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RESUMEN

Existen diversas metodologias dentro de ingenieria para mejorar los costos operacionales de
las empresas, entre ellas destaca la de Manufactura esbelta; dicha metodologia cuenta con
diversas técnicas de apoyo, que son aplicadas previo diagnostico de la empresa a mejorar.

El presente trabajo de investigacion consistio en la aplicacion de herramientas de manufactura
esbelta en las areas de produccion y almacén en la empresa manufactura de calzado Handy
Shoes dedica a la manufactura de calzado de nifia, el objetivo del presente trabajo fue elaborar
una propuesta de mejora aplicando herramientas de manufactura esbelta para reducir los costos
operacionales de manufactura de calzado Handy Shoes. El desarrollo de la metodologia se
inicié con un diagndstico preliminar el cual arrojo las causas principales de los altos costos
operacionales, con un costo total de pérdida econémica de S/ 148,129.73 soles anuales. Las
herramientas seleccionadas para la elaboracion de la propuesta fueron las siguientes: MRP,
VSM y 5s, estas permitiran reducir las pérdidas en un 79.13%, las cuales estan respaldadas por
diversos antecedentes. Asimismo, el analisis econdmico arrojo los siguientes indicadores:
VAN: S/102,208.39, TIR: 94.79%, un B/C de 1.5 y un periodo de recuperacién de la inversion
de 1.4 afios. Debido a estos resultados se concluy6 que la propuesta es viable.

Palabras clave: MRP, VSM, ABC, Costos de operacionales, Calzado escolar.

Castro Pérez, Cyntia Carolina

Gallardo Martel, Alexander Junior Pag. 14



4 PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO

e HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
4 UNIVERSIDAD PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES DE
PRIVADA DEL NORTE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

CAPITULO I.

INTRODUCCION

Castro Pérez, Cyntia Carolina Pag. 15
Gallardo Martel, Alexander Junior g



4 PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO

} " HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES DE
4 gg.'\\ﬁfgf'gé&,om.; MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

1.1. Realidad problematica

A nivel mundial las empresas tienen como objetivo principal el de reducir los costos y
aumentar la competitividad (lbarra, V. y Ballesteros, L., 2017). Es por ello que
actualmente las empresas industriales enfrentan el desafio de identificar e introducir
nuevas técnicas de organizacion y produccion que les permita competir en un mercado
global (Favela et al, 2019, p. 116). Durante los Gltimos quince afios los costos de
produccion han aumentado en todos los paises. Villegas y Zapata (2007) sostienen que,
en América Latina la industria del calzado participa en el mercado sobre la base de bajos
costos mas que de diferenciacién. (Citados en Urcia, M., 2013).

Existen diversas técnicas de organizacion y produccion enfocadas a abordar la
problematica sobre reduccion de costos operacionales, entre ellas se destaca el modelo
de fabricacion esbelta, conocido como Lean Manufacturing. De forma resumida puede
decirse que Lean consiste en la aplicacion sistemética y habitual de un conjunto de
técnicas de fabricacion que buscan la mejora de los procesos productivos a través de la
reduccion de todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como los procesos o actividades
que usan mas recursos de los estrictamente necesarios. La clave del modelo est en
generar una nueva cultura tendente a encontrar la forma de aplicar mejoras en la planta
de fabricacion (Hernandez, J. y Vizén, A., 2013, p. 6).

En 2017 la produccion mundial de calzado aumento un 2 % maés que en el afio anterior.
La fabricacion de zapatos se concentro fundamentalmente en Asia, donde se elaboro el
87 % de todos los pares de calzado del mundo. Los cuatro principales paises productores
son: China, India, Vietnam e Indonesia, en ese orden. En la quinta posicion se encuentra
Brasil, el mayor productor de calzado no asiatico. Por su parte, Italia es el unico pais

europeo que forma parte de este top 10, ver Tabla 1. (Revista del calzado, 2018)
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Tabla 1.
Ranking de paises productores de calzado en 2017
Puesto  Paises Pares Porcentaje 2017/2016
(millones) mundial (cantidad)
1° CHINA 13, 523.00 57.5% +3.2%
2° INDIA 2,409.00 10.2% +6.7%
3° VIETNAM 1,100.00 4.7% -7.2%
4° INDONESIA 1,083.00 4.6% -1.5%
5° BRASIL 909.00 3.9% -4.7%
6° BANGLADES 428.00 1.8% +13.2%
7° TURQUIA 400.00 1.7% -20%
8° PAKISTAN 398.00 1.7% -0.3%
9° MEXICO 259.00 1.1% -2%
10°  ITALIA 191.00 0.8% +1.6%

Adaptada del anuario del sector mundial del calzado, por la Revista del calzado, 2018.

En cuanto al consumo, China e India son los que lideran. Estados Unidos sigue de cerca

a India, ya que su riqueza compensa en gran medida su poblacion mas baja. Indonesia y

Brasil completan la primera mitad de la tabla, debido a su participacion en comparacion

con 2017. Alemania, Reino Unido, Francia, en ese orden, son los tres Unicos paises

europeos dentro de este top 10, ver Tabla 2. (Revista del calzado, 2018).

Tabla 2.
Ranking de paises consumidores de calzado en 2017
Puesto  Paises Pares Porcentaje 2018/2017
(millones) mundial (cantidad)
1° CHINA 3, 985.00 18.4% +3.1%
2° INDIA 2,491.00 11.7% +4.6%
3° EE. UU. 2,342.00 10.7% +2.1%
4° INDONESIA 886.00 4.5% +12.5%
5° BRASIL 805.00 3.8% +6.5%
6° JAPON 704.00 3.2% +2.8%
7° ALEMANIA 489.00 2.0% +0.2%
8° PAKISTAN 450.00 1.9% +1.9%
9° REINO UNIDO 416.00 1.9% -14.1%
10° FRANCIA 409.00 1.9% +1.7%
Adaptada del anuario del sector mundial del calzado, por la Revista del calzado, 2018.
Castro Pérez, Cyntia Carolina Pag. 17
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En América Latina, en los Gltimos quince afios, la industria de calzado ha perdido
competitividad producto de las importaciones desde Asia, esto se debe principalmente al
dominio de la capacidad productiva de China en calzado de bajo costo, lo que genera una
dificil competencia para la industria de la region. Panamé ha sido clave para mover el
calzado asiatico en la Region, sobre todo en los paises de la Comunidad Andina. Después
del 2005, Colombia, Perd, Ecuador y Bolivia fueron invadidos con importaciones
masivas de calzado de China, la mayoria triangulado desde Panama (Ministerio de
Economia de El Salvador, 2011).

En el Perd, el mercado es cada vez mas competitivo, las empresas en crecimiento suelen
enfrentar frecuentemente problemas de inventarios excesivos, pedidos entregados con
retraso, altos costos de produccion y calidad inconsistente. Lo que genera pérdidas
econdmicas y de participacion en el mercado. El sistema de Planeamiento de
requerimientos de Materiales (MRP) como complemento ideal para la planeacion y
control de la produccion tiene grandes éxitos en las empresas grandes como una
herramienta fundamental para asegurar el abastecimiento del material oportuno,
disminuir los costos de almacenamiento y evitar la paralizacién de la produccion por falta
de material. (Rivera, J., Ortega, E. y Pereyra J., 2014).

Peru es el cuarto productor de calzado de América del sur con més de 50 millones de
pares al afio gracias a ello es un escenario favorable para la industria manufacturera del
calzado, cabe resaltar que desde el afio 2007, la exportacion del calzado peruano viene
creciendo a una tasa promedio anual de 11%, segun el ministerio de produccion que
afirma que el PerU tiene potencial y posee buena calidad de cuero y calzado (Gestion,

2017).
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El dltimo Censo Nacional de Establecimientos Manufactureros, reportdé 3 669 empresas

de fabricacion de calzado, el 42.8% estan ubicadas en Lima; 27.6% en La Libertad y en
menor medida en Madre de Dios (0.03%) y Amazonas (0.1%) Sociedad Nacional de
Industrias (SIN, 2017).

La produccion nacional de calzado se destina principalmente al mercado nacional
(98.6%), siendo los principales demandantes el sector construccion (34.4%), servicios de
proteccion y seguridad (8.9%) y limpieza, servicios de apoyo a edificios y mantenimiento
de jardines (7%), también demandan la administracion puablica y defensa (6,0%),
extraccion de minerales metalicos (4,9%), industria basica de hierro y acero (3,3%), ver

Figura 1. (SIN, 2017)

Construccion I 34, 4%
Fabricacion de calzado - no——————————— ] 7%
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Extraccion de minerales metalicos  mmmm—" 4,9 ~Otras industrias manufactureras (0,5%)
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Educacion privada B 1,1% +Resto de Qtros 2,24

Caza, silvicultura y extraccldn de madera ® 0,5% T
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Agenclasde empleo 2, 7%

Industria de metales preciosas y de metales no ferrosos B8 1, 6%

Otros  — G, 2%

Figura 1. Destino de la produccion de calzado nacional; adaptada del Reporte Sectorial de Calzado, por
la Sociedad Nacional de Industrias”, 2017.

Sin embargo, en el 2018, la industria nacional de calzado cay6 29,0% como consecuencia
de la competencia desleal de productos importado, bajo nivel de productividad, alto

indices de informalidad, poca capacidad de gestion empresarial y escaso uso de
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tecnologia moderna, problemas evidenciados principalmente en micro y pequefias
empresas. Asi, segun el Ministerio de la Produccion, la produccion de los diferentes tipos
de calzado de las principales empresas disminuyd, tales como zapatillas en 69,9%,
sandalias en 16,0%, botas y botines en 6,3% Yy zapatos en 3,9%. Asimismo, se encontrd
que por cada 100 pares de calzado exportado el afio pasado se importaban 2 824 pares,

ver Figura 2. (SIN, 2018)

444,0
406,1
383,8 *
357,5 3644 “ 358,2 » &
308,0 * +
*»
Exportaciones
L
228 24,9 28,3 27,3 226 25,6 26,1
2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

Figura 2. Balanza comercial de calzado y partes de calzado, 2012-2018 (Millones US$); adaptada del
Reporte Sectorial de Calzado, por la Sociedad Nacional de Industrias”, 2018.

Para las empresas de calzado locales el cuidado de sus costos operativos es vital para su
subsistencia. A pesar de esto, estas organizaciones no cuentan con herramientas de
gestion que permitan optimizar sus procedimientos internos. El distrito de El Porvenir
tiene una larga tradicion como productor de calzado; actualmente cuenta con
aproximadamente 2500 empresas entre formales e informales que desarrollan esta
actividad; sin embargo, requiere urgente un programa de desarrollo de capital logistico y
programas financieros colectivos para que a través de una innovacion constante y
permanente alcance un nivel competitivo que el exigente mercado global requiere. (Urcia

M., 2013).
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Segun Vladimir de la Roca, presidente de la Mesa de Cuero y Calzado de la Camara de
Comercio y Produccion de La Libertad (2016), el mercado trujillano se caracteriza por
las MYPES del sector calzado; el 12% de la poblacién econdmicamente activa (PEA) de
Trujillo trabaja en el rubro del calzado y unos 20 000 individuos viven en dependencia
del movimiento en este sector. La produccion al afio de los pequefios empresarios es de
10 millones de pares, entre zapatos de cuero y hechos con elemento plésticox.
Bésicamente este negocio se concentra en distrito de EI Porvenir en Trujillo, donde hay
unas cinco mil pequefias y medianas empresas formales, es asi que el 96% de fabricantes
de calzado en Trujillo son Mypes, lo que hacen al El Porvenir reconocido como la
“Capital del calzado peruano”. (Diario Correo, 2016)

Sin embargo, segun Esmundo Blas Zegarra, presidente de la Cdmara de Cuero y Calzado
de Trujillo la venta y produccidn de zapatos ha caido en 70% debido a la competencia de
calzado chino, brasilefio y colombiano. (Diario La Republica, 2018).

Dentro de este contexto se encuentra la empresa en investigacion “manufactura de
calzado Handy Shoes”, la cual es una empresa dedicada a la produccion y
comercializacion de calzados para nifias, ubicada en la Calle Tupac Amaru 608 P.J. E3L
— El Porvenir — Trujillo — La Libertad, desde el afio 2007 se encuentra formalmente
registrada con el nombre de “Handy Shoes”, teniendo como duefia y propietaria a la
sefiora Juana Lépez Blas, que en la actualidad figura como Gerente General y
Representante Legal de la misma, su estructura organizacional consta de tres areas bien
diferenciadas (area administrativa, area de produccion y area de almacén) y cuentan con
la visita mensual de un contador, quien es el responsable de la contabilidad de la empresa.

(Informacion de la Empresa; 2019)
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Figura 3. Organigrama de manufactura de calzado “Handy Shoes, tomada de la informacién de la

empresa, 2019.

La empresa al no contar con un punto de venta, su produccion es distribuida directamente
a sus clientes dentro del pais a las ciudades de: Cajamarca, Arequipa, Lima, Huancayo y
Ayacucho, entre otros; funciona también como una empresa makila, teniendo entre sus
principales clientes a Leuka, Viale, Paris cencosud y Conter’s; Handy Shoes, se ha
especializado a través del tiempo en el modelo merceditas, siendo estos algunos de sus

modelos mas recientes para calzado escolar de nifia:

MODELO HS-41 MODELO HS-12 MODELO HS-55

MODELO HS-67 MODELO HS-34
Figura 4. Modelos de calzado merceditas para nifia de Handy Shoes, tomada de la informacién de la

empresa, 2019.

Castro Pérez, Cyntia Carolina

Gallardo Martel, Alexander Junior Pag. 22



4 PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO

e HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
4 UNIVERSIDAD PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES DE
PRIVADA DEL NORTE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Handy Shoes cuenta con tres areas: el area administrativa, area de almacén y area de
produccion, cada una de ella realiza las siguientes funciones:
- Area administrativa:
Tiene como principal funcion la de registrar, procesar y transmitir documentos,
facturas, correos electronicos y cualquier otro tipo de informacion, asi como, la de
realizar las gestiones administrativas de compra y venta de productos, manteniendo
la correspondiente comunicacion con proveedores y clientes.
- Area de almacén:
Esta éarea tiene cuatro funciones principales: recepcion de mercancias,
almacenamiento, conservacion y gestion y control de existencias. Estas funciones
tienen como objetivo principal mantener las mercancias en buen estado y mantener
abastecido de materia prima al proceso productivo.
- Area de produccion:
El area de produccion de la empresa Handy Shoes cuenta con un proceso produccion
sencillo, que comprende las sub areas de corte, desbastado, perfilado, armado y

alistado.

a. Sub area de b. Sub area de C. Sub drea de
corte desbastado perfilado

e. Sub area de d. Sub area de
alistado armado

Figura 5. Proceso de produccion de calzado Handy Shoes; adaptado de la informacion de la empresa
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a. Corte: EIl cortador abre la manta de cuero y observa los espacios perforados de
la manta, los espacios més alejados de estos puntos serviran para las capelladas
(punta del zapato) y las partes mas cercanas a estos puntos serviran para talones,
lenglietas, laterales, etc. La manta siempre tiene que ser colocada de manera
vertical, para que al momento de realizar el corte las piezas como las capelladas,
sean cortadas en la posicion requerida. Se realiza el corte a mano, con ayuda de
un molde y una cuchilla. El forro (badana) también es cortados a mano, siguiendo
un procedimiento similar al de corte cuero, con la diferencia que aqui no se
selecciona la manta, la cual es cortada de igual manera para las capelladas,
talones, lengietas y laterales. Finalmente, se cuenta las piezas segun la orden de
produccion.

b. Desbastado: En esta estacion se reciben las piezas cortadas y se procede al
desbastado de los bordes, cuya finalidad es la de rebajar el espesor del mismo.
Por Gltimo, una vez desbastado todas las piezas, son ordenadas y pasan al area de
perfilado.

c. Perfilado: En este proceso se recibe los cortes ya desbastados y se procede a
unirlos haciendo uso del pegado y costura; la seleccién del hilo y las puntadas
correspondientes, se disponen de acuerdo al modelo seleccionado, finalmente
todos los cortes ya perfilados (cosidos) pasan por un control de calidad, en el cual,
se queman las hebras sobresalientes y se limpia el corte.

d. Armado: Este proceso consiste en ajustar el armazon de cuero previamente unido
en el perfilado a una horma de calzado seleccionado segun la talla; seguido a este
paso se procede a unir las plantas, este paso inicia con el lijado del cuero sobrante

a fin de uniformizar la base que se unira a la planta, la cual también es lijada en
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su interior; la aplicacion de diversos pegamentos, asi como del uso de diversas
maquinarias que a través de calor y presion logran que la planta quede sellada a
la base de la horma son puntos caracteristicos de esta etapa. Luego del reposo
necesario se procede a extraer la horma, quedando asi el calzado listo para su
etapa final.

e. Alistado: En esta etapa se empavonar con tinte del color correspondiente al
modelo, se pega la plantilla interna, se limpia el calzado con bencina para extraer
los sobrantes de pegamento, posteriormente se aplica la crema al calzado para dar
brillo, y se colocan en sus cajas correspondiente. Finalmente, se embala el calzado
y estan listos para ser almacenados.

La empresa tras la operatividad de sus tres areas gestiona una produccion mensual que
oscila entre 145 a 170 docenas; la representatividad de su produccion actual estad dada
por la serie 2 (tallas 22-26), abarcando un 50%, de la produccién total, el porcentaje
restante esta distribuido equitativamente entre sus dos series 1 y 3; su consumo de
material se encuentra relacionado con el tipo de serie a producir. (Informacion de la
empresa, 2019)

Tabla 3.

Consumo de materia prima de Handy Shoes (por docena)

] Serie 1 Serie 2 Serie 3 Unidad de
Material / Insumo )
(talla 18-21) (talla 22-26) (talla 27-32) medida
Cuero 8.2 8.9 10.5 Pies?
Badana 8.8 9.7 11.2 Pies?
Planta 12 12 12 par

Tomada de la informacién de la empresa, 2019.

Sus precios de venta también varian segun la serie de produccion solicitada; la serie 1
(tallas 18-21), tiene un precio de 49 soles, la serie 2 (tallas 22-26), de 53 soles y la serie

3 (tallas 27-32), de 55 soles (Informacion de la empresa; 2019).
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Su distribucion de personal se realiza solo entre las areas administrativas y de
produccion; el area administrativa con jornadas laborales de 8 horas durante 6 dias a la
semana, y con pagos fijos mensuales y, por otro lado, el area de produccion labora de
lunes a sébado, su pago es por docena producida y la carga horaria depende del puesto
laboral, los cortadores de cuero y badana, asi como los desbastadores trabajan un
promedio de 5 horas diarias; por otro lado, los perfiladores, armadores y alistadores
trabajan un promedio de 8 horas diarias, y sus pagos dependen de su produccion personal
semanal. En total, la empresa cuenta con 21 empleados distribuidos entre las areas
administrativas y de produccion. La parte administrativa la compone el duefo, la
contadora y un ayudante administrativo. En el &rea de produccién se encuentra un
supervisor del area, y el resto se distribuye de la siguiente manera.

Tabla 4.

NUmero de trabajadores por sub area en el area de produccion

Sub &reas de Trabajo Cantidad

Sub &rea de corte 4
Sub area de desbastado 1
Sub é&rea de perfilado 4
Sub &rea de armado 6

2

Sub area de alistado

Tomada de la informacion de la empresa, 2019.

A finales del 2013 la empresa Handy Shoes, participé en el concurso “El Porvenir
Produce” organizado por el Ministerio de la Produccion, obteniendo el quinto puesto en
dicho concurso que le otorgd como premio un stand en la feria “Perd Moda - 2014”. Tras
su presentacion surgieron diversas propuestas de exportacion, lamentablemente su
capacidad productiva, no le permite alcanzar la demanda de los clientes en el exterior,

esta realidad se percibe en muchas de las Mypes del sector de calzado.
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Se ha establecido que los costos operacionales de los procesos productivos de la empresa
son aspectos de alta relevancia en las operaciones diarias de la organizacion, estos
factores han despertado la preocupacion y el interés de la Gerencia en la implementacion
de nuevas la metodologia dentro de la empresa que permitan reducir los altos costos
operacionales sin comprometer el potencial de crecimiento, buscando crear ventajas
competitivas que aumenten la rentabilidad de la organizacion.

Se identificd que las areas que presentan mayores costos operacionales son el area de
produccion y almacén, es por ello que se realizd un diagndstico de la problemaética en
ambas areas. El diagnostico dio como resultado que son 9 las casusas que originan los
altos costos operacionales en Handy Shoes, los cuales representan una pérdida econémica
de S/ 148,129.73 soles al afio.

Tabla 5.

Pérdidas econdémicas por causa (soles / afio)

Proceso N° Descripcién de las causas Pérdidas (S/ /afio)
Produccion CRP1 Falta de capacitacién S/ 6,761.82
Produccion CRP2 Falta de mantenimiento preventivo S/ 6,987.76
Produccion CRP3 Falta de planificacion en la produccion S/ 49,256.43

_ Falta de orden y limpieza en

Produccion CRP4 ) S/ 62,349.91
produccién

Produccion CRP5 Falta de indicadores de calidad S/ 2,078.33

Almaceén CRA1 No existe control en el ingreso de MP S/ 2,062.95

Almacén CRA2 Falta de un control de Inventarios S/ 4,084.20

Almacén CRA3 No existe un plan de aprovisionamiento S/ 7,481.99
Falta de orden y limpieza en el

Almacén CRA4 S/ 7,066.32
almacén

Pérdida total S/ 148,129.73

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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1.2. Antecedentes de Investigacion
a. Locales:

Avalos, S. y Gonzales, K. (2013) realizaron la investigacion. “Propuesta de mejora en
el proceso productivo de la linea de calzado de nifios, para incrementar la
productividad de la Empresa Bambini Shoes”, en Trujillo-Peru; la cual tuvo como
objetivo incrementar la productividad de la linea de calzado de nifios de la empresa,
para lo cual aplicaron herramientas de ingenieria industrial tales como: estudio de
tiempos y métodos de trabajo, gestion de almacén y distribucion de planta. Con la
aplicacion de las herramientas mencionadas se logré una reduccion de tiempo de
produccion de 25 min, equivalente a cubrir el 13 % de la demanda insatisfecha,
equivalente a fabricar 3.5 docenas por semana adicionales a lo actual. También, se
logré reducir el 45% de tiempo de recorrido, equivalente a 6.5 docenas por semana
adicionales a lo actual, reducir el 25% de tiempo de recorrido, equivalente a 5 docenas
por semana adicionales a lo actual. Todo esto refleja un incremento de la
productividad del 81.7%.

Asimismo, Cruz, L. y Mendoza, C. (2017) realizaron la investigacion:
“Implementacion de las herramientas lean Manufacturing para la reduccion de
desperdicios en la linea de fabricacion de calzados en la empresa D"YOMIS”, en
Trujillo-Perd. Esta investigacion tuvo como objetivo el estudio, formulacion e
implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing en la linea de fabricacion
de calzados de la empresa D’Yomis para la reduccion de desperdicios. Con la
aplicacion de las 5 “S” se logré incrementar en un 31% del cumplimiento de las

especificaciones, se redujo en un 88% el tiempo de busqueda de materiales para el
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proceso de fabricacion de calzado y también se logré liberar 20% de espacio fisico en
las areas de trabajo y 30% en operacion de corte.

Hernandez, M. (2018) en su proyecto de tesis denominado “Aplicacion del lean
manufacturing para reducir los costos en el area de produccion de la empresa dual
Corporacion de servicios generales”, tiene como objetivo medir la influencia de la
metodologia del Lean Manufacturing (Manufactuta Esbelta) en los costos del area de
produccion de la empresa Dual Corporaciones de Servicios Generales — DU CORP
SAC. Esto empieza con el andlisis inicial de los costos de produccion, seguidamente
se identifican los desperdicios en el proceso de produccion, se proponen mejoras
tomando en cuenta las herramientas del Lean Manufacturing y finalmente se
analizaran los costos finales de produccién. Para medir los costos de produccion se
toma en cuenta la materia prima, la mano de obra directa, los costos indirectos de
fabricacion que forman parte del proceso de fabricacion de prendas. Los desechos que
existen son siete pero los mas influyentes en los costos de produccién de la compafiia
son inventario, procesamiento incorrecto y movimiento innecesario, estos
desperdicios se minimizan a partir de la utilizacion de la herramienta 5S, mapa de
valor y control visual, que permite estandarizar procesos, reducir los tiempos de
fabricacion, reducir el inventario de materia prima malogrado, ordenar los espacios
del &rea de produccion reduciendo los movimientos innecesarios en la busqueda de
objetos, determinar el numero 6ptimo de operarios reduciendo de esta manera los
costos de produccion. Esto permitio reducir los tiempos de fabricacion en un 11%,
ademas de aprovechar en un 26 % mas la capacidad instalada en el area de produccion,
también permitio de reducir la tela inservible en un 43,02 %, lo que lleva a ahorrar en

un 10 % en los costos de produccion es decir se logré ahorrar 13 087 soles anuales.
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b. Nacionales:

Yauri, 1. (2015). “Analisis y Mejora de Procesos en una Empresa Manufacturera de
Calzado”, en Lima-Per0. El objetivo primordial de esta investigacion fue la mejora de
procesos, optimizacion de los mismos en incremento de la produccion, reduccion de
costos, incremento de la calidad de sus productos y en la satisfaccion del cliente. Las
propuestas de mejora presentadas (balance de linea, 5s y plan de capacitaciones)
logran un incremento en la produccién del 30%, generando un ingreso de S/. 55,680
anuales por pares incrementados y un ahorro de S/. 63,360 anuales por el reproceso.
El analisis econdmico de la propuesta dio un TIR de 63%, indicando la viabilidad del
proyecto.

CITECCAL Lima. (2018). Implementacion de 5s y Kaizen para mejorar la
productividad en la fabrica de calzado y accesorios de cuero de la empresa Zayma
S.A.C, ubicadaen Villa El Salvador. El objetivo de este programa fue reducir tiempos,
riesgos y aumentar la eficiencia de los procesos de produccion y control de almacén;
las mejoras generadas en almacén, consistiendo en la reubicacion adecuada de los
materiales y productos terminados para mejorar el control de inventario y disminuir
el tiempo de transporte de los operarios de produccién y almacén, asimismo, se
implemento un aplicativo para el control de los inventarios, este facilit6 el traslado de
la informacidn al software que la empresa adquirio, entre otras actividades se disefid
un mapa de ubicacion de materiales y la codificacion de la estanteria; en la planta de
produccion, se desarrollaron actividades como: clasificacion (maquinas, equipos,
herramientas y materiales), mejora en la distribucion de la planta, rotulado de las areas
de trabajo, sefializacion de los pasillos de seguridad y disefios de ciertas areas de la

planta de produccién. Con la implementacion de mejoras en el almacén, se logré

Castro Pérez, Cyntia Carolina

Gallardo Martel, Alexander Junior Pag. 30



4 PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO

e HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
4 UNIVERSIDAD PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES DE
PRIVADA DEL NORTE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

reducir en un 80% el tiempo de busqueda de los materiales y en la planta de
produccion se logro liberar hasta 43.71 metros cuadrados de espacio y reducir los
movimientos de transporte.

Dominguez, M. (2019). “Mejora de la productividad de una Mype fabricante de
calzado infantil a través de herramientas del lean Manufacturing, Lima, Peru. El
objetivo de esta investigacion fue analizar los causantes de la baja productividad de la
empresa Le Carré SAC, para posteriormente plantear propuestas de mejora mediante
la aplicacion de herramientas del lean manufacturing. Las propuestas de mejora
presentadas (5S, VSM, Balance de linea) logran un incremento en la produccién del
14.25%, una reduccién del tiempo de produccion de 18.37%, una reduccién de
53.42% en la cantidad de pares producidos con algin defecto y 54.5 % en los
productos reprocesados; todo esto conllevo a un aumento de la productividad de la
mano de obra de 30.46 % par / h-h (de 0.417 a 0.544).

c. Internacionales.

Silva, J. (2013), realizd la investigacion: “Propuesta para la implementacion de
técnicas de mejoramiento basadas en la filosofia de lean Manufacturing, para
incrementar la productividad del proceso de fabricacion de suelas para zapato en la
empresa inversiones CNH S.A.S”, Bogota, Colombia; la cual tuvo como objetivo
elaborar una propuesta para la implementacion de técnicas de mejoramiento continuo
basado en la filosofia Lean Manufacturing que permita alcanzar una mejora
considerable en el proceso de fabricacion de suelas, en cuanto a la disminucion de los
siete desperdicios, el ordenamiento de la linea de produccion y el aumento de valor
agregado del proceso. Mediante la implementacion de las propuestas de mejora en el

proceso se obtiene una disminucion del 19.8% en las actividades que no agregan valor
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al proceso de fabricacion de suelas corrientes, pasando de 1224 minutos a 981.4
minutos, lo cual se ve reflejado en la disminucion del tiempo de ciclo total de 2027.8
a 1785.3 minutos, lo que representa una reduccion del 12% en el tiempo de
produccion.
Asimismo, Concha, J. y Barahona, B. (2013) realizaron la investigacion:
“Mejoramiento de la Productividad en la empresa Induacero CIA LDA. en base al
desarrollo e implementacion de la metodologia 5S y VSM, herramientas del Lean
Manufacturing”, Ecuador; la cual tuvo como objetivo reducir actividades y tiempos
muertos que no agregan valor para la empresa y asi adaptarse a las exigencias del
mercado, mejorando la calidad de vida del personal. La implementacion de esta
metodologia logré incrementar la eficiencia en un 15% en las actividades de
produccion en planta, un aprovechamiento del espacio fisico de 91.7m2, un
incremento en las utilidades del 8.37%, generando beneficios sociales en los
trabajadores, demostrando que el proyecto es factible tanto de forma técnica,
econdémica como social.
1.3. Base Teorica
Base teorica propuesta para reducir los costos operacionales en la empresa Handy Shoes.

Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing tiene su origen en el sistema de produccion Just in Time (JIT)
desarrollado en los afios 50 por la empresa automovilistica Toyota. De forma resumida
puede decirse que Lean es una filosofia que consiste en la aplicacion sistematica y
habitual de un conjunto de técnicas de fabricacion que buscan la mejora de los procesos

productivos a través de la reduccion de todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como
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los procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios
(Hernandez, J. y Vizén, A., 2013, p.10).

Value Stream Map (VSM)

El VSM es una herramienta lean, la cual nos ayuda a representar de forma visual, la
situacion actual y la ideal a alcanzar para un sistema productivo, incluyendo grandes
flujos, como las relacionadas con: las operaciones de la secuencia del proceso, los

materiales, productos e informacion. (Cuatrecasas, L., 2011).

FLLUJO DE INFORMACION | CONTROL DE PRODUCCION | FLINO DE INFORMAGION |—|
PROVEEDOR | Y LOGISTICA | CLIENTE

FLLUO DE MATERIALES
FLLUQ DE MATERIALES
FLLUO DE INFORMACION

FLLUO DE INFORMACION

MATERIAL
EM STOCK

HOIDWINEO4N 30 0N

MATERIAL
EN STOCK

l l FLLJC DE MATERIALES FLUJD DE MATERIALES l l
OPERACION 1 OPERACION 2 OPERACION N

MATERIAL
- — MATERIAL EN _
INFORMACION EN STOCK INFORMACION STOCK INFORMACION

FLUJC DE INFORMACION !
Lead Time Stocky Esperas | Lead T. Operacion

Lead T. Operacion Lead Tima Operaciones y Stack y Lead T. Operaciin

ecperas intemedios.

]
| FLLIC DE INFORMACION
|
i

Figura 6. Elementos del VSM, adaptado de Cuatrecasas, L., 2011.

A continuacion, se describe los pasos para la elaboracion del VSM:

1. Definir el valor de cliente y el proceso)

2. Seleccionar el producto o familia de producto

3. Crear el mapa del estado actual

4. Crear el mapa del estado futuro

5. Crear planes de accion para moverse hacia el
estado futuro.

Figura 7. Pasos para la elaboracion del VSM; adaptado de Cuatrecasas, L., 2011
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Planificacién de necesidades de materiales (MRP)

Cuatrecasas, L. (2011) sostiene que, el MRP es un conjunto de técnicas que utilizan
conocimiento de datos de material, datos de inventario y el plan maestro de produccion
para calcular los requerimientos de materiales, teniendo la posibilidad de recomendar
Ordenes de reposicion de material. A continuacion, se describe los requisitos para la

elaboracion del MRP.

]

1. Plan Agregado J

» Un plan agregado significa agrupar los recursos correspondientes en
términos generales o globales. Dada la prevision de la demanda, la
capacidad de la instalacion, los niveles de inventario, la plantilla y los
inputs relacionados, el planificador tiene que seleccionar la tasa
(volumen) de produccion de la instalacion durante los proximos 3 a
18 meses.

]

2. Plan Maestro de Produccion J

« El programa maestro de produccion nos dice lo que se necesita para
satisfacer la demanda y cumplir con el plan de produccion. Este
programa establece qué articulos hay que producir y cuando;
desagrega el plan de produccion agregado.

3. Lista de Materiales 0 BOM (Bill of materials)

« Es un archivo que contiene los materiales, piezas y componentes con
secuencia de elaboracion ademas de la descripcion completa de los
productos. A esta lista también se le Ilama archivo de estructura del
producto o arbol del producto.

]

4. Registros de inventario J

* Los registros de inventario poseen la informacion del estatus y las
cantidades de cada item del inventario, en los registros de inventario
encontraremos informacion como: requerimientos brutos, recepciones
programadas, inventario proyectado a la mano, recepciones
planeadas, y emisiones planeadas de pedidos.

Figura 8. Requisitos para elaborar un MRP; adaptado de: Heizer, J. y Render, B. (2009)
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A continuacion, se describe los pasos para la elaboracion del MRP:

3. Elaborar el Plan
Maestro de
Produccién

1. Pronosticar la 2. Elaborar el Plan
demanda Agregado

4. Elaborar el BOM
y la Lista de
Inventarios

5. Elaborar las listas de
Aprovisionamiento

Figura 9. Pasos para la elaboracion del MRP; adaptado de Chase, Jacobs y Aquilano (2009).

Gestion de Almacenes

Veritas, B. (2011) describe gque la gestion de almacenes se define como el proceso de la
funcidn logistica que se encarga de la recepcién, almacenamiento y movimiento dentro
de un mismo almacén y hasta el punto de consumo de cualquier material, materias
primas, semielaborados y/o terminados, asi como el tratamiento de la informacion
generada.

Asi mismo, Poirier y Reiter (1996), citados en Cano, J., Correa, A. y Gémez, R. (2010)
también nos dicen que la gestion de los almacenes es un elemento clave para lograr el
uso optimo de los recursos y capacidades del almacén dependiendo de las caracteristicas
y el volumen de los productos a almacenar.

Objetivos de la Gestion de almacenes:

- Los objetivos de la gestion de almacenes consisten en minimizar y maximizar

determinadas actividades detallas seguidamente.
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Tabla 6.

Obijetivos de la gestion de almacenes

Minimizar Maximizar

El espacio empleado, con el fin de aumentar La disponibilidad de productos para atender

la rentabilidad. pedidos de clientes.

Las necesidades de inversion y costos de La capacidad de almacenamiento y rotacién
administracion de inventarios. de productos.

Los riesgos relacionados con el personal, Operatividad del almacen.

con los productos y con la planta fisica. La proteccion a los productos

Pérdidas, causadas por robos, averias e
inventario extraviado.

Los recorridos y movimientos de las
personas, equipos de manejo de materiales
y productos

Los costos logisticos a través de economias

de escala

Adaptado de Cano, J., Correa, A. y Gémez, R., 2010

A continuacion, se describe los Procesos de la Gestién de Almacenes

1. Recepcién, control e
inspeccion

4. Embalaje y

despacho 2. Almacenamiento

3. Preparacion de
pedidos

Figura 10. Procesos de la gestion de almacenes; adaptado de Cano, J., Correa, A. y Gomez, R., 2010

Clasificacion ABC

El modelo ABC es un sistema de costeo basado en la clasificacién de los articulos que

tiene como finalidad reducir tiempos, esfuerzos y costos en el control de inventarios. La
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aplicacion del modelo ABC, inicia con la recoleccion de datos. Con los datos

recolectados, se aplica los céalculos respectivos, luego se procede a establecer los grupos

ABC, con la aplicacion del anélisis de Pareto para la categorizacién adecuada de los

productos, a través del establecimiento de los porcentajes acumulados. La agrupacion

puede estar basada en: ABC por consumo, ABC por tiempo de espera y ABC por costos
totales; clasificaremos a los productos dentro de cada grupo teniendo en cuenta lo
siguiente:

- Grupo A: representa un gran porcentaje en cuanto al valor total del stock (60-80%), y
estd formado por un ndmero reducido de articulos. Ademas, necesitan un control
maximo y revisiones continuas.

- Grupo B: estd compuesto por mas articulos y representan un 30-40% del valor total.
Ademas, requieren un sistema de revision continuo o periddico.

- Grupo C: sélo representa de 5- 20 % del valor total del stock, pero con mayor cantidad
de articulos. (Teunter, R., Zied, B. y Syntetos, A., 2009)

Layout del Almacén

Escudero, J. (2011) sostiene que la disposicion de los elementos dentro del almacén debe
asegurar el modo maés eficiente para manejar los productos que en él se dispongan. Esta
técnica busca maximizar objetivos tales como:

Aprovechar eficientemente el espacio disponible

Reducir al minimo la manipulacion de materiales.

Facilitar el acceso a la unidad logistica almacenada.

Conseguir el maximo indice de rotacion de la mercancia.

Tener la méaxima flexibilidad para la ubicacion de productos.

Facilitar el control de las cantidades almacenadas.
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N

Las distribuciones son diversas, dentro de ellas encontramos a las del tipo de flujo en

“U”, flujo en linea recta, flujo en forma de T. Este proceso permite optimizar los tiempos

muertos por trayectos al efectuar los pedidos.

Figura 11. Distribucién para flujo en “U”, adaptado de Ingenieria industrial online,2019.

cHiE
s
e
|
L

|
|
|
|
|
|
|
.t.
|
|
|
|
|

L]

q
=l

|
L Recepcion | Almacenamiento

b - - -

Figura 13. Distribucion para flujo en linea recta; adaptado de Ingenieria industrial onlin,;2019.
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Para la codificacion de la estanteria, se procede a colocar el cddigo del area del estante,
luego a separar por secciones si los productos dentro de la misma estanteria son distintos;
a continuacion, se le otorga una numeracion segun el nivel que ocupan en el estante, la
codificacion puede ser mas especifica si la empresa cuenta con méas de dos almacenes y
si estos estan en mas de dos pisos del edificio (Ballou, R. 2004).

Clasificacion y Codificacion Materiales

Primero se debe clasificar los articulos, de acuerdo con su dimension, forma, peso, tipo,
caracteristicas, utilizacion etc. La clasificacion debe hacerse de tal modo que cada familia
de articulo ocupe un lugar especifico, que facilite su identificacion y localizacion en el
almacén. (FIAEP, 2014).

Codificar significa representar cada articulo por medio de un cédigo que contiene las
informaciones necesarias y suficientes, por medio de numeros y letras. Los sistemas de
codificacion méas usadas son: cddigo alfabético, cddigos numéricos y alfanuméricos. El
sistema alfabético codifica los materiales con un conjunto de letras, cada una de las cuales
identifica determinadas caracteristicas y especificacion. El sistema numérico limita el
namero de articulos y es de dificil memorizacion, razén por la cual es un sistema poco
utilizado. El sistema alfanumérico es una combinacion de letras y numeros y abarca un
mayor nimero de articulos, las letras representan la clase de material y su grupo en esta
clase, mientras que los numeros representan el codigo indicador del articulo Fundacién
Iberoamericana de Altos Estudios Profesionales (FIAEP, 2014).

5s

Hernandez, J. y Vizan, A. (2013). afirman que los principios de las 5S son faciles de

entender y su puesta en marcha no requiere ni un conocimiento particular ni grandes

inversiones financieras. Sin embargo, detras de esta aparente simplicidad, se esconde una
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herramienta potente y multifuncional a la que pocas empresas le han conseguido sacar

todo el beneficio posible. Su implantacion tiene por objetivo evitar que se presenten los
siguientes sintomas disfuncionales en la empresa y que afectan, decisivamente, a la
eficiencia de la misma:

- Aspecto sucio de la planta: maquinas, instalaciones, técnicas, etc.

- Desorden: pasillos ocupados, técnicas sueltas, embalajes, etc.

- Elementos rotos: mobiliario, cristales, sefiales, topes, indicadores, etc.

- Falta de instrucciones sencillas de operacion.

- Numero de averias mas frecuentes de lo normal.

- Movimientos y recorridos innecesarios de personas, materiales y utillajes.

- Desinterés de los empleados por su area de trabajo, entre otros.

A continuacion, los Pasos y principios basicos de las 5S

Crear hibito

Todo siempre igual

No limpiar mas, sino evitar que se ensucie

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

Seleccion [ Distinguir entre lo que es necesario y no lo es J

Figura 14. Pasosy principios basicos de las 5s; adaptado de Hernandez, J. y Vizan, A., 2013

Paso 1. Seleccionar (Seiri): Es la primera de las 5s significa clasificar y eliminar del area
de trabajo todos los elementos innecesarios o indtiles para la tarea que se realiza. La

(3

pregunta clave es: “;es esto util o inutil?”, asimismo, consiste en separar lo que se
necesita de lo que no y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos

prescindibles que originen despilfarros como el incremento de manipulaciones y
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transportes, pérdida de tiempo en localizar cosas, elementos o materiales obsoletos, falta
de espacio, etc. Para ello se debe que tomar riesgos y aplicar algunos criterios de sentido
comun, como: “Si no lo usé o necesité en el Gltimo afio, seguramente no lo volveré a
necesitar”.

Paso 2. Ordenar (Seiton): Consiste en organizar los elementos clasificados como
necesarios, definiendo su lugar de ubicacion para facilitar su busqueda y el retorno a su
posicion inicial. La actitud que mas se opone a lo que representa seiton, es la de “ya lo
ordenaré mafiana”, que acostumbra a convertirse en “dejar cualquier cosa en cualquier
sitio”. La implantacion del seiton permite:

Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de rutina.

Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con poca

frecuencia.

Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en el futuro.

Facilitar la identificacion visual de los elementos de los equipos, sistemas de

seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro, etc.

Lograr que los equipos tengan protecciones visuales para facilitar su inspeccion

auténoma y control de limpieza.

Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operadores de produccion.
Paso 3. Limpieza e inspeccion (Seiso): Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno
para identificar los defectos y eliminarlos, es decir anticiparse para prevenir defectos,
implementando acciones que permitan evitar, o al menos disminuir la suciedad y hacer
mas seguros los ambientes de trabajo. Su aplicacion implica:

Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

Asumir la limpieza como una tarea de inspeccion necesaria.
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Centrarse tanto o mas en la eliminacion de los focos de suciedad que en sus

consecuencias.

Conservar los elementos en condiciones Optimas, lo que supone reponer los elementos

que faltan (tapas de maquinas, técnicas, documentos, etc.), adecuarlos para su uso mas

eficiente (empalmes rapidos, reubicaciones, etc.), y recuperar aquellos que no

funcionan (relojes, utillajes, etc.). Se trata de dejar las cosas como “‘el primer dia”.
Paso 4. Estandarizar (Seiketsu): La fase de seiketsu permite mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de las tres primeras “S”, a través de la ejecucion de un
determinado procedimiento de manera que la organizacion y el orden sean factores
fundamentales. El principal enemigo del seiketsu es una conducta erratica que genere que
los dias de incumplimiento se multipliquen. El Seiketsu o estandarizacién pretende:

Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S.

Chequear el nivel de mantenimiento de los tres pilares. Una vez se han aplicado las

3S y se han definido las responsabilidades y las tareas a hacer, hay que evaluar la

eficiencia y el rigor con que se aplican.

Integrar las actividades de las 5S dentro de los trabajos regulares.
Paso 5. Disciplina (Shitsuke): Su objetivo es convertir en habito la utilizacion de los
métodos estandarizados y aceptar la aplicacion normalizada. Este objetivo la convierte
en la fase mas facil y mas dificil a la vez; la mas facil porque consiste en aplicar
regularmente las normas establecidas y mantener el estado de las cosas; y la mas dificil
porque su aplicacion depende del grado de asuncion del espiritu de las 5S a lo largo del
proyecto de implantacion. La cuantificacion del avance se establece a través de un Check
List, que es aplicada antes y después de la implementacion, evaluando asi el grado de

cumplimento de cada una de las fases de las 5S en el area.
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1.4. Formulacion del problema
¢En qué medida la propuesta de mejora aplicando herramientas de manufactura esbelta
reducird los costos operacionales de manufactura de calzado Handy Shoes?
1.5. Objetivos
1.5.1. Objetivo general
Elaborar la propuesta de mejora aplicando herramientas de manufactura esbelta
para reducir los costos operacionales de manufactura de calzado Handy Shoes.
1.5.2. Obijetivos especificos
Diagnosticar la situacion actual aplicando herramientas de la manufactura
esbelta en las areas de produccion y almacén para reducir los costos
operacionales del calzado escolar de manufactura de calzado Handy Shoes.
Elaborar la propuesta de mejora aplicando herramientas de la manufactura
esbelta en las areas de produccion y almacén para reducir los costos
operacionales del calzado escolar de manufactura de calzado Handy Shoes.
Analizar la factibilidad econémica de la propuesta de mejora aplicando
herramientas de la manufactura esbelta en las areas de produccion y almacén
para reducir los costos operacionales del calzado escolar de manufactura de
calzado Handy Shoes.
1.6. Hipotesis
La propuesta de mejora aplicando herramientas de manufactura esbelta reduce el 10% a

mas de los costos operacionales de manufactura de calzado Handy Shoes.
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CAPITULO II.

METODOLOGIA
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2.1. Tipo de investigacion

2.1.1.

2.1.2.

Por su propdésito o naturaleza de su estudio

Es una investigacion aplicada, porque tiene como finalidad la resolucion de
problemas practicos inmediatos en orden de transformar el contexto. (Baena, G.
2014, p. 11)

Por el disefio de la investigacion

Es una investigacion experimental — cuasiexperimento, en primer lugar, es
experimental porque se manipula una variable independiente para analizar las
consecuencias que tiene sobre una variable dependiente, y es un
cuasiexperimento porque maneja grupos que ya estan conformados antes del

experimento. (Hernandez et al. 2014, p.129-151)

2.2. Materiales

Lugar : Distrito EI Porvenir
Nombre de la empresa : Manufactura de calzado Handy Shoes

Sector econdmico : Seccion : C - Industrias manufactureras

Division: 15- Fabricacion de cueros y productos conexos.
Grupo : 152 - Fabricacion de calzado

Clase : 1520 - Fabricacién de calzado

Area de estudio : Areas de Produccion y Almacén
Proceso de estudio . Proceso de fabricacion y almacenamiento de materia

prima del calzado escolar para nifia modelo Merceditas

2.3. Instrumentos

Guia de Observacion: Es un formato redactado en forma de interrogatorio en donde

se obtiene informacion acerca de las variables que se van a estudiar (Ver Anexo 1)
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Guia de Revision Documentaria: Formato que ayudard a la revision de la
informacion documentaria, la cual permita detectar algunas deficiencias. (Ver
Anexo 2)

Cuestionario: Formato que permitira tener una opinion clara de la persona

encuestada. (Ver Anexo 3)

2.4. Meétodos

a)

b)

De recoleccion de datos

Observacion de cada una de las sub areas de produccion y el area de almacén.
Revision documentaria

Encuesta al duefio de la empresa

De analisis de datos

Diagndstico: Se realiza el diagndéstico de la empresa con la finalidad de determinar
las Causas Raiz y cuales son la de mayor impacto.

Desarrollo de las Propuestas de Mejora: En esta etapa se desarrollan
matematicamente las herramientas de mejora con la finalidad de reducir los altos
costos operacionales.

Factibilidad Econdmica: En base a los resultados de las propuestas de mejora
(beneficios) y los costos de aplicar dichas propuestas se determina la factibilidad

econdmica de las mismas con indicadores como el VAN, TIR, PRIy B/C.

2.5. Procedimiento

2.5.1.

Identificacion de las causas raiz

Identificacion de las causas raiz en el area de produccion

Handy Shoes es una empresa que produce dependiendo del requerimiento de sus

clientes, pero no presentan una adecuada planificacion de la produccion.
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A la fecha, las principales causas de los altos costos operacionales son:

- CRP1. Falta de capacitacion: Debido a que no se realizan capacitaciones
al personal, los operarios presentan deficiencias en la ejecucion de sus
labores tales como: el corte de capelladas, tiras y taloneras, el desbaste de
las capellada o taloneras, la costura de capellada, talén, o union total de las
piezas, ajuste a la horma, pegado de la planta o plantillas. Todo ello produce
unidades defectuosas las cuales representan costos en materiales.

- CRP2. Falta de un plan de mantenimiento preventivo: Los
mantenimientos se dan cuando la maquina falla y en ocasiones la reparacion
de las maquinas toman horas o dias lo cual genera paradas de produccion.

- CRP3. Falta de planificacion de la produccion: Produccion hace los
requerimientos de las necesidades de materiales de manera empirica;
debido a que no cuentan con un sistema o herramienta de planificacion
determinada, incumpliendo de esta forma con los pedidos programados.

- CRP4. Falta de orden y limpieza en las areas de produccién: Todas las
areas de produccion se encuentran desordenadas y sucias, por ello los
operarios de produccion en muchas ocasiones pasan tiempos prolongados
buscando sus herramientas de trabajo (alicates, martillos, chavetas,
plantillas, etc.); ademas de generarse dificultades para el transito de
personas y materiales.

- CRPS5. Falta de indicadores de calidad: Actualmente existe un elevado
indice de unidades defectuosas, esto debido a que no se han establecidos
controles de calidad. Las unidades defectuosas son reprocesadas, lo cual

implica tiempo de reproceso y perdidas economicas para la empresa.
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Identificacion de las causas raiz el area de almacén

El &rea de almacén no cuenta con una persona que se dedique netamente a la
gestion del almacén y todas las gestiones se realizan de manera empirica y no
estructurada.

A la fecha, las principales causas de los altos costos operacionales son:

- CRAL. No existe control en el ingreso de materia prima: No existe un
procedimiento de inspeccion y control de materiales e insumos, debido a
ello muchos de los materiales e insumos son rechazados por produccién
porgue no cumples con los requisitos o especificaciones.

- CRAZ2. Falta de un control de inventarios: No existe un control de
ingresos y salidas (Control de inventarios), ademas, no se cuenta con un
personal encargado netamente de la gestién del almacén. Debido a ello
mucho de los materiales se pierden, malogran o vencen.

- CRAS3. No existe un plan de aprovisionamiento: No existe un método o
procedimiento establecido para el célculo o determinacion de los materiales
e insumos a comprar; las compras se realizan de manera empirica. Debido
a ello en ocasiones se genera desabastecimientos; imposibilitando el cubrir
con todos los materiales e insumos al area de produccién, lo cual ocasiona
paradas por desabasto.

- CRAA4. Falta de orden y limpieza en el almacén: No hay un orden
establecido para el almacenamiento de los materiales, insumos y productos,
asimismo, no existe codificacion de estos y mucho menos de ubicacion.
Todo esto genera demoras en la busqueda de los materiales e insumos en el

almacén.
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2.5.2. Determinacion de las pérdidas econdémicas por causa raiz

Determinacion de pérdidas econdmicas en el area de produccion

CRP1: Falta de capacitacion

Como evidencia se tiene la recopilacion de unidades defectuosas en las distintas
sub areas de produccion “No conformidades” desde agosto del 2018 a julio del
2019 (Ver Anexo 4). Debido a las no conformidades se percibe una pérdida
econdmica por materiales e insumos desperdiciados. Para determinar las
pérdidas econémicas, primero se determind la cantidad anual de produccién

defectuosa “No Conformidades” (sumatoria de docenas defectuosas)

Tabla 7.
Unidades defectuosas (No conformidades)
Defectos (No conformidades) Unidades Docenas
defectuosas defectuosas
Capelladas mal cortadas 123 11
Taloneras mal cortadas 126 11
Tiras de calzado mal cortada 143 12
Badana para capelladas mal cortada 132 11
Badana para talones mal cortada 122 11
Badana para plantillas mal cortada 137 12
Badana para tiras mal cortada 127 11
Desbastan mucho la capellada 126 11
Desbastan mucho las taloneras 113 10
Costura mal hecha de la capellada 110 10
Costura mal hecha del talén 126 11
Costura mal hecha de las tiras 125 11
Costura mal hecha de la union total 113 10
Mal ajuste a la horma 126 11
Mal pegado de la planta 127 11
Plantillas mal pegadas 121 11
Total no conformidades 1997 175

Tomada de la informacién de la empresa, 2019.
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Seguido se procedio a determinar la cantidad de cada uno de los materiales e

insumos perdidos por No Conformidades, a través de la siguiente

multiplicacion:

docena (unidad/docena)

Cantidad anual de produccion defectuosa (docenas) x indice de consumo por

Donde se multiplica la cantidad anual en docenas de produccion defectuosa

anteriormente determinada segin material o insumo por el indice de consumo

por docena. Finalmente, para hallar la pérdida econémica se multiplico la

cantidad de material perdido por el costo del mismo.

Tabla 8.
Cuero perdido por mala ejecucion de labores “No Conformidades”
Consumo  Cuero Pérdida
Defectos (No Docenas ) ) o
) (pie?/ perdido econdmica
Conformidades) Defectuosas ) )
docenas) (pie?)  (S/8/pie?
Capellada mal cortada 11 4.53 49.78 S/ 398.20
Talonera mal cortada 11 3.75 41.27 S/330.13
Tiras de calzado mal
12 0.77 9.24 S/ 73.96
cortadas
Desbastan mucho la
11 453 49.78 S/ 398.20
capellada
Desbastan mucho las
10 3.75 37.52 S/ 300.12
taloneras
Costura mal hecha de
10 453 45.25 S/ 362.00
la capellada
Costura mal hecha del
i 11 3.75 41.27 S/ 330.13
talon
Costura mal hecha de
] 11 0.77 8.47 S/ 67.79
las tiras
Costura mal hecha de
y 10 26.37 263.70 S/2,109.62
la union total
Totales 97 52.74 546.27 S/ 4,370.15
Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Tabla 9.
Hilo perdido por mala ejecucion de labores “No Conformidades”
Consumo Hilo Pérdida
Defectos (No Docenas ) o
) (conos/  perdido econdmica
Conformidades) defectuosas

docenas) (cono) (S/15/cono)

Costura errada de

10 1.00 10.00 S/ 150.00
capellada
Costura errada de talén 11 0.75 8.25 S/.123.75
Costura errada de tiras 11 0.25 2.75 S/ 41.25
Costura errada en la unién

10 2.00 20.00 S/ 300.00
total
Totales 42 4.00 41.00 S/ 615.00

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Tabla 10.

Badana perdida por mala ejecucion de labores “No Conformidades”

Consumo Badana Pérdida
Defectos (No Docenas ) ) o
(pie?/ perdida econOmica

Conformidades) Defectuosas ) )
docena) (pie?) (S/3/ pie?)

Badana para capellada mal

11 3.99 43.86 S/ 131.58
cortada
Badana para talonera mal

11 3.21 35.30 S/ 105.91
cortada
Badana para plantillas mal

12 1.85 22.17 S/ 66.52
cortada
Badana para tiras mal

11 0.68 7.47 S/ 22.42
cortada
Costura errada de capellada 10 3.99 39.87 S/119.62
Costura errada de talon 11 3.21 35.30 S/105.91
Costura errada de tiras 11 0.68 7.47 S/ 22.42
Costura errada en la unién

10 17.60 175.99 S/ 527.98
total
Plantillas mal pegadas 11 1.85 20.33 S/ 60.98
Totales 98 37.05 387.77 S/1,163.31

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Castro Pérez, Cyntia Carolina

Gallardo Martel, Alexander Junior Pag. 53



4 PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO

el HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES DE
4 gg.'\\ffgflgé&.om.; MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Tabla 11.

Pegamento perdido por mala ejecucion de labores “No Conformidades”

Consumo Pegamento Pérdida
Defectos (No Docenas . i o
) (galon/ perdido econOmica
Conformidades)  defectuosas i
docena) (galones) (S/40/galén)

Costura errada

10 0.25 2.50 S/100.00
de capellada
Costura errada
11 0.20 2.20 S/ 88.00
de talén
Costura errada
) 11 0.10 1.10 S/ 44.00
de tiras
Costura errada
) 10 0.50 5.00 S/ 200.00
en la union total
Totales 42 1.05 10.80 S/ 432.00

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Tabla 12.

Cintillo perdido por mala ejecucion de labores “No Conformidades”

Consumo Cintillo Pérdida
Defectos (No Docenas ) o
) (m/ perdido econdmica
Conformidades) defectuosas
docena) (m) (S/0.4/m)
Costura errada
10 2.50 25.00 S/ 10.00
de capellada
Costura errada
11 0.19 2.09 S/0.84
de talén
Costura errada
) 11 0.06 0.69 S/0.28
de tiras
Costura errada
) 10 5.00 50.00 S/ 20.00
en la unién total
Totales 42 7.75 77.78 S/31.11

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Tabla 13.

Acolche perdido por mala ejecucion de labores “No Conformidades”

Acolche Pérdida
Defectos (No Docenas Consumo ] o
. perdido econdmica
Conformidades) defectuosas (m/docena)
(m) (S/0.3/m)
Costura errada de
10 2.00 20.00 S/ 6.00
capellada
Costura errada de
11 1.50 16.50 S/ 4.95
talon
Costura errada de
] 11 1.00 11.00 S/ 3.30
tiras
Costura errada en la
. 10 4.00 40.00 S/ 12.00
union total
Totales 42 8.50 87.50 S/ 26.25

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Tabla 14.

Esponja Perdida por mala ejecucion de labores “No Conformidades”™

Consumo ) Pérdida
Defectos (No Docenas Esponja o
_ (m?/ _ econdmica
Conformidades) defectuosas perdida (m?)
docena) (S/ 4/m?)
Costura errada de
10 1.00 10.00 S/ 40.00
capellada
Costura errada de
i 11 0.75 8.25 S/ 33.00
talén
Costura errada de
) 11 0.25 2.75 S/ 11.00
tiras
Costura errada en la
) 10 1.00 10.00 S/ 40.00
union total
Totales 42 3.00 31.00 S/ 124.00

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Finalmente, se calcul6 la pérdida econdmica total, por lo que procedi6 a sumar

todas las perdidas antes detalladas de cada uno de los materiales e insumos.

Castro Pérez, Cyntia Carolina

Gallardo Martel, Alexander Junior Pag. 55



4 PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO

e HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES DE
4 g::\\ifgflgéfrquTE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Tabla 15.
Pérdidas economicas por materia prima desperdiciado debido a falta de

capacitacion

) ] Costo Pérdida
] Unidad Cantidad o )
Materiales ) ) unitario econdmica
de medida perdida
(S//U.M.) (S//afio)
Cuero perdido pie? 546.3 S/ 8.00 S/ 4,370.15
Badana perdida pie? 387.8 S/ 3.00 S/1,163.31
Hilo perdido cono 41.0 S/ 15.00 S/ 615.00
Pegamento i
] galén 10.8 S/ 40.00 S/ 432.00
perdido
Cintillo
) m 77.8 S/0.40 S/31.11
perdido
Acolche
) m 87.5 S/0.30 S/ 26.25
perdido
Esponja perdida m2 31.0 S/ 4.00 S/124.00
Totales S/ 6,761.82

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Como podemos apreciar en la Tabla 15, debido a la falta de capacitacion la
empresa Handy Shoes percibe una pérdida econémica de S/ 6,761.82 soles/afio.
CRP2: Falta de un plan de mantenimiento

Como evidencia se tiene la recopilacion de datos de todas las horas de paradas
de méaquina por averias (Ver Anexo 5), y el pago a terceros por reparaciones en
el periodo que va de agosto del 2018 a julio 2019 (Ver Anexo 6).

La pérdida econdmica se determiné por diferencia entre el costo de
mantenimiento actual y un costo de mantenimiento propuesto por un
especialista. El costo de mantenimiento actual resulto de sumar el costo de mano
de obra (sumatoria de pago a terceros por servicios de reparacion de las

maquinas) y el costo de las perdidas por parada de maquinas, este ultimo costo
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se calcula con las siguientes formulas (tiempo estandar de produccion es de

16.79 hora/docena y la utilidad es de 207.83 soles/docena):

, _ Horas paradas de maquina
Produccion perdida =

Tiempo Estandar de Produccion (hora/docena)

Perdida por parada de maquinas = Produccion perdida (docena) x utilidad (S/ /docena)

Tabla 16.
Costo de mantenimiento anual — actual
Costo Produccién  Perdida por
Horas ]
o mano perdida por parada de
Maquinaria  Fallas de o
obra paradas magqguinas
parada
(sh (docena) €))
Pieza
91750 26.58 1.58 329.10
Desbastadora mgalograda
2
@) Motor averiado  1,150.60 23.00 1.37 284.77
Motor averiado  1,304.00 35.73 2.13 442.39
Perfiladora Faarota 934.00 18.21 1.08 225.47
4) Falta de
o 792.00 29.96 1.78 370.95
lubricacion
Reactivador Foco quemado  637.00  11.50 0.69 142.39
electrénico )
@) Fallas eléctricas 1,282.70 31.65 1.89 391.87
Fugas de
Pegadora _ 365.00 14.89 0.89 184.36
- liguidos
Neumatica
(1) Bolsa rota 530.00 11.56 0.69 143.13
Motor averiado 888.30 15.49 0.92 191.79
Falta de
L 210.00 7.38 0.44 91.37
Rematadora lubricacion
Q) Fajarota o floja  350.00 6.38 0.38 78.99
Polea
800.00 7.92 0.47 98.06
desgastada
Totales 10,161.1 240.25 14.00 2,909.66

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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El mismo procedimiento se siguié para determinar el costo de mantenimiento
propuesto.

Tabla 17.

Costo de mantenimiento anual — propuesto

Produccion  Perdida por
Costo Horas ]
perdida por parada de

Maquinaria  Acciones mano de o
paradas maguinas
obra (S/) parada
(docena) (S

Mantenimiento  596.00 12.00 0.71 148.58
Desbastadora

Engrase - - - -
2 .

Revision - - - -

Mantenimiento 1,285.00 23.77 1.42 294.31
Perfiladora

Engrase - - - -
4) .

Revision - - - -
Reactivador Mantenimiento  595.00 14.21 0.85 175.94
electrénico Engrase 265.00 6.71 0.40 83.08
3) Revisién 380.00 12.08 0.72 149.57
Pegadora Mantenimiento  275.00 4.15 0.25 51.38
Neumatica Engrase 100.00 2.50 0.15 30.95
1) Revision 435.00 4.25 0.25 52.62

Mantenimiento  505.00 9.69 0.58 119.98
Rematadora

Engrase - - - -
1
@) Revisiéon 400.00 9.70 0.58 120.10
Totales 4,836.00 99.06 6.00 1,247.00

Adoptado de la informacion de la empresa, 2019.

Finalmente se determino la pérdida econdémica total por falta de un plan de
mantenimiento, aplicando la diferencia entre los costos de mantenimiento actual

Yy propuesto

Costo de mantenimiento actual — Costo de mantenimiento propuesto
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Tabla 18.
Pérdidas economicas por falta de un plan de mantenimiento preventivo (S//

ano)

Tipo de mantenimiento Costo (S/ / afio)

Actual 13,070.76
Propuesto 6,083.00
Pérdida Econdmica 6,987.76

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

CRP3: Falta de planificacion de la produccion

Como evidencia se tiene el reporte de produccion y de pedidos entre agosto del
2018 y julio del 2019 (Ver Anexo 7).

Debido a la falta de planificacién de la produccion la empresa percibe pérdidas
econdmicas por costo de oportunidad, debido a pedidos no atendidos.

Para calcular esta pérdida primero se determind la produccion perdida, restando

los pedidos recibidos menos la produccion real:

Produccién perdida = Pedidos (docena) — Produccidn real (docena)

Seguido se calcul6 el costo de oportunidad:

Costo de oportunidad = Produccion perdida (docena) x utilidad (S/ /docena)

La utilidad es de S/ 207.83 soles/docena.

El detalle del costo de oportunidad por pedidos no atendidos se muestra en la
Tabla 19, seguidamente en la misma tabla se efectla la sumatoria de los costos
por periodos, llegando asi a determinar una pérdida economica total de S/

49,256.43 soles/afio debido a la falta de planificacion de la produccion.
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Tabla 19.

Costo de oportunidad por pedidos no atendidos (S/ /afio)

Pedidos Produccién No Atendidos  Costo Oportunidad

Periodo
(docena) (docena) (docena) (S// mes)
Ago-18 153 135 18 3,740.99
Set-18 164 150 14 2,909.66
Oct-18 177 150 27 5,611.49
Nov-18 175 150 25 5,195.83
Dic-18 142 120 22 4,572.33
Ene-19 144 130 14 2,909.66
Feb-19 128 120 8 1,662.66
Mar-19 158 130 28 5,819.33
Abr-19 187 150 37 7,689.82
May-19 168 150 18 3,740.99
Jun-19 150 130 20 4,156.66
Jul-19 126 120 6 1,247.00
Totales 1872 1635 237 49,256.43

Adaptado de la informacidn de la empresa, 2019.

CRP4: Falta de orden y limpieza en las areas de produccion

Como evidencia se tiene fotos actuales de las areas de produccion, donde se
evidencia el desorden y la falta de limpieza en cada una de las sub areas (Ver
Anexo 8), asi como el respectivo estudio de tiempos estandar del proceso
productivo de la empresa en las condiciones antes detalladas (Ver Tabla 20).

El célculo de las pérdidas econdmicas se determind por diferencia entre la
capacidad de produccion actual y una capacidad de produccion esperada
después de haber aplicado la técnica (reduccion del tiempo de produccién en

18.37%, segun antecedente).
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Primero se determind la capacidad de produccion actual, la cual fue de 6

docena/dia, como se observa en la Tabla 20.

Tabla 20.
Resumen del estudio de tiempos del proceso de produccion
Tiempo estandar Horas ]

) Ndmero de ) Produccion

Estacion (horas/ ) trabajadas i
trabajadores i (docena/dia)
docena) al dia

Corte de Cuero 1.43 2 5.00 7.00
Corte de Badana 1.25 2 5.00 7.00
Desbastado 0.52 1 5.00 9.00
Perfilado 5.33 4 8.00 6.00
Armado 5.65 6 8.00 8.00
Alistado 2.61 2 8.00 6.00
Total 16.79 17 39 6.00

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Seguidamente se determind la capacidad de produccidn esperada, que segun
antecedente bibliograficos podria reducir en tiempo estandar de produccion en
un 18.37%, que llevaria a alcanzar una produccion diaria de 7 docena.

Tabla 21.

Resumen del estudio de tiempos esperado después de aplicar 5S

) i i Horas Produccion
» Tiempo estdndar  Namero de )
Estacion ) trabajadas (docena/
(Horas/ docena) trabajadores

al dia dia)
Corte de Cuero 1.2 2 5 8
Corte de Badana 1.0 2 5 9
Desbastado 0.4 1 5 11
Perfilado 4.4 4 8 7
Armado 4.6 6 8 10
Alistado 21 2 8 7
Total 13.7 17 39 7
Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Posteriormente, se calculd la produccion perdida, a través de la siguiente

diferencia, expresada en docenas:

Capacidad de produccién actual - Capacidad de produccion esperada

Finalmente se determind el costo de oportunidad, usando el dato de la utilidad

de 207.83 soles/docena:

Costo de oportunidad = Produccion perdida (docena) x utilidad (S/ /docena)

Tabla 22.

Célculo del costo de oportunidad por areas desordenadas

Dia/ Semana/

Indicadores Al dia ~ Anual
semana afo
Capacidad de Produccion Actual
6 50 1800

(docena)
Capacidad de Produccion

] 7.0 6 50 2100
Estimada (docena)
Produccion perdida (docena) 1.0 6 50 300
Perdida por costo de

207.83 6 50 62,349.91

oportunidad (S/)

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Para concluir, como se puede apreciar en la Tabla 22 debido a la falta de orden
y limpieza la empresa percibe una pérdida econdmica de S/ 62,349.91 soles/afio.
CRP5: Falta de indicadores de calidad

Como evidencia se tiene la recopilacion de unidades defectuosas en la
produccion “No conformidades” de las distintas sub &reas en el periodo que va
de agosto del 2018 a julio del 2019 (Ver Anexo 4); la valorizacion de dichas

pérdidas econdmicas se verifica a través del costo ocasionado por reproceso.
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- Para determinar las pérdidas econdmicas por tiempos perdidos por reproceso

segun sub &rea en un afio, se procedio al siguiente calculo:

Docenas defectuosas segun actividad x Tiempo estandar utilizado por
actividad (min/docena)

Tabla 23.

Tiempo perdido por no conformidades en el sub area de corte de cuero

Tiempo estandar Tiempo Tiempo

Defectos (No Docenas ] ] .
) (min/ perdido perdido
Conformidades) defectuosas ]
docena) (min) (hora)

Costura errada de

11 10.45 114.98 1.92
capellada
Costura errada de talon 11 10.38 114.20 1.90
Costura errada de tiras 12 8.57 102.84 1.71
Totales 34 29.4 332.02 5.53

Adaptado de la informacidn de la empresa, 2019.

Tabla 24.

Tiempo perdido por no conformidades en el sub area de corte de badana

Tiempo estdndar Tiempo Tiempo

Defectos (No Docenas ) ) _
) (min/ perdido perdido
Conformidades) defectuosas )
docena) (min) (hora)
Badana para capellada
11 8.11 89.17 1.49
mal cortada
Badana para talones mal
11 5.49 60.44 1.01
cortada
Badana para plantillas
12 8.33 99.95 1.67
mal cortada
Badana para tiras mal
11 5.85 64.34 1.07
cortada
Totales 45 27.78 313.9 5.23
Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Tabla 25.
Tiempo perdido por no conformidades en el sub area de desbastado
Tiempo estandar Tiempo Tiempo
Defectos (No Docenas ) ) .
) (min/ perdido perdido
conformidades) Defectuosas )
docena) (min) (hora)
Desbastan mucho la
11 7.71 84.79 141
capellada
Desbastan mucho
10 4.17 41.67 0.69
las taloneras
Totales 21 11.88 126.46 2.11
Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
Tabla 26.
Tiempo perdido por no conformidades en el sub area de perfilado
Tiempo estandar Tiempo Tiempo
Defectos (No Docenas ] ) )
) (min/ perdido perdido
Conformidades) Defectuosas )
docena) (min) (hora)
Costura mal hecha de la
10 44.61 446.05 7.43
capellada
Costura mal hecha del talon 11 99.14 1090.53 18.18
Costura mal hecha de las
] 11 15.99 175.89 2.93
tiras
Costura mal hecha de la
) 10 511.89 5118.88 85.31
union total
Totales 42 671.62 6831.36  113.86
Adaptado de la informacidn de la empresa, 2019.
Tabla 27.
Tiempo perdido por no conformidades en el sub area de armado
Tiempo estandar Tiempo Tiempo
Defectos (No Docenas ) ) )
) (min/ perdido perdido
Conformidades) Defectuosas )
docena) (min) (hora)
Mal ajuste de la
11 14.24 156.65 2.61
Horma
Mal Pegado de la
11 113.71 1250.85 20.85
planta
Totales 22 127.96 1407.51 23.46
Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Tabla 28.

Tiempo perdido por no conformidades en el sub area de alistado

Tiempo estandar  Tiempo Tiempo

Defectos (No Docenas ) ) )
) (min/ perdido perdido
Conformidades) Defectuosas )
docena) (min) (hora)
Plantillas mal
11 44.65 491.19 8.19
pegadas
Totales 11 44.65 491.19 8.19

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Para resumir, la empresa gasta en total 158.37 horas/afio en reprocesos, tal cual

se detalla en tabla resumen siguiente:

Tabla 29.

Resumen de tiempos de reproceso por no conformidades
Sub area Tiempo de reproceso (horas/afo)
Corte cuero 5.53

Corte badana 5.23

Desbastado 211

Perfilado 113.86

Armado 23.46

Alistado 8.19

Totales 158.37

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Para determinar las pérdidas econdmicas se utilizé las siguientes ecuaciones:

Tiempo de reprocesado (hora/afio)

Produccidn perdida por

reproceso = Tiempo estandar de produccion (hora/docena)

Costo de oportunidad = Produccidn perdida (docena) x utilidad (S/ /docena)

Aplicando estas ecuaciones y sabiendo que el tiempo estandar de produccion es
de 16.79 horas/docena y la utilidad es S/. 207.83 soles/docena, se determind que

en los 158.37 horas/afio de reproceso la empresa podria haber producido 10
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docenas de calzado; por lo tanto, la empresa debido a reprocesos percibe una
pérdida econdémica total de S/. 2,078.33 soles /afio.

Determinacion de las pérdidas econdmicas en el area de almacén

CRAZ1: No existe control de ingreso de materiales e insumos
Se evidencia a través del reporte de insumos rechazados por incumplimiento de
las especificaciones (Ver anexo 9), cada producto devuelto cuesta en promedio

30% mas sobre su costo, debido a costos extras generados por temas logisticos.

Tabla 30.
Pérdidas econdmicas por falta de un control de ingreso de materia prima
InSUMOS UM Rechazos Costo Costo por demora
al afio unitario (30% Costo)
Cuero pies? 456 S/ 8.00 S/ 1,094.40
Badana pies? 504 S/ 3.00 S/ 453.60
Carnaza m?2 11 S/ 8.00 S/ 26.40
Contrafuerte m?2 5 S/6.00 S/9.00
Planta Docena 11 S/ 120.00 S/ 396.00
Tintes Litro 13 S/ 3.50 S/ 13.65
Etiquetas ciento 8 S/ 8.00 S/19.20
Cajas ciento 6 S/ 24.00 S/ 43.20
Hebillas ciento 5 S/5.00 S/ 7.50
Total: S/ 2,062.95

Adaptado de la informacién de la empresa, 2019.

Como se puede apreciar en la Tabla 30, la empresa percibe una pérdida
econdmica total de S/ 2,062.95 soles/afio.

CRAZ2: Falta de un control de inventarios

Como evidencia se tiene el stock teorico (inventario documentado) que es
manejado como un cuaderno de control (Ver anexo 10), las pérdidas economicas

generadas por esta causa estan relacionadas con:
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(1) inventario perdido y (2) inventario defectuoso (malogrado o vencido).

Para determinar las pérdidas economicas, primero se solicitaron los datos del

stock teorico y seguidamente se contabilizo el stock real (inventario fisico),

categorizandolo entre perdido, malogrado o vencido; el célculo se establecio a

través de la diferencia entre ambos datos, entendiéndose como stock real

Optimo, a aquel que se encontrada apto para ser usado.

Tabla 31.

Inventario perdido y defectuoso

Materiales Unidad Stock Stock Inventario  Inventario Tipo de
e insumos medida tedrico real perdido defectuoso defecto
Cuero pies? 480 384 96 8 malogrado
Badana pies? 480 408 72 12 malogrado
Carnaza m2 26 21 5 5 malogrado
Contrafuerte m2 45 37 8 4 malogrado
Pegamento  galones 5 5 0 1 vencido
Cintillo m 150 120 30 2 malogrado
Acolche m 120 100 20 0

Hilos cono 15 14 1 0

Esponjas m? 30 25 5 2 malogrado
Hebillas 100 unid 3 3 0 0

Planta de

jebe docena 30 26 4 0.25 malogrado
Chinches ciento 72 65 7 0

Jebe liquido galén 5 4 1 1 vencido
Pegamento galén 5 4 1 0

Disolvente galon 4 3 1 1 vencido
Bencina L 6 5 1 0

Bolsas 100 unid 3 3 0 0

Etiquetas 100 unid 3 2 1 0.10 malogrado
Cajas 100 unid 3 3 0 0.05 malogrado
Tintes L 7 6 1 0

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Finalmente, se determind las pérdidas econdmicas, a través del siguiente

calculo:

Inventario perdido o defectuoso x costo unitario del articulo
Tabla 32.
Pérdidas econdmicas por inventario perdido o defectuoso
Materiales Unidad Inventario  Inventario  Costo Costo de Costo de

de inventario  inventario

e insumos medida perdido defectuoso unitario verdido defectloso
Cuero pie? 96 8 8.00 768.00 64.00
Badana pie? 72 12 3.00 216.00 36.00
Carnaza m? 5 5 8.00 40.00 40.00
Contrafuerte m? 8 4 6.00 48.00 24.00
Pegamento galones 0 1 40.00 - 40.00
Cintillo m 30 2 0.40 12.00 0.80
Acolche m 20 0 0.30 6.00 -
Hilos cono 1 0 12.00 12.00 -
Esponjas m? 5 2 4.00 20.00 8.00
Hebillas 100 unid 0 0 5.00 - -
Planta docena 4 0.25 120.00 480.00 30.00
Chinches ciento 7 0 3.30 23.10 -
Jebe liquido galon 1 1 25.00 25.00 25.00
Pegamento galén 1 0 19.20 19.20 -
Disolvente galon 1 1 44.00 44.00 44.00
Bencina L 1 0 3.50 3.50 -
Bolsas 100 unid 0 0 1.50 - -
Etiquetas 100 unid 1 0.10 8.00 8.00 0.80
Cajas 100 unid 0 0.05 24.00 - 1.20
Tintes L 1 0 3.50 3.50 -
Totales 1,728.30 313.80

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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En conclusion, se percibi6 una pérdida de 1,728.30 soles por inventario perdido,
y 313.80 soles por inventario defectuoso, haciendo un total de S/ 2,042.10 soles,
que representan S/ 4,084.20 soles al afio (teniendo en cuenta 2 incidencias al
ano).

CRAZ3: No existe un plan de aprovisionamiento

Como evidencia se tiene la cantidad de horas paradas por semana en cada sub
areas de produccidn, estas semanas pertenecen al mes de julio del 2019, y son
ocasionadas por la falta de materiales e insumos para producir (desabasto).

Tabla 33.

Promedio semanal de horas paradas por desabasto

Sub é&reas Horas paradas
Semana
Corte Desbastado Perfilado Armado Alistado por semana

1 4 2 2 2 4 14

2 2 2 2 4 2 12

3 2 4 2 2 10

4 4 2 2 4 12
Promedio (horas/ semana) 12

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Como se puede apreciar la empresa tuvo en promedio 12 horas/semana de
paradas debido a la falta de materiales e insumos (desabastecimiento).
Lamentablemente la empresa no cuenta con una base de datos de las paradas por
desabasto de todo el afio, por lo que el célculo anual se promedia en base a las
50 semanas trabaja la empresa durante el afio, estableciendo asi un total

aproximado de 600 horas al afio de paradas por desabastecimiento de materiales.

Para calcular las pérdidas econdmicas se utilizaron las siguientes ecuaciones:
Produccion perdida por desabasto (en docenas/afio) y costo de oportunidad (en

soles/afo).
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Horas paradas (hora/afio)

Produccion perdida

por desabasto = Tiempo estandar de produccion (hora/docena)

Costo de oportunidad = Produccion perdida (docena/afio) x utilidad (S/
/docena)

Aplicando estas ecuaciones y sabiendo que el tiempo estandar de produccion es
de 16.79 horas/docena y la utilidad es S/ 207.83 soles/docena, se logrd
determinar que en las 600 horas/afio de paradas por desabastecimiento la
empresa pudo haber producido aproximadamente 36 docenas/afio; ocasionando

asi una pérdida economica anual de S/ 7,481.99 soles/afio.

Tabla 34.

Pérdidas econdmicas debido a desabastecimiento de materiales e insumos

items Valores Unidad Medida
Tiempo perdido al afio 600 horas/afio
Tiempo estandar de produccion 16.79 horas/docena
Produccion perdida 36 docena /afio
Utilidad S/207.83 soles / docena
Costo de oportunidad S/ 7,481.99 soles/ afio

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

CRA4: Falta de orden y limpieza en el almacén

Como evidencia se tiene una foto actual del almacén, en la cual se aprecia el
desorden del ambiente (Ver Anexo 11), la valorizacion de las pérdidas
econdmicas partio de un estudio de tiempo de basqueda preliminar (Ver Anexo
12).

Para determinar la pérdida econdmica, primero se determind el tiempo de

busqueda esperado (80% de reduccion respecto al actual segun antecedentes
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bibliograficos). Luego, se procedié a determinar el Tiempo perdido por

busqueda, segun actividad realizada en cada sub area.

TPB = Tiempo de busqueda actual — Tiempo de busqueda esperado

Seguido, se determind el Tiempo Perdido Total

TPT = Tiempo perdido por busqueda x Nimero de busqueda al dia

Tabla 35.

Tiempo perdido en basquedas por falta de orden y limpieza en almacén

o Tiempo de Tiempo de Tiempo ) Tiempo
: Actividades ) Busqueda )
Area i bisqueda busqueda perdido por i perdido
de busqueda ) al dia o
actual esperado  busqueda (min/dia)

Basqueda
10.80 2.16 8.64 2 17.28
de cuero
Busqueda
Corte
de
9.38 1.88 7.50 2 15.01
Badanay
carnaza
Busqueda
de
Perfilado Materiales 12.74 2.55 10.20 2 20.39
de
costura
Busqueda de
materiales
Armado 9.39 1.88 7.51 4 30.05
de
armado
Busqueda de
materiales
Alistado q 9.18 1.84 7.34 4 29.38
e

alistado

Tiempo perdido Total 112.11

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Como se puede apreciar debido a la falta de orden y limpieza se pierden 112.11
min/dia, lo que en horas representa 1.87 horas/dia. La empresa trabaja de lunes
a sabado, 50 semanas al afio, por lo tanto, al afio la empresa gasta 560.56
horas/afio en basqueda de materiales.

Finalmente, para obtener las pérdidas econdmicas, se utiliz las siguientes

ecuaciones: Produccién pérdida por busqueda y costo de oportunidad.

Produccion perdida por Tiempo perdido por busqueda (hora/afio)

busqueda =

Tiempo estandar de produccién (hora/docena)

Costo de oportunidad = Produccion perdida (docena) x utilidad (S/ /docena)

Aplicando estas ecuaciones y sabiendo que el tiempo estandar de produccion es
de 16.79 horas/docena y la utilidad es S/ 207.83 soles/docena, se logro
determinar que en las 560.56 horas/afio gastados en busquedas de materiales en
el almacén, la empresa pudo producir 34 docenas/afio; por lo tanto, la empresa
debido a la falta de orden y limpieza del almacén de insumos percibe una pérdida
econdmica anual de S/ 7,066.32 soles/afio.

Tabla 36.

Pérdidas econdémicas debido a la falta de orden y limpieza en el almacén

items Valores Unidad Medida
Tiempo perdido al afio 560.56 horas/afio
Tiempo estandar de produccion 16.79 horas/docena
Produccion perdida 34 docena /afio
Utilidad S/207.83 Soles / docena
Costo de oportunidad S/ 7,066.32 soles/ afio

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Para priorizar las causas se aplicé el anlisis de Pareto, que permitio a través del

ordenamiento descendente de las valorizaciones de las pérdidas econdémicas,

originadas por las causas antes detalladas, priorizar en aquellas de mayor

impacto.

Dicho ordenamiento nos permite visualizar que las tres primeras causas

acumulan porcentualmente el 80% de la problematica que ocasiona las pérdidas

econdmicas de la empresa Handy Shoes, lo que lleva a concluir que su

tratamiento y/o eliminacion reduciran en un 80% la problematica.

Tabla 37.

Pérdidas econdmicas por causa, ordenadas de mayor a menor impacto

o Pérdidas
N°  Descripcion de las causas . % Acumulado
(S/ /aio)
Falta de orden y limpieza en
CRP4 y 62,349.91 42% 42%
produccion
CRP3 Falta de planificacion en la produccion 49,256.43 33% 75%
CRA3 No existe un plan de aprovisionamiento 7,481.99 5% 80%
Falta de orden y limpieza en el
CRA4 ] 7,066.32 5% 85%
almacén
CRP2 Falta de mantenimiento preventivo 6,987.76 5% 90%
CRP1 Falta de capacitacién 6,761.82 5% 94%
CRA2 Falta de un control de Inventarios 4,084.20 3% 97%
CRA1 No existe control en el ingreso de MP 2,078.33 1% 99%
CRP5 Falta de indicadores de calidad 2,062.95 1% 100%
Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Figura 17. Gréfico Pareto de pérdidas econdmicas por causa; adaptado de la informacion de
la empresa

Si bien el grafico de Pareto, nos lleva a seleccionar las tres principales causas
que son:

(CRP4) falta de orden y limpieza en las areas de produccion.

(CRP3) Falta de planificacion de la produccion.

(CRAZ3) no existe un plan de aprovisionamiento de materiales e insumos.

En la propuesta se ha considerado incluir una cuarta causa por ser la siguiente
en orden de prioridad y por estar relacionada a la primera causa, debido a que
se trata de orden y limpieza: (CRA4) falta de orden y limpieza en el almacén.
Propuestas de solucion y matriz de indicadores

Las propuestas de solucién e indicadores iran orientadas a las causas raiz
principales las cuales son:

CRP4. Falta de orden y limpieza en las areas de produccion

CRP3. Falta de planificacion de la produccion

CRAS3. No existe un plan de aprovisionamiento de materiales e insumos

CRAA4. Falta de orden y limpieza en el almacen.
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Tabla 38.
Matriz de indicadores
Causa raiz Indicador Formula Valor actual Propuesta
Falta de planificacion % Incumplimiento
NCP = (Produccion real/pedidos) x 100% 12.7%
en la produccién de pedidos
VSM y MRP
No existe un plan de horas paradas 12
HPD = Y (Horas paradas por desabasto)
aprovisionamiento por desabasto horas/semana
Falta de ordeny
Tiempo perdido TPB = Tiempo de blsqueda actual — Tiempo de busqueda 140.1 5s, Codificacion,
limpieza
en basqueda esperado min/dia ABC, Kardex
del almacén
1007.2
Falta de orden'y Tiempo Produccién TP = Y (Tiempo observado x Factor de valoracion x (1+suplemento))
o min/docena
limpieza
5s
en las areas de .
Capacidad 6.0

CP = Horas trabajadas al dia

produccion y _ ] .
de produccion Tiempo estandar docena/dia

Adaptado de la informacion de la empresa , 2019
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2.5.5. Desarrollo de las propuestas de solucién

Desarrollo del VSM

Con la implementacion de un Valué¢ Stream Mapping “VSM” se busca
identificar las fuentes de desperdicio que obstaculicé el flujo continuo.

Paso 1. Definir el valor del cliente y el proceso

La primera accién a tomar es identificar el flujo del material e informacion
dentro del proceso; partiendo desde el registro del pedido realizado por el
cliente; asi como, el pedido de la materia prima, los cuales son solicitado a los
distintos proveedores, ubicados en la capital y en el mercado local.

Paso 2. Seleccionar el producto o familia de producto

La empresa actualmente cuenta con cinco familias de productos: Modelo HS-
41, Modelo HS-12, Modelo HS-55, Modelo HS-34, Modelo HS-67, el flujo

productivo presenta basicamente los mismos pasos dentro del proceso.

1,400 120%0

1.218 100%%

o49%

1,200 100%%

1,000
809%%

800
60%0
600

40%o

400

220 198 191
200 110 20%

) H B N =

MIodelo MIodelo MIodelo Modelo MIodelo
HS-41 HS-34 HS-12 HS-55 HS-10

Emmm Demanda (e 0p AcCum

Figura 18. Pareto de demanda por modelo de calzado; tomado de la informacién de la empresa

Finalmente se concluye que el Modelo HS-41 es la de mayor demanda, por lo

que seré la que analizaremos en el VSM.

Figura 19. Modelo de calzado Modelo HS-41; tomado de la informacidon de la empresa
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Paso 3. Crear el mapa del estado actual

e Condiciones actuales de trabajo

- Se realiza un turno diario de lunes a sabado de 8 am — 5 pm, con una hora
de refrigerio entre 12 — 1 pm.

- Laempresa cuenta con 17 operarios de produccién y un jefe de produccion.
El area de corte de cuero cuenta con 2 operarios, corte de badana con 2
operarios, desbastado con 1 operario, perfilado con 4 operarios, armado con
6 operarios, y el area de alistado con 2 operarios.

- No hay acumulacién de horas extras, se trabaja por destajo

- Las drdenes de produccion son remitidas al cortador, las demés sub areas
operan conforme llega el producto intermedio y atienden especificaciones
técnicas y cambios dados por el jefe de produccién.

- Laproduccion actual es por docena que es el lote minimo de produccién.

- La materia prima se distribuye de acuerdo a los requerimientos de los
pedidos, cambiando asi la disposicion de uno a otro.

e Layout de la fabrica

[ E |
TRAGALUZ GH 6 ( -
AREADE
o A I — B saenocanunso — v
E E =
el (Pl 0 ¢
] o ¢ LU= B ol B
AREA DE DESBASTADO AREA DE PERFILADO
N
; 1 - w E ALISTADO
! € € € € € € T
= 0 B 0 0 0 0 = E ~
TRAGALUZ Z SRS
REPISA REPISA REPISA REPISA REPISA REPISA A HIGIENICOS

Figura 20. Layout de la fabrica; tomado de la informacion de la empresa
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e Determinacion del tiempo estdndar — actual

Para poder determinar el tiempo estandar se procedera a hacer un numero de
observaciones del tiempo que demora la realizacion de una actividad, a esto
se sumaré una norma de rendimiento preestablecido.

La toma de tiempos se realizara de modo acumulativo, es decir, desde el
momento que inicia hasta que concluye cada actividad (TO), luego se
procederd a valorar el ritmo de trabajo del trabajador sometido a estudio para
obtener un tiempo béasico normal de la actividad (TN), se aplica el criterio
de valoracion segun anexo 13 al tiempo basico obtenido y se le afiaden los
suplementos segln anexo 14 y tenemos como resultado el tiempo estandar
(TE) de la actividad como se indica en el calculo, la suma de los tiempos
estandar de cada actividad dan como resultado el tiempo estandar para cada
operacion y proceso de produccién. A continuacién, se muestran las tablas
con los tiempos estandar por sub area de produccion:

Tabla 39.

Tiempo estandar del sub area de corte de cuero

N°  Actividades TO TN TE
1 Busqueda de moldes y utensilios 13.26 13.92 16.01
2 Blsqueda de cuero 11.05 11.60 13.34
3 Preparacion de los moldes y cuchillas 491 5.15 5.92
4 Corte de capelladas 8.66 9.09 10.45
5 Cortar los talones 8.60 9.03 10.38
6 Cortar correa del talon 7.10 7.45 8.57
7 Cortar hebillero del talon 7.26 7.62 8.76
8 Inspeccion las piezas 7.01 7.37 8.47
9 Traslado del material 3.08 3.23 3.72
Tiempo estandar total (min / docena): 85.63

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Tabla 40.

Tiempo estandar del sub area de corte de badana

MEJORA

APLICANDO

N° Actividades TO TN TE
1 Busqueda de moldes y utensilios 8.38 8.80 10.12
2 Busqueda de badana y carnaza 8.90 9.34 10.74
3 Preparacién de los moldes y cuchillas  4.18 4.39 5.05
4  Cortar las badanas para capelladas 6.71 7.05 8.11
5 Cortar badana para talones 4.55 4.78 5.49
6 Cortar badana para correa del talon 4.84 5.09 5.85
7  Cortar badana para hebillero del talébn  3.66 3.84 4.42
8 Cortar badana para la plantilla 6.90 7.24 8.33
9 Cortar carnaza para la plantilla 6.06 6.37 7.32
10 Inspeccién las piezas 5.31 5.58 6.41
11 Traslado del material 2.73 2.87 3.30
Tiempo estandar total (min / docena): 75.14
Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
Tabla 41.
Tiempo estandar del sub area de desbastado
N° Actividades TO TN TE
1 Desbastado de capelladas primer grosor 4.22 4.43 5.10
2 Desbastado de talones primer grosor 453 4.76 5.48
3 Desbastado de hebillero 3.67 3.86 4.44
4 Desbastado de capelladas segundo grosor  6.38 6.70 7.71
5 Desbastado de talones segundo grosor 3.45 3.62 4.17
6 Traslado del material 3.62 3.81 4.38
Tiempo estandar total (min / docena): 31.26
Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Tabla 42.
Tiempo estandar del sub area de perfilado
N° Actividades TO TN TE
1 Buasqueda del material de costura 12.74 13.38 15.39
2 Preparacién de los materiales 6.66 6.99 8.04

Coser el disefio principal sobre las 9.87 1036  11.92

capelladas
4 Colocar y pegar los cueros a los hebilleros 7.19 7.55 8.69
5 Remojar las capelladas y talones 8.16 8.57 9.85
6 Dejar secar 9.09 9.55 10.98
7 Co§tura de union de las piezas de cuero del 14.20 14.91 17.14
talén, y corte de los excesos
8 Pegado y fijacién del cintillo al talén 9.09 9.55 10.98
9 Pegado, fijacion y costura del acolche al 908 953 10.96
talon
10 Costurfa de union de las piezas de badana 1261 13.24 15.23
del talén

11 Costura del forro'de badana al cuero 1250 13.12 15.09
reforzado del talén, y corte de los excesos

Pegado y adaptacion de la esponja al borde

12 . 9.61 10.09 11.60
del talén
Reforzamiento con una colchita en los

13 extremos del tal6n y cierre completo del 15.02 15.77 18.14
mismo

14 Costura y pegado de la capellada de cuero 1913 20.09 23.10

a la de badana
Habilitacion y costura del cintillo al borde de

15 17.81 18.70 21.50
las capelladas y corte de los excesos
Costura y pegado de las tiras de cuero y

16 badana, seguido de la perforacion de las 13.24 13.90 15.99
tiras

17 Pegado, costuras y perforacion de los 1996 2096  24.10

adornos a la capellada
18 Proceso de clasificacion de tallas 6.11 6.42 7.38

Costura de las capelladas al talén, y corte
de los excesos

Costuras de las tiras al molde, y corte de los

19 20.62 21.65 24.89

20 17.31 18.17 20.90
excesos

21 Costura de las hebillas al molde y corte de 1210 1270  14.61
los excesos

22 Traslado del material 2.80 2.94 3.38

Tiempo estandar total (min / docena): 319.86

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Tiempo estandar del sub area de armado

N° Actividades TO TN TE

1 Busqueda del material de armado 9.39 986 11.34

2  Preparacion de los materiales 722 758 871

3 Remojar puntas y talon del molde 521 547 6.29
Clavar la carnaza a la horma y cortar los

4 26.01 27.31 31.41
bordes
Agregar pegamento a la carnaza y unir la lona

5 15.86 16.65 19.15
en los extremos

6  Ajustar los costados del molde a la horma 11.79 12.38 14.24

7 Dejar secar 751 7.88 9.07

8 Centrado del molde y ajuste de los extremos 44,41 46.63 53.63
Retirado de chinches de la horma y eliminacion

9 9.26 9.72 11.18
de excesos

10 Traslado a la rematadora 3.66 3.84 441

11 Rematado de los moldes 12.78 13.41 15.43

12 Retorno del molde armado al area de armado 3.37 354 4.07
Traslado a la rematadora de la planta del

13 348 366 4.21
calzado

14 Rematado, halogenado de la planta 9.40 9.87 11.35

15 Retorno de la planta al area de armado. 3.62 380 4.37
Agregado de pegamento y aguaje a la planta

16 areg ped yagual P 11.53 12.11 13.93
para el pegado del refuerzo sobre la planta
Agregado sobre el refuerzo de cemento y

17 10.16 10.67 12.27
pegamento

18 Reposo 200 210 241
Reactivado de la planta reforzada y union al

19 50.59 53.12 61.09
molde armado
Colocado de calzado con horma en la

20 24,79 26.03 29.93
prensadora

21 Extraccién de la horma 6.63 6.97 8.01

22 Traslado al area del alistado 197 206 237

Tiempo estandar total (min / docena): 338.87
Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Tabla 44.

Tiempo estandar del sub area de alistado

N° Actividades TO TN TE
1 Busqueda del material de alistado 9.18 9.64 11.08
2  Preparacion de los materiales 5.16 5.42 6.23
3 Pegar la etiqueta a la badana 30.15 31.66 36.41
4  Pasado de tinte por los bordes del calzado 18.15 19.06 21.92
5 Pegado de plantilla de badana dentro del 683 717 8.5
calzado
5 Limpieza de excesos de pegamento con 3049 3201 36.82
bencina
7  Pasar brillo 7.78 817 9.40
8 Limpiado de hebillas 6.09 6.39 7.35
9  Verificacion de excesos en la planta 6.13 6.44 741
10 Embolsado y colocado en las cajas 6.51 6.84 7.86
11 Traslado al Despacho 3.04 320 3.68
Tiempo estandar total (min / docena): 156.40

Adaptado de la informacién de la empresa, 2019.
Tabla 45.

Resumen tiempo estandar del area de produccion de Handy Shoes

Sub &rea Tiempo estandar Tiempo estandar
(min/docena) (hora/docena)
Corte Cuero 85.6 14
Corte Badana 75.1 1.3
Desbastado 31.3 0.5
Perfilado 319.9 5.3
Armado 338.9 5.6
Alistado 156.4 2.6

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

e Elaboracion del VSM Actual
La empresa requiere para producir un par Calzado Escolar modelo HS-41
de 326.3 min/docena, asi mismo, tarda 5.5 dias desde la recepcion del

pedido hasta que es entregado al cliente.
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Verificacion de Inventario
PROVEEDOR compra directa-visita proveedor CONTROL DE PRODUCCION CLIENTE
Llamada Telefonica
] ¥
PROGRAMACION DIARIA - SEMANAL
182 doc/mes
1pag =1 docena
26 dias de trabajo
7 doc/dia
jf 1 SEMANA 1 SEMANA
o r
‘ ‘ 1 envio semanal
ALMACEN ALMACEN
MP PT
ﬂ CORTE CUERO CORTE BADANA DESBASTADO PERFILADO ARMADO ALISTADO A
A ramy K 2 A 0 1 A Y VN A ¢ 2 8 doc
materiales | T/C : 42.8 min/doc | 2doc |T/C: 37.6 min/doc | 2doc |T/C: 313 min/doc| 4doc (T/C:80.0min/doc| 6doc |T/C:56.5min/doc | 6doc |T/C:78.2 min/doc
1.5 dias |OCU 97.9% OCU:  97.9% OCU:  97.9% OCU 97.9% OCU 97.9% 0OCU 97.9%
1 TURNO 1 TURNO 1 TURNO 1 TURNO 1 TURNO 1 TURNO
EPE:1 doc EPE: 1doc EPE: 1doc EPE:1 doc EPE:1 doc EPE:1 doc
E: 54% E: 47% E: 39% E:  100% E: 71% E: 98%
E:  68%
42.8 min/doc 37.6 min/doc 31.3 min/doc 80.0 min/doc 56.5 min/doc 78.2 min/doc VA:  326.3 min/doc
1.5 dias 0.3 dias 0.3 dias 0.6 dias 0.9 dias 0.9 dias 1ldias| LT: 55dias
Figura 21. VSM actual; adaptado de la informacion de la empresa
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Para la elaboracion del VSM futuro se identifico las oportunidades de mejora en el VSM Actual y se plantearon propuestas que ayude a reducir

y/o eliminar los despilfarros.

Verificacién de Inventario
PROVEEDOR compra directa-visita proveedor CONTROL DE PRODUCCION CLIENTE
Llamada Telef6nica
M 4
PROGRAMACION DIARIA - SEMANAL |
182 doc/mes
1paq =1 docena
Fluio 26 dias de trabajo
cominto 7 doc/dia
L procesos ﬁ
/ individualizados ~ —
:l{ 1 SEMANA || 1 SEMANA
{j! @ ! Reducir a Reducil \ (
educir a o Eliminar Eliminar i i
/ Eliminar 1 envio semanal Reducir a
_ 1 docena 1 docena Stock Stock Stock . 2 docenas
ALMACEN ~ Excesode Exceso de ; Inventario < Inventarig " Exceso de
Ll — ~_Inventario _‘Inventarlo :)Téigg”o o 3 en proceso N enproceso Inventario
A CORTE CUERO [“1 /+/| CORTEBADANA [ /> DESBASTAGU SRFILADO | ARMADO L& > | +LISTADO | A |
_a o 2 A o 2 A ) 1 4B | ¢ 4 a4 o 6 V'S 0 2/ | 8 doc
materiales | T/C : 42.8 min/doc | 2doc |T/C: 37.6 min/doc | 2doc |T/C: 313 min/doc | 4dqc |T/C :80.0p n/doc | 6doc |T/C:56.5min/doc | 6dos. |T/C:78.2m [ ¢,
15dias [OCU 97.9% OCU: _ 97.9% OCU:  97.9% ocy 7.9 OCU 97.9% cu/ 99 a@,:jata, ;
1 TURNO 1 TURNO 1 TURNO b h per(;’llr%r 1 TURNO L No or Reduci
EPE:1 doc EPE: _ldoc EPE: ldoc No. “d,. ! "PE:1doc cumplimiento il
n 0 - 1y . 3 cumplimiento o P | tokcs
E:  54% E: 47% E: 39% Falta . 71% . Falta N
1 operario 1 operario
Tiempo de
42.8 min/doc 37.6 min/doc 31.3 min/doc L8 [n |doc 56.5 min/doc 78 mi, loc | entregaelevado e
1.5 dias 0.3 dias 0.3 dias 0.6 dias 0.9 dias 0.9 dias 1.1 dias | LI 5.5 dias
Figura 22. VSM - Propuestas de mejora; adaptado de la informacidn de la empresa
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Paso 5. Crear planes de accion para moverse hacia el estado futuro.
e Calculo del Tiempo Tack

El tiempo Tack se calcula con la siguiente ecuacion:

Tiempo disponible en turno
Requerimiento del cliente por dia

Tiempo Tack =

Tiempo disponible al dia = 8 horas x 60 min = 480 min — 10 min= 470 min
Requerimiento cliente = (182 docenas/mes) / (26 dias/mes) = 7 docenas/dia.

470 min
7 docenas/dia

Tiempo Tack = = 67.1 min/docena

El tiempo Tack es de 67.1 min/docena, lo que significa que cada 67.1 min

se debe producir una docena de zapatos para satisfacer la demanda.

90.0
80.0
70.0

T.Tack
60.0

67.1
50.0 -

40.0 80.0

30.0 -

20.0

10.0 H

T T T
Corte Corte Debastado Perfilado Armado Alistado
Cuero Badana

Figura 23. Tiempo de ciclo actuales vs Tiempo Tack; adaptado de la informacion de la

empresa

En la figura 23 se observa que el tiempo para perfilado y alistado esta por
encima del tiempo Tack, por ende, la propuesta de mejora estara orientada
a reducir los tiempos en dichas sub areas, buscando nivelar los tiempos de
produccién al tiempo Tack. Uno de los principales planes de accion es la
implementacion de las 5s en el area de produccion y el balance de la linea

de produccion.
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« Implementacion las 5s en el rea de produccion

Con la implementacion se busca reducir los tiempos de produccion en

18.37%, obteniendo asi los siguientes valores:

70.0

T.Tack

60.0 -

50.0 -

Corte
Cuero

67.1

40.0 -
30.0 -
46.1
20.0 -
10.0
0.0 A T T T T T

Corte Debastado Perfilado Armado Alistado

Badana

Figura 24. Tiempo de ciclo después de aplicar las 5s vs Tiempo Tack; adaptado de la

informacion de la empresa

En la grafica se observa tiempo de ciclo por debajo del Tack Time; sin

embargo, la linea aun no esta balanceada, motivo por el cual el siguiente

paso es balancear la linea.

e Balance de Linea

Se calculara en base a la demanda promedio mensual de 182 docenas/mes.

Unidades a fabricar: 182 docenas/mes = 2184 pares/mes

Numero de dias disponibles = 26 dias/mes

Docenas requeridos dia = 7 docena/dia

Nivel de Confianza 95%

indice de Produccion:

IP =

Demanda diaria _ Pares / dia
Tiempo disponible Min/ dia

7 docenas/dia
470 min/dia

= 0.015 docena/min
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Calculo del nimero de operarios:

Numero de Tiempo estandar (min/docena) x indice de produccion
operarios = Nivel de confianza

A continuacién, se muestra un consolidado del calculo del numero de
operarios por sub area necesarios para cumplir con la demanda y balancear
la linea de produccién.

Tabla 46.

Determinacion del nimero de operarios por sub &rea

Sub &rea Tiempo estandar NUumero de Numero de
(min/par) operarios tedrico  operarios Real
Corte de cuero 69.9 1.10 2
Corte de badana 61.3 0.96 1
Desbastado 255 0.40 1
Perfilado 261.1 4.09 4
Armado 276.6 4.34 5
Alistado 127.7 2.00 2
Totales 15

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Al realizar el célculo de balance de linea se puede observar que se requieren
un total de 15 operarios, la distribucion de los operarios seria de la siguiente
manera:

- Corte de Cuero: 2 operarios

- Corte de Badana: 1 operario, actualmente se cuenta con 2

- Desbastado: 1 operario

- Perfilado: 4 operarios

- Armado: 5 operarios; actualmente se cuentas con 6

- Alistado: 2 operarios.
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e Establecimiento de flujo continuo

Se propone integrar las &reas de desbastado, perfilado, armado y alistado de

esta manera eliminariamos el inventario acumulado entre estas areas.

Actualmente la empresa recibe la informacion de los pedidos, pero esta no

es transmitida con claridad a todas las areas de produccion, se creara para

esto el formato de descripcién de pedido para que circule por todas las areas,

(ver anexo 15) y el planteamiento seria el siguiente:

- Corte de cuero y badana: Estas areas recibiran la informacién de los
modelos solicitados por el cliente y realizan el proceso de corte de
acuerdo a las especificaciones dadas, se propone limitar a 1 lotes de
produccion en esta area (12 pares).

- Desbhastado: Esta area marcaria el paso de los subsiguientes procesos ya
que esta area recibira al igual que el corte la informacién de solicitud del
cliente e iniciaria el flujo continuo de la produccion hasta el proceso de
acabado. Segun el balance de linea realizado en la Tabla 46, se requiere
1 operario para esta area (igual que la actual).

e Elaboracién del VSM Futuro

Aplicando estas mejoras y eliminando los desperdicios de cada uno de los

procesos, los tiempos de ciclo quedarian de la siguiente manera:

- Corte Cuero: Lote, docena: Tiempo de ciclo: 34.9 min/docena

- Corte Badana: Lote, docena: Tiempo de ciclo: 61.3 min/docena

- Desbastado: Lote, docena: Tiempo de ciclo: 25.5 min/docena

- Perfilado: Lote, docena: Tiempo de ciclo: 65.3 min/docena

- Armado: Lote, docena: Tiempo de ciclo: 55.3 min/docena

- Alistado: Tiempo de ciclo: 63.8 min/docena
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Figura 25. VSM Futuro; adaptado de la informacion de la empresa
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Figura 26. Tiempo de ciclo después de las mejoras vs Tiempo Tack; adaptado de la informacion

de la empresa

Las mejoras incrementaran la eficiencia de la fabrica en 10%, pasando de 68%
a 78%.

Desarrollo de la Metodologia MRP

Esta metodologia se utilizard con la finalidad de poder planificar mejor la
produccién y mejorar la gestion de los inventarios.

Paso 1. Prondstico de demanda (pedidos)

Para pronosticar la demanda primero se tabularon los reportes de ventas de los
tres Ultimos afios (desde agosto del 2016 hasta julio del 2019), seguido se grafico

el comportamiento de los mismos (ver gréafico 10).

200
190
180
170
160
150 /
140
130
120

110

100 Ago Set Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Jun Jul
—&—2016-2017 135 158 171 163 132 131 115 151 171 162 136 115
—+—2017-2018 143 162 173 175 134 134 124 150 186 163 143 121

2018-2019 153 164 177 175 142 144 128 158 187 168 150 126

Figura 27. Comportamiento de las ventas de agosto 2016 a julio 2019 (en docenas); adaptado

de la informacién de la empresa
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La figura 27 muestra el comportamiento estacional de las ventas (tiene ciclos
altos y ciclos bajos), lo que llevo a utilizar un modelo estacional de pronostico.
Cabe mencionar que se realiz6 la prueba de error de prondstico la cual fue
favorable, la sefial de rastreo no es menor que -3, ni mayor que 3.

Tabla 47.

Pronostico de la demanda para agosto 2019 a julio 2020 (agregada)

Periodo Pronostico desestacionalizado Prondstico estacionalizado
Enero 158 151
Febrero 159 170
Marzo 159 184
Abril 160 181
Mayo 160 145
Junio 160 145
Julio 161 131
Agosto 161 164
Septiembre 162 195
Octubre 162 177
Noviembre 163 154
Diciembre 163 131
Total 1927 1927

Adaptado de la informacidn de la empresa, 2019.

Paso 2. Elaborar el Plan Agregado de Produccién

Se utilizaron dos estrategias de planeacion: la estrategia de persecucion de la
demanda (ver anexo 16) y la de nivelacion de inventarios (ver anexo 17),
seleccionando la primera, la cual representa el menor costo para la empresa.

Tabla 48.

Comparativo de los costos de las estrategias utilizadas

Estrategia utilizada Costo (S/)
Persecucién — Demanda 822,203.90
Nivelacion de inventario 912,421.62
Diferencia 90,217.73

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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El plan agregado establece que se debe producir un total de 1940 docenas de
zapatos para el periodo de agosto 2019 a julio 2020.

Tabla 49.
Plan de produccion agregada agosto 2019 a julio 2020

Periodo Requerimientos de Produccioén
Ago-19 160
Set-19 172
Oct-19 185
Nov-19 182
Dic-19 143
Ene-20 146
Feb-20 130
Mar-20 166
Abr-20 196
May-20 176
Jun-20 154
Jul-20 130
Totales 1940

Adaptado de la informacidon de la empresa, 2019.

Paso 3. Elaborar el Plan Maestro de Produccién

Se desagreg0 el plan agregado para obtener la produccién semanal de cada uno
de los tipos de calzados fabricados.

El modelo HS-41 es el calzado méas vendido por la empresa Handy Shoes
representando el 60% del total de ventas aproximadamente, dando como
resultado que para el mes de octubre del 2019 se requeriran 30 docenas
semanales de calzado Modelo HS-41, mientras que para el mes de noviembre se

requerird producir 28 docenas semanales.
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Tabla 50.

Plan maestro de produccién octubre-noviembre 2019

Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana

Modelo 2 3 4 5 6 7 8
HS-41 30 30 30 30 28 28 28 28
HS-12 4 4 4 4 4 4 4 4
HS-55 4 4 4 4 5 5 5 5
HS-34 6 6 6 6 6 6 6 6
HS-45 2 2 2 2 2 2 2 2
Total 46 46 46 46 45 45 45 45

Adaptado de la informacidn de la empresa, 2019.

Asimismo, para poder cumplir con ese programa de produccién la empresa
tendra que contar con una fuerza laboral de 13 operarios para octubre y 15 para

diciembre distribuidos de la siguiente manera:

Tabla 51.

Numero de trabajadores requeridos para cumplir con el plan maestro
Area Octubre 2019 Noviembre 2019
Corte de cuero 1 2

Corte de badana 1 1
Desbastado 1 1

Perfilado 4 4

Armado 4 5

Alistado 2 2

Totales 13 15

Adaptado de la informacién de la empresa, 2019.

Paso 4. Elaboracion del BOM y la lista de inventarios

Para la elaboracion del calzado escolar Modelo HS-41 se requieren de 20
insumos (Tintes, planta, chinches, jebe liquido, pegamento, disolvente, bencina,
bolsas de plastico, etiquetas, cajas, hilo, cintillo, acolche, esponjas, pegamentos,
hebillas, badana, carnaza, cuero y contrafuerte), y 5 componentes (Pieza

aparada, plantilla, falsa, capellada y talon).
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Figura 28. BOM para la elaboracion de calzado Modelo HS-41; adaptado de la informacion

de la empresa
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Por otro lado, en la lista de inventarios se detallan datos como: stock inicial, lead
time, tamafio de lote, stock de seguridad y el nivel de cada uno de los insumos

Tabla 52.
Lista de inventarios

Tipo Articulos Unidad St.of:k Lgad Tamano StO.Ck Nivel
Inicial  Time delote seguridad

SKU Zapatos docena 0 0 LFL 0 1
Comp 1 zs:raa i par 6 0 LFL 0 2
Comp 2 Plantilla par 12 0 LFL 0 2
Comp 3 Falsa par 5 0 LFL 0 2
Comp 4 Capellada par 6 0 LFL 0 2
Comp5 Talon par 6 0 LFL 0 2
Insu 1 Tintes Litros 6 0 5 5 3
Insu 2 Planta docena 6 0 LFL 2 3
Insu 3 Chinches l}r?fj 2 0 10 2 3
Insu 4 Jebe liquido  galén 2 1 1 1 3
Insu 5 Pegamento galén 2 0 1 1 3
Insu 6 Disolvente galén 3 0 1 1 3
Insu 7 Bencina Litros 4 0 5 5 3
Insu 8 Bolsas l}r?fj 4 1 10 1 3
Insu 9 Etiquetas l}r?fj 4 1 10 1 3
Insul1l0 Cajas ulr?f(; 3 1 LFL 1 3
Insu1l  Hilo cono 4 0 10 5 3
Insu12  Cintillo metros 16 0 100 10 3
Insu13  Acolche metros 24 0 100 10 3
Insu14  Esponjas m? 24 0 10 10 3
Insul5 Pegamentos galén 4 0 1 2 3
Insu 16  Hebillas l}r?f()j 4 0 5 1 3
Insul7 Badana pie? 12 0 LFL 10 4
Insu18  Carnaza m? 10 0 LFL 10 3
Insu19  Cuero pie? 12 0 LFL 10 4
Insu20  Contrafuerte m? 10 0 LFL 5 4
Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Paso 5. Elaboracion de érdenes de aprovisionamiento
Por ultimo, se procedi6 a explotar el MRP para obtener las ordenes de
aprovisionamiento de produccion y de compras.

Tabla 53.

Lista de 6rdenes de aprovisionamiento octubre — noviembre 2019

Octubre 2019 Noviembre 2019

Cdédigo de material U.M.
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8

Modelo
ku 1 2 2 28 2
Sku HS-41 docena 30 30 30 30 8 8 8 8
Pieza
Comp 1 par 354 360 360 360 336 336 336 336
Aparada
Comp 2 Plantilla par 348 360 360 360 336 336 336 336
Comp 3 Falsa par 355 360 360 360 336 336 336 336
Comp 4 Capellada par 348 360 360 360 336 336 336 336
Comp 5 Talon par 348 360 360 360 336 336 336 336
Insul Tintes Litros 10 5 10 10 5 5 10 5
Insu2 Planta docena 26 30 30 30 28 28 28 28
100
Insu3  Chinches ) 80 70 70 70 70 70 70 60
unidad
Insu4 Jebeliquido galon 5 6 6 6 6 6 6 6
Insu5 Pegamento gabn 5 6 6 6 6 6 6 6
Insu6 Disolvente galon 3 5 5 5 4 4 4
Insu7 Bencina Litros 10 5 5 5 10 5 5 5
Bolsas 100
Insu 8 L ) - - 10 - 10 - - -
de plastico  unidad
Insu9 Etiquetas 100 10 10
g unidad
. 100
Insu 10 Cajas . 4 4 4 4 4 4 4 -
unidad
Insu 11 Hilo cono 20 20 10 20 10 10 20 10
Insu 12 Cintillo metros 200 100 200 100 200 100 200 100
Insu 13 Alcolche metros 200 100 100 100 100 100 100 200
Insu 14 Esponjas m2 20 30 30 30 30 30 20 30
Insu 15 Pegamentos galén - 2 2 2 2 2 2 2
. 100
Insu 16 Hebillas ) 5 - 5 5 5 5 - 5
unidad
Insu 17 Badana pies? 345 347 347 347 324 324 324 324
Insu 18 Carnasa m? 22 23 23 23 21 21 21 21
Insu 19 Cuero pies? 256 267 267 267 249 249 249 249

Insu 20 Contrafuerte m?2 253 267 267 267 249 249 249 249

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Como producto final del MRP, se obtuvieron los siguientes resultados:

Se pronostico que para el periodo de agosto 2019 a julio 2020 se requerira

un total de 1927 docenas de zapatos (demanda agregada).

- Un costo anual de produccion de S/ 822,203.90 soles/afio

- La produccién de calzado Modelo HS-41 para el mes de octubre del 2019
es de 30 docenas semanales, mientras que paras el mes noviembre es de 28
docenas semanales.

- Para los meses de octubre y noviembre del 2019 se tendra que contar con

13y 15 operarios respectivamente para poder cubrir la demanda.

Desarrollo de las 5s en el area de produccion

La presencia de algunos materiales en desorden, herramientas y equipo fuera del
lugar de almacenaje, entre otras problematicas; generan un ambiente de trabajo
desordenado y sucio, dificultando y/o obstaculizando el transito en del area; a
pesar de ello se pueden ver oportunidades de mejora en el ambiente de trabajo.
Antes de dar inicio a cada una de las fases propias de la implementacion de las
5s, es necesario establecer un cronograma de las actividades, esto permitira
visualizar el tiempo requerido en cada una de ellas (ver anexo 18)

Fase Preparatoria

La fase preparatoria consiste en la preparacién de cada uno de los operarios
sobre el tema de las 5s y sus diversas herramientas, por lo que esta fase estara
apoyada con materiales didacticos como tripticos informaticos, las
capacitaciones individuales y grupales. Ademas, en esta fase se disefia la

estructura de las herramientas que se usaran dentro de la implementacion.
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La implementacion de la técnica se encuentra dividida en 5 pasos y son los

resumidos a continuacion:

« Seleccionar (Clasificacion, tarjetas rojas)

« Orden (Rotulacion, Mapa 5s)

» Limpieza (Cronograma de limpieza)

« Estandarizacion (Cuadro de conformidad del estado)

« Autodisciplina (Check list)

Figura 29. Procedimiento para implementar 5s en el area de produccion de Handy Shoes;

elaboracion propia

Paso 1. Seiri - Seleccionar

Se iniciara clasificando los materiales existentes en las areas de trabajo,

separandolos en necesarios e innecesarios. El primer paso en la implantacion del

Seiri es la identificacion de los elementos innecesarios en el lugar de trabajo,

para ello se empleara el siguiente diagrama.

Objetos no
pertenecientes
al area pero en

buen estado

Objetos
Dafiados

Objetos

————————————»| Descartarlos

Son
Utiles

Disponer su

ubicacion

> Repararlos

l

necesarios

En area de
Trabajo

Uso Diario
/ Semanal

En Almacen

»  Organizarlos

Cada

Uso Mensual

J Anual

Cuanto
se usan

Figura 30. Secuencia de clasificacién de objetos; elaboracion propia
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Una vez determinado cuales son los elementos innecesarios se procedera a
identificar los mismos con las tarjetas rojas, esto permitird marcar o "denunciar"
la falta de utilidad del elemento, asi como las acciones correctivas a tomar. Los
elementos que se identifican con la tarjeta roja deben ser almacenados en un

area de descarte.

FECHA DE APERTURA Ne°:

NOMBRE DEL ELEMENTO

DESCARTADO POR (nombre)

DESCARTADO POR (nombre)

DESCRIPCION DEL ELEMENTO
A DESCARTAR

CANTIDAD

MOTIVOS POR EL QUE SE
DESCARTA

ESTADO DEL ELEMENTO

DISPONER EN AREAS DE
DESCARTE (del departamento-area
decarte general-otras)

LUGAR ASIGNADO

RESPONSABLE DE FIRMA FECHA DE
AUTORIZACION CIERRE

OBSERVACIONES:

Figura 31. Modelo de Tarjeta roja; tomado de ACHS. (s.f.)
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Asimismo, se deberé realizar una lista con todos estos elementos innecesarios y

se sugerird un plan para su eliminacion.

ELABORADO POR:

FECHA ELABORACION:

frosuls

DESCRIPCION DEL ELEMENTO

CANTIDAD

JUSTIFICACION

Figura 32. Ficha de registro de elementos innecesarios; elaboracion propia

Paso 2. Seiton — Ordenar

Este principio consiste en establecer espacios definidos donde se colocaran los

elementos clasificados como necesarios, de tal forma que se minimice el

desperdicio de movimiento de empleados y materiales. Asimismo, se debe

delimitar claramente las areas de trabajo y las ubicaciones.

Los pasos a seguir para implementar esta “s” son los siguientes:

- Hacer una lista de los materiales y objetos a ordenar.

- Definir el lugar de ubicacion dentro del area, de acuerdo a la frecuencia de

uso (ver tabla 54)

- Colocar los materiales en lugares visibles, acompafados por etiquetas de

colores que apoyen con una identificacion mas rapida.

- Elaboracion del Mapa 5s del area de produccion, donde se define

explicitamente las areas de trabajo, de transito, de almacenamiento y de

acumulacién de desperdicios.
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Tabla 54.

Criterios de ubicacion de los elementos

Frecuencia de uso Criterio de ubicacion

A cada momento Colocarlo junto al operario

Varias veces al dia Colocarlo cerca al operario

Varias veces a la semana Colocarlo cerca del area de trabajo
Varias veces al mes Colocarlo en areas comunes
Algunas veces al afio Colocarlo en almacenes o bodegas
Posiblemente no se use Colocarlo en archivos (muerto)

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Figura 33. Mapa 5s del area de produccion; adaptado de la informacion de la empresa

Paso 3. Seiso - Limpiar
Esta tercera “s” nos lleva a establecer un proceso de limpieza, ayudando a

conseguir un estandar de la forma como deben estar las areas y los equipos
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ubicados permanentemente. La empresa debe impulsar una cultura de limpieza
en sus operarios, se debe desarrollar una limpieza ligera en cada area y por
respectivo responsable.

Realizacion de campafia o jornada de limpieza

Para la realizacion de Seiso como primer paso se debe realizar una jornada de
limpieza, donde se limpien pasillos, armarios, mesas, equipos, herramientas,
etc., esto con la funcion de crear una sensibilizacion a los trabajadores
fomentando en ellos una motivacion para el orden y la limpieza.

Planificacion del mantenimiento de la limpieza

Actualmente no se tiene un programa de limpieza, por ello se creard un
programa de limpieza, en donde se establecen los horarios dentro de los cuales
se debe llevar a cabo de una forma efectiva las tareas de limpieza semanales.
(ver anexo 19).

Adicionalmente al cronograma de limpieza semanal, se establecerd una limpieza
general semanal todos los lunes en un horario segun tabla:

Tabla 55.

Horario limpieza general

HORARIO
INICIO 8.00 am
TERMINO 8.15am

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

LIMPIEZA GENERAL

Proposito de la aplicacién de limpieza.

- Tener vias y accesos libres permitiendo un mejor flujo de producto,
materiales y personas, evitando asi peligros de caida y golpes, maquinas e
insumos mal ubicados.

- Evitar el almacenamiento de elementos o materiales innecesarios.
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- Tener un mejor puesto de trabajo en condiciones seguras y limpias, evitar
pérdidas de tiempo buscando herramientas o materiales.

- Crear conciencia y responsabilidad en todo el personal para que las
actividades de orden y limpieza sea permanente en la empresa.

Paso 4. Seiketsu - Estandarizar

Una vez que se ha establecido la forma adecuada de organizacion del area de

trabajo, esta debe ser utilizada como modelo, la ubicacion de las herramientas y

los materiales de trabajo deben quedar claramente establecidos para todos los

operarios de la planta en general. Para ello se creard un tablero informativo

donde se visualice fotografias de un &rea limpia y ordenada tal cual como debe

quedar al final de la jornada laboral.

Para poder mantener el estado obtenido a través de las 3 primeras “s” se deben

cumplir ciertos puntos segun la siguiente la figura, en la siguiente pagina.

‘ CUADRO DE CONFORMIDAD DE ESTADO DE AREA |

Area: Nro:
Responsable: Fecha:
Hora:
Cumple
Actividades -
Si No

Materiales en su lugar Asignado

Mesa de trabajo limpia

Piso limpio, sinresiduos de suela

Maquinas limpias

Basura y/o desechos en su lugar

Total

Figura 34. Cuadro de conformidad del estado del area; elaboracion propia

El criterio de evaluacion es: 1 para incumplimiento y 5 para el mayor
cumplimiento. La evaluacion de cada sub area se realizara al término de cada
jornada de trabajo, el sumatorio total sera registrada en el tablero informativo el

cual contara con un resumen semanal de cumplimiento.
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De 24 a 30 Verde
@@‘ Puntaje: De 18 a 23 Amarillo
De 12 a 17 Rojo
Tablero de Evaluacion
Fecha
Area Semana 1l ] Semana 2 | Semana 3 | Semana 4
Corte
Desbastado
Perfilado
Armado
Alistado

Figura 35. Cuadro resumen semanal de cumplimiento; elaboracion propia

Con esto se pretende establecer y mantener un estandar en el lugar de trabajo,
esta informacién estard al alcance de todos los trabajadores, para que ellos
puedan mantener lo ya logrado y prever retrocesos en el nivel alcanzado.

Paso 5. Shitsuke - Disciplina

Para la aplicacion de esta “s” es importante medir el habito que adquieren los
trabajadores en la aplicacion de lo ya propuesto, para ellos es necesario que la
direccion cree las condiciones que estimulen a los trabajadores a seguir una
disciplina de implementacion de las 4 primeras “s”.

Se debe evaluar cada una de las 4 primeras “s” en cada sub area a través de un
formato de auditoria interna (Check list) (ver anexo 20), con el fin de verificar
el avance de lo implementado, registrar las observaciones y sugerir mejoras. El
check list permite dar un puntaje, calificando cada categoria de 5s en las
diferentes sub areas y zonas de trabajo, la aplicacion del Check list se debera
realizar de 3 veces al afio.

Desarrollo de las 5s en el area de almacén

La falta de orden y limpieza en el almacén vienen desencadenando pérdidas
econdmicas para la empresa, razon por la cual se propone la aplicacion de la

técnica de las 5s.
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Para la aplicacion de las 5s en el almacén se utilizara el procedimiento descrito

a continuacion.

ak Seleccionar (Clasificacion, Tarjetas rojas) \
> | Orden (Codificacion ABC, Mapa 5s) \
3 | Limpieza (Cronograma de limpieza)
5y | Estandarizacion (LUP, Kardex)
el Autodisciplina (Check list)

Figura 36. Procedimiento para implementar 5s en el area de almacén de Handy Shoes;
elaboracion propia

Dicho procedimiento de implementacion contempla un cronograma de las
actividades; esto con el fin de visualizar el tiempo requerido en cada una de ellas
(ver anexo 21)

Paso 1. Seiri “seleccionar”

Para la aplicacion del Seiri se empleard la figura presentada a continuacion, la
cual determinara qué tipo de clasificacion tendra cada elemento encontrado

dentro del almacén de la empresa.

Objetos necesarios Organizarios

e .
N
Obyetos obsoletos W

NO

. Son atile
para
alguien
mas?

Obyetos de mas

Figura 37. Secuencia de clasificacion de objetos; tomado del Instituto Nacional de Tecnologia
Industrial, 2012
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Seguidamente se empleard la tarjeta roja que es una herramienta fundamental
en el Seiri, util principalmente para aquellos elementos definidos como
innecesarios en un lugar de trabajo, y que deben ser retirados y evaluados en
otra instancia por la empresa para determinar si son de utilidad o no para la
misma. Recibiran una tarjeta roja todos aquellos elementos que después de haber
aplicado la logica planteada en la figura anterior, sean incluidos en los grupos

de: “descarte”, “donar”, “transferir’ o “vender”.

La informacion recopilada de cada uno de estos elementos debe ser vaciada en
las tarjetas rojas anteriormente mostradas en la figura 31, esta “s” es manejada

de forma muy similar a la aplicada en el area de produccion.

Seguidamente estos elementos innecesarios emplearan la ficha de registro de
elementos innecesarios presentados en la figura 32, de forma similar a la primera
“s” del area de produccion.

Paso 2. Seiton (Organizar)

La aplicacion del Seiton se dard inicio con el trabajo orientado principalmente a
aquellos elementos que obtuvieron la denominacion de “Organizar”, puesto que
al ser objetos necesarios representan uno de los costes mas importantes para el
area Almacén.

El Seiton estd asociado a la sefializacion del area de trabajo, rotulacion y
designacion de ubicacion de los objetos, entre otras actividades que permitan
generar la organizacion correcta dentro del area de trabajo, en el caso particular
del area de almacen se vera dividida esta tarea en dos etapas, la primera usara

como herramienta la “Clasificacion ABC” y la segunda etapa basandose en el

Mapa 5s busca determinar la ubicacion precisa de cada elemento en los estantes.
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La aplicacion del Seiton en el area de almacén, se usara la herramienta de

clasificacion ABC, con el fin de lograr localizar los materiales dentro del

almacén de acuerdo a su consumo o familia.

Tabla 56.
Clasificacion ABC de materiales por consumo
Producto U.M. Consumo % ” ABC
(anual) acumulado
Cuero pies? 31200 41.95% 41.95% A
Forro pies? 15600 20.97% 62.92% A
Planta Docenas 5200 6.99% 69.91% A
Hebilla Docenas 5200 6.99% 76.90% A
Chinches Ciento 4992 6.71% 83.62% B
hojalillo Ciento 4992 6.71% 90.33% B
Caja Docenas 2600 3.50% 93.82% B
Falsa m? 1300 1.75% 95.57% C
Adhesivo Galones 780 1.05% 96.62% C
Cinta Metros 720 0.97% 97.59% C
Bolsas Ciento 624 0.84% 98.43% C
Hilo Conos 520 0.70% 99.13% C
Contrafuerte m? 468 0.63% 99.76% C
Tinte Galones 182 0.24% 100.00% C

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Después de conocer el orden de consumo de los elementos es necesario
organizarlos més detalladamente aun, para llevar a cabo esta tarea se utiliza el
método Alfanumérico; es decir, el cddigo va a estar compuesto por letras y
numeros, la estructura utilizada es “AA-BBB-CCC-XX”; donde:

- AA: Familia de Producto

- BBB: Sub familia de Producto
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N

- CCC: Caracteristicas
- XX: Detalles (que puede ser; espesor, talla, tamafio o didmetro)

Tabla 57.

Ejemplo codificacion de articulos de Handy Shoes

item Familia Sub Familia Color  Espesor Caodigo articulo
Articulo Cuero Gumi Azul 1.5 Mm -
Cédigo Cu Gum Azu El Cu-Gum-Azu-E1

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

En el anexo 22 se detalla la totalidad de la codificacion de cada uno de los
elementos del almacén de Handy Shoes.

Etapa 2:

Seguidamente se procedera a la asignacion del lugar méas apropiado para cada
grupo de familia como el criterio aplicado fue por consumo se procedera a
colocar préximo a la puerta de ingreso a los elementos de mayor consumo, a
cada estante se le asignara un orden numérico. Es de suma importancia que la
distribucion general quede bien definida y visible para que todos puedan saberlo

y respetarlo. EI Mapa de 5s generado es el siguiente:

ESTANTE
N©° 02
FORROS SINTETICOS Y
BADANAS
ESTANTE
N° 01
CUERO
GUMI
ESTANTE
N° 03
PLANTAS
Y OTROS
MATERIALES
E INSUMOS
o
e S
% é
= w ESTANTE
N° 04
CUERO
INGRESO GRASO

Figura 38. Mapa 5 s del area de almacén; adaptado de la informacién de la empresa
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Luego de haber sido establecidas las ubicaciones generales de la estanteria, se
procede a determinar la ubicacion de cada elemento de forma mas especifica en
cada uno de los estantes. La codificacion aplicada a los estantes debe ser
diferente a la otorgada a los elementos, por lo que estos cédigos deben brindar
el detalle preciso del lugar donde se encuentra el elemento solicitado.
La estructura de codificacion de ubicacion de la estanteria es la siguiente:

XX (Estante) - YY (Fila) - ZZ (Columna)

Tabla 58.

Determinacion de los cddigos de ubicacién en la estanteria

) . o Cédigo de
N° de estante  Tipo de Familia Descripcién o
ubicacion
Cuero Gumi 1.5 mm 01-01-01
Estante N° 01 Cuero Gumi
Cuero Gumi 1.8 mm 01-02-01
Forro Sintético 02-01-01
Estante N° 02 Forros
Forro de Badana 02-02-01
Plantas de PVC 03-01-01
Plantas de Caucho 03-01-02
Hebillas 03-02-01
Plantas, ]
) Chinches 03-02-02
hebillas,
. Hojalillos 03-02-03
chinches,
Hojalillos, cajas, Cajas 03-02-04
Estante N° 03 contrafuerte, Falsas 03-03-01
falsas, Adhesivo 03-03-02
adhesivos, 03-03-03
cintas, bolsas,
) ) Bolsas de Plastico 03-03-04
hilos, y tintes
Hilo 03-03-05
Contrafuerte 03-03-06
Tinte 03-03-07
Cuero Graso 1.5 mm 04-01-01
Estante N° 04 Cuero Graso
Cuero Graso 1.8 mm 04-02-01
Adaptado de la informacidon de la empresa, 2019.
Castro Pérez, Cyntia Carolina Pag. 109

Gallardo Martel, Alexander Junior



PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

La visualizacién de rotulos en esta etapa es fundamental, por lo que a
continuacién, se muestra como seran rotulados los estantes para su mejor

comprensidn, teniendo en cuenta la informacién de la tabla anterior.

ESTANTE N°01
CUERO GUMI
01-01-01
CUERO GUMI 1.5 mm
01-02-01
CUERO GUMI 1. mm

Figura 39. Rotulacion del Estante N° 01; adaptado de la informacion de la empresa

ESTANTE N°02
FORROS
02-01-01
FORRO SINTETICO
02-02-01
FORRO BADANA

Figura 40. Rotulacién del Estante N° 02; adaptado de la informacion de la empresa

ESTANTE N°03
PLANTAS Y OTROS MATERIALES E INSUMOS

03-01-01 03-01-02
PLANTASDE PVC PLANTAS DE CAUCHO

03-02-01 03-02-02 03-02-03
HEBILLAS CHINCHES OJALILLOS

03-03-01 03-03-02 03-03-03 03-03-05 03-03-06 03-03-07
FALSAS ADHESIVOS CINTAS HILOS CONTRAFUERTE TINTES

Figura 41. Rotulacion del Estante N° 03; adaptado de la informacion de la empresa
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ESTANTE N°04
CUERO GRASO

04-01-01
CUERO GRASO 1.5mm

04-02-01
CUERO GRASO 1.mm

Figura 42. Rotulacion del Estante N° 04; adaptado de la informacion de la empresa

Paso 3. Seiso — Limpieza

Respecto al almacén, serd el encargado de esta area quien tendrd la
responsabilidad de mantener su area en condiciones adecuadas de orden y
limpieza, para ello se implementara un procedimiento estandar de limpieza. (ver
anexo 23)

Paso 4. Seiketsu (estandarizar)

Para estandarizar se hara uso de la herramienta LUP (La Leccion de Un Punto),
la cual es utilizada para la transferencia de conocimientos, habilidades o
procedimientos simples o breves.

En el area de almacén serd natural observar un cambio continuo de acuerdo al
tipo de articulos que vayan ingresando, razon por la cual es necesario la
aplicacion del LUP, donde se definan ubicaciones y criterios de ordenamiento.
Se recomienda que la presentacion del LUP sea en una hoja de tamafio A3, esta
debe ser ubicada en el propio lugar de trabajo y la informacion detallada en ella
deberé ser difundida en toda la empresa.

Un ejemplo de esta aplicacion es el disefio del LUP para la propuesta del area

de almacén de Handy Shoes.
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HANDY FORMATO DE LECCIONES DE UN PUNTO
SHOES Elaborado por: Alexander Gallardo Area: Almacén
Revisador por Juana Lopez Blaz Fecha: 4/12/2019
AL . Conocimiento Medio . .
S Tipo de Lup: . . Seguridad Calidad
Fhavnek Basico Ambiente
X
Titulo: Layout de almacen N° 01
ESTANTE N° Estante Materiales Codigo Ubic.
N° 02 Cuero Gumi 1.5 mm 01-01-01
- Estante 1 .
FORROS SINTETICOS Y Cuero Gumi 1.8 mm 01-02-01
BARANAS Forro Sintético 02-01-01
ESTANTE Estante 2
NE @ Forro de Badana 02-02-01
CUEEG Plantas de PVC 03-01-01
GUMI Plantas de Caucho 03-01-02
ESTANTE Hebillas 03-02-01
N° 03 Chinches 03-02-02
PLANTAS Ojalillos 03-02-03
Y OTROS Cajas 03-02-04
MATERIALES Estante 3 Falsas 03-03-01
E INSUMOS Adhesivo 03-03-02
Cinta 03-03-03
> e Bolsas de Plastico 03-03-04
=
= 2 Hilo 03-03-05
< g ESTANTE Contrafuerte 03-03-06
N° 04 Tinte 03-03-07
CUERO Cuero Graso 1.5 mm 04-01-01
INGRESO Estante 4
GRASO Cuero Graso 1.8 mm 04-02-01
Figura 43. Ejemplo LUP Layout almacén de Handy shoes; adaptado de la informacion de la empresa.
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Como esta “s” busca estandarizar lo ya mejorado, se propone implementar el
uso de un Kardex, en pro de mantener el control de las existencias,
contabilizando todos los elementos que se encuentren en almacén; y con ello
tener un registro de las entradas y salidas de los mismos. Es por ello, que se
implementa la utilizacion del formato de solicitud de pedido y un formato de
control de inventarios “Kardex”.

Para realizar cualquier pedido a almacén se tendra que hacer uso del formato
de requerimiento de materiales (ver anexo 24), el cual debera llenar cada uno
de los responsables de realizar los requerimientos de sus respectivas sub areas
de trabajo.

Del mismo modo, se implementara el uso de tarjetas Kardex (ver anexo 25),
con el fin de registrar y controlar de manera eficiente y adecuada el inventario
y asi poder identificar las entradas y salidas de materiales y herramientas.
Asimismo, se contara con un encargado de almacén el cual llevara el control de
los Kardex de cada uno de los materiales e insumos disponibles en el almaceén.
También se proporcionara a la persona encargada de almacén un Kardex digital
para que tenga un registro de las entradas y salidas de los materiales y
herramientas en su totalidad. (ver anexo 26, en hoja Excel).

Paso 5. Shitsuke (Disciplina)

Al igual que en la quinta “s” para produccion, se tendra que auditar el habito
que adquieren los trabajadores en la aplicacion de lo ya propuesto. Para ello se
hara uso del formato de auditoria interna (Check list) (ver anexo 20), con el fin
de verificar el avance de lo implementado, registrar observaciones y sugerir
mejoras. El check list permite dar un puntaje, calificando cada categoria de las

5s y segun acuerdo se evaluara tres veces al afio.
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2.5.6. Evaluacion econémico-financiera

A. Inversion de las propuestas

Para poder proponer las mejoras de cada Causa Raiz, se elabord un presupuesto,
tomando en cuenta todas las herramientas, materiales de oficina y personal de
apoyo para que todo funcione correctamente. Las tablas siguientes detallan el
costo de inversion para cada una de las propuestas de mejora (MRP, VSM, 5s).
A.l.Inversion para implementar MRP y VSM

Tabla 59.

Inversion de materiales y equipos para implementar MRP y VSM

Costo Unitario Costo Total

Inversion / Compra Cantidad
(Sh) (Sh)

Laptop HP: Intel Core i5, 8GB Ram,

1 4,000.00 4,000.00
1TB
Multifuncional HP: Scanner,

) ) 1 500.00 500.00
Fotocopiadora e impresora
Escritorio de melamine 1.00x0.50m,
] 1 500.00 500.00

con cajones
Silla de escritorio con ruedas/ Negro 1 150.00 150.00
Costos de instalacién 1 1,500.00 1,500.00
Total (S/) 6,650.00

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Tabla 60.
Depreciacion de activos para implementar MRP y VSM

Costo Vida

. . Depreciacién
Inversién / Compra Total Util P

S) (afos) ~ &/1ano)
L HP: Intel Core i
Sépéog N 1Tt§ Core 5, 400000 4 1,000.00
(I;A:ill;[gl:g;:(i)(:gal HP: Scanner, Fotocopiadora 500.00 4 125.00
Ejr?r(i:t;r(i)(r)]:: melamine 1.00x0.50m, 500.00 8 62,50
Silla de escritorio con ruedas 150.00 8 18.75
Totales (S/) 1,206.25
Adaptado de la informacion de la Empresa, 2019.
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Tabla 61.
Costos operacionales para implementar MRP y VSM
Costos Cantidad Cantidad Costo-mes Costo-afio
operacionales mes afo (S// mes) (S// afho)
Contratacion Ing.
. 1 12 2,000.00 24,000.00
Industrial
Utiles de oficina 1 12 60.00 720.00
Papel Bond A4 (500
, 12 15.00 180.00
unid)
Total 24,720.00

Adaptado de la informacién de la empresa, 2019.
A.2.Inversion para implementar 5S en almacén

Tabla 62.

Inversién de materiales y equipos para implementar 5s en el almacén

o Cantidad Costo Unitario  Costo Total
Inversién / Compra

afo (sh (sh
Computadora de escritorio DELL:
1 3,500.00 3,500.00
AMD A8, 4GB RAM
Multifuncional HP: Scanner,
) ) 1 500.00 500.00
Fotocopiadora e impresora
Escritorio de melamine1.00x0.50m,
) 1 500.00 500.00
con cajones
Silla de escritorio con ruedas/ Negro 1 150.00 150.00
Estantes Metélicos de
) 13 500.00 6,500.00
50x100x190cm/2niveles
Estantes Metalicas de
4 700.00 2,800.00
50x100x190cm/3niveles
Archivadores de palanca/ Lomo
. 10 7.00 70.00
ancho (unid)
Tachos ecolégicos 2 15.00 30.00
Costos de instalacién 1 1,500.00 1,500.00
Capacitacion inicial 1 800.00 800.00
Total (S/) 16,350.00

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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Tabla 63.
Depreciacion de activos para implementar 5s en el almacén
. Costo Vida Util Depreciacion -
Inversion / Compra . .
Total (S/) (afios) afo (S/)
Computadora de escritorio
,000. 4 75.
DELL:AMD A8, 4GB RAM 3,500.00 875.00
Multifuncional HP: Scanner,
. . 500.00 4 125.00
Fotocopiadora e impresora
Escritorio de melamine
500.00 8 62.50
1.00x0.50m
Silla de escritorio con ruedas 150.00 8 18.75
Estantes Metélicos de
6,500.00 8 812.50
50x100x190cm/2niveles
Estantes Metélicos de
2,800.00 8 350.00
50x100x190cm/3niveles
Totales (S/) 2,243.75

Adaptado de la informacidon de la empresa, 2019.

Tabla 64.

Costos operacionales para implementar 5s en el almacén

Cantidad Cantidad Costo Costo

Costos operacionales o
(Mes) (Afo)  Unitario (S/) Anual (S/)

Pago Almacenero 1 12 1,800.00 21,600.00
Formato Kardex fisico (unid) 80 960 0.12 115.20
Vale manual de despacho y

recepcion x 100 Unid 2 24 >00 120.00
Cartulina Roja/ Amarilla (unid) 8 96 1.50 144.00
Stikers para identificacién (rollo) 2 24 3.00 72.00
Papel Bond A4 (500 unid) 1 12 15.00 180.00
Trapos industriales (kg) 8 96 3.50 336.00
Poet (4 litros) 4 48 8.50 408.00
Trapeador 2 12.00 24.00
Escoba 2 8.00 16.00
Recogedores 2 5.00 10.00
Jabén Liquido (litro) 4 48 7.50 360.00
Papel Higiénico (Rollo) 2 24 6.00 144.00
Utiles de oficina 1 12 60.00 720.00
Incentivos para mantener 5s 12 250.00 3,000.00
Total (S/) 27,249.20

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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A.3.Inversion para implementar 5s en las areas de produccion

Tabla 65.

Inversion de materiales y equipos para implementar 5s en produccion

] ) Costo Costo
Inversion / Compra Cantidad o
unitario (S/.) Total (S/.)

Estantes metalicos 50x100x190cm

10 800.00 8,000.00
/5 niveles
Letreros con rotulacion de areas 5 25.00 125.00
Rotulacién de herramientas y materiales 100 3.00 300.00
Tachos ecolégicos celeste/ verde/

12 50.00 600.00
marrén/ blanco
Rétulos de sefalizaciones de seguridad

7 4.00 28.00
(salida, escaleras, extintor, etc.)
Pintura para demarcar via peatonal 5 140.00 700.00
Costos de instalacion 1 1,500.00 1,500.00
Capacitacion inicial 6 800.00 4,800.00
Total (S/) 16,053.00

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

Tabla 66.
Depreciacién de activos para implementar 5s en produccién
. Costo Vida Util Depreciacion
Inversion / Compra
Total (S/) (afios) (S// afio)
Estantes metélicos
) 8,000.00 8 1,000.00
50x100x190cm /5 niveles
Letreros con rotulacion
125.00 4 31.25
de las areas
Rotulacién de herramientas y
. 300.00 4 75.00
materiales
Tachos ecolégicos celeste/
600.00 4 150.00
verde/ marrén/ blanco
Total (S/) 1,256.25

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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APLICANDO
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PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Costos operacionales para implementar 5s en produccién

. Cantidad  Cantidad Costo Costo
Costos operacionales . o
(Mes) (Afio) Unitario (S/) Anual (S/)
Trapos varios (kg) 20 240 3.50 840.00
Poet (4 litros) 10 120 8.50 1,020.00
Jabon Liquido 10 120 7.50 900.00
Papel Higiénico (Rollo) 10 120 6.00 720.00
Cartulinas (rétulos
10 120 2.00 240.00
pequefios)
Cartulina Roja/ Amarilla 10 120 1.50 180.00
Impresiones 100 1200 0.10 120.00
Papel Bond A4 (500
] 2 24 15.00 360.00
unidad)
Utiles de oficina 1 1 300.00 300.00
Escoba 6 8.00 48.00
Recogedor 6 5.00 30.00
Trapeador 6 12.00 72.00
Incentivos para
12 250.00 3,000.00
mantener 5s
Total (S/) 7,830.00

Adaptado de la informacidn de la empresa, 2019.

Para resumir, para la implementacion de las herramientas propuestas (MRP,

VSM vy 5s) se requiere una inversion total de 39,053.00 soles. Asimismo, la

implementacién de estas herramientas generara costos adicionales para la

empresa de S/ 59,799.20 soles anuales en costos operacionales, una reinversion

de S/ 95.25.00 soles a los 4 afios de implementada la propuesta y S/ 18,600.00

soles a los 8 afios de la implementacién. Por otro lado, la depreciacion total de

los activos asciende a 4,706.25 soles anuales.
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Tabla 68.
Resumen de la inversion total para implementar MRP, VSM y 5s
Herramienta Inversién Costo Depreciacion Reinversion Reinversion
de mejora Total Operacional Total 4 afios 8 afos
MPR/VSM 6,650.00 24,720.00 1,206.25 4,500.00 650.00
5s Almacén 16,350.00 27,249.20 2,243.75 4,000.00 9,950.00
5s Produccién  16,053.00  7,830.00 1,256.25 1,025.00 8,000.00
Total (S/) 39,053.00 59,799.20 4,706.25 9,525.00 18,600.00

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.

B. Beneficios de la propuesta

En las siguientes tablas se detallan los beneficios econdémicos de la
implementacién de las herramientas de mejora (MRP, VSM vy 5s), las cuales
ascienden a un monto total de S/ 117,217.84 soles de forma anual.

Tabla 69.
Beneficios de implementar la propuesta

o Herramienta  Beneficio
N°  Descripcion de la causa

mejora (S/1 Ano)
CRP3 Falta de planificacién en la produccién VSM 40,319.61
CRA3 No existe un plan de aprovisionamiento MRP 7,481.99
CRP4 Falta de orden y limpieza en produccion 5s 62,349.91
CRA4 Falta de orden y limpieza del almacén 5s 7,066.32
Totales 117,217.84

Adaptado de la informacién de la empresa, 2019.

C. Evaluacién econémica

Primero se desarrollo el flujo de caja (inversion, egresos vs ingresos) proyectado
a 5 afios de la propuesta de implementacion. Se considera que en el presente afo
se realiza la inversion y a partir del proximo afio se perciben los ingresos y

egresos que genera la propuesta.
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Tabla 70.

Estado de resultados y flujo de caja proyectado

ESTADO DE RESULTADQOS (en soles)

ANO 0 1 2 3 4 5
Ingresos 117,217.84 123,078.73 129,232.66 135,694.30 142,479.01
Costos operativos 59,799.20 62,789.16 65,928.62 69,225.05 72,686.30
Depreciacion activos 4,706.25 4,706.25 4,706.25 4,706.25 4,706.25
GAV 5,979.92 6,278.92 6,592.86 6,922.50 7,268.63
Utilidad antes de impuestos 46,732.47 49,304.40 52,004.94 54,840.49 57,817.83
Impuestos (30%) 14,019.74 14,791.32 15,601.48 16,452.15 17,345.35
Utilidad después de impuestos 32,712.73 34,513.08 36,403.45 38,388.35 40,472.48

FLUJO DE CAJA (en soles)

ANO 0 1 2 3 4 5
Utilidad después de impuestos 32,712.73 34,513.08 36,403.45 38,388.35 40,472.48
Depreciacion 4,706.25 4,706.25 4,706.25 4,706.25 4,706.25
Inversion - 39,053.00 9,525.00

Flujo Neto de Efectivo - 39,053.00 37,418.98 39,219.33 41,109.70 33,569.60 45,178.73

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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En el anexo 27 se detallan las consideraciones que se tuvo para la elaboracion
del flujo caja.

Para poder determinar la rentabilidad de la propuesta, se establecié una Tasa
minima aceptable de rendimiento (TMAR) de 11.9%; en base a la Tasa de la
Inflacion del pais, la cual es de un 1.9 % y considerando un Riesgo de la
Inversion de 10 %, siendo este un riesgo medio asignado a proyectos que tienen
una demanda variable y competencia considerable (tal es el caso de la industria
de calzado).

Posteriormente, con este TMAR se realiz0 la evaluacion a través de indicadores

econdémicos: VAN, TIR, PRI y B/C, determinado lo siguiente:

Tabla 71.

Indicadores econdmicos

Indicadores Valores Obtenidos
TMAR: 11.9%

VAN: S/102,208.39
TIR: 94.79%

PRI: 1.4 afios

B/C: 1.5

Adaptado de la informacién de la empresa, 2019.

La tabla anterior nos muestra que se obtiene una ganancia al dia de hoy con
valor neto actual de S/ 102,208.39 y una tasa interna de retorno de 94.79 %
(ampliamente superior a la del TMAR 11.9%), asi mismo el periodo de
recuperacion de la inversion es de aproximadamente 1.4 afios. Por otro lado, el
B/C es de 1.5, lo que quiere decir que por cada sol invertido en la propuesta la
empresa “Manufactura del Calzado Handy Shoes”, obtendra un beneficio de 50

céntimos.
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CAPITULO I11.

RESULTADOS
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3.1 Resultados Generales
Tabla 72.

Resultados esperados con la implementacion de las mejoras

PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

) Herramienta P. Actual P.Mejorada Beneficio %
Item Causaraiz Indicador VA VM
Mejora (S/. lafio) (S/. lafio) (S/. lafio) Mejora
Falta de planificacion % Incumplimiento de
CRP3 VSM 49,256.43 8,936.82 40,319.61 12.7% 2.3% 81.86%
en la produccion Pedidos (NCP)
No existe un plan de Horas paradas por 12 0
CRA3 MRP 7,481.99 - 7,481.99 100.00%
aprovisionamiento desabasto (HPD) Hrs/sem Hrs/sem
Falta de orden y
Tiempo de busqueda 140.1 28.03
CRA4 limpieza en el area de 5s 7,066.32 - 7,066.32 80.00%
(TB) min/dia  min/dia
almacén
1007.2 822.1
Tiempo Produccion (TP) 18.37%
Falta de ordeny min/doc  min/doc
CRP4 limpieza en el area de 5s 62,349.91 - 62,349.91
produccion Capacidad de 6.0 7.0
16.67%
produccion (CP) doc/dia  doc/dia

Adaptado de la informacion de la empresa, 2019.
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3.2. Resultados Especificos

3.2.1. Resultados de implementar VSM para solucionar la falta de planificacion
en la produccion (CRP3)
Con la implementacion del VSM se lograria aumentar la produccion en 14.25%,
tal cual lo describe Dominguez, M. (2019) en su investigacion “Mejora de la
productividad de una Mype fabricante de calzado infantil a través de
herramientas del lean Manufacturing”, en Lima, Perti. Con este aumento de la
capacidad productiva la empresa reduciria el porcentaje de incumplimiento de
pedidos en 81.86% (de 12.7% a 2.3%), pasando de 237 docena/afio no atendidas

a 43 docena/afio.

% Incumplimiento de Pedidos (%INCP)

100.0% 81.86%
80.0%%
60.0%%
A0.0%%6

12.7% 10.4%%
.~

0.0%

WA W Mejora 26 Mejora

VA EYVM EHMejora 0% Mejora

Figura 44. Resultados de implementar de VSM, adaptado de la informacién de la empresa.

Con ello se lograria un beneficio econémico de 40,319.61 soles/afio.

Beneficios de implementar VSIVI

49,256.43

50,000.00 40,319.61
40,000.00
30,000.00
20,000.00
8,936.82
10,000.00 i 81.86%
; R
P.Actual P.Mejorada Beneficio 26 Reduccidn
(s/. fafio) (s/. fafio) (s/. / afio)

Figura 45. Beneficio econémico de implementar VSM, adaptado de la informacion de la

empresa.
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3.2.2. Resultados de implementar MRP para solucionar el no existe un plan de

aprovisionamiento (CRA3)

Con la implementacion del MRP, el cual va de la mano con el VSM, se lograria
reducir a cero “0” las horas de paradas por desabasto (HPD), ya que, con la
implementacion de estas herramientas, se conocera al detalle cuanto y cuando

producir, y de esta manera evitar paradas por desabastecimiento.

Horas paradas por desabasto (Hpd)

12 horas/sem 12 horas/sem

12 horas/sem
10 horas/sem
8 horas/sem
6 horas/sem
4 horas/sem
lOO 00%
2 horas/sem 0 horas/sem

0 horas/sem
Reduccion % Reduccion

Figura 46. Resultados de implementar MRP, adaptado de la informacion de la empresa.

Con ello se lograria un beneficio econémico de 7,481.99 soles/afio.

Beneficios de implementar MRP

7, 7,
8,000.00
6,000.00
4,000.00
2,000.00
A R

P.Actual P.Mejorada Beneficio % Reduccion

(S/. /afio) (S/. /afio) (S/. / afio)

Figura 47. Beneficio econémico de implementar MRP, adaptado de la informacion de la

empresa.
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Resultado de implementar 5s en el area de almacén para solucionar la
falta de orden y limpieza del almacén (CRA4)

Con la implementacion de las 5s en el area de almacén se lograria reducir en
80% los tiempos de busqueda en el almacén, tal cual lo describe Citeccal Lima
en su investigacion, “Implementacion de 5s y Kaizen para mejorar la
productividad en la fabrica de calzado y accesorios de cuero de la empresa
Zayma S.A.C”, Villa El Salvador, Lima. Con la implementacién de las 5s, la

empresa reduciria en 112.1 min/dia el tiempo de busqueda en el almacén.

Tiempo de busqueda (Tb)

160.0 min/dia 140.1 min/dia

112.1 min/dia
120.0 min/dia

80.0 min/dia

28.0 min/dia

—
W

Reduccidn 2% Reduccidn

40.0 min/dia

0.0 min/dia

VA

Figura 48. Resultado de implementar 5s en el &rea de almacén, adaptado de la informacién de

la empresa.

Con ello se lograria un beneficio econdémico de 7,066.32 soles/afio.

Beneficios de implementar 5s en el area
de almacén

7,066.32 7,066.32
8,000.00
6,000.00
|
4,000.00
2,000.00
0.00 100.00%
A A
P.Actual P.Mejorada Beneficio 2% Reduccidn
(/. fafio) (s/. fafio) (/. / afio)

Figura 49. Beneficio econémico de implementar 5s en el area de almacén, adaptado de la

informacion de la empresa.
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3.2.4. Resultado de implementar 5s en el area de produccion para solucionar la

falta de orden y limpieza en las areas de produccion (CRP4)

Con la implementaciéon de las 5s en el area de produccion se lograria reducir en
18.37% el tiempo de produccion (TP), tal cual lo describe Dominguez, M.
(2019) en su tesis “Mejora de la productividad de una Mype fabricante de
calzado infantil a través de herramientas del lean Manufacturing”, en Lima,
Per(. Con la implementacion de las 5s, la empresa reduciria en 185.01
min/docena el tiempo de produccion, con lo cual a su vez aumentaria la

capacidad de produccién (CP) en 1 docena/dia.

Tiempo Produccién (TP)

1200.0 min/doc 1007.2 min/doc

1000.0 min/doc 822.1 min/doc
800.0 min/doc
600.0 min/doc
400.0 min/doc 185.0 min/doc
200.0 min/doc 18.37%
S
WA WV

0.0 min/doc
Reduccidn 2% Reduccidn

Figura 50. Resultado de implementar 5s en el area de produccion relacionados al tiempo de

produccién, adaptado de la informacion de la empresa.

Capacidad de produccién (CP)

7.0 doc/dia
7.0 doc/dia 6.0 doc/dia
6.0 doc/dia
5.0 doc/dia
4.0 doc/dia
3.0 doc/dia
2.0 doc/dia 1.0doc/dia
1.0 doc/dia 16.67%
0.0 doc/dia 5
WA WV Aumento % Aumento

Figura 51. Resultado de implementar 5s en el area de produccion relacionados a la capacidad

de produccidn, adaptado de la informacion de la empresa.
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El incremento de una docena al dia permitiria un beneficio econdémico de

62,349.91 soles/afo.

Beneficios de implementar 5s en las areas
de produccion

80,000.00 62,349.91 62,349.91

60,000.00

40,000.00

20,000.00

0.00 100.00%
S S

P.Actual P.Mejorada Beneficio % Reduccion
(S/. [afio) (S/. fafio) (/. / afio)

Figura 52. Beneficio econdmico de implementar 5s en el area de produccion, adaptado de la

informacion de la empresa.

En resumen, con la implementacion de las herramientas de mejora propuestas
(VSM, MRP y 5s) se lograria reducir los costos operacionales de manufactura

de calzado Handy Shoes en 79.13%, lo que equivale a 117,217.84 soles/afio.

Beneficio total de implementar las
herramientas de mejora propuestas

148,129.73
160,000.00
117,217.84
120,000.00
80,000.00
30,911.89
40,000.00
79.13%
S
P.Actual P.Mejorada Beneficio % Reduccion

(S/. /afio) (/. /afio) (8/. [ afio)

Figura 53. Beneficio econdmico total de implementar las herramientas de mejora propuestas,

adaptado de la informacién de la empresa.
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DISCUSION
La falta de planificacién en la produccion establecié como indicador “el porcentaje de
incumplimiento de pedidos”, el cual estd estrechamente relacionado con la capacidad de
produccion; Dominguez, M. (2019) mediante la aplicacion de las herramientas lean como
“5s, VSM y Balance de linea” logré incrementar la produccion en 14.25%, tal cual lo detalla
en su estudio “Mejora de la productividad de una Mype fabricante de calzado infantil a
través de herramientas del lean Manufacturing en Lima, Per”, es por ello que en el presente
trabajo de investigacion se tomo esta referencia como un dato de proyeccion que permitiria
un aumento en la produccion de manufactura de calzado Handy Shoes, Ilegando a reducir
los pedidos no atendidos en un 81.86%, pasando de 237 docena /afio no atendidas a 43
docena/afio.
En cuanto a la causa de “No existe un plan de aprovisionamiento” se tuvo como indicador
las horas paradas por desabasto, la propuesta es la aplicacion del VSM y el MRP, que
lograria una reduccion a cero “0” de las horas de paradas, ya que, con la implementacién de
estas herramientas, se conocerda al detalle cuanto producir y de esta manera evitar paradas
por desabastecimiento.
Asi mismo, con la implementacion de las 5s en el almacén se espera reducir en 80% los
tiempos de busqueda de materiales, tal cual lo determino Citeccal Lima (2018) en su estudio
Implementacién de 5s y Kaizen para mejorar la productividad en la fabrica de calzado y
accesorios de cuero de la empresa Zayma S.A.C. Cabe mencionar que las pérdidas
econodmicas se calcularon con este porcentaje de mejora, es por ello que las pérdidas
economicas debido a la falta de orden y limpieza en el almacén despues de la
implementacion de las 5s quedaran reducidas a cero “0”.
Por otro lado, respecto a la falta de orden y limpieza en las areas de produccion se tuvieron

en cuenta dos indicadores, tiempo de produccion (TP) y capacidad de produccion (CP). Con
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la implementacion de las 5s en las sub areas de produccion se espera reducir el tiempo de
produccion en 18.37% tal cual lo determiné Dominguez, M. (2019) en su tesis “Mejora de
la productividad de una Mype fabricante de calzado infantil a través de herramientas del
lean Manufacturing, Lima, Per”. Con esta reduccion en el TP se aumentara la capacidad
de produccion en 1 docena /dia (pasando de 6 docena/dia a 7 docena/dia), lo que
representaria un aumento de 16.7% en la CP. Las pérdidas econdmicas para esta causa se
calcularon con este aumento en la CP, es por ello que las pérdidas econdmicas después de
la implementacion de las 5s quedaran reducidas a cero “0”.

Respecto a la evaluacion econdmica los resultados son muy favorables, una tasa interna de
retorno de 94.79 % (ampliamente superior a la del TMAR, 11.9%), asi como un periodo de
recuperacion de la inversién de aproximadamente 1.4 afios. Estos resultados son muy
superiores a los determinados por Yauri 1. (2015), quien en su investigacion “Analisis y
Mejora de Procesos en una Empresa Manufacturera de Calzado”, en Lima-Peru, propuso las

herramientas balance de linea y 5s, con los cuales determin6 un TIR de 63%.
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CONCLUSIONES
La propuesta de mejora aplicando herramientas de manufactura esbelta (5s, VSM, MRP),
reduciria en 79.13% los costos operacionales, lo que representaria S/ 117,217.84 soles/afio
en manufactura de calzado Handy Shoes, corroborando la hipotesis planteada que detalla
una reduccion del 10% a mas de los costos operacionales.
Tras la aplicacion de la priorizacion de las pérdidas se observé que las pérdidas més
destacadas se encuentran en el area de produccion, sumando estas un valor de S/111,606.34
soles al afo, lo cual equivale al 75.34% de la pérdida total.
La problematica comun en la empresa es la falta de orden y limpieza, al analizar dos areas
de trabajo (produccion y almacén), se concluy6d que estas suman una pérdida total de
S/69,416.24 soles al afio, lo cual representa 46.86% de la pérdida total; es por ello la
importancia de aplicar la técnica de 5s en la empresa.
El analisis econémico mostrd la factibilidad de la inversidn en la propuesta, a través de los

indicadores que determinan un periodo de recuperacion de la inversion en 1.4 afios.
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Anexo 1.

ANEXOS

Guia de observacion

GUIA DE OBSERVACION DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

1. ;Como es el Proceso Productivo?

Primero se realizan las compras de materiales e insumos, esto se hace de acuerdo a los
pedidos v normalmente se hace de manera quincenal. Una vez los materiales llegan a la
empresa estos son almacenados para su posterior utilizacion en proceso de produccion. El
proceso de produccion consta de 5 sub areas: area de corte, desbastado, perfilado armado v

alistado.
2. ;Se tiene algin tipo de control en la linea de produccion?

Mo se tienen controles definidos, todo se realiza de manera empirica; es decir no tienen

establecidos indicadores de produccion ni de calidad.
3. ;De qué manera se encuentran las areas de trabajo, estin limpias v ordenadas?

Tanto el drea de produccion como el area de almacén se encuentran desordenados, asimismo

no existen tachos de colores para poder clasificar los residuos.
4. ;Hay la presencia de un supervisor de produccion o calidad en la linea de produccion?

No hay supervisor de calidad ni de produccion, cada operador lleva el control de calidad de

su trabajo.

5. (El ambiente de trabajo cuenta con buena iluminacion v los trabajadores utilizan algin

equipo de proteccion personal?

El ambiente de trabajo si cuenta con iluminacién adecuada, pero con respecto al uso de

EPPs, se observo que los trabajadores no utilizan ningin tipo de EPPs en sus labores.
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6. ;De qué manera se lleva el control de existencias en el almacén?

Se encontrd un cuaderno donde se tenfa anotado lo que habia en el almacén, cabe resaltar

que &l cuaderno no se habia actualizado hace mas de un mes.
7. ;De qué manera estin almacenados los productos terminados (zapatos)?

Loz zapatos son apilados en docenas v separados por cliente, asimismo, estos no
permanecens mucho tiempo en la empresa, menos de 15 dias. Cabe resaltar que el espacio
destinado para el almacenaje de productos terminados, no se encuentra delimitado, es decir

no esta sefializado.
8. ;De qué manera se encuentran las sub areas de trabajo, estan limpias ¥ ordenadas?

Loz puestos de trabajo en su mayoria estin desordenadas v sucias. Asimismo, se pudo
observar que en algunos puestos de trabajo existe suciedad adhersda, dando la impresion de
que llevan tiempo sin limpiar.
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Anexo 2.

Guia de revision documentaria

1. Revision de fichas de recepcién de pedidos.

2. Revision de fichas de requerimiento de materiales.
3. Revision del sistema de costeo.

4. Revision de base de datos o cuaderno de existencias.

5. Revision de 6rdenes de produccion.
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Anexo 3.

Encuesta para determinar la problemética de los costos operacionales en Manufactura

del Calzado Handy Shoes

ENCUESTA A MANUFACTURA DEL CALZADO HANDY SHOES
I. SECCION: PRESENTACION
Saludos, estamos realizando una pequefia encuesta para nuestra tesis de Titulacion de la
carrera de Ingenieria Industrial, le agradeceriamos que contestaras las siguientes preguntas.
Por favor tacha con una cruz la respuesta que creas que es la mas adecuada.
IL. SECCION: PREGUNTAS
1. ; Qué metodologia o herramienta utiliza para planificar la compra de materiales?

a) MRP b) Justin time  c) ERP d) Otros )z(b:mpiricameme

2. ; Utilizan algin método para determinar cusinto material deben utilizar para fabricar

una docena de zapatos?

a) Si ){No

3. ;Tiene establecido un método para determinar sus costos de produccién?
a) Si HNo

4. (El precio de venta de los productos estd determinado en base a?

% La competencia b) Empiricamente ¢) El costo del producto

5. ;Llega a atender todos sus pedidos?

a) Si )d No

6. ;Con qué frecuencia logra entregar sus pedidos en los tiempos establecidos?

a) Casi nunca )(chularmcme ¢) Frecuentemente d) Siempre
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7. ¢ Tiene problemas de desabastecimiento?

)QSi b) No

PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
gs.'\\ffo'géfNomE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

8. (Si la respuesta anterior fue si, con qué frecuencia tiene problemas de

desabastecimiento?

a) Casi nunca )§.Regularmente ¢) Frecuentemente d) Siempre

9. ; Tienen establecido un plan de mantenimiento?

a) Si )(mo

10. ;Qué tipo de mantenimiento realiza?

XCorrectivo b) Preventivo ¢) Predictivo d)AyB e)ByC

11. ;Tienen establecidos indicadores de Produccion y/o Calidad?

a) Si )QNo

12. ;Tienen establecidos controles para el ingreso de materia prima al almacén?

a) Si ){No

HANDY SHOES
f[/uau n _[

Juas Elaboth L '
RUC - 101
PROPETARA g
Juana Elizabeth Lépez Blas

Gerente General de Manufactura de Calzado Handy Shoes
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Anexo 4.

Reporte de unidades defectuosas en la produccion “No conformidades” - agosto 2018 a julio

2019.
Defectos (No Conformidades) Unidades defectuosas Docenas defectuosas
Capelladas mal cortadas 123 11
Taloneras mal cortadas 126 11
Tiras de calzado mal cortada 143 12
Badana para capelladas mal cortada 132 11
Badana para talones mal cortada 122 11
Badana para plantillas mal cortada 137 12
Badana para tiras mal cortada 127 11
Desbastan mucho la capellada 126 11
Desbastan mucho las taloneras 113 10
Costura mal hecha de la capellada 110 10
Costura mal hecha del talon 126 11
Costura mal hecha de las tiras 125 11
Costura mal hecha de la union total 113 10
Mal ajuste a la horma 126 11
Mal pegado de la planta 127 11
Plantillas mal pegadas 121 11
Total No Conformidades 1997 175
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Anexo 5.
Horas de paradas de maquinas por averias - agosto 2018 a julio 2019
AREA DESBASTADO PERFILADO ARMADO
MES Magquina Desbastadora (2) Perfiladora (4) Reactivador electrénico (3) | Pegadora neumatica (1) | Rematadora (1) TOTAL
Fallas Pieza Motor Motor Fajarota | Faltade Foco Fallas Fugas de Bolsa rota Motor Falta de Faja rota o Polea
malograda | averiado | averiado o floja | lubricacién | quemado eléctricas liquidos averiado lubricacion floja desgastada
Még. 1 2.50 2.60 1.00 2.00 1.70 2.00 0.80
Még. 2 2.00 1.00 0.75
ago-18 120, 3 1.00 215 22.05
Mag. 4 1.75 0.80
Még. 1 2.20 0.90 2.33 2.25 1.10 2.75
Még. 2 1.75 2.25 2.66
sep-18 Még. 3 0.90 0.80 21.19
Mag. 4 1.30
Még. 1 1.50 2.50 0.75 2.75 2.00 1.00
Még. 2 2.15 1.00 0.75
oct-18 kg 3 1.50 2.25 22.10
Még. 4 2.12 1.83
Mag. 1 2.10 1.83 1.10 2.30 2.50 1.00 0.75
Mag. 2 2.33 1.66 0.75
nov-18 Még. 3 225 220 23.52
Mag. 4 1.00 1.75
Még. 1 2.00 1.66 242 2.66 0.83
. Mag. 2 1.75 2.20
dic-18 M, 3 R = 18.70
Mag. 4 1.80 1.75
Mag. 1 1.25 1.83 1.00 0.80 2.15 2.75 0.83
Még. 2 1.42 1.66 1.83 0.75 2.20
ene-18 Még. 3 0.90 22.54
Mag. 4 2.17 1.00
Még. 1 1.80 1.20 2.50 0.75 2.25
Mag. 2 1.45 0.83 0.75
feb-19 = aq 3 175 1.25 150 17.18
Mag. 4 1.15
Még. 1 2.15 1.50 2.33 1.83 2.66 1.20
mlzr' Mag. 2 150 1.00 17.87
Még. 3 0.90 0.80
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2.00

abr-19

Mag.

2.25

1.45

0.75

2.00

1.90

133

0.75

Még.

2.20

1.83

1.15

1.83

Mag.

0.92

Mégq.

1.25

19.61

may-
19

Mag.

1.70

1.66

1.00

1.83

1.00

Még.

0.83

0.75

Még.

2.00

1.70

Mag.

0.80

13.27

jun-19

Még.

1.90

2.60

0.80

2.42

2.66

117

1.50

Még.

2.70

1.00

1.66

Még.

2.33

0.75

Még.

1.50

22.99

jul-19

Még.

2.33

1.25

1.75

1.75

1.25

1.42

Még.

1.50

2.25

0.75

Még.

1.15

2.00

Még.

AIWINIRP|IARWIN(P|IAR(WIN(RP|RW|N(FP|>

1.83

19.23

HORAS
TOTALES

26.58

23.00

35.73

18.21

29.96

11.50

31.65

14.89

11.56

15.49

7.38

6.38

7.92

240.25
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Gallardo Martel, Alexander Junior

AREA DESBASTADO PERFILADO ARMADO
Magquina Desbastadora (2) Perfiladora (4) Reactlvado;)electromco Pegadora(ln)eumatlca Rematadora (1)
MES Faia TOTAL
Fallas Pieza Motor Motor ro:a Falta de Foco Fallas Fugas de Bolsa rota Motor Falta de Faja rota o Polea
malograda averiado averiado o floja lubricacién | quemado eléctricas liquidos averiado lubricacién floja desgastada
Méa. 1 S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
g 70.00 75.00 55.00 115.00 60.00 150.00 50.00
Méa. 2 S/ S/ S/
Ado18 g 120.00 45,00 40.00 s/
go- Miq. 3 s/ s/ 990.00
40 35.00 65.00
) S/ S/
Mag. 4 6500 | 4500
Méa. 1 S/ S/ S/ S/ S/ S/
g 100.00 40.00 150.00 40.00 30.00 200.00
Méa. 2 S/ S/ S/
Sep-18 g 70.00 73.00 73.00 S/
ep- Miq. 3 s/ s/ 924.00
g 58.00 40.00
, S/
Mag. 4 50.00
Méa. 1 S/ S/ S/ S/ S/ S/
q. 50.00 67.00 35.00 110.00 120.00 55.00
, S/ S/ S/
oot18 Mag. 2 80.00 55.00 40.00 s/
et Miq. 3 s/ s/ 892.00
g 35.00 115.00
) S/ S/
Mag. 4 90.00 40.00
Mag. 1 S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
g 40.00 75.00 45.00 55.00 135.30 30.00 50.00
Mag. 2 S/ S/ S/
Nov.18 g 60.00 43.00 40.00 s/
oV Mia. 3 S/ S/ 783.30
40. 80.00 50.00
] S/ S/
Mag. 4 4000 | 40.00
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APLICANDO

Mg, S/ S/ s s s
50.00 38.00 134.70 120.00 30.00
Mg, S/ S/
Dic.16 90.00 120.00 s/
Mg, s/ s/ 807.70
48.00 40.00
) s/ s/
Mag. 95.00 42.00
Va S/ ] S/ ] S S/ S/
55.00 55.00 55.00 67.00 40.00 118.00 50.00
Mg, s/ s/ S/ ] s/
Ene1s 70.00 90.00 35.00 35.00 80.00 s/
Mg s/ 935.00
: 50.00
) s/ s/
Mag. 90.00 45.00
Vg, S/ S/ S/ S/ S/
63.00 30.00 100.00 30.00 200.00
Mg, S/ S/ s/
Feb.1 108.00 47.00 70.00 s/
Mg s/ S/ S/ 836.00
: 68.00 30.00 45.00
) S/
Mag. 45.00
Vg, S/ S S S S/ S
67.50 58.00 120.00 60.00 125.00 30.00
) s/ s/
T 45.00 47.00 s/
Még s/ s/ 684.50
: 32.00 40.00
) s/
Mag. 60.00
Vg, S/ S/ S S/ S/ S/ S/
115.00 30.00 35.00 50.00 90.00 30.00 50.00
Mg, s/ s/ s/ S/
Abr-1 65.00 46.00 35.00 60.00 s/
Mag S/ 692.00
: 49.00
) s/
Mag. 37.00
Vg, S/ S/ S/ S/ S/
—_ 58.00 87.60 50.00 110.00 50.00 s/
Mg S/ ] 600.60
: 55.00 40.00
Castro Perez, Cyntia Carolina Pag. 147

Gallardo Martel, Alexander Junior




A

N

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Mg S/ s
: 35.00 70.00
) S/
Mag. 45.00
Mg s/ s/ ] s/ s/ s/ s/
: 88.00 95.00 40.00 75.00 60.00 30.00 200.00
) s/ s/ s/
Jun1s Mag. 200.00 50.00 70.00 s/
Mg s/ s/ 1,080.00
: 92.00 40.00
) s/
Mag. 40.00
Mg S/ S/ S/ S/ S/ S/
: 66.00 40.00 11000 | 130.00 45.00 200.00
Mg, s/ ] ]
Jul19 85.00 75.00 35.00 s/
Még s/ s/ 936.00
: 50.00 60.00
) s/
Mag. 40.00
COSTOS S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S
TOTALES 917.50 1,150.60 1,304.00 | 93400 | 792.00 637.00 | 1028270 | 36500 | 530.00 | 888.30 210.00 350.00 800.00 | 10,161.10
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4 PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO

| HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
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Anexo 7.

Reporte de produccioén y de pedidos - agosto 2018 a julio 2019

Periodo Pedidos Produccion
(Pares) (Pares)
Ago-18 1774 1612
Set-18 1987 1948
Oct-18 1812 1812
Nov-18 2099 1908
Dic-18 1822 1768
Ene-19 1694 1628
Feb-19 1837 1716
Mar-19 1942 1832
Abr-19 2037 1940
May-19 1769 1668
Jun-19 1893 1736
Jul-19 1764 1712
Totales 22430 21280
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Anexo 8.

Foto actual de las areas de produccion — Julio del 2019

SUB-AREA DE
CORTE

SUB-AREA DE
DESBASTADO

SUB-AREA DE
PERFILADO

SUB-AREA DE
ARMADO

SUB-AREA DE
ALISTADO
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Reporte de insumos rechazados por incumplimiento de las especificaciones - agosto del 2018 a julio del 2019

nsuorshezado U A S G Nar D B EbMen A Mar dn M gora
Cuero Pies? 24 48 24 48 48 192
Badana Pies? 48 24 48 24 48 192
Carnaza m? 1 5 2 3 11
Contrafuerte m? 1 1 1 2 5
Planta Docena 2 2 3 1 2 10
Tintes Litro 2 2 2 3 3 1 13
Etiquetas ciento 3 1 2 1 1 8
Cajas ciento 1 2 2 1 6
Hebillas ciento 1 2 1 1 5
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Inventario documentado (anotado en el cuaderno de control) — Julio del 2019

Materiales e Insumos ~ U.M.  Inventario Documentado
Cuero Pies? 480
Badana Pies? 480
Carnaza m? 26
Contrafuerte m? 45
Pegamento galones 5
Cintillo m 150
Acolche m 120
Hilos cono 15
Esponjas m? 30
Hebillas (100 unid) 3
Planta de jebe docena 30
Chinches ciento 72
Jebe liquido galdén 5
Pegamento "cemento”  galon 5
Disolvente galon 4
Bencina L 6
Bolsas plésticas (100 unid) 3
Etiquetas de tela (100 unid) 3
Cajas (100 unid) 3
Tintes L 7
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Foto actual del almacén — Julio del 2019
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Anexo 12.

Tiempos de busquedas actuales — Julio del 2019

Actividades de

» Obsl Obs2 Obs3 Obs4 Obs5 Obs6 Obs7 Obs8 Obs9 Obsl0 Promedio
busqueda

Estacion

Busqueda de
cuero

744 1168 1135 13.19 1048 1326 925 899 977 1262 10.80

Corte

Bulsqueda de

1168 838 830 10.76 582 1133 1287 7.04 930 831 9.38
badana y carnaza

Busqueda de los
Perfilado materiales de 11.02 13.65 12.00 13.79 13.83 11.76 8.12 1433 1437 1457 12.74
costura

Busqueda de los
Armado materiales de 13.56 9.25 8.56 9.66 7.68 8.64 8.76 9.35 9.11 9.35 9.39
armado

Busqueda de los
Alistado materiales de 961 854 789 697 973 1245 861 980 991 829 9.18
alistado
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Tabla de valoraciéon de Westinghouse
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HABILIDAD ESFUERZO
0,15 Al 0,13 Al
Superior Excesivo
0,13 A2 0,12 A2
0,11 Bl 0,1 B1
Excelente Excelente
0,08 B2 0,08 B2
0,06 C1 0,05 C1
Buena Bueno
0,03 C2 0,02 C2
0,00 D Media 0,00 D Medio
-0,05 El -0,04 El
Aceptable Aceptable
-0,1 E2 -0,08 E2
-0,16 F1 -0,12 F1
Pobre Pobre
-0,22 F2 -0,17 F2

CONDICIONES

REGULARIDAD

0,06 A Ideales 0,04 A Perfecta
0,04 B Excelentes | 0,03 B Excelente
0,02 C Buenas 0,01 C Buena
0,00 D Medias 0,00 D Media
-0,03 E Aceptables | -0,02 E Aceptable
-0,07 F Pobres -0,04 F Pobre
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PRIVADA DEL NORTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Tabla de suplementos por descanso y necesidades personales

MEJORA

1. SUPLEMENTOS COMSTANTES

Hombres

Mujeres

A. Suplemento por necesidades personales

5

T

B. Suplemento base por fatiga

4

4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres

Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie

2

4

B. Suplemento por postura anocrmal
Ligeramente incomoda
incomoda (Inclinadao)
Muy incdmoda (echado, estirado)

0
2
T

= L o=

C. Uso de fuerzalenergia muscular (Levantar,
tirar, empujar Peso levantando [kgl)

2.5

5

10

25

35.5

Mow=o0

D. Mala iluminacion
Ligeramente por debajo de la
potencia calculada
Bastante por debajo
Absolutaments insuficiente

thk O

E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16
8
4
2

10
45
100

F. Concentracion Inteansa
Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precisiéon o muy
fatigosos

[V ]

G. Ruido
Continuo
Intermitente v fuere
Intermitents v muy fuerte, Estridente
y fuerte

Ko

hhwo

H. Tension Mental
Proceso bastante complejo
FProceso complejo o atencidn
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

l. Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono

-

=

J. Tedio
Trabajo alge aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburmido

ko

o

APLICANDO
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PEDIDO DE
CALZADO Fecha de pedido: Fecha de entrega:
ESCOLAR e e
N COoLO
PEDIDO CLIENTE TELEFONO MODELO ° TIPO DE CUERO R
ESPECIFICACION Nota Cada pedido debe ser especificado con la
ES: debida foto de referencia
Corte
Capell Acolcha Observaciones
Capellada
ada do
Cuero Lateral Ie_lenguet Forro Lateral
Talon Refuerzo
Aparado
Al Cierr Observaciones
Color Monograma corte e
N° Aplique SObla
Hilo | R‘?b -
° ibe
aguja Pega Pega eado
Hojalill ) Picad
0s Hebillas o
Armado
Codigo | empei Carn Suav Puntera Observaci
Horma | ne aza e ones
Carto Inter
dedos Fal n Emp | medi Celastik Talon
sa aste |0 elastl
talon Reta Duro
con
Ensuelad
0
Chafl Observaci
Cerco | Suela Madera an Jebe Fresado ones
] . Partid
Ti Al LI P
uni Taco pino o Tapilla anta asado
Planta Altura T Crepe Punteado
Huella Forrado Protect
or
Acabado
Cantos E]': Lustrado P. Acolchada Observaciones
Piso Brill Boton
Suela 0s0
Op Plant Retaco
aco illa n
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Mes Ago-19 Set-19 Oct-19 Nov-19 Dic-19 Ene-20 Feb-20 Mar-20 Abr-20 May-20 Jun-20 Jul-20 Totales
Req. de Prod (Docenas) 160 172 185 182 143 146 130 166 196 176 154 130 1,940
Hrs Hombre Requeridas 2,192 2,357 2,535 2,494 1,959 2,001 1,781 2,275 2,686 2,412 2,110 1,781 26,583
H-H. Req. Corte Cuero 186 200 216 212 167 170 151 193 228 205 179 151 2,260
H-H. Req. Corte Badana 164 176 189 186 146 149 133 170 200 180 157 133 1,983
H-H. Req. Debastado 68 73 79 7 61 62 55 71 83 75 65 55 825
H-H. Req. Perfilado 696 748 805 792 622 635 566 722 853 766 670 566 8,442
H-H. Req. Armado 738 793 853 839 659 673 599 765 904 811 710 599 8,944
H-H. Reg. Alistado 340 366 394 387 304 311 277 353 417 374 328 277 4,128
Dias trabajados x mes 27 25 27 26 27 27 25 26 26 26 26 27 315
Hrs x mes x Trabajador 216 200 216 208 216 216 200 208 208 208 208 216 2,520
Trabajadores requeridos 13 14 13 15 12 12 11 13 17 13 13 11 13
Trab. Req. Corte Cuero 1 2 1 2 1 1 1 1 2 1 1 1 1
Trab. Req. Corte Badana 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Trab. Req. Debastado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Trab. Req. Perfilado 4 4 4 4 3 3 3 4 5 4 4 3 4
Trab. Req. Armado 4 4 4 5 4 4 3 4 5 4 4 3 4
Trab. Req. Alistado 2 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2
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DE

MEJORA

APLICANDO

contratados ) 1 ) 2 ) ) ) 2 4 ) ) )
Trab. Contra. Corte Cuero - 1 - 1 - - - - 1 - - - 3
Trab. Contra. Corte )
Badana
Trab. Contra. Debastado -
Trab. Contra. Perfilado - - - - - - - 1 1 - - - 2
Trab. Contra. Armado - - - 1 - - - 1 1 - - - 3
Trab. Contra. Alistado - - - - - - - - 1 - - - 1
g;?oscon”madén - 200.00 - 400.00 - - - 400.00  800.00 - - - 1,800.00
e s i - s e e
Trab. Desp. Corte Cuero 1 - 1 - 1 - - - - 1 - - 4
Trab. Desp. Corte Badana -
Trab. Desp. Debastado -
Trab. Desp. Perfilado - - - - 1 - - - - 1 - 1 3
Trab. Desp. Armado 2 - - - 1 - 1 - - 1 - 1 6
Trab. Desp. Alistado - - - - - - - - - 1 - - 1
Costo de despidos (S/.) 300.00 - 100.00 - 300.00 - 100.00 - - 400.00 - 200.00 1,400.00
Costo MOD (S/.) 15,520.00 16,684.00 17,945.00 17,654.00 13,871.00 14,162.00 12,610.00 16,102.00 19,012.00 17,072.00 14,938.00 12,610.00 188,180.00
Costo de materiales (S/.) 45,706.08  49,134.04 52,847.66 51,990.67 40,849.81 41,706.80 37,136.19 47,420.06 55,989.95 50,276.69 43,992.10 37,136.19 554,186.22
Costos CIF (S/.) 1,277.36 1,373.16 1,476.95 1,452.99 1,141.64 1,165.59 1,037.85 1,325.26 1,564.76 1,405.09 1,229.46 1,037.85 15,487.97
GAV (S/) 5,043.27 5,421.52 5,831.29 5,736.73 4,507.43 4,601.99 4,097.66 5,232.40 6,178.01 5,547.60 4,854.15 4,097.66 61,149.71
Costo total del Plan (S/.): 822,203.90
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Plan Agregado de Produccion para agosto del 2019 a julio del 2020 — Estrategia de nivelacion de inventarios.

Mes Ago-19 Set-19 Oct-19 Nov-19 Dic-19 Ene-20 Feb-20 Mar-20 Abr-20 May-20 Jun-20 Jul-20 Totales
Inventario inicial - 33 33 34 30 70 109 149 163 146 147 170

Dias trabajados x mes 27 25 27 26 27 27 25 26 26 26 26 27

Horas disponibles 2,808 2,600 2,808 2,704 2,808 2,808 2,600 2,704 2,704 2,704 2,704 2,808 32,760
Hrs. disp. Corte Cuero 216 200 216 208 216 216 200 208 208 208 208 216 2,520

Hrs. disp. Corte Badana 216 200 216 208 216 216 200 208 208 208 208 216 2,520

Hrs. disp. Debastado 216 200 216 208 216 216 200 208 208 208 208 216 2,520

Hrs. disp. Perfilado 864 800 864 832 864 864 800 832 832 832 832 864 10,080
Hrs. disp. Armado 864 800 864 832 864 864 800 832 832 832 832 864 10,080
Hrs. disp. Alistado 432 400 432 416 432 432 400 416 416 416 416 432 5,040

Produccion real (doc) 185 171 185 178 185 185 171 178 178 178 178 185 2,157

Prod. Real Corte Cuero 185 172 185 179 185 185 172 179 179 179 179 185

Prod. Real Corte Badana 211 196 211 203 211 211 196 203 203 203 203 211

Prod. Real Debastado 508 470 508 489 508 508 470 489 489 489 489 508

Prod. Real Perfilado 199 184 199 191 199 199 184 191 191 191 191 199

Prod. Real Armado 187 174 187 180 187 187 174 180 180 180 180 187

Prod. Real Alistado 203 188 203 196 203 203 188 196 196 196 196 203

Castro Perez, Cyntia Carolina P&g. 160

Gallardo Martel, Alexander Junior



N

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Pronostico (doc)

1,933

Inventario Final

Unidades faltantes

Costo de faltantes

Reserva de seguridad

Unidades sobrantes

146 131 164 195 177 155 131
109 149 163 146 147 170 224
8 7 9 10 9 8 7
101 142 154 136 138 162 217

1,205

Costo de inv.

Costo MOD (docena)
Costo de materiales
Costos CIF

GAV

37.50

17,945.00

171 184
33 34
9 10
24 24
36.00 36.00
16,587.00 17,945.00 17,266.00

52,847.66 48,848.37 52,847.66 50,848.01
1,476.95 1,365.18  1,476.95

5,831.29  5,390.00 5,831.29

151.50 213.00 231.00 204.00 207.00 243.00 325.50

17,945.00 17,945.00 16,587.00 17,266.00 17,266.00 17,266.00 17,266.00 17,945.00
52,847.66 52,847.66 48,848.37 50,848.01 50,848.01 50,848.01 50,848.01 52,847.66
1,476.95 1,365.18 1,421.06  1,421.06 1,421.06  1,421.06 1,476.95

5,831.29  5,390.00 5,610.64 5,610.64 5,610.64 5,610.64  5,831.29

1,807.50

209,229.00

616,175.09

17,220.38

67,989.65

Costo total del Plan (S/.):

912,421.62
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Codigo: C5SP-01-HS
CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE 5s EN EL AREA DE PRODUCCION Version: 1
Fecha: 1/08/2019
SUB AREA DE APLICACION Corte, Deshastado, Perfilado, Armado y Alistado
DESCRIPCION DEL OBJETIVO Implementar 5s en el area de produccion
N° FASE ACTIVIDADES RESPONSABLES DURACION AGOSTO 2019
5 6 7 8 9 10 12 13 14 15 16 17 19 20 21 22 23 24
Capacitacion general Supervisor del area 30 minutos
1 PREPARATORIA
Capacitacion segun sub area Supervisor del area 1 hora
Implementacion Identificacion de elementos
de Seiri Innecesarios Operado;:i;cada sub 1 hora diaria
(Seleccionar) Aplicacion de la Tarjeta roja
Definir un lugar de ubicacién
de los elementos a ordenar y Operador de cada sub 1 hora
delimitar el espacio de cada area
sub area
Operador del sub area
Sefializacion de érea de corte
Implementacion definiendo perimetro Qe ) Operador del sub érea
de Seiton trabajo, espacios de transito,
S . de desbastado
(Ordenar) ubicacion de &rea seguras,
ubicacion de area de limpieza, Operador del sub area 2 horas
entre otros; asi como, la de perfilado
rotulacion de los elementos y Onerador del sub area
demarcacién de su ubicacién. P de arm d”
2 IMPLEMENTACION Estas acgividades se r_ealizaran € armado
por sub &rea de trabajo. Operador del sub area
de alistado
) Realizacion de campafia o Operador de cada sub 1 hora
Implementacion | jornada de limpieza érea
de Seiso —
(Limpiar) Planificacion del Gerente y el 2 horas
mantenimiento de la limpieza supervisor
Llenado del cuadro de 30 minutos al
conformidad del estado del sub finalizar la
Implemenatcion area jornada
de Seiketsu ilitanis Supervisor del area
. Habilitacion ~ de  tablero .
(Estandarizar) informativo y reporte  del 3%;2:?;;??;'
estado de conformidad de cada semana
sub area de forma semanal
Implementacion I, .
- Aplicacion del Check List por .
de_Sh_lts_uke cada sub area de trabajo Gerente 1.dia
(Disciplina)
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AREA TAREA A REALIZAR | RESPONSABLE | FRECUENCIA ELEL':/INII:F’,\IIE%SADE PROCEDIMIENTO HORA
Limpiar mesa de Corte . . | Verificar elementos pertenecientes al area y los que no llevarlosa | 08:00 a
— - Escoba, trapo industrial L - ;
Limpieza General del area . su lugar u ubicacion respectiva 08:10 am
Todos los dias
CORTE DE | Guardar Retazos de cuero . . )
Operarios de N/A Devolucion a almacén
CUEROY | sobrante .
BADANA Ordenar cajas de modelos Corte 05:00
verificar J Ue estén’ Todos los Caias de Modelos Verificar los modelos cortados en el transcurso de la semana y | 05:15 pm
4 viernes ! verificar si estdn completos
completos
Orden de accesorios de Cajas organizadoras Colocar elementos en su lugar
perfilado ! 9 9
PERFILADO Devolucion de piezas de Opera_rlos de Todos los dias | N/A Agrupar moldes de modelos para su devolucién a corte O‘I_:’:OO a
modelos Perfilado 05:15 pm
;é?;ﬁ;?: de residuos de Escobas, recogedores Seleccionar residuos de perfilado, limpiar y desechar desperdicios
L , - Verificar elementos pertenecientes al area y los que no llevarlos
Limpieza de area de trabajo ) Escobas, recogedores a su lugar u ubicacion respectiva 05:00 a
— ~ Todos los dias : -
Devolucion a almacén de N/A Seleccionar elementos sobrantes agruparlos y devolverlos a| 05:15 pm
sobrantes de materiales almacén
Limpieza de equipos, Inspecciodn visual y eliminacion de residuos
Prensa neumdtica Martes, Jueves y . . P y 08:00 a
—— - . . Trapo industrial — - — —— .
Limpieza de equipos, Operarios de Sabado Verificacion de ampollas de calor, inspeccion visual y eliminacion | 08:15 am
ARMADO . )
horno reactivador Armado de residuos
Limpieza de residuos de Escobas, recogedores Seleccionar residuos de armado, limpiar y desechar desperdicios .
rematado . 05:00 a
— Todos los dias .
Ubicacion de hormas a su Al bi | d ‘s de descal 05:15 pm
lugar icates Ubicar Hormas en su lugar después de descalzar
Limpieza de maquina Escobas, recogedor, |, . . . . 01:00 a
Rematadora Martes y Jueves brochas Limpieza de canales aspiradora, ajuste de trompo 01:15 pm
lep_leza de mesa de Escobas, recogedores, Limpieza de mesa de Trabajo _
trabajo . trapos 05:00 a
Ubicar moldes de plantilla Operario de Todos los dias 05:15 pm
ALISTADO en su lugar Alistado N/A verificacion de numeracion completa, colocacion en su lugar
Limpieza y verificacian de T_odos los Bencina Verificar estado de aerdgrafo, purga de balon 0%:00 a
compresora viernes 01:15 pm
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A

PROPUESTA DE

MEJORA

APLICANDO

el HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
UNIVERSIDAD PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
| PRIVADA DEL NORTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES
Anexo 20.
Cuadro de auditorias y Check List 5s
Check list - 5s
Calificacion
Area a
No se cumple
evaluar:
Encargado: Se c_umple
parcialmente
Fecha: Si se cumple
Categoria Elemento Descripcion Observaciones
Seiri- Distinguir entre lo que es necesario.
Clasificar -
1. Estan presentes solamente Verificar que solo este presente las
elementos, herramientas y equipos o q . P
. herramientas necesarias
necesarios
2. Elementos innecesarios, en Verificar que los pasillos no se encuentre
pasillos, esquinas y escaleras. obstruidos con elementos innecesarios
3. Inventarios. insumos v materiales Verificar que no haya exceso o inventarios
: ! y de insumos y materiales que no
que se necesiten. . :
pertenezcan al area de trabajo
Seiton- Un lugar paratodo y todo en su lugar
Orden ——— — - ——
1. Sefializacion del lugar correcto de | Verificar que existan lugares sefializados
los elementos, materiales y de almacenamiento para las herramientas
herramientas y materiales
2.Puestos y areas de trabajo en el Los puestos de trabajo deben estar dentro
lugar que corresponde de las areas sefializadas
3.Elementos almacenados después | No deben haber elementos fuera de su
de ser usado en el lugar que area de almacenamiento si no estan
corresponde siendo utilizados
4. Pasillos despejados En los pasillos no debe haber obstaculos.
5 O Verificar que la sefializacién de las areas
5. Areas sefializadas
este en buen estado.
Seiso- Limpieza, conservar el orden y la limpieza
Limpieza - - - —
1. Pisos, puestos de trabajo, pasillos, | Verificar que no haya polvo, mugre,
estanterias y superficies limpias. retazos en estas areas
2. Equipos y maquinas limpias. Verificar que las méaquinas estén limpias.
Los insumos deben estar organizados en
3.Limpieza y orden de los insumos el area asignada segun su clasificacion y
no deben estar sucios
- R Verificar que se realice y se lleve un
4. Mantenimiento a las maquinas. L ;
control del mantenimiento de las maquinas
Seiketsu- | Mantener y Monitorear las primeras 5's
Estanda- — -
o Verificar que exista en el tablero
rzacion 1. Existen controles visuales Informativo las operaciones y
responsables.
2.Se conserva la limpieza y el orden | Comparar los puestos de trabajo con los
en puestos de trabajo estandares de limpieza -orden.
Shitsuke- | Ayditoria y Control
Disciplina - - - — -
1.Las areas estan cumpliendo con el | Verificar que se esté llevando a cabo en
programa 5’s cada area el programa 5's
2. Se lleva una documentacion de i 5 d do |
los progresos y avances en las areas Ver_l icar que se es;el Ocume.gt%n 0_as
de trabajo mejoras y avances de las actividades 5°s
Total
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Gallardo Martel, Alexander Junior

= 58 Codigo: | C5SA-01-HS
Pom - ; - =
SRty oxalsy CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE 5s EN EL AREA DE ALMACEN Version: 1
Fecha: 1/08/2019
AREA DE APLICACION Almacén de Materiales e insumos
DEL OBJETIVO Implementar 5s en el area de almacén
AGOSTO 2019
N° FASE ACTIVIDADES RESPONSABLES DURACION
5 6 7 8 9 10 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24
1 PREPARATORIA Capacitacion general Almacenero 1 hora
Identificacion
Implementacion c_ie elemen_tos
de Seiri Inneécesarios Almacenero 1 hora
(Seleccionar) Aplicacion de
la Tarjeta roja
Codificacion
de r_naterlales Almacenero 2 horas
e insumos
“articulos”
Implementacién Codificar Almacenero 2 horas
de Seiton estantes
. (Ordenar) Ordenar
2 IMPLEMENTACION articulos en
sus Almacenero 2 horas
respectivos
lugares
) Realizacion de
Implementacion ~ 1 hora 40
de Seiso campana 0 Almacenero ora
ey jornada de min
(Limpiar) limpi
impieza
Implementaciéon | Elaboracion y
de Seiketsu colocaciéon de Almacenero 2 horas
(Estandarizar) carteles LUP
Implementacion Aplicacién del
de Shitsuke Cﬁeck List 55 Almacenero 1dia
(Disciplina)
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PROPUESTA DE MEJORA

APLICANDO

HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
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Anexo 22.
Cdodigo de materiales e insumos y codigo de ubicacion
Familia Cod Sub familia Codl Color Cod3 Espesor Talla Tamafio Diametro Cod4 Cod Materiales Cod Ubic.
Cuero Cu  Gumi Gum  Azul Azu  1.5mm El Cu-Gum-Azu-E1 04-01-00
Cuero Cu Gumi Gum  Azul Azu 1.8 mm E2 Cu-Gum-Azu-E2 04-02-00
Cuero Cu  Gumi Gum Cobre Cob 1.5mm El Cu-Gum-Cob-E1 04-01-00
Cuero Cu Gumi Gum Cobre Cob 1.8mm E2 Cu-Gum-Cob-E2 04-02-00
Cuero Cu Gumi Gum  Miel Mie  1.5mm El Cu-Gum-Mie-E1  04-01-00
Cuero Cu  Gumi Gum  Miel Mie 1.8 mm E2 Cu-Gum-Mie-E2  04-02-00
Cuero Cu  Gumi Gum Guinda Gui  1.5mm El Cu-Gum-Gui-E1  04-01-00
Cuero Cu  Gumi Gum Guinda Gui 1.8 mm E2 Cu-Gum-Gui-E2  04-02-00
Cuero Cu  Gumi Gum Negro Neg 1.5mm El Cu-Gum-Neg-E1 04-01-00
Cuero Cu  Gumi Gum Negro Neg 1.8mm E2 Cu-Gum-Neg-E2  04-02-00
Cuero Cu  Gumi Gum Blanco Bla  1.5mm El Cu-Gum-Bla-E1  04-01-00
Cuero Cu  Gumi Gum Blanco Bla 1.8 mm E2 Cu-Gum-Bla-E2  04-02-00
Cuero Cu  Gumi Gum Fucsia Fuc  1.5mm El Cu-Gum-Fuc-E1  04-01-00
Cuero Cu Gumi Gum Fucsia Fuc 1.8 mm E2 Cu-Gum-Fuc-E2  04-02-00
Cuero Cu Gumi Gum Coral Cor 1.5mm El Cu-Gum-Cor-E1  04-01-00
Cuero Cu  Gumi Gum Coral Cor 1.8mm E2 Cu-Gum-Cor-E2  04-02-00
Cuero Cu  Gumi Gum Chicle Chi  1.5mm El Cu-Gum-Chi-E1  04-01-00
Cuero Cu Gumi Gum Chicle Chi 1.8 mm E2 Cu-Gum-Chi-E2  04-02-00
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Cuero Cu Gumi Gum Hueso Hue 1.5mm El Cu-Gum-Hue-E1 04-01-00
Cuero Cu  Gumi Gum Hueso Hue 1.8mm E2 Cu-Gum-Hue-E2  04-02-00
Cuero Cu  Gumi Gum Marron Mar 1.5mm El Cu-Gum-Mar-E1  04-01-00
Cuero Cu Gumi Gum Marron Mar 1.8 mm E2 Cu-Gum-Mar-E2 04-02-00
Cuero Cu Graso Gra  Azul Azu  1.5mm El Cu-Gra-Azu-E1  01-01-00
Cuero Cu Graso Gra  Auzul Azu 1.8 mm E2 Cu-Gra-Azu-E2  01-02-00
Cuero Cu  Graso Gra Cobre Cob 1.5mm El Cu-Gra-Cob-E1  01-01-00
Cuero Cu Graso Gra  Cobre Cob 1.8mm E2 Cu-Gra-Cob-E2  01-02-00
Cuero Cu Graso Gra  Miel Mie  1.5mm El Cu-Gra-Mie-E1  01-01-00
Cuero Cu Graso Gra  Miel Mie 1.8 mm E2 Cu-Gra-Mie-E2 ~ 01-02-00
Cuero Cu Graso Gra  Guinda Gui  1.5mm El Cu-Gra-Gui-E1 ~ 01-01-00
Cuero Cu Graso Gra  Guinda Gui 1.8 mm E2 Cu-Gra-Gui-E2 ~ 01-02-00
Cuero Cu Graso Gra  Negro Neg 1.5mm El Cu-Gra-Neg-E1  01-01-00
Cuero Cu Graso Gra  Negro Neg 1.8mm E2 Cu-Gra-Neg-E2  01-02-00
Cuero Cu Graso Gra Blanco Bla 1.5mm El Cu-Gra-Bla-E1  01-01-00
Cuero Cu Graso Gra Blanco Bla 1.8 mm E2 Cu-Gra-Bla-E2 01-02-00
Cuero Cu Graso Gra  Fucsia Fuc 1.5mm El Cu-Gra-Fuc-E1 ~ 01-01-00
Cuero Cu  Graso Gra  Fucsia Fuc 1.8 mm E2 Cu-Gra-Fuc-E2 ~ 01-02-00
Cuero Cu Graso Gra Coral Cor 1.5mm El Cu-Gra-Cor-E1  01-01-00
Cuero Cu Graso Gra Coral Cor 1.8mm E2 Cu-Gra-Cor-E2  01-02-00
Cuero Cu Graso Gra  Chicle Chi  1.5mm El Cu-Gra-Chi-E1 ~ 01-01-00
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Cuero Cu Graso Gra  Chicle Chi 1.8mm E2 Cu-Gra-Chi-E2  01-02-00
Cuero Cu Graso Gra  Hueso Hue 1.5mm El Cu-Gra-Hue-E1  01-01-00
Cuero Cu Graso Gra  Hueso Hue 1.8mm E2 Cu-Gra-Hue-E2  01-02-00
Cuero Cu Graso Gra  Marron Mar 1.5mm El Cu-Gra-Mar-E1  01-01-00
Cuero Cu Graso Gra  Marron Mar 1.8 mm E2 Cu-Gra-Mar-E2  01-02-00
Cuero Cu Graso Gra  Guinda Gui  1.5mm El Cu-Gra-Gui-E1 ~ 01-01-00
Cuero Cu Graso Gra  Guinda Gui 1.8 mm E2 Cu-Gra-Gui-E2  01-02-00
Forro Fo  Sintetico Sin Negro Neg Fo-Sin-Neg-00 03-01-02
Forro Fo  Sintetico Sin Marron Mar Fo-Sin-Mar-00 03-01-02
Forro Fo  Sintetico Sin  Guinda Gui Fo-Sin-Gui-00 03-01-02
Forro Fo  Sintetico Sin  Blanco Bla Fo-Sin-Bla-00 03-01-02
Forro Fo  Sintetico Sin Azul Azu Fo-Sin-Azu-00 03-01-02
Forro Fo  Sintetico Sin Miel Mie Fo-Sin-Mie-00 03-01-02
Forro Fo Badana Bad Negro Neg Fo-Bad-Neg-00  03-01-02
Forro Fo Badana Bad Marron Mar Fo-Bad-Mar-00  03-01-02
Forro Fo Badana Bad Guinda Gui Fo-Bad-Gui-00  03-01-02
Forro Fo Badana Bad Blanco Bla Fo-Bad-Bla-00 03-01-02
Forro Fo Badana Bad Azul Azu Fo-Bad-Azu-00  03-01-02
Forro Fo Badana Bad  Miel Mie Fo-Bad-Mie-00  03-01-02
Planta Pl Caucho Cau  Negro Neg 18 18 Pl-Cau-Neg-18 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Negro Neg 19 19 Pl-Cau-Neg-19 03-01-01
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N

Planta Pl Caucho Cau  Negro Neg 20 20 PI-Cau-Neg-20 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Negro Neg 21 21 Pl-Cau-Neg-21 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Negro Neg 22 22 Pl-Cau-Neg-22 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Negro Neg 23 23 Pl-Cau-Neg-23 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Negro Neg 24 24 Pl-Cau-Neg-24 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Negro Neg 25 25 PI-Cau-Neg-25 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Negro Neg 26 26 Pl-Cau-Neg-26 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Negro Neg 27 27 Pl-Cau-Neg-27 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Negro Neg 28 28 PI-Cau-Neg-28 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Negro Neg 29 29 PI-Cau-Neg-29 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Negro Neg 30 30 PI-Cau-Neg-30 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Negro Neg 31 31 Pl-Cau-Neg-31 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Negro Neg 32 32 Pl-Cau-Neg-32 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 18 18 PI-Cau-Mar-18 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 19 19 PI-Cau-Mar-19 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 20 20 PI-Cau-Mar-20 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 21 21 PI-Cau-Mar-21 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 22 22 Pl-Cau-Mar-22 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 23 23 PI-Cau-Mar-23 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 24 24 Pl-Cau-Mar-24 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 25 25 Pl-Cau-Mar-25 03-01-01
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N R SIDAD oRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 26 26 Pl-Cau-Mar-26 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 27 27 PI-Cau-Mar-27 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 28 28 PI-Cau-Mar-28 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 29 29 PI-Cau-Mar-29 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 30 30 Pl-Cau-Mar-30 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 31 31 PI-Cau-Mar-31 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Marron Mar 32 32 PI-Cau-Mar-32 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 18 18 PI-Cau-Ros-18 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 19 19 PI-Cau-Ros-19 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 20 20 PI-Cau-Ros-20 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 21 21 PI-Cau-Ros-21 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 22 22 PI-Cau-Ros-22 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 23 23 PI-Cau-Ros-23 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 24 24 PI-Cau-Ros-24 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 25 25 PI-Cau-Ros-25 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 26 26 PI-Cau-Ros-26 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 27 27 PI-Cau-Ros-27 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 28 28 Pl-Cau-Ros-28 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 29 29 PI-Cau-Ros-29 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 30 30 PI-Cau-Ros-30 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 31 31 Pl-Cau-Ros-31 03-01-01

Castro Perez, Cyntia Carolina

Gallardo Martel, Alexander Junior Pag. 170



PROPUESTA DE  MEJORA  APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
N R SIDAD oRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Planta Pl Caucho Cau Rosado Ros 32 32 Pl-Cau-Ros-32 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 18 18 PI-Cau-Bla-18 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 19 19 PI-Cau-Bla-19 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 20 20 PI-Cau-Bla-20 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 21 21 Pl-Cau-Bla-21 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 22 22 PI-Cau-Bla-22 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 23 23 PI-Cau-Bla-23 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 24 24 PI-Cau-Bla-24 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 25 25 PI-Cau-Bla-25 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 26 26 PI-Cau-Bla-26 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 27 27 PI-Cau-Bla-27 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 28 28 PI-Cau-Bla-28 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 29 29 PI-Cau-Bla-29 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 30 30 PI-Cau-Bla-30 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 31 31 PI-Cau-Bla-31 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Blanco Bla 32 32 PI-Cau-Bla-32 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 18 18 PI-Cau-Azu-18 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 19 19 Pl-Cau-Azu-19 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 20 20 Pl-Cau-Azu-20 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 21 21 Pl-Cau-Azu-21 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 22 22 Pl-Cau-Azu-22 03-01-01
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N

Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 23 23 Pl-Cau-Azu-23 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 24 24 PI-Cau-Azu-24 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 25 25 PI-Cau-Azu-25 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 26 26 PI-Cau-Azu-26 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 27 27 Pl-Cau-Azu-27 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 28 28 PI-Cau-Azu-28 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 29 29 PI-Cau-Azu-29 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 30 30 PI-Cau-Azu-30 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 31 31 PI-Cau-Azu-31 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Auzul Azu 32 32 PI-Cau-Azu-32 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 18 18 PI-Cau-Mie-18 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 19 19 PI-Cau-Mie-19 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 20 20 PI-Cau-Mie-20 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 21 21 PI-Cau-Mie-21 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 22 22 PI-Cau-Mie-22 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 23 23 PI-Cau-Mie-23 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 24 24 PI-Cau-Mie-24 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 25 25 Pl-Cau-Mie-25 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 26 26 PI-Cau-Mie-26 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 27 27 Pl-Cau-Mie-27 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 28 28 Pl-Cau-Mie-28 03-01-01
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PROPUESTA DE  MEJORA  APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
N R SIDAD oRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 29 29 Pl-Cau-Mie-29 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 30 30 PI-Cau-Mie-30 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 31 31 PI-Cau-Mie-31 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Miel Mie 32 32 PI-Cau-Mie-32 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Hueso Hue 18 18 Pl-Cau-Hue-18 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Hueso Hue 19 19 PI-Cau-Hue-19 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Hueso Hue 20 20 PI-Cau-Hue-20 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Hueso Hue 21 21 PI-Cau-Hue-21 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Hueso Hue 22 22 PI-Cau-Hue-22 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Hueso Hue 23 23 PI-Cau-Hue-23 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Hueso Hue 24 24 PI-Cau-Hue-24 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Hueso Hue 25 25 PI-Cau-Hue-25 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Hueso Hue 26 26 PI-Cau-Hue-26 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Hueso Hue 27 27 PI-Cau-Hue-27 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Hueso Hue 28 28 PI-Cau-Hue-28 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Hueso Hue 29 29 PI-Cau-Hue-29 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Hueso Hue 30 30 PI-Cau-Hue-30 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau  Hueso Hue 31 31 Pl-Cau-Hue-31 03-01-01
Planta Pl Caucho Cau Hueso Hue 32 32 PI-Cau-Hue-32 03-01-01
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 18 18 PIl-Pvc-Neg-18 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 19 19 Pl-Pvc-Neg-19 03-01-02
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PROPUESTA DE  MEJORA  APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
N R SIDAD oRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 20 20 PI-Pvc-Neg-20 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 21 21 Pl-Pvc-Neg-21 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 22 22 Pl-Pvc-Neg-22 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 23 23 Pl-Pvc-Neg-23 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 24 24 PIl-Pvc-Neg-24 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 25 25 PI-Pvc-Neg-25 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 26 26 Pl-Pvc-Neg-26 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 27 27 Pl-Pvc-Neg-27 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 28 28 Pl-Pvc-Neg-28 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 29 29 PI-Pvc-Neg-29 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 30 30 PI-Pvc-Neg-30 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 31 31 Pl-Pvc-Neg-31 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Negro Neg 32 32 Pl-Pvc-Neg-32 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 18 18 Pl-Pvc-Mar-18 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 19 19 Pl-Pvc-Mar-19 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 20 20 Pl-Pvc-Mar-20 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 21 21 Pl-Pvc-Mar-21 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 22 22 Pl-Pvc-Mar-22 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 23 23 Pl-Pvc-Mar-23 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 24 24 Pl-Pvc-Mar-24 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 25 25 Pl-Pvc-Mar-25 03-01-02
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PROPUESTA DE  MEJORA  APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
N R SIDAD oRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 26 26 Pl-Pvc-Mar-26 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 27 27 PI-Pvc-Mar-27 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 28 28 PI-Pvc-Mar-28 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 29 29 PI-Pvc-Mar-29 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 30 30 Pl-Pvc-Mar-30 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 31 31 Pl-Pvc-Mar-31 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Marron Mar 32 32 Pl-Pvc-Mar-32 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 18 18 PI-Pvc-Ros-18 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 19 19 PI-Pvc-Ros-19 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 20 20 PI-Pvc-Ros-20 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 21 21 Pl-Pvc-Ros-21 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 22 22 PI-Pvc-Ros-22 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 23 23 PI-Pvc-Ros-23 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 24 24 Pl-Pvc-Ros-24 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 25 25 PI-Pvc-Ro0s-25 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 26 26 PI-Pvc-Ros-26 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 27 27 PI-Pvc-Ros-27 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 28 28 Pl-Pvc-Ros-28 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 29 29 PI-Pvc-Ros-29 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 30 30 PI-Pvc-Ros-30 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 31 31 Pl-Pvc-Ros-31 03-01-02
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PROPUESTA DE  MEJORA  APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
N R SIDAD oRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Planta Pl Pvc Pvc  Rosado Ros 32 32 PI-Pvc-Ros-32 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 18 18 PI-Pvc-Bla-18 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 19 19 PI-Pvc-Bla-19 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 20 20 PI-Pvc-Bla-20 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 21 21 Pl-Pvc-Bla-21 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 22 22 Pl-Pvc-Bla-22 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 23 23 PI-Pvc-Bla-23 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 24 24 PI-Pvc-Bla-24 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 25 25 Pl-Pvc-Bla-25 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 26 26 Pl-Pvc-Bla-26 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 27 27 Pl-Pvc-Bla-27 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 28 28 PI-Pvc-Bla-28 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 29 29 PI-Pvc-Bla-29 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 30 30 PI-Pvc-Bla-30 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 31 31 Pl-Pvc-Bla-31 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Blanco Bla 32 32 Pl-Pvc-Bla-32 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 18 18 PI-Pvc-Azu-18 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 19 19 Pl-Pvc-Azu-19 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 20 20 PI-Pvc-Azu-20 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 21 21 Pl-Pvc-Azu-21 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 22 22 Pl-Pvc-Azu-22 03-01-02
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PROPUESTA DE  MEJORA  APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
N R SIDAD oRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 23 23 Pl-Pvc-Azu-23 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 24 24 PI-Pvc-Azu-24 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 25 25 PI-Pvc-Azu-25 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 26 26 PI-Pvc-Azu-26 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 27 27 PIl-Pvc-Azu-27 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 28 28 Pl-Pvc-Azu-28 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 29 29 PI-Pvc-Azu-29 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 30 30 PI-Pvc-Azu-30 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 31 31 Pl-Pvc-Azu-31 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Azul Azu 32 32 Pl-Pvc-Azu-32 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 18 18 Pl-Pvc-Mie-18 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 19 19 PI-Pvc-Mie-19 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 20 20 PI-Pvc-Mie-20 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 21 21 Pl-Pvc-Mie-21 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 22 22 Pl-Pvc-Mie-22 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 23 23 Pl-Pvc-Mie-23 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 24 24 PI-Pvc-Mie-24 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 25 25 Pl-Pvc-Mie-25 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 26 26 Pl-Pvc-Mie-26 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 27 27 Pl-Pvc-Mie-27 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 28 28 Pl-Pvc-Mie-28 03-01-02
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PROPUESTA DE  MEJORA  APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
N R SIDAD oRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 29 29 Pl-Pvc-Mie-29 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 30 30 PI-Pvc-Mie-30 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 31 31 PI-Pvc-Mie-31 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Miel Mie 32 32 PI-Pvc-Mie-32 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 18 18 PIl-Pvc-Hue-18 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 19 19 PI-Pvc-Hue-19 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 20 20 Pl-Pvc-Hue-20 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 21 21 Pl-Pvc-Hue-21 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 22 22 Pl-Pvc-Hue-22 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 23 23 Pl-Pvc-Hue-23 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 24 24 PI-Pvc-Hue-24 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 25 25 Pl-Pvc-Hue-25 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 26 26 Pl-Pvc-Hue-26 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 27 27 Pl-Pvc-Hue-27 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 28 28 Pl-Pvc-Hue-28 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 29 29 PI-Pvc-Hue-29 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 30 30 PI-Pvc-Hue-30 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 31 31 Pl-Pvc-Hue-31 03-01-02
Planta Pl Pvc Pvc  Hueso Hue 32 32 Pl-Pvc-Hue-32 03-01-02
Adhesivo Ad Cemento Cem Ad-Cem-00-00 03-03-02
Adhesivo Ad  Pegamento pvc Peg Ad-Peg-00-00 03-03-02

Castro Perez, Cyntia Carolina

Gallardo Martel, Alexander Junior Pag. 178



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE

MEJORA

APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Contrafuerte Co Lona Lon Co-Lon-00-00 03-03-06
Contrafuerte Co  Termoplastico  Ter Co-Ter-00-00 03-03-06
Hebilla He Metélica Met 1.5cm Tl He-Met-00-T1 03-02-01
Hebilla He Metélica Met 1.7cm T2 He-Met-00-T2 03-02-01
Hilo Hi Azul Azu #10 D1 Hi-000-Azu-D1  03-03-05
Hilo Hi Azul  Azu #20 D2  Hi-000-Azu-D2  03-03-05
Hilo Hi Azul  Azu #30 D3  Hi-000-Azu-D3  03-03-05
Hilo Hi Cobre Cob #10 D1  Hi-000-Cob-D1  03-03-05
Hilo Hi Cobre  Cob #20 D2  Hi-000-Cob-D2  03-03-05
Hilo Hi Cobre  Cob #30 D3  Hi-000-Cob-D3  03-03-05
Hilo Hi Miel Mie #10 D1  Hi-000-Mie-D1  03-03-05
Hilo Hi Miel Mie #20 D2  Hi-000-Mie-D2  03-03-05
Hilo Hi Miel Mie #30 D3  Hi-000-Mie-D3  03-03-05
Hilo Hi Guinda Gui #10 D1  Hi-000-Gui-D1  03-03-05
Hilo Hi Guinda Gui #20 D2  Hi-000-Gui-D2  03-03-05
Hilo Hi Guinda Gui #30 D3  Hi-000-Gui-D3  03-03-05
Hilo Hi Negro Neg #10 D1 Hi-000-Neg-D1  03-03-05
Hilo Hi Negro Neg #20 D2 Hi-000-Neg-D2  03-03-05
Hilo Hi Negro  Neg #30 D3  Hi-000-Neg-D3  03-03-05
Hilo Hi Blanco Bla #10 D1  Hi-000-Bla-D1 03-03-05
Hilo Hi Blanco Bla #20 D2 Hi-000-Bla-D2 03-03-05
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE MEJORA

APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Hilo Hi Blanco Bla #30 D3 Hi-000-Bla-D3 03-03-05
Hilo Hi Fucsia Fuc #10 D1 Hi-000-Fuc-D1  03-03-05
Hilo Hi Fucsia Fuc #20 D2 Hi-000-Fuc-D2  03-03-05
Hilo Hi Fucsia Fuc #30 D3 Hi-000-Fuc-D3  03-03-05
Hilo Hi Coral  Cor #10 D1 Hi-000-Cor-D1 ~ 03-03-05
Hilo Hi Coral  Cor #20 D2  Hi-000-Cor-D2  03-03-05
Hilo Hi Coral  Cor #30 D3  Hi-000-Cor-D3  03-03-05
Hilo Hi Chicle Chi #10 D1  Hi-000-Chi-D1  03-03-05
Hilo Hi Chicle Chi #20 D2  Hi-000-Chi-D2  03-03-05
Hilo Hi Chicle Chi #30 D3  Hi-000-Chi-D3  03-03-05
Hilo Hi Hueso Hue #10 D1 Hi-000-Hue-D1  03-03-05
Hilo Hi Hueso Hue #20 D2 Hi-000-Hue-D2  03-03-05
Hilo Hi Hueso Hue #30 D3 Hi-000-Hue-D3  03-03-05
Hilo Hi Marron Mar #10 D1 Hi-000-Mar-D1  03-03-05
Hilo Hi Marron Mar #20 D2 Hi-000-Mar-D2  03-03-05
Hilo Hi Marron Mar #30 D3 Hi-000-Mar-D3  03-03-05
Hilo Hi Guinda Gui #10 D1  Hi-000-Gui-D1  03-03-05
Hilo Hi Guinda Gui #20 D2  Hi-000-Gui-D2  03-03-05
Hilo Hi Guinda Gui #30 D3  Hi-000-Gui-D3  03-03-05
Tinte Ti Azul  Azu Ti-000-Azu-00 03-03-07
Tinte Ti Cobre Cob Ti-000-Cob-00 03-03-07
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE MEJORA

APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Tinte Ti Miel Mie Ti-000-Mie-00 03-03-07
Tinte Ti Guinda Gui Ti-000-Gui-00 03-03-07
Tinte Ti Negro Neg Ti-000-Neg-00 03-03-07
Tinte Ti Blanco Bla Ti-000-Bla-00 03-03-07
Tinte Ti Fucsia Fuc Ti-000-Fuc-00 03-03-07
Tinte Ti Coral  Cor Ti-000-Cor-00 03-03-07
Tinte Ti Chicle Chi Ti-000-Chi-00 03-03-07
Tinte Ti Hueso Hue Ti-000-Hue-00 03-03-07
Tinte Ti Marron Mar Ti-000-Mar-00 03-03-07
Falsa Fa Fa-000-00-00 03-03-01
Bolsa Bo Bo-000-00-00 03-03-04
Caja Ca 21x14x8,5cm N1  Ca-000-00-N1 03-02-04
Caja Ca 25x16x9,5¢cm N2  Ca-000-00-N2 03-02-04
Caja Ca 29 x 18x 10.5 cm N3  Ca-000-00-N3 03-02-04
Chinches Ch Ch-000-00-00 03-02-02
Horma Ho 18 18 Ho-000-00-18 03-02-01
Horma Ho 19 19 Ho-000-00-19 03-02-01
Horma Ho 20 20 Ho-000-00-20 03-02-01
Horma Ho 21 21 Ho-000-00-21 03-02-01
Horma Ho 22 22 Ho-000-00-22 03-02-01
Horma Ho 23 23 Ho-000-00-23 03-02-01
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PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
g::\\:ESEEQBNQRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Horma Ho 24 24 Ho-000-00-24 03-02-01
Horma Ho 25 25 Ho-000-00-25 03-02-01
Horma Ho 26 26 Ho-000-00-26 03-02-01
Horma Ho 27 27 Ho-000-00-27 03-02-01
Horma Ho 28 28 Ho-000-00-28 03-02-01
Horma Ho 29 29 Ho-000-00-29 03-02-01
Horma Ho 30 30 Ho-000-00-30 03-02-01
Horma Ho 31 31 Ho-000-00-31 03-02-01
Horma Ho 32 32 Ho-000-00-32 03-02-01
Ojalillo Oj  Exagonales Exa Azul Azu Oj-Exa-Azu-00  03-02-03
Ojalillo Oj  Exagonales Exa Cobre Cob Oj-Exa-Cob-00  03-02-03
Ojalillo Oj  Exagonales Exa Rosado Ros Oj-Exa-Ros-00 03-02-03
Ojalillo Oj  Exagonales Exa Negro Neg Oj-Exa-Neg-00  03-02-03
Ojalillo Oj  Exagonales Exa Blanco Bla Oj-Exa-Bla-00 03-02-03
Ojalillo Oj  Exagonales Exa Fucsia Fuc Oj-Exa-Fuc-00 03-02-03
Ojalillo Oj  Exagonales Exa Coral Cor Oj-Exa-Cor-00 03-02-03
Ojalillo Oj  Exagonales Exa Hueso Hue Oj-Exa-Hue-00  03-02-03
Ojalillo Oj  Redondos Red  Azul Azu Oj-Red-Azu-00  03-02-03
Ojalillo Oj  Redondos Red Cobre Cob Oj-Red-Cob-00  03-02-03
Ojalillo Oj  Redondos Red Rosado Ros Oj-Red-Ros-00  03-02-03
Ojalillo Oj  Redondos Red Negro Neg Oj-Red-Neg-00  03-02-03
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PROPUESTA DE  MEJORA  APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
N R SIDAD oRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Ojalillo Oj  Redondos Red Blanco Bla Oj-Red-Bla-00 03-02-03
Ojalillo Oj  Redondos Red  Fucsia Fuc Oj-Red-Fuc-00 03-02-03
Ojalillo Oj  Redondos Red Coral Cor Oj-Red-Cor-00 03-02-03
Ojalillo Oj  Redondos Red Hueso Hue Oj-Red-Hue-00  03-02-03
Cinta Ci Negro Neg Ci-000-Neg-00 03-03-03
Cinta Ci Marron Mar Ci-000-Mar-00 03-03-03
Cinta Ci Rosado Ros Ci-000-Ros-00 03-03-03
Cinta Ci Blanco Bla Ci-000-Bla-00 03-03-03
Cinta Ci Azul Azu Ci-000-Azu-00 03-03-03
Cinta Ci Miel Mie Ci-000-Mie-00 03-03-03
Plantilla PI Negro Neg 18 18 PI-000-Neg-18 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 19 19 PI1-000-Neg-19 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 20 20 PI1-000-Neg-20 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 21 21 PI-000-Neg-21 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 22 22 PI1-000-Neg-22 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 23 23 PI1-000-Neg-23 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 24 24 PI1-000-Neg-24 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 25 25 P1-000-Neg-25 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 26 26 PI1-000-Neg-26 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 27 27 PI-000-Neg-27 03-03-04
Plantilla Pl Negro  Neg 28 28 P1-000-Neg-28 03-03-04
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PROPUESTA DE  MEJORA  APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
N R SIDAD oRTE DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

N

Plantilla Pl Negro Neg 29 29 PI1-000-Neg-29 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 30 30 PI1-000-Neg-30 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 31 31 PI1-000-Neg-31 03-03-04
Plantilla Pl Negro Neg 32 32 PI1-000-Neg-32 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 18 18 PI1-000-Mar-18 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 19 19 PI1-000-Mar-19 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 20 20 PI1-000-Mar-20 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 21 21 PI-000-Mar-21 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 22 22 PI1-000-Mar-22 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 23 23 PI1-000-Mar-23 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 24 24 PI1-000-Mar-24 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 25 25 PI1-000-Mar-25 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 26 26 PI1-000-Mar-26 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 27 27 PI1-000-Mar-27 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 28 28 PI1-000-Mar-28 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 29 29 PI1-000-Mar-29 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 30 30 PI1-000-Mar-30 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 31 31 PI1-000-Mar-31 03-03-04
Plantilla Pl Marron Mar 32 32 PI1-000-Mar-32 03-03-04
Plantilla Pl Rosado Ros 18 18 PI-000-Ros-18 03-03-04
Plantilla Pl Rosado Ros 19 19 PI1-000-Ros-19 03-03-04
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PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO
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N

Plantilla Pl Rosado Ros 20 20 PI1-000-Ros-20 03-03-04
Plantilla PI Rosado Ros 21 21 PI1-000-Ros-21 03-03-04
Plantilla PI Rosado Ros 22 22 PI1-000-Ros-22 03-03-04
Plantilla PI Rosado Ros 23 23 PI1-000-Ros-23 03-03-04
Plantilla Pl Rosado Ros 24 24 PI1-000-Ros-24 03-03-04
Plantilla PI Rosado Ros 25 25 PI1-000-Ros-25 03-03-04
Plantilla Pl Rosado Ros 26 26 PI-000-Ros-26 03-03-04
Plantilla Pl Rosado Ros 27 27 PI1-000-Ros-27 03-03-04
Plantilla PI Rosado Ros 28 28 PI-000-Ros-28 03-03-04
Plantilla PI Rosado Ros 29 29 PI1-000-Ros-29 03-03-04
Plantilla PI Rosado Ros 30 30 PI1-000-Ros-30 03-03-04
Plantilla Pl Rosado Ros 31 31 PI-000-Ros-31 03-03-04
Plantilla Pl Rosado Ros 32 32 PI-000-Ros-32 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 18 18 PI1-000-Bla-18 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 19 19 PI1-000-Bla-19 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 20 20 PI1-000-Bla-20 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 21 21 PI-000-Bla-21 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 22 22 PI1-000-Bla-22 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 23 23 PI1-000-Bla-23 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 24 24 PI1-000-Bla-24 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 25 25 P1-000-Bla-25 03-03-04
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N

Plantilla Pl Blanco Bla 26 26 PI1-000-Bla-26 03-03-04
Plantilla PI Blanco Bla 27 27 PI-000-Bla-27 03-03-04
Plantilla PI Blanco Bla 28 28 PI-000-Bla-28 03-03-04
Plantilla PI Blanco Bla 29 29 PI-000-Bla-29 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 30 30 PI1-000-Bla-30 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 31 31 PI1-000-Bla-31 03-03-04
Plantilla Pl Blanco Bla 32 32 PI-000-Bla-32 03-03-04
Plantilla Pl Azul Azu 18 18 PI-000-Azu-18 03-03-04
Plantilla PI Azul Azu 19 19 PI-000-Azu-19 03-03-04
Plantilla PI Azul Azu 20 20 PI-000-Azu-20 03-03-04
Plantilla Pl Azul Azu 21 21 PI1-000-Azu-21 03-03-04
Plantilla Pl Azul Azu 22 22 PI-000-Azu-22 03-03-04
Plantilla Pl Azul Azu 23 23 PI-000-Azu-23 03-03-04
Plantilla Pl Azul Azu 24 24 PI1-000-Azu-24 03-03-04
Plantilla PI Azul Azu 25 25 PI-000-Azu-25 03-03-04
Plantilla PI Azul Azu 26 26 PI-000-Azu-26 03-03-04
Plantilla Pl Azul Azu 27 27 PI-000-Azu-27 03-03-04
Plantilla Pl Azul Azu 28 28 PI-000-Azu-28 03-03-04
Plantilla PI Azul Azu 29 29 PI-000-Azu-29 03-03-04
Plantilla PI Azul Azu 30 30 PI-000-Azu-30 03-03-04
Plantilla Pl Azul Azu 31 31 PI-000-Azu-31 03-03-04
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N

Plantilla Pl Azul Azu 32 32 PI1-000-Azu-32 03-03-04
Plantilla PI Miel Mie 18 18 PI-000-Mie-18 03-03-04
Plantilla PI Miel Mie 19 19 PI-000-Mie-19 03-03-04
Plantilla PI Miel Mie 20 20 PI1-000-Mie-20 03-03-04
Plantilla Pl Miel Mie 21 21 PI1-000-Mie-21 03-03-04
Plantilla Pl Miel Mie 22 22 PI1-000-Mie-22 03-03-04
Plantilla Pl Miel Mie 23 23 PI-000-Mie-23 03-03-04
Plantilla Pl Miel Mie 24 24 PI1-000-Mie-24 03-03-04
Plantilla PI Miel Mie 25 25 PI-000-Mie-25 03-03-04
Plantilla PI Miel Mie 26 26 PI-000-Mie-26 03-03-04
Plantilla Pl Miel Mie 27 27 PI1-000-Mie-27 03-03-04
Plantilla Pl Miel Mie 28 28 PI-000-Mie-28 03-03-04
Plantilla Pl Miel Mie 29 29 PI1-000-Mie-29 03-03-04
Plantilla PI Miel Mie 30 30 PI-000-Mie-30 03-03-04
Plantilla PI Miel Mie 31 31 PI-000-Mie-31 03-03-04
Plantilla PI Miel Mie 32 32 PI-000-Mie-32 03-03-04
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Anexo 23.

PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Procedimiento estandar de limpieza del almacén de materiales

Area: Almacén

Familia: Materiales del almacén

Empresa: Handy Shoes

Revision N°. 0000-01

Epps: Guantes, mascarilla

Fecha: 02/12 /2019

N° Tarea a realizar Responsable | Frecuencia Herramientas | Hora
9:00 a
1 Ordenar materiales Almacenero | Todos los dias N/A
10:20 am
Franela,
5:140a
2 Limpieza general del almacén | Almacenero | Todos los dias escoba,
6:00 pm
recogedor
8:00 a
3 Limpieza de materiales Almacenero | Una vez a la semana (sabados) | Franela
9:00 am
Castro Perez, Cyntia Carolina Pag. 188
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Anexo 24.

Hoja de requerimiento de materiales

PROPUESTA DE

MEJORA

APLICANDO

HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

Hoja de
Empresa: HANDY SHOES Requerimiento
NO
Fecha Centro Solicitante: Centro Proveedor:
Cédigo Detalle Unid Cantidad Destino

OBSERVACIONES:

SOLICITADO POR:
Nombre

(Firma)
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Anexo 25.

Tarjeta Kardex - Fisico

Avrticulo: Cadigo:

Unid Medida: Método: Promedio Ponderado
Fecha Detalle Movimiento Entradas Salidas Stocks
DIM/A Cantidad |V/Unitario| V/Total | Cantidad |V/Unitario| V/Total | Cantidad |V/Unitario| V/Total

Inventario Final
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Anexo 26.

Kardex Formato digital en excel

PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES
DE MANUFACTURA DE CALZADO HANDY SHOES

CONTROL DE EXISTENCIAS DANPAR CONFECCIONES E.I1.R.L

Cadigo Descripcion Fecha Cantidad Movimiento
Fecha
Productos %
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Anexo 27.

Requerimientos para elaboracién del flujo de caja

Requerimientos

Ingresos de la propuesta Ahorros-Beneficios

Costos Operativos

Egresos de la propuesta Depreciacion

Inversion Inicial

Horizonte de evaluacién 10 afios

Castro Pérez, Cyntia Carolina

Gallardo Martel, Alexander Junior Pag. 192



