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INTRODUCCION

El siguiente trabajo se realizara en una empresa productora de calzado en donde
se desarrollara modelos de gestion, técnicas y herramientas que contribuyan
en la mejor utilizacion de los procesos, todo esto ayudara a mejorar la
productividad y también el desempefio laboral mediante la aportacion de

medidas y cursos de accion.

Para poder resolver los problemas se hizo en el capitulo 1 el planteamiento de
las generalidades, seguido por el marco tedrico en el capitulo 2, luego en el
capitulo 3 se procedi6 a realizar el analisis y diagnostico de la empresa mediante
el cual se identifico las areas y operaciones que necesitan ser mejoradas, en el
capitulo 4 se procedi6 a realizar la implementacion de las mejoras que se vieron
viables en el capitulo anterior para posteriormente en el capitulo 5 realizar el

analisis economico de las mejoras en base a toda la implementacion realizada.

La correcta planificaciéon e implementacion requerira el convencimiento de que
es posible alcanzar los objetivos trazados y transformar el entorno de una
situacion desorganizada a una organizada y asi crear un lugar de trabajo
agradable y propicio para la implementacién de un sistema de mejora continua.
Requiriendo que los trabajadores se encaminen en realizar las tareas que
generen valor, eliminando de a pocos las que no lo agregan.
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RESUMEN

La necesidad de toda empresa es poder optimizar siempre sus procesos
productivos como objetivo poder incrementar la productividad y por ende tener
un mayor beneficio economico. Es por eso que este estudio utiliza modelos de
gestién, técnicas y herramientas que contribuiran al objetivo ya mencionado.

El diagnostico organizacional revelo mediante el método del FODA que cuentan
con 5 fortalezas 3 oportunidades, 6 Debilidades y 3 amenazas los cuales nos
ayudan a tener mas claro la situacion de la empresa. Por otro lado el analisis
PORTER nos revelo que la empresa cuenta con una gran competencia en el

mercado tanto nacional como internacional.

El diagnéstico arrojo cifras en cuanto a la rotacion del personal que posee 17%
de rotacion mensual, asi mismo las capacitaciones son muy pocas ya que solo
hubieron 3 en los Gltimos 4 afios.

Por otro lado se obtuvieron el tiempo de ciclo y las distancias recorridas que son
de 32.39 min/ doc y 75.9 metros respectivamente, todo esto para una produccién
de 19 docenas diarias.

El impacto economico que tuvo esta implementacion tubo como consecuencia
la disminucién de la rotacion del personal de 17 % a 5 %, se realizan charlas de
capacitacién y motivacion dos veces por mes.

Por otro lado debido a la nueva distribucion de planta se redujo el tiempo de
ciclo a 24.32 min/ doc, se redujo 17.8 metros de recorrido innecesario y la

produccion diaria aumento con los mismos costos y mano de obra a 36.84 %
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1.1. Nombre

DIAGNOSTICO E IMPLEMENTACION DE MODELOS DE MEJORA
CONTINUA PARA LA EMPRESA DE CALZADO ANDALOZ S.A.C

1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1. Identificacion del problema

‘“ANDALOZ S.A.C" es una mediana empresa de calzado que
cuenta con los siguientes productos Zapato zapatilla de primera,
Zapato de cuero natural denominado de segunda y Zapato Normal
modelo Top Sider. La empresa estd actualmente sometida a una
fuerte competencia y por la naturaleza de su producto a cambios
bruscos en el disefio y necesidades del cliente. Actualmente esta
empresa adolece de practicas adecuadas en los procesos que
generan demoras y recorridos innecesarios afectando la real
capacidad productiva de la misma, esto sumado al mal manejo del
personal que genera una alta rotacion del mismo y la
desorganizacion en general en todo el proceso productivo.

Debido a la necesidad de hacer mas eficientes los procesos y
mejorar la organizacién se realizara el presente trabajo, en busca
de obtener mejoras en sus procesos de organizacion y

productividad.

1.2.2. Descripcion del problema

En los ultimos afios la empresa ha incrementado sus ventas y de
acuerdo a su planta establecida hacen que busque mecanismos
para lograr mejores resultados y mecanismos en cuanto a su
productividad. Actualmente la empresa realiza una serie de
procesos que tienen varias dificultades debido a problemas
internos en organizacion tanto del personal como en el proceso
productivo. Todo esto hace que no aprovechen todos sus recursos

de una forma mas eficiente.
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1.3. FORMULACION DEL PROBLEMA

1.3.1. PROBLEMA GENERAL

¢, Sera beneficioso en una empresa de produccion de zapatos la
implementacion de modelos de mejora continua; y se vera reflejado

econdmicamente?

1.3.2. PROBLEMAS ESPECIFICOS

e ;COmo podra beneficiar la implantacién de los modelos de
mejora continua en los procesos de la empresa?

e (Qué herramientas de mejora continua seran las mas
adecuadas para la empresa?

e ¢ Qué beneficios aporta la herramienta de mejora continua en la
organizacion e implementacion de mejoras en la empresa
ANDALOZ S.A.C?

e (COmo apoyara la aplicacion de esta estas mejoras al medio

ambiente?

1.4. JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

1.4.1. ECONOMICA

La finalidad de este trabajo es tener una vision clara del proceso

de produccién empleado en la fabrica actualmente, con el fin de
maximizar los niveles de produccién hasta ahora obtenidos,
encontrando los puntos de mejora y las herramientas apropiadas
gue permitan mejorar los rendimientos. Para esto se buscara
implementar un sistema de mejoras en el ambiente laboral de una
empresa productora de calzado, asi como la reduccién de la
desorganizacion en general de la empresa y todo esto sea vea

reflejado econdmicamente al final de este trabajo.
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1.5. OBJETIVOS

1.5.1. Objetivo General

Implementar técnicas de mejora continua mediante las cuales se

busca la optimizacion en los procesos de gestion de la empresa
“‘“ANDALOZ S.A.C" vy asi poder incrementar la productividad, y

beneficio econdmico para dicha empresa.

1.5.2. Objetivos Especificos

e Realizar un diagndstico que describa la situacion actual de los
procesos de produccion de la empresa de Calzado “ANDALOZ
S.A.C"

e |dentificar los causales que perjudican en la empresa en el
aspecto de demoras y recorridos innecesarios, asi mismo medir
los indicadores actuales.

e Analizar el impacto general que se obtendrian de las
herramientas de gestion aplicadas para la empresa de calzado
“ANDALOZ S.A.C".

e Determinar los beneficios econémicos que se obtendran luego
de aplicadas las herramientas de gestién para la empresa de
calzado “ANDALOZ S.A.C".

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE
TESIS UCSM

UNIVERSIDAD

CATOLICA .
DE SANTA MARIA

1.6. Hipodtesis

Con la implementacién en la empresa “ANDALOZ S.A.C" de modelos de

la mejora continua en el proceso productivo del calzado; y al mejorar las

condiciones de trabajo, con capacitaciones, motivacion del personal, clima

laboral, traerd como consecuencia el incremento de la productividad y la

mejora organizacional.

1.7. Variables
VARIABLE INDICADOR CALCULO
Cantidad de retiros en
Rotacion de el periodo / Total de
| trabajadores
persona disponibles en el
Independiente: 55 RRHH periodo
Implementacion de Cantjtcjaq de
, P capacitaciones
modelos de mejora Capacitacion |, ajes/ namero de
Coftndg periodos anuales

Distribucion de
Planta

Distancia recorrida en
cada proceso

Sumatoria promedio
Distancia recorrida del
calzado en todo el
proceso. (metros)

Dependiente

Productividad Proceso de

N produccion
Eficacia

Produccién Diaria

Total pares
producidos/
Dia

Tiempo de Ciclo

Sumatoria promedio
de tiempo por cada
proceso.(Minutos)

Tiempo por Proceso

Sumatoria promedio
de tiempo por cada
actividad en cada
proceso. (minutos)

Unidades Defectuosas

Numero de pares
defectuosas / Nimero
de pares terminados

1.8. Marco metodolégico

1.8.1. Tipo de Investigacion

El presente trabajo presenta un problema de tipo cuantitativo

experimental.

Alcance descriptivo porque permite describir,

examinar el problema planteado.
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Disefio experimental porque se requerira la manipulacion de las

variables o factores experimentales.

1.9. Metodologia

Este proyecto se desarrollara en varias etapas segun los

objetivos planteados. El esquema a continuaciéon representa la

metodologia planeada.

FIGURA 1:1Metodologia de la Tesis

¥ CONDICIONES
HERRAMIENTA
DE GESTION
ANALISAR
_ RESULTADOS IDENTIFICAR
HERRAMIENTAS
DE GESTION A
¢Cumple IMPLEMENTAR
todas las
condiciones
APLICAR ?
HERRAMIENTA
DE 1
DEDIAGNOSTICO
Sl DISENAR E
IMPLEMENTAR
PROPUESTA DE
NO MEJORA

PROPONER UNA
METODOLODIA
PARA EL ANALIZAR
MEJORAMIENTO RESULTADOS
PRODUCTIVO
FIN

Fuente: Elaboracion Propia
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1.9.1. Etapas del Trabajo

1.9.1.1. Recolecciéon de informacion acerca de sistemas de
mejora continua.
Esta etapa se recogera toda informacion relevante en
cuanto a conceptos tedricos extrayendo de diferentes
fuentes bibliograficas donde se haya desarrollado
métodos de sistemas de mejora continua. Esta
informacion que es parte del marco tedrico se extrajo de:
libros, paginas webs, articulos y de trabajos anteriores
gue son la fuente base para la realizacion de las

primeras etapas de este trabajo.

1.9.1.2. Conocimiento de la Empresa.
En esta fase se debe realizar todo el levantamiento de
informacion de la empresa. Caracteristicas como:
estructura, estrategia de mercado, tipos de productos,
guienes son los clientes y como son los canales de
distribucion. De igual forma se debe identificar el flujo del
producto durante todo el recorrido de la empresa, desde
gue se concede la idea del disefio hasta que llega a las
manos del cliente. Una vez obtenida esta informacion,
se procedera a utilizar la herramienta de diagnostico en

la empresa.

1.9.1.3. Herramienta de Diagndstico.
En esta etapa de diagnéstico se utilizara un andlisis
FODA con el objetivo de identificar el estado actual de la
empresa y en qué condiciones se encuentra para una
implementacion de dichos sistemas de mejora, también
se realizara un estudio de tiempos el cual nos
proporcionara la informacion de cuanto demora el ciclo

de trabajo. Esto permitira conocer aun mas el estado
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de la empresa, para asi posteriormente pensar en
aplicar técnicas de mejora continua.

Cabe resaltar que el diagndstico de la empresa se
llevara a cabo en el lapso de un mes debido a que tanto
los pagos a proveedores como el cobro a los clientes se
hacen cada 30 dias, asi mismo la materia prima también

se adquiere en el mismo lapso de tiempo.

1.9.1.4. Condiciones necesarias para la implementacién de
herramientas de mejora continua
En esta etapa se evaluara las condiciones en las que se
encuentra la empresa segun el diagnéstico realizado. Se
procedera a realizar un contraste entre las condiciones
ideales y las que presentan la empresa y dependiendo
de dichas condiciones se debe decidir si es necesario
proceder a un estado de mejora primero o se puede
directamente identificar las herramientas que se pueden

implementar.

1.9.1.5. Implementacion

Una vez identificadas las herramientas posibles a
implementar, se procede a realizar el disefio y la
implementacion de herramientas de mejora a
implementarse. Las propuestas y la implementacion son
para mejorar los procesos de la empresa y por ende la
productividad de la misma. Con todo este proceso, se
elimina costos y se reduce operaciones innecesarias
gue no agreguen valor, ademas optimizar todos los
recursos que intervienen en el proceso de
transformaciéon y manufacturas.

Finalmente se realizara un analisis costo — beneficio el
cual nos permitira comparar los costos previstos con los

beneficios esperados en la realizacion de este proyecto.
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2.1. PREAMBULO
En este capitulo se aclara todos los conceptos de las herramientas a ser

aplicadas en el desarrollo de este proyecto, en la que se detalla la
importancia de estas herramientas para la buena administracién de la

produccién.

2.2. TERMINOLOGIA

2.2.1. El diagno6stico

“Es el proceso de conocer el funcionamiento actual de un sistema
Consiste en conseguir la informacion pertinente sobre las
operaciones actuales, analizarla y sacar conclusiones para un
cambio y mejoramiento potenciales. Aportan un conocimiento
sistematico de la empresa sin el cual no seria posible disefar una

intervencion fructifera.”®

2.2.2. Mejora Continua

La mejora continua, es una filosofia que intenta optimizar y
aumentar la calidad de un producto, proceso o servicio. Es
mayormente aplicada de forma directa en empresas de
manufactura, debido en gran parte a la necesidad constante de
minimizar costos de produccién obteniendo la misma o mejor

calidad del producto. 2

2.2.3. Lean Manufacturing

Lean Manufacturing son varias herramientas que permiten eliminar
todas las operaciones que no le agregan valor al producto, servicio
y a los procesos, aumentando el valor de cada actividad realizada

y eliminando lo que no se requiere.

! Fuente: Cummings, Thomas y Worley, Christopher G., 2007,83.
2 http://www.eoi.es/blogs/mcalidad/definicion-de-mejora-continua/
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También llamada manufactura flexible o manufactura esbelta ha
sido definida como una filosofia de excelencia de manufactura,
orientada a asegurar la permanencia de la empresa en el mercado
y al logro de mayor productividad traducida en beneficios que se

extienden a todos los elementos de la organizacion.?

2.2.4. Calzado
El término calzado se utiliza para designar a todo aquel elemento
gue pueda ser utilizado para vestir y proteger los pies no sélo de
las inclemencias del frio, sino también para protegerlo de la
suciedad, de las posibles lastimaduras y, ademas, para

embellecerlo y darle estilo. 4

2.2.5. Sobreproducciéon

Se presenta cuando se producen mas unidades respecto a las

solicitadas o necesarias. °

2.2.6. Reproceso
Se refiere a las actividades que se realizan para corregir un error

en un producto por algin incumplimiento en sus caracteristicas. ©

2.2.7. Inventario
Es una relacion detallada, ordenada y valorada de todos los
elementos que componen el patrimonio de una empresa o persona

en un momento determinado. ’

2.2.8. Takt Time

Rapidez a la cual se debe fabricar un producto para satisfacer la
demanda del cliente.®

3 Karatsu, Hajime, La Sabiduria Japonesa: Control Total de la Calidad, Ediciones Gestién 2000,
Barcelona, Espafia, 2010.

4 http://iwww.definicionabc.com/general/calzado

Swww.lean-6sigma.com

6 http://www.eumed.net/

7 Demetrio Giraldo, Elementos de Contabilidad General ,2009

8 Abert, Francisico, & Arcusa, 2004
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2.3. HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING®
Lean Manufacturing se ha empezado a utlizar en empresas de

manufactura como una alternativa para mejorar la productividad, imagen y
costos por su simplicidad, ya que utiliza el sentido comun y trabajo en
equipo. Algunos articulos sefialan que después de comparar y analizar en
algunas empresas el sistema tradicional de manufactura con el Lean
Manufacturing, se encontré que este ultimo logro mejoras o reducciones
en:

¢ 50% o0 mas del espacio utilizado para manufactura

e 30% en promedio del costo de todos los inventarios.

e Defectos 50% en promedio

e Costo del producto en promedio 30%

e Costo para un nuevo producto en promedio 30%.

Lean Manufacturing agrupa una serie de herramientas como:

e El método de las 5S’s

e Mapeo de Procesos de valor

e Cambios rapidos (SMED - Single Minute Exchange of Dies)

¢ Mantenimiento productivo total (TPM - Total Productive Maintenance)
e Poka Yoke

e Kanban

e Justo a Tiempo (JIT - Just in Time)

2.3.1. Técnica 550
Dentro de las herramientas que se utilizan para la reduccion de
mudas por medio de la manufactura esbelta se encuentran, las
cinco "S" son el fundamento del modelo de productividad industrial
creado en Japon. No es gque las 5S sean caracteristicas exclusivas
de la cultura japonesa, todos los no japoneses practican las cinco
"S" en nuestra vida personal y en numerosas oportunidades, por
ejemplo practica el Seiri y Seiton cuando se mantiene en lugares
apropiados e identificados los elementos como herramientas,

% Hayes, Robert H., and Pissano, Gary P., “Beyond world Class: The New Manufacturing Strategy”,
Harvard Business Review, Enero de 2004, Boston, EUA.

10 Bravo Bonilla, r. c., del Carmen Garcia, r. e. y. €. s., & Martinez Sanchez, j. r. (2009). manufactura
esbelta.
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extintores, basura, toallas, libretas, reglas, llaves etc. Cuando el
entorno de trabajo esta desorganizado y sin limpieza, se pierde la
eficiencia y la moral en el trabajo se reduce.

e Seiri.- Organizacion

e Seiton.- Orden

e Seiso.- Limpieza

e Seiketsu.- Estandarizacion

e Shitsuke.- Disciplina y entrenamiento.

2.3.1.1. Beneficiodelas 5’s

La implementacibn de una estrategia de 5'S es

importante en diferentes areas, por ejemplo, permite

eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las

condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a

la empresa y sus empleados. Algunos de los beneficios

gue genera la estrategias de las 5'S son:

e Mayores niveles de seguridad que redundan en una
mayor motivacion de los empleados.

e Reduccion en las pérdidas y mermas por
producciones con defectos.

e Mayor calidad.

e Tiempos de respuesta mas cortos.

e Aumenta la vida util de los equipos.

e Genera cultura organizacional.

e Acerca a la compafiia a la implantacion de modelos

de calidad total y aseguramiento de la calidad.

Una empresa que aplique las 5'S:

e Produce con menos defectos

e Cumple mejor los plazos

e Es mas segura

e Es mas productiva

e Realiza mejor las labores de mantenimiento

e Es mas motivante para el trabajador
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e Aumenta sus niveles de crecimiento
Las 5'S son un buen comienzo hacia la calidad total y no
le hacen mal a nadie, estd en cada uno aplicarlas y

empezar a ver sus beneficios.

2.3.2. MAPEO DEL FLUJO DE VALOR

Para poder mejorar un proceso debemos de observar y analizar
cada una de sus etapas en la cadena de suministro; Para esto
contamos con una herramienta muy importante que es el Mapa del
Flujo de Valor, por sus siglas en ingles VSM, que en una etapa
inicial lamaremos VSM Actual el cual, es una fotografia del proceso
en estudio; Y VSM Futuro el cual es una representacion grafica de

un estado ideal de nuestro proceso en estudio.

FIGURA 2:1Mapeo del Flujo de Valor

PROVEEDORES PLANTA CLIENTES

Fuente: Elaboracion Propia

El propdsito del mapeo del proceso es sobresaltar fuentes de
despilfarro y eliminarlas a través de la implementacién de acciones
de mejora continua representadas mediante un estado futuristico
de flujo de valor de proceso que debera ser una realidad en un corto
periodo de tiempo.

11 Manufactura Esbelta, www.innovacioncreativa.com, octubre 2010
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FIGURA 2:2Disefio del Mapeo de la Cadena del Valor

Familia del
Producto

Estado actual

Estado futuro

Plan de trabajo

Fuente: Elaboracion Propia

2.3.3. Diagrama de Pareto?

El diagrama de Pareto es una comparacion ordenada de factores
relativos a un problema. Esta comparacion sirve para identificar y
enfocar los pocos factores vitales de los muchos factores triviales.
Esta herramienta es valiosa en la asignacion de prioridades a los
problemas de calidad, en el diagnéstico de causas y en la solucion

de las mismas.

2.3.4. Diagrama de Ishikawa?!3

El Diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de causa-
efecto, es una de las diversas herramientas surgidas a lo largo del
siglo XX para facilitar el andlisis de problemas y encontrar posibles

soluciones.

Fue concebido por el ingeniero japonés Dr. Kaoru Ishikawa en el
afio 1953. Se trata de un diagrama que por su estructura ha venido
a llamarse también: diagrama de espina de pescado, que consiste
en una representacion gréfica sencilla en la que puede verse de
manera relacional una especie de espina central, que es una linea

12 Barcia Kleber., “Produccién Esbelta”, Facultad de Ingenieria en Mecénica y Ciencias de la Produccién,
Octubre 2006.
13 www.fundibeq.org/opencms/export/sites/diagrama_causa_efecto

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis



http://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama
http://es.wikipedia.org/wiki/Siglo_XX
http://es.wikipedia.org/wiki/1953

UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM — DE SANTA MARIA

en el plano horizontal, representando el problema a analizar, que

se escribe a su derecha.

2.3.5. EL SISTEMA KAISEN 4
Es un sistema enfocado en la mejora continua de toda la empresa

y sus componentes, de manera armoénica y proactiva. El Kaizen
surgio en el Japon como resultado de sus imperiosas necesidades
de superarse a si misma de forma tal de poder alcanzar a las
potencias industriales de occidente y asi ganar el sustento para una
gran poblacién que vive en un pais de escaso tamafio y recursos.
La expresiéon Kaizen viene de las palabras japonesas “kai” y “zen”
que en conjunto significan la accion del cambio y el mejoramiento
continuo, gradual y ordenado. Adoptar el kaizen es asumir la cultura
de mejoramiento continuo que se centra en la eliminacién de los
despilfarro y en los despilfarros de los sistemas productivos. Se
trata de un reto continuo para mejorar los estandares, y la frase: un
largo camino comienza con un pequefo paso, grafica el sentido del
kaizen, todo proceso de cambio debe comenzar con una decision
y debe ser progresivo en el tiempo, sin marcha atras. Este método
se utiliza también en psicologia para la obtencion de metas. Por
ejemplo una persona que desee bajar de peso, debe comenzar con
una dieta continua y progresiva en el tiempo. Lo mismo para quien
desee correr la maraton. El primer dia serdn so6lo un par de
kilometros, pero el esfuerzo creciente y continuo de cada dia

permitira al deportista alcanzar el nivel deseado.

14 Gutiérrez Garza, Gustavo. Justo a Tiempo y Calidad Total, Principios y Aplicaciones. Quinta edicion.
Ediciones Castillo S. A. de C. V., Monterrey, Nuevo Ledn, México, 2000
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3.1. Predmbulo
En este capitulo se vera el analisis y diagnéstico general de la empresa y
el entorno en el que se desenvuelve, el objetivo es poder obtener la mayor
informacion en las actividades y procesos. Para esto se obtendra la
informacion mediante herramientas de analisis y posteriormente se
implementaran las mejoras respectivas dependiendo de la necesidad que

encontremos en el diagndstico de la empresa.

3.2. Descripcion de la Empresa ANDALOZ

3.2.1. Actividad Principal

ANDALOZ es una organizacion lucrativa que se dedica a al disefio,

fabricacion y comercializacion y venta de calzado como actividad
principal.

La empresa desarrolla cuatro principales productos que son
Zapato zapatilla de primera, Zapato zapatilla de segunda, Zapato
de cuero natural y Zapato Normal modelo Top Sider.

Cabe resaltar que la principal fuente de distribucion del producto de
la empresa son tiendas de calzado de propiedad del duefio en la

ciudad de Lima representando un 75% de sus ventas.

3.2.2. Reseiia Historica De La Empresa

ANDALOZ es una empresa peruana dedicada a la fabricacion y
distribucion de calzado desde hace aproximadamente 12 afios. Es
una empresa que nacio en la mente de su actual gerente y duefio
a temprana edad, y que después de haber tenido algunos intentos
fallidos en constituir su empresa se hizo realidad y viene
funcionando con una demanda de sus productos cada vez mayor.
La planta de produccién estd ubicada en un local propio de la
ciudad de Arequipa en la Av. Chicago nro. 404c urb. Apima en el
distrito de Paucarpata. Alli se elaboran todos los productos de la
empresa, los cuales tienen como destino distintos puntos de la
ciudad.
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3.2.3. Visidn
Nuestra vision es convertirnos en la empresa lider en la fabricacion
de calzado a nivel regional, proporcionando al publico un calzado

de excelente calidad a precios competitivos

3.2.4. Misién
Disefiar, producir y comercializar calzado de calidad a nivel
nacional, brindando trabajo a nuestra ciudad y contribuyendo con

la calidad de vida de nuestro personal de trabajo.

3.2.5. Objetivos De La Empresa

e Dentro de los objetivos a mediano plazo la empresa busca la
fidelizacién de clientes, garantizando asi la calidad del producto,
ofreciendo también nuevos modelos a precios econémicos que
seran incentivo para la compra.

e Optimizar plazos de entrega.

e Mejorar la calidad de los procesos, incorporando maquinaria
moderna para mejorar y agilizar los procesos de produccion
mejorando asi el nivel de satisfaccion de los clientes.

e Incentivar y motivar al personal de la empresa realizando
capacitaciones y fomentando el desarrollo de las cualidades de

cada individuo.

3.2.6. Politicas Basicas

Dentro de las politicas basicas de la empresa estan:

e Proporcionar productos de calidad a los clientes.

e Cumplir con los requisitos de los clientes.

e Asegurar que los proveedores cumplan los requisitos de la
organizacion en cuanto a calidad, precio, y tiempo de entrega.

e Mejorar continuamente la eficacia de nuestros procesos.

e Reclutar empleados eficientes.

e La mayoria de sus ventas son al contado.

e Cumplir con las normas legales vigentes.
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3.2.7. Organigrama

La empresa no cuenta con una estructura formal, valga decir
ningun tipo de organigrama. El hecho de no contar con
organizacion mejor estructurada trae como consecuencia
problemas de autoridad y responsabilidad dentro de la empresa,
sin embargo se elaboroé el siguiente organigrama en base a lo que

se encontrd inicialmente.

FIGURA 3:1 Organigrama de la empresa

Gerente
——————— — Secretan'ai
| |
Departamento Departamento Departamento
Administrativo de Produccion de Ventas
Disefador Supervisor
Trabajadores

Fuente: Elaboracion Propia

Este organigrama nos muestra la jerarquia de responsabilidades

con la que la empresa cuenta actualmente.

3.2.8. EFUNCIONES POR PUESTO DE TRABAJO

3.2.8.1. Gerente
Es el propietario de la empresa, toma decisiones en
todas las areas de la empresa basandote también de

la organizacién jerarquica actual de la empresa.
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Funciones Principales

« Es la autoridad méaxima y representacion de la
empresa.

e Controla las areas de administracion y financiera.

o Contrata y supervisa a los trabajadores encargados
de la confeccion de los zapatos.

e Aprueba los disefios y materiales que se utilizan en
el proceso productivo.

e Supervisa el mantenimiento de la maquinaria
existente en la fabrica.

3.2.8.2. Contador

Es el responsable del area contable de la empresa,

haciendo que la misma cumpla con todos los requisitos

legales que las normas contables lo determina.

3.2.8.3. Departamento Administrativo

El departamento administrativo estd a cargo de una

persona supervisada por el gerente. Realiza las

siguientes funciones:

o Realizar los pagos de impuestos y obligaciones
tributarias.

o Generar y revisar facturas.

« Hacer el requerimiento de los insumos necesarios
para la produccion.

« Estar a cargo de las remuneraciones del personal y

el bienestar social del mismo.

3.2.8.4. Ventas
Son los responsables del trato directo con los clientes
y principalmente generar ventas.

3.2.8.,5. Disenador
Es la persona que se encarga de disefiar los modelos
ya sean clasicos o innovadores segun los

requerimientos de los clientes.
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3.2.8.6. Secretaria
Es la persona encargada de ser la asistente de la
gerencia en la elaboracion de asuntos netamente

administrativos que genera dicho despacho.

3.2.8.7. Departamento de Produccion

La funcion principal es la fabricacion de calzado en

todo lo que se refiere al proceso de produccion.

Funciones Principales

o Ejecutar el control de calidad durante la produccion.

e Informar a al departamento correspondiente las
fallas que puedan ocurrir en el proceso o en alguna
maquinaria.

« Preparacion de insumos que seran utilizados en la

fabricaciéon del calzado.

3.2.8.8. Supervisor
Es la persona encargada de velar por la calidad de
trabajo, dirigir y evaluar las funciones de cada

trabajador en el &rea de produccion.
3.2.8.9. Trabajadores
Son las personas encargadas de desarrollar el proceso

productivo para la fabricacion del calzado.

3.3. Entorno Macroecondémico

Los factores macroeconomicos inciden sobre el pais en su conjunto. En
un periodo determinado, un pais puede enfrentar una situaciéon
econdmica distinta a la de otros. La economia de un pais puede ser mas
estable en ciertos periodos que en otros. El estudio Macroeconémico es
importante para saber en qué condiciones de soporte compite una

empresa nacional con otras del mundo o en qué condiciones se
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desarrollan los negocios en un sector de la economia del pais comparada

con otros sectores nacionales e internacionales.

3.3.1. El analisis del entorno general

Desde el afio 2013 la exportacion de calzado peruano viene
creciendo a una tasa promedio anual de 12%, segun el Ministerio
de la Produccion.

El 96.7 por ciento de las empresas productoras de calzado en Peru
son microempresas, segun la Sociedad Nacional de Industrias
(SNI). Afiadio que el 3.2 por ciento son pequefias empresasy el 0.1
por ciento son medianas y grandes.

Las cifras, que han sido calculadas en base al Censo Industrial del
del Ministerio de la Produccion, indican que esas microempresas
que fabrican calzado estdn orientando su produccion a las
zapatillas, el calzado retro, de vestir y escolar, entre otros servicios.
En la provincia de Lima esta concentrado el mayor niumero de
establecimientos de los fabricantes de calzado, con el 42.2 por
ciento del total.

Le sigue Truijillo (La Libertad) con 27.2 por ciento, Arequipa con 9.4
por ciento y Huancayo (Junin) con 3.5 por ciento, de un universo
total de 3,765 empresas segun el ministerio de produccion.
Sobresale la presencia de conglomerados o clusters del calzado
formados por micro y pequefias empresas (mypes) que concentran
la mayor produccién nacional, siendo el mas grande el ubicado en
el distrito de El Porvenir (Trujillo).

Este cluster retne al 22.8 por ciento de establecimientos, es decir,
son mas de 500 empresas fabricantes de calzado en esa zona, sin
contar las tiendas comercializadoras.

Uno de los retos para las empresas del sector calzado es poder
invertir mas en el area de disefio, para ampliar el desarrollo de
modelos propios para exportar sin necesidad de andar copiando

algunas tendencias o modelos del exterior.
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FIGURA 3:2: Paises Importadores de Calzado Exportado por Pera en
Millones de Dolares.
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Fuente: Calculos del CCl basados en estadisticas de UN-COMTRAD

3.3.2. El comercio Internacional®

El calzado se ha expandido a nivel global alrededor de USD 79
mil millones. China es el principal exportador concentrando el
40% de las ventas externas globales. En segundo lugar Vietnam
con una participacion del 13%. A nivel de Sudamérica Brasil
ocupa el quinceavo lugar como exportador mundial de calzado y
Perd se encuentra en el puesto 81 del mundo. Respecto al
material utilizado el 60% es cuero, 12% textil y 5% a calzado de

otro tipo.

3.4. ENTORNO MICROECONOMICO

Es el estudio a nivel individual sobre el desempefio de las empresas
mediante la mediciébn de variables que se centra en la teoria de la
demanda del consumidor, estudio de la oferta, teoria de los precios,
elasticidad precio, evaluacién de los productores y consumidores,
analisis del mercado. En resumen el analisis microeconémico trata de

15 Fuente: www.trademap.org
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explicar el comportamiento de los individuos y las organizaciones en una
determinada economia, este es el paso previo antes de analizar la parte

macroeconomica y sus diversos indicadores.

3.4.1. Estacionalidad de la Demanda

La estacionalidad propia de la demanda nacional de calzado, por
el tipo de producto que fabrica, los meses fuertes de produccién
son de febrero a marzo y de septiembre a noviembre. Esta
estacionalidad se presenta pues su demanda de calzado
depende tanto del cambio de temporada (primavera — verano y

otofio-invierno) como en la época navidefa.

FIGURA 3:3 Estacionalidad de la demanda en pares de zapatos

ESTACIONALIDAD DEL CALZADO EN EL PERU
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Fuente: Calculos del CCl basados en estadisticas de UN COMTRADE.

Como se muestra en la grafica anterior, la estacionalidad de la
demanda se incrementa a finales de cada afio y a inicios del mismo

teniendo una baja por los meses de abril y mayo.
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3.4.2. Impacto de la Competencia

La llegada del dumping chino a nuestro pais hace que cada vez
sea mas dificil competir, las ventas en Arequipa cayeron hasta en
un 25% al tener que competir cada vez mas con la importacion de
zapatos provenientes de Chinay ofertados a un precio menor al de
su produccion.

Por otro lado no podemos dimensionar cuantas personas se
dedican a esta labor, ya sea legalmente constituidos o no. Existe
un gran problema con los productos fabricados que en su mayoria
son copias de grandes marcas, y cada vez que se presenta un

nuevo modelo de calzado no tarda en ser copiado.

Desde el punto de vista econémico existen muchas empresas que
tienen un capital mucho mas grande y el reconocimiento de sus
marcas es a nivel nacional, naturalmente una empresa pequefia no

puede entrar a competir directamente con ellas.

3.5. Analisis FODA
La matriz FODA es una herramienta de analisis que puede ser aplicada a

cualquier situacion, individuo, producto, empresa. Esta nos ofrecera datos
de salida para poder conocer la situacion real en que se encuentra en este
caso la empresa, asi como el riesgo y oportunidades que existen en el
mercado y que afectan directamente al funcionamiento de la empresa.

3.5.1. Fortalezas

Descripcién de fortalezas y su forma de aprovechamiento:

e Los productos se han caracterizado por ser de buena calidad y
estar al alcance de los consumidores, pese al incremento de
algunos insumos en algunos modelos.

e Siendo el mercado de calzado muy competitivo, se tiene la
ventaja que la empresa cuenta con variedad de disefios y estilos

que le permiten competir con otras empresas reconocidas.
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e Laempresa cuenta con una cartera de clientes permanentes ya
que el duefio de la empresa cuenta con tiendas en la ciudad de
Lima donde realizada el mismo las ventas de la mayoria de su

produccion.

3.5.2. Oportunidades

e Existen mercados exigentes en moda y marca los cuales por el
momento la empresa no tiene llegada pero que en el futuro se
desean captar, ofreciendo un producto de calidad, con nuevos
estilos y a un precio mas competitivo.

e Un sector del personal se dedica a evaluar las oportunidades
gue hay en el mercado en un determinado momento para lanzar
un producto que llame la atencion del publico por encima de la
competencia

e El mercado internacional exige productos de alta calidad es por
eso que la empresa tiene entre sus prioridades mejorar
considerablemente la calidad para poder competir

internacionalmente.

3.5.3. Debilidades

Las debilidades relacionadas con estrategias de mejoramiento:

e lLa falta de un plan estratégico ha repercutido en la
improvisacion de actividades, lo que trae como consecuencia
los reprocesos, productos defectuosos y recorridos
innecesarios

e La administracion que muestra la empresa es informal, ya que
no cuenta con manuales y no presenta un organigrama definido
gue permita delimitar funciones, haciéndose necesario crear
manuales administrativos que permitan a los trabajadores tener
una guia a futuro.

e Al no existir la descripcion de cada puesto y atribuciones de los
empleados, no permiten que los mismos conozcan sus
atribuciones para lograr un mejor desempefio en su trabajo.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM - DE SANTA MARIA

e El gerente de la empresa cuenta con experiencia para dirigir la
empresa, sin embargo carece de una guia que le permita
establecer las rutas a seguir mostrando un proceso
administrativo empirico siendo necesario realizar un plan
estratégico.

3.5.4. Amenazas
Amenazas para el desarrollo de actividades y oportunidades que

se pueden aprovechar para un mayor crecimiento de la empresa:

e La existencia de mercados no explotados en forma directa, por
ello la realizacion de actividades de expansion permitiria dar a
conocer la empresa a estos nichos de mercado.

e La diversificacion de los productos ha sido el fin que ha
perseguido la empresa por mucho tiempo ya que los gustos y
preferencias de los clientes van cambiando con el tiempo.

e Muchas veces se lanza un producto al que se aposté mucho y
no funciona, es en ese momento cuando la competencia
aprovecha; hay que retirar todo y lazar otro producto que se
encuentre en condiciones de salir con un buen indice al
mercado para recuperar las pérdidas ocasionadas por esa

situacion
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FIGURA 3:4: Analisis FODA

FACTORES
INTERNOS

FACTOR EXTERNO

FORTALEZAS (F)

DEBILIDADES (D)

Seriedad y buen servicio
Buena relacién calidad-precio
Buena ubicacion geografica
Diversidad de estilos

Ventas sobre pedido

Falta de un plan estratégico

improvisacion de actividades.

Reprocesos, productos defectuosos y recorridos
innecesarios en el proceso de produccion.
Administracion informal

Poca capacidad de promocion y publicidad

Carencia de descripciones de puestos y atribuciones
de los empleados

Cuenta con un proceso administrativo empirico

Poca especializaciéon entre los trabajadores

OPOTRUNIDADES (O)

ESTRATEGIAS (FO)

ESTRATEGIAS (DO)

Mercados exigentes de moda y marca

Existen mercados no explotados de forma
directa

Precios mas altos de la competencia.

Incorporacibn de nuevos disefios de calzado para
diversificar la produccién y poder ofrecer variedad en
precios y estilos.

Facilitar a los nuevos clientes una cantidad de calzado en
consignacion a manera de potenciar el mercado

Iniciar un plan estratégico que incremente la
productividad de la empresa la cual se vea reflejada
en el ingreso a nuevos mercados a precios
competitivos.

AMENAZAS (A)

ESTRATEGIAS (FA)

ESTRATEGIAS (DA)

Empresas de calzado mas competitivos
Buena organizacién por parte de otras
empresas

Planes de distribucion y crédito favorables
por parte de otras empresas

Publicidad novedosa por parte de otras
empresas

Falta de conocimiento del producto por
parte del mercado potencial.

Ofrecer planes novedosos de distribucion de calzado y plazos
de crédito en los eventos publicitarios.

Mejorar la organizacion de la empresa mediante
técnicas y herramientas de mejora continua.

Implementar un sistema de capacitaciones para los
trabajadores que ayuden a incrementar sus
habilidades en el desarrollo del producto.

Fuente: Elaboracion Propia
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3.6. ANALISIS PORTER

El andlisis Porter es una herramienta de gestibn que permite nos permitira

analizar a la empresa de una manera externa, a través del estudio de la industria

en este caso la del calzado. En él se describen 5 Fuerzas que estan definidas de

la siguiente manera:

Amenaza de la entrada de nuevos competidores

Poder de negociacion de los proveedores

Poder de negociacion de los compradores o consumidores.
Amenaza del ingreso de productos sustitutos

Rivalidad entre competidores

3.6.1. Amenaza de Entrada de Nuevos Competidores (MEDIA)

e Se necesita mucha maquinaria especializada, asi que los
requerimientos de capital son altos, o que aumenta las barreras de
entrada y de salida

e Existen muchas marcas ya reconocidas por el publico que tienen la
lealtad de los clientes.

e Existen economias de escala. Producir volimenes mayores reduce
el costo unitario del producto

e Enlaactualidad existen varios competidores a nivel local pero la gran
amenaza son los productos dumping en el Perd, que en su mayoria
provienen de china a precios mucho mas baratos y se estan

manteniendo en el mercado estos ultimos afnos.

FIGURA 3:5:Principales Competidores de Calzado

Nro Nombre de Competidor
Bata Industriales Peru
Creaciones Zaylor SR L

Calzado Dreyco

Renovadora de Calzado San Josée
Calzados Lope E.I.R.L.

S OB~ WN P

Calzado Bruni
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7 Fabrica de Calzado Guiller
Calzado Atris
Fabrica De Calzado Morffy
10 Calzados Fromy
11 Calzado D'zagga S.r.l.

Fuente: Elaboracion Propia

En el cuadro anterior se pueden observar las principales
empresas de calzado manufactureras en la ciudad de Arequipa.

3.6.2. Amenaza de Ingreso de Productos Sustitutos (MEDIA)

Como ANDALOZ esta enfocada sobre todo en la produccion y disefio
de zapatos y zapatillas podriamos decir que el calzado con otros estilos
seria un sustituto para nuestro producto. En nuestro caso existe variedad
de disefios, asi que la estrategia es considerar que el producto sea de
mayor calidad, estilos Unicos, mejor servicio y otros que nos pueden

ayudar a reducir el efecto de los sustitutos.

3.6.3. Poder de Negociaciéon de los Proveedores (BAJO)

En este caso el poder de los proveedores es bajo, ya que existen
materiales muy variados que podemos utilizar para producir el calzado,

y existen variados proveedores

3.6.4. Poder delos Consumidores (MEDIA)
El poder de los clientes de calzado en general es mediana, ya que casi

todos tenemos la necesidad de usar un tipo de zapatos.

En el caso de las empresas que tienen nichos especificos en el mercado
el poder de los consumidores es mediano ya que la finalidad de la
empresa no es ser accesible a todo el mercado sino a un sector en
particular. El tamafio del mercado se reduce por lo que los compradores

tienen un mayor poder.
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3.6.5. LaRivalidad Entre Competidores (MEDIA)

Las empresas de calzado estan buscando siempre nuevos disefios por

lo que la rivalidad es mediana, siempre cabe la posibilidad de que la
nueva linea de calzado sea mejor que la anterior. ANDALOZ se enfoca
al disefio, produccion y venta del calzado, con una gran parte de la

inversion en disefos para lograr diferenciarnos del resto.

3.7. Proceso Actual de la Empresa

3.7.1. Almacenamiento de materiales

La elaboracién de calzado cuero se inicia con la recepcion de los
insumos en la fabrica. Se tienen clasificados y ordenados el tipo de

material, cuero, tintas, pasadores, suelas, adhesivos, fibras.

3.7.2. Cortado
El proceso de cortado se realiza de acuerdo al tipo de molde de zapato
a realizar, el tipo de cuero, badana, forro de tela, forro de punta.
Mediante la maquina troquel y la maquina de corte COMELZ se pueden
hacer los cortes de manera mucha mas rapida. Con estas maquinas ya
no son necesarios los cortes a mano.
e Para este proceso se requiere 4 operarios

e Tiempo de ciclo 2.99 minutos por par

FIGURA 3:6 Proceso de Cortado

e e e e et e

Fuente: Imagen Propia
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3.7.3. Desbastado
El objetivo de este proceso es de desgastar las partes extremas del

material, dejandolas més delgadas que el resto para que en la siguiente

etapa del proceso las uniones puedan ser cocidas con hilo a otras piezas

y no tenga un volumen mayor y se tenga una mejor estética en el zapato.
e Para este proceso se requiere 1 operario

e Tiempo de ciclo 1.94 minutos por doc.

FIGURA 3:7: Proceso de Desbastado

Fuente: Imagen Propia

3.7.4. Pintado
Debido a la manipulacion del cuero en el proceso, este se ve desgastado

o raspado perdiendo asi su color original en pequefias partes, con el
pintado se procede a resanar estas partes con pintura especial para
cuero.

e Para este proceso se requiere 1 operario.

e Tiempo de ciclo 1.03 minutos por doc.

FIGURA 3:8: Proceso de Pintado

Fuente: Imagen Propia
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3.7.5. Aparado

El objetivo de este proceso es unir todos los cortes de cuero, espumas,
forros de tela, hechos anteriormente se unan para asi formar el esqueleto
de la zapatilla.

Existe un area de cosido con 4 maquinas de coser de 3 tipos diferentes,
(remalladora, de doble punta y una punta), cada operario se encarga de
unir diferentes piezas, pero todas se encuentran en la misma zona.

e Para este proceso se requieren 5 operarios.

e Tiempo de ciclo 7.24 minutos por doc.

FIGURA 3:9: Proceso de Aparado

I

1/
I Wit
T

Fuente: Imagen Propia

3.7.6. Empastado y Conformado

Este proceso es donde los cortes de cueros aparados regresan a la
planta, en donde se le agrega un termoplastico en la punta del zapato y
en la parte del talén. Este termoplastico le proporcionara rigidez a ambas
partes.
Mediante la maquina conformadora le dara forma a la parte del talon. La
maguina cuenta con el proceso en frio y en caliente para poder acelerar
el proceso.

e Para este proceso se requieren 1 operario

e Tiempo de ciclo 2.59 minutos por doc.
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Fuente: Imagen Propia

3.7.7. Armado
Este proceso empieza seleccionando la horma que dara la forma al
zapato, la seleccion sera dependiendo de la forma y talla del zapato, a
esta horma se le engrapa la plantilla hecha de un tipo especial de cartén
gue quedara al fondo de la zapatilla.
Los cortes ya conformados y picados respectivamente se unen en una
sola pieza en el armado, mediante maquinas que forman la horma de la
punta, costados Yy talon. Luego pasa por un subproceso de raspado a la
parte inferior del zapato.
El marcado a la suela es el siguiente subproceso para delimitar lo que
ira tapado por la misma. Luego se procede a agregarle pegamento
especial llamado cemento, a las dos piezas (la planta y el zapato), estas
dos se meten a otro horno para que tenga un mejor pegado y
posteriormente a una maquina de secado.

e Para este proceso se requieren 3 operarios

e Tiempo de ciclo 10.05 minutos por doc.
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FIGURA 3:11:

Fuente: Imagen Propia

3.7.8. Acabados
Se pegan las plantilla se pintan los cantos de suelas y forros, se realiza
el lavado del corte y forros con jabon especial; se desmancha el zapato
de residuos del proceso productivo. Luego esta pasa por el control de
calidad donde se realiza la inspeccion de los zapatos, y si se encontrara
alguna falla este tendra que ser devuelto para que siga un reproceso y
asi se solucione el problema en caso lo haya.
e Para este proceso se requieren 2 operarios

e Tiempo de ciclo 2.26 minutos por doc.

FIGURA 3:12: Proceso de Acabado

Fuente: Imagen Propia.
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3.7.9. Empaque
Se imprime el nimero de modelo niumero del tenis y se guarda el

producto en bolsas de plastico.
e Para este proceso se requiere de 1 operario

e Tiempo de ciclo 2.51 minutos por doc.

FIGURA 3:13: Proceso de Empaque
- s."" S e . "

Fuente: Imagen Propia

3.7.10. Flujograma del Proceso de Fabricacion

A continuacion se muestra un flujograma de todo el proceso productivo
del calzado, con el cual tendremos una visidbn mas clara del mismo para

su posterior analisis.
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FIGURA 3:14 Flujograma Proceso de Fabricacién

( INICIO )

CORTASN SELLATN COCER CUERO Y EMPASTAR Y VAPORIZAR Y CEMENTAR Y CONTROL DE
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PIQUETEAR
CUERO Y FORRO
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Fuente: Elaboracion Propia
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Este flujograma nos ayuda a comprender el flujo de informacién de los
procesos de produccion con el fin de analizar estas etapas y poder plantear

sistemas de mejoramiento en cada linea de produccion
El tiempo de trabajo de los procesos ya mencionados son los siguientes:

e 22 dias al mes.
e 2turnos de 5.5 horas por dia.
e Receso de 60 minutos por almuerzo.

e 10 minutos de limpieza.

3.8. Andlisis de Datos Histoéricos

3.8.1. Recursos Humanos

A continuacion se muestra el analisis correspondiente a recursos
humanos con la finalidad de poder medir los sub indicadores
identificados en la tabla anterior.
3.8.1.1. Rotacion de Personal
La empresa tiene la necesidad de contar con 20 trabajadores
por mes para realizar todo el proceso productivo pero se ve
afectada por la alta rotacion del personal que se dan
mensualmente.
A continuacién se presentara un grafico el cual muestra la
cantidad promedio de personal que permanecio al final de
cada mes en los Ultimos meses antes de la implementacion.

FIGURA 3:15 Cantidad de Personal (Enero- julio 2015)

18

18
17

17
17
16 16 16 16
: ' A X 2 B0
15
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio

M Cantidad de Personal
Fuente: Elaboracion Propia
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El cuadro anterior nos indica la inestabilidad del personal existente
en la empresa. Se puede apreciar que en ninglin mes se puede
mantener la permanencia de los 20 trabajadores que son
necesarios para la produccion de la empresa.

A continuacidon se presenta un grafico el cual nos muestra el

porcentaje de personal en rotacidn por periodo.

FIGURA 3:16 Porcentaje de Rotacion de Personal por Periodo

5 30.00%
25.00% 25.00% 25.00%  25.00%
4 17.65% o 25.00%
; 1 20.00%
11.11% 15.00%
2
10.00%
1 5.00%
0 0.00%
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio
I Unidades Defectuosas Porcentaje (%)

Fuente: Elaboracion Propia

El mes donde mas rotacion de personal hubo fue en Febrero, Junio y
Julio donde se encontré una rotacion de 4 empleados en promedio por
mes que representan el 25% de todo el personal. Sin embargo en el mes

de marzo la rotacion disminuye en un 11.11%.

3.8.1.2. Capacitacion
El nivel de importancia que le da la empresa a la capacitacion

es casi nula tal como se veré reflejado en el siguiente grafico.

FIGURA 3:17 Registro Cantidad de capacitaciones Anuales
2015
2014
2013 |
0 1 2

2012

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en el afio 2012 no se realizé ningan
tipo de capacitacion, en el 2013 se realiz6 1 capacitacion en
el afo y esto debido a que la empresa hizo una adquisicion de
equipos.

Para el afio 2014 hubo registros de dos capacitaciones las
cuales fueron por motivos de cumplimiento con defensa civil,
y para el 2015 no se realizaron ninguna capacitacion hasta
antes de la toma de datos para la realizacion de este trabajo.
En promedio se realizaron 1 capacitacion por afio desde el
2012 hasta el 2015.

3.9. LEVANTAMIENTO DE INFORMACION PRIMARIA

Debido a que la empresa no tiene ningun registro en cuanto a los tiempos de

cada proceso ni el tiempo exacto en el que demora todo el proceso productivo
del calzado, se realiz6 el levantamiento de informacion basandonos en la
herramienta Value Stream Mapping, para esto es necesario hacer un estudio de
tiempos que nos ayudara a tener los suficientes datos para poder establecer
parametros a mejorar.

El uso de la herramienta Value Stream Mapping (VSM) sera muy Gtil para poder
identificar las operaciones innecesarias que se realizan en cada uno de los
procesos a lo largo de la cadena de valor, comprendiendo de una manera

detallada todos los procedimientos y de esta manera buscar la mejora de estos

3.9.1. Seleccion de productos a analizar

Para el estudio de este caso en la fabrica de calzado ANDALOZ, se
considero6 los dos modelos de zapatos con mayor demanda, debido a
gue representa el mayor porcentaje de ventas de la empresa y que son
muy semejantes en el proceso de fabricacion.

Para determinar cuales son los zapatos con mayor demanda se utilizaron
datos de produccién de los afios 2014 y 2015 como se muestra a
continuacion.

Los productos con los que actualmente cuenta la empresa son:
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FIGURA 3:18 Tipos de Calzado producido por ANDALOZ

Zapato Zapatilla de Primera

Zapato Zapatilla de Segunda

Zapato de Vestir de cuero natural

Zapato Normal modelo Top Sider

Fuente: Imagenes empresa Andaloz

La produccion anual de la empresa por cada modelo de acuerdo al afio
2014 y al primer semestre del 2015 fue:
CUADRO 3:1 Produccion 2014

Produccién en pares de zapatos | 2014(Enero-Diciembre) %
Zapato Zapatilla de Primera 33121 43.41%
Zapato Zapatilla de Segunda 21764 28.53%
Zapato de Vestir de cuero natural 16791 22.01%
Zapato Normal modelo Top Sider 4619 6.05%
Total 76295 100.00%

Fuente: Datos proporcionados por la empresa
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El cuadro anterior nos muestra el nUmero de calzados vendidos desde

el mes de enero hasta el mes de diciembre del 2014.

FIGURA 3:19 Grafico de la Produccion 2014

B Zapato Zapatilla de
Primera

B Zapato Zapatilla de
Segunda

I Zapato de Vestir de
cuero natural

M Zapato Normal
modelo Top Sider

Fuente: Elaboracién propia

El grafico nos indica claramente que los modelos de zapatos mas
vendidos en el afio 2014 fueron el zapato zapatilla de primera con un

43% de ventas y el zapato zapatilla de segunda con un 29%.

CUADRO 3:2 Produccién 2015 (Enero- Julio)

Produccion en pares de zapatos | 2015(Enero-Julio) %
Zapato Zapatilla de Primera 19035 42.35%
Zapato Zapatilla de Segunda 12510 27.83%
Zapato de Vestir de cuero natural 11750 26.14%
Zapato Normal modelo Top Sider 2205 4.91%

Total 44950 100.00%

Fuente: Datos proporcionados por la empresa

El cuadro anterior nos muestra el nimero de calzados vendidos desde
el mes de enero hasta el mes de julio del 2015. Cabe resaltar que se
tomaron estas estadisticas hasta esta julio del 2015 debido al comienzo

de la implementacion de las mejoras en la empresa.
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FIGURA 3:20 Grafico de la Producciéon 2015 - |
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Fuente: Elaboracion Propia

Tomando en cuenta estos datos de produccién se decidié basar el
analisis en los dos tipos de zapatos mas vendidos por la empresa los

cuales son zapato zapatilla de primera y zapato zapatilla de segunda.

3.9.2. Realizacion del mapa del estado actual

Para el desarrollo de la cadena de valor actual se necesité la ayuda de
los trabajadores de la empresa para asi poder obtener datos veridicos
en los procesos de fabricacion y el alcance de la cadena de valor.

El alcance del VSM en la empresa ANDALOZ, comprende desde la
recepcion de la materia prima hasta el envié a los clientes del producto

terminado. A este tipo de mapeo se lo considera “de puerta a puerta”.

FIGURA 3:21 Alcance del VSM

RECEPCION — — ENVIO AL
MATERIA . ALCANCE DEL vsﬂk I : CLIENTE
PRIMA A%

PUERTA A PUERTA - CADENA DE VALOR |

] ] ]

Fuente: Elaboracion Propia
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Para la elaboracion de la cadena de valor de la empresa es necesario
determinar cual es la demanda del cliente para poder calcular el “takt
time”.

FIGURA 3:22 Calculo del Takt Time

Tiempo neto de operacion

- Jornada de trabajo 660 | minutos
- Almuerzo 60 | minutos
- Limpieza 10 | minutos
Tiempo neto de operacidn 590 | minutos

Demanda del Cliente

- Requerimientos mensuales 418 |pares/mes

- Numero de dias habiles por mes 22 |dias/mes

Demanda del Cliente por dia 19 |pares/dia

Tack time actual 31.1 | min/docena

Paradas no planificadas 10% | Averias, cambios, etc.
Tiempo de ciclo planificado 34.2 | min/docena

Tiempo de ciclo planificado 2.8 | min/par

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de estos pasos se realizé a hacer el seguimiento a los procesos
gue implican la fabricacién del zapato, lo cual no permitié hacer el VSM
actual preliminar de la empresa, Unicamente se muestran los procesos
existentes en ese momento, para su elaboracion se utilizé la siguiente

simbologia.
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Fuente: Elaboracion Propia
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Como se puede ver en VSM preliminar, para poder realizar la fabricacién
del calzado se necesitan 8 procesos, los cuales se realizan con 6rdenes
diarias para poder alcanzar la demanda semanal del cliente.

3.9.3. Estudio de Tiempos

Siguiendo con el desarrollo del VSM actual, se procedi6 a determinar los
tiempos de todas las operaciones involucradas en la fabricacion del
calzado.

En esta etapa se procede a determinar los tiempos que el trabajador
realiza las etapas del proceso de trabajo de acuerdo a los parametros y
condiciones que le ofrece su ambiente laboral. A continuacién se
mostrara la metodologia que se utiliz6 para determinar el tiempo
estandar.

FIGURA 3:24 Metodologia para Determinar Tiempo Estandar

Valoracion de
Ritmo de Suplementos
Trabajo

Tiempo
Cronometrado

Tiempo

ion de
i Estandar

n

Fuente: Elaboracion Propia

Esta toma de tiempos se realiza con cronometro acumulativo, en otras
palabras se tomara desde el momento que se inicia hasta que se
concluye cada proceso.

Este estudio de tiempos se realizara para cada trabajador que este
correctamente calificado en cada operacion.

El nimero de ciclos que se tomé en las operaciones fue determinado a
través del criterio de General Electric, donde N= 10 (Anexo 8)

En el siguiente cuadro se muestra la tabla con los resultados obtenidos.
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FIGURAZ3:25 Calculo de tiempos efectuados para cada proceso (Actual)

TIEMPO
N°| OPERACIONES ELEMENTOS PROMEDIO | propuc. |  Tu
(Minutos)
Cortado de cuero 9.36 12 0.78
1 Cortado de badana 8.54 12 0.71
CORTADO Cortado de plantilla 9.37 12 0.78
Cortado de forro 8.55 12 0.71
TIEMPO PROMEDIO (Tp1) 2.99
Retirar piezas de caja + poner en 7.48 12 0.62
2 DESBASTADO |Desbastado de piezas 9.54 12 0.80
IAfilar punta de maquina 6.25 12 0.52
TIEMPO PROMEDIO (Tp2) 1.94
3 | PINTADO Pintado de piezas (pequefias) 4.22 12 0.35
Pintado de piezas (grandes) 8.16 12 0.68
TIEMPO PROMEDIO (Tp3) 1.03
A Unir Laterales 6.32 12 0.53
Unir Taloneras 9.29 12 0.77
Pegar Cinta 4.14 12 0.34
Doblar lados 4.16 12 0.35
Hacer Calados 4.25 12 0.35
Coser detalles 4.55 12 0.38
Engomar superficie de corte 4.26 12 0.36
Engomar parte posterior 4.27 12 0.36
Pegado + doblado por la mitad 4.56 12 0.38
APARADO Engomar filos 4.56 12 0.38
Engomar forros 5.03 12 0.42
Pegado y corte de filo de forro 4.62 12 0.38
Cocido de corte y forro 4.91 12 0.41
Pegado de forros y lengieta 4.34 12 0.36
Cocido de mallas , forros + 4.78 12 0.40
Recortar filos 4.60 12 0.38
Hacer calados al forro 4.80 12 0.40
Cocido de corte y mallas 5.73 12 0.48
colocar punteras + recortar 5.91 12 0.49
TIEMPO PROMEDIO (Tp4) 7.92
IArmar talon + retirar grapas 9.52 12 0.79
5 EMPASTADOY |[Recortar cachos 8.08 12 067
CONFORMADO  [Marcar 5.18 12 043
Cardar 8.34 12 0.69
TIEMPO PROMEDIO (Tp5) 2.59
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Pulir terminales 8.07 12 0.67
4 Pulir el contrafuerte 3.27 12 0.27
IAplicar pegante 3.31 12 0.28
Montar soporte de punta en la plantilla| 1.84 12 0.15
Montar contrafuerte en la capellada 8.13 12 0.68
Pulido 8.49 12 0.71
Pulir soporte de punta con maquina 3.19 12 0.27
IAplicar pegante a cinta de borde de 7.03 12 0.59
Montar cinta a plantilla 7.03 0.59
SRIARIO /Aplicar pegante a la plantilla 5.98 i; 0.50
IAplicar pegante a soporte de punta2 5.47 12 0.46
Montar soporte de punta2 en la 4.19 12 0.35
Montar plantilla en la horma 5.49 12 0.46
IAplicar pegante a plantilla montada en| 9.14 12 0.76
Montar capellada en la horma 9.03 12 0.75
Pegar el talon 8.31 12 0.69
Pegar plataforma 7.54 12 0.63
Pegar suela 15.13 12 1.26
TIEMPO PROMEDIO (Tp6) 10.05
Retirar calzado de caja + colocar en mes + 3.35 12 0.28
7 Quemar hilos sobrantes de aparado 3.41 12 0.28
Alistar plantillas + pegamento 1.67 12 0.14
Limpiar calzado 4.45 12 0.37
ACABADO Colocar crema de acabado 2.72 12 0.23
\Voltear calzado + colocar pegamento a 1.92 12 0.16
Colocar pegamento a retacén y plantilla y 8.93
colocar en calzado 12 0.74
Colocar en caja 0.72 12 0.06
TIEMPO PROMEDIO (Tp7) 2.26
Retirar caja + parear + colocar en 6.29 12 0.52
8 Colocar pasadores 6.35 12 0.53
S EELSAEE ggé%cra;nmcg?f;% Oen sticker de tallas y 4.50 12 0.38
Colocar papel + bolsa 7.16 12 0.60
Embolsar + colocar en carro 5.86 12 0.49
TIEMPO PROMEDIO (Tp8) 2,51

Fuente: Elaboracion Propia

Los tiempos obtenidos corresponden a una docena de zapatos, cabe
resaltar que se considerd Unicamente los tiempos que agregan valor al
proceso, excluyendo las demoras y recorridos.

3.9.4. Valoracidn del ritmo de Trabajo

La valoracion del ritmo de trabajo es de vital importancia para esto
utilizaremos el método de valoracion subjetiva el cual consiste en emitir

una calificacion del operario para poder evaluar la precision de sus
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movimientos y la velocidad de estos. Para la realizacién de este sistema

se requiere de mucha experiencia y conocimiento de los procesos para

asi poder obtener una calificacion adecuada, es por eso que dicha

valoracion fue calificada por el mismo duefio de la empresa ya que él

cuenta con vasta experiencia en los procesos productivos.

Para poder determinar el ritmo de trabajo se utilizO una escala de

valoracion, nos basamos en la norma Britanica 0 — 100 ver Anexo 9.

Para esta valoracion se tomé en cuenta la participacion de un operario

gue tenga una actuacion normal en el desarrollo del proceso evitando

calificar al trabajador mas rapido y al mas lento.

Si el ritmo del trabajo es considerado inferior se aplicara al valor atribuido

un factor menor a 100 y si es por el contrario se aplicara uno mayor a

100.

A continuacion se presenta la formula final para poder determinar el

tiempo basico.

Valor Atribudo
Valor Tipo

Tiempo Observado x = Tiempo Basico

3.9.5. Suplementos

A continuacioén se presenta los suplementos considerados de acuerdo al

tipo de proceso que se realiza en la fabricacion del calzado

FIGURA3:26 Suplementos Aplicadas al Estudio

OPERACION

o1 02 | O3 04 05 06 o7 08
SUPLEMENTO

NEC. PERSONALES | 5% | 5% | 5% 5% 5% 5% 5% 5%

FATIGA BASICA 3% | 2% | 2% 2% 2% 2% 2% 2%

TEDIO 2% | 3% | 2% 3% 3% 3% 3% 2%

TOTAL 10% | 10% | 10% | 10% 10% 10% 10% 9%

Fuente: Elaboracion Propia
En esta tabla se indicé los suplementos que compensan el esfuerzo

humano para poder compensar la fatiga, necesidades personales y

algunos errores humanos que se puedan generar en los procesos.
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Las tablas completas del célculo de tiempo estandar para cada proceso
se muestran en el Anexo 7.

A continuacioén se presenta la tabla resumen de tiempos de los procesos
incluyendo la valoracién de ritmo de trabajo y los suplementos ya

mencionados anteriormente.

FIGURA3:27 Tablaresumen de Tiempos por Proceso

Tiempo
Operacion Estandar
(min/docena)

O1|Cortado 3.04
02 | Desbastado 1.99
O3 |Pintado 1.03
O4 | Aparado 7.56
O5 | Conformado 2.70
06 | Armado 10.83
O7 | Acabado 2.48
08| Embolsado 2.75
Total 32.39

Fuente: Elaboracion Propia

En esta tabla se muestra el promedio de tiempos actuales obtenidos el
tiempo de ciclo total es de 32.39 minutos por docena de zapatos, esta

toma de datos incluyen los suplementos ya mencionados anteriormente.
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FIGURA 3:28 Gréafico de Tiempos en cada Proceso
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Fuente: Elaboracion Propia

Como se observa en la grafica los procesos que generan mayor tiempo
en el ciclo del proceso son los de Aparado y Armado, esto debido a que
son procesos que demandan mas tiempo y que por otro lado su ejecucion
se realiza manualmente y existe una falta de personal constante que
dominen dichos procesos.

3.9.6. Unidades Defectuosas

Las unidades defectuosas también son parte del proceso, y también
representan un despilfarro para la empresa, a continuacion se presenta
una base historica proporcionada por la empresa del registro que existe
de estos defectos en los Ultimos meses del 2015 antes de la
implementacion.

CUADRO 3:3 Unidades Defectuosas por Mes

Unidades Unidades .

IS Terminadas | Defectuosas SolEEnE)E
Enero 5016 7 0.14%
Febrero 5016 8 0.16%
marzo 5016 9 0.18%
abril 5016 8 0.16%
mayo 5016 8 0.16%
junio 5016 7 0.14%
Julio 5016 9 0.18%

Fuente: Elaboracion Propia
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En este cuadro las unidades terminadas son constantes debido al

sistema de ventas que tiene la empresa ya mencionada anteriormente.

FIGURA 3:29 Grafico Unidades Defectuosas Enero-Julio 2015
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Fuente: Elaboracion Propia

Esta grafica nos muestra la variacion de unidades defectuosas que
existen en el proceso a lo largo de los meses en estudio, mostrandonos
gue no existe una cifra constante pero si representa un despilfarro para
la empresa.

Luego de haber de haber hecho un levantamiento de informacion en
cuanto a los tiempos de operacion y de inventario se pudo calcular el
Lead Time que nos indica el tiempo en que se realiza un pedido hasta su
final, asi también se pudo calcular con estos datos el tiempo de
procesamiento, y unidades defectuosas, todos esta informacion nos

ayudo a terminar la grafica VSM actual para su posterior analisis.
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FIGURA 3:30 VSM actual
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3.10.Distribucion de Planta Actual

En este punto analizaremos la actual distribucion de planta de la empresa
ANDALOZ, con el objetivo de identificar cuellos de botella, reducir areas
ocupadas innecesariamente, mejorar la supervision y control, entre otros.
Actualmente la empresa cuenta con un terreno de aproximadamente 525.59m2.
el area de produccion se encuentra organizada segun los procesos de
fabricacion, estos no presentan una secuencia légica en la fabricacion del
calzado lo cual genera grandes distancias de recorrido para los trabajadores
durante el recorrido de la produccién.
A continuacion se presenta un cuadro con la maquinaria con la que cuenta la
empresa con el objeto de poder analizar el espacio requerido y adecuado para
cada maquinaria.

FIGURA 3:31 Maquinaria Utilizada

Maquinaria Cantidad
Cortadora
Desbastadora
Selladora Termoplastica
Engrampadora (ojales)
Cosido de Punta
Maquina de coser plana
Méaquina de coser moldeo
Formadora de punta

Formadora de talén
(prensadora)
Camboreadora

Horno (Secado)
Pulidora

Cardadora

Horno reactivador
Bomba pegadora
Enfriado de suela
Troqueladora Plantillas

Corte Forros
Fuente: Elaboraciéon Propia

[EN
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Como se puede observar en la tabla, existe solo una maquina para determinada
funcidn, las que en cantidad exceden a uno es por qué solo son utilizadas cuando
hay mayor demanda de la produccién.
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Uno de los objetivos de la empresa es cumplir con la produccion de 19 pares de
zapatos por dia por lo que la cantidad de maquinaria es Optima para cumplir con
dicha meta.

Como ya se describié anteriormente los procesos de produccion a continuacion
se procedera a presentar el analisis de procesos por medio de diagramas tales

como se observan a continuacion.

3.10.1. Diagrama de Operaciones de Procesos

En este punto presentamos el DOP con el que la empresa trabajaba,
este diagrama nos permitird observar con mayor claridad la secuencia
de procesos para posteriormente disminuir demoras y reducir tiempo
improductivo. Finalmente el DOP busca estudiar las operaciones y las
investigaciones unas con otras dentro del mismo proceso como se

muestra a continuacion.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
EMPRESA: ANDALOZ SAC PAGINA: 1/ 2
DEPARTAMENTO: Produccidn FECHA: 01/09/2015
PRODUCTO: Calzado METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA HECHO POR: Orlando Onofre Bejarano APROBADO POR: Ronald Tomas Artesano
Plantas Plantilla Forros Cuero
30 Dibujar Cortar ‘ Cortar
Residuos
Cortar Marcar ° Morcar
Engrapar Picar ° Picar
sell Sellar
Cortar °
2 Inspeccion
| pResiduos
1 Inspeccion
a Desvastar
Tinte - T Residuos 5 Desvastar
a pi ——» Residuos
intar Tinte
) 4
Pintar
Hilos,
Esponja
Cocer
Termoplas
Formar
puntas
Piquetear
Ojales
Colocar
Ojales
Terokal
Empastar
Colocar
pasadores
Formar
talon
v v
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA: ANDALOZ SAC PAGINA: 1/2

DEPARTAMENTO: Produccion FECHA: 01/09/2015

PRODUCTO: Calzado METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA HECHO POR: Orlando Onofre Bejarano | APROBADO POR: Ronald Tomas Artesano
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3.10.2. Diagrama de analisis de procesos

El diagrama de analisis de procesos nos permitird poner de manifiesto
costos ocultos como pueden ser distancias recorridas, retrasos y
almacenamientos temporales

Dicho diagrama permitira familiarizarme con todos los detalles
pertinentes relacionados con los costos directos e indirectos de un
proceso de fabricacién, de modo que pueda analizarlos con vistas a

introducir mejoras.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
EMPRESA: ANDALOZ SAC PAGINA: 1/3
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA: 01/09/2015
PRODUCTO: Calzado METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA HECHO POR: Orlando Onofre Bejarano | APROBADO POR: Ronald Tomas Artesano
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA: ANDALOZ SAC PAGINA: 2/3

DEPARTAMENTO: Produccion FECHA: 01/09/2015

PRODUCTO: Calzado METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA HECHO POR: Orlando Onofre Bejarano | APROBADO POR: Ronald Tomas Artesano
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
EMPRESA: ANDALOZ SAC PAGINA: 3/3
DEPARTAMENTO: Produccion FECHA: 01/09/2015
PRODUCTO: Calzado METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA HECHO POR: Orlando Onofre Bejarano APROBADO POR: Ronald Tomas Ar
e Desamarrar
Terokal Amarres
—
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Plansa
7.9m “ pegfado
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A
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A
Evento Numero Tiempo (min) I(DT:Z?C:;S Embolsado
Operacion 38 32.39
Inspeccion 2 3.9 Embolsar
Transporte 17 - 75.9
Demora 3 12.6 Almacen
Almacen 4 Indetermiando PT
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3.10.3. Descripcion de la distribucion actual de planta

Para poder tener una descripcion mas detallada de distribucién de planta
se utilizé el diagrama de recorrido, que mediante lineas trazadas sobre
el plano de la empresa nos indica la secuencia del proceso de fabricacion

del calzado.
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FIGURA 3:32 Layout de la empresa Actual
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FIGURA 3:33 Diagrama de recorrido actual
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Fuente: Elaboracion Propia

66




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

"B
TESIS UCSM — DE SANTA MARIA

Después de haber analizado y descrito la distribucién de planta se pudo
observar que hay una gran pérdida de tiempo en los desplazamientos de
los operarios, debido a que el flujo de los materiales de trabajo no es
lineal, y no existe una secuencia l6gica en los procesos, es por esto que
los operarios realizan estos desplazamientos largos para poder realizar
sus tareas, y esto genera cuellos de botella que repercuten en el proceso
productivo.

A continuacion se presenta las distancias recorridas en cada proceso.

CUADRO 3:4 Tabla de distancias recorridas por Proceso

Aea Distancia Recorrida
(metros)
Cortado 7.2
Desbastado 15
Pintado 7.1
Aparado 15.2
Conformado 17.2
Armado 20.3
Acabado 1.1
Embolsado 1.0
Almacén Producto terminado 5.3
Total 75.9

Fuente: Elaboracion Propia

Esta tabla nos muestra las distancias que recorre normalmente el
calzado a lo largo de su proceso productivo.

Por otro lado no existen elementos de seguridad que protejan a los
trabajadores de la emanacion de olores que contiene el pegamento
poniendo en riesgo la salud de los mismos.

Los despilfarros de los procesos, los materiales innecesarios generan el
desorden para la realizacion de las tareas.

Dentro de los almacenes existen materiales que sobraron de modelos
anteriores y que no fueron utilizadas en los nuevos modelos, esto genero
una gran pérdida de espacio ya que se mantiene material obsoleto.
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3.11. Andlisis de Despilfarros

Los despilfarros por lo general pueden ser evitables e inevitables, esto
dependiendo del proceso productivo y las formas como se desarrolle.

Los despilfarros normales forman parte del proceso y los que no suceden por
accidentes en el proceso productivo y pueden o no ser recuperablesy en algunos
casos hasta desechables generando una perdida a la empresa.

En esta etapa del trabajo se definen los tipos de despilfarros que existen en toda
la linea de produccion, por otro lado de ubicaran los recursos que no estan siendo
utilizados eficientemente en la produccion a lo largo del VSM.

Para todo este andlisis se tomo6 de referencia la siguiente tesis. GUADALUPE
MOYANO “Disefo de un Sistema de Indicadores de Produccién” (Tesis, Facultad
de Ingenieria en Mecanica y Ciencias de la Produccidon, Escuela Superior

Politécnica del Litoral, 2010), para la cual se siguio la siguiente metodologia.

FIGURA 3:34 Metodologia Analisis de Despilfarro

Seleccionar Clasificacion y
Observar el iy P
Identificacion preguntas para Realizacion analisis de
proceso a ser . .
del Despilfarro realizar una de entrevista datos
mejorado ! X
entrevista obtenidos

Fuente: Elaboracion Propia

3.11.1. Identificacién de Despilfarro.

Para poder hacer la identificacion de despilfarro se tomé tres categorias

las cuales nos ayudaran a categorizar los mismos, y se describen a
continuacion.

e Problemas de Cultura: Estos problemas son los que se presenta

en un proceso productivo, este tipo de problema hace que el

trabajador se torne ineficiente algunos ejemplos, actitudes,

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM < DE SANTA MARIA

creencias, valores, expectativas y algunas costumbres del
personal en el proceso productivo.

e Problemas de Proceso: Estos problemas implican al proceso de
produccion en si, tales como demoras, reprocesos, procesos muy
largos, recorridos largos etc.

e Problemas de Tecnologia: Estos problemas se refieren cuando
existen el uso de malas técnicas en la producciéon, maquinaria no
disponible, maquinaras ocupadas, falta de capacitacion al
personal en cuando al proceso de produccion.

3.11.2. Observar el Proceso a ser Mejorado

En esta parte se validara las afirmaciones que se establecieron en la
priorizacién e identificacion del tipo de despilfarros segun los pardmetros
cultura, proceso y tecnologia ya definidos anteriormente.

3.11.3. Preguntas Utilizadas en la Entrevista al Personal de Planta

Se definieron las preguntas que nos ayudaran a entender las diferentes
actividades de forma mas objetiva en lo que refiere al proceso de
produccion, estas preguntas estan basadas en la necesidad de encontrar
e identificar los tres tipos de despilfarros que posiblemente existan en la

planta de produccion. (Anexo 1)

3.11.4. Seleccidon de los Participantes de la Entrevista

Los participantes en las entrevistas seran los responsables de cada
grupo de trabajo existente en la empresa y que han sido asignados por
el grado de responsabilidad en la planta en los diferentes procesos en
la linea de produccion. Dichos participantes cuentan con un amplio grado
de conocimiento de las actividades a las que se dedican es por eso que
Se recurre a su experiencia para obtener mejores resultados en cuanto
al analisis de la empresa.
3.11.5. Realizacion de la Cita a la Entrevista

La entrevista realizada al grupo que seleccionado tomo
aproximadamente 1 hora con 30 minutos del horario de trabajo, esta se
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pudo realizar sin inconvenientes y se concluy6 con la recoleccion de la
informacion necesaria. Dicha informacion sirvio para poder identificar los
problemas que son el cuello de botella de la empresay a la priorizaciéon
de las soluciones a estos.

3.11.6. Entrevista a los Empleados del Area de Produccion

En esta etapa se recabd informacién importante para la identificacion de
los despilfarros existentes en los procesos de produccién del calzado.
Se formularon preguntas especificas las cuales sirvieron como
instrumento en la entrevista al personal clave de la empresa. Estas
preguntas se muestran en los anexos 2, 3, 4 referentes a los tres tipos
de despilfarro ya antes definidos.

3.11.7. Clasificacion y Analisis de los Datos Obtenidos

En esta etapa se procede a la clasificacion de la informacién y el analisis
de los datos obtenidos como lo podemos observar en el cuadro 3.6

A continuacion se detalla la explicacion de cada columna de dicho
cuadro.

Numero Pregunta: hace referencia al numero de pregunta que se
realiz6 en la entrevista.

Respuestas: hace referencia a la respuesta que demuestre la presencia
del despilfarro.

Despilfarro: se escribe la categoria despilfarro que concuerde con la
respuesta.

Entrevistado: En esta parte se escribe el niumero “0” si el trabajador no
identifica causas de despilfarro y escribe el numero “1” si el trabajador
las identifica.

Total: Se escribe el total de la sumatoria de cada respuesta.
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CUADRO 3:5 Clasificacion de Datos

ANDALOZ Entrevistados
N° de
RESPUESTA DESPILFARRO |1 |2 |3 |4 |5|6 |7 |8|9]|  TOTAL
pregunta
CULTURA
El nivel educacional es
; minimo y pocas habilidades

para otras actividades RRHH 1/10(1|1j0|1(1]|0]1 6

dentro de la planta

Hay supervisién y a veces
4 ) RRHH i|j1|j0|1|1(0f2f2j21| 7
nos dicen que hacer

No nos toman en cuenta en
5 o RRHH 1(1|1(1|j0|1j0|0|0]| s
las decisiones del proceso

6 Habilidades no utilizadas RRHH o|jolo|loj0O|1|0|0]|1 2

Pobre comunicacién entre el
1 Proceso o(o0joj12|0{2(0|jO0|0O| 2
personal de planta

Pobre comunicacién con el
2 . Proceso ojoj1y1{2(0j12|0j0| 4
duefio de la empresa

No llega a tiempo la
3 informacion requerida para Espera o(foj1(12j1j0(0|0]0O 3

algunos procesos

Se acumula el trabajo
8 Espera o(ojof1|0f2j1|j0j0]| 3
por falta de MP

PROCESO

Hay productos con defectos
7 Proceso 1({1(0|2|0|2|1(1(0| 6
en el proceso

Hay productos que
6 ] Proceso o(ojofx1|0f2j0|0}|1| 3
necesitan reproceso

2 Trabajo no balanceado Espera 110(1|12j0|1(1]|1|1 7
Inventario entre estaciones

5 i Inventario l1|j1|j1j0(2(2(0|1)|0 6
de trabajo
Hay disponibilidad de MP

4 Espera 0(0j0f2{1|2{0|2|0]| 5

inmediatamente

3 El almacén de MP esta lejos Movimiento |0 |0 |0|0|0|0|0|0]|1 1
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Pobre flujo de informacion
1 ] Proceso 1/0(0|21(1|1(2|1|0]| &
entre el jefe y empleados

Movimiento del producto

8 requiere de personal Transporte o(ojof1|1|12/0|1]1 5
TECNOLOGIA
No se usa de técnicas de
1 ) Proceso 1/12(1|1(0|1(0|1|0]| &
produccion

Maquina no disponible por
2 . ) Espera o|jojofo|j1|{0fj21|1|0| 3
falla de funcionamiento

Maquinas ocupadas cuando
3 se las requiere Espera ojojojofojojojo0|1 1

inmediatamente

Pequefio espacio para ]
4 i Inventario 1j1|j1|j1(0(1(0j1 |1 7
almacenaje de partes

Fuente: Elaboracién propia segun encuestas a operarios de la empresa en estudio.

En esta tabla nos proporciona la informacion de nueve trabajadores de
la empresa, mediantes encuestas se hizo valer su punto de vista en
cuanto a los procesos de produccion tomando tres aspectos como son

cultura, proceso y tecnologia.

3.11.8. Analisis de los resultados.

Después de haber organizado y clasificado los resultados obtenidos se
procedio a agrupar los datos como se muestra en el cuadro 3.6 que es

basicamente un resumen del Cuadro 3.5.
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CUADRO 3:6 Agrupacion de Datos

ANDALOZ Entrevistados

Despilfarro |1 (2|3 (4 |5|6|7|8]|9 | Total
CULTURA
1 | RRHH 312123 |1|3|2(1|3]| 20

Proceso 0(0j1(2|1(1|1(0]|0 6
3 | Espera ojoj1(2(1|12(1(010 6
PROCESO
4 | Proceso 211|0(3|1(3|2|2|1| 15
5 | Espera 10|12 (1|2]|1|2|1 11
6 | Inventario 1{1{1|0|212|212|0f1]0 6
7 | Movimiento |0 | 0|0|(0|0|0|0|0|1 1
8 |Transporte |O|O0O|O0O|1|1|1|0|1]|1 5
TECNOLOGIA
9 | Proceso 1(1|j1|12;0(1(0|1]|O0
10 | Espera 0o|jo0ojofo|l1|j0|1|11 4
11 | Inventario 1(1|1|12]0(1|0|1]|12

Fuente: Elaboracién propia segin encuestas a operarios de la empresa en estudio.

En la agrupacion de datos podemos claramente identificar los
despilfarros mas relevantes en el desarrollo de la tesis, tanto en Cultura,
Proceso, y Tecnologia se identifica los puntos mas relevantes a ser
tomados en cuenta para la aplicacion de sistemas de mejora continua

antes mencionadas.

3.11.9. Interpretacion de los resultados y clasificacion de los despilfarros

Para poder interpretar los resultados y darles una clasificacion, se sigui6
la siguiente regla. Si el resultado del porcentaje total del nUmero de
veces que ha sido identificado el despilfarro es mayor o igual al 50% de
la presencia del mismo, entonces se concluye que es una categoria que
debe tomarse en cuenta y de alta prioridad para ser eliminada. De lo
contrario si el porcentaje es menor al 50% nos indica que no tiene una
relevancia importante y que tendra baja prioridad en acciones a corregir.
Para calcular el porcentaje del nUmero total de veces que fue identificada
una categoria de despilfarro se utilizé la siguiente formula.
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(TOTAL)

0f — *

0 —
° = (PARTICIPANTES) * (RESPUESTAS )

Dénde:
e TOTAL: Indica el Numero total de veces que fue identificada una
categoria de despilfarro en cultura, proceso y tecnologia.
e PARTICIPANTES: Es la cantidad de entrevistados en la
encuesta.
e RESPUESTAS: Indica el numero de respuestas que identifican

una categoria de despilfarro (tercera columna de la tabla 3.5).

Ejemplo: El despilfarro CULTURA- RRHH tiene el siguiente porcentaje

del total de nimero de veces que ha sido identificada:

(20)
9)*(4)

*100=70.07%

Se concluye que el despilfarro en el area de Cultura- RRHH tiene alta
prioridad porque tiene un 70.07% que es mayor a lo ya mencionado
anteriormente.

En el siguiente cuadro podemos apreciar los diferentes porcentajes del

resto de despilfarro para luego clasificarlos segun su prioridad.

CUADRO 3:7 Presencia de Despilfarro en la Planta de Produccion

Despilfarro | Total %
CULTURA

RRHH 20 70.07 %
Proceso 6 33.33%
Espera 6 33.33%
PROCESO

Proceso 17 | 55.56 %
Espera 11 | 6111 %
Inventario 6 66.67 %
Movimiento 1 11.11 %
Transporte 5 55.55%
TECNOLOGIA

Proceso 6 66.67%
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Espera 4 22.22%

Inventario 7 77.78%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la informacion obtenida de las entrevistas, se determinan
en el cuadro anterior los principales despilfarro de la empresa en
estudio. (Despilfarros con alta prioridad, es decir mayor al 50%).

Una vez efectuado el analisis y la observacion en la planta se puede
concluir lo siguiente:

FIGURA 3:35: Clasificacién de Despilfarros Cultura

30.00% 70.07%
. (o]
60.00%
33.33% 33.33%

40.00%
20.00%

0.00%

RRHH Proceso Espera

Fuente: Elaboracion propia

e Con un 70.07 % en la clasificacion de despilfarros en el area de
procesos, se concluye que RRHH es una area critica de la
empresa segun los encuestados, esto debido a la poca y escasa

comunicacion que existe entre la gerencia y la produccion.
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FIGURA 3:36: Clasificacion de Despilfarros Proceso

PROCESO
0,
. 61.11% 66.67%
55.56% 55.55%
80.00%
60.00%
40.00% 11.11%
20.00% -
0.00%
Proceso Espera Inventario Movimiento Transporte

Fuente: Elaboracion propia

e El 66.67% de los encuestados manifesté que en el area de
inventarios existen fallas debido a la desorganizacion del mismo
haciendo que retrase el proceso productivo de calzado.

e En cuanto el 55.56% indico que el proceso productivo necesita
mejoras.

e El 61.11 % manifiesta que existen demoras esperando a que
concluya el proceso productivo en el &rea de aparado, esto genera
un cuello de botella.

e EI 55.55% indica que existe una falencia en lo que se refiere al
transporte debido a que este necesita personal para ponerlo en
movimiento al siguiente proceso, esperando a que uno de los
operarios interrumpa su labor para poder hacerlo.

FIGURA 3:37: Clasificacion de Despilfarros Tecnologia

TECNOLOGIA

77.78%
66.67%

80.00%

60.00%

22.22%

40.00%

20.00%

0.00%
Proceso Espera Inventario

Fuente: Elaboracion propia.
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= El 66.67 % de las personas encuestadas manifestd que existe
fallas en el area del proceso debido a que no utilizan técnicas de
produccioén, ni manual de procedimientos.

= El 77.78% también opino que existe fallas en el inventario de

materia prima, esto genera demoras en todo el proceso.

3.12. Anélisis de Resultados

Una vez efectuado el andlisis a la planta se obtuvo como resultado que las areas
con mayor incidencia de despilfarro son las que tiene que ser con todo el proceso
productivo, en el andlisis también se observo que los despilfarros mas frecuentes
con los del sobre procesamiento, esperas y personal que no esta siendo utilizado
al 100%.

Con toda esta informacion se procedi6 a realizar el andlisis en la cadena de valor
actual, todo con el objetivo de poder visualizar en este los despilfarros existentes
de una manera mas concreta y sencilla.

En el siguiente grafico se mostrard el analisis de la cadena de valor con la

simbologia de estallido Kaizen que da a conocer el despilfarro.
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FIGURA 3:38 Andlisis de la Cadena de Valor (VSM)
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3.12.1. Diagrama Causa Efecto

A continuacion se presenta un diagrama causa — efecto que nos resumira
los principales despilfarros encontrados segun el diagndstico realizado
anteriormente.

Gracias al diagrama causa efecto mas conocido como diagrama de
Ishikawa se ha identificado los principales los problemas los cuales han
servido para plantear propuestas de solucion.

Una vez analizadas las oportunidades que existen para mejorar se
procedieron a ubicarlas en el diagrama VSM, en cada una de las areas
donde es necesaria la implementacion, para esto se utilizé la simbologia
idea Kaizen.

A continuacion se presentaran el diagrama causa efecto y también las

oportunidades de mejora en el grafico de VSM.
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FIGURA 3:39 Diagrama Causa Efecto Empresa ANDALOZ
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FIGURA 3:40 VSM con Oportunidades de Mejora
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En el siguiente cuadro se plantea las soluciones identificadas anteriormente de

acuerdo. Al diagnéstico anterior

CUADRO 3:8 Cuadro resumen diagnostico actual ANDALOZ

DIAGNOSTICO

| Solucion a Ejecutar

RRHH

Se identificé que no existe una persona

encargada y calificada para la
contratacion del personal.
- No existe planificacion de

capacitaciones al personal

Se realizan contrataciones sin mucho
criterio para los puestos de trabajo.
Debido al punto anterior se existe una
alta rotacién del personal.

- Implementar departamento de RRHH

- Realizar un Cronograma de Capacitacion

- Realizar charlas de cultura organizacional

PROCESO

Se identificd perdidas por despilfarro en
los materiales, definidas mediante las
entrevistas a los trabajadores y al jefe
de produccién y duefio de la empresa
Existencia de desorden y falta de
limpieza

Los operarios tienen pérdidas de
tiempo, debido a que deben desplazarse
a solicitar los materiales que requieren.
La ausencia de conocer el tiempo
estandar de cada proceso, genera
pérdidas de tiempo y conlleva a una
inadecuada planificacion en el sistema
productivo.

Altas tasas de productos defectuosos
No existe ningun sistema que controle y
garantice el suministro de los materiales
gque se requieren (materia Prima,
producto en proceso y terminado).

Implementacion de latécnica de las 5S

Capacitacion al personal en los
procesos procesos productivos de la
empresa.

Ejecutar la toma de tiempos por
cronometro a cada seccién con el fin de
determinar los tiempos estandar de los
procesos

Reduccién de tareas, establecimiento
de tiempos para las operaciones.

Desarrollar diagramas de recorrido

Llevar Kardex o implementar formatos
de entrada — salida de materiales.

DISTRIBUCION DE PLANTA

- Distancias largas de recorrido y mala
disposicion de elementos

- Transporte y movimientos
inadecuados.

- Implementar nueva distribucion de
planta

Fuente: Elaboracion Propia
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Como se muestra en la tabla anterior se muestra el diagndstico y la solucién a

ejecutar en cada aspecto detectado.

A continuacion se muestran los resultados del diagndéstico con respecto a las

variables e indicadores del presente trabajo.
CUADRO 3:9 Cuadro de resultados actuales

VARIABLE INDICADOR CALCULO ACTUAL | INTERPRETACION
Cantidad de Hace referencia a la
» retiros en el cantidad de personal
Rotacion de | periodo / Total de 17.1% gue rota al mes.
personal trabajadores 70
Independiente: disponibles en el
L 5'S RRHH periodo
Implementacion Cantidad de Es la cantidad
capacitaciones promedio de
de modelos de Capacitacion | anuales/ nimero 1 capacitaciones al afio.
mejora de periodos
_ anuales
Continua Sumatoria
- b, 3 ; _ promedio . . :
Distribucion | Distancia recorrida Distancia Distancia Promedio
de Planta en cada proceso recorrida del .9 recorrida en el proceso
p S ', N productivo del calzado.
proceso. (metros)
Total docenas .
- iy ; Cantidad de docenas
Produccion Diaria prodglf:;dos/ 19 praducidas diariamente
. g Tiempo en el que el
Dependiente rsour:]neadti%nge proceso productivo se
Productividad | Procesode |  Tiempo de Ciclo i epmpo o 32.39 ejecuta para la
) _ produccion proceso.(Minutos) fabricacion de 1
Eficacia . docena de calzado.
NuUmero de pares . .
Unidades defectuosas / 0.14 % 3?:::' dids?rrr?p?:% c?tgse
Defectuosas Nurtr;?rﬁ:: dggres mensualmente.

Fuente: Elaboracion Propia

Como se muestra en el cuadro anterior podemos observar los resultados

obtenidos con respecto a los indicadores planteados en este trabajo.
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CAPITULO IV IMPLEMENTACION DE
MEJORAS
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4.1. Preambulo

En este capitulo se presenta la implementacion de sistemas de mejora continua
para que la planta de produccion logre ser mas eficiente en las actividades

analizadas en el capitulo anterior.

4.2. IMPLEMENTACION DE LAS 5S EN EL AREA DE PRODUCCION

42.1. Elaboraciéon del Plan de Implementacion de 5S

La implementacion de las 5S tendré los siguientes puntos:

e El primer paso sera hacer un curso de capacitacién y a la vez
informacion de la metodologia de las 5S, con esto podremos
lograr un mayor entendimiento por parte de los trabajadores
sobre cada area productiva de la empresa, asi como dar a
conocer todos los beneficios que conlleva dicha metodologia.

e Se presentara al duefio de la empresa el requerimiento de
todos los recursos que se necesitara para poder llevar a cabo

esta implementacion.

A continuacion se presenta la metodologia para la implementacion de las
5S.

Clasificacié;} Orden:

podrd en marcha Estandarizacién y

la estrategia de Se pondra en Ll Mantenimiento:
las tarjetas rojas marcha la se implementara Se realizara un
para luego estrategia de las fases de plan para
determinar la pinturas parala limpieza. mantener el
disposicién de los delimitacion de sistema
elementos las areas de implantado.
innecesarios. produccion.

FIGURA 4:1 Metodologia para la Implementacion de 5S

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.2. Ejecucion del programa

El duefio de la empresa estuvo a cargo de llevar la charla informativa
para la ejecucion del programa, esta charla brindo la informacién mas
importante para poder realizar la implementacion.

Esta capacitacion se llevo a cabo en un dia laboral entero y durante una

semana se tomo 1 hora de la jornada laboral para poder seguir con la

capacitacion.

Los puntos que se trataron fueron los siguientes:

¢ Objetivos: concientizacién de la metodologia 5S con los trabajadores
explicando el funcionamiento de la misma

e Concepto de las 5S: informacion acerca de cada pilar de las 5S.

e Implementacion de las 5S: Se llevara a cabo la exposicion de la
implantacion de la metodologia, junto con el andlisis de la
problematica de la empresa, todo esto se llevara a cabo con talleres
grupales.

e Mejoras de la Metodologia: se realizara la exposicion de las mejoras

gue se esperan obtener con la implementacion de esta herramienta.

4.2.3. Planificacion

La planificacion conto con la participacion de todos los trabajadores, se
planifico también todos los recursos necesarios para la implementacion
de cada pilar.

42.4. Establecimiento de coordinadores de las5S

Para poder implementar los pilares fue necesario establecer
coordinadores que asuman la responsabilidad de ser las cabezas y
responsables de esta implementacion.

A continuacion se muestra el organigrama de los coordinadores de la

implementacion de las 5S.
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FIGURA 4:2 Organigrama de Coordinadores de las 5S

Lider de 5S
(Coordinador de
Planta)
fmm |
_______ — Consultor 5S;
Coordinadores P
5o Equipo 5S
Jefe de Jefe de |
Almacén produccion
Jefe de Diefio

18 operadores [—

de calzado

Operador de
Mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia

4.2 5. Definicion de la metodologia de trabajo

Esta etapa consta basicamente de la organizacién de los lideres de la
implementacion, ya que este es un proceso de aprendizaje y también
sera un proceso interactivo con todos los trabajadores de la empresa.
Se realizaran reuniones cada semana con el lider del grupo con el fin de
organizarse para poder lograr transmitir los conocimientos a los
trabajadores de la mejor manera.
Cada uno de los demés seran precedidos por capacitacion y un taller el
cual consistird en aplicar lo aprendido en dichas capacitaciones, todo
esto se complementara con el seguimiento continuo que le debe de dar
los encargados de llevar a cabo dicha implementacion.
Los objetivos de la implementacion de las 5S son:

e Mejorar los niveles de clasificacion, orden y limpieza de la

organizacion.
e Obtener una mejor organizacion del espacio disponible.

e Aumentar los conocimientos por medio de reuniones.
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e Crear ambientes de trabajos mas agradables, limpios,
productivos y eficientes.

4.2.6. Clasificacion

4.2.6.1. Clasificacion de los elementos y equipos necesarios
Como ya se mencioné anteriormente la es de vital
importacion clasificar los elementos necesarios e innecesarios
gue se encuentran en la linea de produccion. En el cuadro 4:1
se muestra lo elementos y equipos necesarios que forman

parte de la linea de produccion del calzado.

CUADRO 4:1CLASIFICACION DE ELEMENTOS Y EQUIPOS NECESARIOS EN
LA PRODUCCION

PROCESO DE CAMBIO (1S)"SELECCION Y CLASIFICACION"
AREAS ELEMENTOS NECESARIOS EN LA LINEA DE PRODUCCION
DESCRIPCION DEL CANTIDAD | FRECUENCIA JUSTIFICACION
ARTICULO DE
uso
ALMACEN DE | Estanterias para cueros 8 diario Almacenamiento  de
MP cueros de diversas
tonalidades
ALMACEN DE | Estanterias para productos 2 diario Almacenamiento  de
PT terminados productos terminados
CORTE Mesas 4 Diario Necesarias para
Esmeril 1 Diario realizar el corte de

cueros y forros

Necesario para afilar

cuchillas
DESBASTE Desbastadoras 1 diario Desbaste de algunas
piezas
PINTURA Mesa 2 Diario Para  colocar las

pinturas y realizar el

Silla 1 diario pintado
Para comodidad del
Frascos de pintura 6 Diario pintador al realizar el
pintado
Mechero 1 diario
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Contienen los colores
necesarios para el
pintado
Para quemar los hilos
sobrantes
APARADO Maquinas de coser de 1 1 Diario Union de piezas
aguja 4 Diario Unién de piezas con
Maquinas de coser de 2 1 Diario doble costura
agujas 3 Diario Preparacion de piezas
Mesa Colocacion de piezas
Estantes
EMPASTADO | Estantes 4 Diario Colocacion de
Cardadora 1 Diario material a aparar
Bancos 2 Diario Raspado de taloneras
Pegamentos 4 Diario Realizar la funcion del
aparador
Unién de piezas en el
aparado
ARMADO Armadora de punta 1 Diario Armar la punta de
Estantes 4 Diario Zapato
Colocar las hormas en
Bancos 3 Diario preparacion, plantillas
Sacos con hormas 2 Diario Realizar labor de
Cocinas para vapor 1 Diario armado
Hormas a usar
Flexibilidad del
material aparado
Maquina pegadora de Unidn de la planta con
planta 1 Diario el resto de la zapatilla
Rebajar el grosor de la
Maquina cardadora de 1 Diario planta
planta Calentar pegamentos
Horno 2 Diario Colocar plantas vy
Estantes 4 Diario hormas
Pegamento (cemento) 2 Diario Pegado de la planta al
resto de la zapatilla.

Fuente: Elaboracion Propia
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4.2.6.2. Planificacion

El primer paso que utilizaremos sera la aplicacion de las
tarjetas rojas para poder identificar herramientas y elementos
que no son utilizados en el proceso de fabricacion del calzado
y separarlos a un lugar donde no intervenga con el proceso
productivo.

La planificacion de la clasificacion considera los siguientes
puntos:

e Jefe de Almacén: Esta persona tendra la
responsabilidad de dar el seguimiento de las tareas
delegadas a los trabajadores.

e Trabajador 1: Tendra la responsabilidad de hacer un
listado de las herramientas y equipos que se
encuentra dentro de la planta de calzado.

e Trabajador 2: Cuando se haya elaborado el listado
de herramientas y equipos se le asignara a cada
equipo una disposicion mediante una tarjeta roja que
indicara el destino final de dichas maquinas.

e El formato de las tarjetas rojas fue disefiado acorde

al criterio del asesor de la metodologia de las 5S.

A continuacion se mostrara el disefio de las tarjetas rojas
que se utlizaran en la implementacion de esta
metodologia.
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CUADRO 4:2 Tarjeta Roja

Registro de Tarjeta Roja N°
AREA
SECTOR
CATEGORIA | 1 | Maquinarias FORMA DE DESECHO | 1 | Tirar
2 | Accesorios y herramientas 2 | Vender
3 | Materia prima 3 | Mover a otro lado
4 | Inventarios en proceso 4 | Desecho completo
5 | Producto terminado Firma: 5 | Regresar a
proveedor externo
o interno
6 | Material de recortes 6 | Otros
Fecha: Localizacion: Fecha de desecho:
Nombre del articulo:
Cantidad
Razo6n
RAZON 1 | No se necesitan 4 | Material de
despilfarro
2 | Objeto defectuoso 5 | Uso desconocido
3 | No se necesita pronto 6 | Contaminante
7 | Otro
DESCRIPCION DE LA RAZON

Fuente: Elaboracion Propia
Gracias a la aplicacion de las tarjetas rojas se da inicio a la
separacion de las herramientas y objetos incensarios.
Luego de esto se procede a trasladar los elementos que
tengan tarjeta roja al éarea destinada que serd el
almacenamiento temporal de los materiales y equipos
innecesarios.
El proceso de clasificacion duré dos dias con ayuda de dos
de los trabajadores y el duefio de la empresa.
A continuacién se presenta un cuadro con el listado de
todos los elementos encontrados en la empresa, esta tabla
nos indicara la disposicion final de cada elemento.
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CUADRO 4:3 CLASIFICACION DE ELEMENTOS Y EQUIPOS INNECESARIOS EN
LA PRODUCCION

PROCESO DE (1S)"SELECCION Y CLASIFICACION"
AREAS CAMBIO
ELEMENTOS INNECESARIOS EN LA LINEA DE PRODUCCION
DESCRIPCION DEL | CATEGORIA | CANTIDAD | RAZON | METODO DE
ARTICULO ORGANIZACION (o]
DESECHO
ALMACEN Hilos sin usar 2 36 3 Moverlo a otro lado
DE MP Sacos con 6 4 3 Moverlo a otro lado
recortes de
cueros
Latas con 2 4 3 Moverlo a otro lado
material en
proceso
Bolsas con 2 20 1 Otro
disefios de

zapatillas que ya

no se realizan

Partes de 1 3 3 Moverlo a otro lado
maquinas
malogradas
ALMACEN Bolsas con Mover a otro
DE PT Plantas > o ! almacén
CORTE Sacos de Moverlo a otro lado
recortes de cuero 6 1 3
y forro
DESBASTE Latas 4 2 1 Moverlo a otro lado
SELLADORA | Cajas 2 1 Moverlo a otro lado
PINTURA Frascos sin uso 2 1 Tirar
APARADO Hilos sin usar 2 12 3 Moverlo a otro lado
Maquinas que no 1 10 3 Moverlo a otro lado
funcionan
EMPASTADO | Bolsas de Tirar
recortes ° 2 !
ARMADO Bolsas de Tirar
6 2 1
recortes
TOTAL 111
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Luego de levantar la de informacion se realiz6 una reunion

con los encargados en la cual se evalué cada elemento

para poder asignarle un lugar definitivo.

4.2.6.3. Clasificacion de las tarjetas rojas

En el cuadro 4:3 se muestra el niumero de tarjetas rojas

aplicadas de acuerdo a cada categoria mencionadas en las

tarjetas rojas y en el cuadro 4:4 estas categorias son:

Maquinas (categoria 1)

Accesorios y herramientas (categoria 2)
Materias primas (categoria 3)
Inventario (categoria 4)

Producto terminado (categoria 5)

Material de recortes (categoria 6)

FIGURA 4:3 Clasificacion maquinaria mediante Tarjetas Rojas

-
L]
| ]}

Fuente: Imadgenes Andaloz
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Fuente: Imagenes Empresa Andaloz

Con la clasificacion por categorias los elementos inspeccionados
podran ser reubicados en lugares que no interfieran con el
proceso de produccion y esto sumado a una mejora del espacio
laboral. A continuacion se presenta el cuadro resumen de la
clasificacion de los elementos y equipos innecesarios en la

produccion.

CUADRO 4:4 RESUMEN DE LA CLASIFICACION DE ELEMENTOS Y EQUIPOS
INNECESARIOS EN LA PRODUCCION

NuUmero de tarjetas Rojas

Areas Categoria Categoria Categoria Categoria Categoria Categoria Total
1 2 3 4 5 6
ALMACEN DE 1 3 0 0 0 1 5
MP
ALMACEN DE 0 0 1 0 0 0 1
PT
CORTE 0 0 0 0 0 1 1
DESBASTADO 0 0 0 1 0 0 1
SELLADORA 0 1 0 0 0 0 1
PINTADO 0 1 0 0 0 0 1
APARADO 4 1 0 0 0 0 5
EMPASTADO 0 0 0 0 0 1 1
ARMADO 0 0 0 0 0 1 1
TOTAL 5 7 1 1 0 4 18

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.6.4. Evaluacion
Después de haber identificado los elementos innecesarios y
haberles colocado su respectiva tarjeta roja se procedioé con
el andlisis que determinara la disposicion definitiva de cada
elemento inspeccionado.
A continuacién se presenta el cuadro con el resumen de las
disposiciones finales que se le dio a los elementos y

herramientas mediante las tarjetas rojas.

Cuadro 4:5 Cantidad de Elementos y Equipos Innecesarios en la Produccion

Categoria Descripcion Total TR Cantidad de
Elementos
1 Maquinaria 2 4
2 Accesorios y herramientas 7 82
3 Materia Prima 1 15
4 Inventario en proceso 1 2
5 Producto terminado 0 0
6 Material de recortes 4
Total 15 118

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede apreciar en el cuadro anterior existen un total de
118 elementos inspeccionados de los cuales 15 fueron
clasificados mediante el uso de las tarjetas rojas.
4.2.7. Orden
Después de haber implementado la clasificacion de materiales y
elementos innecesarios, el paso siguiente es la implementacion del
orden para los elementos que permanecieron en el lugar de trabajo, cada
elemento debe estar ordenado de tal forma que cualquier trabajador
pueda ver donde se encuentra ubicado por si lo necesita y de la misma
forma devolverlo al mismo lugar.
Para realizar la implementacion del orden se utilizara indicadores que
representan la linea de produccién, es de vital importancia tomar en
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cuenta que con que el ordenamiento que se establecera debe regirse a
cada proceso que este en la linea de produccion, con esta metodologia
se podra mejorar el lugar de trabajo de forma eficiente.

FIGURA 4:5 Ordenamiento Lugar de trabajo

Fuente: Empresa Andaloz

4.2.7.1. Almacenamiento de materia prima
Esta area de almacenamiento de la materia cuenta con dos
habitaciones, muchas cosas se encuentran en el suelo o
sobrepuestas encima de otras por no contar con otro lugar
especifico para cada una de estas.
FIGURA 4:6 Almacén de Materia Prima

Fuente: Elaboracion Propia
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4.2.7.2. Proceso de Produccién
La empresa ANDALOZ.S.A.C después de la nueva
distribucion de planta presenta un nuevo ordenamiento lo cual
facilitara el proceso de produccién y por ende aumentaréa la

produccion y la eficacia en los procesos.

FIGURA 4:7 Distribucién actual de las areas en la planta de produccién

Fuente: Empresa Andaloz

4.2.7.3. Estandarizacion de lalinea de produccién
Debido a que la realizacion de un nuevo layout es muy
importante para lograr incrementos en la produccion se
propuso una nueva distribucion de las areas de la planta de
produccion y para realizar la estandarizacion de la produccién

en primer lugar se asignoé areas y responsables de cada area

Cuadro 4:6 Codificacion de las Areas en la Planta de Produccion

Asignacion Areas
A Almacén de MP
B Corte
C Desbastado y Pintado
D Aparado
E Cardado
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Empastado

Formado de punta

T ® T

Pegado de Planta

I Acabados y almacén de PT

Fuente: Elaboracion propia

Designacion de responsables: Debido a que es muy
importante concientizar a todo el personal que trabaja en la
planta de produccién se asigna a los responsables para que
cada sector este clasificado con los diferentes puestos de
trabajo, lugares de almacenaje, tanto para el material en

proceso como los productos terminados.

CUADRO 4.7 Designacion de Responsables

Asignacion Areas Responsable

A Almacén de MP Jefe de almacén
B Corte Trabajador

C Desbastado y Pintado Trabajador

D Aparado Trabajador

E Cardado Maestro y ayudante
F Empastado Maestro y ayudante
G Formado de punta Maestro y ayudante
H Pegado de Planta Maestro y ayudante
I Acabados y almacén de PT Jefe y almacén

Fuente: propia

e Designacion de responsables del area A
Esta area es el de almacenaje de materia prima, y esta
destinada para guardar materiales como cuero, hilos,
muestras para los cortes, material sintético, pegamentos, y
plantas.
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Todos estos materiales deben almacenarse en el lugar
adecuado de acuerdo a su movimiento y caracteristicas
quimicas y fisicas.
Todos estos materiales deben ser inspeccionados por el
jefe de almacén.

e Designacién de responsables del area B
Almacén entrega a esta area los cueros y materiales para
el forro sintético que se cortaran de acuerdo los modelos
requeridos. En esta area cada trabajador seré responsable
de la limpieza de su mesa de corte y de sus cuchillas, pero
para la limpieza de toda la habitacion se hara de manera
rotativa. No se asigna a una persona en particular como
responsable porque suelen cambiar constantemente de
personal.

e Designacion de responsables del area C
En esta area se encuentran 1 maquina para el desbastado
y una mesa grande para realizar el pintado y corte de las
piezas que lo requieran y cada trabajador es responsable
de su maquina y de la mesa de pintado respetivamente.
Adicionalmente estaran encargados del area de corte de
planta, la cual consta de dos ambientes al final de la planta.

e Designacién de responsables del area D
En esta &rea se encuentra una mesa donde se ubican las
maquinas para hacer el cocido, picado y pegado de los
ojalillos y una mesa para hacer otras funciones propias del
area. Cada trabajador es responsable por su maquinay el
area que ocupa, la limpieza de manera rotativa. No existe
un encargado especifico porque las funciones son muy
distintas pero se los agrupo a todos en esta area por el flujo

de material.
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e Designacion de responsables del area E

El &rea E es el area del cardado, es esta area se encuentra
ubicada la maquina cardadora, maquina pulidora, y la
maquina secadora de talon.

e Designacion de responsables del area F
En esta area se ha dispuesto 3 estantes y 3 bancos para
gue los empastadores y aparadores realicen su labor.

e Designacion de responsables del area G
En esta area se ubican 3 maquinas que realizan la
operacion de camboreo, prensadora y formadora de punta
del zapato. .

e Designacion de responsables del area H
En esta area existen 2 maquinas una es la selladora y otra
la pegadora termoplastica que funcionan de manera
similar, esta area esta designada al pegado de planta en la
gue el responsable directo de mantener limpieza y el orden
establecido es el maestro, pero contara con la ayuda de su

0 sus ayudantes.

e Designaciéon de responsables del area |
En esta area el responsable designado es el jefe de area,
esta area estd compuesta por el acabado del zapato vy el
almacén. El area de acabados consta con 2 mesas y un
estante y un cuarto aparte donde se lleva el producto

terminado.
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Fuente: Elaboracion Propia

Indicadores: En esta parte se crea algunas formas de
sefalizaciones con el objetivo de concientizar a todo el
personal de planta que labora.

En este punto se marco las areas de paso de la planta
pintando lineas divisoras que nos ayudaran a diferenciar y
marcar las areas productivas, dichas lineas seran de un
ancho de 7cm y de color amarillo como se muestra en la
siguiente figura.

FIGURA 4:9 Indicador de Areas

Fuente: Elaboraciéon Propia
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4.2.8. Limpieza
Este pilar de las 5S consistira en identificar y eliminar toda fuente de

suciedad, asegurandonos un entorno limpio y por ende saludable para el
trabajo del personal.

La limpieza en el lugar de trabajo implica retirar cualquier tipo de
suciedad como polvo, pinturas, basuras etc. Se puede definir la limpieza
como una inspeccion que se debe realizar a las maquinas y a los lugares
donde se realiza la produccion.

CUADRO 4:8 Pasos para implementacion de la Limpieza

Paso 1: Determinar las metas de limpieza

iy

Paso 2: Determinar la asionacion de las tareas de limpieza

4

Paso 3: Determinar los métodos de limpieza
Paso 4: Preparar las herramientas de limpieza
Paso 5: Eiecutar la limpnieza

Fuente: Elaboracion Propia

4.2.8.1. Metas de limpieza
e Una de las principales metas es llegar a tener una cultura
de limpieza en todas las areas de la planta de produccion.
e Otra de estas metas es eliminar los malos habitos como

botar despilfarros en los puestos de trabajo.

4.2.8.2. Tareas de Limpieza
Para la implementacion de la limpieza es necesario de la
participacion de todo el personal de la planta de produccion,
porque estan directamente involucrados en la linea de
produccion.
En este punto se describen a los responsables de este pilar
que deberan llevar a cabo el orden en la organizacion sobre
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todo en los puestos de trabajo durante la jornada de trabajo y

al finalizar también.

CUADRO 4:9 FORMATO DE CONTROL DIARIO DE LIMPIEZA 5S

LISTA DE VERIFICACION DIARIA DE LOS PUESTOS DE TRABAJO
Fecha
AREA SECTOR
Puesto de .
trabajo Descripcioén SI | NO
Superficie con liquidos regado
Piso Presencia de recortes regados en el piso
Presencia de botellas, vasos, envolturas, retazos de materiales, etc.
Maquina Restos de hilos, retazos de materiales
Superficie de la maquina sucia
Mesa de ) )
trabajo Presencia de retazos de materiales, envolturas, etc
Estante Los materiales no estan en su lugar
Existen otros materiales u objetos que no son propios del proceso.
Responsable:

Fuente: Elaboracion Propia

4.2.8.3. Herramientas de limpieza

El método de limpieza constara de tres tipos.

e Limpieza Diaria: esta consistira en la limpieza que
deberan hacer los trabajadores cuando salgan de su turno
laboral , el cual implica barrer y pasar con un trapo hiumedo
el piso del area donde trabajan, de la misma manera
deberan limpiar los estantes de las herramientas y
elementos necesarios en la fabricacion.

e Limpieza con Inspeccién: esta consiste en realizar el
correcto mantenimiento a las maquinas, se debera limpiar
agua y algun tipo de detergente. Esta limpieza se realizara
una vez por semana.

e Limpieza con Mantenimiento: esta limpieza consiste en
que si alguien encuentra un defecto, debera comunicar al
operario responsable para su pronta intervencion, si el
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operario no logra solucionar el problema entonces debera
de comunicar al duefio de la empresa para que puedan
llamar al técnico correspondiente. Si el operario encuentra
dificil solucionar el problema deberd dejar la siguiente
tarjeta de mantenimiento que se muestra a continuacion
para que la empresa tome las medidas necesarias al

respecto.

CUADRO 4:10 Formato de Tarjeta de Mantenimiento

TARJETA DE Departamento; Area:
MANTENIMIENTO

Maquina: Fechade

Ll Solicitud:

Técnico de " s
Ne imi Confirmacién
Punto de mantelzmr.rpento Fecha dg ' manteriliento
y descripcion mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia

Después de haber solucionado el problema se procedera a
retirar la tarjeta de mantenimiento de la maquina
observada.

4.2.8.4. Ejecutar lalimpieza
El éxito de este pilar dependera del compromiso de cada uno
de los trabajadores dentro de la linea de producciény hacer

de la limpieza en un habito diario.

4.29. Estandarizar

El fin principal de la estandarizacion es poder lograr hacer un habito el
orden y la limpieza de tal manera que esté presente en las actividades
diarias de la empresa, para esto hay que seguir tres aspectos que se
describen a continuacién
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e Definir el responsable de las actividades para el
mantenimiento de los tres primeros pilares.

e Prevenir el mal funcionamiento de esta técnica, para esto se
debe integrar deberes de mantenimiento para cada pilar en las
actividades de trabajo.

e Revisar que se estdn manteniendo las condiciones
mencionadas anteriormente en los tres pilares vya

mencionados.

4.2.9.1. Evaluacién del nivel de las 3’s.

Después de haber incorporado las primeras 3S como una
rutina de trabajo y haber asignado responsables, se debera
evaluar la eficiencia del mantenimiento de estos primeros
pilares con el fin de lograr esto se procedera a la creacion de
un grupo al cual llamaremos patrulla 5S que estara
conformado por el personal directo de la planta.

CUADRO 4:11 EVALUACION DE LOS TRES PRIMEROS PILARES

Lista de Verificacion de cinco puntos para Organizacion Seccion
Fecha: Puntos
Descripcién 112(3|4|5
Los elementos necesarios e innecesarios estan mezclados X

en el lugar de trabajo

Es posible (pero no facil) distinguir los elementos X

necesarios/innecesarios

Cualquiera puede distinguir entre elementos X

necesarios/innecesarios

Todos los elementos innecesarios estan almacenados X

fuera del lugar de trabajo

Se han desechado completamente los elementos X

innecesarios

Total puntos 419
Chequeo de cinco puntos de Orden Puntos
Descripcién 1123|415
Es posible decir cudl es el lugar en el que va cada cosay X

en qué cantidades
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Indicadores de localizacidn general sefialan donde situar X
las cosas
Indicadores de localizacién, indicadores de elementos, y X

lineas divisorias permiten a cada uno ver de una ojeada

dénde va cada cosa

Total puntos | 1 2
Chequeo de cinco puntos de limpieza Puntos
Descripcién 1123|415

El lugar de trabajo esta sucio X
El lugar de trabajo se limpia de vez en cuando X
El lugar de trabajo se limpia diariamente X

Lalimpieza se ha combinado con inspeccion X
Se ha implantado técnica de prevencién de la suciedad X

Total puntos | 2 | 6

Elaboracion: Propia

Estas patrullas tendran las funciones similares a un control
de calidad de la empresa pero aplicado al cumplimiento de
cada parametro implementado en los tres primeros pilares

gue seran la base del desarrollo de este sistema.

4.2.10. Disciplina
Este pilar se fundamenta en crear un habito los procedimientos correctos

de mantenimiento, para esto se promocionara € incentivara a cada
trabajador de la planta de calzado para que pueda cumplir con las
expectativas necesarias en la implementacion de los pilares
mencionados anteriormente.

A continuacioén se presenta un cuadro de promocion para la disciplina en

la empresa Andaloz.
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CUADRO 4:12 Cuadro de Promocion para la Disciplina

Promocién para la disciplina
N° Temade Descripcién Frecuencia Efectos
promocion
1 | Patrullas 5's realizar recorridos unavez ala | Esto ayuda a evitar el
periédicos de inspeccién semana retroceso en el desarrollo de
las 5S
2 | Lugares de Se reconoce los lugares de | dos veces al | Eleva la moral en de los
Trabajo trabajo que han sido afio trabajadores, haciendo que
Modelos correctamente llevados por tengan mejores resultados.
los trabajadores de la
empresa
3 | Premios 5's Se otorgara incentivos a los | dos veces al | Igual que en el caso anterior
lugares de trabajo afo
sobresalientes 5S
4 | Inspecciones | El duefio de la empresa 4 veces al La implementacion de las 5S
de alta visita los lugares de trabajo | afio se convierte en un medio de
direccion para comunicacion eficiente entre
inspeccionar condiciones 5's empleado y empleador.
y facilitar consejos y
estimulo
5 | Estrategia de | Con esto se consigue una 4 veces al Esto elimina los elementos
tarjetas rojas | mejor organizacion de los afo innecesarios
elementos eliminando los
innecesarios.
6 | Pequeias En reuniones de rutina los unavezala | Esto promueve la
charlas 5S encargados de la semana preocupacion por las 5's
en reuniones | implementacion revisan el
regulares desarrollo de las 5S.

Fuente: Elaboracion Propia

Como se observa cada punto desarrollado en la tabla nos indicara la
constancia que debe de tener la incorporacion de las S, esto también
contribuira a la formacion de los trabajadores y fortalecimiento de los
buenos habitos en las actividades de la empresa.

En la siguiente figura se muestra el esquema resumido de la
implementacion de las 5S ya detallada anteriormente, donde se
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especifica de una manera clara como proceder con cada una de las 5S
establecidos en el orden que sugiere este sistema.
CUADRO 4:13 Esquema de Implementacion de 5 S

ANDALOZ S.A.C

Esquema de Implantacion de Campana de 5’S

1. Proposito
Promover las buenas practicas de organizacion mediante la herramienta de las 5S,
mejorar la eficiencia en el trabajo y la disponibilidad de areas de almacenamiento
para producto en proceso y producto terminado.

2. Meta
Hacer de la empresa la mas limpia y ordenada del sector

3. Metas y actividades especificas

Elementos Metas Actividades

Organizaciony | ¢ No  permitir que| e Aplicar orden y la buena disposicién

Orden elementos que no se de elementos tales como:
usen regularmente v' Materiales en proceso
permanezcan en la v' Herramientas y elementos
linea de produccion. de trabajo
e Determinar  puntos v' Retazos de material

especificos donde se
pueda almacenar
materia prima y donde
sea facil también

poder revisarla

Limpieza e Eliminar del area de e Crear rutinas de limpieza.
trabajo toda la v Rutinas de limpieza de
suciedad, desechos maquinas a lo largo del mes.
y polvo v Rutinas de limpieza e

higiene del area de trabajo a
lo largo del mes.
e Charlas para incentivar la limpieza
en cada turno de trabajo

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

UNIVERSIDAD
CATOLICA

DE SANTA MARIA

Estandarizacion

De la limpieza

El  objetivo es
mantener las
condiciones de los
tres primeros

pilares.

Patrullas de limpieza.
Hacer reuniones que contribuyan a
la organizacion y fomentacion de la

limpieza en la linea de produccion.

Disciplina

Incentivar a que los
trabajadores actien
por si mismos para
mantener la
limpieza.

Incentivar a los
trabajadores a que
utilicen vestimenta
limpia en el lugar de
trabajo.

Incentivar a los
trabajadores para
que conozcan y se
interesen por
comprender mejor

la filosofia de las 5S.

Hacer que los puestos de trabajos
estén bien preparados para la
produccion.
Eventos
v" Mes de limpieza/higiene
v Incentivar alo largo del mes
de vestimenta apropiada.
Patrullas de inspeccion de rutina
v Realizar reuniones con los
encargados de las patrullas
para poder estimular las
actividades y que también
presenten sus
observaciones del desarrollo
de la implementacion
v Informacién de las 5'S
(realizar una reunion de 10
minutos todos los lunes
antes de empezar las

labores.)

Fuente: Elaboracion Propia
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4.3. Rotacion del personal (Después Implementaciéon)

La nueva rotacion del personal se pudo evidenciar una vez implementadas las
charlas motivacionales y las capacitaciones, a continuacién se mostrara el
namero de trabajadores que continuaron al final del mes. Estas cifras
corresponden desde el mes que se empez06 a implementar las mejoras, como ya
se habia mencionado que la empresa necesita de 20 trabajadores para cumplir
con la produccion.

CUADRO 4:14 Trabajadores que permanecieron en el trabajo (2015-2016)

20

20 20
19 19 19
19
18 18
17
Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero

W Agosto M Septiembre M Octubre Mm Noviembre M Diciembre MEnero M Febrero

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede apreciar la mayoria de los trabajadores continuo trabajando
hasta el final del mes, los datos fueron obtenidos a partir del inicio de la
implementacion.
A continuacién se mostraran el grafico que nos muestra la disminucion del
personal desde el mes de agosto que se inicio la implementacion
FIGURA 4:10 Disminucion de Rotacion del Personal
30%
25%
20%
15%
10%
5%
0%

Fuente: Elaboracion Propia
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Como se puede observar en la gréafica anterior, hubo una clara disminucién de
rotacion del personal en los siguientes meses que se aplicaron las charlas
motivacionales y capacitaciones, todo esto indica haber mejorado el ambiente
laboral en el que se encontraba la empresa.

A continuacion se mostrara el nuevo promedio de rotacion del personal.

CUADRO 4:15Cuadro comparativo rotacion de Personal

Mes Mes Rotacion de Rotgglon
(Antes de (Después de Personal
implementacién) [implementacion) (antes) Person,al
(Después)
Enero Agosto 3 2
Febrero Septiembre 4 1
Marzo Octubre 2 2
Abril Noviembre 4 1
Mayo Diciembre 3 0
Junio Enero 4 1
Julio Febrero 4 0
Promedio 3.42 1
Porcentaje 17.1% 5%

Fuente: Elaboracién propia

Como se muestra en la tabla anterior, el promedio de rotacién disminuyo de
17.1% a5 % que equivale a una rotacion del personal de 1 trabajador por mes.
Cabe resaltar que en este cambio fue determinante la contratacion de personal
con experiencia cambiando paulatinamente a la mayoria del personal que se
encontraba trabajando antes de la implementacion.

4.4. Cronograma de charlas y capacitaciones

De acuerdo a lo analizado anteriormente en cuanto a las capacitaciones
realizadas en la empresa se implement6 un cronograma de charlas al personal
y de capacitaciones que ayudaran a que los trabajadores se sientan mas
cémodos en la empresa Yy contribuira también en su desarrollo técnico en cuando
a los procesos de fabricacion del calzado.

Los objetivos principales de las capacitaciones son los siguientes:

e Mejorara la habilidad del trabajador para que pueda desarrollar su trabajo de
forma mas eficiente empleando el minimo de recursos y de tiempo.

e Motivar al personal a que contintie trabajando en la empresa.
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o Mejorar el ambiente laboral

e Mejorar la actitud y conducta de los trabajadores

A continuacion se mostrara en el siguiente cuadro el cronograma mensual de

charlas y capacitaciones.

CUADRO 4:16 Cronograma de Charlas y Capacitaciones

Temas Tiempo
Eitmeo (_20n_1unicacién Efectiva 1 Hora
Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas
Solucién de Conflictos 1 Hora

Febrero —
Capacitacion Procesos de Calzado 2 horas
Marzo _ tal!er de Autoestima 1 Hora
Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas
Limpieza, Aseo, Orden pe.rsonal y del 1 Hora

Abril centro de Trabajo

Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas
Mayo _ _Autodisciplina 1 Hora
Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas
f o _Cor_1ciencia Ambiental 1 Hora
Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas
Wi reporte de accidentes 1 Hora
Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas
AqElD = Ergonomia 1 Hora
Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas
Septiembre Preyenpién contra Incendios 1 Hora
Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas
Proteccion Auditiva 1 Hora

Octubre i o
Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas
Noviembre Prote_ccic')n de Maquinaria 1 Hora
Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas
- Manejo de desechos 1 Hora

Diciembre  PUNT
Capacitacion Procesos de Calzado 2 Horas

Fuente: Elaboracion Propia

Como se muestra en el cronograma anterior las capacitaciones en los
procesos de produccion se daran mensualmente junto con una charla ya

sea motivacional o en relacion al aspecto laboral.
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4.5. Distribucion de Planta

Debido a la demanda de un mercado exigente, la aspiracion de toda empresa
e industria es lograr reducir sus costos y generar mayores ingresos, sin
disminuir la calidad de sus productos o servicios.
Es por eso que en este punto se implanto la mejora del trabajo y operaciones
con el objeto de incrementar la productividad de la empresa a través de un
modelo nuevo de destruccion de planta.

4.5.1. Desarrollo de la Implementacion de Planta

En esta etapa se da una fase de concientizacion a todos los trabajadores
de la empresa que tengan relacion con los procesos de fabricacion del
calzado.

Se realiz6 una capacitacion con informacién acerca de los beneficios que
traera la implementacién de una nueva distribucion de la misma.
Anteriormente se describio los elementos, herramientas y maquinaria
existente en cada area de la empresa, para poder conocer bien las
medidas y asi poder encontrar su mejor ubicacién. Para esto se realizé
el diagrama de recorrido ya visto en la FIGURA 3.32.Existen dos tipos
de elementos encontrados en la planta de produccion, los primeros son
los que se debian de retirar y los segundos son los que no estan aptos
para ser utilizados.

Se realizo un listado con esta informacion y fue presentada al duefio de
la empresa para la pronta disposicion de dichos elementos.

Los primeros pasos para la implementacion fueron los siguientes

45.2. Procesos de diseno de la distribucion de planta

Los pasos a seguir para el disefio de la distribucién de planta seran
tomados de la metodologia del Planteamiento Sistemético de la
distribucién, la cual sera adaptada al contexto de la empresa. Los pasos
son los siguientes:

e Obtencion de datos béasicos

e Desarrollo el Diagrama relacional de actividades

¢ Requerimiento de area

e Distribucion nueva

e Implementacion
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FIGURA 4:11 Metodologia para la nueva Distribucion

Requerimiento de Distribucion

ml tividad area nueva

Fuente: Elaboracién propia.

4.5.2.1. Obtencion de informacién basica
Dicho punto se desarrollara con el objeto de tener
conocimiento sobre las actividades que se realizan y los
procesos que implican. Asi mismo es importante aquella
informacion sobre planes futuros de la empresa en cuanto a
produccion, desarrollo de nuevos productos, compra de

maquinarias entre otros.

45.2.2. Relacion de areas de la empresa
La empresa cuenta con 19 trabajadores, distribuidos en
diversas areas las cuales son mencionadas, las cuales son

mostradas en el siguiente cuadro:

FIGURA 4:12Namero de Trabajadores por Area

N° de
trabajadores
Area de cortado 3
Area de Desbastado
Area de pintado
Area de Aparado
Area de Empastado y Conformado
Area de Armado
Area de Acabado

Area de Embolsado
Fuente: Elaboracién propia.

Areas de la empresa

Rk (NP AR
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4.5.3. Reguerimiento de Area para cada Proceso

Habiendo definido el numero de maquinas y conociendo los
requerimientos se procedera a aplicar el método Guerchet de célculo de
superficies que dara como resultado un valor referencial del area
requerida (Anexo 8). El area total de la planta es de necesaria para los
procesos productivos es de 258.3m2, mientras que el area necesaria

para proceso se ve en la siguiente tabla

CUADRO 4:17 Area Requerida por Proceso

Areas de la empresa m 2
Area de cortado 51.99
Area de Desbastado 9.44
Area de pintado 16.92
Area de Aparado 21.20
Area de Empastado y Conformado 10.75
Area de Armado 71.56
Area de Acabado 15.04
Area de Embolsado 11.08
Almacén de MT 51.89
almacén de PT 68.94
Sala de fabricacion de planta 30.08
sala de desbastado de planta 15.04
Garaje 81.47
Servicio Higiénicos 30.08
Total | 441.87m2

Fuente: Elaboracién propia.

45.4. Diagramade flujo del procesos productivo

Se realiz6 el diagrama de flujo del proceso en base a la informacion
recabada y que se muestra en la figura 3.12. Este diagrama contiene la
descripcién de todo el proceso productivo de la empresa que nos
ayudara a tener una vision mas clara de como es el proceso productivo

del calzado en la empresa Andaloz.
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455. Diagrama Relacional de Actividades

Para poder identificar las areas de produccion de la empresa en los

diagramas de relacion se utilizé la siguiente simbologia.

FIGURA 4:13 Simbologia por Areas

Area de cortado

2 Area de Desbastado

Area de pintado

Area de Aparado

Area de Empastado y Conformado

Area de Montado

Area de Acabado

Area de Embolsado

R R EEEEE

Plantilla
Forro
1 A.M.P
(22 P.T

() sshn
Garaje

Fuente: Elaboracién propia
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FIGURA 4:14 Diagrama Relacional de Actividades
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MOTIVOS

1.-SECUENCIA DE OPERACIONES
2.-ABASTECIMIENTO DE MATERIAL
3.- SIN RELACION

4.- MOLESTIAS, RUIDOS

5.-TUBERIAS AGUA Y DESAGUE
6.-COMPARTEN EL MISMO ESPACIO
7.- MINIMA DISTANCIA REQUERIDA
8.-OLORES FUERTES

9.-PELIGROS Y SEGURIDAD

10. PARA NO CONTAMINAR EL PRODUCTO
11.-CONTROL DE ENTRADA 'Y SALIDA

VALOR | PROXIMIDAD
ABSOLUTAMENTE NECESARIA
ESPECIALMENTE IMPORTANTE
IMPORTANTE

NORMAL U ORDINARIA

SIN IMPORTANCIA

NO RECOMENDABLE
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Fuente: Elaboracion propia.
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Segun lo observado en el diagrama relacional elaborado, se puede notar
gue el almacén de Materia prima y el area de cortado tiene una relacion
muy fuerte esto debido a la disposicion de materiales. De igual modo
sucede con el area de cortado y devastado por la secuencia que tienen
en el proceso productivo y devastado y pintado por la misma razon.
Como ya se menciond anteriormente el area de fabricado de planta es
inamovible por lo tanto esta no puede estar separada del &rea de
Desbastado de planta. A la par dichas &reas tiene una relacion muy
importante con el area de pegado de planta ya que se necesita de la
planta y del zapato en si para realizar dicha operacion.

Las areas de corte y pintado presentan una relacién importante ya que
ambas son consecutivas y para evitar un transporte incensario ambas
deben estar cerca.

Cabe resaltar que en esta tabla de relaciones hemos considerado todas
las areas anteriormente visto e incluimos la relacion de la zona de garaje
ya que por ahi ingresa la materia prima y asi mismo llevan o transportan

los productos terminados hacia el cliente.

45.6. Diagrama Relacional De Recorrido

Permite indicar la proximidad relativa y la intensidad relativa el recorrido
de los productos; se toma en cuenta lo siguiente codigo de lineas.
FIGURA 4:15 Codigo de Lineas

Cédigo Proximidad Color No. De Lineas

A Absolutamente Necesario 4 rectas - rojo

E Especialmente Importante 3 rectas -amarillo
I Importante — 2 rectas - verde
0] Normal — 1 recta - azul

U Sin Importancia

X No Deseada _— 1 zigzag - plomo
XX Altamente No Deseable _— 2 zigzag - negro

Fuente: David de la Fuente Garcia

A continuacion se presenta el diagrama relacional.
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Fuente: Elaboracién propia.

45.7. Diagrama Relacional De Espacios

En esta etapa se logra establecer el diagrama relacional de espacios el
cual nos permitié visualizar los espacios requeridos para cada actividad
en el proceso productivo ya antes mencionado, para lo cual se tomé

como base su importancia de proximidad.

FIGURA 4:17 Diagrama Relacional de Espacios

11.10 m

Fuente: Elaboracién propia.
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45.8. ALTERNATIVAS

Ademas de la solucién ideal, se propone dos alternativas como respaldo
al andlisis propuesto, esto en relacion a la disponibilidad de recursos y

holguras que en un futuro sea necesario realizar distintas modificaciones.

FIGURA 4:18 Alternativa 1

Fuente: Elaboracién propia.

FIGURA 4:19 Alternativa 2

Fuente: Elaboracién propia.
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La empresa tiene una area total de 525.59 m2 de las cuales utiliza 441.87m2
para la fabricacion del calzado representando un 84% del total del espacio

y manteniendo un 16% de holgura para dichas eventualidades.

45.9. Valoracion De Las Soluciones

En esta fase se evalud las alternativas de disposicion calificando las ventajas y
desventajas a través de la matriz de valoracion de soluciones y aplicandolo en el
formato de evaluacion de alternativas que se muestra a continuacion, cabe resaltar

gque esta se evalub con peso que varia entre e 1 'y 10.

FIGURA 4:20 Formato de Evaluacién de Alternativas

Fabrica/sector: ANDALOZ.S.A.C / CALZADO Proyecto: Distribucién de Planta Fecha:
Ponderacion establecida por: Orlando Onofre Totales hechos por: Orlando Onofre
ALTERNATIVAS
N FACTOR .\ P CRITERIO
1 2
& o ;,Cuanto nos cuesta realizar la
1 Menor Costo de inversion 8 32 8 ¢ RO
redistribucion?
I E . El recorrido del proceso es
2 Recorrido del proceso 4 8 12 4 I ,?p
argo?
I & ; El flujo de materiales es
3 Flujo de materiales 2 4 6 5 JO de
optimo?
En el caso de implementar
. ; E (@) equipos o productos nuevos, ¢es
4 Flexibilidad a los cambios 4 12 4 compatible con el disefio
propuesto?
Seguridad comodidad de A E ¢Estan comodos los
5 ; 5 20 15 .
trabajadores trabajadores con la propuesta?
. . 2 E ; Podra mejorar el nuevo disefio
6 Mejoramiento del proceso 8 8 4 | ¢ - SO '
la rentabilidad y eficiencia?
TOTAL 84 69

Matriz Valoracién De Soluciones
A 4
E 3
[ 2
0] 1
U 0

Fuente: Elaboracion propia.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM - DE SANTA MARIA

45.10. Diagrama Elegido

A Continuacion se presenta la nueva distribucion de planta en el y el

nuevo sistema de recorrido en los siguientes diagramas.
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FIGURA 4:21 Nuevo Layout de la empresa
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FIGURA 4:22 Nuevo diagrama de recorrido
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45.1. Nuevo Estudio de Tiempos

En esta etapa se procede a determinar los nuevos tiempos que el
trabajador realiza las etapas del proceso de trabajo de acuerdo a la
nueva distribucion de planta realizada.

FIGURAA4:23 Célculo de tiempos efectuados para cada proceso (Nuevo)

N°| OPERACIONES ELEMENTOS TIEMPO PRODUC. Tu
PROMEDIO
1 Cortado de cuero 6.23 12 0.52
Cortado de badana 5.87 12 0.49
CORTADO Cortado de plantilla 6.35 12 0.53
Cortado de forro 6.12 12 0.51
TIEMPO PROMEDIO (Tp1) 2.05
Retirar piezas de caja + poner en 4.95 12 0.41
2 IbESBASTADO |Desbastado de piezas 6.62 12 0.55
IAfilar punta de maquina 4.16 12 0.35
TIEMPO PROMEDIO (Tp2) 131
3 | PINTADO Pintado de piezas (pequefias) 457 12 0.38
Pintado de piezas (grandes) 7.45 12 0.62
TIEMPO PROMEDIO (Tp3) 1.00
# Unir Laterales 4.69 12 0.39
Unir Taloneras 7.54 12 0.63
Pegar Cinta 3.07 12 0.26
Doblar lados 3.09 12 0.26
Hacer Calados 3.38 12 0.28
Coser detalles 3.70 12 0.31
Engomar superficie de corte 3.16 12 0.26
Engomar parte posterior 3.17 12 0.26
Pegado + doblado por la mitad 3.38 12 0.28
APARADO Engomar filos 3.38 12 0.28
Engomar forros 3.74 12 0.31
Pegado y corte de filo de forro 3.43 12 0.29
Cocido de corte y forro 3.64 12 0.30
Pegado de forros y lengueta 3.22 12 0.27
Cocido de mallas , forros + 3.49 12 0.29
Recortar filos 3.42 12 0.28
Hacer calados al forro 3.56 12 0.30
Cocido de corte y mallas 4.17 12 0.35
colocar punteras + recortar 4.63 12 0.39
TIEMPO PROMEDIO (Tp4) 5.99
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Armar talén + retirar grapas 6.40 12 0.53
5 EMPASTADOY |Recortar cachos 6.46 12 0.54
CONFORMADO  [Marcar 4.14 12 0.35
Cardar 6.67 12 0.56
TIEMPO PROMEDIO (Tp5) 1.97
Pulir terminales 5.86 12 0.49
4 Pulir el contrafuerte 2.38 12 0.20
Aplicar pegante 2.41 12 0.20
Montar soporte de punta en la plantilla 1.34 12 0.11
Montar contrafuerte en la capellada 5.91 12 0.49
Pulido 6.17 12 0.51
Pulir soporte de punta con maquina 2.32 12 0.19
IAplicar pegante a cinta de borde de 511 12 0.43
Montar cinta a plantilla ] .
ARMADO IAplicar pegante a la plantilla j;i 12 ggz
Aplicar pegante a soporte de punta2 3.98 12 0.33
Montar soporte de punta2 en la 3.04 12 0.25
Montar plantilla en la horma 4.17 12 0.35
Aplicar pegante a plantilla montada en 6.65 12 0.55
Montar capellada en la horma 6.89 12 0.57
Pegar el talén 6.04 12 0.50
Pegar plataforma 5.45 12 0.45
Pegar suela 11.25 12 0.94
TIEMPO PROMEDIO (Tp6) 7.38
Retirar calzado de caja + colocar en mes + 258 12 0.22
7 Quemar hilos sobrantes de aparado 2.62 12 0.22
Alistar plantillas + pegamento 1.29 12 0.11
Limpiar calzado 3.42 12 0.29
ACABADO Colocar crema de acabado 2.16 12 0.18
\Voltear calzado + colocar pegamento a 1.51 12 0.13
Colocar pegamento a retacon y plantilla y 6.88
colocar en calzado ¢ 12 0.57
Colocar en caja 0.56 12 0.05
TIEMPO PROMEDIO (Tp7) 1.75
Retirar caja + parear + colocar en 3.88 12 0.32
8 Colocar pasadores 4.07 12 0.34
EMBOLSADO gg&%ﬁﬂ?ﬁ;ﬁ c()en sticker de tallas y 278 12 0.23
Colocar papel + bolsa 4.38 12 0.36
Embolsar + colocar en carro 3.76 12 0.31
TIEMPO PROMEDIO (Tp8) 1.57

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion se presenta la tabla resumen de tiempos de los procesos

incluyendo los suplementos ya mencionados anteriormente.( ANEXO 7)
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CUADRO 4:18 Tablaresumen de Tiempos por Proceso

Operacion (;'ii%%%)
O1|Cortado 2.08
02 | Desbastado 1.34
O3 | Pintado 1.03
O4 | Aparado 6.25
O5| Conformado 2.04
06 | Armado 7.95
O7 | Acabado 1.92
08| Embolsado 1.71

Total 24.34

Fuente: Elaboracion Propia

El nuevo tiempo de ciclo con la implementacion de la distribucion de
planta es 24.34. A continuacion se muestra la diferencia entre la

distribucién antigua y la nueva distribucion.

CUADRO 4:19 Comparacion de tiempos de Ciclo

Tiempo de Ciclo

Antes Ahora
32.39 24.34
Reduccién 8.05 min/doc

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar existe una reduccion en el tiempo de ciclo de
8.05 minutos por que contribuye a una mejor productividad en el proceso.

45.2. Nueva Diagrama de unidades Defectuosas

Es muy importante observar el impacto generado en el producto
defectuoso en la produccion luego de aplicadas las mejoras en la
empresa. A continuacién se podrd hacer una comparacion en las
unidades defectuosas en los meses siguientes de haber implementado
la mejora.
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CUADRO 4:20 Unidades Defectuosas después de la implementacién

Mes Unid_ades Unidades |Porcentaje
Terminadas | Defectuosas (%)

Agosto 5808 8 0.14%
Septiembre 6072 7 0.12%
Octubre 6600 8 0.12%
noviembre 6864 7 0.10%
Diciembre 6864 6 0.09%
Enero 6864 4 0.06%
febrero 6864 5 0.07%
Marzo 6864 4 0.06%

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede Observar hubo un periodo de incremento gradual en la
produccion debido a las nuevas mejoras implementadas, para los
siguientes meses donde la produccion llego a ser constante con 572
docenas mensuales. El indice de unidades defectuosas paso de ser en
el mes de Agosto que inicio el proceso de implementacion de 0.14 % a
0.06% gque fue en el mes de marzo que concluyo dicho proceso.

En la siguiente grafica se puede observar una disminucion de calzado
defectuoso.

FIGURA 4:24 Tendencia del calzado defectuoso después de Mejoras

0.16%
0.14%

0.12%

je

0.10%

0.08%

. Ves
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Fuente: Elaboracion Propia
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El grafico nos muestra la disminucién de calzado defectuoso a pesar de
gue la produccion se incrementd debido a las mejoras de 418 a 572
docenas mensuales.

45.3. Diagramade Operaciones de Procesos (Nuevo)

Luego de haber implementado la nueva distribucion de planta se realizo
el nuevo DOP, este diagrama nos permitira observar con mayor claridad
la secuencia de procesos para posteriormente disminuir demoras y
reducir tiempo improductivo. Finalmente el DOP busca estudiar las
operaciones y las investigaciones unas con otras dentro del mismo

proceso como se muestra a continuacion.
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45.4. Diagrama de analisis de procesos

El diagrama de andlisis de procesos nos permitird poner de manifiesto
costos ocultos como pueden ser distancias recorridas, retrasos y
almacenamientos temporales

Dicho diagrama  permitira familiarizarme con todos los detalles
pertinentes relacionados con los costos directos e indirectos de un
proceso de fabricacién, de modo que pueda analizarlos con vistas a

introducir mejoras.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

UNIVERSIDAD
CATOLICA .
DE SANTA MARIA

EMPRESA: ANDALOZ SAC

PAGINA: 1/3

DEPARTAMENTO: Produccion

FECHA: 03/03/2016

PRODUCTO: Calzado

METODO DE TRABAJO: Actual

DIAGRAMA HECHO POR: Orlando Onofre Bejarano

APROBADO POR: Ronald Tomas Artesano

Plantas Plantilla
\ 4 A 4
3 Almacen 3 Almacen
MP MP
A d
6.6 m Acardado 2:3M 8 mesade

corte

30 Cardar a Dibujar

Cortar
A Cardado
4
Horma
Engrapar
24 Cortar
| > Residuos
v v

Tinte

Forros

Cuero
A 4 v
Almacen 1 Almacen
MP MP
21m A zona de A zona de
cortado 1.7m cortado
‘ Cortar
Cortar
Residuos
A mesade Marcar
marcado
Marcar
Picar
Picar
Sellar
Sellar
11m ‘ A desvatado
1
2 Inspeccion
5
Desvastar
3 Inspeccion
[ Residuos
2.1 3 A
Desvastar -Lm Pintado
——» Residuos
Tinte
—>

Pintar

) 4
Pintar

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

[}
TESIS UCSM : DE SANTA MARIA

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA: ANDALOZ SAC PAGINA: 2/3
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA: 03/03/201
PRODUCTO: Calzado METODO DE TRABAJO: Actual

DIAGRAMA HECHO POR: Orlando Onofre Bejarano | APROBADO POR: Ronald Tomas Artesano

A zona de
4.5m “ Aparado

Hilos, Esponja >

G Cocer

2

Termoplas >

Formar puntas

Piquetear

Colocar

Ojales

A mesade
empaste.
conformado

Empastar

Colocar
Pasadores

Camborear

Desengrapador

—» Grapas

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA .
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
EMPRESA: ANDALOZ SAC PAGINA: 3/ 3
DEPARTAMENTO: Produccion FECHA: 03/03/2016

PRODUCTO: Calzado METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA HECHO POR: Orlando Onofre Bejarano APROBADO POR: Ronald Tomas A.

Desamarrar

——Pp Amarres
Terokal

29 Marcar

Y

Cemento

Cementar

31
° Acentrar
° pesar
° Calentar

35 Safar

Horma

A
2.1m 10 Acabado y
Embolsado

Dar
acabados

1 e

Evento Numero Etiquetas
Operacion 38
Inspeccién 5 Etiquetar
Transporte 10
Bolsas
Demora o
Almacén aq

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA .
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

Tal como se puede observar en el Diagrama de Andlisis de Procesos, la
cantidad de operaciones es la misma ya que el proceso de producciéon de
calzado no se puede alterar pero se ha logrado reducir transportes y

almacenamientos innecesarios tal como se muestra en la siguiente tabla.

CUADRO 4:21 Comparacion de Actividades después de la Implementacion

Actividad Antes Ahora
Operacién 38 38
Inspeccion 2 5
Transporte 17 10
Demora 5 0
Almacenamiento 4 3

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar con la propuesta de mejora se ha logrado reducir
transportes innecesarios en un 58.82 % esto debido a la distribucion
correcta de las areas teniendo en cuenta el ciclo del proceso ademas las
maguinas se encuentran en secuencias permitiéndonos reducir las
distancia entre areas.

Al aumentar los sitios de verificacion traera como consecuencia mejorar la
calidad del producto en el proceso de fabricacion detectando las fallas en
etapas iniciales del proceso.

Asi mismo se ha logrado reducir los almacenamientos temporales en un
25%, por lo general los almacenamientos se dan por la espera de que el
producto principal se encuentre conformado, como es el caso de la
plantilla; solo se ha considerado los almacenamientos necesarios y
aquellos que han sido reducidos es por consecuencia de una mayor

rapidez de la elaboracién del producto base que es el zapato.

455. Nuevas Distancias Recorridas en el proceso

En cuando a las distancias de recorrido, se obtuvo la siguiente disminucion
de distancias en los diferentes procesos
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CUADRO 4:22 Tabla de distancias recorridas por Proceso

Distancia Recorrida
Area (metros)

Antes Después
Cortado 7.2 6.1
Desbastado 1.5 1.1
Pintado 7.1 2.1
Aparado 15.2 4.5
Conformado 17.2 20.1
Armado 20.3 14.2
Acabado 1.1 1.1
Embolsado 1.0 1.0
Almacén Producto terminado 5.3 7.9
Total 75.9 58.1

Disminucion Porcentual 30.63 %

Fuente: Elaboracion Propia
Con esta mejora se redujo en un 30.63 % los recorridos en el proceso de
produccion son esto se pudo obtener una mejor circulacién del personal,
estantes maviles, materiales e insumos requeridos para la fabricacion del
calzado con un menor recorrido como se puede observar en la tabla
anterior.

45.6. Incremento en la Produccién

Con toda esta implementacion se logr6 aumentar la capacidad de
produccion a 26 docenas de zapatos diarios.
CUADRO 4:23 Comparacion de produccién

Produccion(Docena) Antes Ahora
zapatos Diarios 19 26
Aumento Porcentual 36.84%

Fuente: Elaboracion Propia

Debido a este aumento sustancial gracias a la nueva organizacion de
planta y a la implementacion de sistemas de mejora se puede ver
claramente un aumento de la produccién sin la necesidad de haber
aumentado el tiempo de trabajo ni el personal de la empresa.

45.7. Nueva Cadena de valor

A continuacion se muestra la nueva vista de la cadena de valor con todas

las herramientas ya aplicadas por parte de la empresa.
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FIGURA 4:25 Cadena de Valor Final
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En la cadena de valor final se implement6 dos areas mas que servira de
inspeccién de la materia prima y de despacho del producto terminado.
También se puede observar que existe la reposicion de materiales al
proceso, lo cual hara que no existan tiempos muertos por la falta de
material

Con la realizacion de la cadena de valor se logré que los empleados de
la empresa puedan conocer los procesos de produccion de forma mas
detallada pudiendo identificar las operaciones que agregan valor a lo
largo de la produccion.

Ademas se identificé los despilfarros que se generan en el transcurso del
proceso productivo ya desarrollados anteriormente.

A continuacion se mostrara la tabla de indicadores con las

comparaciones respectivas del antes y después de la implementacion.
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CUADRO 4:24 Cuadro Comparativo de Indicadores

VARIABLE

Independiente:
Implementacion de

modelos de mejora

RRHH

Continua

Distribucion
de Planta

Dependiente
Productividad
Eficacia

Proceso de
produccion

Unidades Defectuosas

de pares terminados

INDICADOR CALCULO ANTES |DESPUES | INTERPRETACION
Cantidad de retiros en Hace referencia a la
‘2 el periodo / Total de cantidad de personal
Rotacion (Ije trabajadores 17.1% 5% que rota al mes.
persona disponibles en el
periodo
Cantidad de Es la cantidad
o~ B capacitaciones promedio de
Capacitacion anualljes/ o (. & de 1 24 capacitaciones al afio.
periodos anuales
Sumatoria promedio . . .
Distancia recorrida en | Distancia recorrida del Distancia Promedio
d B o o) 75.9 58.1 recorrida en el proceso
LA e o0 productivo del calzado.
proceso. (metros)
Total docenas .
y Bccf . Cantidad de docenas
Produccion Diaria prOdS?;dOS/ 19 26 producidas diariamente
Tiempo en el que el
Sumatoria promedio proceso productivo se
Tiempo de Ciclo de tiempo por cada 32.39 24.34 ejecuta para la
proceso.(Minutos) fabricacion de 1
docena de calzado.
NUmero de pares 0 Cantidad promedio de
defectuosas / Namero | 0.14 % 0.06% unidades imperfectas

mensualmente.

Fuente: Elaboracion propia
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4.6. Analisis Costo- Beneficio

Para obtener la comparacion en los resultados obtenidos luego de haber aplicado
esta metodologia, se realizdé un levantamiento de informaciéon en cuanto a los
costos de la empresa.
A continuacion se mostrara el costo de implementacion que incurrio la empresa
para la implementacion de las mejoras

CUADRO 4:25 Costo Total de laimplementacion

Costo de implementacion
Asesor externo S/. 3500.00
Horas extra trabajadores S/. 880.00
Capacitaciones S/. 570.00
Articulos y Materiales S/. 1120.00
Total SI. 6,070.00

Fuente: Datos proporcionados por la Empresa

Como se puede observar el costo de la implementacion fue de S/. 6,070.00 que
no representa un costo muy elevado para la empresa esto se debe a que el tema
de la organizacion es fundamental para el buen funcionamiento de la misma y
para la mejora de la productividad.

Los costos de la implementacion no fueron considerados en el siguiente analisis
debido a que se quiere mostrar la perspectiva del impacto econémico en la
empresa sin que este sea variado por el costo de la implementacion.

Esta etapa tiene como finalidad identificar y desarrollar los costos de materia
prima, costos indirectos y mano de obra y al final poder hacer una comparacion
del impacto economico que tuvo la implementacion de las mejoras en la
empresa, los costos que se mostraran a continuacion fueron tomados para el

desarrollo de la produccién del mes de septiembre del 2015.

46.1. Costos Variables
46.1.1. Materia Prima Directa

Este punto es muy relevante porque tiene gran influencia en
el costo final del producto, y esta compuesto del valor que
tiene las materias primas para la elaboracion del calzado.
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Se considerd los costos para una produccién mensual de 418
docenas mensuales que es la cantidad producida antes de la

implementacion.

CUADRO 4:26 Costo de Materia prima Mensual

MATERIA
PRIMA UNIDADES |CANTIDAD C/U TOTAL

DIRECTA
Cuero Pies 11040.00 | S/. 5.70] S/. 62,928.00
Planta Docena de par 460.00 S/. 80.00| S/. 36,800.00
Hebillas Unidades 11040.00 | S/. 0.51 S/.  5,630.40
Forro Talon Metros 153.33 S/. 2.30 S/. 352.67
Etiguetas | Docena de par | 11040.00 | S/. 090| S/.  9,936.00
Esponjas Metros 230.00 S/. 13.00| S/. 2,990.00
Pegamento Litros 460.00 S/. 400 S/. 1,840.00
Halbgeno Litros 11.50 S/. 21.00| S/ 241.50
Plantillas | Docena de par 460.00 Sl. 12.00f S/. 5,520.00
Bandana Metros 460.00 Sl 13.00] S/. 5,980.00
Tintes Litros 23.00 S/. 51.00, S/. 1,173.00
Pultimax Litros 92.00 SI. 4.00| S/ 368.00
Hilos conos 184.00 S/. 7.50 S/.  1,380.00
Total S/. 135,139.57

Fuente: Datos proporcionados por la Empresa

En el cuadro anterior se muestran los costos de materia prima
gue intervienen directamente con la produccion de calzado, la

suma del costo es de S/. 135,139.57 mensuales.

4.6.1.2. Mano de Obra

Los datos de la mano de obra del personal directo fueron
obtenidos por fuente del duefio de la empresa, cabe resaltar
que el pago a los trabajadores es por destajo, segun la
experiencia del trabajador y en base a la dificultad de la
operacion se considera dicho pago, los siguientes datos son
en promedio lo que ganan mensualmente bajo el sistema
mencionado anteriormente y en base a un mes de trabajo y

con la produccion de 418 pares de zapatos mensuales.
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CUADRO 4:27 Costo de mano de Obra Mensual

NOMBRES Y ;
APELLIDOS CARGO SUELDO BASICO
Oscar Vilcape Corte S/. 950.00
Yasmani Fuentes Corte S/. 850.00
Cristian Galvez Corte S/. 850.00
José Villanueva Corte S/. 950.00
Luz Quispe Alvis Corte S/. 950.00
Helen Chacolli Marcado S/. 1,100.00
Verobnica Luque Picado S/. 980.00
Irma Valdivia Desbaste Y Pintado | S/. 950.00
Richard Velarde Desbaste Y Pintado | S/. 910.00
Rene Cuadrado Aparado S/. 2,000.00
Guido Amezquita Aparado S/. 1,200.00
Alicia Prado Aparado S/. 800.00
Roger Davila Aparado S/. 1,500.00
Milton Marquez Aparado Bl 800.00
Raquel Mamami Aparado S/. 1,800.00
Karina Gomez Aparado S/. 950.00
Nieves Ceéspedes Aparado S/. 750.00
Elsa Chaina Cori Aparado S/. 1,500.00
José Amilcar Empastado S/. 1,200.00
Total S/. 21,940.00

Fuente: Datos proporcionados por la Empresa

En esta tabla se muestra la mano de obra del personal
requerido para la produccion del calzado, se cuentan 20
trabajadores que representan un costo en la plantilla de S/.
21,940.

4.6.2. Costos Fijos

4.6.2.1. Costos Indirectos
En el siguiente recuadro se muestra los materiales
secundarios que son necesarios para la produccion de 418
pares de calzado en un mes de produccion.
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CUADRO 4:28 Costo de Materiales Indirectos

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD TOTAL
Lubricante 19.33 Litro S/. 193.33
Empaques 87.00 Unidad S/. 43.50
Balon Gas 5 Unidad S/. 174.00
Periodicos 60.42 Kilos S/. 48.33

Bolsas de Empaque | 1208.33 Unidad de 30x45 | S/. 50.75
Bosas transparentes | 1208.33 Unidad de 7 x20 | S/. 290.00
Stickers 14.50 Pliego S/. 21.75
Chaveta 12.08 Unidad S/. 60.42
Regla de Medicion 4.83 Unidad S/. 14.50
Cinta Métrica 7.25 Unidad S/. 7.25
Total | S/. 903.83

Fuente: Datos proporcionados por la Empresa

Esta tabla anterior se puede observar los materiales indirectos
de fabricacion, dichos materiales son complementarios en el
proceso productivo del calzado, en otras palabras son productos
gue pasan a segunda necesidad, sin dichos materiales no se

podria fabricar normalmente el calzado.

4.6.2.2. Depreciacion Maquinaria
La informacion brindada por parte de la empresa en cuanto a
la depreciacion de maquinaria ya descrita anteriormente se

muestra en la siguiente tabla.

CUADRO 4:29 Costo de Depreciacion de la Maquinaria

Anual Mensual

Depreciaciéon maquinaria S/. 3,255.96| S/. 271.33

Fuente: Datos proporcionados por la Empresa

Como se puede observar en el cuadro anterior se muestra una
depreciacion mensual de S/. 271.33 en la maquinaria
utilizada para la produccion del calzado.
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4.6.2.3. Servicios basicos
Para poder producir las 418 docenas mensuales se cuenta
también con gastos indirectos como lo son Agua y Luz que
son de vital importancia para la fabricacion del calzado.

CUADRO 4:30 Costo de Servicios basicos por Mes

SERVICIO TOTAL
Luz S/. 4,120.00
Agua S/, 125.00
Total S/. 4,245.00

Fuente: Datos proporcionados por la Empresa

Como se puede observar en la tabla anterior los servicios basicos
son considerados como costos indirectos fijos ya que tienen una
participacion directa en la produccién a la cual asciende a S/.

4,245 mensuales.

4.6.3. Costo total
Una vez hecho el andlisis de los costos directos eh indirectos podremos

conocer el costo total de la produccion en la siguiente tabla.

CUADRO 4:31 Costo Total de Produccion Mensual

Costo TOTAL
Costo Materia Prima S/. 135,139.57
Costos Indirectos S/. 903.83
Servicios Basicos S/. 4,245.00
Depreciacion Magq. S/. 271.33
Costo Total S/. 140,559.73

Fuente: Datos proporcionados por la Empresa

El cuadro anterior nos indica la sumatoria de todos los costos en los que
incurre la fabricacion del calzado, dando como resultado que el costo de
produccion del mes de septiembre del 2015 fue de S/.140,559.73.
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4.6.4. Costo unitario

Gracias al célculo anterior del costo total del proceso productivo se
puede determinar el costo unitario que se muestra a continuacion. Para

esto se tomara la producciéon mensual de 418 docenas mensuales.

CUADRO 4:32 Costo Unitario

Costo Total S/.  140,559.73
Costo por Docena S/. 336.28
Costo Por Unidad S/. 28.02

Fuente: Datos proporcionados por la Empresa

Gracias a todo el andlisis anterior se puede determinar el costo por par
de zapatos es de S/.32.34, este costo nos servira para el analisis
posterior del impacto que ha tenido la implementacién en el aspecto
economico.

46.5. Impacto Econdomico

En este punto se realizara la comparacién econémica del beneficio que
se obtuvo después de implementar las mejoras en la empresa,
mejorando los tiempos de produccion por proceso, la reduccion de
distancias recorridas, reduccion de transportes innecesarios la nueva
distribucioén de la planta y la aplicacion de la técnica de las 5S.

Todas estas mejoras se pueden ver reflejadas en la nueva produccion
gue se incrementd de 19 a 26 docenas diarios y seran comparadas

econémicamente en la siguiente tabla.

CUADRO 4:33 Beneficio Economico después de Implementacion

Produccién | Costo por
Mensual docena Total
(Docenas) (Soles)
Antes 418 S/. 336.27| S/. 140,559.73
Ahora 572 S/. 336.27| S/.192,344.89
Diferencia S/. 51,785.16

Fuente: Datos proporcionados por la Empresa

En la tabla anterior se muestra el impacto econémico que tuvo la

implementacion de las mejoras en la empresa, cabe resaltar que
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el costo unitario sigue siendo el mismo y el aumento final es de
S/.59,768.94 mensuales. En la siguiente grafica se podra
evidenciar el impacto econdmico que se obtuvo después de la

implementacion tomando en cuenta el costo unitario.

FIGURA 4:26 Impacto Econdmico después de la Implementacion

700 S/.250,000.00

600 572
S/.200,000.00

500

418

S/. 150,000.00

400

S/.336.27 S/.336.27

300 $/. 100,000.00

200

S/.50,000.00
100
0 S/.0.00
Antes Ahora
H Produccion Mensual (Docenas) H Costo por docena (Soles) Total

Fuente: Elaboracion Propia.

Como se muestra en la figura anterior el aumento en la productividad
de 418 a 572 docenas mensuales.
Como se puede observar con las nueva implementacion se ha logrado
aumentar en 154 docenas mensuales y eso econémicamente se
muestra en el siguiente cuadro.

CUADRO 4:34 Costo del aumento de produccion

. Costo por
Produccion docena Total
(Docenas) (Soles)
Costo de 154 S/.336.27| S/.51,785.16
Produccién
Mano de
Obra 154 S/.76.41 S/.11,767.37
Diferencia| S/.63,552.53

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en el cuadro anterior el costo de produccién
para la fabricacion de 154 docenas representa un costo de S/.51,785.16.
con el costo mano de obra para esas 154 docenas que representaria
S/. 31,940.00 haciendo un total de S/. 63,552.53 que representa el valor
del aumento de la produccion en la empresa gracias a la aplicacion de

las herramientas de mejora.
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Conclusiones

Primero: Concluimos que mediante la implementacién de técnicas de
mejora continua aplicadas en la empresa ANDALOZ. SAC tuvo un
aumento de producciéon del 36.84% utilizando los mismos recursos y
mano de obra. Dicho incremento también se vio reflejado
econémicamente en S/.59,768.94 que representan el costo de las
unidades producidas gracias a la implementacion de dichas mejoras.
Dicha implementacion no solo conllevo al aumento de la productividad

sino también a la mejora organizacional de la empresa.

SEGUNDA: A través del diagnéstico organizacional realizado a la
empresa mediante el método FODA obtuvimos que cuenta con 5
fortalezas, 3 oportunidades, 6 debilidades y 3 amenazas; el método
PORTER nos mostré que la empresa cuenta con 8 competidores

directos.

TERCERA: los principales causales que perjudican a la empresa son la
alta rotacion mensual de 17% del personal. La cantidad de
capacitaciones fueron 3 en los ultimos 4 afios. La produccién diaria es
de 19 pares, el tiempo de ciclo del proceso antes de la implementacién
fue de 32.39 (min/doc), Y la distancia recorrida en los procesos de

fabricacion fue de 75.9 metros

CUARTA: El impacto que se obtuvo con la implementacién de las
herramientas de gestion fue que la rotacion de personal vario de 17% a
5% mensualmente. La cantidad de capacitaciones y charlas
motivacionales que practicamente eran nulas se incremento a 2 por cada
mes segun el cronograma implementado veces. El tiempo de ciclo que
en un principio fue de 32.39 min/doc tuvo unareduccién a 24.34 min/doc.
La produccion diaria aumento en 36.84 % Y la distancia promedio

disminuyo en 30.63 % Lo que significa una reduccién de 17.8 metros.
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QUINTA: Antes de la implementacion se producian 418 doc/mes con un
costo de produccion de S/.388.11 por docena, ahora se producen 572
doc/mes con el mismo costo de produccion. Por lo tanto se tiene un
incremento econdmico de S/.162,229.98 a S/.221,998.92 en el valor de
las unidades producidas tomando el mismo costo de produccién por

docena antes y después de la implementacion,
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Recomendaciones

Primero: Sera muy importante para el beneficio de la empresa mantener
los resultados obtenidos utilizando herramientas de mejora como la del
VSM como visor de oportunidades de mejora continua y para poder

obtener el andlisis del desempefio de cada proceso en la empresa.

SEGUNDA: Se recomienda mantener actualizada la informacién
obtenida en el analisis FODA y PORTER para seguir en una constante

mejora de la empresa.

TERCERA: Realizar un seguimiento a cada una de las herramientas
implementadas para revisar su evolucion.

Mantener al personal capacitado y darle un buen trato fomentara que la
rotacion del personal no sea un factor que influya en contra de los

objetivos de la empresa.
CUARTA: Canalizar los beneficios economicos en la mejora de equipos

y herramientas tendra como consecuencia un incremento en la calidad

del producto y en la diversidad del mismo.
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ANEXO 1
SELECCION DE PREGUNTAS USADAS EN LA ENTREVISTA PERSONAL DE LA
PLANTA
CULTURA

Preguntas para la entrevista

1. ¢Existe comunicacion entre el personal de planta en el proceso de produccion?

2. ¢Qué tan efectivo es el flujo de informacion entre el jefe de produccion y los
trabajadores?

3. ¢Esta atiempo la informacién y decision en el proceso?

4. ;Estan ustedes supervisados muy de cerca y/o tienen drdenes exactas para hacer el
trabajo en el proceso de produccion?

5. ¢Qué tan envuelto esta usted en las decisiones que se deben tomar en el proceso?
6. ¢Con que frecuencia sus habilidades no son utilizadas?

7. ¢Tienen todos los trabajadores las correctas habilidades y el nivel educacional para
realizar las actividades requeridas?

8. ¢Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un trabajo
continuo en el proceso?

PROCESO
Preguntas para la entrevista

1. ¢Cdémo fluye el trabajo a través del departamento de produccion?

¢ Qué tan bien esta balanceado el trabajo entre los trabajadores?

¢Qué tan lejos esta el almacén de materias primas?

¢Con que frecuencia no hay disponibilidad de materia prima?

¢Estan las partes esperando hacer procesadas entre las estaciones de trabajo?
¢Hay productos en la linea que necesitan reproceso?

¢Hay productos defectuosos en el proceso?

© N o o B~ DN

¢Los productos terminados requieren personal y equipo para ser transportados dentro

de la planta? ¢Porque?
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TECNOLOGIA

Preguntas para la entrevista

1. ¢Cree usted que la compafiia estd usando técnicas para mejorar los procesos de
produccion? Si es asi, ¢Que técnicas?

2. ¢Con que frecuencia la maquina no esta disponible debido a fallas de
funcionamiento?

3. ¢Con que frecuencia usted tiene que esperar porgue las maquinas no estan
disponibles?

4. Existe suficiente espacio para almacenar las partes?

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM e DE SANTA MARIA

ANEXO 2
PREGUNTAS PARA ENTREVISTA DE CULTURA

INSTRUMENTO DE ENTREVISTA

CULTURA
1. ¢Existe comunicacién entre el personal de planta en el proceso de produccién?

Pobre |:| Satisfactorio |:| Bueno |:|

2. ¢Que efectivo es el flujo de informacion entre el jefe de produccién y los trabajadores?

Pobre |:| Satisfactorio |:| Bueno |:|

3. ¢Esta atiempo la informacion y decision en el proceso?

Nuca |:| A veces |:| Siempre |:|

4. ¢estan ustedes supervisados muy de cerca y/o tienen érdenes exactas para hacer el
trabajo en el proceso de produccion?

Nuca |:| A veces |:| Siempre |:|

5. ¢Que tan envuelto esta usted en las decisiones que se deben tomar en el proceso?

Nuca |:| A veces |:| Siempre |:|

7. ¢Tienen todos los trabajadores las correctas habilidades y el nivel educacional para
realizar las actividades requeridas?

Ninguno |:| Alguno |:| Todos |:|

8. ¢Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un trabajo continuo en
el proceso?

Siempre |:| A veces |:| Nunca |:|
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ANEXO 3
PREGUNTAS PARA ENTREVISTA ACERCA DEL PROCESO DE TECNOLOGIA

INSTRUMENTO DE ENTREVISTA

TECNOLOGIA
1. ¢Cree usted que la compafiia esta usando técnicas para mejorar los procesos de
produccion? Si es asi, ¢Que técnicas?

Si D NOD

2. ¢Con que frecuencia la maquina no esta disponible debido a fallas de

funcionamiento?

Frecuentemente |:| A veces |:| Rara vez |:|

3. ¢Con que frecuencia usted tiene que esperar porgque las maquinas no estan

disponibles?

Frecuentemente |:| A veces |:| Rara vez |:|

4. ¢Existe suficiente espacio para almacenar las partes?

Demasiado pequefio |:| Adecuado |:| Demasiado grande |:|

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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ANEXO 4
PREGUNTAS PARA ENTREVISTA AL JEFE DE PLANTA

GRUPO DE PREGUNTAS PARA LA REUNION CON EL JEFE DE
PLANTA

¢, Como es el proceso de produccion?

¢ Existe flujo de informacion en el ambiente de trabajo?

¢ Estén siendo correctamente utilizados los trabajadores de planta?

¢ Tiene algun problema con la obtencidn o el uso de las herramientas de trabajo?
¢ Cémo fluye el trabajo a través de los departamentos de produccion?

¢ Que tan bien balanceada esta la linea de produccion?

¢ Existen partes esperando a ser procesadas en la linea de produccion?
¢existen productos defectuosos?

¢La parada de maquinas es un problema?

10 ¢ Tienen politicas de produccion?

11. ¢ Tienen suficiente espacio para el inventario de partes y materia prima?

CoNokr~WNE

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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ANEXO 5
FORMATO DE CONTROL DIARIO DE LIMPIEZA 5°S

Listade verificacién diaria de los puestos de trabajo
Sector Secto Secto Secto Secto Secto
AREA | F F1
Fecha:
Puesto de R, . . ) ; . ’
I Descripcién Sl no Sl no Sl no Sl no Sl no Sl no
trabajo:
X Superficie con polvo de pintura regado dentro de cabina
Cabina
de Presencia de recortes de varllas, alambres en rieles de apoyo
roci
Oij:do Equipo de pintado fuera de lugar
pintura Presencia de productos semiprocesados a un costado de cabina
Presencia de botellas de cola, vasos etc.
Pisos Superficie con liquido regado en piso
Presencia de recortes de tubos, correas, canales, angulos en piso
Responsable
Listade verificacién diaria de los puestos de trabajo
Sector Secto Secto Secto Secto Secto
AREA E El
Fecha:
Puesto de - <
L Descripcion | 3 . - . .
traba]o. Sl no Sl no Sl no Sl no Sl no Sl no
Puesto de N 2 e " o ’
lavado resencia de pomas, recipientes con quimicos despues de usarse
vigas,marcos Presencia productos lavados en espera de traslado al area
y otros de pintado
producto
. Presencia de botellas de cola, guipe usados, vasos etc.
Pisos
Superficie con liquido quimico de lavado regado en piso
Responsable
Listade verificacion diaria de los puestos de trabajo
Sector Secto Secto Secto Secto Secto
. r r r r r
AREA | D D
Fecha:
Puesto de s
. Descripcion 3 A A . . .
trabajo. Sl no Sl no Sl no Sl no Sl no Sl no
Plegadora(dob
| adora Presencia de harramientas de para ajustes de equipo
metélica)
Presencia de botellas de cola, vasos etc.
Pisos
Superficie con liquido regado en piso
Presencia de recortes de planchas en piso
Responsable

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




ANEXO 6

Toma de tiempos

OPERACION | CORTADO Toma de Tiempos V04-2 SIMPLE OPERARIO FECHA 12-jun
. . Tiempo Tiempo
T P * T 0, 0, ,
NRO. ANALISIS DE T |72 |13 |1 |T5|T6|T7 | T8 | T9 |TI0|  '€MPO |Fares ‘empo PO N alorado % | Estandar
OPERACIONES (min/lote) lote (min/par) Val. . suple .
(min/par) (min/par)
1 Cortado de Cuero 9.0419.20|9.4219.35|9.3219.49|9.439.21 |9.37 | 9.79 9.36 12 0.78 | 100% 0.7803 10% 0.8583
2 Cortado de Badana 8.91|8.43(8.26|8.89|8.30(8.50|8.33|8.17 | 8.96 | 8.67 8.54 12 0.71 | 90% 0.6406 | 10% 0.7046
3 Cortado de Plantilla 9.58 19.05(9.22|19.03|9.38(9.31 | 9.08 |9.20 | 9.98 | 9.93 9.37 12 0.78 | 90% 0.7031 10% 0.7734
4 Cortado de forro 8.98 18.2218.95|8.41|8.95|8.33|8.20|8.46 | 8.37 | 8.61 8.55 12 0.71 | 90% 0.6411 10% 0.7052
Tiempo total (minutos/par) 2.99 3.0416
OPERACION DEBASTADO Toma de Tiempos V04-2 | SIMPLE | OPERARIO FECHA 12-jun
. . Tiempo Tiempo
* [ 0,
NRO. ANALISIS DE OPERACIONES 1|12 |13 | 18|15 |16 | 17| T8 | TO | T10 | Ti€mPO | Pares Tiempo % | valorado % | Estandar
(min/lote) lote (min/par) Val. . suple X
(min/par) (min/par)
1 | Retirar piezas de caja + poner en mesa 7.30|7.20|7.70 | 7.80 | 7.18 | 7.30 | 7.88 | 7.38 | 7.65 | 7.36 7.48 12 0.62 | 100% 0.6230 | 10% 0.6853
2 | Debastado de piezas 9.79|9.01|9.52 |9.81|9.76 [ 9.62 | 9.62 | 9.29 | 9.55 | 9.46 9.54 12 0.80 | 90% 0.7157 | 10% 0.7872
3 | Afilar punta de maquina 6.02 | 6.04 | 6.29 | 6.70 | 6.06 | 6.54 | 6.06 | 6.04 | 6.05 | 6.74 6.25 12 0.52 | 90% 0.4690 | 10% 0.5159
Tiempo total (minutos/par) 1.94 1.9884
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OPERACION PINTADO Toma de Tiempos V04-2 SIMPLE OPERARIO FECHA 12-jun
Tiempo Pares Tiempo % Tiempo Tie’mpo
NRO. | ANALISIS DE OPERACIONES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 | T10 . . valorado % suple Estandar
(min/lote) | * lote (min/par) Val. . .
(min/par) (min/par)
1 | Pintado de piezas (pequefias) | 4 > | 449 | 4.85 | 4.68 | 4.64 | 4.96 | 4.14 |3.16 | 3.12 |3.74| 4.18 12 0.35 | 100% 0.3484 10% 0.3833
» |Pintado de piezas (grandes) | ¢ 49 | 856 |8.67 |8.46|8.15(8.14 | 8.05 |8.36 [8.29|8.17| 8.13 12 0.68 | 90% 0.6101 10% 0.6711
Tiempo total (minutos/par) 1.03 1.0544
OPERACION APARADO Toma de Tiempos V04-2 | SIMPL | OPERARIO FECHA 12-jun
Tiempo Pares* | Tiempo Tiempo % Tiempo
NRO. ANALISIS DE OPERACIONES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 (min/ . % Val. valorado Estandar
lote (min/par) . suple .
lote) (min/par) (min/par)
1 Unir Laterales 5.77 | 5.66 | 6.22 | 6.96 | 6.43 | 6.16 | 5.93 | 4.23 | 4.25 | 543 | 5.70 12 0.48 100% 0.4753 10% 0.5228
2 Unir Taloneras 9.25 | 9.43 | 9.22 | 9.72 | 8.86 | 9.11 | 9.05 | 8.51 | 9.68 | 8.88 | 9.17 12 0.76 90% 0.6878 10% 0.7566
3 Pegar Cinta 3.21 |1 4.17 | 3.63 | 4.12 | 341 | 3.62 | 3.80 | 4.02 | 3.70 | 3.65 3.73 12 0.31 100% 0.3109 10% 0.3420
4 Doblar lados 3.25 | 4.10 | 3.56 | 3.68 | 3.03 | 4.04 | 4.07 | 4.14 | 3.65 | 3.99 | 3.75 12 0.31 90% 0.2814 10% 0.3095
5 Hacer Calados 5.51 | 3.92 | 2.85 | 3.33 | 3.11 | 493 | 5.17 | 3.22 | 479 | 4.24 | 4.11 12 0.34 90% 0.3080 10% 0.3388
6 Coser detalles 404 | 290|444 | 3.38 | 3.87 | 2.82 | 4.45 | 4.86 | 4.49 | 5.45 | 4.07 12 0.34 100% 0.3391 10% 0.3730
7 Engomar superficie de corte 3.80 | 3.95 | 2.85 | 4.48 | 3.75 | 2.92 | 3.78 | 4.63 | 3.94 | 434 | 3.84 12 0.32 100% 0.3203 10% 0.3524
8 Engomar parte posterior 4.59 | 3.50 | 3.60 | 3.45 | 3.93 | 4.10 | 4.60 | 3.33 | 459 | 2.85 | 3.85 12 0.32 90% 0.2890 10% 0.3179
9 Pegado + doblado por la mitad 3.38 | 4.73 | 4.95 | 3.07 | 5.36 | 3.94 | 4.47 | 3.91 | 3.00 | 429 | 4.11 12 0.34 85% 0.2912 10% 0.3203
10 | Engomar filos 432 | 3.17 | 3.06 | 5.49 | 434 | 4.44 | 478 | 5.09 | 3.01 | 342 | 411 12 0.34 90% 0.3084 10% 0.3392
11 | Engomar forros 5.29 | 4.27 | 3.92 | 5.11 | 470 | 3.67 | 3.53 | 5.03 | 4.41 | 548 | 4.54 12 0.38 100% 0.3785 10% 0.4163
12 | Pegadoy corte de filo de forro 3.78 | 5.42 | 4.18 | 489 | 3.72 | 3.68 | 3.97 | 4.16 | 3.67 | 4.19 | 4.17 12 0.35 95% 0.3298 10% 0.3628
13 | Cocido de corte y forro 470 | 3.66 | 3.82 | 4.49 | 5.32 | 4.09 | 441 | 464 | 453 | 4.60 | 4.43 12 0.37 90% 0.3320 10% 0.3652
14 | Pegado de forros y lengiieta 4.46 | 3.50 | 2.93 | 4.15 | 4.10 | 4.84 | 3.07 | 497 | 3.83 | 3.26 | 3.91 12 0.33 100% 0.3260 10% 0.3586
15 | Cocido de mallas, forros + lengiieta 495 | 525|412 |3.81|357|4.28 364|419 |463|4.04| 4.25 12 0.35 100% 0.3540 10% 0.3894
16 | Recortar filos 3.70 | 3.04 | 3.29 | 3.18 | 466 | 5.07 | 4.66 | 4.97 | 438 | 457 | 4.15 12 0.35 100% 0.3460 10% 0.3806
17 | Hacer calados al forro 3.51 | 3.52 | 4.68 | 3.91 | 5.09 | 5.41 | 3.49 | 4.25 | 450 | 490 | 4.33 12 0.36 90% 0.3245 10% 0.3569
18 | Cocido de corte y mallas 452 | 446 | 4.70 | 5.09 | 5.33 | 5.15 | 4.71 | 4.74 | 5.64 | 6.38 | 5.07 12 0.42 95% 0.4016 10% 0.4417
19 | colocar punteras + recortar excesos 5.64 | 4.56 | 6.89 | 4.99 | 5.90 | 6.27 | 5.99 | 5.06 | 5.63 | 5.39 | 5.63 12 0.47 | 100% 0.4694 10% 0.5164
Tiempo total (minutos/par) 7.24 7.5603
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OPERACION | EMPASTADO Y CONFO Toma de Tiempos V04-2 SIMPLE | OPERARIO FECHA 12-jun

. . Tiempo Tiempo

NRO.| ANALISIS DE OPERACIONES. | T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 (;'if"/':z:’e) ,':T::: (:;7:;) \Z;’I_ va!orar:Io SuT;Ie EsFéngar
(min/par) (min/par)

1 | Armar talén + retirar grapas 9.08/9.01]9.56]9.65]/9.37]9.42]|9.64|9.90|9.66|9.90| 952 12(0.79 100% 0.7932| 10% 0.8725
2 | Recortar cachos 7.70|8.15(8.27(8.61|7.86|8.34|8.47|7.63 | 7.94|7.79| 8.8 12(0.67 90% 0.6057 | 10% 0.6663
3 | Marcar 5.77|5.38(5.265.09|4.97|4.86|5.93 |4.36 |5.67|4.46| 5.8 12]0.43 100% 0.4313| 10% 0.4745
4 |cardar 8.48(8.25(9.77|7.13|8.46|9.52 | 7.05 |9.63 | 7.34|7.76 | 8.34 12(0.69 90% 0.6254| 10% 0.6879
Tiempo total (minutos/par) 2.59 2.7012
OPERACION | ARmADO Toma de Tiempos V04-2 | SIMPLE | OPERARIO FECHA| 12-jun
NRO. ANALISIS DE OPERACIONES TL|T2| 13|74 |T5 | T6|T7 | T8 | T9 |T10 (;:ETIE;) PT::* (;i;?:;) VZ’L vTalroTapdoo su‘ﬁle I;;:én;::r
(min/par) (min/par)

1 | Pulir terminales 6.93 [8.14 [8.75|7.06 | 8.39 |8.33|8.74|7.60|8.11|8.60| 8.07 12| 0.67 |100% 0.6721| 10% 0.7393
o |Pulirel contrafuerte 2.293.01|3.633.87|2.993.19|3.94|2.82|4.04|2.93| 3.27 12| 027 |100% 0.2727 | 10% 0.3000
3 | Aplicar pegante 2.753.09 | 2.38|3.743.59 |3.41 | 4.08 | 2.61|3.52 |3.97| 3.31 12| 028 95% 0.2623 | 10% 0.2885
4 |Montar soporte de punta en la plantilla 0.93|1.43|2.71|1.01|1.87|0.95|2.46 2.83|2.39|1.83| 184 12| 015 [100% 0.1535| 10% | 0.1688
5 |Montar contrafuerte en la capellada 8.13|8.13|8.13|8.13|8.13|8.13|8.13|8.13 813 8.13| 8.13 12| 068 |100% 0.6775| 10% | 0.7453
g |Pulido 7.45(9.42 (752 8.82|8.89|9.35|8.52|8.20(9.25|7.48| 8.49 12| 071 |100% 0.7076 | 10% 0.7784
7 | Pulir soporte de punta con maquina pulidora |5 g7 |5 72|3.51|3.64|2.72|3.60|3.24|3.65|2.96 [3.21| 3.19 12| 027 |100% 0.2660 | 10% | 0.2926
g |Aplicar pegante a cinta de borde de plantilla | ¢ 54 |6 71|7.20(7.45|7.30|6.61|7.32|6.91|7.50|6.79| 7.03 12| 059 | 95% 0.5567 | 10% | 0.6124
g |Montar cinta a plantilla 6.14|7.21|7.05|7.48|6.84|7.17 |6.67|7.26 |7.31|7.19| 7.03 12| 0.9 90% 0.5274 | 10% 0.5801
10 |Aplicar pegante a la plantilla 5.51|6.13|6.12|6.17|6.38 | 6.40 | 5.88 | 5.56 |6.12 |5.58 | 5.98 12| 050 |100% 0.4986| 10% | 0.5485
11 |Aplicar pegante a soporte de punta2 5.10 [5.67 | 5.55 | 5.18 | 5.68 | 5.82 | 5.29 | 5.21|5.70 |5.51| 5.47 12| 046 |100% 0.4560 | 10% | 0.5016
12 | Montar soporte de punta2 en la plantilla 3.65 | 4.46 | 3.66 | 4.35 | 4.35 |4.12 | 4.60 | 4.08 | 4.62|3.97 | 4.19 12| 035 [100% 0.3488| 10% | 0.3836
13 | Montar plantilla en la horma 5.19|5.29 |5.57|5.305.59 | 5.37 | 5.46 | 5.54 | 6.05 | 5.53 | 5.49 12| 046 | 90% 04117 | 10% | 0.4528
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14 | Aplicar pegante a plantilla montada en la horma | g 75 | g 94 (9.04|9.21 |8.88 |9.60(9.08 [9.40|9.25|9.31| 9.14 12| 076 |100% 0.7620 | 10% | 0.8382
15 | Montar capellada en la horma 7.45|10.0|8.38|8.53|8.64|9.74|10.0|9.12 | 8.00 | 10.4| 9.03 12| 075 |100% 0.7523 | 10% | 0.8275
16 |Pesareltalon 6.54 |8.40|8.89|8.31(8.72(8.27|8.94|8.70|7.99 |8.34| 831 12| 0.69 100% 0.6925 | 10% 0.7618
17 | Pesar plataforma 6.12 |7.65|7.49|7.55|7.43|7.28|8.68|7.93(8.19|7.07| 7.54 12 0.63 90% 0.5655 | 10% 0.6220
18 | Pegarsuela 13.215.8|15.415.7|13.1|16.0|16.7 [ 13.5|15.8 |16.2 | 15.13 12 1.26 100% 1.2610 | 10% 1.3871
Tiempo total (minutos/par) 10.05 10.8287
OPERACION ACABADO Toma de Tiempos V04-2 |SIMPLE| OPERARIO FECHA 12-jun
Tiempo . o Tiempo o Tiempo
NRO. ANALISIS DE OPERACIONES TL| T2 | 73|14 |75 | T6 | T7| T8 | T9 [T10| (miny | P2VES | Tiempo O i % | Estandar
lote (min/par) Val. . suple .
lote) (min/par) (min/par)
1 | Retirar calzado de caja + colocar en mes + parear | 2.91 [ 2.983.72 | 3.57 | 3.35[3.10 | 3.35 | 3.33 [ 3.49 (3.74| 3.35 12 0.28 | 100% 0.2795| 10% 0.3075
2 | Quemar hilos sobrantes de aparado 3.02|3.54|3.60|3.25(3.21(3.88(3.61|3.22|3.43|3.36| 3.41 12 0.28 | 100% 0.2843 | 10% 0.3127
3 | Alistar plantillas + pegamento 1.1211.93|1.72|1.83|1.96|1.54(1.78|1.17|1.90|1.76 | 1.67 12 0.14| 95% 0.1323 | 10% 0.1456
4 | Limpiar calzado 3.984.22(4.79|4.77 |4.80 | 4.90 | 4.09 | 4.11 |4.39 |4.44| 4.45 12 0.37 | 100% 0.3708 | 10% 0.4078
5 | Colocar crema de acabado 2.16|2.84(2.85(2.63 [2.83 2.98(2.76 | 2.95 | 2.55 [2.62 | 2.72 12 0.23 | 100% 0.2264 | 10% 0.2491
6 | Voltear calzado + colocar pegamento a plantilla | 1.51 |1.68|1.99|2.20|1.72|2.21|2.19|1.70|1.55|2.42| 1.92 12 0.16 | 100% 0.1597 | 10% 0.1757
Colocar pegamento a retacén y plantilla 8.93
7 | y colocar en calzado 8.529.50(8.59|9.41 (9.04 |8.99|8.10|9.02 [8.92|9.19| - 12 0.74 | 100% 0.7439| 10% 0.8183
8 | Colocar en caja 0.41|0.81|1.02{0.95|0.61 [0.54 |0.49|0.91|0.73|0.77| 0.72 12 0.06 | 95% 0.0572| 10% 0.0629
Tiempo total (minutos/par) 2.26 2.4796
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OPERACION EMBOLSADO Toma de Tiempos V04-2 | SIMPLE | OPERARIO FECHA | 12-jun
Tiempo . Tiempo Tiempo
P T 9 9 .
NRO. ANALISIS DE OPERACIONES TL | T2 |13 |Ta|T5 | T6 | T7 |18 | T9 [T10| (min/ | Lo lempo e Brado R NEstandsr
lote (min/par) Val. . suple X
lote) (min/par) (min/par)
1 | Retirar caja + parear + colocar en mesa 591 |6.62|6.42|6.24|6.11|6.23|6.22|6.77|6.22|6.18| 6.29 12 0.52 | 100% 0.5243 | 10% 0.5768
2 | Colocar pasadores 6.05|6.73|6.24 | 6.70 | 6.10 | 6.20 | 6.64 | 6.13 | 6.16 | 6.56 | 6.35 12 0.53 | 100% 0.5293 | 10% 0.5822
3 | Colocar modelo en sticker de tallas y pegar en calzado | 4.15 | 433 | 4.16 | 5.12 | 4.17 | 4.80 | 4.50 | 4.84 | 4.41 | 452 | 4.50 12 0.38 | 95% 0.3564 | 10% | 0.3920
4 | Colocar papel + bolsa 6.78 | 6.95 | 7.48 | 7.06 | 6.97 | 7.35 | 7.34 | 7.25 | 7.33 | 7.10 | 7.16 12 0.60 | 100% 0.5968 | 10% 0.6565
5 | Embolsar + colocar en carro 5.54|6.31|5.83|5.55|6.05|5.78 | 5.72 | 5.56 | 6.26 | 6.03 | 5.86 12 0.49 | 100% 0.4887 | 10% 0.5375
Tiempo total (minutos/par) 2.51 2.7450
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Toma de Tiempos Después de Implementacion

ANEXO 7

OPERACION | corRTADO Toma de Tiempos V04-2 SIMPLE| OPERARIO FECHA 12-jun
. . Tiempo Tiempo
NRO. ANALISIS DE T1 712|713 | T4 |75 | T6 | T7 | T8 | T9 |T10|  TleMPO | Pares ) Tiempo % | Valorado | * |Estandar
OPERACIONES (min/lote) | * lote (min/par) Val. . suple .
(min/par) (min/par)
1 | Cortado de Cuero 6.03[6.14|6.28|6.23|6.10|6.33|6.29(6.14|6.24|6.53 6.23 12 0.52|100% 0.5192| 10% 0.5712
2 | Cortado de Badana 5.94|5.62|5.51|5.93|7.54|5.41|5.55|5.44|5.97|5.78 5.87 12 0.49| 90% 0.4402| 10% 0.4842
3 | Cortado de Plantilla 6.386.03|6.14|6.02 | 6.25|6.20|6.05|7.10| 6.65 | 6.62 6.35 12 0.53 | 90% 0.4760| 10% 0.5236
4 | Cortado de forro 7.15/5.48|8.01|5.61|5.97|5.55|6.48 |5.64|5.58 | 5.74 6.12 12 0.51| 90% 0.4590| 10% 0.5049
Tiempo total (minutos/par) 2.05 2.0839
OPERACION DEBASTADO Toma de Tiempos V04-2 SIMPLE | OPERARIO FECHA 12-jun
Tiempo . Tiempo Tiempo
NRO. ANALISIS DE OPERACIONES 71|12 |73 | 14|75 |16 | T7 | 18 | To | T10 | (minflot | P2 ™| TiemPo | o vl | valorado | . |Estandar
lote (min/par) . suple .
e) (min/par) (min/pa)
Retirar piezas de caja + poner en mesa 4.95
1 4.8414.7715.10(5.16 |4.76 |4.84 | 5.22 | 4.89 | 5.07 | 4.88 ’ 121041 100% 0.4126 | 10% 0.4538
Devastado de piezas 6.62
2 6.485.97|6.30(7.486.46|8.37(6.37|6.15|6.33 |6.27 ’ 12| 0.55 90% 0.4964 | 10% 0.5460
Afilar punta de maquina 4.16
3 3.994.00|4.17 4.4414.01 |4.33(4.02|4.20|4.01 (4.46 : 1210.35 90% 0.3121 | 10% 0.3433
Tiempo total (minutos/par) 1.31 1.3431
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OPERACION | PINTADO Toma de Tiempos V04-2 | SIMPLE | OPERARIO FECHA | 12-jun
. Tiempo
NR ANALISIS DE Tiempo |Pares*| Tiempo | % | Ne™P® | o | Estandar
T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 . . valorado .
(0] OPERACIONES (min/lote)| lote | (min/par) | Val. . suple | (min/par
(min/par) )
Pintado de piezas
1 - P 3.894.58|5.02|5.12(4.89(4.96 |4.14|4.15|4.12|4.78 4.57 12 0.38 100% | 0.3804 10% 0.4185
(pequeiias)
Pintado de piezas
2 (grandes) P 7.1416.56|7.1419.41|8.75(3.15|8.14 | 8.26| 7.59 | 8.35 7.45 12 0.62 | 90% | 0.5587 10% 0.6145
Tiempo total (minutos/par) 1.00 1.0330
OPERACION APARADO Toma de Tiempos V04-2 | SIMPLE | OPERARIO FECHA 12-jun
Tiempo Pares Tiempo % Tiempo % Tiempo
NRO. | ANALISIS DE OPERACIONES T1 T2 T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 I sl ° | valorado ° | Estandar
(min/lote) | * lote | (min/par) | Val. . suple .
(min/par) (min/par)
1 Unir Laterales 475 | 4.66 | 512 [572| 5.29 | 5.06 |4.88| 3.48 |3.49 | 4.47 4.69 12 0.39 |100% | 0.3910 | 10% | 0.4301
2 Unir Taloneras 7.61 7.76 7.59 (800| 7.29 | 749 |(7.44| 7.00 |7.97 | 7.31 7.54 12 0.63 | 90% 0.5658 10% 0.6224
3 Pegar Cinta 264 | 343 | 298 |3.39|280 | 2.98 [3.12 3.30 |3.04| 3.00 3.07 12 0.26 |100% | 0.2557 | 10% | 0.2813
4 Doblar lados 268 | 3.37 | 293 |3.03| 249 | 3.33 [3.35| 3.40 |3.00| 3.28 3.09 12 0.26 | 90% | 0.2315 | 10% | 0.2546
5 Hacer Calados 454 | 322 | 234 274|256 | 4.05 |4.25| 2.65 |3.94| 3.48 3.38 12 0.28 | 90% | 0.2534 | 10% | 0.2787
6 Coser detalles 4.32 3.39 3.65 [3.78| 3.12 | 2.32 |3.66| 4.00 | 3.69 | 4.48 3.70 12 0.31 {100% | 0.3082 10% 0.3390
7 Engomar superfice de corte 3.13 3.25 2.35 [3.69| 3.08 | 2.40 |3.11| 3.81 |3.24| 3.57 3.16 12 0.26 | 100% | 0.2635 10% 0.2899
8 Engomar parte posterior 3.77 | 2.88 | 2.97 |2.84|3.23 | 3.38 |3.78| 2.74 |3.78 | 2.34 3.17 12 0.26 | 90% | 0.2378 | 10% | 0.2615
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9 | pegado+doblado porlamitad | 2.78 | 3.89 | 4.07 |2.52| 4.41 | 3.24 |3.67| 3.22 |2.47]| 3.53 3.38 12 0.28 | 85% | 0.2395 | 10% | 0.2635
10 Engomar filos 355 | 2.61 | 2.52 |4.52|3.57 | 3.65 |3.93| 4.19 |2.48| 2.81 3.38 12 0.28 | 90% | 0.2537 | 10% | 0.2790
11 Engomar forros 435 | 351 | 3.23 |420|3.87 | 3.02 |2.90]| 4.14 |3.63| 4.50 3.74 12 0.31 |100% | 03113 | 10% | 0.3425
12 | Pegadoy corte de filo de forro | 3.11 | 4.46 | 3.44 |4.02| 3.06 | 3.02 |3.26 | 3.43 | 3.02| 3.45 3.43 12 0.29 | 95% | 0.2713 | 10% | 0.2984
13 Cocido de corte y forro 3.87 | 3.01 | 3.14 |[3.69| 438 | 3.37 |3.63| 3.82 |3.73| 3.78 3.64 12 0.30 | 90% | 0.2731 | 10% | 0.3004
14 | Pegado de forrosy lengiieta | 3.67 | 2.88 | 2.41 |3.42|3.37 | 3.98 |2.53| 4.09 |3.15| 2.69 |3.22 12 0.27 |100% | 0.2681 | 10% | 0.2950
15 ICOC‘dOde mallas , forros + 4.08 |4.32 3.39 [3.13]294 [3.52 |2.99|3.45 [3.80]3.32 |3.49 12 0.29 |100% | 0.2912 10% |0.3203
anaiiota
16 | Recortar filos 3.04 |2.50 2.71 |2.61(3.83 |4.17 |3.83|4.09 [3.60(3.76 |3.42 12 0.28 |100% | 0.2846 10% |0.3131
17 | Hacer calados al forro 2.88 |2.90 3.85 |3.22[4.19 |4.45 |2.87|3.50 [3.70|4.03 |3.56 12 0.30 |90% |0.2669 10% | 0.2936
18 | Cocido de corte y mallas 3.72 |3.67 3.86 |4.19(4.39 |4.24 |3.88(3.90 [4.64|524 [4.17 12 0.35 |95% |0.3303 10% | 0.3634
19 Zi'czzzrsp“”teras”e°°rtar 464 |375 |567 |4.10|4.86 |5.16 |4.93|4.17 |4.63|4.44 |4.63 12 039 |100% | 03862 |10% |0.4248
Tiempo total (minutos/par) 5.99 6.2514
OPERACION | EMPASTADO Y Toma de Tiempos | vo4-2 [sIMPLE| OPERARIO [FECHA] 12-jun
. . Tiempo Tiempo
ANALISIS DE Tiempo | Pares Tiempo % % ,
NRO TL| T2 |73 |T4 |75 |T6 |77 | T8 | To T10|, Po |~ =l ° | valorado | "’ | Estandar
OPERACIONES (min/lote) | * lote | (min/par) | Val. . suple .
(min/par) (min/par)
1 |Armartaldn + retirar Grap | 6.59|6.41|6.14 |6.41|6.89|6.52 |6.15|6.54 |6.19 | 6.15 6.40 12 0.53 |100% | 0.5333 10% 0.5866
2 | Recortar cachos 6.16 [ 6.52 6.62 |6.89(6.29 |6.67|6.77|6.10|6.35|6.23 6.46 12 0.54 90% 0.4846 10% 0.5330
3 | Marcar 4.6114.3114.214.073.98/3.89(4.75[3.49(4.543.57 4.14 12 0.35 |100% | 0.3451 10% 0.3796
4 | Cardar 6.7816.60/7.81|5.71/6.7717.61|5.64|7.70|5.87]6.21 6.67 12 0.56 90% 0.5003 10% 0.5503
Tiempo total (minutos/par) 1.97 2.0495
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OPERACION | ARMADO Toma de Tiempos V04-2 | SIMPLE | OPERARIO FECHA 12-jun
. . o Tiempo o Tiempo
NRO ANALISIS DE TL | T2 | T3 | T4 |T5 | Te | T7 | T8 | To |T10| NSMPO | Pares| Tiempo [ % | o040 | % | Estandar
OPERACIONES (min/lote) | * lote | (min/par) | Val. . suple .
(min/par) (min/par)
1 Pulir terminales 5.04 |5.91(6.36|5.13(6.10|6.06|6.35|5.52(5.89|6.25 5.86 12 0.49 [100%| 0.4885 10% 0.5373
2 Pulir el contrafuerte 1.66 (2.19(2.64|2.81|2.18|2.32(2.87(2.05[2.94]2.13 2.38 12 0.20 |100% | 0.1982 10% 0.2180
3 | Aplicar pegante 2.00 [2.25|1.7312.72(2.61]2.48|2.96|1.90|2.56|2.88 2.41 12 0.20 | 95% 0.1906 10% 0.2097
4 | Montar soporte de 0.68 11.0411.97|10.7311.36/0.69[1.79|2.06]1.74|1.33 1.34 12 0.11 1100%| 0.1115 10% 0.1227
5 Montar contrafuerteen | 5.91 [5.91|5.91|5.91/5.91|5.91(5.91|5.91[5.91|5.91 5.91 12 0.49 [100% | 0.4924 10% 0.5416
6 | Pulido 541 [6.85|5.46(/6.416.46|6.80|6.19[5.96|6.73|5.44 6.17 12 0.51 [100%| 0.5143 10% 0.5657
7 | Pulir soporte de punta 194 [1.98|2.55[/2.64(1.97|2.62|2.36|2.65|2.15[2.33 2.32 12 0.19 1100%| 0.1933 10% 0.2126
8 | Aplicar pegante a cinta 475 14.8815.23|5.4215.30/4.80|5.32|5.02|5.45|4.94 5.11 12 0.43 | 95% 0.4046 10% 0.4450
9 Montar cinta a plantilla 446 |5.2415.13|5.444.97|5.21[4.85|5.27|5.31|5.23 5.11 12 0.43 | 90% 0.3833 10% 0.4216
10 | Aplicar pegante ala 4.00 [4.45]14.45|4.48 4.64 14.65|4.27|5.62|4.44 | 4.06 451 12 0.38 |100% | 0.3755 10% 0.4131
11 | Aplicar pegante a 3.71 [4.12|4.04[3.76[4.1314.23|3.85|3.79(4.14|4.01 3.98 12 0.33 1100%| 0.3314 10% 0.3645
12 | Montar soporte de 2.65 [3.24|2.66|3.16[3.16[2.99(3.34|2.97|3.36|2.88 3.04 12 0.25 |100% | 0.2535 10% 0.2788
13 | Montar plantilla en Ia 4,78 13.844.05|3.85[4.89|3.90|3.97|4.034.40|4.02 4.17 12 0.35 | 90% 0.3129 10% 0.3442
14 | Aplicar pegante a 6.34 |6.50|6.57|6.696.45|6.98|6.60|6.83|6.73|6.77 6.65 12 0.55 |100% | 0.5538 10% 0.6092
15 | Montar capellada en Ia 541 | 7.3 |[6.09]16.20(6.28|7.89| 7.3 [7.98/6.91| 7.5 6.89 12 0.57 |100% | 0.5740 10% 0.6314
16 | Pegar el talon 4,75 16.10]/6.46/6.046.34/6.01 |6.50|6.32|5.81|6.06 6.04 12 0.50 1100% | 0.5033 10% 0.5536
17 |Pegar plataforma 445 15.5615.4415.49|5.40/6.58(5.31|5.14]5.95|5.15 5.45 12 0.45 | 90% 0.4086 10% 0.4494
18 | Pegar suela 10.8 |11.5/11.2/11.4]10.5]11.7112.1/10.1/11.5]11.8 11.25 12 0.94 |100%| 0.9378 10% 1.0316
Tiempo total (minutos/par) 7.38 7.9501
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OPERACION| AcABADO Toma de Tiempos V04-2 | SIMPLE | OPERARIO FECHA| 12-jun
. . Tiempo Tiempo
0, 0,
NRO ANALISIS DE Ti |12 |73 |74 |75 | T6 | 77 | T8 | T9 | T10 | ''eMPO | Pares | Tiempo | % | o g0 | % | Estandar
OPERACIONES (min/lote) | * lote | (min/par) | Val. . Suple .
(min/par) (min/par)
1 |Retirarcalzadode caja+ |, . 1, 5915 6612 74]2.58(2.39|2.57|2.56 | 2.69 | 2.88|  2.58 12 0.22 |100% 10% 0.2365
colocar en mes + parear 0.2150
, |Quemarhilos sobrantes |, o) | o) 15 2515 50]2.47(2.99]2.77(2.48 | 2.64 | 2.58| 262 12 0.22 |100% 10% 0.2405
de aparado 0.2187
3 |Alistar plantillas + 0.86|1.48/1.32/1.41/1.51|1.19(1.37(090(1.46 135 1.29 12 0.11 | 95% 10% 0.1120
pegamento 0.1018
4 | Limpiar calzado 3.06|3.25|3.68|3.67|3.69|3.77(3.15(3.16 [3.38 | 3.41| 342 12 029 |100%  ,oc 10% 0.3137
g | Colocar cremade 1.66|2.18(2.19(2.03|2.18|2.98|2.122.27|1.96 [ 2.02| 2.16 12 0.18 |100% 10% | 0.1979
acabado 0.1799
g | Voltearcalzado +colocar |, 1) 5911 6311 69(1.32(2.01]1.69(1.30(1.19|1.86| 151 12 0.13 | 100% 10% | 0.1380
pegamento a plantilla 0.1254
Colocar pegamento a
7 | retacény plantillay 6.55(7.30|6.61|7.24|6.95 | 6.91|6.23|6.94|7.01[7.07| 6.88 12 057 |100% . 10% 0.6309
colocar en calzado ]
8 |Colocar en caja 0.32]0.62|0.78|0.73|0.47 | 0.42|0.37|0.70|0.56 [0.59|  0.56 12 0.05 | 95% | | 1aao 10% 0.0484
Tiempo total 1.75 1.9179

(minutos/par)
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SIMP

OPERACION EMBOLSADO Toma de Tiempos V04-2 OPERARIO FECHA 12-jun
. . Tiempo Tiempo
0, 0,
NR ANALISIS DE OPERACIONES T1| 12|73 | 14| 75 | T6 | T7 | T8 | To |Ta0| Tempo |Pares) Tiempo | % | do | 2 | Estandar
0 (min/lote) | * lote | (min/par) | Val. . suple X
(min/par) (min/par)
y | Retirar caja + parear + colocaren | 3 .o | ) 5e | 4191400 3.42 | 3.99 |3.98]4.34| 2.99 |396| 3.88 12 100% 10% 0.3560
mesa 0.32 0.3237
2 | Colocar pasadores 3.88(4.32(4.00|4.29| 3.91 | 3.98 |4.26 [3.93| 3.95 |4.21| 4.07 12| 54 100% | 0 5303 10% 0.3732
3 | Colocarmodelo ensticker de tallasy |, o |5 2515 6715611 268 | 3.08 [2.89]3.10| 2.82 [2.54| 278 12 95% 10% 0.2423
pegar en calzado 0.23 0.2203
4 | Colocar papel + bolsa 435|4.45|4.20(453| 447 | 415 | 430|465 4.12 |455| 4.38 12| 5 100% | 0 20 10% 0.4012
5 | Embolsar + colocar en carro 3.55|4.04|3.74|3.56 | 3.88 | 3.71 [3.67|3.57| 4.01 |3.86| 3.76 12| .3 100% | 0 513 10% 0.3446
Tiempo total (minutos/par) 1.57 1.7173
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ANEXO 8

Requerimiento de Area

Area Tipo de actividad cantidad | largo | ancho |alto-h |#lados -n| ss*n*h SS*n Ss sg se |parcial| total

Cortado | mesa de marcado 1 0.9 0.8 1.1 2.376 0.72 0.72 2.16 | 0.73 | 3.61 3.61

Cortado | Sala de corte 3.8 4.2 3 47.88 15.96 15.96 | 15.96 | 8.09 | 40.01 | 40.01

Cortado | Cortadora 0.8 0.4 0.8 0.512 0.32 0.32 0.64 | 0.24 | 1.20 1.20

Cortado | Corte Forros 165| 1.2 1.6 3.168 1.98 1.98 198 | 1.00 | 4.96 4.96

Cortado | mesa de corte forros 1.1 0.4 0.8 1.056 0.44 0.44 132 | 045 | 2.21 2.21

Devastado | Desbastadora 0.7 0.5 0.8 0.56 0.35 0.35 0.7 | 0.27 | 1.32 1.32
Devastado | mesa de ojales 1.1 0.9 1.1 3.267 0.99 0.99 297 | 1.00 | 4.96 4,96
Devastado | Selladora Termopl3stica 0.8 0.9 1.5 1.08 0.72 0.72 0.72 | 0.36 | 1.80 1.80
Devastado | Engrampadora (ojales) 0.9 0.6 0.8 0.432 0.54 0.54 | 0.54 | 0.27 | 1.35 1.35
APARADO | Cosido de Punta 0.8 0.7 1.75 0.98 0.56 0.56 | 0.56 | 0.28 | 1.40 1.40
APARADO | mesa de aparado 1.5 1.6 1.1 10.56 3.2 3.2 9.6 | 3.24 | 16.04 | 16.04
APARADO | Mdquina de coser plana 1.5 0.5 0.8 0.6 0.75 0.75 0.75 | 0.38 | 1.88 1.88
APARADO | Maquina de coser moldeo 1.5 0.5 0.8 0.6 0.75 0.75 0.75 | 0.38 | 1.88 1.88
montado | mesa de pegado de plantillas 1.5 1.5 0.9 6.075 2.25 225 | 6.75 | 2.28 | 11.28 | 11.28
montado | mesa de control de calidad 1.1 1.5 1.1 7.26 1.65 1.65 6.6 | 2.09 | 10.34 | 10.34
montado | mesa de colocado de pasadores 1.15| 0.9 1.2 3.726 1.035 1.035 | 3.105 | 1.05 | 5.19 5.19
montado | Formadora de punta 1 1.05 1.8 1.89 1.05 1.05 1.05 | 0.53 | 2.63 2.63

montado | Formadora de taldn (prensadora) 1.1 0.8 1.85 1.628 1.76 0.88 | 0.88 | 0.45 | 2.21 4.41

montado | Camboreadora 0.6 0.8 1.17 0.5616 0.48 0.48 0.48 | 0.24 | 1.20 1.20

montado |Horno (Secado) 1.45 1.1 1.58 5.0402 1.595 1.595 | 3.19 | 1.21 | 6.00 6.00

montado | Pulidora 1.05| 0.8 1.8 1.512 0.84 0.84 | 0.84 | 043 | 2.11 2.11

montado | Cardadora 0.8 1 1.1 0.88 0.8 0.8 0.8 0.41 | 2.01 2.01
montado | Horno reactivador 1.65 1.1 1.7 6.171 1.815 1.815 | 3.63 | 1.38 | 6.82 6.82
montado | Bomba pegadora 0.8 0.8 0.5 0.32 0.64 0.64 0.64 | 032 | 1.60 1.60

montado | Enfriado de suela 1.65| 1.15 1.7 6.4515 1.8975 |1.8975| 3.795 | 1.44 | 7.13 7.13

montado | Troqueladora Plantillas 2.1 1.2 2.4 6.048 2.52 252 | 252 | 1.28 | 6.32 6.32

RIRrRRPRRPR[(RPRR[R[RIN(PR|IRPR|IRPR|RPR|IRPR[PR[RPR[R[R[R|R|R|R|R|R (R
Bl |IN|R|IN|R|[RINRPR[R[RPRlW[D|W|R|RPR|WR[RPR[RPR[W[N[W[RL NP |W

montado | mesa de cementado 0.8 0.9 3 8.64 0.72 0.72 2.88 | 091 | 451 4,51
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pintado | mesa de pintado 1 1.8 1.5 1.1 4 11.88 2.7 2.7 10.8 | 3.42 | 16.92 | 16.92
empastado | mesa de empastado 1 0.9 1.1 0.9 4 3.564 0.99 0.99 | 396 | 1.25 | 6.20 6.20
empastado | mesa de colocado de pegamento 1 0.8 0.5 0.6 2 0.48 0.4 0.4 0.8 0.30 | 1.50 1.50
empastado | mesa de pegado 1 0.9 0.9 1.1 2 1.782 0.81 0.81 | 1.62 | 0.62 | 3.05 3.05

acabado | mesa de acabado 1 2 1.5 0.8 3 7.2 3 3 9 3.04 | 15.04 | 15.04
Embolsado | mesa de embolsado 1 1.7 1.3 1.5 3 9.945 2.21 2.21 6.63 | 2.24 | 11.08 | 11.08

Almacén de MT 1 4.5 4.6 3 1 62.1 20.7 20.7 20.7 [10.49| 51.89 | 51.89
Almacén de PT 1 5.5 5 3 1 82.5 27.5 27.5 27.5 [13.94| 68.94 | 68.94
Sala de fabricacién de planta il 3 4 6 1 72 12 12 12 6.08 | 30.08 | 30.08
sala de desbastado de planta 1 2 3 3 1 18 6 6 6 3.04 | 15.04 | 15.04
Garaje 1 5 6.5 3 1 97.5 32.5 32.5 | 32,5 |16.47| 81.47 | 81.47
Servicio Higiénicos 1 3 4 2.5 1 30 12 12 12 6.08 | 30.08 | 30.08
Estantes 4 0.6 0.8 1.78 3 2.5632 1.92 0.48 | 1.44 | 0.49 | 241 9.63
Operario 22 1.65 1 18.15 11 0.5 0.5 0.25 | 1.25 27.57
total | 443.32 | 441.87
suma ee |475.9693 | 150.4625
H esta 3.16 suma em 20.71 12.92
h mov 1.60
k 0.25
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ANEXO 9
Kardex (Hoja 1)

N | FECHA |ORDEN| CLN | MODELO| "1/2" | CUERO DESCRIPCION CLIENTE 33|34 (35|36 |37 | 38
2297 | 21-mar 29 106 1 1737 PULIBLE ARENA TDAS. EXCLIVAS
2298 | 21-mar 29 103 1 1737 PULIBLE ARENA TDAS. EXCLIVAS
2299 | 21-mar 29 106 1 2615 PULIBLE AZUL TDAS. EXCLIVAS
2300 | 21-mar 18 302 1 1002 NOBUCK VIZCACHA JUSTO BOBADILLA
2301 | 21-mar 18 302 1 1001 NOBUCK OLIVO JUSTO BOBADILLA
2302 | 21-mar 18 302 1 1208 BOX GUANTE NEGRO JUSTO BOBADILLA
2303 | 21-mar 18 530 2 1002 NOBUCK VIZCACHA JUSTO BOBADILLA 1 3 4 3 1
2304 | 21-mar 18 302 1 1002 NOBUCK VIZCACHA JUSTO BOBADILLA
2305 | 22-mar 18 408 1 1001 NOBUCK OLIVO JUSTO BOBADILLA
2306 | 22-mar 18 408 1 1106 AFRICA CARAMELO JUSTO BOBADILLA
2307 | 22-mar 18 408 1 1002 NOBUCK VIZCACHA JUSTO BOBADILLA
2308 | 22-mar 18 303 1 1409 CAMUFLADO CRUS OLIVO | JUSTO BOBADILLA
2309 | 22-mar 18 303 1 1002 NOBUCK VIZCACHA JUSTO BOBADILLA
2310 | 22-mar 18 303 1 1001 NOBUCK OLIVO JUSTO BOBADILLA
2311 | 22-mar 18 530 2 1002 NOBUCK VIZCACHA JUSTO BOBADILLA 1 3 4 3 1
2312 | 22-mar 18 530 2 1512 CERAMICO LIMON JUSTO BOBADILLA 1 3 4 3 1
2313 | 22-mar 18 530 2 1208 BOX GUANTE NEGRO JUSTO BOBADILLA 1 3 4 3 1
2314 | 22-mar 22 379 2 1414 CAMUFLADO MARRON PERCY GUERRERO 1 3 4 3 1
2315 | 22-mar 22 379 2 1208 BOX GUANTE NEGRO PERCY GUERRERO 1 3 4 3 1
2316 | 22-mar 22 379 2 1106 AFRICA CARAMELO PERCY GUERRERO 1 3 4 3 1
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Kardex (Hoja 2)

2 3 4 2 1 12 530 0 A 530 MT CODE 2297 | 21-mar
2 3 4 2 1 12 530 0 A 530 MT CODE 2298 | 21-mar
2 3 4 2 1 12 530 0 A 530 GO CODE 2299 | 21-mar
1 3 4 2 2 12 527 0 A 527 GO SHOP 2300 | 21-mar
1 3 4 2 2 12 527 0 A 527 MT SHOP 2301 | 21-mar
1 3 4 2 2 12 527 0 A 527 GO SHOP 2302 | 21-mar
12 527-2 0 A 527-2 GO RETRO BOTA (57285) 2303 | 21-mar
2 4 4 1 1 12 527 0 A 527 GO SHOP 2304 | 21-mar
2 3 4 2 1 12 253 468 A 253 G UVE 2305 | 22-mar
2 3 4 2 1 12 253 468 A 253 T UVE 2306 | 22-mar
2 3 4 2 1 12 253 468 A 253 GO UVE 2307 | 22-mar
2 3 4 2 1 12 527 0 A 527 T SHOP 2308 | 22-mar
2 3 4 2 1 12 527 0 A 527 GO SHOP 2309 | 22-mar
2 3 4 2 1 12 527 0 A 527 MT SHOP 2310| 22-mar
12 527-2 0 A 527-2 GO RETRO BOTA (57285) 2311| 22-mar
12 527-2 0 A 527-2 MT RETRO BOTA (57285) 2312 | 22-mar
12 527-2 0 A 527-2 GO RETRO BOTA (57285) 2313 | 22-mar
12 527-2 0 A 527-2 MT RETRO CORTO (57413) 2314 | 22-mar
12 527-2 0 A 527-2 GO RETRO CORTO (57413) 2315 | 22-mar
12 527-2 0 A 527-2 T RETRO CORTO (57413) 2316 | 22-mar
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ANEXO 10

Numero de ciclos a Observar, criterio General Electric

Tiempo de Ciclo Namero de Ciclos
(min) que cronometrar
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
4.00 — 5.00 15
5.00—10.00 10
10.00 — 20.00 8
20.00 — 40.00 5
Mas de 40.00 3

Fuente: Roberto Garcia Criollo. Estudio del Trabajo.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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ANEXO 11

Escala de valoracién de ritmo de Trabajo

Descripcion
0 Actividad nula
50 Muy lento, movimientos torpes, inseguros, parece dormido, 32
- sin interés en el trabajo :
75 Constante, resuelto, sin prisa. como de obrero no pagado a 48
) destajo, pero bien dirigido, Parece lento pero no pierde tiempo :
100 Activo, capaz, como de operario calificado medio, logra con 6.4
tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado. i
125 Muy rapido el operario actua con gran seguridad, destreza y 8
coordinacion de movimientos, muy por encima del anterior.
150 Excepcionalmente rapido. concentracion y esfuerzo intenso, 96
sin probabilidad de durar por varios periodos. :

Fuente: Norma Britanica

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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ABREVIATURAS
TC Tiempo de Ciclo
TCP Tiempo de Cambio Entre Productos
TF Tiempo de Funcionamiento de Una Maquina
VSM Mapeo de la Cadena de Valor
Hrs Horas
RR-HH Recursos Humanos
ud Unidades
MP Materia Prima
mt Metros
min Minutos
JIT Just in Time (Justo a tiempo)
TOM Gestion de Calidad Total
TPM Mantenimiento Productivo Total
SIMBOLOGIA

% Porcentaje

N° NUumero
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