



LA MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION Y LA
UPN PRODUCTIVIDAD EN EMPRESAS DE CALZADO DE LA
UNIVERSIDAD

PROVINCIA DE TRUJILLO, CAJAMARCA 2022

PRIVADA
DEL NORTE

P
productividad MO = 6 = 4 pares/hh = 0.33 doc/hh (6)

Interpretacion. La productividad es aceptable, sin embargo, no optimizaron todos los
recursos empleados, se dice que la planta no era adecuada para que ejecuten sus
actividades. Podemos observar que, por cada hora hombre utilizada, se produce 0.33
docenas de zapatos.

De acuerdo con Lopez (2018) se ha identificado la produccion de 176
docenas/mes de zapatos para dama modelo 300-301. Los autores han calculado en base
a 5.5 dias laborables a la semana. De acuerdo con el tiempo asignado, la cantidad de
operarios y la produccién real se aprecia la productividad de mano de obra en la Ecuacion

7.

ductividad MO = & = 27 _ 40484 hh (7)
productivida =0 " 368544~ ocenas/

Interpretacion. La productividad es poco favorable, puesto que no optimizaron los
recursos empleados, tal es el caso de los operarios al ejecutar actividades que no le eran
asignados Yy la ausencia de planificacién. Podemos observar que, por cada hora hombre
utilizada, se produce 0.048 docenas de zapatos.

De acuerdo con Paisig (2020) se ha identificado la produccion de 58.3
docenas/mes de calzados en la linea de damas. Los autores han calculado en base a 25
dias laborables al mes y 8 horas de trabajo al dia con 9 operarios. De acuerdo con el
tiempo asignado, la cantidad de operarios y la produccion real se aprecia la productividad
de mano de obra en la Ecuacion 8.

ductividad MO = == 253 _ 0,034 hh (8)
productivida =0~ 2200 " ocenas/

Interpretacion. La productividad es inadecuada, puesto que no optimizaron los recursos
empleados de la mejor manera, tal es el caso de la mano de obra calificada. Podemos

observar que, por cada hora hombre utilizada, se produce 0.03 docenas de zapatos.
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De acuerdo con Vereau (2020) se ha identificado la produccion de 22.1
docenas/mes de calzados masculino modelo 909. Los autores han calculado en base a 26
dias laborables al mes y 8 horas de trabajo al dia. De acuerdo con el tiempo asignado, la
cantidad de operarios y la produccion real se aprecia la productividad de mano de obra
en la Ecuacion 9.

ductividad MO =& = _2*Y  _ 00214 hh (9)
productivida =0 8:26.5 * ocenas/

Interpretacion. La productividad es poco favorable, puesto que no optimizaron todos los
recursos empleados de la mejor manera, tal es el caso de la falta de capacitacion al
personal y falta de planificacidn de la produccion. Podemos observar que, por cada hora
hombre utilizada, se produce 0.021 docenas de zapatos.
Cuadro resumen de la productividad de calzados de Trujillo

Finalizado el analisis se ha procedido a calcular el promedio de la productividad
de la mano de obra de manera mensual que se tiene en empresas de produccion de calzado
respecto a las 9 investigaciones como se aprecia en la Tabla 13.

Tabla 13. Cuadro resumen de la dimensién productividad de mano de obra

Investigacion Productividad de mano de obra

(docenas/hora-hombre)

1 0.073
2 0.051
3 0.072
4 0.11

5 0.077
6 0.33

7 0.048
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8 0.03
9 0.021
Promedio 0.090 docenas/hora-hombre

3.3.2. Descripcion de la dimension productividad de materia prima

Para determinar la productividad de materia prima, se han analizado lo siguiente:
Los autores Avalos & Gonzales (2013) ha identificado la produccion de 332 docenas/mes
del calzado para nifios. De la produccion real y el uso determinado del material necesario
se aprecia la productividad de materia prima en la Ecuacion 10.

P 332doc/mes

productividad MP = Q ~ 1245(4) pies2/mes (10)

= 0.0667 docenas/pies?2

Interpretacion. La productividad es aceptable, sin embargo, no optimizaron la materia
prima, esto se dio porque no habia datos exactos sobre la problematica del desperdicio
generado, no habia una gestion ni organizacién adecuada en almacén tanto para los
materiales como para las estaciones en donde se llevaban a cabo las tareas y por ende
generaban desperdicios de material, también no habia espacio para mantener los
materiales en buen estado. Podemos observar que, por cada pie2 utilizado, se produjo
0.0667 docenas de calzados.

En la investigacion de Bazan (2019) se ha identificado la produccion 38
docenas/mes del calzado de vestir. De la produccion real y el uso determinado del
material (60 pies2/docena) se aprecia la productividad de materia prima en la Ecuacion
11.

ddemp=r - _38d0¢ _ 01674 o2 (11)
prod.de =0 " 2280 piesz " ocenas/pies

Interpretacion. La productividad es poco favorable, no optimizaron la materia prima. Esto

se dio porque no hacen cortes adecuados ni costuras precisas conllevando a eliminar
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materiales malogrados. Podemos observar que, por cada pie2 utilizado, se produjo
0.01167 docenas de calzados.

En la investigacion de Paisig (2020) se ha identificado la produccion de 58.3
docenas/mes de calzados en la linea de damas. Se han usado 150 m2 que es lo mismo a

150*10.764=1614.6 pies2. De la produccion real y el uso determinado del material

necesario se aprecia la productividad de materia prima en la Ecuacion 12.

dd MP—P— 700 pares — 043 052
prod.-de MP = 0 = e 6 piesz _ D43 par/pies (12)

= 0.036 docenas/pies?2
Interpretacion. La productividad es aceptable, sin embargo, no optimizaron la materia
prima en su totalidad, no existia capacitacion en funcion a cada etapa del proceso por lo
que habia deficiencias generando errores, por ende, desperdicios. Podemos observar que,
por cada pie2 utilizado, se produjo 0.036 docenas de calzados.

De acuerdo con varios estudios se ha identificado la cantidad de pares producidos,
sin embargo, no han registrado la cantidad especifica de las materias primas a usar. Se
recomienda para futuras investigaciones considerarlo ya que permitira realizar el calculo
de la productividad de materia prima (Avila, 2017; Chavez & Rodriguez, 2019; Cruz,
2018; Garcia & Quipuscoa, 2020; Lépez, 2018;Vereau, 2020)

Cuadro resumen de la productividad de calzados de Trujillo

Finalizado el anélisis se ha procedido a calcular el promedio de la productividad

de la materia prima de manera mensual que se tiene en empresas de produccién de

calzado respecto a las 9 investigaciones como se aprecia en la Tabla 14.
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Tabla 14. Cuadro resumen de la dimension productividad de materia prima

Investigacion Productividad de materia prima

(docenas/pies2)

1 0.0667

3 0.0167

8 0.036

Promedio 0.040 docenas/pies2
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3.4. Matriz de operacionalizacion de variables con resultados previa descripcion

Tabla 15. Matriz de operacionalizacion con resultados actuales

Variables Dimensiones Indicadores Resultados actuales
Numero de unidades producidas 89.74 docenas/mes
Tiempo de ciclo 439.25 min/docena
Tiempo de ocio 1644.52 min/docena
Variable
Produccion Eficiencia de linea 42.06%
Independiente:
% Actividades productivas 2%
Procesos
Eficiencia Operativa % Actividades improductivas 28%

Estudio de tiempos

Tiempo normal(min/docena)

Tiempo estandar (min/docena)

1127.80 min/docena

1237.47 min/docena

Variable dependiente: Productividad de mano de obra Produccion/ Horas hombre empleadas 0.090 docenas/HH
Productividad Productividad de materia prima Produccion/ MP empleada 0.040 docenas/pies2
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3.5. Descripcion de la mejora de variable procesos
3.5.1. Descripcion de la mejora de la dimension produccion
Para describir la mejora, se presenta la adecuada administracion de los recursos a
través del uso de herramientas y metodologias usadas por los autores en estudio y los
resultados obtenidos materia de insercion del plan de mejora. El indicador ha sido nimero
de unidades producidas, tiempo de ciclo, tiempo de ocio y eficiencia de linea. La
descripcion de acuerdo con Avalos & Gonzales (2013) se aprecia en la Tabla 16.

Tabla 16. Herramientas y metodologias planteadas

Herramientas y o )
Autor ] Descripcion de la mejora
Metodologias

En base a la evidencia del diagnostico, han elaborado el
plan de requerimiento de materiales, partiendo del
prondstico estacional, sus componentes y SKU de ese
mes. De tal modo, obtuvieron el plan de produccion y
plan de compras para saber qué materiales solicitar, en
qué cantidad y en quée momento solicitarlos; y asi

conocer el punto de reposicién para no tener lugar al

Avalos desabastecimiento.

Velasquez MRP También, han modificado la ubicacion de las estaciones,
& S ) en primer lugar, la ubicacion de la estacion de armado la
Distribucién de ) ) )

Gonzales | cual se encontraba en el primer nivel, junto con la

] planta . .
Vidal estacion de perfilado que se encontraba en el segundo
(2013) nivel; asi reducir los tiempos de traslado. Por otro lado,

se planteé modificar la posiciéon del esmeril colocando
cerca del area de cortado; ya que, los cortadores lo
usaban a menudo.

Ademas, han propuesto el método de clasificacién ABC,
con el fin de lograr localizar los materiales y
herramientas dentro del almacén de acuerdo con su

frecuencia de utilizacion y al costo de estos. Finalmente,
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iniciaron con un control y gestién de inventarios para un
periodo mensual; con el cual se lograria tener un registro
de las entradas y salidas de los materiales a través de

Kardex como se aprecia en la Figura 16.

Figura 16. Tarjetas Kardex

Products Canfidad Maxima | Cantidad Minima Unidades
Cuera grabado azul 70 pies 2 3 pies 2 piesl
DETALLE ENTRADAS SALIDES SALDOS
= INVENTARID | CANTID W | R car] W
ooncerTo| a0, | g™ | “ap | T o VR TOTAL | g [ NTRRI| VR TomaL [ i of T
e S s I O N s e s o e e k] R
e e s D B B s B ] EEE
1
3
B
B
B
B
0
E
oo R TAem

Fuente. Recuperado de Avalos Velasquez & Gonzales Vidal (2013)

Por lo expuesto anteriormente se muestra la ecuacion 13 donde las propuestas de
mejora se ven reflejadas en incremento de produccion. Los autores han optimizado el
tiempo en el turno de 10 horas al dia con 5.5 dias de trabajo a la semana. Ademas de
contar con 15 méquinas para su produccion y 27 operarios.

» Th 98 docenas 392 docenas (13)
Produccion = — = =
C semana mes

De lo anterior, se tiene la secuencia de actividades posterior a las mejoras en
tiempos de cortado, perfilado y alistado que han servido para disminuir el tiempo de ciclo,

tiempo de ocio y mejorar la eficiencia de linea.

# Operarios: 4 1 9 9 4
—o (= (e
TEi 83.63’ 17.97 198.67° 175.93 63.41° 2. t;=539.61°
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K=5

C=198.67 min/docenas

To=K(c)- ) ¢t;
=5(198.67)-539.61

= 453.74 min/docenas

_Yt; _ 539.61/
“n(c)  27(198.6)

x100= 10.06%

La descripcion de la propuesta de mejora de acuerdo con Avila (2017), se aprecia
en la Tabla 17.

Tabla 17. Herramientas y metodologias planteadas

Autor Herramientas y Descripcion de la mejora

metodologias

Avila Ponce Redisefio de procesos, En base al diagnéstico, han redisefiado los
(2017) implementacién de procesos de corte, en donde tomaron en
cartillas de piezaje y consideracion una cartilla de piezaje que

guia de trabajo indique de manera especifica la cantidad de

cuero a usar. Ademas, para los procesos de

perfilado, desbastado, armado Yy alistado

implementaron una guia de trabajo a fin de

controlar las funciones, asi como también

asignar al jefe de taller para el control de la

calidad.

Por lo expuesto anteriormente se muestra la Ecuacion 14 donde las propuestas de
mejora se ven reflejadas en incremento de produccién. Los autores han optimizado el

tiempo (Incluye piezas extraviadas, dafiadas o deterioradas de cuero, badana, hebillas) en
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el turno de 8 horas al dia con 6 dias de trabajo a la semana.
Tb 10 docenas 40 docenas (14)

Produccion = — = =
C semana mes

Se recomienda para futuras investigaciones que, no solo basta con redisefiar un
proceso si no se tiene una adecuada planificacién de la produccién, ya que no se sabra
cuanto producir, cuanta cantidad de material a usar y mucho menos el método de trabajo
a desarrollar en funcion a la demanda. En base a esta evidencia, hay sencillas mejoras,
mas no se pudo ver los nuevos tiempos de ciclo, tiempo de ocio ni mejora de la eficiencia
de linea, manteniéndose las mismas cifras.

La descripciéon de la propuesta de mejora de acuerdo con Bazan Araujo (2019), se
aprecia en la Tabla 18.

Tabla 18. Herramientas y metodologias planteadas

Autor Herramientas y Descripcion de la mejora

metodologias

Bazan Mapa de procesos, En base al diagnostico, han realizado un mapa
Araujo Manual de de procesos identificando los procesos
(2019) organizacion y estratégicos, claves y de apoyo. Han elaborado
funciones, ficha un manual de organizaciones y funciones para
técnicay DAP contrarrestar reprocesos. Asimismo, han

propuesto también su ficha técnica y diagrama
de actividades mejorados para cada proceso a
fin de que se disminuyan los errores con la

ejecucion de tareas del personal.

Por lo expuesto anteriormente se muestra la Ecuacion 15 donde las propuestas de

mejora se ven reflejadas en incremento de produccion. Los autores han optimizado el
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tiempo en el turno de 8 horas al dia con 5.5 dias de trabajo a la semana.
Th 11.5doc 46 doc (15)

Produccion = — = =
C semana mes

Ademas, los autores no han desarrollado un disefio de mejora para el balance de
linea del proceso, las actividades se detallan, pero no hay un registro de los tiempos. Sin
embargo, a continuacién se tiene la mejora de los indicadorescon previa asigacion de un
manual de organizacion y funciones junto con una guia de produccion que han realizado.
En el corte (480/4.33=110.9 min/docena), perfilado (480/1.75=274.3 min/docena) y

armado (480/2.25=213.3 min/docena).

# Operarios: 1 1 1
TEi 110.9° 274.3° 213.3° 2. t;=598.5’
K=3

C=274.3 min/docena
To=K(c)- X t;
=3(274.3)-598.5

= 224.4 min/docena

_Xti _ 5985/
“n(c)  3(274.3)

x100= 72.73%

_tb _ 8%60%5.5 min/semana

P
c 274.3 min/doc

=9.62 docenas/semana

De lo anterior, es necesario equilibrar la linea de produccion. Se recomienda
efectuar el balance teniendo en cuenta la cantidad a producir como en el Anexo 14.
La descripcion de la propuesta de mejora de acuerdo con Chavez & Rodriguez

(2019), se aprecia en la Tabla 19.
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Tabla 19. Herramientas y metodologias planteadas

Autor Herramientasy Descripcion de la mejora

metodologias

Chavez Diagrama de En base al diagnostico, han desarrollado un diagrama
Boudri & recorrido, de recorrido tanto para el operario como para el
Rodriguez  Diagrama material con la finalidad de optimizar la distancia que
Garcia relacional. recorre el operario durante el tiempo de duracién de
(2019) las actividades. Asimismo, un diagrama relacional

con el cual han realizado la proximidad entre areas,
sobre todo en el traslado de armado a alistado segun
Richard Muther. También aplicaron el método
Guerchet, con el cual han calculado las superficies
fisicas requeridas para el &rea del proceso de

produccion. Ver Figura 17 y 18.

Figura 17. Distribucion de areas sin mejora y después de la mejora.

ALISTADO y 7RSO | CORTE |PERFILADO|DESPACHO| ALMACEN

FPISO | CORTE |PERFILADO| DESPACHO
ALMACEN

[I* PS5O | ARRMADO | ALISTADO
1" PISO | ARMADD

Fuente. Recuperado de Chéavez Boudri & Rodriguez Garcia (2019)

Figura 18. Area de armado y alistado

AREATECNICA | AREA REAL
AREAS AREA PROPUESTA (m2)
(m2) (m2)
ARMADO 32.92 58.74 43.35
ALISTADO 4.77 6.08 7.89

Fuente. Recuperado de Chavez Boudri & Rodriguez Garcia (2019)

Por lo expuesto anteriormente se muestra la Ecuacion 16 donde las propuestas de
mejora se ven reflejadas en incremento de produccion. Los autores han optimizado el

tiempo dentro de una jornada de 9 horas con 41 minutos al dia.
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Th 66d
Produccion = Y = oc (16)

mes

Los autores han desarrollado un disefio de mejora, no para el balance de linea
como tal, sin embargo, a través de la propuesta de distribucién adecuada de las areas y
del estudio de tiempos elaborado en el punto 3.5.3 se ha logrado determinar su linea de
produccion mejorado. Se basa en la disminucion del tiempo de ciclo, tiempo de ocio y

mejora de la eficiencia de linea.

# Operarios:

w = @@ "
40.46° 136.14° 293.68’ 55.68° > t;=525.96’

K=4

C=293.68 min/docena
To=K(c)- Y ¢;
=4(293.68)-525.96

= 648.76 min/docena

_Yt; 52596/
“n(c)  4(293.68)

x100= 44.77%

tb 581%6.5x4 min/mes

pP=— = - = 51.4 docenas/mes
c 293.68 min/doc

La descripcion de la propuesta de mejora de acuerdo con Cruz (2018), se aprecia

en la Tabla 20.
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Tabla 20. Herramientas y metodologias planteadas

Autor Herramientasy  Descripcion de la mejora

metodologias

Cruz Redistribucion  En base al diagnéstico, han aplicado el método de
Chacon de planta, Richard Muther y Método de Guerchet, con el
(2018) Implementacion  objetivo de que haya una mejor distribucion tomando

con materialesy como relacion los principios de proximidad entre
capacitacién al ~ &reas y un andlisis de requerimientos y necesidades
personal. de las areas para su mejor distribucion, la cantidad de

maquinarias, elementos y trabajadores capacitados

metodologicamente. Ver Figura 19, 20 y 21.

Figura 19. Diagrama de relacién de actividades

LEYENDA = RAZONES DE PROXIMIDAD
VALORES DE PRONIMIDAD DE AREAS
Aheniamerie necerain Movimiento de material
Especiaiments Importanie
Importante
Opclonal
Mo importants
Indeseable

1. ALMACEN .,

Proximidad de Proceso
Contrid
Seguridad y Umpieza

o b e

®c o= e

3. AREA DE
PERFILADO

Fuente. Recuperado de Cruz Chacon (2018)
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Figura 20. Determinacion de areas y dimensiones

AREA ELEMENTO TIPO n Lim) Afm) Hm) N K 55 Sz Se St At
CORTE Mes=a de corte FOo 1 120 045 L15 1 054 0,78 0,78 0,85 4 241
Andamio MOVIL 3 210 028 110 2 054 0,58 118 096 173 818
Troqueladors FOo 1 120 100 080 1 054 120 1,20 131 im 371
PERFILATM) DNMaquina de coser FOo 3 L15 0355 045 1 054 0,63 0,63 0,69 185 5,86
Andamics FOo 3 130 028 115 2 054 0,36 0,73 059 169 5,06
ARMADO  Pegadora boca de FOo 1 145 022 037 1 054 1L1e 119 130 3,67 3,67
AP
A\faquing FoIo 1 145 045 070 1 0,54 0,04 094 103 291 201
Temanadora
Andamics MOVIL 8 210 026 10 2 054 0,55 10e 0,89 253 20,24
Mesa de rabajo MOVIL 4 115 0,25 1,10 4 0,54 0.2e 1,13 0,78 212 8,88
Mes=a de Trazado  MOVIL 1 135 070 130 4 0,54 0,95 378 257 7.30 T.30
ATISTADO  DMesade alistade  MOVIL 2 Lo 050 120 2 054 0,55 110 080 255 5,10
Andamio MOVIL 2 Lla 057 1,20 2 054 L0 230 186 555 11.09
ATMACEN  Andsmio MOVIL 5 210 115 050 2 0,54 142 483 385 11,19 5594

DEPT

TOTAL 1144 20,00 17,78 041 1404

Fuente. Recuperado de Cruz Chacon (2018)

Figura 21. Comparacion de distancias de recorrido

DISTANCIAS DE RECORRIDOS ANTES Y DESFUES DE LA
REDISTRIBUCION - CALZADOS LANTANA 1018

DISTANCIA DE
AREAS DESPUES
ANTES (m) )

AIMACENDEMP CORTE 1722 m 568 m
CORTE ) FERFILADG 157 m 684 m
PERFILADO ARMADO 1280 m 044 m
ARMADO ' ALISTADO 1126 m 653 m
ALISTADOD © AIMACENDERT 78 m 517 m
TOTAL C 5681 m 3566 m

DISMINUCION DE RECOREIDO : 040740868

uy ' 41%

Fuente. Recuperado de Cruz Chacon (2018)

Por lo expuesto anteriormente se muestra la Ecuacion 17 donde las propuestas de
mejora se ven reflejadas en incremento de produccion en un 26%. Los autores han
optimizado el tiempo en base a 18 dias laborables con trabajo de 6 dias a la semana.

Th 113d
Produccion = — = -2 do¢ (17)
C mes

Previa mejora, han obtenido una disminucion del tiempo de ciclo, tiempo de ocio
y mejora de la eficiencia de linea. A continuacion se tiene la mejora de los indicadores
en funcién al disefio que han realizado y tomando en cuenta los nuevos tiempos estandar
del punto 3.5.3.

# Operarios: 1 3 4 2

o= "
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TEi  59.2° 171.1°/3=57.03

K=4

C=60.15 min/docena

To=K(c)- X ¢t;
=4(60.15)-195.59

= 45.01 min/docena

_Yt; 19559
“n(c)  10(60.15)

tb _ 8x60+18 min/mes

LA MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION Y
PRODUCTIVIDAD EN EMPRESAS DE CALZADO DE
PROVINCIA DE TRUJILLO, CAJAMARCA 2022

240.61°/4=60.15 38.42°/2=19.21 2 t;=195.59

x100= 32.52%

P=— = = 143.64 docenas/mes

c 60.15 min/doc

La descripcion de la propuesta de mejora de acuerdo con Garcia & Quipuscoa,

(2020), se aprecia en la Tabla 21.

Tabla 21. Herramientas y metodologias planteadas

Autor Herramientasy Descripcién de la mejora

metodologias

Garcia Planificacion

Guevara & de

Quipuscoa  requerimiento

Guzman de materiales.

(2020)

En base al diagnostico, han disefiado un MRP, con la
cual planificaron la produccion llegando a conocer
cuando y cuanto producir. Del mismo modo,
cumplieron a tiempo con la entrega de pedidos y
evitando rotura de stock de materiales. Ver Figura 22

y 23.
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Figura 22. Lanzamiento de érdenes

. . Semana

Caodigo de material UM 0 1 2 3 rl 5 5 7 B
ZRI04 par a (] T 3 3 Fl z Z |y
ZRI05 par i 0 3 B 3 3 | 13 | 13 | 13
ZR106 par 0 2 1 | 14 | 1% | 22 | 22 | 22 | 23 - ] i
ZRI0T par T T e W w =2 == Frogramade Froduccion
ZR108 par ] 1] ] 11 | 11 | 18 | 18 | 18 | 18
ZRI08 par a 7 5 E 5 ] ] ] i
COMP1 urd T 28 [ 100 | o | T | e | T8 | e | e |
COMP2 und o | 28 [ 100 | 10| 10| 176 | 178 | 178 | 122
COMP3 urd T | 28 | 100 | 110 | 110 | 176 | 178 | 178 | 182
TOMPA urd T | 26 | 100 | 110 | 110 | 176 | 178 | 176 | 182
MATI pesd ] T | B0 | o5 | 142 | 134 | 122 | 180 | U
MATZ pies2 O | &0 | 120 | 100 | 200 | 180 | 180 | %80 | @
MAT3 cono i 0 0 [ 0 ] i 0 i
MATE on a [1] a E ] (1] 1]
MATE cono 0 [ o [ 0 5 0 0 0
MATE o a (1] a 1] ] 1 3 ] 3
MATT o a (1] a 1] 5 5 a 5 54 :
MATE urd a T | 100 | 100 | 100 | 200 | 00 | 200 | 200 Programa de Compra de
MATS m2 0 1] [ [1] i i 0 1] 1 Materiales
MATIO urd a [1] a 0 | 200 | 400 | 200 | %00 | 400
MATT1 ko a 3 | 13 | 18 | 20 | 18 | 20 1
MAT1Z Lt i [ i i i 0 i 0 0
MAT13 Lt i 0 0 P 0 ] i 0 2
MATT4 I a (] z 1 ] 3 a (] z
MAT1S il a (1] T | 180 | 175 | 245 | 280 | 245 | 290
MAT1E T a (1] a T | 700 | Z00 | 200 | 200 | 200
MATTT urd T | 100 | @ | 100 | 100 | O | 100 | 00 | @
MATIE nd U | 200 | 300 | 200 | 500 | %00 | 300 | 400 | 0 |

Fuente. Recuperado de Garcia Guevara & Quipuscoa Guzman (2020)

Figura 23. Incumplimiento de pedidos actual vs mejorado

Incumplimiento de pedidos Hora paradas por desabasto de materiales
328 pares/sfio 150 horaz/afia
350 160
200 140
250 120
100
200
B0
. 0 paresfafic &0
100 =re 10 0 haras/aiio
50 A 20 A
o o

Actual Mejorade Horas de Parada Actual Horas de Parada Mejorads

Fuente. Recuperado de Garcia Guevara & Quipuscoa Guzman (2020)

De lo anterior, se tiene la mejora significativa en cuanto al incumplimiento de
pedidos, reduciendo a 0. Asimismo, las horas por desabasto de materiales.
Por lo expuesto anteriormente se muestra la Ecuacion 18 y la figura 24 donde las

propuestas de mejora se ven reflejadas en incremento de produccion.

., Tbh 581pares 48.42doc (18)
Produccion = — = =
C mes mes
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Figura 24. Produccion actual vs mejorado

Capacidad de produccion

581 pares/mes

316 pares/mes
EDﬂl
100

Fuente. Recuperado de Garcia Guevara & Quipuscoa Guzman (2020)

g5 88

Los autores han desarrollado un disefio de mejora tomando en consideracién los
datos del estudio de tiempos del punto 3.5.3, por lo cual, disefiaron un balance de linea
en base a 8 estaciones, con la finalidad de reducir el tiempo de ciclo y equilibrar los
tiempos entre cada una de las estaciones.

# Operarios:1

TE; 11.06> 10.68 10.68 8.64° 8.64° 1149 10.3° 11.78° ) t;=83.27
K=8
C=11.78 min/par
To=K(c)- X t;
=8(11.78)-83.27
= 10.97 min/par

=131.64 min/docena

_Yt; 8327
“n(c) 8(11.78)

x100= 88.36%

tb _ 8580mi
P=— = M = 728.35 pares/mes= 60.1 docenas/mes
c 11.78 min/par

La descripcion de la propuesta de mejora de acuerdo con Lépez (2018), se aprecia

en la Tabla 22.

Ayay Chuquimango, D Pag. 73



I UNIVERSIDAD

PRIVADA
DEL NORTE

LA MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION Y LA
PRODUCTIVIDAD EN EMPRESAS DE CALZADO DE LA

PROVINCIA DE TRUJILLO, CAJAMARCA 2022

Tabla 22. Herramientas y metodologias planteadas

Autor Herramientasy Descripcion de la mejora

metodologias
Lopez Layout, En base al diagnostico, han propuesto implementar
Sanchez Metodologia Layout mediante el diagrama de recorrido a fin de
(2018) 5S, Gestion de  minimizar distancias y ordenar las &reas como se

inventarios.

aprecia en la Figura 25. Ademas, han implementado
la metodologia 5s, generando eficiencia en el operario
teniendo un ambiente de trabajo organizado y limpio.
Han colocado lideres responsables en cada &rea de
trabajo, donde cada uno puede detectar y eliminar
desperdicios ayudandose en equipo. Ver Figura 26 y
27. En cuanto a su inventario, han planteado clasificar
la materia prima a traves de un analisis ABC, con el
fin de identificar aquellos que tienen mayor
incidencia en los costos y necesitan contar con un
mayor seguimiento porque en caso exista sobre stock

0 desabastecimiento podria ocasionar pérdidas.

Figura 25. Comparacion de Layout actual y propuesto

PISOS LAYOUT ACTUAL LAYOUT PROPUESTO

Segundo piso

Area de almacén | Area de alistado

Area de cortado Area de cosido de vena
Area de
desbastado

Area de alistado

Tercer piso

Area de armado Area de almacén
Area de perfilado | Area de cortado
Area de perfilado
Area de armado
Area de desbastado
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Fuente. Recuperado de Lépez Sanchez (2018)

Figura 26. Fases de la implementacion de las 5°S

Fases de la implementacion 5'S

Limpiar

1ra fase

Optimizar
2da fase

Mantener

3ra fase

Separar lo que )
) . Clasificar las
Clasificar es necesano de .
i ) COSas Necesarias.
lo innecesario.
Definir la manera
Apartar logque |de dar un orden a
Ordenar i . . .
es innecesario. | los objetos Estabilizar,
nNecesanos. mejorar
Localizar los
Limpiar las lugares dificiles
Lirmnpiar distintas areas | de limpiar y
de trabajo. buscar una
solucidn.
. Eliminar los Determinar las Evaluar
Estandarizar i o
desechos. Zonas sucias. auditorias 5's.
o Acostumbrarse a aplicar 5's y respetar los
Disciplina o .
procedimientos en el lugar de trabajo.

Fuente. Recuperado de Lépez Sanchez, (2018)

Tomando en consideracion las fases de la figura 26 y la asignacion del lider de
area, han desarrollado la evaluacion de la implementacion de las 5°s en el segundo piso
(area de alistado y cosido de vena) y en el tercer piso (areas de almacén, cortado,
desbastado, perfilado, armado). Esta evaluacion se hizo a través de la hoja de evaluacién

que se aprecia en el Anexo 16 y la evidencia se aprecia en la Figura 27.
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Figura 27. Area de desbaste antes y después de la mejora

El area de desbaslado se encontraba
hormas, zapalos, materiales y
desperdicios, las bolsas con los cortes

se encuentran en el suelo alrededor de

El area de desbasle se encuentra
totalmente libre de cosas innecesarias,
los cortes se enfregan a almacén o se

colocan en andamios.

la mesa.

Fuente. Recuperado de L6opez Sanchez (2018)
En la Figura 28, determinaron que la materia prima de tipo A son los que deben
de controlarse de manera eficiente ya que fueron de mayores costos para la empresa.

Figura 28. Clasificacion ABC de la materia prima

Producto Valor S8/. Valor % % Acumulade Clasificacion
Cuero 130.00 45.34% 45.34% A
Badana 61.20 21.34% G6.68% A
Planta 50.00 17 .44% B4.12% A
Cajas 10.00 3.49% B7.60% A
Pegamento 9.00 314% 90.7T4% B
Cemento 485 173% 9247% B
Hebillas 450 1.57% 94.04% B
Brillo 267 0.93% 94.97% B
Hilo naylo (vena) 2.50 0.BT% 95.84% B
Cartdn 1.67 0.58% B6.42% B
Terry 150 0.52% 96.94% B
Halogen 110 0.38% 97.33% Cc
Espuma 110 0.38% 9T 7% c
Hilo naylo (perfilar) 108  0.38% 98.09% c
Etiquetas 0.96 0.33% B842% c
Bolsas 084 029% 98.72% c
Tinte 072  025% 98.97% c
Punti 071 025% 99.22% Cc
Lona 0.50 017% 99.39% c
Adiilina pardo 0.50 017% 99.56% c
Mutilo 0.50 017% 99.74% Cc
Chinchas 038  013% 99.87% c
Laca 038 0.13% 100.00% Cc

Fuente. Recuperado de Lépez Sanchez (2018)

Posterior a la clasificacion, han calculado el inventario inicial, luego una politica
de inventarios con cantidad fija de pedido denominada lote econémico (Q*), que permite
afrontar la demanda durante el plazo de entrega (TS) del proximo lote (Q*). El control
de las entradas y salidas también registraron en un formato de control propuesto como se

aprecia en el Anexo 17.
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Por lo expuesto anteriormente se muestra la Ecuacion 19 donde las propuestas de
mejora se ven reflejadas en incremento de produccion.

., Th 68doc 272doc (19)
Produccion = — = =
C semana mes

Los autores han desarrollado un disefio de mejora con la finalidad de reducir el
tiempo de ciclo, tiempo de ocio y eficiencia de linea a través del Takt time. Es decir, han
dividido el tiempo que dispone entre la cantidad de docenas solicitadas. EI Takt Time
calculado es de 47 minutos y 8 segundos por docena.

Figura 29. Numero de operarios, tiempo de ciclo y Takt time

. Tiempo Tiempo .
ﬂmean esta n:ar Operarios -::ir:lg Ui
principal (horas) (horas) (horas)
Cortado 203 3.00 0.68 0.79
Desbastado 042 1.00 0.42 078
Perfilado 749 9.00 0.83 0.79
Cosido de vena 202 3.00 0.67 0.79
Armado 5.80 7.00 0.83 0.79
Alistado 078 1.00 0.78 0.79
Total 18.54 24.00

Fuente. Recuperado de Garcia Guevara & Quipuscoa Guzman, (2020)

En la figura 29, se puede ver los tiempos de ciclo en cada una de las estaciones

y de ello se aprecia la mejora en cuanto al indicador de tiempo de ocio y eficiencia de

linea.

# Operarios: 3 1 9 1
00 Q Q - —*

TE; 40.6° 25.2° 49.9° 40.4° 49.71° 46.8 Y t=252.61"

K=6

C=49.9 min/docena
To=K(c)- X ¢t;
=6(49.9)-252.61

= 46.71 min/docena
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Yty 252.61/
“n(c)  24(49.9)

x100= 21.1%

tb _ (53%60+30)+4 min/mes

, = 257.3 docenas/mes
c 49.9 min/doc

P=

La programacion semanal de produccién para cumplir con la demanda fue de 12
docenas de lunes a viernes y 8 docenas el sabado.

La descripcién de la propuesta de mejora de acuerdo con Paisig (2020) se aprecia
en la Tabla 23.

Tabla 23. Herramientas y metodologias planteadas

Autor Herramientas y Descripcion de la mejora

metodologias

Paisig Mejora del diagrama de En base al diagndstico, han mejorado los
Sanchez de  actividades, tiempos y métodos de trabajo de cada una de
Zevallos Metodologia 5s, las actividades ejecutadas. Dentro de ésta, la
(2020) Reestructura del area de  supervision, inspeccién y funcién especifica

produccion, gestion de  a cada operario, con lo que se logré reducir

inventario y el desorden y generar un patron establecido
mantenimiento de para optimizar su trabajo. La propuesta se
maquinaria. hizo en una produccion de 32 pares diarios

con un promedio de 4 pares por hora.
Posterior a ello, han minimizado los tiempos
a través de las 5S, para acceder a los
insumos, materiales y herramientas con
fluidez. Del mismo modo, han determinado

el espacio fisico adecuado a través del
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método Guerchet, también controlaron
adecuadamente los inventarios hasta
finalizar con el adecuado plan de

mantenimiento de maquinaria.

Han hallado el &rea total de la sumatoria de las tres superficies multiplicandolo
con la cantidad (n), teniendo un resultado de 60 m2.

Figura 30. Medidas de las maquinas

2m am 5m 2m
am MAQUINA DE DESVASTADORA DOBLADORA ESMERIL
BROCHES
PERFILADORA EZMERIL HORMO
2m
fim ' im ' im

Fuente. Recuperado de Paisig Sanchez de Zevallos, (2020)

Han determinado que la capacidad instalada de la planta seré de 32 pares en siete
horas con 36 minutos. Propusieron usar un formato o guia de recepcion de materiales e
inventariaron los materiales e insumos requeridos al inicio y al final de la jornada laboral.
Asimismo, el uso del software Kardex para controlar las cantidades, costos de las
entradas y salidas de los materiales, y productos terminados, asi como el saldo de estos

en una determinada fecha.
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Figura 31. Guia para orden de compra de materiales

Crismely Calzados

Guia de orden de compra Ne:
Proveedor:
Fecha: [ / Responsable:

Item Materia y/o insumo Cantidad Pl:m‘.' Ereoy

- Unitario total
Costo Total S/.

Solicitado por:
Recibido por:

Fuente. Recuperado de Paisig Sanchez de Zevallos (2020)

Figura 32. Formato para el despacho e internamiento de materiales e insumos

Crismely Calzados

Area solicitante | Pedido Ne:

Fecha: _/_/ Responsable:

- A Despacho Retorno L.
Item | Materia y/o insumo (Unid) (Unid.) Observacion

Firma

Fuente. Recuperado de Paisig Sanchez de Zevallos (2020)

En cuanto al mantenimiento fue de manera preventiva y poder garantizar la
produccion. Realizaron el plan por areas, asimismo indicaron a los operarios que el
mantenimiento autdnomo se debera realizar siguiendo las instrucciones indicadas en la

Figura 33y 34.
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Figura 33. Formato para el despacho e internamiento de materiales e insumos

Mantenimiento independiente

Cadigo: Area de produccién: Descripeion:
Eealizado: Eevisado: Tarea realizada por:
INSTRUCCIONES

1.- ANTES DE LA CONEXION DE EQUIPO
—  Evitar obstdcules que impidan el comecte funcionamiento del equipo.
Dispombilidad de todes los elementos del equipo: Herramientas, atiles, ete.

[E=]

-~ PUESTA EN MARCHA

Venficar que ne haya ningin impedimento para la conexién.
— Venficar los indicadores de la luz seas comectos (luz verde)
— Realizar las tareas de mantenimiento previsto

3-ALOLARGODE LA JORNADA

—  Observar el comrecto fimcionamiento del equipo.
— Encaso de atencion de anomalias avisar al responsable
—  Evitar acumulacién de residuos y suciedad por el prepio fimcionamiento.

4-FINAL DE JOENADA

— Limpieza sistematica del equipo, dejarlo todo en dptimas condiciones
— Ordenar y dejar a punto todo las herramientas y equipos de venficacién
Besponsabilidad del encargado del drea de la venficacion

(Foto de equipo)

Fuente. Recuperado de Paisig Sanchez de Zevallos, (2020)

Figura 34. Ficha de control de mantenimiento autbnomo

MANTENIMIENTO INDEPENDIENTE

|eadize de equpo: Descripcion

|Area de produccion: Mas:

F.ealizado: FevEado por: Tarea realizada por:
IFEEELEE RN R
0 1] 2]

Actividades

s fis
Y
Ll L
1
ca i
k=]
[=]

ba B

L
e
L
(=31
-
e
=1
L]

Cesconectar el equipo de [a coments
Linpiar mouns de equipo

Linpiar zonas de tabajo

erificar el estado de hemramientas

Dietectar desperfacto superficial

(Goardar hemamientas que no son del equipe
Al finalizar prodeger el equipo (Guardapaboa)

Frecuenciz de revision guncensl
| Antwidades 1era quincena Estado 2da guincena Estado
erificar estado de motor

erificar el ensmsado

erificar estado de piems exemas
Werificar tension de I cormiemte
Fieaimar inpism exhanstiva

Conentarios del opemne

Fuente. Recuperado de Paisig Sanchez de Zevallos (2020)
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Por lo expuesto anteriormente se muestra la ecuacion 20 donde las propuestas de

mejora se ven reflejadas en incremento de produccion.

Tb 800 pares 66.6 docenas (20)

Produccion = — = =
C mes mes

Previa aplicacion de mejora, se evidencia los indicadores de tiempo de ciclo,
tiempo de ocio y mejora de la eficiencia de linea en funcion al disefio que han realizado
basicamente medido por la mejora de DAP y tomando en cuenta los nuevos tiempos

estandar del punto 3.5.3.

# Operarios: 2 2
“

Ei 8.55/2=4.28 12/2=6’ 24.55/3=8.18’ 11.1/2=5.55" Y t;=24.01°
K=4

C=8.18 min/par
To=K(c)- Y ¢;
=4(8.18)-24.01
= 8.71 min/par
=104.52 min/docena

Yt 2401

= = = 0,
0 9(8.18)><100 32.61%

b 8* 0%25
p=tP 6025 minj/mes _ 4156 99 par/mes= 122.25 docenas/mes

c 8.18 min/par

Es importante medir la influencia que tiene en el balance, no solo la mejora del
DAP, mas bien evaluar por ejemplo el aumento del tiempo previo mantenimiento
propuesto. Ademas, se recomienda balancear la linea de produccion con la finalidad de

tener equilibrado las funciones y poder cumplir con la produccién.
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La descripcion de la propuesta de mejora de acuerdo con Vereau (2020), se
aprecia en la Tabla 24.

Tabla 24. Herramientas y metodologias planteadas

Autor Herramientas y Descripcion de la mejora

metodologias

Vereau Mapa de Flujo de Valor En base al diagndstico, han eliminado el
Tafur (2020) Futuro desperdicio producto de un reproceso por
limpieza y pulida de 17° a los zapatos
fabricados en el dia anterior debido que se
encontraban con presencia de polvo, y
manifiestan que esta operacion siempre la
realizaban un dia después de su fabricacion.
La propuesta se aprecia en la Figura 35y 36.
Asimismo, han propuesto usar el MRP como
estrategia de reduccion de costos como se

aprecia en la Figura 37.

Figura 35. VSM futuro

padehs mrararal ptels el

CONTROL DE PRODUCCION FUTURA |.
TR LR
N MRP

PROGRAMACIONDIARTA | ™

ALITA

ST T
£
T T

Fuente. Recuperado de Vereau Tafur, (2020)
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Figura 36. Tiempo de ciclo y nuevos indicadores

N® PROCESD TC TCF TCTCF  NUEVO % PCE ACTUAL % TU
Etapa 1 Disedio 6 7 I Bl% 1%
Etapa 2 Corte w 5 15 T5% ELT)
Etapa 3 Hahiliade + Perfldo s 150" 81% 9%y
Etapa 4 Prefrin 60" 5 55 o mw 8204
Etapa § Armado / Ensomada o @ 51 B5% B5%q
Etapa 6 Alsadn 56 & S B9% LI
Etapa 7 Lipiezm v puiida 54 i 4 91% 9%
Etapa § Encajade r b ] v B3% ELY)

TOTAL 463 51 411 508y Bt

Fuente. Recuperado de Vereau Tafur, (2020)

Han reducido el nuevo tiempo de ciclo individual de la estacion # 7, lo cual es
17° menos del reproceso llegando a ser solamente 54°. Entonces se tiene 463 minutos
para fabricar el par de calzado. De la mejora se tiene que han logrado producir la misma
cantidad de 10.2 par/turno, sin embargo, en solamente en 663 minutos (7.7 horas).
Posteriormente se tiene el nuevo lote de pedido EQQ de 40 unidades del Sku 1, Lead
Time de materiales de 1 semana y sin inventario de seguridad por falta de capital. El
ahorro anual proyectado, variando el tipo de Lote de Pedido, es de S/. 4,151 soles segln
muestra la Figura 37.

Figura 37. Ahorro anual proyectado con el EOQ

L Actual Actual Nuevo Nuevo Diferencia
N° Descripeién UM [otc  CostoS.  Lote  CostoS.  (S.)
1 Suvel UN 50-100 5/.24739 101-200 5/ 23502 571,237
2 Faka UN  50-100 S/ 6,185 101-200 5/.5,875 S/.309
3 Phntil UN  50-100 $.9277 101-200 5/. 8,813 S/ 464
4 Cuero MT 24-36 S/ 16537  37-T2 5/15,710 5/ 827
5 Pegamenio LT 3-6 SL6404 T7-12 5/ 6,169 51325
6 Hio ROIL 36 5/ 1,855 7-12 501,763 5/.93
7 Cemento 1T 3-6 5/ 3,896 7-12 503,702 57195
8 Caja UN 24-50 53,092 51-100 5/ 2938 57155
9 Puntiflex LT 5-10 Sh 4,639' 11-20 S/ 4,407 51232
10 Esponja MT 3-6 S/ 541 7-12 50514 5027
11 Fomro MT 5-10 S/ 3,4—’15' 11-20 53273 5172
12 Tmte UN 3-6 5.2319 7-12 502,203 5. 116
Total S/, 83,019 S/. 78,868 5/ 4,151

Fuente. Recuperado de Vereau Tafur, (2020)

Por lo expuesto anteriormente se muestra la ecuacion 21 donde la propuesta de

mejora se ven reflejadas en incremento de produccion.
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mes
Ademas, los autores evidencian que hay una pequefia mejora de los indicadores

en funcién al disefio que han realizado, basicamente disminuyendo el tiempo en limpieza

y pulida.

# Operarios: 1
0’ 4 12° Y t;=463’

0 175°

K=8
C=175 min/par
To=K(c)- X ¢t;
=8(175)-463
= 937 min/par
=11244 min/docena

_2ti . 463 100=50910%
n(c) 5(175)

_ 26x8+60+dmin/mes _ ,on pares/mes= 23.83 docenas/mes

175 min/par
En lo anterior, se evidencia el incremento del tiempo de ocio, la disminucién de

tbh
pP=
c

la eficiencia de lineay el ciclo se ha mantenido tal cual era en un inicio y no han propuesto

una mejora para disminuirla. Se recomienda balancear la linea de produccion tomando

en consideracion la meta de produccion de 12 pares/dia y 26 docenas/mes
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Tabla 25. Cuadro resumen de la dimensién Produccién

Investigacion Produccion Tiempo deciclo  Tiempo de ocio  Eficiencia

(docenas/mes)  (minutos/docena) (minutos/docena) de linea

1 392 198.67 453.74 10.06%
2 40 510 1372.5 S571.72%
3 46 275.3 224.4 72.73%
4 66 293.68 648.76 44.77%
5 113 60.15 45.01 32.52%
6 48.42 142.36 131.64 88.36%
7 272 49.9 46.71 21.10%
8 66.6 98.16 104.52 32.61%
9 22.1 2100 11244 52.91%
Promedio 118.46 414.02 1585.7

45.86%

docenas/mes min/docena min/docena

3.5.2. Descripcién de la mejora de la dimension eficiencia operativa

Para determinar el disefio, se ha evidenciado la eficiencia operativa en funcion a
los DAP y DOP para las 9 investigaciones, el indicador ha sido % de actividades
productivas e improductivas.

Como se ha evidenciado en el diagnostico de las 9 investigaciones, se ha visto
que en algunos procesos que llevaban a cabo existian actividades que no eran
productivas, muchas de ellas no eran necesarias realizar como los traslados innecesarios
y demoras debido a que los operarios esperaban que llegue la materia prima a su area
para que puedan procesarla. Hay coincidencia en estas investigaciones respecto al mal

uso de los recursos como materia prima, mano de obra y equipos necesarios para procesar
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y ofrecer un producto de calidad, sin trabajo colaborativo entre operarios y jefes en donde
el operario desconocia las funciones necesarias a ejecutar y el jefe no supervisaba ni
guiaba en el proceso, asi como también la mala asignacion de operarios a las estaciones
en donde no tenian capacidad ni experiencia. En base a esta evidencia, los autores han
desarrollado el disefio para optimizar actividades productivas y minimizar actividades
improductivas sin valor para en el proceso, para lo cual Avalos & Gonzales (2013),
realizaron lo siguiente.

Figura 38. Diagrama de bloques de las herramientas usadas

Estudio de tiempos Distribucion de planta

Paso 1. Mejora del diagrama de actividades del
proceso

\

Paso 2. Mejora del diagrama de actividades del
proceso

En la tabla 26, se tiene el resultado de las actividades productivas e improductivas
que determinan el valor de sus operaciones previo disefio desarrollado.

Tabla 26. Actividades productivas e improductivas

Actividad Productiva Actividad Improductiva

67% 33%
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En la Tabla 27, se tiene el resultado de las actividades productivas e
improductivas que determinan el valor de sus operaciones de acuerdo con Avila (2017),
previo redisefio basado en el uso de una guia de trabajo.

Tabla 27. Actividades productivas e improductivas

Actividad Productiva  Actividad Improductiva

89% 11%

En la Tabla 28, se tiene el resultado de las actividades productivas e
improductivas que determinan el valor de sus operaciones de acuerdo con Bazan (2019),
previo redisefio basado en la implementacion de una guia de produccion en cada una de
las estaciones y también dividir el subproceso de corte de plantillas asignandole como
funcién al cortador y ya no al armador. De igual manera se eliminaron demoras en cuanto
a inspeccionar las piezas reiteradamente, haciendo que ésta se ejecute por el supervisor.

Tabla 28. Actividades productivas e improductivas

Actividad Productiva Actividad Improductiva

94% 6%

En la figura 39, se tiene el resultado de las actividades productivas e
improductivas que determinan el valor de sus operaciones de acuerdo con Chavez &
Rodriguez (2019), previo disefio basado en el estudio de tiempos y la distribucion

adecuada de las areas.
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Figura 39. Actividades que generaron valor al proceso después de la mejora

RESUMEN TOTAL DE LAS ACTIVIDADES

CORTE
Tiempo
Almacén A 4 1 0.02 1 0.05 1 0.01 2 0.00 5 0.08
Qperacidn w 7 0.61 13 222 14 4.80 & 0.92 40 855
Inspeccidn - 3 0.04 ] 0.00 1 0.03 1] 0.00 4 0.07
Transporte 1 0.01 1 0.004 2 0.05 1 0.00 5 0.07

TOTAL [horas)
% ACTIVIDADES QUE GENERAN
VALOR

97.73% 98.35%

Fuente: Recuperado de Chavez & Rodriguez (2019)
Es necesario aclarar que no han eliminado ni agregado actividades, solamente han
disminuido los tiempos de actividades improductivas como se aprecia en la tabla29.

Tabla 29. Actividades productivas e improductivas

Actividad Actividad

Corte Perfilado  Armado Alistado productiva improductiva
Operacion 7 13 14 6
Inspeccion 3 0 1 0
operacion-
Inspeccion 80% 20%
Almacenaje 1
Transporte 1
Demora
Total 12 15 18 9
Actividad
productiva 83% 87% 83% 67%
Actividad
improductiva 17% 13% 17% 33%

De acuerdo con Cruz (2018), han propuesto la redistribucion de planta y el
suministro adecuado de materia prima a fin de eliminar demoras. Basicamente se han
centrado en el proceso de armado. Del diagrama de actividades propuesto, se determina
que de 10 transportes y 15 demoras han logrado mejorar a solamente 6 transportes y 1
demora, esto debido al disefio de implementacion de los materiales cerca al trabajador y
la eliminacion de largas distancias de recorrido y demoras que realizaba el trabajador por
ausencia del material. En la Tabla 30, se muestra el % de las actividades productivas e

improductivas previo disefio realizado.
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Tabla 30. Actividades productivas e improductivas

NO
Operacion 41
Inspeccion 5
operacion-
Inspeccion 7
Almacenaje 0
Transporte 9
Demora 2
Total 64
Actividad
productiva 83%
Actividad
improductiva 17%

Actividad Actividad
productiva improductiva
83% 17%

En latabla 31, se tiene el resultado de las actividades productivas e improductivas

que determinan el valor de sus operaciones de acuerdo con Garcia & Quipuscoa (2020),

previo disefio basado en el estudio de tiempos.

Tabla 31. Actividades productivas e improductivas

NO

Operacion
Inspeccion
operacion-Inspeccién
Almacenaje
Transporte

Demora

Total

Actividad productiva

Actividad improductiva

2
0
7
2

10
1
22
41%
59%

De la Tabla 31, se recomienda eliminar las actividades sin valor, como es el caso

de transportarse al area de almacén solo para conseguir una falsa. Debieron plantear una

distribucion de planta en donde las estaciones estén ordenados en forma de U.

En latabla 32, se tiene el resultado de las actividades productivas e improductivas
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que determinan el valor de sus operaciones de acuerdo con Lopez (2018), previo disefio
basado en disminuir los tiempos respecto a los transportes, aprovisionamiento y demoras
generadas a través del disefio de distribucidn de planta, implementacién de 5s y gestion
de inventarios propuesto en el punto 3.5.1.

Tabla 32. Actividades productivas e improductivas

N°
Operacion 101
Inspeccidn 8
operacion-Inspeccion 11
Almacenaje 5
Transporte 34
Demora 16
Total 175
Actividad productiva 69%
Actividad improductiva 31%

Se recomienda asignar los procesos a lado de las maquinarias con el fin de
eliminar el transporte que se realiza hasta el esmeril en un tiempo de 48 segundos entre
ida y vuelta. Asimismo, es necesario que los productos semielaborados continden de
manera ordenada por los procesos, asignando un operario que inspeccione los mismos y
no generar actividades improductivas como la espera al almacenero que suministre esa
pieza, ni almacenar la pieza cuando realmente tiene que pasar a la otra area a tiempo y
de manera urgente.

En la Tabla 33, se tiene el resultado de las actividades productivas e
improductivas que determinan el valor de sus operaciones de acuerdo con Paisig (2020),

la cual, se ha enfocado en proponer una mejora en el diagrama de actividades del proceso
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como se aprecia en el punto 3.5.1 y se tiene actividades productivas que disminuiran
demoras y desperdicios de material que en un inicio se generaba por mal manejo.

Tabla 33. Actividades productivas e improductivas mejorado

N°
Operacion 23
Inspeccion 8
operacion-Inspeccion 0
Almacenaje 0
Transporte 1
Demora 1
Total 33
Actividad productiva 94%
Actividad improductiva 6%

De acuerdo con Vereau (2020), se ha visto que no habia un diagndstico detallado
de las actividades y esto ha sido identificado ya en la comparacion de lo actual con la
propuesta. En base a esta evidencia, se tiene la Gnica propuesta de mejora a través de una
nueva cadena de valor planteado en el punto 3.5.1, sin embargo, éste solo se baso en
disminuir el tiempo en limpieza y pulida de un reproceso de 13°, mas no en modificar o
asignar nuevas actividades, por lo cual se deduce la importancia de estas manteniendo el

mismo porcentaje como se aprecia en la Figura 40.
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Figura 40. Diagrama de flujo del proceso

Thicacion Calados Adram 5.4 Evento Simbalo | Acteal {min) | Propuesta (min) | _Aboso (min) Dismizacién
Actividad | Fabricacion de mpaws modsb 909 Operacién o] 436.0 4300 17.0 3%
Fecha: 10NS020 Ins peccion || no 0 [ 0%
Método: Acnal Abmacemamiento | 57 0 10 [ 0.0%
Muestn 11 pares de mpatns modeln 909 Tie mpo (min) 4500 [ 170 35%
Costo de produccion [57) | 5. 561 5L &1 5.20 3.5%
Etapa Descripeién @] O |7 Tiempo (min) | Propuesto fmin) | Recomendacionss
Tngreso de cusm X ] 0
Disea Dagamds X o [
Tamiio X i 1
Serodo X ] ]
Ehpa | By 57
Corte Tram de dbmo X T T 100 10.0° |
Core sobee el Ciemo X 1 1 100 10.0° |
Ehapa 1 Wy 00
Deshasado X [0 0.0
] Foedo X 350 50
f':"’d" Inspeccrm X 3 30
Ui peaas X 100 10.0'
Perfado X 510 ]
3 175400 1750
| Prefimito Core de fikas v contraiene: X | | [T 0.0 |
Etapa 4 1] 0.0
| Armado Engroad X | | [T 0.0 |
Eiapa § 1] 0.0
] Liado X I I 41T 411 |
| Alstads Inspeccion [ =1 150 1500 |
Flapa § 561 561
|Linqin)‘ Secado X I I {1 60 |
Pl Linpiez y pulda X | | [ [ Repmceso de 13 |
Etapa 7 LY 540
Tnspeccion X 10 0
Encajado Erczado X i [
Alecen de PT X 10 I
Eop § 1y 120
[T [0

Fuente. Recuperado de Vereau Tafur, (2020)
En la Tabla 34, se tiene el resultado de las actividades productivas e
improductivas que determinan el valor de sus operaciones.

Tabla 34. Actividades productivas e improductivas

N°
Operacion 15
Inspeccion 4
operacidn-Inspeccion 0
Almacenaje 1
Transporte 0
Demora 0
Total 20
Actividad productiva 95%
Actividad improductiva 5%

De lo anterior, se recomienda analizar la distribucién de las estaciones, con la

finalidad mantener O transportes y demoras como se evidencia. Finalmente, en la Figura
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41, se tiene el porcentaje promedio de actividades productivas e improductivas previo

disefio de mejora en las 9 investigaciones.

Figura 41. Eficiencia operativa de las 9 investigaciones

oo
—

m Act. productiva = Act. improductiva

Tabla 35.Cuadro resumen de promedio de actividades productivas e improductivas

Total
Actividad productiva 79%
Actividad improductiva 21%

3.5.3. Disefio de mejora de la dimension estudio de tiempos

Para determinar el disefio, se ha evidenciado el estudio de tiempos de cada una de
las estaciones del proceso productivo que actualmente llevan a cabo del anélisis de las 9
investigaciones, el indicador ha sido tiempo normal y tiempo estandar.

De acuerdo con Avalos & Gonzales (2013), se han enfocado en disminucion de
tiempos, en las estaciones: Cortado, perfilado y alistado-empaquetado, se mejoraria la
asignacion de tiempos y métodos de trabajo en estas tres estaciones; en las cuales
aplicaron actividades simultaneas con el fin de eliminar tiempos improductivos, con el
apoyo de un ayudante. En el perfilado han optado por contratar a un ayudante, adicional
a los 8 operarios que tenian, la cual se encargd de apoyar también al area de cortado y
alistado ejerciendo funciones como: colocar pegamento, unir piezas de manera correcta,
afilar chavetas, entre otras. En base al disefio de mejora se aprecia los resultados en la

Figura 42 y Tabla 36.
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Figura 42. Tiempos mejorados en el proceso

Comparacién de Tiempos de Proceso

o 04;48:00
'? 03:36:00
2 02:24:00
% 011200
= 00:00:00

CORTAD DEBAST PERFILA ARMAD ALISTAD
0 apo oo o (8

—#=—Tiempos de Proceso

. 01:46:30 | O0:22:32 0 03:44:49 | 025428 | 0126103
Actual

== Tiempos de Frooeso

. 01:24:16 | 00:A7:41 0 0302657 | 023750 | 00:56:44
Mejorado

Fuente: Recuperado de Avalos Velasquez & Gonzales Vidal, (2013)

Finalmente se ha tenido el registro del tiempo normal y estandar. Se ha reducido
la tolerancia anterior en 16%, ya que tomando en cuenta el resultado del tiempo de ciclo
después de la mejora ha sido 198.67 min/docena segun manifiestan autores.

Tabla 36. Célculo del tiempo normal y estandar

Célculo del tiempo estandar

Tiempo
total Tiempo
(hr/docena (min/docena % de Tiempo TN TE
Estacion ) ) FC Tol prod. (min/doc.) (min/doc.)
Cortado 01:24:16 84.16 1.03 14% 71.22 73.36 83.63
Desbastad
o 00:17:41 17.41 1.08 4% 16 17.28 17.97
Perfilado 03:26:57 206.57 1.02 4% 188.19 191.95 198.67
Armado 02:37:50 157.5 1.02 12% 154 157.08 175.93
Alistado 00:56:44 56.44 1.05 7% 56.44 59.26 63.41
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Tabla 37. Cuadro resumen de tiempo normal y estandar

Total
Tiempo normal 498.93 min/docena
Tiempo estandar 539.43 min/docena

De acuerdo con Avila (2017), se diagnosticé el problema en perfilado y armado,
en donde no hubo un control, una orden que le permita trabajar sin dificultades, trabajaron
de manera apresurada cometiendo errores. De la evidencia, solo han realizado un
redisefio de sus procesos, mas era recomendable realizar un estudio de tiempos y
especificar la cifra de cuanto ha sido la disminucién o incremento en cada estacion.

Tabla 38. Tiempo normal y tiempo estandar

TN (min/docena) TE (min/docena)

Estacion _ _ _ _
Previa mejora Previa mejora
Corte 150 150
Desbastado 22.5 225
Perfilado 420 420
Armado 510 510
Alistado 75 75
Total 1177.5 min/docena  1177.5 min/docena

De acuerdo con Bazan (2019), ha propuesto realizar un manual de funciones y se
evito errores en desbaste y costura, por ende, recuperacion del tiempo perdido gracias al
control del supervisor. Del mismo modo, tomando en consideracion lo disefiado en el
punto 3.5.1 se aprecia el resultado mejorado del tiempo normal y tiempo estandar en la

Tabla 39.
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Tabla 39. Tiempo normal y tiempo estandar

Estacion TN (min/docena) TE (min/docena)
Corte 110.9 110.9

Perfilado 274.3 274.3

Armado 213.3 213.3

Total 598.5 min/docena 598.5 min/docena

De acuerdo con Chavez & Rodriguez (2019), han propuesto realizar un disefio
para el estudio de tiempos, diagrama relacional y de recorrido, de ese modo se evito
errores en armado por falta de metodologia y areas especificas. Finalmente, tomando en
consideracién la disminucion areas distanciadas y los tiempos, se aprecia el resultado
mejorado del tiempo normal y tiempo estandar en la Figura 43.

Figura 43. Cuadro comparativo estudio de tiempos antes y después de la mejora

ANTES DESPUES
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ESTANDAR  ESTANDAR  T.PROMEDIO ESTANDAR  ESTANDAR

{min) (horas) )] (horas)
CORTE 42,387 .39 46.20 077 42387 4239 40,46 067
PERFILADO 121.760 126.63 13303 230 121.760 126.63 136.14 17
ARMADO 151.497 29097 317.16 5.29 151.497 29097 293.68 4.89
ALISTADO 51621 56.73 63.03 L5 51621 56.78 55.63 093
TIEMPO PARA 1 DOCENA DE SANDALIAS 564.02 .41 525.96 877

Fuente. Recuperado de Chavez Boudri & Rodriguez Garcia, (2019)

Tabla 40. Cuadro resumen de tiempo normal y estandar

Total
Tiempo normal 516.77 min/docena
Tiempo estandar 525.96 min/docena

De acuerdo con Cruz Chacon (2018), han propuesto realizar un estudio de

tiempos, y se evitd demoras en fabricacion. Ademas, han propuesto la redistribucion de
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planta, implementacion de materiales y capacitacion al personal. De ese modo, se ha
disminuido areas distanciadas y el impacto en los tiempos normales y estandar como se
aprecia en la Tabla 41.

Tabla 41. Tiempo normal y tiempo estandar

Estacion TN (min/docena) TE (min/docena)
Corte 52.89 59.2

Perfilado 147.14 171.1

Armado 204.52 240.61

Alistado 32.66 38.42

Total 437.21 min/docena 509.33 min/docena

De acuerdo con Garcia & Quipuscoa (2020), han establecido estandares de
tiempo para un mejor control de la produccion, y no trabajar bajo incertidumbres en la
jornada laboral. Del mismo modo, estandarizaron las actividades y el impacto en los
tiempos normales y estandar como se aprecia en la Figura 44 y 45,

Figura 44. Tabla del tiempo normal por operacién

Cortado | Desbastado | Perfilado | Habilitado Centrado Cardado Remate Empavonado | Alistado
F"‘:‘;‘:‘n::"" 4.99 1.98 15.28 7.89 12.35 2.16 7143 224 8.05
Habilidad o 0.08 0.08 0.03 0.08 0.03 0.08 -0.05 0.06
Esfuerzo 0.056 0.05 0.05 0.05 0.08 -0.04 -0.04 [i] 0.08
Condiciones i} 0.0z 0.02 0.02 0.02 0.02 0.0z 0.0z 0.0z
Consistencia 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
TOTAL 5.W 0.06 016 0.16 011 0.19 0.02 0.07 -0.02 017
TIEMPO NORMAL 525 223 17.73 8.75 14.69 221 763 213 5.42

Fuente. Recuperado de Garcia Guevara & Quipuscoa Guzman, (2020)

Figura 45. Tabla del tiempo estandar por operacion

Cortade | Desbastado | Perfilade | Habilitado Centrado Cardado Remate | Empavonadoe | Alistado
Promedio tiempo

observado 529 2.29 17.73 875 1469 2M T7.63 218 9.42
5. constantes o g 14 =] g g g =] 14
Monaotonia mental 1 1 1 4 4 1 4 1
Monatonia fisica 2 2 2 2 2 2 2 1] 2
TOTAL
SUPLEMENTOS 12 12 i7 15 15 12 15 10 20
TIEMPO ESTANDAR 6.01 281 2138 10.30 1728 2.51 B.58 244 11.78

Fuente. Recuperado de Garcia Guevara & Quipuscoa Guzman, (2020)
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Después de estandarizar los tiempos, estos se han incrementado a comparacion de los
tiempos observados, ya que ahora contienen tolerancias para poder realizar la actividad.

Tabla 42. Cuadro resumen de tiempo normal y estandar

Total
Tiempo normal 70.2 min/docena
Tiempo estandar 83.27 min/docena

De acuerdo con Ldpez (2018), ha desarrollado un nuevo estudio de tiempos que
ha facilitado la eliminacion de desperdicios de tiempo en transportes, traslados,
movimientos innecesarios, y demoras. Asimismo, con la aplicacion de 5s se logro reducir
las demoras y esperas a causa del desorden, la suciedad, en las areas de trabajo. Previa
mejora, se ha determinado los tiempos normales y estandar en la Figura 46 y 47.

Figura 46. Ahorro de tiempos después de la implementacion de cada una de las herramientas

de mejora
Herramienta de Tiempo ahorrado % de tiempo
mejora (horas) reducido
Layout. 0.36 52 94%
5's. 203 54 52%
Balance de linea vy
053 72.00%

gestidn de inventarios.

Fuente. Recuperado de Lépez Sanchez, (2018)

En la Figura 45, se puede observar el tiempo disminuido con cada una de las
herramientas planteadas, asimismo en la Figura 46 se puede apreciar la mejora del tiempo
estandar en cada una de las operaciones.

Figura 47. Tiempo estandar después de la implementacion del plan de mejora

i Tiempo estandar Tiempo estandar
Uperacionss antes (hr) después (hr)
Cortado 3.56 201
Desbastado 0.42 042
Perfilado 763 746
Cosido de vena 2.36 202
Armado 6.16 5.84
Alistado 0.82 0.78

Total 20.94 18.52

Fuente. Recuperado de Lépez Sanchez, (2018)

Ayay Chuquimango, D Pag. 99



LA MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION Y LA
1 UPN PRODUCTIVIDAD EN EMPRESAS DE CALZADO DE LA

UNIVERSIDAD

DEL NORTE PROVINCIA DE TRUJILLO, CAJAMARCA 2022

Se recomienda tomar en consideracion el proceso de facultar a los empleados
brindando sobre todo conocimiento y experiencia. Lo anterior, con la finalidad de
recopilar las mejores ideas, resolver los problemas creando siempre un sentido de
entusiamo y capacidad dentro de los equipos de trabajo.

Tabla 43. Cuadro resumen de tiempo normal y estandar

Total
Tiempo normal 1099.69 min/docenas
Tiempo estandar 1111.2 min/docenas

De acuerdo con Paisig (2020), ha desarrollado el disefio de mejora con el
diagrama de actividades del proceso, en donde ha facilitado el control de las funciones a
realizar, eliminando el desorden con 5s y ordenando los procedimientos de manera
secuencial y logica. Asimismo, ha eliminado los retrasos por piezas defectuosas
implantando procesos de inspeccion. De acuerdo con el disefio, se ha determinado los
tiempos normales y estandar en la Tabla 44.

Tabla 44. Tiempo normal y tiempo estandar

Proceso TN (min/docena) TE (min/docena)
Corte 51.36 51.36

Perfilado 72 72

Armado 98.16 98.16

Alistado 66.6 66.6

Total 288.12 min/docena 288.12 min/docena

Se recomienda para futuras investigaciones, tomar en consideracion un estudio
de tiempos acorde al disefio propuesto de control de almacén e inventarios, metodologia

5s y mantenimiento de maquinaria.
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De acuerdo con Vereau (2020), ha desarrollado la mejora del tiempo estandar con
la propuesta de la nueva cadena de valor del punto 3.5.1, de ese modo se evitd los
desperdicios en el reproceso de limpieza y pulida. De acuerdo con el disefio, se ha

determinado los tiempos normales y estandar en la Figura 48 y Tabla 45.

Figura 48. Nuevo tiempo estandar

....5} ““PRC('EG ................... T{.
Etapa 1 Cisetio il
Etapa 2 Corte aw
Etapa 3 Habiliado + Perfihdo 175
Etapa 4 Prafrao &
Etapa 5 Anmado / Ensomado &0
Etapa 6 Alstado 58
Etapa T Linpiem v pulida =23
......... Etapa8  Euowjado 1¥
TOTAL 463

Fuente. Recuperado de Vereau Tafur, (2020)

Tabla 45. Cuadro resumen de tiempo normal y estandar

Proceso TN (min/docena) TE (min/docena)

Total 5184 5556

Se recomienda para futuras investigaciones, tomar en consideracion un estudio
de tiempos, es importante el tiempo normal en donde se califica el desempefio y/o
valoracion del personal y el tiempo estandar asignando un suplemento adecuado con el
fin de no generar estrés laboral y tener un producto de calidad.
Cuadro resumen del estudio de tiempos

Finalizado el anélisis de disefio se ha calculado el promedio del tiempo normal y
estandar de la produccion de calzados respecto a las 9 investigaciones como se aprecia

en la Tabla 46.
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Tabla 46. Cuadro resumen de la dimension estudio de tiempos

Investigacion Tiempo normal Tiempo estandar
(min/docena) (min/docena)

N°1 498.93 539.43

N°2 1177.5 1177.5

N°3 598.5 598.5

N°4 516.77 525.96

N°5 437.21 509.33

N°6 70.2 83.27

N°7 1099.69 1111.2

N°8 288.12 288.12

N°9 5184 5556

Promedio 1096.77 min/docena 1154.37 min/docena

En promedio el tiempo normal para desarrollar sus actividades fue de 1096.77

min/docena y el tiempo estandar fue de 1154.37 min/docena.
3.6. Descripcion del resultado final en la variable productividad

3.6.1. Descripcion de mejora de la dimension productividad de mano de obra

De acuerdo con Avalos & Gonzales (2013), se ha visto que la produccion era 332
docenas/mes, y la cantidad de hora hombre utilizado al mes era 4576. Por lo expuesto en
el punto 3.5, se muestra la ecuacion 22 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas
en incremento de productividad de mano de obra. Los autores han optimizado el tiempo
en el turno de 10 horas al dia con 5.5 dias de trabajo a la semana. Es por lo que han

producido 392 docenas/mes y han optimizado el recurso empleado a 1100*4=4400 hh.
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ductividad MO = & = 322 _ 0089 d HH (22)
productivida =3 " 7400 % ocenas/

De acuerdo con Avila (2017), se ha visto que la produccién es 32 docenas/mes y
la cantidad de hora hombre utilizada al mes era de 624. Por lo expuesto en el punto 3.5,
se muestra la ecuacion 23 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en incremento
de productividad de mano de obra. De tal manera, se ha optimizado el tiempo en el turno
de 8 horas al dia con 6 dias de trabajo a la semana. Es por lo que han producido 40

docenas/mes y se espera que el recurso empleado se mantenga en 624 hh.

productividad MO = - = —— 22— 0.064 doc/HH (23)
Q 65%x6%x4x4 '

De acuerdo con Bazan (2019), se ha visto que la produccién es 26
docenas/semana y las horas hombre utilizada es 528. Por lo expuesto en el punto 3.5, se
muestra la ecuacion 24 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en incremento
de productividad de mano de obra. De tal manera, se ha optimizado el tiempo en el turno
de 8 horas al dia con 5.5 dias de trabajo a la semana. Es por lo que han producido 46

docenas/mes y se espera que el recurso empleado se mantenga en 528 hh.

productividad MO = & = — =0 _ 0,087 doc/HH (24)
Q 8x%55%4%3 '

De acuerdo con Chavez & Rodriguez (2019), se ha visto que la produccién era
45 docenas/mes y las horas hombre utilizada era 416.15. Por lo expuesto en el punto 3.5,
se muestra la ecuacion 34 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en incremento
de productividad de mano de obra. De tal manera, se ha optimizado el tiempo en el turno
de 9 horas y 41 minutos. Es por lo que han producido 66 docenas/mes y el recurso

empleado fue 550 hh.

o P 66 (25)
productividad MO = a =To = 0.12 docenas/HH

De acuerdo con Cruz (2018), se ha visto que la produccion es 90 docenas/mes y
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las horas hombre empleadas fue 1173. Por lo expuesto en el punto 3.5, se muestra la
ecuacion 26 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en incremento de
productividad de mano de obra. De tal manera, se ha optimizado el tiempo respecto a 18
dias laborables y 6 dias de trabajo a la semana. Es por lo que han producido 113

docenas/mes y el recurso empleado fue 1086 hh.

ductividad MO = — = —5__ 0104 doc/HH (26)
productivida =0 " 1086 " oc/

De acuerdo con Garcia & Quipuscoa (2020), se ha visto que la produccion es 26.3
docenas/mes y las horas hombre empleadas no fue detallado. Por lo expuesto en el punto
3.5, se muestra la ecuacidén 27 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en
incremento de productividad de mano de obra. Es por lo que han producido 48.42

docenas/mes y el recurso empleado no es visible.
. P (27)
productividad MO = 5 = 5 pares/hh = 0.42 docenas/HH

De acuerdo con Lopez (2018), se ha visto que la produccion fue 176 docenas/mes
y las horas hombre empleadas fue de 3685.44. Por lo expuesto en el punto 3.5, se muestra
la ecuacion 28 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en incremento de
productividad de mano de obra. De tal manera, se ha optimizado el tiempo en el turno de
8 horas y 5.5 dias a la semana. Por consiguiente, han producido 272 docenas/mes y el

recurso empleado fue 5037.44 hh.

ductividad MO = - = — 2% _ 00544 HH (28)
pTO uctiviaa _Q_503744_ . OCQTLG,S/

De acuerdo con Paisig (2020), se ha visto que la produccidon fue 58.3 docenas/mes
y las horas hombre empleadas era 2200. Por lo expuesto en el punto 3.5, se muestra la
ecuacion 29 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en incremento de
productividad de mano de obra. De tal manera, se ha optimizado el tiempo en el turno de

8 horas de trabajo al dia y 25 dias laborables. Por consiguiente, han producido 66.6

Ayay Chuquimango, D Péag. 104



LA MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION Y LA
UPN PRODUCTIVIDAD EN EMPRESAS DE CALZADO DE LA
UNIVERSIDAD

PROVINCIA DE TRUJILLO, CAJAMARCA 2022

docenas/mes y el recurso empleado fue 1710 hh.

ductividad MO =& = —°%%  _ 4044 HH (29)
productivida =0 736+25:9 % ocenas/

De acuerdo con Vereau (2020), se ha visto que la produccién fue 10.2 pares/turno
(22.1 docenas/mes) y las horas hombre empleadas fue 1040. Por lo expuesto en el punto
3.5, se muestra la ecuacién 30 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en
incremento de productividad de mano de obra. De tal manera, se ha optimizado el tiempo
a un turno de 7.7 horas de trabajo al dia y 26 dias laborables. Por consiguiente, han

producido 22.1 docenas/mes y el recurso empleado fue 1001 hh.

ductividad MO =2 = — 221 _ 40224 HH (30)
productivida =0~ 77+26:5 % ocenas/

Cuadro resumen de la productividad de calzados de Trujillo

Finalizado el analisis, se ha procedido a calcular el promedio de la productividad
de la mano de obra de manera mensual que se tiene en la produccidon de calzados respecto
a las 9 investigaciones como se aprecia en la Tabla 47.

Tabla 47. Cuadro resumen de la dimension productividad de mano de obra

Investigacion Productividad de mano de obra
(docenas/HH)

1 0.089

2 0.064

3 0.087

4 0.12

5 0.104

6 0.42

7 0.054
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8 0.04
9 0.022
Promedio 0.111 docenas/HH

3.6.2. Descripcion de la mejora en la dimension productividad de materia prima

De acuerdo con Avalos & Gonzales (2013), se ha visto que la produccion era 332
docenas/mes, y la cantidad de cuero utilizado al mes era 4980 pies. Por lo expuesto en el
punto 3.5, se muestra la Ecuacion 31 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en
incremento de productividad de materia prima. Han optimizado la produccion vy el
material. De tal manera, han producido 392 docenas/mes y la materia prima se ha
mantenido en 4980 pies.

P 392 doc/mes (31)

ducctividad MP = — = =0.079d jes2
poducctivida 0 = 1245(4) pies2/mes oc/pies

De acuerdo con Bazan (2019), se ha visto que la produccion es 26 docenas/mes y
el uso determinado del material (60 pies2/docena). Por lo expuesto en el punto 3.5, se
muestra la ecuacion 32 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en incremento
de productividad de materia prima. Es por lo que han producido 46 docenas/mes y el uso

determinado del material fue de 55.4 pies/doc.

P 46 doc (32)

(Vi MP =—= =0.01 jes2
productividad de 0 (554+46) pies? 0.018 docenas/pies

De acuerdo con Paisig (2020), se ha visto que la produccidon fue 58.3 docenas/mes
y la materia prima empleada fue 1614.6. Por lo expuesto en el punto 3.5, se muestra la
Ecuacion 33 donde las propuestas de mejora se ven reflejadas en incremento de
productividad de materia prima. Por consiguiente, han producido 66.6 docenas/mes y se

deduce que la materia prima empleada se mantuvo en 1614.6 pies/mes.
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ductividad de MP = & = _08099C o 0a1doc /pies? (33)
productividad de =0 " T6146piesz - " oc/pies

Cuadro resumen de la productividad de calzados de Trujillo

Finalizado el andlisis se ha calculado el promedio de la productividad de la
materia prima de manera mensual que se tiene en la produccion de calzados respecto a
las 9 investigaciones como se aprecia en la Tabla 48.

Tabla 48. Cuadro resumen de la dimension productividad de materia prima

Investigacion Productividad de materia prima

(docenas/pies2)

N°1 0.079
N°2 -
N°3 0.018
N°4 -
N°5 -
N°6 -
N°7 -
N°8 0.041
N°9 -

Promedio 0.05
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3.7. Matriz de operacionalizacion de variables con resultados descriptivos y finales previa aplicacion de mejora de autores

Tabla 49. Matriz de operacionalizacién con resultados finales

) ) ) ) Resultado Resultado )
Variables Dimensiones Indicadores . ] Diferencia Descripcion
diagnostico  disefio
89.74 118.46 28.72 Ahorro  de  tiempo  por
NUmero unidades producidas(docenas/mes) planificacion en produccion.
439.25 414.02 25.23 Producto del equilibrio de
Tiempo de ciclo(min/docena) actividades y tiempos que
1644.52 1585.7 58.82 mejoro el ciclo, sobre todo en el
Variable Tiempo de ocio(min/docena) armado. Menor reproceso Yy
42.06% 45.86% 3.8% optimo desempefio en linea de
. . Produccion Eficiencia de linea produccion.
Independiente:
p % Actividades productivas 72% 79% 7 Producto de mejora de métodos
rocesos . R
de trabajo y eliminacion de
Eficiencia Operativa % Actividades improductivas 28% 21% 7 traslados innecesarios
Estudio de tiempos ~ Tiempo normal(min/docena) 1122.97 1096.77 26.2 Producto del estudio de tiempos
y calificacion de desempefio de
Tiempo estandar (min/docena) 1237.47 1154.37 83.1 trabajadores.
Productividad de Produccion/ Horas hombre empleadas 0.090 0.111 0.021 En promedio, medio par de
Variable mano de obra (docenas/hora-hombre) calzados mas por hora-hombre
dependiente: 0.040 0.05 0.01 Antes era 0.48 pares/pies2 y se
Productividad Productividad de Produccion/ MP empleada mejord a 0.6 pares/pies2
materia prima (docenas/pies?2) Pie2= 30.48cmx30.48cm
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1. Discusion

El presente estudio no fue ajeno a las limitaciones, las cuales han sido la ausencia de
investigaciones en el area de produccion de calzados en la provincia de Trujillo, analizando
solamente 9 empresas que brindan la informacion necesaria y otras que no han sido analizadas
a profundidad. Del mismo modo, otra limitacion fue que una investigacion del afio 2013
sobrepasaba los 5 afios de antigiedad, sin embargo, resultd importante analizarla por la
informacién que ha tenido. Ademas, es importante mencionar que la presente investigacion
esta alineada a las lineas de investigacién de la carrera de ingenieria industrial. Finalmente, se
concluye que las empresas de calzado deben analizar sus procesos como se ha propuesto en las
investigaciones analizadas en estudio y seguir la recomendacion realizada del autor de este
estudio descriptivo para lograr aspectos de mejora positivos en la produccion de calzados.

Partiendo de la dimension produccion, se ha evidenciado que su produccién promedio
ha sido 89.74 docenas mensuales, el tiempo promedio de ciclo ha sido 439.25 min/docena,
tiempo de ocio de 1644.52 min/docena y eficiencia de linea de 42.1%, segin Avalos &
Gonzales (2013); Garcia & Quipuscoa (2020); Vereau (2020), habia movimientos
innecesarios, mala distribucion de planta, desabastecimiento de material y falta de control del
inventario, mientras que Avila (2017); Bazan (2019); Chavez & Rodriguez (2019); Cruz
(2018); Lopez (2018); Paisig (2020) confirman que no habia una planificacion de la produccion
y los procesos no eran organizados, documentados ni estandarizados. En cambio, LOpez
(2018); Paisig (2020); Vereau (2020) confirman cuellos de botella, ausencia de indicadores de
produccion y mala distribucién de areas. Por esta razdn, los autores coinciden en proponer el
disefio de un MRP (Avalos & Gonzales, 2013; Garcia & Quipuscoa, 2020; Vereau, 2020).

Del mismo modo, han disefiado una adecuada distribucion de planta y layout (Avalos

& Gonzales, 2013; Cruz, 2018; Lopez, 2018; Paisig, 2020), mientras que Avalos & Gonzales,
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(2013); Chavez & Rodriguez (2019); Cruz (2018), han propuesto el diagrama de recorrido y
diagrama relacional. Ademas, han propuesto redisefiar los procesos e implementar un manual
de funciones (Avila, 2017; Bazan, 2019). Por consiguiente, la propuesta del disefio de control
de inventarios y VSM (Garcia & Quipuscoa, 2020; Lopez, 2018; Paisig, 2020), incluso el
disefio de metodologia 5s ( Lépez, 2018; Paisig, 2020), y finalmente el balanceo de la linea de
produccidn, la concientizacion al personal y la propuesta del disefio de estudio de tiempos
(Avalos & Gonzales, 2013; Chavez & Rodriguez, 2019; Cruz, 2018; Garcia & Quipuscoa,
2020; Loépez, 2018; Paisig, 2020), llegando a cumplir con la produccién de 118.5 docenas
mensuales, optimizando el tiempo de ciclo a 414.02 min/docena, el tiempo de ocio a 1585.7
min/docenay la eficiencia de linea a 45.9%.

Por otro lado, en el estudio realizado por Alburqueque Vegas (2018) afirma que es
importante el uso de Lean Manufacturing, medio por el cual ha contrarrestado problemas de
procesamiento empirico, desorden en los procesos, falta de supervicion y estandarizacion,
finalmente desconocimiento de tiempos en cada estacion de trabajo. Por esta razon, reafirma la
importancia de tomar en consideracion un diagrama de operaciones, mapa de flujo de valor,
metodologia 5s , estudio de tiempos, balance de linea, estandarizacion de materiales y la
planificacion de compras. Es asi que, llegd a optimizar los procesos y recursos ahorrando 135
minutos por cada docena de calzado, 43.20 soles por estandarizar materiales, ademaés el
incremento de la produccién de 16 docenas a 90 docenas semanales y disminuyendo el tiempo
perdido en 448.5 min/docena.

Para la dimension eficiencia operativa, se ha evidenciado que el porcentaje de
actividades productivas e improductivas promedio ha sido 72% y 28%, segun Avalos &
Gonzales (2013); Chavez & Rodriguez (2019); Cruz (2018); Garcia & Quipuscoa (2020),
habia traslados innecesarios y demoras en ejecutar las actividades, segun Avila (2017); Bazan

(2019), no habia un control de produccion en el desarrollo de actividades, ni orden y limpieza,
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por ende actividades no necesarias para el proceso, mientras que Lopez (2018); Paisig (2020);
Vereau (2020), confirman aquellos traslados innecesarios, desorden y mala distribucion de
areas. Por esta razén, los autores coinciden en proponer el disefio de nuevos mapas de proceso
y diagramas de actividades del proceso (Avalos & Gonzales, 2013; Garcia & Quipuscoa, 2020;
Vereau, 2020).

Del mismo modo, la adecuada distribucion de planta y layout (Avalos & Gonzales,
2013; Cruz, 2018; Lopez, 2018; Paisig, 2020), luego la implementacién de un almacen 6ptimo
y control de inventarios (Lopez, 2018; Paisig, 2020), también han propuesto redisefiar los
procesos y considerar nuevas actividades (Avila, 2017; Bazan, 2019), ademas la propuesta del
disefio de estudio de tiempos (Avalos & Gonzales, 2013; Chavez & Rodriguez, 2019; Cruz,
2018; Garcia & Quipuscoa, 2020; Lopez, 2018; Paisig, 2020), y finalmente el disefio de
metodologia 5s ( Lopez, 2018; Paisig, 2020), llegando a maximizar las actividades productivas
a 79% y a minimizar las actividades improductivas a 21%.

Para la dimension estudio de tiempos, se ha evidenciado que el tiempo normal y
estandar promedio ha sido 1122.97 min/docena y 1237.47 min/docena, segun Avalos &
Gonzales (2013); Chavez & Rodriguez (2019); Cruz (2018); Garcia & Quipuscoa (2020),
habia traslados innecesarios en la planta y demoras innecesarias, actividades y tiempos no
estandarizados , seguin Avila (2017); Bazan (2019), el trabajo se ejecutaba de forma apresurada,
trabajaron solo con tiempos normales, falta de estandarizacion de tiempos, mientras que Lopez
(2018); Paisig (2020); Vereau (2020), confirman traslados innecesarios, ambiente inadecuado,
desorden en estaciones e imprecision por trabajos artesanales. Por lo tanto, los autores
coinciden en proponer el disefio de un MRP (Avalos & Gonzales, 2013; Garcia & Quipuscoa,
2020; Vereau, 2020).

Del mismo modo, han disefiado implementar materiales necesarios y desarrollo de

nuevas actividades (Cruz, 2018; Paisig, 2020), luego el disefio adecuado de distribucion de
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planta y layout (Avalos & Gonzales, 2013; Cruz, 2018; Lopez, 2018; Paisig, 2020), también
han propuesto redisefiar los procesos (Avila, 2017; Bazan, 2019), ademas la propuesta del
disefio de estudio de tiempos detallado (Avalos & Gonzales, 2013; Chavez & Rodriguez, 2019;
Cruz, 2018; Garcia & Quipuscoa, 2020; Lopez, 2018; Paisig, 2020) y finalmente el disefio de
metodologia 5s ( Lopez, 2018; Paisig, 2020), llegando a minimizar el tiempo normal a 1096.77
min/docena Y el tiempo estandar a 1154.37 min/docena.

Luego, en la dimension productividad de mano de obra se ha evidenciado que la
productividad promedio ha sido 0.090 docenas/HH y tenian deficiencias en la optimizacion de
los recursos, segun Avalos & Gonzales (2013); Chavez & Rodriguez (2019); Cruz (2018);
Garcia & Quipuscoa (2020) habia desmotivacion de personal, mala asignacion de tareas,
inadecuado ambiente laboral y falta de capacitacién, segin Avila (2017); Bazan (2019), el
trabajo se ejecutaba de forma apresurada, habia traslados innecesarios y pérdidas de horas,
mientras que Lopez (2018); Paisig (2020); Vereau (2020), confirman la ejecucion de
actividades no asignadas y sin planificacion. Por lo tanto, los autores coinciden en proponer el
diserio de un MRP (Avalos & Gonzales, 2013; Garcia & Quipuscoa, 2020; Vereau, 2020).

Del mismo modo, han disefiado una capacitacion y motivacion al personal (Cruz, 2018;
Paisig, 2020), luego el disefio adecuado distribucion de planta y layout (Avalos & Gonzales,
2013; Cruz, 2018; Lopez, 2018; Paisig, 2020), también han propuesto redisefiar los procesos
(Avila, 2017; Bazan, 2019); confirman la importancia del diagrama de recorrido y relacional
(Avalos & Gonzales, 2013; Chavez & Rodriguez, 2019; Cruz, 2018), también han redisefiado
los procesos e implementado un manual de funciones (Avila, 2017; Bazan, 2019), ademas la
propuesta del mantenimiento de maquinariay VSM (Paisig, 2020; Vereau, 2020) y finalmente
el disefio de metodologia 5s ( LoOpez, 2018; Paisig, 2020) llegando a cumplir con la
productividad de mano de obra de 0.111 docenas/HH.

Para la dimension productividad de materia prima, se ha evidenciado que la

Ayay Chuquimango, D Péag. 112



LA MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION Y LA
1 UPN PRODUCTIVIDAD EN EMPRESAS DE CALZADO DE LA

UNIVERSIDAD

DEL NORTE PROVINCIA DE TRUJILLO, CAJAMARCA 2022

productividad promedio ha sido 0.040 docenas/pies2, segiin Avalos & Gonzales (2013); L6pez
(2018), no habia gestion ni organizacién en almacén y no habia espacio para mantener
materiales en buen estado, mientras que Avila (2017); Chavez & Rodriguez (2019); Cruz
(2018); Garcia & Quipuscoa (2020); Vereau (2020) no han desarrollado ningun diagnostico de
los materiales y cantidades que usaron en el proceso, por otro lado, Bazan (2019); Paisig
(2020), determind que los cortes de material y costuras de piezas no eran precisas. Por esta
razon, los autores coinciden en disefiar un control y gestién de inventarios, método ABC y
tarjetas Kardex (Avalos & Gonzales, 2013; Lopez, 2018).

Del mismo modo, el autor Bazan (2019), ha disefiado un mapa de procesos, un manual
de organizacién de funciones, ficha técnica y mejora del DAP, finalmente el autor Paisig
(2020), ha propuesto nuevos métodos de trabajo, reestructurar la produccién e implementar un
almacén y control de inventarios. Posterior a ello han disefiado la capacitacion con el fin de
mejorar el desempefio del trabajador llegando a cumplir con la productividad de materia prima
de 0.05 docenas/pies2. Por otro lado, los autores Chase & F. (2018) indican que es necesario
el control de inventarios para mantener la produccién, estar organizados considerando mejoras
de Lean Manufacturing en varias areas del proceso de produccién. Asimismo, mencionan que
el personal debe de tener en consideracion métodos de trabajo que faciliten la optimizacién del
recurso principal denominado materia prima.

Por ultimo, desde el punto de vista teérico se tuvo en cuenta la teoria de los procesos y
la productividad, lo cual tuvo impacto en la eficiencia del proceso de produccion. De manera
practica, mejoré el nivel de productividad de empresas de produccién de calzado, ya que no
todas fueron capaces de administrar adecuadamente los recursos. Por otro lado, mediante el
uso de las herramientas de ingenieria se midieron las variables en estudio y se describieron
soluciones para las fabricas de calzado, ya que en principio presentaron ciclos extensos en

comparacion a otras empresas industriales. Asimismo, el presente estudio permite
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econdémicamente ser rentable ya que al mejorar la linea de produccion y optimizar recursos se
incrementa la productividad. Finalmente, por medio de la reduccion de los desperdicios,

producto de un mal proceso ejecutado se contribuye al medio ambiente.

4.2. Conclusiones

Se logré identificar y describir los procesos de producciéon de calzados, sus
problemas en los mismos y se analiz6 que el promedio de la produccion de las empresas
represent6 89.74 docenas de calzado al mes, también se identificé que el tiempo de ciclo
fue de 439.25 min/docena, tiempo de ocio de 1644.52 min/docena y una eficiencia de
linea de 42.1%. Ademas, la actividad productiva de estas empresas represento el 72% y
la actividad improductiva el 28%, finalmente se identificd que el tiempo normal fue de
1122.97 min/docena y el tiempo estandar de 1237.47 min/doc.

Se logro identificar y describir la productividad de mano de obra proveniente del
diagndstico de los autores de los 9 estudios, la cual fue en promedio 0.090 docenas/hh 'y
la productividad de materia prima fue de 0.040 docenas/pies2 en empresas del rubro
calzado en la provincia de Trujillo.

Seguidamente, se logré identificar las mejoras en los procesos de fabricacion de
calzados respecto a las investigaciones analizadas, en donde han empleado herramientas
de ingenieria industrial como MRP para planificar la produccion, distribucién de planta
Richard Muther y determinacion de superficies “Guerchet” para reducir distancias y
tiempos, gestion de almacén e inventarios para el adecuado suministro y reposicion de
materia prima, DAP y DOP para identificar actividades y tiempos, balance de linea para
optimizar la produccién, metodologia 5s para mejorar el orden y limpieza, manual de
funciones y redisefios del proceso para eliminar actividades que no generaron valor, y
finalmente la capacitacién al personal para llevar a cabo las funciones.

Finalmente, se logré determinar los resultados finales en las dimensiones de los
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procesos en donde el incremento de produccion promedio seria en 28.72 docenas de
calzado adicionales por mes, también se evidencia que el tiempo de ciclo disminuiria en
25.23 min/docena, el tiempo de ocio disminuiria en 58.82 min/docena y la eficiencia de
linea incrementaria en 3.8% , ademas la actividad productiva incrementariaen 7%y la
actividad improductiva disminuiria en 7%, luego se identificd que el tiempo normal
disminuiria en 26.2 min/docena y el tiempo estandar en 83.1 min/doc. Asimismo, se
determind los resultados de la productividad promedio de la mano de obra, lo cual mejora

en 0.021 docenas/hh y la productividad de materia prima en 0.01 docenas/pies2.
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ANEXOS

Anexo 1. Ficha de registro de datos de la descripcion en el area de produccién

Autores Nombre del Procesamiento de informacion
proceso

Avalos Cortado Existe una busqueda del molde debido a la gran variabilidad. No
Velasquez hay cuchillas en la mesa de trabajo para que no pierdan tiempo
& en desplazarse. Falta de orden y verificacion de los moldes. Para
Gonzales el analisis del cuero tienen muy cerca la luz al rostro. No hay un
Vidal, tiempo especifico de acuerdo con la cantidad de piezas por
(2013) docena de cada serie.

Desbastado Existen modelos en los cuales el desbastado es rapido, no hay un
orden eficiente, evitarian volver a seleccionar por modelo de
piezas, no hay un almacén de repuestos para evitar que la
maquina pare su proceso, no se conoce con claridad las medidas
(cosido, doblado, enrollado).

Perfilado El area de perfilado es el proceso que requiere de mayor tiempo;
es decir, este es el considerado “Cuello de Botella”, es muy
complejo, no tienen en claro los diferentes modelos a perfilar,
ausencia de espacio adicional a la mesa de perfilado, por la
cantidad de materiales.

Armado En este proceso todos los zapatos tienen el mismo
procedimiento, no tienen mesas auxiliares, no cuentan con
estandarizacion de recipientes de materiales, ejecutan tiempos
innecesario en busqueda y reorden de hormas, ausencia de tienen
un ayudante.

Alistado y No hay una adecuada inspeccion ya que en este proceso todos

Empaquetado los zapatos tienen el mismo procedimiento, no cuentan con

mesas auxiliares que simplifiquen los errores humanos.
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Avila Corte El cortador no tiene detallado cuantos pies de cuero como badana
Ponce, se necesitan para cortar el modelo, no tienen una fecha
(2017) determinada para el proceso de corte, no existe un control de

calidad de piezas, asi como en la manta de cuero y badana.
Trabajan de manera rapida lo que puede traer confusion y
equivocacion.

Desbastado Los perfiladores que realizan este proceso de devastado no son
muy cuidadosos ya que la mayoria de las veces terminan
malogrando una a tres piezas por modelo generando cuellos de
botella, tiempos muertos. Cuando se desbasta las piezas
pequefias no se percatan que borran los numeros el cual genera
confusion haciendo que la pieza pequerfia de corte no pertenezca
al numero que es. Esto por consecuencia regresa dos veces al
proceso de perfilado. La maquina desbastadora no cuenta con un
mantenimiento.

Perfilado Cuando hay docenas pendientes el perfilador hace su trabajo de
manera apresurada ocasionando costuras desviadas, mal cocidas,
mal dobladas fuera de parametro. El perfilador espera que
termine todo su despacho (tres a cuatro docenas semanales) para
recién entregar a armador. Hay desorden cuando lleva las
docenas de cortes, extraviando piezas de cuero y badana.

Armado Cuando hay docenas pendientes el armador hace su trabajo de
manera apresurada ocasionando el calzado no esté al ras del filo
de la planta dejando espacios vacios. El uso de materiales en
algunos casos es de manera excesiva por parte del trabajador.
Cardan de manera incorrecta las plantas, malogrando y
desperdiciando este material. No hay un control de calidad que
supervisa si el calzado ya armado. El armador es desordenado,
en la colocacion de hormas ocasionando que retrasen este
proceso, no tienen los cortes debidamente codificados. Las

maquinarias no presentan mantenimiento previo
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Alistado El trabajo de la alistadora por lo general es de forma apresurada

dejando residuos (pegamentos e hilos) sin ser borrados, dando
una mala impresion al cliente. El uso excesivo de materiales por
parte del trabajador. No hay un control de calidad que supervisa

si el calzado ya alistado. No realiza un reporte de calzados

terminados.
Bazan Corte El cortador no posee un conocimiento de materiales, no tiene
Araujo, estandarizado una cantidad exacta de cuantos pies de cuero se
(2019) utilizan por docena. Las piezas pequerias son desechadas ya que

ellos creen que ocasiona mayor demora de tiempo. No existe un
control de calidad, sin embargo, es el cortador quien encarga de

verificar si las piezas cortadas estan aptas.

Perfilado El perfilador, repite la verificacion lo cual origina demoras en
toda la cadena productiva, el perfilador acelera el proceso de
perfilado y entonces aparecen problemas como errores en el
cosido de las piezas y estos a veces salen defectuosos, de la
misma manera ocurre con el subproceso de desbastado de las
piezas cortadas, lo cual ocasiona perdida tanto de materia prima

como de tiempo.

Armado El armador verifica nuevamente las piezas y se vuelve a repetir
lo cual origina demoras en toda la cadena productiva, el armador
acelera el proceso de armado y entonces aparecen problemas
como errores en la confeccion de falsas, por otro lado, también
ocurren errores en el ensamblado de las piezas con las hormas.
No existe un control de calidad, sin embargo, es el armador quien

encarga de verificar si el calzado armado esta apto.

Alistado El trabajo en el Alistado es de forma apresurada dejando residuos
(pegamentos e hilos) que pueden visualizarse cuando el cliente
adquiera el producto. No existe un registro exacto de cuanto

material usa en cada actividad y por ende no hay un control de
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calidad ni supervision.

Chéavez Corte Las cuchillas no se encuentran adecuadamente rotuladas, no hay
Boudri & limpieza y existe mucho desorden la cual hace que algunas
Rodriguez piezas cortadas se pierdan. No hay un control de tiempo al
Garcia, efectuar el corte debido a que el operario pierde tiempo buscando
(2019) moldes.

Perfilado Las piezas recepcionadas necesitan ser ordenadas, el forro en

ocasiones falta y se tiene que preparar. Existen movimientos
innecesarios por ende hay demoras. Falta de supervision e
inspeccion.

Armado No existe un orden de las hormas, por lo que se tiene que buscar
para el modelo adecuado. El espacio es reducido por lo que hay
mucho material que genera desorden. En el tiempo de
enfriamiento del pegamento el operario no ejecuta la limpieza 'y
orden de su &rea. Ademas, genera demoras y ciclos altos debido
a que ejecuta otro subproceso de desbastado.

Alistado No existe inspeccion de los productos por terminar, asimismo no
se optimiza el uso de los recursos para el acabado. Estos
materiales son desperdiciados en ocasiones, asi como en el

armado de las cajas.

Cruz Cortado Método de trabajo inadecuado, no hay inspeccién del material.
Chacon, Desperdicios de cortes e incluso demoras por falta de orden.
(2018) Perfilado El perfilador hace su trabajo de manera apresurada ocasionando

costuras desviadas, mal cocidas, mal dobladas para la adecuada
unién. Ejecutan un subproceso de desbastado la cual ocasiona
demoras en cuanto a la entrega hacia el armador. Hay mucho

desorden y no encuentra las piezas.
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Armado El armador hace su trabajo de manera empirica, no hay un
estandar de procesos. El uso de materiales en algunos casos es de
manera excesiva por parte del trabajador, asi como se dirige al
almacén en busca de pegamento. Los pegamentos no estan
adecuadamente tapados. No hay un control de calidad que
supervisa el calzado armado. No hay un orden de hormas,
empiezan a sacar las hormas del saco ocasionando que retrasen
este proceso.

Alistado El operario ejecuta movimientos innecesarios, no se inspecciona
ni supervisa el producto terminado. En ocasiones las plantillas

no se pegan de manera exacta quedando algunos defectos.

Garcia Cortado No hay un tiempo asignado para poder cumplir cada una de sus
Guevara & actividades. No hay un plan de aprovisionamiento de los
Quipuscoa materiales necesarios para cortar con el molde.

Guzman,  Desbastado  En el desbaste existieron demoras porque no tenian el

(2020) conocimiento necesario de la funcion a realizar.

Perfilado No hay un tiempo asignado para poder cumplir cada una de sus
actividades. El operario, une de manera manual las piezas,
generando errores.

Centrado Uso inadecuado de la maquina, la cual genera mala activacion
del pegamento que coloca en un inicio el operario.

Cardado Transporte poco eficiente y con demoras

Remate No hay un tiempo asignado para poder cumplir cada una de sus
actividades. Falta de concentracion, no se realiza la actividad de
acuerdo con lo requerido. Ademas, en el pulido no cuentan con
un procedimiento estandarizado.

Empavonado No hay un orden adecuado y las piezas no se pintan conformes,

de esta manera en ocasiones no se saca el brillo caracteristico.

Habilitado El operario pega y clava los tacos a la pieza de acuerdo con su
criterio, no hay un orden exacto para llevar a cabo la actividad

de manera adecuada.
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Alistado Existe tiempos innecesarios por traslados que no se deben

realizar al omento de ejecutar una accion.

Lopez Cortado Las bolsas que contienen los moldes no estan codificadas, estan
Sanchez, en desorden. No sabe ddénde estan las chavetas y pierden el
(2018) tiempo al desplazarse a esmeril. Gran cantidad de retazos de

cuero, por exceso de las docenas. Gran cantidad de retazos de
forro se produce sin una planificacion. Pérdida de tiempo al ir a
almacén entregar los cortes. Se acumula los cortes en los
estantes, no se sigue un proceso.

Desbastado El encargado de almacén busca la docena a desbastar. Se
producen docenas adicionales, es decir no son precavidos.
Pérdida de tiempo al tener que trasladarse de almacén a area de
desbastado. Esperan a que el almacenero nos atienda. Se acumula
los cortes en los estantes.

Perfilado El encargado de almacén selecciona la docena y alista los
materiales para el perfilador, inclusive sale a comprar los
materiales faltantes. El perfilador camina hasta su puesto de
trabajo que queda en el tercer piso, con los materiales de trabajo
desde el segundo piso.

Cocido  de EI almacenero busca los materiales y entrega al operario. El

vena cosedor de vena traslada los cortes a almacén. Espera la atencion
del almacenero, generando pérdida de tiempo.

Armado Las hormas estan en desorden. El operario camina llevando las
hormas del almacén al area de armado. Se espera a que el
almacenero seleccione la planta y posterior a ello llevar la planta
hasta la maquina lijadora. EI operario espera a que la pegadora
termine su pegado y no ordena su area.

Alistado Existe un movimiento innecesario hasta almacén para traer
badana, esto no lo ejecuta antes. Gran cantidad de retazos de
badana, por exceso de las docenas. Hay un tiempo de espera

hasta que el almacenero entregue las cajas.

Paisig Cortador El personal contaba con cierto grado de experiencia, sin
Sanchez embargo, su labor era realizada en desorden y sin indicadores de
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de tiempo para su cumplimiento.
Zevallos,
(2020) Perfilador En el conformado de puntas y talon solo se han realizado por

Armador

Alistador

cuenta propia e independiente del trabajador, situacion que ha
ocasionado demoras para el cumplimiento de la tarea y retraso
en la produccion, en reiteradas ocasiones se han devuelto las
piezas al proceso de corte, originando perdidas de material y de
horas hombre.

Esta actividad se realiza en un solo espacio (3 operarios en
secuencia), existia un desorden y no tenian una funcion
especifica; pues a pesar de su experiencia, cada uno tomaba por
trabajo cualquier subactividad méas facil de realizar. Esta
situacion ha venido generando retrasos y productos defectuosos.
No ejecutaban su labor con una supervision antes de embolsar y
colocar en la caja, hechos que aumentaban la probabilidad de
envios defectuosos. Existian mermas siempre que se trabajaba en
el mismo espacio generando desorden y wuna actividad

innecesaria

Vereau
Tafur,
(2020)

Disefio
Corte
Habilitado y
perfilado
Prefinito
Armado/engo
mado
Alistado
Limpiezay
pulida
Encajado

En la investigacion el principal problema radica en la baja
productividad, esto nos menciona que se debe a la fata de un
manual de funciones a cumplir en cada etapa. EI operario no era
capacitado en cuanto al uso de los materiales y la importancia de
no generar reprocesos, como es el de limpieza y pulida que se
realizaban los zapatos fabricados en el dia anterior. Ademas, no
habia una planificacion de la produccion de tal forma que la
produccion era de manera empirica. Los procesos llevados a
cabo no eran estandarizados y finalmente los tiempos no eran
asignados de manera adecuada por cada estacién de trabajo. El
calzado no era de calidad debido a que el operario no llevaba un

orden en su actividad y su rapidez generaba fallas y reprocesos.

Fuente: Elaboracion propia a partir de datos de investigaciones de la provincia de Trujillo
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Anexo 2. Actividades productivas e improductivas (Inv.1)

Cortado Perfilado

Actividad N° Act. productiva Act.improductiva Actividad N° Act. productiva Act. improductiva
Operacion 6 Operacion 4

Inspeccion 1 Inspeccion 1

operacién.—lnspeccidn 6 54% 26% operacidn.—lnspeccién 14 519% 29%
Almacenaje 2 Almacenaje 0

Transporte 8 Transporte 12

Demora 1 Demora 6

Total 24 Total 37

Desbastado Armado

Actividad N°® Act. productiva Act. improductiva Actividad N°® Act. productiva Act. improductiva
Operacion 3 Operacion 21

Inspeccion 0 Inspeccion 0

operacmnl—lnspeccwon 2 50% 50% operaaon.—lnspecuon 69% 31%
Almacenaje 1 Almacenaje

Transporte 3 Transporte 10

Demora 1 Demora 3

Total 10 Total 42

Alistado Cuadro resumen de inve. 1

Actividad N° Act. productiva Act. improductiva Act. productiva Act. improductiva

Operacion 157 4

Inspeccion 0

operacwon.—lnspeccwon 7 69% 31% 59% 1%

Almacenaje 1

Transporte 8

Demora 1

Total 32
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Anexo 3. Actividades productivas e improductivas (Inv.2)

Cortado Perfilado
Actividad N° Act. productiva Act.improductiva Actividad N° Act. productiva Act. improductiva
Operacion 2 Operacidn 2
Inspeccion 1 Inspeccion 1
operacién.—lnspeccidn 1 20% 20% operacidn.—lnspeccién 1 67% 33%
Almacenaje 0 Almacenaje 0
Transporte 1 Transporte 1
Demora 0 Demora 1
Total 5 Total 6
Desbastado Armado
Actividad N°® Act. productiva Act. improductiva Actividad N°® Act. productiva Act. improductiva
Operacion 2 Operacion 4
Inspeccion 0 Inspeccion 2
operacmnl—lnspeccwon 1 75% 25% operaaon.—lnspecuon 1 78% 2%
Almacenaje 0 Almacenaje 0
Transporte 0 Transporte 2
Demora 1 Demora 0
Total 4 Total 9
Alistado Cuadro resumen de inve. 2
Actividad N° Act. productiva Act. improductiva Act. productiva Act. improductiva
Operacion 4 4
Inspeccion 0
operacwon.—lnspeccwon 1 83% 17% 7%
Almacenaje
Transporte
Demora 1
Total 6
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Anexo 4. Actividades productivas e improductivas (Inv.3)

Corte Perfilado

Actividad N° Act.Productiva Act. Improductiva Actividad N° Act.Productiva Act. Improductiva
- . L4 L4 .. L4 L4

Operacién 5 Operacién 7

Inspeccion 5 Inspeccion 3

operacién.—lnspeccidn 0 23% 17% operacic’)n.—lnspeccién 0 7% 23%

Almacenaje 0 Almacenaje 0

Transporte 1 Transporte 0

Demora 1 Demora 3

Total 12 Total 13

Armado Cuadro resumen de inv.3

Actividad N° Act.Productiva Act. Improductiva Act.Productiva Act. Improductiva

Operacion 107 4

Inspeccion 6

operacwonl—lnspeccmn 2 75% 25% 75% 2%

Almacenaje 0

Transporte 0

Demora 6

Total 24
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Anexo 5. Actividades productivas e improductivas (Inv.4)

RESUMEN TOTAL DE LAS ACTIVIDADES

Tiempa
{horas)
Almacén Y 1 0.02 1 0.05 1 0.02 2 0.01 5 011
Operacidn ] 7 .60 13 225 14 5.15 6 1.03 40 911
inspeccitn I 3 0.06 0 0.00 1 0.04 ] 0.00 4 0.09
Transparte 1 0.01 1 0.007 z 0.07 1 0.01 5 0.10
TOTAL (horas) 0.77 2.30 5.29 L0S 9.41
O O Cl ER

Corte Perfilado Amado alistado Act. productiva  Act. Improductiva
Operacldn 7 13 14 6
ril i o 1 o
j.-
BB A%
1 1 1
1 1 1
Taotal 12 15 18 9
Actividadproductnve ™ B3 T =% " BT Foam
Actividad Improductivi 17% 3% 17 Bk

Fuente: Adaptado de Chavez & Rodriguez, (2019)
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Anexo 6. Actividades productivas e improductivas (Inv.5)

Corte Perfilado Armado Alistado Act. productiva  Act. improductiva

Operacion 8 9 20 6
Inspeccion 2 1 4 0
operacién-Inspeccion 1 1 4 2 67% 339%
Almacenaje 0 0 0 0
Transporte 1 1 10 1
Demora 1 0 15 0
Total 13 12 53 9
Actividad productiva © 8% " 92% " 53% " 89%
Actividad improductivi.  15% '~ 8% i’ 47% "%

N°
Operacion 43
Inspeccion 7
operacién-Inspeccidn 8
Almacenaje 0
Transporte 13
Demora 16
Total 87
Actividad productiva 67%

Actividad improductiv: 33%
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Anexo 7. Actividades productivas e improductivas (Inv.6)

N°
Operacion 2
Inspeccion 0
operacion-Inspeccion 7
Almacenaje 2
Transporte 10
Demora 1
Total 22
Actividad productiva 41%
Actividad improductiva 59%
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Anexo 8. Actividades productivas e improductivas (Inv.7)

N°
Operacion 101
Inspeccion 8
operacién-Inspeccién 11
Almacenaje 5
Transporte 34
Demora 16
Total 175
Actividad productiva 69%
Actividad improductiva 31%
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Anexo 9. Actividades productivas e improductivas (Inv.8)

N°
Operacion

Inspeccion 1
operacion-Inspeccion

Almacenaje

Transporte 1
Demora

Total 7
Actividad productiva 86%
Actividad improductiva 14%
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Anexo 10. Actividades productivas e improductivas (Inv.9)

N°
Operacion 15
Inspeccion 4
operacién-Inspeccién

Almacenaje 1
Transporte

Demora

Total 20
Actividad productiva 95%
Actividad improductiva 5%

Ayay Chuquimango, D Péag. 134



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Jip e oo T e TS

Anexo 11. Formato de estudio de tiempos (Inv.4)
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TOMA DE TIEMPOS PRE-TEST - PROCESO PRODUCTIVO DE SANDALIAS - CALZADOS LANTANA -

ABRIL2018
TIEMPO OBSERVADO EN SEGUNDOS - TOMADO EL TIEMPO POR DOCENA
PROCESO ACTIVIDAD T01 TOZ2 T03 | TO4 | TO5 | TO6 | TO7 | TOa T03 |Tod0
Recepcion de material 120 132 120 | 134 128 135 | 125 130 118 121
Inspeccion de material 175 167 158 153 168 173 168 160 163 162
Alistar el material 160 167 155 178 178 185 172 168 156 161
Marcade de moldes en el cartén 120 183 175 | 176 180 i72 | 170 174 178 182
Recorte de molde 345 360 355 ar4 368 el 385 357 360 350
Colocar el molde sobre el cuero 168 180 180 175 124 171 185 170 185 180
CORTE Afilado de cuchilla 50 47 52 40 45 40 51 44 47 49
Corte del cuero (forro para los cortes y falzas) 825 830 a27 TEOD B35 820 824 058 810 a3s
Trazado de las plantillas 350 370 3Ts | are 372 | 37D | 380 365 342 370
Corte de las plantillas 150 142 136 140 148 140 137 138 146 151
Verfficar los cortes 12 110 14 | 119 110 118 | 110 120 120 111
Enumerar y crdenar los cortes por talla 130 125 122 127 130 130 128 125 124 130
Piezas cortadas llevads al drea de perfilads 120 120 120 132 125 126 126 122 120 115
Recepcion de piezas coriadas a0 gz 86 a4 BG o8 20 88 =1} 84
PERFILADO Revisar los cortes 124 120 121 124 120 130 127 120 126 128
Desbaste del cueno 415 360 T4 aro 360 380 387 381 402 ase
Echar pegamento a los bordes 200 855 T80 755 820 T80 850 856 720 850
Doblar los bordes 1440 1500 1580 | 1580 | 1458 | 1482 | 1484 | 1524 1452 | 1464
Empastar (cortes y forros) 1200 1220 1350 | 1200 | 1220 | 1320 | 1300 | 1340 1210 | 1322
Unién el forro con el cueno 1080 1140 | 1164 | 1200 | 1122 | 1065 | 1058 | 1146 | 1092 | 1065
Cocido de los bordes 2100 2046 | 2118 | 2124 | 1848 | 1854 | 1832 | 2052 2070 | 2106
Cortar los hilos sobrantes 257 240 248 242 260 282 255 250 242 70
Poner las hebillas 540 564 552 | 650 | 642 | 545 | &2B M5 550 g20
Ordenar por tallas las piezas 120 135 140 128 133 128 127 135 140 135
Piezas perfiladas llevado al area de armado 150 168 150 152 168 171 1680 156 155 148
Recepcion de piezas perfiladas 72 B4 82 72 70 (i:] 71 a0 T2 T
Inspeccion de las piezas 150 165 153 160 147 147 168 159 166 155
Trazado de falzas sobre el molde 180 182 104 102 168 174 188 102 120 203
Recorte de las falsas 720 T28 732 T20 660 a7z 684 860 672 680
Lijar las falsas 300 330 282 288 204 306 312 e 306 312
Ordenar los forros y falsas por talla 180 182 104 192 210 186 180 108 210 174
Armadgo en hormas {lades del corie sobre la h.} 2100 2110 | 2040 | 2052 | 2030 | 2060 | 2115 | 2038 | 2180 | 2122
ARMADQ |Pasar pegamento a los forros y falsas sobre la horma 780 210 870 | o0 | 828 | 822 | =34 TEE Taz 774
Enfriar 240 70 255 248 285 270 282 284 248 258
Doblar los bordes ( usa del martillo para sellar el foro) 520 1440 1500 | 1518 | 1548 | 1422 | 1482 | 1488 1508 | 1512
Cementado sobre la horma (forro y falsa) 1200 1260 1272 | 1230 | 1242 | 1310 | 1280 | 1222 1360 | 1220
Enfriar 340 330 324 401 340 350 334 355 403 382
Recepcion de plantas 240 252 264 270 252 77 264 245 250 264
Inspeccidn de plantas 108 110 122 121 118 118 120 121 120 107
Limpiar las plantas 420 4248 444 | 456 | 480 | 482 | 438 478 427 450
Cementade de la planta 360 402 408 | 426 | 438 | 450 | 432 | 438 444 480
Enfriar 3680 arz 384 355 350 3 300 360 365 vz
Union de la planta y horma og4 00 a0s 960 290 o80 @12 il o24 a7z
Pegado en la maquina Bocadesapo 120 120 120 125 120 125 127 128 122 120
Descalzado 720 750 Ta2 TEE 840 T T35 730 750 726
Clavado de pernos (accesorios) G600 620 630 848 520 G20 534 530 632 840
Ordenar por talla 180 185 174 172 210 180 170 188 168 174
Piezas armadas llevads al drea de alistado 180 172 180 180 185 175 185 182 120 180
recepcion de piezas armadas 120 130 124 130 124 12z 135 128 126 128
Corte de Plantillas 170 181 186 162 172 176 188 188 172 186
Fasar pegamento a las plantillas 250 262 285 288 245 264 280 204 300 304
Pegar las plantillas al zapato 300 312 324 348 354 380 3668 320 350 335
ALISTADQ |Ordenar portalla 185 180 170 | 182 | 157 | 185 | 180 184 180 182
Colocar etiqueta 182 173 175 170 168 185 185 178 180 174
Limpiar los zapatos (restos de pegamento) 360 300 408 450 420 442 424 452 426 444
Poneren bolsas 180 120 172 196 176 183 175 169 182 184
Lievado al almacén PT 174 150 181 178 182 184 192 173 175 172

Fuente. Recuperado de Cruz Chacon, (2018)
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Anexo 13. Toma de tiempos (Inv.6)

HOJA DE TOMA DE TIEMPOS

EMPRESA: Calzados Parsdes S.AC. FECHA 207206
AREA: Progucsion TURND Maflana
PRODUCTO: Zapato de tacon cerrato Reyna HORAINICKD 0810
OBSERVADD POR Bryan Ganda / Ana Culpuscoa HORAFIN 13:30

ESTACION : HETU DESEI‘;‘-’AW ﬂlﬂ.‘l'FARb - FR%'EI;E;::JEDE:PD
CORTADD iy Ly | 442 5.29 437 457
DESBASTADOD 1.8 1.5 218 183 1.87 1.5
PERFILADO 15.06 15.38 15.94 15.78 1425 15.28
HABILITADD 7.45 876 a41 725 7.28 783
CENTRADD 12 12.28 12.26 11.64 1264 12.35
CARDADD 203 168 217 223 234 213
REMATE T8 T.33 6.92 G.43 T.63 T.10
EMPAVOMADOD e | 215 2.6 225 24 2.x
ALISTADO 781 704 8343 836 B.24 £.00

Fuente. Recuperado de Garcia & Quipuscoa, (2020)
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Anexo 14. Pasos clave para el balance de linea de produccion

8% 5.5%60
C=———

11 = 240min/doc

__ Xt; _ 59857/
T E(c)  90%(240)

= 2.77-3 operarios

Se considera el tiempo estandar que se ha calculado y se determina la cantidad de

operarios necesarios para llevar a cabo la produccion.

110.9

El=——
(0,90 * 240)

= 0.51 - 1 operario
274.3

2= m = 1.26 - 2 operario

213.3

E3=— "~
(0,90 x 240)

= 0.99 - 1 operario

# de operarios= 4

# Oper 1 2 1
—(———
TE;i 110.9° 137.15° 213.3° Y. t;i=461.35’
K=3

C=213.3 min/doc

Y t,=461.35

n=4

To=K(c)- ) ¢t;
=3(213.3)-461.35

= 178.55 min/doc

_tb _ 8%60+5.5 min/semana

P
c 213.3 min/doc

=12.4 doc/semana
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Anexo 14. Tiempo normal y tiempo estandar (Inv.7)

ESTUDIO DE TIEMPOS
01 AL 25 DE ENERO DEL 2018
CALZADD EMILY'S
MARTIN LOPEZ SANCHEZ

Tiempo Tiempo Tiempo

§ - i Tiempo Suplement
Actividades del proceso Calificacion Promedio R ETLET estandar estandar
Operario normal oS i N
de produccién (seg) (min) (hr)

Cortado de cuero y fomo . 9080.71 10,966.68 . 12,831.02

. Desbastado de los cortes de
Ubi 1.24 1042.53 1,292.74 1.16 1,499.57 24.99 042
CUEro por pieza

Formar el cuerpo  del

Flor 1.01 14063.35 14,203.99 1.16 16,476.62 27461 458
calzado
Formar la capellada del

Eder 1.3 1585.22 2,076.64 1.14 2,367.37 39.46 066
zapato

Pedro Picar &l plato 0.91 288061 2,621.36 1.14 2.988.34 49 81 0.83
Unir la capellada y el cuerpo

Alexander 1.02 484227 493911 1.14 5,630.59 93 84 1.56
del calzado

Fidencia Cosido de vena 0.84 B093.42 7,638.48 1.1 8,478.71 14131 236
Empastadc de cortes de

Ronal 1.26 2403.96 3,028.99 1.15 3,483.34 58.06 o087
calzado

José Enfalsado de las hormas 1.06 291864 3,093.76 1.09 337219 56.20 0.94

Nicolds Amado de calzado 0.81 37T 44 257373 1.14 293405 48.90 0.82
Preparacién de la planta del

Leonor 1.13 172353 1,947.58 147 227868 37.98 0.83
calzado
Rematado de calzado antes

Marino 1.25 1959 .57 2,449 46 1.1 2.718.90 4531 0.76
de pegar
Pegado de planta a la homma

Juan 1.14 5724 46 6,525.89 1.13 T.374.25 122.90 205
de calzado
Alistado vy acabado del

Martin in 1849.70 2,053.16 1.13 2.320.08 38.67 0.64
calzado

Daniel Encajado de calzado 1.06 402.47 426.62 1.13 482.08 8.03 0.13

. Almacenar products

Fidel 1.09 131.57 14341 1.13 162.05 270 0.05

terminado

Tiempo estandar total del proceso productivo 20.94

Fuente. Recuperado de Ldpez Sanchez, (2018)
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Anexo 15. Productividad Mano de Obra, Calzados Lantana, abril 2018 (Inv.5)

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBEA - CALZADOS LANTANA- MES DE ABRIL

FRODUCTIVIDAD MANO

. PRODUCCION (DOC. H-H . ,
DIA SANDALIAS) (HORAS -HOMBRE) = D OBRA mﬂ?c SAND.H-
1 4 63.81 0,063
2 5 7499 0,067
3 5 63.83 0,078
4 4 65.74 0,061
B 5 68.42 0,073
6 5 7232 0,069
7 4 5858 0,068
8 3 62.62 0,096
9 5 68.46 0,073
10 5 56.89 0,088
11 5 6548 0,076
12 5 6432 0,078
13 5 6124 0,082
14 5 65.07 0,077
15 5 63.10 0,079
16 g £3.68 0,091
17 5 68,60 0,073
18 3 6426 0,093
PROMEDIO 0,077
TOTAL DOCENAS 30

TOTAL HORAS 1173

Fuente. Recuperado de Cruz Chacén, (2018)
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Anexo 16. Evaluacion de la implementacion de las 5°s en el segundo piso (area de alistado y cosido

de vena (inv.7)

Fuente. Recuperado de Garcia & Quipuscoa, (2020)

LESTan s herramientas en Algunas oe fas.
: 2do piso| Alisiadn, Gosido de ] e lugar que les 1 heranientas estin e su
Fecha: 120372018 i Rango: [— g
ez
_ _ o, son dejadas sobve o
Hora: 5:00 PM| A cango de: Marn Lopez Sancher. | 4= Excelenie Inplemeniacan L Despuis que se emplean
cababele, sobre a mesa
Turno: 1 3= Buena Inplemenlssan a las herramientas son a )
. encima de kos cortes,
T= Regua mmplemeniaaan levadas 2 s lugar? —
1= Escasa Implemenlacan ¢ Estan los pasilos, las
0= Minguna Implamsantacién 0 Mdguinas, equipo, coan N "
.
Fr— alguna identificacian y
sidn de sefalizacion?
Timpiar Timpie todo 1o que janitro y fuera
Se pone en pricica la
Exisien baides pequenios 1 = ! 1 Pacas de las veces.
mpieza a dario?
LExisien cosas, in Lo, BN sin Leo, hay -
) ) ) Si en |as dreas de
hesramieras, cajas, pinceles sin usa, la alistado y cosids de wena
1 equipas, maquinas a vestimenta de los (Exisle basita en ol drea hay retases de cusre,
mnecesariag en o dres de aperarios, bobellas de = de irabaje? 0 badana, hilos, bosas,
trabajo? finbes vacias, cacos de cajas visjas, resios de
hormas. 40% | comida
(Exislen aticulos en las Retazcs da cien y 13 *E*“L’cm'_"m:'“d' 1 Salo usan costales.
2 pasillos, esquinas, 0 - Basura en sl drea?
ana. -
escalerss, elc.? 14 LEslan kas mesas, cosas, 0 N,
2 A% T malsriales o dreas impias?
o exite Un [Lgar
o Lo ariicuks imecesarios "g = o Tt o i e,
N adecuado para los .
3 tienen un lugar o fweran 1 15 pasillos bres de a tablas gue no deberian
arifculos innecesario, ni
wliminados? absticulos? estar
5 ha elminado. “ 5
LExisle ura liskade s L5e llewa a dario &l ] No se hace dana, sok
4 articulos para identificarios 0 o tissen una fsta, programa de limpieza? [FY TerR——
rapidamente? 17 LEstan dasficados las 0 Ma.
1 Exizle inveriasios en ertamientas y malerishes? .
Si hay calzade sin abstar
3 sxreso provisionss, partes, 1 © el . caxda quien Gene su
" i Slelo en eaper. ucrescente, ademds de
maleriales en el drea? LE| drea de babajo lisne - e 1
% | =0 tiene o unos
Ordenar Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar 18 buena iluminacién o 2 -
20 centimetros de
(Lo chjslos se wentilacidn?
B a Ma. espacio par dande anira
encueriran en orden? .
ol aire.
LExFEEn un lugar de 2 B3% T, pero loe aperanas ra LT peraonal Teve Signa
7 asignacion para cada 1 dejin las cosas & su 1a eredencial para s a Ne.
abjelo & casa? g, denlificaden?
Wartener [a ISCIpIng 8 Taves de 1ode o Sistema y Una cultura & favor [Afarse & 1S |
reglas)
Operarios en = drea no
Loper Se les da la primera
21 han sida entrenados an 1
charla a los operarios.
587
JEl rabajo tiario de 55
= o Tus realizads ssta 1 Reguiarments.
Semana?
LPErlEnencias persanaes Na. debido a que na hay
2 o pueden ser Fciments 1 5 20% | un bugar adecuads para
guardadae? aha.
o= operarios miuestran X
- Si 5= mostraron
24 empefio de cumplir con e 2
ampefiosos lodos.
programa de audiloria 557
L8z audilor s de 55 fo
25 han sida efectuadas eska a Mo fueron electuadas.
semana?
Puntos evaluados 100 14
95 - 100% = Excelants Implamentacidn.
75 - 95% = Busna Implementaciin.
50 = 75% = Reguiar Implemeniacian 4%
25 - 50% = Escasa Implemenlacdn.
0= 5% = Minguria Implementacion.

Ayay Chugquimango, D

Pag. 141



LA MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION Y LA
1 UPN PRODUCTIVIDAD EN EMPRESAS DE CALZADO DE LA

UNIVERSIDAD

DEL NORTE PROVINCIA DE TRUJILLO, CAJAMARCA 2022

Anexo 17. Resultados del control de inventarios de materia prima clase A (inv.7)

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICERD : LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICERD : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASEA : TIEMPO DE SUMINISTRO

. CUERQ : PUNTO DE PEDIDO

Saldos
inicial ¢ Total m Cantidad ui;:tl:; c;gfatr

01/05/2018 208.00 2067 52 227552 500 113776 312 5.00 1560 1963 52 5.00 9817 8
02/05/2018 186352 1] 1963.52 500 98176 312 5.00 1560 1651.52 5.00 B257 6
nas2018| 165152 0|  1651.52 500| 82578 312 500 1560 133952 500| @8ATE
04/05/2018] 133952 0|  1339.52 500| 6BOTH 312 500 1560 102752 500] 51376
05/05/2018 1027 52 ] 1027.52 500 51378 208 5.00 1040 819.52 500 40078
071052018 B19.52 1] 819.52 500 40876 312 5.00 1560 507 .52 5.00 25378
08/05/2018 507 52 1] 507.52 500| 25376 312 5.00 1560 19552 5.00 a7 e
0052018 195.52 2067 .52 2263.04 500] 113162 32 5.00 1560 1851.04 5.00 87552
1M0S/2018 1851.04 ] 1851.04 500| 97562 312 500 1560 163504 500| 81952
11/05/2018 16:38.04 1] 1639.04 500| 81952 312 5.00 1560 1327.04 5.00 66352
12/05/2018 1327 .04 1] 1327.04 500| 66352 208 5.00 1040 1119.04 5.00 55052
14/05/2018 1118.04 o 1119.04 5.00| 55052 312 5.00 1560 BO7.04 5.00 40352
15/05/2018 BOT 04 1] B07.04 500 40352 312 5.00 1560 485,04 5.00 24752
16/05/2018 495.04 ] 48504 500 24752 312 500 1560 183.04 5.00 89152
17/05/2018 183.04 2067 .52 2250.56 500| 112528 312 5.00 1560 1938.56 5.00 96928

Fuente. Recuperado de Garcia Guevara & Quipuscoa Guzman, (2020)
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