REPOSITORIO DE Rigc UNVERSIDAD

o CATOLICA
TESIS UCSM ~@  DE SANTA MARIA

Universidad Catolica de Santa Maria
Facultad de Ciencias e Ingenieria Fisicas y Formales

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

\

\‘ (ATOUCADE ‘
\ ¢ v

ok R

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE MEJORA

CONTINUA EN LA EMPRESA DE CALZADO YOLIS IMPORT & EXPORT EIRL
PARA MEJORAR SU PRODUCTIVIDAD.

Tesis presentada por el Bachiller:
Rodriguez Castelo, Mauricio Oswaldo
para optar el Titulo Profesional de

Ingeniero Industrial.

Asesor: Mgter. Valdivia Portugal, César

AREQUIPA - PERU

2020

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




FACULTAD DE CIENCIAS E INGENIERIAS FISICAS Y FORMALES
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL :
o
INFORME DICTAMINATORIO /
DE BORRADOR DE TESIS €Il

VISTO

EL BORRADOR DE TESIS TITULADO:

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE MEJORA
CONTINUA EN LA EMPRESA DE CALZADO YOLIS IMPORT & EXPORT
EIRL PARA MEJORAR SU PRODUCTIVIDAD

PRESENTADO POR EL(LA) BACHILLER (ES) :

Mauricio Oswaldo Rodriguez Castelo

NUESTRO DICTAMEN ES:
FAVORABLE

OBSERVACIONES:

Arequipa, 29 de mayo del 2020.

\

é

JURADD MUTAMINADOR JURADO DICTAMINADOR
Ing. César Daniel Valdivia Portugal Nombre: Ing. Ferly Elmer
Urday Luna

Codigo: 1987 Codigo: 2350



REPOSITORIO DE UNIVERSIDAD

TESIS UCSM

CATOLICA :
DE SANTA MARIA

DEDICATORIA

Dedico este trabajo de investigacion a mi
papd Oswaldo, que es mi ejemplo de
superacion y perseverancia para alcanzar
los objetivos trazados; a mi mama Susy,
que es mi ejemplo de paciencia y
disciplina para nunca darme por vencido.
A ellos por su apoyo incondicional
siempre y por todo el amor que a diario
muestran hacia mi persona, simplemente
infinitas gracias, son el mejor regalo que

Dios me pudo regalar.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SAHNTA MARIA

AGRADECIMIENTOS
“El éxito no es definitivo, el fracaso no es fatal: es el coraje para continuar lo que
cuenta.”
Winston Churchill
Agradezco primeramente a Dios por
haberme guiado a la finalizacion de esta
investigacion, la cual con contratiempos
y problemas logré sacar adelante. En
segundo lugar, agradecer a mis padres
por su paciencia y apoyo constante, son
el motivo por el cual siempre encuentro
una razon mas por la cual sonreir y sacar
adelante  todos mis  proyectos.
Asimismo, agradecer a todos mis amigos
que en las buenas y en las malas
estuvieron conmigo para apoyarme,
darme animos y soporte, estoy
eternamente agradecido con cada uno de

ustedes.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM @  DE SANTA MARIA

RESUMEN
El presente caso de investigacion presenta los problemas que se encuentran en el sector
de manufactura de calzado, con el objetivo de plantear propuestas de mejora utilizando
las herramientas de Lean Manufacturing, las cuales generaran reduccion de costos en la

produccion y mejoras en la productividad del proceso.

Teniendo en cuenta lo descrito es que la presente investigacion, en su segundo capitulo
hace un resumen de las bases tedricas de las herramientas Lean Manufacturing que se
utilizaran, seguidamente en el tercer capitulo se generara un diagnéstico de la situacion
actual de la empresa, con el fin de poder reconocer los problemas y poder clasificarlos
segun sea el tipo de desperdicio que se halle. En el cuarto capitulo se procedera a plantear
las propuestas de mejora de las herramientas de Lean Manufacturing, teniendo en cuenta
la aplicacion de la herramienta 5S como pilar, ya que es la base de todo proceso de mejora
con el fin de empezar a crear una cultura de cambio, seguidamente de herramientas como
son balance de linea, poka yoke y Andon, teniendo resultados positivos como es la
reduccion de 12 a 7 operarios que trabajaran bajo manufactura celular, considerando
darles una mejora salarial para justificar su apoyo en el presente proyecto. Todo esto
reflejado en el VSM mejorando el Lead Time de 10.2 dias a 7.8 dias lo cual significa que
se reduciran inventarios durante el proceso y el TVA de 21.35 minutos a 20.84 minutos
que significa que se reduciran tiempos de produccion en el proceso.

Finalmente se evalGa la viabilidad de la implementacion de las mejoras propuestas,

siendo justificadas con un VAN positivo de S/. 29,641.99 y una TIR mayor al 20%.

PALABRAS CLAVE: Manufactura de calzado, productividad, manufactura celular,

poka yoke, Andon, Mapa de flujo de valor (VSM).
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ABSTRACT
The present research case presents the problems found in the footwear manufacturing
sector, with the aim of proposing improvement proposals using Lean Manufacturing
tools, which will generate production cost reduction and process productivity

improvements.

Taking into account what is described in this research, in its second chapter it summarizes
the theoretical bases of the Lean Manufacturing tools that will be used, then in the third
chapter a diagnosis of the current situation of the company will be generated, in order to
to be able to recognize the problems and to be able to classify them according to the type
of waste found. In the fourth chapter, we will proceed to propose proposals for the
improvement of Lean Manufacturing tools, taking into account the application of the 5S
tool as a pillar, since it is the basis of any improvement process in order to start creating
a culture. exchange, followed by tools such as line balance, poka yoke and Andon, having
positive results such as the reduction of 12 to 7 operators who will work under cellular
manufacturing, considering giving them a salary improvement to justify their support in
this project. All this reflected in the VSM improving Lead Time from 10.2 days to 7.8
days which means that inventories will be reduced during the process and the TVA from
21.35 minutes to 20.84 minutes which means that production times will be reduced in the
process.

Finally, the viability of the implementation of the proposed improvements is evaluated,

being justified with a positive NPV of S /. 29,641.99 and an IRR greater than 20%.

KEY WORDS: Shoe manufacturing, productivity, cellular manufacturing, poka yoke,

Andon, Value Stream Mapping (VSM).

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM @  DE SANTA MARIA

INTRODUCCION
La presente tesis es una investigacion, que tiene por objetivo evaluar la propuesta e
impacto econémico, que pueda generar en la empresa de calzado Yolis Import & Export,
el uso de herramientas de Lean Manufacturing, incrementando la productividad y
generando mejoras significativas en el proceso productivo. La empresa ha logrado un
gran posicionamiento en la zona sur del pais, teniendo gran aceptacion, lo cual se ve
reflejado en sus mas de veinte afios de existencia, entregando un producto de bajo precio

y buena calidad.

La presente investigacion, se dividira en 5 capitulos:

Capitulo I: denominado el problema y aspectos metodoldgicos, donde se encuentra el
planteamiento del problema, formulacion interrogativa del problema, la justificacion de
la investigacion, delimitacion de fronteras de investigacion, los objetivos de la

investigacion, la hipotesis, las variables y la metodologia de la investigacion.

Capitulo II: denominado fundamentacion tedrica, donde se halla los antecedentes de la

investigacion y el marco conceptual.

Capitulo I11: denominado diagnéstico situacional y evaluacion del entorno, comprendido
por descripcion de la empresa en estudio, estrategia de la organizacion, estructura de la

organizacion, proceso productivo, principales productos y herramientas de apoyo.

Capitulo IV: denominado propuesta de mejora utilizando herramientas de lean
manufacturing, que comprende plan de implementacion, metodologia 5S, balance de

linea, sistema Andon, herramienta poka yoke y VSM propuesto.

Capitulo V: denominado analisis econdmico de la propuesta, comprendido por el analisis

de costo beneficio de la propuesta.
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CAPITULO |
1. EL PROBLEMA Y ASPECTOS METODOLOGICOS
1.1. Planteamiento del problema

Hoy en dia las empresas se desarrollan en forma muy acelerada, lo cual implica
aceptar el reto de volverse cada dia mas competitivas, que viene acompafiado por la
mejora de procesos, control de inventarios, reduccion de costos, minimizacion de gastos,
control de procesos y mejora continua; la manufactura esbelta tiene como objetivo el
aumento de la productividad de la empresa mediante la eliminacion de operaciones que
no le agreguen valor al producto.

Sin un adecuado de tiempos estandar de operacion, manejo de materiales,
controles de calidad, tiempos largos de procesos, tiempos ociosos e improductivos, las
empresas de este sector incurren en costos elevados de produccion, lo que provoca una
disminucion de la productividad de la misma, por lo tanto, disminucién de competitividad
en el sector.

La empresa de calzado Yolis Import & Export E.L.R.L, presenta alto indice de
desperdicios y mermas en su proceso productivo, desorden en sus procesos, estructura

informal en su sistema de gestion.

1.2. Formulacion interrogativa del problema

Segun lo expuesto en el planteamiento del problema, la formulacion interrogativa

puede ser la siguiente:
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¢Como incrementar la productividad en la empresa de calzados Yolis Import & Export

mediante uso de herramientas de mejora continua?

1.3. Justificacion de la investigacion

Siendo la mejora de la productividad y eficiencia conceptos fundamentales para
la optimizacion de los procesos, es que se desarrolla la presente investigacion de trabajo
de tesis, con el fin de poder encontrar aquellas fallas y demoras por las cuales el proceso
puede tardar mas de lo debido o encontrarse con ciertas dificultades para su correcto
desarrollo, y por ende poder corregir tales fallas y por lo tanto traducir estas mejoras, en

mayores ingresos para la empresa.

1.4. Delimitacién de las fronteras de investigacion
En la presente investigacion se delimitara las fronteras de investigacion a
considerar, teniendo en cuenta lo siguiente.
1.4.1. Delimitacion espacial.
- Direccion Legal: Cal. Malecén Dolores Nro. 1502
- Distrito / Ciudad: José Luis Bustamante y Rivero

- Departamento: Arequipa
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Figura 1.
Ubicacion geogréfica de Yolis Import & Export E.I.R.L
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1.4.2. Delimitacion social.

El estudio de investigacion tendrd& como segmento a aquellas empresas
manufactureras de cuero y calzado que tienen la necesidad de incrementar su
productividad y requieren realizar un diagnostico corporativo para encontrar

oportunidades de mejora y hacer uso de herramientas ingenieriles que permiten resolver

sus problemas y generar ventaja competitiva.

1.4.3. Delimitacion temporal.

El presente trabajo de investigacién se desarroll6 en el periodo 2019.

1.5. Obijetivos de la investigacion

1.5.1. Objetivo general.

Incrementar la productividad en la empresa de calzados Yolis Import & Export

E.I.LR.L, mediante uso de herramientas de mejora continua.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE & UNIVERSIDAD

CATOLICA

TESIS UCSM DE SAN A MARIA

1.5.2. Objetivos especificos.

- Aplicar herramientas lean para reducir desperdicios y por ende costos.

- Establecer las condiciones actuales de todos los procesos clave de la empresa de
cuero y calzado mediante un diagndstico exhaustivo.

- Establecer y plasmar un flujo continuo en el &rea piloto mediante uso de
herramientas de mejora continua.

- Evaluacion econdmica del proyecto para determinar su viabilidad técnica y

econdmica.

1.6. Hipotesis general

Dado que existe desperdicios y mermas en el proceso productivo de la empresa
Yolis Import & Export, es factible que al implementar herramientas de mejora continua
se genere una reduccion de costos al eliminar dichos desperdicios, mejorando la

productividad y por ende generando una mejora econdmica significativa para la empresa.

1.7. Variables de la investigacion

1.7.1. Variable independiente.
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Tabla 1.
Matriz de definicion de variables independientes

Descripcion Descripcion
Variables Herramientas Indicadores

conceptual operativa
- Encuestas
Identificar y
- Herramientas Factores que  eliminar todo
de gestion 'y afectan tipo de
Desperdicios - Reduccién de
de calidad negativamente la desperdicios,
generados en costos
productividad, = mediante la
el proceso
- Herramientas mediante errores utilizacion de
productivo - Tiempo
Lean en los procesos herramientas
de la empresa de mejora
- Lluviade continua.
ideas

Nota. Variable independiente = Desperdicios generados en el proceso productivo.

1.7.2. Variables dependientes.
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Tabla 2.
Matriz de definicion de variables dependientes
Descripcion Descripcion
Variables  Herramientas Indicadores
conceptual operativa

Relacion entre Identificar los

- Check List
el resultado de  limitantes de la
una actividad productividad
- Auditorias
productiva 'y para darles
Productividad Productividad los medios que solucion
- Trabajo
han sido mediante
estandar

necesarios para aplicacion de
obtener dicha  herramientas de

produccion mejora continua

Nota. Variable dependiente = Productividad.

1.8. Metodologia de la investigacion
En este apartado se detalla el alcance y tipo de disefio segun la naturaleza del

estudio de investigacion.

1.8.1. Alcance de la investigacion.
La presente investigacion se caracteriza por tener los siguientes alcances:
- Correlacional: porque asocia conceptos y variables expuestos en esta
investigacion, establece relacion entre la variable desperdicios para empresas de cuero y

calzado; y la variable productividad.
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- Explicativo: Porque en este estudio se determinaran las causas de los
limitantes de la productividad, de manera que se genere un entendimiento del estudio de

investigacion.

1.8.2. Disefio de la investigacion.

La presente investigacion tiene un tipo de disefio “no experimental”, debido a que
no se manipularan intencionalmente las variables formuladas de la hip6tesis general,
dado que es un estudio de caso para la empresa Yolis Import & Export, y se llevara a
nivel de propuesta para su futura implementacion con el fin de lograr incrementar la

productividad de la empresa de cuero y calzado.

1.8.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion.

Analisis documental de teoria vigente relacionada al tema de

investigacion, con el fin de estructurar el marco tedrico.

- Encuestas como instrumento de guia para obtener informacion rapida
sobre la problematica actual de la organizacion.

- Observacion en el gemba o area piloto con objeto de familiarizarse con
los procesos productivos y buscar oportunidades de mejora.

- Software de procesamiento de datos y analisis (Excel).

- Herramientas de gestion y de calidad.

- Herramientas Lean.

- Check List.

- Auditorias.

- Trabajo estandar.
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CAPITULO I
2. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. Marco referencial

Titulo: Optimizacion de procesos en la fabricacion de termas eléctricas utilizando
herramientas de Lean Manufacturing

Autor: Baluis Flores, Carlos André (2013).

Universidad: Pontificia Universidad Catolica del Peru

Resumen:

El caso de estudio presenta los principales problemas que padece una empresa del
sector metal mecanico, asi como las propuestas de mejora utilizando las herramientas del
Lean Manufacturing. La presente tesis explica las principales herramientas del Lean
Manufacturing, haciendo un analisis de los tiempos de ciclo y la identificacion de los
desperdicios a lo largo del proceso productivo de la fabricacion de una terma eléctrica,
habiéndose realizado un diagndstico utilizando el Value Stream Mapping (VSM) en el
cual se presentan los principales indicadores a analizar y controlar, entre estos se tiene,
los tiempos de ciclo de los procesos, los dias de inventarios entre procesos en fabrica, los
tiempos de cambio de molde y la disponibilidad de maquinas. Posteriormente, una vez
analizado el VSM vy los indicadores Lean se procede a proponer las herramientas Lean

para mitigar los desperdicios encontrados. Entre los principales problemas encontrados
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se encuentran: un desbalance de carga de trabajos para la linea de fabricacidn de tanques
de termas eléctricas, problemas de sobreinventarios entre los procesos y problemas con
tiempos de setup de maquinas altos. Por tanto, se propone implementar un balance de
linea, que ayude a nivelar la carga de trabajo; un sistema Kanban, que ayude a controlar
los niveles de inventario, y la implementacion del sistema SMED, para disminuir los
tiempos de cambio de moldes. Finalmente, se evalua la viabilidad de la implementacion
de las mejoras propuestas por separado, siendo justificadas cada una con un VAN

positivo y una TIR por encima del 20% (rentabilidad minima esperada por la empresa).

Titulo: Andlisis y mejora del proceso productivo de confecciones de prendas t-shirt en
una empresa textil mediante el uso de herramientas de manufactura esbelta

Autor: Carranza Cordova, Diego Alonso (2016).

Universidad: Universidad Nacional Mayor de San Marcos

Resumen:

El caso de estudio desarrolla el anélisis y la propuesta de mejora en el proceso
productivo de prendas t-shirt de la empresa en estudio, Textil Only Star S.A.C., por medio
de la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta la cual permite identificar,
reducir y/o eliminar todos los desperdicios (que no agrega valor al producto), y de esta
manera mejorar los procesos productivos.

Con el analisis realizado a la empresa Textil Only Star S.A.C. sobre la situacion
actual, y el comparativo entre el analisis financiero y los beneficios obtenidos por la
implementacién de las herramientas Lean Manufacturing, se llega a la conclusién que la
implementacidon de las herramientas resulto factible obteniendo un TIR de 66% y un VAN

de S/. 58 901.94 ($ 18 153.73).
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Titulo: Aplicacion de Lean Manufacturing en el proceso de conversion de hojas de planta
lijas en la empresa QROMA S.A.

Autor: Meléndez Rodriguez, Diego Miguel (2017).

Universidad: Universidad de Lima

Resumen:

El caso de estudio, habiendo realizado un andlisis de la situacion actual, a través
del Mapeo de la Cadena de Valor (VALUE STREAM MAPPING — VSM), permitio la
identificacion de los distintos desperdicios durante la produccion, que, junto a un
diagrama de relacion de causa y efecto, se logré identificar las causas raices de la mala
administracion de la produccion del area de conversién y de esta plantear soluciones.

Se aplicaron herramientas lean para realizar el balance de la linea y mecanizacion
del area de embalaje, se hallé que con la demanda actual se puede reducir hasta en 31,26
las horas de produccion programada del area y adicionalmente aumentar la produccion.

La iniciativa es complementada, con capacitaciones al personal de conversion,
para eliminar las causas observadas por control de calidad; capacitar al personal en la
aplicacion del trabajo celular, y la realizacion de un AMFE en las Cortadoras de Hojas.
Esto supone un posible aumento de su confiabilidad. Finalmente, junto con paneles
informativos 0 ANDONES, para apoyar la identificacion del plan de produccion diario.

El seguimiento de los lotes abiertos o que faltan por ingresar, permitira
complementar la reduccion del Lead Time del area, con apoyo conjunto de los

Supervisores.
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Finalmente, se obtendrd beneficios econdémicos anuales, de aproximadamente
S/571 774 con un VAN de S/994 904, a una tasa del 20%, y una TIR modificada de 43%,

concluyendo que el proyecto es viable y distintos escenarios.

2.2. Marco conceptual
2.2.1. Lean Manufacturing.

Segln Hernandez Matias y Vizan ldoipe (2013), Lean Manufacturing es una
filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la forma de mejora y optimizacion
de un sistema de produccion focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de
desperdicios, definidos éstos como aquellos procesos o actividades que usan mas recursos
de los estrictamente necesarios. Identifica varios tipos de desperdicios que se observan
en la produccion: sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado,
inventario, movimiento y defectos.

Lean mira lo que no deberiamos estar haciendo porque no agrega valor al cliente
y tiende a eliminarlo. Para alcanzar sus objetivos, despliega una aplicacion sistematica y
habitual de un conjunto extenso de técnicas que cubren la practica totalidad de las areas
operativas de fabricacién: organizacion de puestos de trabajo, gestion de la calidad, flujo

interno de produccion, mantenimiento, gestion de la cadena de suministro.

2.2.2. Kaizen.
De acuerdo a Rajadell y Sanchez (2010), Kaizen significa cambio para mejorar,
gue no es solamente un programa de reduccion de costes, si no que implica una cultura
de cambio constante para evolucionar hacia mejores practicas, es lo que se conoce como

mejora continua.
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La mejora Kaizen tiene algunas caracteristicas que las diferencian de la
innovacion. La innovacién implica un progreso cuantitativo que genera un salto de nivel,
que generalmente se produce por el trabajo de expertos; sin embargo, la mejora Kaizen
consiste en una acumulacién gradual y continua de pequefias mejoras hechas por todos

los empleados (incluyendo a los directivos).

2.2.3. Limitantes de la productividad.
Segun Luis Socconini (2018), “las limitantes de la productividad, han sido
clasificadas en tres grupos a los que Ilamaron las 3 Mu, debido a que todas inician con la

silaba mu: muri (sobrecarga), mura (variabilidad) y muda (desperdicio)".

2.2.3.1. Sobrecarga.
La productividad de los negocios y las personas disminuye cuando se les impone
una carga de trabajo que rebasa su capacidad.
Si a los operadores se les exige que produzcan por arriba de sus limites normales, o
cuando a las maquinas se les hace producir por encima de su capacidad, se provoca un
agotamiento de los recursos mas valiosos de la organizacién, disminuyendo asi la

productividad.

2.2.3.2. Variabilidad.

Se refiere a la falta de uniformidad generada desde los elementos de entrada de
los procesos, como los materiales, las especificaciones, el entrenamiento, las habilidades,
los métodos y las condiciones de la maquinaria; esto produce, a su vez, una falta de
uniformidad en los procesos, lo que se traduce en la generacién de productos o servicios

que tampoco son uniformes, es decir, muestran variabilidad.
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Esta variacion puede o no causar problemas a nuestros clientes, por lo que es
importante reconocer el tipo de variacion y si esté es natural. Cuando la variabilidad de
un cierto proceso y de sus resultados es natural, se dice que el proceso esta controlado.
Pero si se introduce una fuente de variacion nueva al proceso, entonces se dice que el
proceso se salio de control.

La variabilidad es el tema central de estudio y control de metodologias estadisticas

como el Control Estadistico o Seis Sigma.

2.2.3.3. Desperdicios.

La mejor traduccion de la palabra japonesa muda deberia ser exceso. Los siete

tipos de desperdicio que afectan negativamente la productividad deben ser bien
entendidos, detectados y eliminados o minimizados todos los dias en empresas e
instituciones. Uno de los principales objetivos de Lean Manufacturing es conocer,
detectar y eliminar sistematicamente todos los desperdicios de la industria, ya que
diariamente reducen la capacidad de las empresas y representan un reto para
administradores, gerentes y empleados en general.
Para entender lo que es un desperdicio, es conveniente explicar primero qué son las
actividades que agregan valor (VA por sus siglas en inglés). Las VA son aquellas que
producen directamente un cambio que el cliente desea, al grado que esté dispuesto a pagar
por ese esfuerzo. Desperdicio o exceso serd cualquier otro esfuerzo realizado en la
empresa que no sea absolutamente esencial para agregar valor al producto o servicio tal
como lo requiere el cliente. Estos esfuerzos aumentan los costos y disminuyen el nivel de
servicio, con lo cual afectan los resultados obtenidos en el negocio. Toyota clasifica en
siete grandes grupos los desperdicios 0 mudas:

- Muda de sobreproduccion.
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- Muda de sobreinventario.

- Muda de productos defectuosos.

- Muda de transporte de materiales y herramientas.
- Muda de procesos innecesarios,

- Muda de espera.

- Muda de movimientos innecesarios del trabajador.

2.2.4. Value Stream Mapping (VSM).

Para definir los mapas de valor o value stream mapping (VSM) dice Madariaga
(2013), un VSM es una representacion grafica, mediante simbolos especificos, del flujo
de materiales y del flujo de informacion a lo largo de la corriente de valor de una familia
de productos dentro de la fabrica de puerta a puerta, de la recepcion a expediciones.

El VSM no hace referencia a la ubicacion fisica de los procesos/maquinas dentro de la
planta. La tradicional representacion grafica de los flujos materiales sobre el Layout de
la planta es un buen complemento del VSM.

El VSM amplia la perspectiva de Lean Manufacturing a toda la corriente de valor.

2.2.5. Metodologia 5S.

Segln Luis Socconini (2018), las 5’s constituyen una disciplina para lograr
mejoras en la productividad del lugar de trabajo mediante la estandarizacion de habitos
de orden y limpieza. Esto se logra implementando cambios en los procesos en cinco
etapas, cada una de las cuales servira de fundamento a la siguiente, para asi mantener sus
beneficios en el largo plazo.

Se dice que si en una empresa no ha funcionado la implementacion de las 57s, cualquier

otro sistema de mejoramiento de los procesos esta destinado a fracasa. Esto se debe a que
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no se requiere tecnologia ni conocimientos especiales para implementarlas, sélo
disciplina y autocontrol por parte de cada uno de los miembros de la organizacion.
Este autocontrol organizacional adquirido en estas cinco etapas sera el cimiento de

sistemas mas complejos, de mayor tecnologia y mayor inversion.

2.2.5.1. Seiri.
“Consiste en retirar de nuestro lugar de trabajo todos los articulos que no son

necesarios.”

2.2.5.2. Seiton.
“Consiste en ordenar los articulos que necesitamos para nuestro trabajo,
estableciendo un lugar especifico para cada cosa, de manera que se facilite su

identificacion, localizacidn, disposicién y regreso al mismo lugar después de usarla.”

2.2.5.3. Seiso.
“Consiste basicamente en eliminar la suciedad y evitar ensuciar, siempre con la

idea en mente de que al limpiar, también estamos inspeccionando lo que limpiamos.”

2.2.5.4. Seiketsu.
“Consiste en lograr que los procedimientos, practicas y actividades logrados en
las tres primeras etapas se ejecuten consistentemente y de manera regular para asegurar

que la seleccidn, la organizacién y la limpieza se mantengan en las areas de trabajo.”
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2.2.5.5. Shitsuke.
Consiste en convertir en un habito las actividades de las 5°s, manteniendo correctamente
los procesos generados mediante el compromiso de todos, asi como participando en los

eventos kaizen que resultan de las necesidades de mejora surgidas en el lugar de trabajo.

La metodologia introduce a la empresa a la mejora continua, por lo que el autor nos ofrece

un formato de auditoria para cada una de las S implementadas.
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Figura 2.
Formato de auditoria 5S

FORMATO DE AUDITORIA 5S's YOLIS IMPORT & EXPORT

Guia de calificacion [Fecha: |
0 =30 objetos (0%) )
1 =2 objetos (35%) Area:

2 =1 objeto (65%) Auditor: Firma
3 =0 objetos (100%)
FORMATO DE EVALUACION [ Calif. Observaciones
Seleccionar

Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado
El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso
Existen objetos sin uso en los pasillos

Pasillos libres de obstaculos

Las mesas 0 estantes de trabajo estan libres de objetos sin uso
Se cuenta con solo lo necesario para trabajar

Se ven partes o materiales ajenas al lugar de trabajo
Es dificil encontrar inmediatamente lo que se busca

El &rea estd libre de cajas, papeles u otros objetos

Ordenar

Las éreas estan debidamente identificadas o sefializadas

No hay unidades encimadas en las mesas o lugares de trabajo

Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos

Lugares marcados o sefializados para el material de trabajo

Todas las mesas o fajas de trabajo estan en el lugar designado

Las mesas de trabajo estan debidamente organizados y sélo se tiene lo necesario
Todas las identificaciones en los estantes de material estan actualizadas y se
respetan

Limpiar

Las lugares de trabajo o los escritorios se encuentran limpios

Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

El piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

Las gavetas o cajones de las mesas o lugares de trabajo estan limpias

Las areas de trabajo estan libres de suciedad y residuos.

Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

El area tiene estacion de limpieza completa y adecuada

Estandarizar

Todos los contenedores cumplen con el requerimiento de la operacion

El personal usa la vestimenta adecuada dependiendo de sus labores

Todas las mesas, sillas, estantes moviles son iguales

Todo los instructivos cumplen con el estandar

La capacitacion esta estandarizada para el personal del area

Seguimiento

Se cuenta con un programa de capacitacion sobre 5S's

Las evaluaciones se realizan mensualmente y los resultados se comparten en las
juntas de lideres.

Los resultados se publican mensualmente en lugares visibles

El lider de area asistio a la junta mensual de 5S’s

| Andlisis Global:

Fuente: Formato adaptado del libro Lean Manufacturing la evidencia de una necesidad, aporte de Sanchez
(2010).
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2.2.6. Sistema Andon.

Segun el aporte de Luis Socconini (2018), Andon es un elemento del principio Jidhoka
que, mediante ingeniosos mecanismos, detecta cuando ocurre una falla y entonces, con
una sefial generalmente visual, avisa al operador que se ha generado un problema.
Andon es una sefial que incorpora elementos visuales, auditivos y de texto que sirven
para notificar problemas de calidad o paros por ciertos motivos. Proporciona informacion
en tiempo real y retroalimentacion del estado de un proceso.

El concepto de andon es medir procesos y no personas. La comunicacion visual genera

actitudes hacia las responsabilidades, no contra los individuos.

2.2.7. Sistema Poka Yoke.

De acuerdo a Luis Socconini (2018), poka yoke son métodos que evitan los
errores humanos en los procesos antes de que se conviertan en defectos, y permiten que
los operadores se concentren en sus actividades.

Los sistemas poka yoke permiten realizar la inspeccion al 100% y por ende, tomar
acciones inmediatas cuando se presentan defectos.

En la aplicacion de Lean Manufacturing, una regla muy importante es que
ninguna operacion mande productos defectuosos a la siguiente operacion porque se

interrumpe el flujo continuo y se inicia la generacion de excesos 0 mudas.

2.2.8. Trabajo estandarizado.
Segun el aporte de Rafael Cabrera (2012), trabajo estandarizado indica que los
procesos Yy practicas exitosas se adoptan como estandar y luego se les transfiere a las
lineas de produccion y a los trabajadores, quienes una vez que lo incorporan, lo realizan

siempre igual. Estd basado en la idea de que la calidad, la seguridad, el aumento de
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eficiencia deben ser comprendidos y ejercidos con claridad por parte de los operadores,
los cuales mantendran siempre en mente, haciéndolo un habito durante su trabajo, y una
conciencia social de evitar contaminar.

El trabajo estandarizado no debe interpretarse como una rigidez o burocracia del
sistema, por el contrario, es parte del principio de la mejora continua. Este principio
implica que todo trabajo realizado por cualquier operador de la organizacién debe
eliminar todo aquello que aumente los costos de produccion y que no afiada valor

agregado al producto.

2.2.9. Célula de manufactura.

De acuerdo con Villasefior Contreras (2016), la célula de manufactura se refiere
a la secuencia de pasos para que un producto pueda ser procesado en un flujo continuo,
en el cual las estaciones de trabajo estdn muy cerca. Esto puede realizarse de una manera
gradual, en forma de una a la vez, o en pequefios lotes que son mantenidos durante toda
la secuencia completa del proceso.

Lo més comun es la célula en forma de “U”, porque minimiza la distancia
recorrida entre diferentes tareas del operador.

Esta es una importante consideracion en el sistema de produccion Lean porque el
numero de operadores puede modificarse con los cambios de demanda. La forma de “U”
facilita que la primera y la Gltima operacion del proceso sean realizadas por el mismo
operador, lo cual ayuda a mantener el flujo y el ritmo de trabajo. Las células de
manufactura requieren trabajadores multihabiles, quienes seran responsables de la

calidad del producto y de los medibles para alcanzar las metas.
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CAPITULO Il

3. DIAGNOSTICO SITUACIONAL Y EVALUACION DEL ENTORNO
3.1. Descripcion de la empresa en estudio

La empresa en estudio es Yolis Import & Export EIRL que es una empresa
dedicada a la fabricacién de calzado de cuero, que cuenta con una gran trayectoria de mas
de 20 afios al servicio de sus clientes, procurando siempre otorgar un producto de gran
calidad y bajo precio.

Sus principales productos son zapatillas deportivas, zapatos de vestir tanto para
hombres y mujeres, ademas cabe resaltar que los productos se desarrollan en funcion de

la demanda del mercado. La zona de impacto de la empresa es la region sur del Peru.

3.2. Estrategia de la organizacion
Los productos de calzado que ofrece la empresa Yolis Import & Export EIRL son
en general zapatillas deportivas y zapatos, para el mercado regional del sur del Peru,

siendo sus principales clientes Juliaca y Cusco.

3.2.1. Vision.

Ser una empresa lider de calzado de cuero, en la region sur del pais, cumpliendo

con los estandares de calidad y generando satisfaccion en el cliente.
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3.2.2. Mision
Consolidar la empresa como lider en calzado de cuero en la regién sur del pais,
ofreciendo productos de gran calidad, a bajo precio para asi cumplir con las necesidades
de nuestros clientes, contando con la participacion de un equipo de trabajo

constantemente capacitado, para estar a la vanguardia de las exigencias de mercado.

3.2.3. Valores
Los valores que se aplican en la empresa Yolis Import & Export EIRL son los

siguientes:

- Honestidad: Considerando entregar siempre el producto de mejor calidad
a nuestra distinguida clientela.

- Puntualidad: Tener la certeza que los pedidos siempre estaran listos para
satisfacer obligaciones con los clientes.

- Responsabilidad: Generar que la empresa envie todos sus productos sin

tener ningun faltante.

3.3. Estructura de la organizacién
La empresa Yolis Import & Export cuenta con una planilla de 15 trabajadores,
que incluye personal directivo, técnico y operativo los cuales desempefian diferentes

funciones dentro de la organizacion.

3.3.1. Organigrama de la organizacién.

El organigrama de la empresa Yolis Import & Export, seria el siguiente.
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Figura 3.
Organigrama de la empresa Yolis Import & Export

GERENCIA GENERAL

CONTADOR
JEFATURA DE
JEFATURA DE LOGISTICA ADMINISTRACION Y ;iFOAJLLJJggOD;
VENTAS

OPERARIOS DE
PRODUCCION

Nota. Se cuenta con tres jefaturas, resaltando la jefatura de produccidn, ya que esta trabaja directamente
con los operarios de produccién con los cudles se propondrén las mejoras.

Fuente: Elaboracion propia

3.3.2. Descripcion de los puestos.

A continuacion, se realizara un detalle acerca de los puestos de la empresa Yolis

Import & Export.

3.3.2.1. Gerente General.

Es el responsable de administrar la empresa estableciendo politicas generales de
gestion para el desarrollo de sus objetivos organizacionales.
Ademas, planifica el crecimiento de la empresa a corto y largo plazo. Entre otras

funciones esta el andlisis de los estados financieros, formulacion del presupuesto,

programas de trabajo y otras obligaciones.
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3.3.2.2. Contador.

Es el responsable de presentar la informacion contable y financiera de la
organizacion, sirve de soporte para toma de decisiones y para establecer las obligaciones
fiscales, de la cual la empresa es responsable, este cargo reporta al Gerente General y no
es un puesto de linea, en vista que desarrolla actividades de asesoria a la organizacion,

colaborando en otras funciones con la empresa.

3.3.2.3. Jefe de Logistica.

Este puesto es un 6rgano de linea que reporta directamente a la Gerencia. Entre
sus funciones esta controlar el stock y calidad de los productos, coordinar despachos
diarios o0 semanales, asi como velar por la entrega oportuna de los clientes.

Entre otras funciones principales es verificar los niveles de inventario para que
sean oportunos y en la cantidad necesaria para el abastecimiento del proceso productivo,
este cargo es importante y estratégico dentro de la organizacién ya que debe formular

acciones correctivas en su &mbito de gestion.

3.3.2.4. Jefe de Administracion y Ventas.

Este es un cargo mixto que desempefia funciones de administracion en lo que
respecta a la gestion de talento humano, encargado de la seleccion y reclutamiento del
personal, asimismo cumple funciones de pago de remuneraciones.

Asimismo, es el encargado de llevar el registro de clientes y las ventas; bajo su
responsabilidad estd la redaccion de ofertas y contratos de ventas con los diferentes
clientes, ademas de recibir pedidos, llevarlos adelante y revisarlos. Este es un puesto
estratégico por las funciones que desarrolla, siendo también un érgano de linea que

reporta a la Gerencia.
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3.3.2.5. Jefe de Produccion.

Este puesto es uno de los mas importantes de la organizacion, ya que es un 6rgano
de linea que reporta al Gerente y es el encargado de asegurar el correcto funcionamiento
de las lineas de produccidn, supervisar el proceso productivo, resolver problemas que se
puedan hallar en maquinarias y herramientas, asi como velar por la seguridad de los
trabajadores, estableciendo politicas y normas adecuadas.

Entre otras funciones planifica el proceso productivo de acuerdo a los pedidos,
los cuales ingresan a través de o6rdenes de produccion emitidos por el area de ventas.

También se encarga de supervisar el flujo de los materiales dentro de la planta.

3.3.2.6. Operarios.

Son los encargados de desarrollar el proceso productivo que comienza con el
proceso de corte (que cuenta con dos operarios, los cuales realizan los distintos tipos de
corte para los modelos de zapatilla), seguido del proceso de desbastado (cuenta con un
operario, el cual realiza la eliminacién de rebabas), aparado (cuenta con cuatro operarios,
los cuales unen los cortes de cuero mediante una maquina de coser), bocado (cuenta con
un operario, el cual aplica huecos a los aparados para poner las hileras), armado (cuenta
con dos operarios, los cuales realizan el pegado del aparado y la suela) y acabado final
(que cuenta con dos operarios, los cuales realizan los retoques finales y empaquetado del
producto). Sus funciones son especificas de acuerdo al trabajo que desarrollan, siendo
seleccionados y capacitados segun sus habilidades, con la finalidad de garantizar que el

proceso sea de calidad.
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3.4. Proceso Productivo
Luego de revisar la organizacion de la empresa Yolis Import & Export, se

procederd a detallar el proceso productivo de la misma.

3.4.1. Almacén de Materia Prima.

El proceso inicia con la recepcidn de Materia Prima, materiales e insumos para el
proceso productivo; esta area esta a cargo del area logistica; de acuerdo a la orden de
pedido se selecciona el material y es trasladado al area de inicio de proceso mediante el
jefe de produccidn.

Figura 4.
Almacén de Materia Prima e insumos

Nota. En el almacén de materia prima e insumos estd encargado de retirar material, solo el jefe de
produccion.

Fuente: Elaboracion propia.

3.4.2. Areade Corte.
Esta area es el inicio del proceso productivo en la que previamente ha sido
disefiado el molde de acuerdo al pedido solicitado, el proceso de corte es desarrollado a
mano sobre el material seleccionado, es muy importante que el trabajador sea especialista

en trazo y corte, con la finalidad de no desperdiciar material, asi como al desarrollar el
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corte debera detectar defectos en el cuero para garantizar la calidad del producto final. El

material cortado es apilado para ser enviado al siguiente proceso.

Figura 5.
Area de Trazado y Corte

Nota. En el &rea de trazado y corte es donde se encuentra mayor desorden y suciedad.

Fuente: Elaboracion propia.

3.4.3. Area de Desbaste.
En este proceso se llevan a cabo rebajas en los bordes del cuero, con la finalidad
de disminuir el grosor y poder realizar las costuras en el proceso de armado, esta
operacion permite unir las partes, manteniendo la estética que debe mantener los cortes

generados en el proceso anterior.
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Figura 6.
Area de Desbaste

Nota. En el area de desbaste, se realizan las correcciones de los cortes.

Fuente: Elaboracion propia.

3.4.4. Area de Aparado.

En esta area se realiza el proceso de union de las partes cortadas, utilizando la
maquina de coser para unir los cortes desbastados, cabe resaltar que incluye la union de
forros (los cuéles han sido adquiridos previamente). En esta parte del proceso se da la
construccion de la parte superior del calzado. El aparado se lleva a cabo en maquinas
especiales de costura; la empresa cuenta con 8 equipos a disposicion, para enfrentar la

demanda de producto.
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Figura 7.
Area de Aparado

Nota. En el area de aparado, se realiza la unién de los cortes.

Fuente: Elaboracion propia.

3.4.5. Area de Bocado.
En esta area se lleva a cabo la perforacion de huecos en el parado para poder
formar los ojales los cuales sirven para colocar los pasadores (o hileras) y permitir un
ajuste adecuado del zapato al momento de su uso.

Figura 8.
Area de Bocado

Nota. En el area de bocado, se realiza la apertura de ojales.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.4.6. Area de Armado.

Para llevar a cabo el armado del producto se debe seleccionar la horma adecuada
segun el tipo de calzado que se esta fabricando. En la horma se genera el montaje de la
plantilla falsa y el producto que ha sido aparado previamente, el cual es unido con un
pegamento especial, una vez hecho el montaje se introduce en la maquina armadora de
cuerpo y luego pasa a la maquina armadora de talon, este proceso es semiautomatico lo
cual facilita este proceso de montaje. Seguidamente es pegada la suela de goma o caucho
en una maquina denominada Pegadora, que presiona y ensambla las partes importantes
del producto.

Una vez terminado el proceso de armado se retira la horma y el producto en
proceso en enviado al area de acabado.

Figura 9.
Area de Armado

Nota. En el area de armado, se realiza el pegado de los aparados con la suela.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.4.7. Area de Acabado.
En el area de acabado se retiran los hilos sobrantes, asimismo se le aplican
retoques, de ser necesario utilizando una pintura adecuada para el producto, ademas se le
colocan las hileras, plantilla para obtener el producto terminado, en esta area se hace una

verificacion final del producto para ser embolsado y empaquetado.

Figura 10.
Area de Acabado

Nota. En el area de acabado, se realizan los retoques del producto y su empaque final.

Fuente: Elaboracion propia.

3.4.8. Almacén de Producto Terminado.

En esta area finalmente se almacena el producto terminado de acuerdo al lote del

pedido solicitado en espera de su distribucion.
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Figura 11.
Almacén de Producto Terminado

Nota. En el area de acabado, se realizan los retoques del producto y su empaque final.

Fuente: Elaboracion propia.

3.5. Principales productos

La empresa Yolis Import & Export tiene como sus principales productos los
siguientes items:

Esta informacion corresponde al histérico de ventas de la empresa
correspondiente al periodo semestre impar del afio 2019, en la siguiente lista se observa

el porcentaje de ventas de los productos de la empresa.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA
TESIS UCSM DE SAH¥A MARIA
Tabla 3.
Listado de productos segin porcentaje de ventas
Modelo % de Ventas
Gusano 11.7%
Ribok Baja 11.6%
Ribok Botin 10.0%
Tornado Baja 9.1%
Convert Baja 9.1%
Roca 6.8%
Remallado Botin 5.8%
Brenda 5.7%
Arafa 3.9%
Aguila 3.6%
Huracan 3.4%
Remallado Baja 3.4%
Tornado Botin 3.0%
Sapo 1.9%
Aventura 1.9%
Conejo 1.3%
Convert Botin 1.0%
Bebe 0.9%
Hitec 0.9%
Tomy 0.8%
Abeja 0.7%
Cucaracha 0.6%
Adidas 0.6%
Vans 0.5%
Pega pega 0.4%
Cufa 0.3%
Correa 0.3%
Nifos 0.2%
Vaca 0.2%
Lineas 0.1%
Puente 0.1%

Nota. El cuadro muestra los productos que ofrece la empresa.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 12.
Listado de productos segun ventas en el semestre impar 2019
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Nota. El cuadro muestra la representacion de la produccién generada por la empresa, siendo el producto gusano el mas producido con un 11.7%.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 13.
Listado de productos del semestre impar 2019 y su comportamiento en diagrama ABC
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Nota. El cuadro muestra la aplicacion de la herramienta Pareto.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 14.

Historico de ventas mensuales semestre impar 2019
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Nota. El cuadro muestra el historico de ventas mensuales del semestre impar 2019, teniendo febrero como
el mes de mayor produccién de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede apreciar el comportamiento de la demanda no es constante y varia

mensualmente, por lo que seria interesante, establecer estrategias de gestion para

consolidar una demanda constante.

Figura 15.

Clientes por Ciudad, semestre impar 2019
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Nota. El cuadro el historico de ventas a sedes del semestre impar 2019.

Fuente: Elaboracion propia.
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Como se puede observar el mercado principal de los productos de la empresa
Yolis Import & Export se encuentran en la ciudad de Juliaca principalmente; por lo que
se debe hacer un estudio de mercado e incrementar en la demanda en las otras ciudades
donde hay una presencia minima de los productos.

Asimismo, se puede observar los productos con més demanda son el denominado,
zapatilla modelo “Gusano” y la zapatilla modelo “Ribok baja”.

Figura 16.
Modelo Gusano

7

Nota. El modelo gusano es el més vendido, teniendo una representatividad de 11.7%.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 17.
Modelo Ribok baja
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Nota. El modelo Ribok baja es el segundo mas vendido, teniendo una representatividad de 11.6%.

Fuente: Elaboracion propia.

3.6. Diagrama de analisis del proceso

El diagrama de analisis de proceso corresponde a la zapatilla modelo “Gusano”
denominada asi por la empresa Yolis Import & Export.

Este tipo de zapatilla corresponde a una familia de productos de muy similares
caracteristicas para su fabricacion, de ahi la relevancia para tomar este modelo como base

para su representacion gréfica y analisis.
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Diagrama de analisis del proceso
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

EMPRESA: Yolis Import & Export

PAGINA: 1de?2

DEPARTAMENTO: Produccién

FECHA: 16/08/19

PRODUCTO: Zapatilla tipo “Gusano”

Actual

METODO DE TRABAJO:

DIAGRAMA HECHO POR:
Mauricio Rodriguez Castelo

APROBADO POR:
Gerente General

Almacén de
suelas falsas

4 Almacén de 3

suelas

>
Troquelar suela

7

falsa

Engrapar suela

8
falsa con horma

A Maquina
Troqueladora

2 Almacén de

forros
2>
CD Aparar forros

A Méquinas
Cocedoras

(A=<

3,1

Pegamento ————¥

9

Almacén de
Materia Prima y
Cueros

A Mesa de
Trazado y Corte

Trazary Cortar

Marcar y Pintar

Desbastar
imperfecciones,
verificar cortes

A Maquinas
Cocedoras

Aparar todas las
piezas

A Maquina
Sacabocado

Perforar orificio
para hilera

A Maquinas
Armadoras

Pegar suela falsa
con cuero

Armar punta
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

EMPRESA: Yolis Import & Export PAGINA: 2 de 2
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA: 16/08/19
PRODUCTO: Zapatilla tipo “Gusano” XICEL?DO DE TRABAJO:
DIAGRAMA HECHO POR: APROBADO POR:
Mauricio Rodriguez Castelo Gerente General

v )
G

[

Pegamento ———»|

Armar talén

N

A Maquina
Pulidora

4

Pegar suela con
armado de cuero

(%)
&

Pulir imperfecciones,
verificar producto

Adreade
Rematado

Aplicar hileras, verificar,
presentacion final

= =
5 o o
WJ N

Embolsary
empaquetar

A almacén de
Productos Terminados

Almacén de Productos
Terminados

<=5

Simbolo | Resumen Cantidad
O Operaciones 15

Inspecciones 3

I:> Transportes 9

D Demoras 0

V Almacenes 5

Nota. En el diagrama de andlisis de procesos, se observa que se tiene 15 operaciones, 3 inspecciones, 9
transportes y 5 almacenes.

Fuente: Elaboracién propia.
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3.7. Diagrama de flujo de valor actual (VSM)

Para el anélisis inicial de cualquier proceso de mejora, utilizando herramientas de
lean manufacturing, es necesario identificar las actividades en un diagrama de flujo
denominado “Value Stream Mapping” (VSM). El cual va a permitir detallar y entender
el flujo de informacion asi como materiales necesarios para que el producto sea terminado
y llegue al cliente. Utilizando esta técnica se identifica las actividades que no agregan

valor al proceso, para posteriormente suprimirlas o eliminarlas.

3.7.1. ldentificacion de familia de productos.
Para desarrollar un diagrama VSM, es importante identificar la familia de
productos, por lo que de acuerdo al diagrama de Pareto observado de los principales
productos de la zona “A” se hizo un extracto de los productos de similares caracteristicas

y procesos. Identificandose la siguiente familia de productos.

Figura 19.
Familia de productos
. o & <
8 Proceso s |8 5 § ol 5 % S| 8
'g £ g (1] - 2 E - g g
@ o ) 2 |o 8 = @
S Producto o o < | < (%) 7] €
a () () -4 w
o o
Zapatilla | Gusano | X LX X LX X X X X
Zapatilla Reebok Baja X X X X X X X X
Zapatilla Reebok Botin X X X X X X X X
Zapatilla Tornado Baja X X X X X X X X
Zapatilla Convert Baja X X X X X X X X
Zapatilla Roca X X X X X X X X
Zapatilla Remallado Botin X X X X X X X X
Zapatilla Arafia X X X X X X X X
Zapatilla Aguila X X X X X X X X
Zapatilla Huracan X X X X X X X X

Nota. Se observa que todos los productos pertenecen al mismo tipo de familia, ya que comparten las
mismas operaciones de elaboracion.

Fuente: Elaboracién propia.
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3.7.2. Mapa de flujo de valor actual (VSM actual).
Para desarrollar el mapeo de flujo de valor actual (VSM) se debe tener en cuenta
las siguientes consideraciones:
- La unidad de medida para estandarizar el célculo de las unidades de
produccion, que en este caso sera el par de zapatos o zapatillas.
- Enlos diferentes procesos en los que se describe el VSM, se detallaran los

siguientes datos:

Nombre de proceso

NUmero de operarios por puesto de proceso
- Tiempo de ciclo en (min/par)

Produccion real
Produccion meta

- Eficiencia =

Unidades defectuosas
Unidades totales

- Error =

Tiempo operativo
Tiempo disponible

- Disponibilidad =

- Turnos

- Célculo del Takt Time, es el ritmo que debe tener la empresa para

satisfacer las necesidades de los clientes:

Tiempo disponible por dia

Takt Ti =
@ tme Demanda diaria

Teniendo como datos lo siguiente:
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Figura 20.
Calculo de Takt Time

DATOS PARA CALCULAR EL TAKT TIME

TIEMPO TOTAL POR DIA (1) 8:45 hr.
TIEMPO DE COMIDA (2) 0:45 hr.
TIEMPO DISPONIBLE DIARIO: (3) = (1-2) 8:00 hr./dia

TIEMPO DISPONIBLE DIARIO: (3)*60 min. 480 min./dia

DEMANDA MENSUAL (4) 1875 pares

DIAS HABILES POR MES:

52 (semimas)* 6( dias ) 26 dias
(5) = 12 meses/aiio
DEMANDA DIARIA: (6) = (4)/(5) 72 pares/dia
TAKT TIME: (3)/(6) 6.67 min./par

Nota. Se observa que el Takt time es de 6.67 minutos por par producido.

Fuente: Elaboracion propia.

Con esta toda esta informacion, ademas de presentar el flujo logistico entre
cliente y proveedor, asimismo los problemas hallados en cada proceso, se

procedera a presentar el mapa de flujo de valor actual (VSM actual).
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Figura 21.
Mapa de flujo de valor actual
1 semana ducci6
prondstico [y [ —_— | lsemam
Control de pronéstico
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semanales diarias |1
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FALTA DE
SENALIZACION

BAJA
VELOCIDAD
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CUELLODE
BOTELLA

DESORDEN DESORDEN

DESORDEN

Deshastar 48 Aparar 60 Perforar huecos Acabar
QO 2 Q1 QO 4 Q1 Q2 Q2 o8
TC=5.10 min. TC=1.33 min. TC=4.13 min. TC=1.08 min. TC=6.38 min. TC=3.33 min. 0
EFl.= 79.8% EFIl.= 20.8% EF1.= 64.6% EFl.= 16.9% EFI.=99.9% EFl.=52.1%
ERROR= 2.0% ERROR=1.0% ERROR= 1.0% ERROR= 1.0% ERROR= 2.0% ERROR= 1.0%
DISP.= 95.8% DISP.= 95.8% DISP.= 95.8% DISP.= 95.8% DISP.= 95.8% DISP.= 95.8%
TURNOS=1 TURNOS=1 TURNOS=1 TURNOS= 1 TURNOS=1 TURNOS=1
6.7 0.7 0.7 0.8 0.7 0.7 LEAD T.=10.2d.
5.10 1.33 413 1.08 6.38 3.33 TVA= 21.35 min.

Nota. En el mapa de flujo de valor actual, se puede observar que la operacion de armar es el cuello de botella. (Modelo segln: Luis Socconini. LEAN
MANUFACTURING PASO A PASO).

Fuente: Elaboracion propia.
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Se puede apreciar en el VSM actual lo siguiente:

- El proceso que contiene el cuello de botella es el armado con un tiempo de ciclo
de 6.38 minutos por par de calzado.

- El proceso que contiene el cuello de botella (6.38 min/par) es menor al del Takt
Time calculado (6.67 min/par) con lo cual se puede evidenciar que se pueden
aplicar mejoras en la produccion.

- Setiene un Lead Time de 10.2 dias.

3.8. Distribucion de planta

A continuacion, se apreciara la distribucion que se tiene en la empresa en las 2
plantas con las que cuenta, considerando previamente que so6lo se realiza el proceso en la
primera planta.

Asimismo vale recalcar, que se apreciara las distintas sefializaciones con las que

cuenta la empresa, las cuales son exigidas por el Instituto Nacional de Defensa Civil.
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Figura 22.
Plano primer piso de la planta de produccion
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Nota. En el plano del primer piso de la planta de produccion se puede apreciar la distribucion de las areas de trabajo.

Fuente: Mapa de riesgos de la empresa.
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Figura 23.
Plano segundo piso de la planta de produccion

———_______ t—
Nota. En el plano del segundo piso de la planta de produccidn se puede apreciar otras areas extras, que no participan del proceso.
Fuente: Mapa de riesgos de la empresa.
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3.9. Andlisis de desperdicios

Para llevar a cabo el andlisis de los desperdicios que se dan durante el proceso
productivo se llevaron a cabo encuestas a los principales actores que intervienen en la
produccion.

La encuesta se efectué a los operarios de planta y al jefe de produccion,
terminando la jornada laboral.

Las preguntas definen de una manera practica si existen o no despilfarros de los
diferentes tipos establecidos en el marco tedrico, la encuesta se realizé en diferentes dias
de la semana analizando cada desperdicio de manera alterna y explicando a los
trabajadores el concepto para que especifiquen si existe o no el tipo de desperdicio en el
proceso.

La forma de saber si existe o0 no el desperdicio es con una pregunta directa, por lo
que al final se deben identificar las respuestas positivas y priorizar aquellas que tengan

mas urgencia de resolverse.

3.9.1. Desperdicio por sobreproduccion.
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Tabla 4.
Preguntas acerca del desperdicio por sobreproduccién
Nro Pregunta SI | NO
1 | ¢Existe gran cantidad de stock? X

2 | ¢Existen equipos sobredimensionados en cuanto X
a capacidad?
3 | ¢El flujo de produccion esta desbalanceado o X

desnivelado?

4 | ¢Existe mas mano de obra que la necesaria? X
5 | ¢Hay excesivo material obsoleto? X

6 | ¢Hay necesidad de espacio extra para almacenaje? X
7 | ¢Los lotes de fabricacién son de tamafio excesivo? X

Nota. Con las preguntas realizadas se observa que no hay control de la produccion.

Fuente: Elaboracion propia.

Se ha podido identificar que existen problemas de sobreproduccion en el proceso

las cudles fueron identificadas, se hallé lo siguiente:

Existe gran cantidad de stock en los almacenes, debido a que hay materia

prima que se compra sin tener clara la demanda requerida.

- Se han identificado equipos que no trabajan a su maxima capacidad de
disefio (las maquinas trabajan un turno de 8 horas, pudiendo laborar hasta
dos turnos de 8 horas).

- Seidentificé que el flujo de produccion esta desbalanceado, ya que no hay
un buen balance de linea.

- Existe material obsoleto ya que las adquisiciones no estan en funcién de

la demanda, por lo que se incurre en errores lo que ocasiona stock

inadecuada.
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3.9.2. Desperdicio por tiempo de espera.

Tabla 5.
Preguntas acerca del desperdicio por tiempos de espera
Nro Pregunta Sl NO
1 | ¢El operario espera que la maquina termine? X
2 | ¢El operario espera a otro operario? X
3 | ¢Existen exceso de colas de material dentro del X
proceso?
4 | ¢Se dan paradas no planificadas? X
5 | ¢Laméaquina espera a que el operario termine X
su ciclo?
6 | ¢Existe despreocupacion por las fallas de equipos? | X
7 | ¢El operario y la maquina esperan instrucciones X
de un programa o de materiales?

Nota. Con las preguntas realizadas se observa que existen tiempos de espera.

Fuente: Elaboracion propia.

Se ha podido identificar que existen problemas por tiempo de espera en el proceso
las cuéles fueron identificadas, se hall6 lo siguiente:

- Existen algunos procesos que ocasionan cuellos de botella, generando
material acumulado en el proceso, se identificé en el aparado y el armado
principalmente.

- En la maquina para la operacion de armado, existen tiempos muertos por
parte de la maquina esperando que el operario termine la actividad previa,
para poder empezar a ser utilizada.

- Se haevidenciado que no existe un plan de mantenimiento preventivo.
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3.9.3. Desperdicio por transporte de materiales y herramientas.

-IID-?;)gEniés acerca del desperdicio por transporte de materiales y herramientas
Nro Pregunta SI | NO
1 | ¢Existe una mala disposicion de herramientas y X
equipos?

2 | ¢Existen exceso de equipos para transportar X
materiales?

3 | ¢Existen exceso de estantes o racks? X

4 | ¢Existe demasiado personal para el transporte de X
materiales?

5 |¢Hay distancias largas entre procesos Yy X
almacenes?

6 | ¢Existe mala organizacion en el lugar de trabajo? | X

Nota. Con las preguntas realizadas se observa entre lo mas resaltante que hay mala organizacion en el lugar
de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.

Se ha podido identificar que existen algunos problemas por transporte de
materiales y herramientas en el proceso los cuales fueron identificados, se hallé lo
siguiente:

- Debido a que hay desorden en los diferentes puestos de trabajo, existen

deficiencias en la acumulacion de material y ubicacion de herramientas.
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3.9.4. Desperdicio por sobre procesamiento.

Tabla 7.
Preguntas acerca del desperdicio por sobre procesamiento
Nro Pregunta SI | NO
1 | ¢No existe estandarizacion en los procesos? X
2 | ¢(Existe falta de especificaciones sobre como X

realizar ciertos modelos o procesos?
3 | ¢Se efecttan verificaciones adicionales en la| X
materia prima o los productos?
4 | ¢Existe falta de informacion precisa sobre | X
requerimiento de clientes?
5 | ¢Considera que se utiliza mas tiempo del necesario | X
en los arreglos del producto final?
6 | ¢La maquinaria estd mal disefiada ocasionando que X

los materiales o productos tengan desperfectos?

Nota. Con las preguntas realizadas se observa entre lo mas resaltante que no hay estandarizacion en los
procesos.

Fuente: Elaboracién propia.

Se ha podido identificar que existen problemas por sobre procesamiento en el
proceso las cuéles fueron identificadas, se hallo lo siguiente:
- Por la variedad de productos que se dan en el proceso productivo, existe
poca estandarizacién y especializacién, esto origina defectos y
correcciones.
- Debido a la falta de estandarizacion se realizan verificaciones en los

procesos, lo que incrementa los costos en los productos.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM @ DE SAU7A MARIA

- La falta de comunicacion entre ventas y produccion ocasiona que no se
tengan claras las especificaciones de los productos especiales solicitados
por los clientes, por lo cual se generan reprocesos.

- Por la poca estandarizacion de los procesos para la elaboracion de
productos, existe baja productividad, lo que atenta contra la

especializacion y se generan mas verificaciones del mismo.

3.9.5. Desperdicio por exceso de inventario.

Tabla 8.
Preguntas acerca del desperdicio por exceso de inventario
Nro Pregunta SI | NO
1 | ¢Falta de prondsticos para la demanda esperada? X

2 | ¢Existe desconocimiento de la capacidad real de | X

produccion?

3 | ¢Existe division de trabajo por lotes, lo que hace lento X
el proceso?
4 | ¢Existen productos defectuosos que hay que X

reemplazar por un aumento de produccion?
5 | ¢Existe retrabajos cuando se encuentran defectos en | X
los procesos?
6 | ¢Existe mala politica de inventarios? X

7 | ¢Existe baja rotacion de inventarios? X

Nota. Con las preguntas realizadas se observa entre lo mas resaltante que no hay control de inventarios
tanto de materia prima, como de producto final.

Fuente: Elaboracién propia.
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Se ha podido identificar que existen problemas por exceso de inventario los cuales

fueron identificados, se hallo lo siguiente:

No existe un prondstico de la demanda que permita planificar de manera

objetiva y clara el proceso de produccion.

- No se tiene conocimiento exacto de la capacidad de todo el proceso
productivo, ya que se produce de acuerdo a orden de produccion y no se
ha determinado la capacidad instalada.

- Si existe retrabajos en caso se hallen productos con defectos como es el
caso de imperfecciones por pintura.

- No se tiene control adecuado de los ingresos y salidas de los materiales o

productos finales, muchas veces se quedan productos en stock siendo méas

antiguos, no se aplica la politica de PEPS.

- En algunos productos se percibe baja rotacion por exceso de inventario.

3.9.6. Desperdicios por defectos.
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Tabla 9.
Preguntas acerca del desperdicio por defectos
Nro Pregunta SI | NO
1 | ¢Existe inventario acumulado para efectuarse X
retrabajos?
2 | ¢Existen fallas en los embarques o entregas? X

3 | ¢Existe poca interaccion entre clientes y | X

proveedores?
4 | ;Laempresa es reactiva? X
5 | ¢Las herramientas son inadecuadas? X
6 | ¢Existen malas condiciones ambientales? X

7 | ¢Existe desconocimiento de las causas de los | X

problemas?

Nota. Con las preguntas realizadas se observa entre lo mas resaltante que existe desconocimiento de las
causas de los problemas generados por defectos.

Fuente: Elaboracion propia.

Se ha podido identificar que existen problemas por desperdicios por defectos los
cuéles fueron identificados, se hallo lo siguiente:
- No hay interaccion entre clientes y proveedores, debido a que no hay
canales directos de comunicacion.
- Los problemas se solucionan al momento y no se registran y documentan
de manera adecuada lo que ocasiona que se puedan presentar los mismos
problemas mas adelante.

- Existen algunas deficiencias en cuanto a iluminacion.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA '
DE SAil7A MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

- Debido a que no se lleva un control adecuado de los problemas de calidad
y la mano de obra tiene alta rotacion, es que se cometen muchas veces los

MisSmos errores.

3.10. Diagrama Ishikawa (causa-efecto)

Habiendo analizado los desperdicios del proceso, es importante también analizar
otros aspectos como la mano de obra, los materiales, los equipos, los sistemas de trabajo
y el ambiente, con la finalidad de tener un diagndstico integral de la empresa.

Como se puede apreciar en el resultado en el anélisis del diagrama Ishikawa, se
complementa con el diagndstico hecho de los diferentes tipos de desperdicios o mudas
del proceso.

Con este diagnostico se confirma que se pueden aplicar técnicas de gestion, de
lean manufacturing, tales como:

- 5S (Orden y limpieza)

- Balance de linea

- Poka Yoke

- Sistema Andon

- Implementacion de un plan de mantenimiento

- Control de inventarios

Sefializacion

Asimismo, con la finalidad de estandarizar procesos y disminuir errores, es
importante implementar algun sistema de capacitacion continua y una disminucion

sustantiva de reduccién de personal.
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Figura 24.
Diagrama Ishikawa
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Nota. En el diagrama Ishikawa de la empresa, entre lo mas resaltante se puede observar que no hay un plan de trabajo estandarizado.

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO IV
4. PROPUESTA DE MEJORA UTILIZANDO HERRAMIENTAS DE LEAN
MANUFACTURING
4.1. Plan de implementacion

De acuerdo al andlisis efectuado en el capitulo anterior, se propondrén algunas
herramientas de lean manufacturing para la mejora de los procesos en la empresa Yolis
Import & Export.

La primera herramienta de gestion por la cual atraviesa cualquier proceso de
mejora es implementar un sistema de orden y limpieza, asi como crear la cultura de la
organizacion por lo que es imprescindible la utilizacion de la herramienta 5S,
seguidamente se aplicaran las herramientas de balance de linea (con el fin de optimizar
el trabajo de los operarios), Poka Yoke (para evitar errores al realizar los cortes y
optimizar el proceso ) y el sistema Andon (para apoyar el sistema 5S), con el fin de

obtener mejoras econémicas.

4.2. Metodologia 5S

La metodologia 5S fue escogida, teniendo en cuenta el desorden en las areas de
trabajo, y se utilizaria considerando que se tiene que reducir los tiempos de busqueda de
las herramientas, ordenar y generar limpieza tanto en planta como en los almacenes,

asimismo generar una cultura de orden y limpieza en los operarios.
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El paso inicial trata de seleccionar y delimitar las &reas o estaciones de trabajo
donde se hard uso de esta herramienta.
Para la implementacion de la técnica de las 5S’s se han identificado 7 &reas
geogréficas dentro de la empresa Yolis Import & Export, las cuales son:
- Areade corte
- Area de desbastado
- Area de aparado
- Area de armado
- Area de acabado
- Area de almacén de materia prima
- Area de almacén de producto terminado
Ademas, se identifico el area critica (con mayor problema de orden y limpieza) la
cual es el “area de corte”.

La situacion actual del “area de corte” se aprecia en la siguiente imagen:

Figura 25.
Area critica de la empresa

Nota. En la imagen se puede apreciar la situacion del area critica de la empresa, la cual es el area de corte.

Fuente: Elaboracién propia.
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4.2.1. Seiri (Seleccionar).

La primera S, denominada “seiri” consiste en seleccionar y clasificar los
elementos que son necesarios para el area de trabajo, eliminando aquellos que no se usan
de manera cotidiana y que no agregan valor en el puesto de trabajo. El objetivo de esta
primera S es también eliminar las manipulaciones de transportes, pérdida de tiempo en
localizar objetos y optimizar el area de trabajo en cuanto espacio.

Se debe efectuar una verificacion de elementos innecesarios, utilizando para esto
el sistema de “tarjetas rojas” desarrollando una lista con las herramientas y objetos

necesarios e innecesarios.
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Figura 26.
Tarjeta roja para 5S

CATEGORIA

Responsable:
Fecha de decision:

Destino final:
Autorizacion (firma):
Nota. (Fuente: Luis Socconini. LEAN MANUFACTURING PASO A PASO).
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4.2.1.1. Area de corte.

Se identificaron los elementos necesarios e innecesarios del area de corte, los
cuales se explican en el cuadro correspondiente, asimismo se especifican el motivo de su

necesidad en la linea de produccién o en su defecto deberia de ser retirado o reubicado.

Figura 27.
Area de corte 5S

Nota. Se puede apreciar objetos que no pertenecen al area de trabajo como es el caso de una bandera.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 10.
Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de corte (1/3)

AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO

No se utilizaen la

Corte A 1 Bandera UN 1 X . L
linea de produccién

Utilizado en el
Corte A 2 Temperas UN 9 X proceso de corte, para
realizar el trazado

Utilizado en el
Tipos de cuchillas UN 9 X proceso de corte, para
realizar el cortado
Util para poder
Corte A 4 Porta herramientas UN 1 X organizar el area de
trabajo
Util para poder
Corte A 5 Estante UN 2 X organizar el area de
trabajo

Pertenece a la linea de
Corte A 6 Mesa de trabajo UN 2 X produccidn, Gtil para
realizar el corte

Corte A

w

No se utilizaen la

Corte A 7 Bolsas de puchos UN 4 X . C
linea de produccién

Nota. En el area de corte se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estan marcados como innecesarios dentro de su area geografica, por lo que deben
ser reubicados o eliminados.
Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 11.
Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de corte (2/3)

AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO
Corte A 8 Saco de/bo_tellas de UN 1 X !\Io se utiliza en_lla
plastico linea de produccion
Corte A 9 Semiterminado de UN 35 X Pertenece a otra area
zapatos
Corte A 10 Moldes con UN 23 X Pertenece a otra area
espuma
Corte A 11  Cuero no utilizado M2 6 X Pertenece a otra area
Utilizado en el
Corte A 12 Plumones UN 2 X proceso de corte, para
realizar el trazado
Util para poder
Corte A 13 Caja de ligas UN 1 X organizar los cortes
realizados
Corte A 14 Cinta Scotch UN 1 X Utilizado en el

proceso de corte

Nota. En el area de corte se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estan marcados como innecesarios dentro de su area geogréafica, por lo que deben
ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 12.
Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de corte (3/3)

AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO
Utilizado en el
Corte A 15 Pinturas UN 3 X proceso de corte, para
realizar el trazado
MAguina Utilizado en el
Corte A 16 . UN 1 X proceso de corte, para

troqueladora
g obtener suelas falsas

Nota. En el area de corte se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estan marcados como innecesarios dentro de su area geografica, por lo que deben
ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.1.2. Area de desbastado.

Se identificaron los elementos necesarios e innecesarios del &rea de desbastado,
los cuales se explican en el cuadro correspondiente, asimismo se especifican el motivo
de su necesidad en la linea de produccién o en su defecto deberia de ser retirado o
reubicado.

Figura 28.
Area de deshastado 5S

Nota. Se puede apreciar que los objetos si pertenecen al area de trabajo como es el caso de la maquina
desbastadora.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 13.
Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de desbastado

AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO
Maquina Utilizado en el proceso
Desbastado B . UN 1 X de desbaste, maquina
Desbastadora o)
principal
Cortes de cuero Utilizado en el proceso
Desbastado B 2 UN 48 X de desbaste, en cual se

para aparar aplica el desbhastado

Basurero de Utilizado en el proceso
Desbastado B 3 UN 1 X de desbaste, para no

mermas i
ensuciar con mermas
Necesario para llevar
Desbastado B 4 Cuaderno UN 1 X data de los cortes segun
modelo
Maquina de Utilizado en el proceso
Desbastado B 5 UN 1 X de bocado, para abrir
Bocado
huecos en el aparado
Aparados de Utilizado en el proceso
Desbastado B 6 CUEro UN 16 X de bocado, en el cual se
aplican los huecos
Desbastado B 7 Melamina UN 1 X No se utiliza en la linea

de produccion

Nota. En el rea de desbastado se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estan marcados como innecesarios dentro de su area geografica, por lo que
deben ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.1.3. Area de aparado.

En el &rea de desbastado se identificaron elementos que no pertenecen a esta area

y que estan marcados como innecesarios dentro de su area geografica, por lo que deben

ser reubicados o eliminados.

Figura 29.
Area de aparado 5S

Nota. Se puede apreciar que los objetos si pertenecen al area de trabajo como es el caso de las maquinas
aparadoras.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 14.
Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de aparado (1/2)

AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO

Utilizado en el proceso
de aparado, para

Aparado C 1 Maquina de coser UN 7 X . !
realizar el cosido de
cortes
Utilizado en el proceso
Aparado  C 2 Ovillo de Hilo UN 23 X de aparado, para
realizar el cosido de
cortes
Aparado c 3 Porta O_VIIIO de UN 1 X Utl|, para organizar el
Hilo area de trabajo
Aparado c 4 Botella ple aceite UN 1 X Util para las maquinas
de maquina de aparado
Aparado C 5 Alimentos UN 3 X N 0 se utiliza en.I,a
linea de produccion
No se utilizaen la
Aparado C 6 Jugueros UN 2 X

linea de produccion

Nota. En el area de aparado se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estan marcados como innecesarios dentro de su area geografica, por lo que
deben ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 15.
Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de aparado (2/2)

AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO

Aparado C 7 Cestos para apilar UN 4 X Utl|, para organizar el
Aparados area de trabajo

Aparado C 8 Lamparas de luz UN 7 X Util para realizar el

trabajo

Herramienta de Se utiliza en la linea de
Aparado C 9 UN s X produccion, para
estampado
estampar marca

Se utiliza en la linea de
Aparado C 10 Pintura UN 4 X produccién, para
estampar marca

Se utiliza en la linea de
UN 1 X produccion, para
bordar disefios

Maquina

Aparado C 11 bordadora

Nota. En el &rea de aparado se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estan marcados como innecesarios dentro de su &rea geogréfica, por lo que
deben ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracién propia.
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4.2.1.4. Area de armado.
Se identificaron los elementos necesarios e innecesarios del &rea de aparado, los cuales
se explican en el cuadro correspondiente, asimismo se especifican el motivo de su

necesidad en la linea de produccién o en su defecto deberia de ser retirado o reubicado.

Figura 30.
Area de armado 5S

Nota. Se puede apreciar que hay objetos que generan desorden al &rea de trabajo como es el caso de las
bolsas de hormas.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 16.
Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de armado (1/2)

AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO

Utilizado en el proceso de

Maquina armado, para realizar el
Armado D Engrapadora N L X engrapado de horma con
aparados
Util para organizar el area
Armado D 2 Estantes moviles UN 3 X de trabajo y poder
transportar las hormas
Utilizado en el proceso de
armado, para realizar el
Armado D 3 Barras de grapas UN 4 X engrapado de horma con
aparados
Aparados de Utilizado en el proceso de
Armado D 4 CUETO UN 24 X armado, es el producto en
proceso
Maquina Utilizado en el proceso de
Armado D 5 armadora de UN 1 X armado, para realizar el
punta armado de punta
No se utiliza en la linea de
Armado D 6 Bolsa de hormas UN 1 X oroduccion
Utilizado en el proceso de
Armado D 7 Hormas UN 24 X armado, se usan con el

producto en proceso
Nota. En el &rea de armado se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estdn marcados como innecesarios dentro de su area geografica, por lo que
deben ser reubicados o eliminados.
Fuente: Elaboracion propia.
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AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO

MOTIVO

Armado

Armado

Armado

Armado

Armado

Armado

Armado

D

10

11

12

13

Suelas

Martillo

Pegamento

Maquina
armadora de
talon
Maquina
pulidora de suela

Vulcanizadora

Maquina para
calentar cuero

UN

UN

UN

UN

UN

UN

48

X

X

Utilizado en el proceso de
armado, se afiade al
producto en proceso

Utilizado en el proceso de
armado, se usa para ajustar
los aparados a la horma

Utilizado en el proceso de
armado, se usa para pegar
los aparados con las suelas

Utilizado en el proceso de
armado, para realizar el
armado de talon

Utilizado en el proceso de
armado, se usa para pulir
sobrantes e imperfecciones

Utilizado para pegar a
presion los aparados con la
suela

Utilizado para ablandar los
aparados

Nota. En el area de armado se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estan marcados como innecesarios dentro de su area geografica, por lo que

deben ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.1.5. Area de acabado.
Se identificaron los elementos necesarios e innecesarios del area de acabado, los cuales
se explican en el cuadro correspondiente, asimismo se especifican el motivo de su

necesidad en la linea de produccién o en su defecto deberia de ser retirado o reubicado.

Figura 31.
Area de acabado 5S

Nota. Se puede apreciar que el area esta completamente desordenada o desorganizada y se encuentra
bastante sucia.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 18.
Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de acabado (1/2)

AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO
Acabado E 1 Estant_e con UN 1 X Util para organizar el area
plantillas de trabajo
Utilizado en el proceso de
Acabado E 2 Plantillas UN 36 X acabado, se afiaden las
plantillas a las zapatillas
Acabado E 3 Productos semi UN 36 X Son los productos en
acabados proceso

Util para organizar el rea

Acabado E 4 Mueble de lata UN 1 X .
de trabajo

Utilizado en el proceso de
Acabado E 5 Bolsa de hileras UN 2 X acabado, se afiaden las
hileras a las zapatillas

) No son parte del proceso,
Herramientas de P P

Acabado E 6 UN 2 X por ende deberian ser
estampado .
reubicados

Utilizado en el proceso de
acabado, para eliminar

imperfecciones del
producto final

Acabado E 7 Soplete UN 2 X

Nota. En el area de acabado se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estdn marcados como innecesarios dentro de su area geogréfica, por lo que
deben ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 19.
Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de acabado (2/2)

AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO

Utilizado en el proceso de
acabado, para generar

Acabado E 8 Balon de Gas UN 1 X f :
uego y trabajar con el
soplete
Utilizado en el proceso de
Acabado E 9 Mesa de trabajo UN 1 X acabado, para poder
realizar todas las labores
Bolsa con Utilizado en el proceso de
Acabado E 10 plastico para UN 1 X acabado, para empaquetar
empaquetar los productos finales

Nota. En el area de acabado se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estan marcados como innecesarios dentro de su area geografica, por lo que
deben ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.1.6. Area de almacén de materia prima.
Se identificaron los elementos necesarios e innecesarios del area de almacén de materia
prima, los cuales se explican en el cuadro correspondiente, asimismo se especifican el
motivo de su necesidad en la linea de produccién o en su defecto deberia de ser retirado
0 reubicado.

Figura 32.
Area de almacén de materia prima 5S

Nota. Se puede apreciar que el area donde se almacenan los cueros, no esta organizada.

Fuente: Elaboracion propia.
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AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO
Almacén de Util para organizar el area
Materia F 1 Estantes UN 5 X p ganiz
. de trabajo
Prima
Almacén de Herramientas Se deberian reubicar en el
Materia F 2 UN 7 ,
. desarmadores area de armado
Prima
Almacén de ..
Materia F 3 Cueros de M2 47 X Materia prima para el
. colores proceso de corte
Prima
Almacén de Materia prima para el
Materia F 4 Cuero blanco M2 22 X P P
. proceso de corte
Prima
Almacén de Materia prima para el
Materia F 5 Cuero negro M2 18 X P P
. proceso de corte
Prima
Almacen de Pegamento para Materia prima para el
Materia F 6 g P GAL 15 X prima p
. cuero proceso de aparado
Prima
Almacén de Pegamento para Materia prima para el
Materia F 7 g P GAL 15 X prima p
Prima suela proceso de armado

Nota. En el &rea de almacén de materia prima se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estdn marcados como innecesarios dentro de su area geogréafica,
por lo que deben ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.



Tabla 21.

Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de almacén de materia prima (2/2)

78

AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO
Almacén de Bolsas de Materia orima para el
Materia F 8 plantillas por UN 50 X pd pb q

Prima docena proceso de acabado
All\rngeerri\ade = 9 Bolsas de hileras UN 3 X Materia prima para el
Prima por 10 docenas proceso de acabado
Almacén de .
Materia F 10 Bolsas de suelas UN 50 X Materia prima para el
Prima falsas por docena proceso de armado
Almacén de Bolsas de suelas Materia prima para el
Materia F 11 de goma por UN 32 X pd P q
Prima docena proceso de armado
Almacén de Bolsas de suelas Materia orima para el
Materia F 12 de caucho por UN 23 X pd P q
Prima docena proceso de armado
Almacén de 1 i
Materia F 13 Martillos UN 5 X Se deberian reubicar en el
Prima area de armado

Nota. En el area de almacén de materia prima se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estan marcados como innecesarios dentro de su area geografica,
por lo que deben ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.1.7. Almacén de producto terminado.
Se identificaron los elementos necesarios e innecesarios del area de almacén de producto
terminado, los cuales se explican en el cuadro correspondiente, asimismo se especifican
el motivo de su necesidad en la linea de produccion o en su defecto deberia de ser retirado
o reubicado.

Figura 33.
Area de almacén de producto terminado 5S

Nota. Se puede apreciar que el area donde se almacenan los productos terminados, existen aparados y
maquinas que restan espacio al almacén de producto terminado.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 22.

Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de almacén de producto terminado (1/2)
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AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO
Se deberian reubicar
Almacén de Pares de en el area de aparado o
producto G 1 producto UN 48 X en su defecto crearles
terminado semiterminado un area en el segundo
piso
Almacén de Pares de Producto terminado
producto G 2 . UN 386 X para despacho y
. zapatillas A
terminado distribucion
Almacén de Caias oMl A Producto terminado
producto G 3 é P UN 16 X para despacho y
. e zapatos e
terminado distribucién
Almacén de Maquina Se deberia reubicar en
producto G 4 armadora UN 1 X el segundo piso o
terminado vender en su defecto
Se deberia reubicar en
Almacén de Estante de la oficina de la
producto G 5 L UN 1 X empresa para
. exhibicién L
terminado exhibicidn de los
productos
Almacén de Sacos con Producto terminado
producto G 6 producto UN 4 X listo para despacho y
terminado terminado distribucion

Nota. En el area de almacén de producto terminado se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estan marcados como innecesarios dentro de su area
geografica, por lo que deben ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.



Tabla 23.

Cuadro de articulos necesarios e innecesarios del area de almacén de producto terminado (2/2)
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AREA CODIGO ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD NECESARIO INNECESARIO MOTIVO
. Util para organizar
Alr:)?jclf:tge G Sacos de UN todo el producto
tgrmina do material plastico terminado para
distribuir
Almacén de Util para organizar el
producto G 8 Estantes UN P q g bai
terminado area de trabajo
Almacén de No agrega valor y
Asientos de reduce espacio de
producto G 9 a UN X .
terminado vehiculo almacén d_e producto
terminado
Almacén de Maquina de Se deberia reubicar en
producto G 10 2oser UN X el segundo piso o area
terminado de aparado
Almacén de Pegamento para Se deberian reubicar
producto G 11 g suela P GAL X en el almacén de
terminado materia prima

Nota. En el area de almacén de producto terminado se identificaron elementos que no pertenecen a esta area y que estdn marcados como innecesarios dentro de su area
geogréfica, por lo que deben ser reubicados o eliminados.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.2. Seiton (Ordenar).

Habiéndose llevado a cabo la primera S de clasificacion, descartando los
elementos innecesarios de los necesarios, es necesario ahora organizar y ordenar los
elementos Utiles en el area de trabajo, de manera que se puedan encontrar e identificar
facilmente. Para la implantar la segunda S, se aplicard los siguientes pasos:

- Identificar las herramientas y productos de mas uso, ubicando estos lo méas
cerca al operador.

- Las que se utilizan de manera eventual, deben ser colocadas en éareas de
almacenamiento cercanas al puesto de trabajo.

- Los pasadizos y areas de circulacion deben de hallarse libres para transitar
y no sufrir accidentes.

- Colocar estantes de almacenamiento o utilizar los que se tienen, para que
sirvan de apoyo en lugares especificos y proximos al puesto de trabajo.

- Determinar los niveles de existencias de los diferentes productos segun la
frecuencia de uso.

Como una prueba piloto de implementacién de la técnica de las 5S” se logro llevar
a cabo algunas mejoras, las cuéles se presentan a continuacion con las siguientes

imagenes.
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4.2.2.1. Area de corte.

Figura 34.
Area de corte, estante con cortes, aplicando segunda S

Nota. Se puede apreciar que se organizé mejor el area de corte y se retiraron los elementos innecesarios de
dicha area.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 35.
Area de corte, estante de cueros a la mano, aplicando segunda S

Nota. Se puede apreciar que se organizo los cueros necesarios para el dia en un estante y ademas se retiraron
los elementos innecesarios de dicha érea.

Fuente: Elaboracion propia.
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Como se puede apreciar en las iméagenes que se han presentado, en el &rea de
corte se elimino todos aquellos elementos innecesarios y algunos fueron removidos a
otras areas donde sean necesarios (paso aplicado en la primera S) y seguidamente se
organizo y ordend el area de trabajo, aplicando un estante para cueros y ordenando los

mismos segun color o necesidad de uso (paso aplicado en la segunda S).

4.2.2.2. Area de desbastado.

Figura 36.
Area de desbastado, maquina desbastadora, aplicando segunda S

——

Nota. Se puede apreciar que se organiz6 mejor el area de desbastado y se retiraron los elementos
innecesarios de dicha area.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 37.
Area de desbastado, maquina trogueladora, aplicando segunda S

Nota. Se le asigno un espacio a la maquina troqueladora.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede apreciar en las imagenes que se han presentado, en el area de
desbastado se elimind los elementos innecesarios como es el caso de la melanina hallada
(paso aplicado en la primera S) y seguidamente se organiz6 y ordend el area de trabajo
segun la necesidad de uso (paso aplicado en la segunda S), asimismo se aplic un estante

para los distintos cortes ya desbastados y por desbastar.
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4.2.2.3. Area de aparado.

Figura 38.
Area de aparado, maquinas aparadoras, aplicando segunda S

Nota. Se pusieron tachos para poner desechos y mermas en el area de aparado.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede apreciar en la imagen que se ha presentado, en el area de aparado
se elimind los elementos innecesarios como es el caso de los alimentos de los
trabajadores, se prohibié comer durante la jornada laboral, ya que restaba espacio de
trabajo (paso aplicado en la primera S) y seguidamente se organizd y ordeno el area de
trabajo segun la necesidad de uso (paso aplicado en la segunda S), asimismo se aplico

basureros en cada maquina para evitar ensuciar con las mermas del proceso.
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4.2.2.4. Area de armado.

Figura 39.
Area de armado, méaquina engrapadora con carrito movil, aplicando segunda S

Nota. Se eliminaron los elementos innecesarios y se empez6 a utilizar los carritos moviles.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 40.
Area de armado, maquina armadora de punta, aplicando segunda S

Nota. Se retiraron las bolsas de hormas y se llevaron a su lugar respectivo.

Fuente: Elaboracion propia.
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Como se puede apreciar en las iméagenes que se han presentado, en el area de
armado se elimino los elementos innecesarios como es el caso de una bolsa de hormas
sin uso (paso aplicado en la primera S) y seguidamente se organizd y ordeno el area de
trabajo (paso aplicado en la segunda S), no se gener6 muchos cambios, ya que esta area
estaba bastante ordenada y las méaquinas en serie (primero la engrapadora con la maquina
para calentar cuero, seguida de las armadoras tanto de punta como de talén, y finalmente
la pulidora, con la maquina de vulcanizado).

Asimismo, cabe resaltar que el estante de hormas, se organizo por tallas y colores,

ademas se elimind toda la basura que habia alrededor de este.

Figura 41.
Area de armado, estante de hormas, antes de la aplicacion de la segunda S

AREA DE
; ARMADO

Nota. Estante de hormas, antes de la aplicacion de la segunda S.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 42.
Area de armado, estante de hormas, después de la aplicacion de la segunda S

Nota. Estante de hormas, después de la aplicacion de la segunda S.

Fuente: Elaboracion propia.

4.2.2.5. Area de acabado.

Figura 43.
Area de acabado, antes de la aplicacion de la segunda S

Nota. Area de acabado, antes de la aplicacion de la segunda S.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 44.
Area de acabado, después de la aplicacion de la segunda S

Nota. Area de acabado, después de la aplicacion de la segunda S.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede apreciar en las imagenes que se han presentado, en el area de
acabado se elimino los elementos innecesarios como es el caso de herramientas de
estampado (paso aplicado en la primera S) y seguidamente se organizd y ordend el area
de trabajo, (paso aplicado en la segunda S) cabe resaltar que los operarios reorganizaron

el &rea de trabajo segun la necesidad de uso de las herramientas o existencias.
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4.2.2.6. Area de almacén de materia prima.

Figura 45.
Area de almacén de materia prima, después de la aplicacion de la segunda S

Nota. Area de almacén de materia prima, después de la aplicacion de la segunda S.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede apreciar en las imagenes que se han presentado, en el area de
almacén de materia prima se elimind los elementos innecesarios como es el caso de
desarmadores y martillos, los cuales fueron reubicados en el area de armado (paso
aplicado en la primera S) y seguidamente se organiz0 y ordeno el area de trabajo, (paso
aplicado en la segunda S).

Se puede apreciar que se aplicd un estante para los distintos tipos de suela, de
igual forma como para los distintos tipos de suela falsa, se separd y se mando al fondo de
la habitacion las existencias que rotan menos en el almacén y se ubicé mas cerca a la

puerta las existencias que rotan de manera inmediata.
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Cabe resaltar que el &rea de almacén de materia prima, tenia existencias que no
se utilizaban hace muchos afios, los cuales fueron removidos y enviados a desechar o en
su defecto se repartieron entre los operarios.

4.2.2.7. Area de almacén de producto terminado.

Figura 46.
Area de almacén de producto terminado, después de la aplicacion de la segunda S

Nota. En el &rea de almacén de producto terminado, se tiene el producto terminado apilado y correctamente
ordenado.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 47.
Area de almacén de producto terminado, distintos productos apilados

Nota. En el &rea de almacén de producto terminado, se observa distintos productos apilados, segin sus
especificaciones.

Fuente: Elaboracién propia.

Como se puede apreciar en las imagenes que se han presentado, en el area de

almacén de producto terminado se elimind los elementos innecesarios como es el caso de
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equipos sin uso, asi como productos semi-terminados (paso aplicado en la primera S) y
seguidamente se organizd y ordend el area de trabajo, (paso aplicado en la segunda S)
cabe resaltar que se empezaron a apilar los productos que ain no se iban a despachar,
teniendo en cuenta sus especificaciones técnicas, esto con el fin de optimizar al madximo

el espacio en los estantes.

4.2.3. Seiso (Limpieza)

El objetivo es la implantacion de las condiciones de trabajo iniciales, disefiadas
para mantener un puesto de trabajo ordenado y sin elementos innecesarios, para ello se
tiene que inspeccionar el entorno para verificar si existen anomalias y corregirlas, asi
como la supervision de la limpieza del area.

Como metodologia de logro se propone establecer que los encargados de la
limpieza diaria sean los mismos operarios que ocupan el puesto de trabajo, bajo la
supervision del encargado del area, quien debera ser capacitado en los conceptos de lean
manufacturing.

Para facilitar la supervision, se propone la utilizacién de un check-list de limpieza,

el cual seré utilizado por los encargados.
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Tabla 24.
Check-list de limpieza e inspeccion

Check-list de limpieza - Seiso

Area: Fecha:
Nro. Descripcion Si No
1 ¢Los pisos del area se encuentran limpios?
2 ¢Se encontr6 acumulacion de polvo?
3 ¢Se cuenta con los materiales de limpieza
necesarios para el area?
A ¢Se dispone de los suficientes tachos de basura
para el area?
g ¢Los materiales del area se apilan
correctamente?
i ¢Las herramientas y articulos relacionados al

area estan organizados correctamente?

Nota. El check list deberé ser llenado diariamente por los respectivos encargados de las areas a revisar.

Fuente: Elaboracion propia.

4.2.4. Seiketsu (Estandarizar)

Para mantener los logros alcanzados con la implementacion de las 3 primeras “S”
se debe estandarizar los procedimientos efectuados y con esto lograr que se conserven las
areas limpias y ordenadas.

Para ello se pueden implementar ayudas visuales, de manera que permita indicar
el orden en que se deben encontrar los materiales, herramientas, articulos de limpieza de
cada area de trabajo, esto se puede implementar con formatos, como se muestra en la

siguiente tabla.
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Tabla 25.
Formato estandarizar

Area: Armado (almacén de hormas)

Normal Anormal

Situacién igual a la fotografia. Situacién diferente a la fotografia.

Observaciones:

Responsable: Fecha:

Nota. El formato debera ser revisado diariamente por los respectivos encargados de las areas.

Fuente: Elaboracién propia.

4.2.5. Shitsuke (Seguimiento)

Para el logro pleno de la implementacion de la técnica de las 5S y evitar que se
alteren procedimientos y normas establecidas, se debe implementar una herramienta de
control en esta fase.

Esta herramienta se denomina auditoria, que es una evaluacion que se efectlia con
cierta periodicidad en donde se verifica si se ha cumplido o no con lo establecido.

El objetivo de aplicar la herramienta Shitsuke es lograr la disciplina y generar el

seguimiento de todas las herramientas anteriores utilizadas, para lograr como objetivo la
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aplicacion de las herramientas 5S, para generar orden y limpieza en las areas de trabajo,
las cuéles son bésicas para el inicio de todas las deméas herramientas que se aplican en el
sistema lean manufacturing.

Figura 48.
Formato auditoria seguimiento 5S

FORMATO DE AUDITORIA 5S's YOLIS IMPORT & EXPORT

Guia de calificacion [Fecha: |
0 =3 0 objetos (0%) )
1 =2 objetos (35%) Area:
2 =1 objeto (65%) Auditor: Firma
3 =0 objetos (100%)
FORMATO DE EVALUACION [Calif. Observaciones
Seleccionar

Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado
El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso
Existen objetos sin uso en los pasillos

Pasillos libres de obsticulos

Las mesas 0 estantes de trabajo estan libres de objetos sin uso
Se cuenta con solo lo necesario para trabajar

Se ven partes o materiales ajenas al lugar de trabajo
Es dificil encontrar inmediatamente lo que se busca

El drea esta libre de cajas, papeles u otros objetos

Ordenar

Las areas estan debidamente identificadas o sefializadas

No hay unidades encimadas en las mesas o lugares de trabajo

Los hotes de basura estan en el lugar designado para éstos

Lugares marcados o sefializados para el material de trabajo

Todas las mesas o fajas de trabajo estan en el lugar designado

Las mesas de trabajo estan debidamente organizados y s6lo se tiene lo necesario
Todas las identificaciones en los estantes de material estan actualizadas y se
respetan

Limpiar

Las lugares de trabajo o los escritorios se encuentran limpios

Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

El piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

Las gavetas o0 cajones de las mesas o lugares de trabajo estan limpias

Las areas de trabajo estan libres de suciedad y residuos.

Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

El area tiene estacion de limpieza completa y adecuada

Estandarizar

Todos los contenedores cumplen con el requerimiento de la operacion

El personal usa la vestimenta adecuada dependiendo de sus labores

Todas las mesas, sillas, estantes moviles son iguales

Todo los instructivos cumplen con el estandar

La capacitacion esta estandarizada para el personal del area

Seguimiento

Se cuenta con un programa de capacitacion sobre 5S's

Las evaluaciones se realizan mensualmente y los resultados se comparten en las
juntas de lideres.

Los resultados se publican mensualmente en lugares visibles

El lider de area asisti6 a la junta mensual de 5S’s

| Anélisis Global:

Nota. El formato debera ser llenado por los encargados de las areas, cada cierta periodicidad de tiempo.
Fuente: formato adaptado del libro Lean Manufacturing la evidencia de una necesidad, aporte de (Sanchez,
2010)
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4.3. Balance de linea
Teniendo en cuenta los tiempos tomados en el VSM actual es que podemos
realizar un balance de linea, cabe recalcar que actualmente se tienen 12 operarios en

planta y 3 administrativos, los cuéles estan distribuidos de la siguiente manera.

Tabla 26.
Procesos de la empresa
Nro Operarios Proceso Tiempo (min)
1 2 Cortado 5.10
2 1 Desbastado 1.33
3 4 Aparado 4.13
4 1 Bocado 1.08
5 2 Armado 7.57
6 2 Acabado 3.33

Nota. Se puede apreciar que el cuello de botella por procesos es el armado.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede apreciar se tienen 6 procesos realizados en la empresa Yolis
Import & Export, los cuales se desarrollan de la mano de 12 operarios.

A continuacion, se apreciara en un grafico de barras con el fin de poder analizar
mejor la situacion actual; el tiempo denominado Takt Time de 6.40 minutos, es producto
del célculo de la produccion de 75 pares (considerando que la produccion es fluctuante),
ademas teniendo 8 horas de trabajo en la jornada, siendo el refrigerio considerado aparte

del tiempo de produccidn.
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Figura 49.

Balance de linea por proceso

-
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Nota. Se puede apreciar que el Takt time esta por encima del cuello de botella.

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla de balance de linea por proceso, se puede apreciar que el cuello de

botella es el armado sin exceder el tiempo del Takt Time, sin embargo, cabe mencionar

que en algunos procesos se cuenta con mas de un operario, como es el caso del cortado,

aparado, armado y acabado.

Teniendo en cuenta esta casuistica se puede proponer aplicar un balance de linea

por operario, para nivelar los tiempos de los diferentes procesos mencionados; como

restriccion se tiene que se debe capacitar a los operarios en las diferentes tareas, de tal

manera que logren la destreza y calidad que se necesita para implementar esta propuesta.

Esta propuesta se basa en un sistema de balance de linea combinando el sistema

de manufactura celular ampliamente utilizado por empresas de clases mundial.
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Figura 50.
Balance de linea por operario
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Nota. Se puede apreciar que el Takt time esta por debajo de cuatro operaciones.

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla de balance de linea por operario se puede observar que se tienen 4
cuellos de botella, los cuales son: cortado, aparado, armado y acabado.

Cabe resaltar que, tomando el balance de linea por operario, se visualiza de
manera clara la carga por cada operario en cada proceso y se puede aplicar correctamente
el balance de linea por operario para redistribuir el personal y optimizar la mano de obra,

COMO se aprecia a continuacion.
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Figura 51.
Balance de linea

e - ~\
Balance de linea

! o
1
6.4 . 3.76
3.49
2 3 4 5

S 6 7 8
Mlcortade  [7] Desbastado [lapacato  [Bocate  [Jarmado  [Mlacabado

Nota. Se puede apreciar que s6lo se necesitaran 8 operarios para lograr el balance de linea.

Fuente: Elaboracion propia.

Como resultado de este nuevo balance de linea por operario, se puede apreciar la
reduccion de personal de 12 a 8 operarios; con esta propuesta se tendra una gran mejora
econdmica que se evaluard mas adelante, asimismo se seleccionard a los mejores

operarios con el fin de realizar de la mejor manera este balance de linea.

4.4, Sistema Andon

Apoyandose en las 5S”s que generan orden y limpieza en las areas de trabajo, y
considerando necesario incorporar elementos visuales en las areas de trabajo, es que se
opta por utilizar el sistema Andon que sirve para notificar generalmente problemas o

situaciones que requieran atencion.
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Asimismo, utilizando este sistema de gestion visual, es que podemos diferenciar
rdpidamente una situacion normal de una anormal, ya que nos proporciona la informacion
necesaria en tiempo real, y con ello una retroalimentacién del estado del area o proceso.

A continuacion, se propondrd 3 tipos de uso del sistema Andon para evitar
desperdicios o problemas comunes que se presentan en la empresa Yolis Import &
Export:

- Andon para pasadizos
- Andon para depositos de desechos 0 mermas

- Andon para inventarios

4.4.1. Andon para pasadizos.
Para continuar y reforzar el orden y la limpieza generados en las 5S’s, es que se
propone demarcar los pasadizos de la empresa, con el fin de evitar el desorden de las
areas, asimismo con estas sefiales se refuerza el tema de seguridad para transitar en las

diferentes areas de la empresa.
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Figura 52.
Andon delimitacion de area de trabajo

Nota. Se generara la delimitacion de areas de trabajo.

Fuente: Elaboracidn propia.

4.4.2. Andon para depositos de desechos 0 mermas.
En vista que, por el proceso en si, se generan bastantes mermas, es necesario
utilizar depdsitos de desechos y mermas, los cudles utilizando la herramienta Andon,

seran diferenciados de la siguiente manera.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANYA MARIA

Tabla 27.
Andon para depositos

Areas 5S's Tipode Colorde
en las que se o o Uso de depdsito
L deposito  deposito
aplicara
Corte Tacho Azul Reutilizacion de mermas
(cuero)

Corte Tacho Rojo Desechos

Desbastado Tacho Rojo Desechos de cuero

Producto en proceso

Aparado  Canastilla  Azul (aparado terminado)

Aparado Tacho Rojo Desechos
Armado Tacho Rojo Desechos
Acabado  Canastilla  Azul Producto terminado
Acabado Tacho Rojo Desechos

Nota. Se necesita realizar requerimiento de los depositos sefialados en la tabla.

Fuente: Elaboracion propia.

4.4.3. Andon para inventarios.
Utilizando este sistema de gestion visual, se puede aplicar también para los
inventarios o almacenes de la empresa Yolis Import & Export.
Se tiene que considerar que entre los viernes y sabados se realizan los envios a las
distintas sedes para su posterior venta.
Asimismo, para evitar el sobre stockeo de tanto el almacén de materias primas
como el de productos terminados, se utilizara el sistema Andon en ellos, de la siguiente

manera.
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Tabla 28.
Andon para inventarios

Area Color Significado Accién a tomar
Almacen 0
de materia  Verde Stoc;::lzg %0 No se toman acciones
prima
d'z\lrrr?:tce erri]a Stock entre el  Se informa a logistica para
orima 70% y 90%  no generar mas adquisiciones
Almacén Stock entre el No generar mas
de materia  Rojo 90% v 100% adquisiciones, o revisar la
prima y frecuencia de uso
Almacén
de Stock al 70% o .
producto Verde MENos No se toman acciones
terminado
Almacén
de Stock entre el  Se informa a las sedes para
producto 70% y 90% realizar un pronto despacho
terminado
Almacén . L .
de _ Stock entre el Realizar envio mmedlato a
Rojo sedes, para no realizar sobre
producto 90% y 100% stock
terminado

Nota. Se observa que se aplicara en el almacén de materia prima y en el de producto terminado.

Fuente: Elaboracion propia.

45. Poka Yoke

La herramienta Poka Yoke, conocida también como herramienta anti-errores, €s

muy importante debido a que busca eliminar o evitar equivocaciones, ademas con el uso

de esta herramienta se permite realizar la inspeccion al 100% y por ende realizar acciones

inmediatas cuando se presente algln defecto.

Teniendo en consideracion lo anterior, se ha visto por conveniente implementar

un sistema de troguelado para evitar errores, disminuir desperdicios y optimizar los

tiempos.
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Figura 53.
Sistema de troquelado

Nota. Troquelado de suela falsa.

Fuente: Elaboracion propia.

Con esta medida se automatizaria gran parte del proceso de corte, ya que, si se
crean los trogueles necesarios, se podria generar los cortes necesarios sin errores en el
proceso de cortado y a su vez se optimizaria el proceso en si.

Figura 54.
Conjunto de troqueles

Nota. Troqueles de calzado.

Fuente: Elaboracién propia.
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Optimizandose el tiempo en un 150% en este proceso, de acuerdo a los tiempos
observados después de la implementacion de esta propuesta. Lo que incide directamente
en el incremento de la productividad en este puesto de trabajo y en los resultados del
proceso.

Por lo tanto, se llegaria a eliminar un operario de cortado, teniendo sélo un
operario para troquelar los cortes necesarios para la produccién de los distintos tipos de

calzado.

4.6. Diagrama de flujo de valor propuesto

Seguidamente se presentard el mapa de flujo de valor propuesto (VSM
propuesto), en el cuél se apreciard las mejoras del Lead Time y TVA (tiempo de valor
agregado), asi como las herramientas de lean manufacturing que se proponen para poder

lograr estas mejoras en los diferentes procesos.
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Figura 55.
Mapeo de flujo de valor propuesto

1 semana dUCCi6

pronéstico 4\\\ Produccion —_— 1 semana

Control de pronéstico
/ pFOdUCCién ‘\
Ordenes Ordenes
— \ semanales diarias — X

Programa diario

BALANCE

CAPACITACIONES S ELE CAPACITACIONES

107

AAAL

Cliente

Troquelar Desbastar 2 Aparar Perforar huecos Acabar
O 1 U1 QO 4 O 1 O 2 Q2
TC=4.59 min. TC=1.33 min. TC=4.13 min. TC=1.08 min. TC= 6.38 min. TC=3.33 min.
EFI.=70.3% EFIl.= 20.4% EFIl.= 63.3% EFI.= 16.5% EFI.=97.7% EFI.=51.0%
ERROR= 1.0% ERROR= 1.0% ERROR= 1.0% ERROR= 1.0% ERROR= 2.0% ERROR= 1.0%
DISP.= 97.9% DISP.= 97.9% DISP.= 97.9% DISP.= 97.9% DISP.= 97.9% DISP.= 97.9%
TURNOS= 1 TURNOS= 1 TURNOS= 1 TURNOS= 1 TURNOS= 1 TURNOS= 1
6.3 0.2 0.3 0.3 0.3 0.3 LEADT=78d.
4.59 1.33 4.13 1.08 6.38 3.33 TVA= 20.84 min.

Nota. Se observan todas las herramientas que se utilizarian para lograr los objetivos de mejorar la productividad de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia.
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Se pudo observar en el VSM propuesto, la mejora en el TVA de 21.35 minutos a
20.84 minutos (con lo cual se optimiza el tiempo de ciclo del proceso) y se tendria un
mejor lead time de 10.2 dias a 7.8 dias (logrando con ello mejoras significativas de
reduccion de inventarios por puesto de trabajo), asi como la reduccion de tiempos de
ciclo, como se da en el caso de la mejora propuesta por la herramienta poka yoke en el
cambio de la operacion de corte (que tenia un tiempo de ciclo de 5.1 minutos/par,
utilizando dos operarios), por la operacion de troquelar (que se realiza en un tiempo de

ciclo de 4.59 minutos/par, utilizando solamente un operario).
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CAPITULO V
5. ANALISIS ECONOMICO DE LA PROPUESTA
5.1. Anélisis de costos de la propuesta
Es muy importante determinar la viabilidad econémica de la propuesta de

implementacion de las herramientas lean, sefialadas en el capitulo anterior como son:

Metodologia 5S"s

Balance de linea

Sistema Andon

Sistema Poka Yoke

5.1.1. Analisis de costos de la implementacion de las 5S.

En la Tabla 22 se detalla las actividades y el costo de implementacion de la
herramienta 5S, en la cual se puede apreciar la unidad de medida, la cantidad necesaria,

asi como el costo unitario y por ende el costo total de cada actividad.
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Tabla 29.
Costo de implementacion de la metodologia 5S
Herramienta Lean Unidad | Cantidad CPStO. Costo Total
Unitario
5S's
Plan de capacitacion e implementacion $/.1,200.00
Metodista 5S's | hr | 80 | s.1500 | $/.1,200.00
Seiri S/.131.90
Regla de 30cm. un 1 S/.0.70 S/.0.70
Tijera de 8" un 1 S/.4.20 S/.4.20
Cinta masking tape 1" un 1 S/.6.40 S/.6.40
Papel bond A4 (500 un.) pag 1 S/.12.90 S/.12.90
Papel bond color rojo A4 (100
un.) pag 1 S/.4.80 S/.4.80
Cartucho de impresion (color
negro) un 1 S/.32.90 S/.32.90
Micas A4 Artesco un 20 S/.3.50 S/.70.00
Seiton S/.305.25
Pintura latex color perla al 3 S/.80.00 S/.240.00
Rodillo para pintar 9" un 2 S/.12.90 S/.25.80
Horas hombre hr 5 S/.6.61 S/.33.05
Cinta masking tape 1" un 1 S/.6.40 S/.6.40
Seiso S/.39.70
Escoba de nylon un 2 S/.14.90 S/.29.80
Recogedor un 1 S/.9.90 S/.9.90
Seiketsu S/.137.70
Papel bond A4 (paquete por
500 un.) un s S/.12.90 S/.12.90
Tablero acrilico Artesco un 2 S/.9.90 S/.19.80
Micas A4 Artesco un 30 S/.3.50 S/.105.00
Shitsuke S/.18.90
Papel bond A4 (paquete por
500 un.) un 1 S/.12.90 S/.12.90
Lapicero un 6 S/.1.00 S/.6.00
S/.1,833.45

Nota. Se observa que el costo total es de S/. 1,833.45.

Fuente: Elaboracién propia.

El costo total para la implementacion de la herramienta 5S es de S/. 1,833.45.

Siendo el mayor costo el pago de servicios del metodista 5S’s con un costo de S/.

1,200.00.
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5.1.2. Analisis de costos del balance de linea.

En la Tabla 23 se detalla las actividades y el costo de implementacion de la
herramienta de balance de linea, en la cual se puede apreciar la cantidad de personas, las
horas diarias, los dias necesarios, la unidad de medida, asi como el costo unitario y por
ende el costo total de cada actividad.

Tabla 30.
Costo de implementacion de la herramienta balance de linea

. Caileee Horas | . . Costo Costo
Herramienta Lean de diarias Dias | Unidad Unitario|  Total
personas
Balance de linea
Capacitacion en corte 8 1 6 hr/hh | S/.6.61 | S/.317.31
Capacitacién en

desbastado 8 1 2 hr/hh | S/.6.61 | S/.105.77
Capacitacion en bocado 8 1 1 hr/hh | S/.6.61 S/.52.88
Capacitacion en aparado 8 1 12 | hr/hh | S/.6.61 | S/.634.62
Capacitacion en armado 8 1 6 hr/hh | S/.6.61 | S/.317.31
Capacitacion en acabado 8 i 3 hr/hh | S/.6.61 | S/.158.65
S/.1,586.54

Nota. Se observa que el costo total es de S/. 1,586.54.

Fuente: Elaboracion propia.

El costo total para la implementacion de la herramienta balance de linea es de S/.

1,586.54. Siendo el mayor costo la capacitaciéon en aparado con un costo de S/.634.62.

5.1.3. Analisis de costos de la herramienta Poka Yoke.
En la Tabla 24 se detalla las actividades y el costo de implementacién de la

herramienta Poka Yoke, en la cual se puede apreciar la unidad de medida, la cantidad

necesaria, asi como el costo unitario y por ende el costo total de cada actividad.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REP%SITORIO DE A CATOLICA
TESIS UCSM ~&  DE S/\%A MARIA
Tabla 31.
Costo de implementacion de la herramienta Poka Yoke
Herramienta Lean Unidad | Cantidad CPStO. Lk
Unitario Total
Poka Yoke
Moldes de troqueles para modelo
"Gusano” set 1 S/.500.00 | S/.500.00
Moldes de troqueles para modelo
"Ribok baja" set 1 S/.500.00 | S/.500.00
Moldes de troqueles para modelo
"Ribok botin" set 1 S/.500.00 | S/.500.00
Moldes de troqueles para modelo
"Tornado baja" set 1 S/.650.00 | S/.650.00
Moldes de troqueles para modelo
"Convert baja" set 1 S/.650.00 | S/.650.00
Moldes de troqueles para modelo
"Roca" set 1 S/.500.00 | S/.500.00
Moldes de troqueles para modelo
"Remallado botin" set 1 S/.500.00 | S/.500.00
Moldes de troqueles para modelo
"Brenda" set 1 S/.650.00 | S/.650.00
S/.4,450.00

Nota. Se observa que el costo total es de S/. 4,450.00.

Fuente: Elaboracion propia.

El costo total para la implementacion de la herramienta balance de linea es de S/.
4,450.00. Teniendo como costos mas altos la adquisicion de moldes de troqueles para los
siguientes modelos:

- Tornado baja
- Convert baja

- Brenda

5.1.4. Analisis de costos de la herramienta Andon.
En la Tabla 25 se detalla las actividades y el costo de implementacion de la

herramienta Andon, en la cual se puede apreciar la unidad de medida, la cantidad

necesaria, asi como el costo unitario y por ende el costo total de cada actividad.
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Tabla 32.
Costo de implementacion de la herramienta Andon
Herramienta Lean Unidad | Cantidad CQStO. Lk
Unitario Total
Andon para pasadizos S/.176.13
Pintura trafico color amarillo gl 1 S/.59.90 S/.59.90
Pintura trafico color negro gl 1 S/.59.90 S/.59.90
Diluyente (thinner) gl 1 S/.36.50 S/.36.50
Horas hombre hr 3 S/.6.61 S/.19.83
Andon para dep0sitos S/.423.80
Tacho de basura color azul un 2 S/.23.50 S/.47.00
Tacho de basura color rojo un 11 S/.23.50 S/.258.50
Canastillas azules (13 It) un 7 S/.16.90 S/.118.30
Andon para inventarios S/.43.00
Micas A4 Artesco un 10 S/.3.50 S/.35.00
Cuadernillo con papel de ul 1 s/ 8.00 s/ 8.00
colores
S/.642.93

Nota. Se observa que el costo total es de S/.642.93.

Fuente: Elaboracion propia.

El costo total para la implementacion de la herramienta Andon es de S/. 642.93,

siendo el mayor costo los tachos de basura color rojo con un costo de S/.258.50.

5.1.5. Flujo de costo de la implementacion de herramientas Lean.
En la Tabla 26 se detalla las actividades y el costo de implementacion de las

herramientas Lean a aplicar en un flujo de costos, visualizado mes por mes durante un

afo.
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Tabla 33.
Costo de implementacion de las herramientas Lean (1/2)

5S's

Plan de capacitacion e implementacion
Metodista 5S's ['s/.1,200.00]
Seiri
Regla de 30cm. S/.0.70
Tijera de 8" S/.4.20
Cinta masking tape 1" S/.6.40
Papel bond A4 (paquete por 500 un.) S/.12.90
Papel bond color rojo A4 (por 100 un.) S/.4.80
Cartucho de impresion (color negro) S/.32.90
Micas A4 Artesco S/.70.00
Seiton
Pintura latex color perla S/.240.00
Rodillo para pintar 9" S/.25.80
Horas hombre S/.22.35
Cinta masking tape 1" S/.6.40
Seiso
Escoba de nylon S/.29.80
Recogedor S/.9.90
Seiketsu
Papel bond A4 (paquete por 500 un.) S/.12.90
Tablero acrilico Artesco S/.19.80
Micas A4 Artesco S/.105.00
Shitsuke
Papel bond A4 (paquete por 500 un.) S/.12.90
Lapicero S/.6.00

Balance de linea

Capacitacién en corte S/.317.31
Capacitacion en desbastado S/.105.77
Capacitacién en bocado S/.52.88
Capacitacion en aparado S/.634.62
Capacitacién en armado S/.317.31
Capacitacion en acabado S/.158.65

Nota. Se observa que el costo total es de S/.8,502.22.
Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 34.

Costo de implementacion de las herramientas Lean (2/2)

Poka Yoke
Moldes de troqueles para modelo "Gusano" S/.500.00
Moldes de troqueles para modelo "Reebok baja" S/.500.00
Moldes de troqueles para modelo "Reebok botin" S/.500.00
Moldes de troqueles para modelo "Tornado baja" S/.650.00
Moldes de troqueles para modelo "Convert baja" S/.650.00
Moldes de troqueles para modelo "Roca" S/.500.00
Moldes de troqueles para modelo "Remallado botin" | S/.500.00
Moldes de troqueles para modelo "Brenda" S/.650.00

Andon
Andon para pasadizos
Pintura trafico color amarillo S/.59.90
Pintura trafico color negro S/.59.90
Diluyente (thinner) S/.36.50
Horas hombre $/.19.83
Andon para depésitos
Tacho de basura color azul S/.47.00
Tacho de basura color rojo S/.258.50
Canastillas azules (13 It) $/.118.30
Andon para inventarios
Micas A4 Artesco S/.35.00

Costo de la implementacion de herramientas Lean

S/.7,368.44

$/.977.18

S$/.156.60

$/.0.00

S$/.0.00

S/.0.00

$/.0.00

S/.0.00

$/.0.00

$/.0.00

Cuadernillo con iaiel de colores S/.8.00

S/.0.00

$/.0.00

Nota. Se observa que el costo total es de S/. 8,502.22.

Fuente: Elaboracién propia.
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5.2. Andlisis de beneficios de la propuesta
Teniendo el flujo de costos en el punto 5.1 detallado, a continuacion, se mostrara
los beneficios que la propuesta posee, generando un impacto econémico positivo para la

empresa Yolis Import & Export.

5.2.1. Analisis de beneficios de la herramienta 5S.

Con laaplicacion de la herramienta 5S, se generaria un valor mas que cuantitativo,
uno cualitativo el cuél es necesario para generar el primer paso de implementacién de las
herramientas Lean Manufacturing con el fin de crear un ambiente organizado y limpio.

En el cual se podré liberar espacios, creando mejor confort en el area de trabajo.

Asimismo, se eliminaria todas aquellas herramientas que no se utilicen, asi como
equipos y tanto las materias primas como los productos terminados se ordenarian mejor
y se tendrian ambientes limpios.

La parte fundamental de la aplicacidn de las herramientas 5S es que se generara
una cultura de seguimiento y disciplina que es muy elemental, a la hora de conseguir
objetivos en la empresa, los cuales seran evaluados mediantes formatos como es el caso

de las auditorias.

5.2.2. Analisis de beneficios de la herramienta balance de linea.
Con la aplicacion de la herramienta balance de linea, se generarian los siguientes

resultados.
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Tabla 35.
Beneficios de la herramienta balance de linea
Antes de mejora | Después de mejora
Cantidad de operarios 12 8
Salario (base) | S/. 930.00 | S/. 1,100.00
Salario (horas extras) | S/. 108.98 | S/. 128.91
Costo de Mano de Obra| S/. 12,467.81 | S/. 9,831.25
Ahorro mensual Sl. 2,636.56

Nota. Se observa que el ahorro total es de S/. 2,636.56.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede apreciar, con la propuesta de mejora a través de la herramienta
balance de linea se realizé una reduccion de personal de 12 a 8 operarios, ademas cabe
resaltar que los operarios que fueron seleccionados para las capacitaciones en todos los
procesos tendran un salario base con una mejora de S/. 170.00 llegando a tener un salario
base de S/. 1,100.00, asimismo cabe recalcar que se genera un ahorro mensual de S/.

2,636.56.

5.2.3. Andlisis de beneficios de la herramienta Poka Yoke.

Con la aplicacion de la herramienta Poka Yoke, se generarian los siguientes

resultados.
Tabla 36.
Beneficios de la herramienta Poka Yoke
Cortado Troquelado
(antes) (despues)
TC operacion (min.) 5.10 4.59
Operarios 2 1
Salario base (mejora) | S/. 1,100.00 | S/. 1,100.00
Salario (horas extras) | S/. 128.91 | S/. 128.91
Costo de Mano de Obra| S/. 2,457.81 | S/. 1,228.91
Ahorro mensual S/. 1,228.91

Nota. Se observa que el ahorro total es de S/. 1,228.91.

Fuente: Elaboracién propia.
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Como se puede apreciar, con la propuesta de mejora a través de la herramienta
Poka Yoke se realiz6 una reduccion de personal en el area de cortado de 2 operarios a 1
operario el cual realizara la labor de troquelado para optimizar esta tarea y tener mas

precision a la hora de realizar la labor. Se generaria un ahorro de S/. 1,228.91.

5.2.4. Analisis de beneficios de la herramienta Andon.

Con la aplicacion de la herramienta Andon, se reforzaria la metodologia 5S,
mediante la aplicacion de Andon para pasadizos, delimitando las areas respectivas.

Asimismo, se reforzaria el tema de organizacion del area de trabajo aplicando
Andon para depdsitos, con la adquisicion de los tachos y canastillas para las respectivas
areas sefialadas en el capitulo anterior.

Ademas, con el sistema de Andon para inventarios, se generaria mayor control
tanto de materias primas, como de productos terminados, teniendo un valor cualitativo

bastante alto, con el fin de generar disciplina en la empresa Yolis Import y Export.

5.3. Andlisis de costo beneficio de la propuesta

Teniendo en consideracién todos los costos que generaria la implementacion de
la propuesta, asi como los beneficios tanto cualitativos como cuantitativos, finalmente se
podra realizar la evaluacion econémica de la propuesta de implementacion de las
herramientas de Lean Manufacturing en la empresa Yolis Import y Export, que se
detallara en la tabla nro para analizar la viabilidad de las propuestas realizadas mediante

un flujo detallado mensualmente.
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Tabla 37.
Anaélisis econémico de la propuesta
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Nota. Se observa que el resultado al primer afio es de S/. 34,071.94.

Fuente: Elaboracién propia.

5S's S/.1,331.90| S/.334.25| S/.156.60 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00
Balance de linea S/.1,586.54 $/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S$/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 $/.0.00 S/.0.00
Poka Yoke S/.4,450.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 $/.0.00
Andon S/.0.00| S/.642.93 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S$/.0.00 S/.0.00
Egresos de la implementacion de herramientas Lean | S/.7,368.44| S/.977.18| S/.156.60 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 $/.0.00 S$/.0.00 S$/.0.00 S$/.0.00 S$/.0.00
Ahorros herramientas Lean S$/.0.00| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47
Ahorros de la implementacion de herramientas Lean S/.0.00| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47
Resultados de flujo -S/.7,368.44( S/.2,888.29| S/.3,708.87| S/.3,865.47| S/.3,865.47 S/.3,865.47| S/.3,865.47 S/.3,865.47| S/.3,865.47 S/.3,865.47| S/.3,865.47| S/.3,865.47
Resultado primer afio S/.34,017.94
Tasas
TPSF 17.88% Leyenda
TI 1.90% TPSF= Tasa promedio del sistema financiero (01/07/19)
RP 1.82% TI= Tasa de inflacion (2019)
TMAR 21.60% RP= Riesgo pais (2019)
Indicadores Econémicos
VAN S/.29,641.99
TIR 47.0%
TMAR 21.6%
Tasa Mensual 1.6%
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Después de haber realizado el flujo de implementacion de la propuesta durante el
primer afo, se puede observar que el resultado al primer afio fue positivo, teniendo
ahorros de S/. 34,017.94.

Ademas, se utilizo indicadores econémicos para justificar la propuesta, dando
como resultados un VAN de S/. 29,641.99 y una TIR de 47.0% siendo esta mayor a la

TMAR de 21.6% y considerandola viable.
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CONCLUSIONES

PRIMERA: Luego de aplicar las herramientas de lean manufacturing se ha
podido obtener una reduccion en el Lead Time de 10.2 dias a 7.8
dias lo cual significa que se reduciran inventarios durante el proceso
y el TVA de 21.35 minutos a 20.84 minutos que significa que se
reduciran tiempos de produccidn en el proceso.

SEGUNDA: Con el diagnostico actual de la empresa productora de calzado, se
conoci6 los problemas y causales de la baja productividad
(utilizando el diagrama de Ishikawa), asi como los desperdicios
generados por la misma, siendo importante atacar estos puntos
criticos.

TERCERA: Se elaboraron propuestas de mejora con el fin de optimizar el
proceso de produccion utilizando herramientas como manufactura
celular (con la cual se redujo de 12 a 8 operarios que saben realizar
todos los procesos) y poka yoke (con el cual se redujo de 8 a 7
operarios, cambiando la operacion de corte por la de troquelado),
ademas se utilizaron herramientas como 5S y Andon con el fin de
crear una nueva cultura en la empresa.

CUARTA: Se realiz6 el analisis costo beneficio de las propuestas teniendo en

cuenta que con un costo de S/. 8,502.22 se obtendrian ahorros
significativos por S/. 34,017.94 en los resultados del primer afio,

dando como resultados un VAN de S/. 29,641.99 y una TIR de 47.0%.
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RECOMENDACIONES

PRIMERA: Se recomienda comenzar realizando un diagnostico de la situacion
actual para poder hallar todos los desperdicios que se generan en el
proceso para poder atacarlos eficazmente, ya que estos desperdicios
impactan en la productividad de la empresa.

SEGUNDA: Se recomienda seleccionar a los mejores operarios para sacar
adelante el proyecto de aplicacion de herramientas de mejora
continua, ya que se necesitarda mucha disciplina y constancia por
parte de los operarios.

TERCERA: Se recomienda mantener las capacitaciones constantes en la
empresa para poder aplicar a futuro nuevas herramientas de gestion

y de mejora.
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