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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Implementacion de herramientas de control de
calidad para mejorar la productividad en la empresa D’OSMAR INVERSIONES
S.A.C.,Los olivos, 20187, tiene como objetivo general, el determinar como las
herramientas de control de calidad mejoran la productividad de la empresa D’OSMAR
INVERSIONES S.A.C — Los olivos, 2018.

El disefio de la investigacion es cuasi-experimental de tipo aplicada, debido a que la
variable independiente manipula deliberadamente a la variable dependiente para
observar sus efectos sobre ella. La poblacion de estudio estuvo conformada por los
meses de mayo Yy junio del 2018 para luego compararlos los datos analizados antes y
después de la implementacion de herramientas de control de calidad. La muestra es
seleccionada por conveniencia igual a la poblacion. La técnica empleada para la
recoleccion de datos fue la observacion, y los instrumentos utilizados fueron los
siguientes formatos: hojas de verificacion de Toma de Tiempos, formato de calculo del
Numero de Muestras, medicion del Tiempo Estandar, ficha de registro del Diagrama de
Actividades del Proceso, ficha de Control de Produccion y la ficha de estimacion de
Eficiencia, Eficacia y Productividad, asi como el cronémetro.

Finalmente, en el andlisis de datos se utilizd programas como el Microsoft Excel y el
SPSS V. 20, de manera descriptiva e inferencial utilizandose tablas y graficos lineales.
Segun los datos ingresados al SPSS V. 20, se obtuvo como resultado que la
significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la productividad Antes y Después es
de 0.000, por consiguiente, al ser menor a 0.05, se rechaza la hip6tesis nula y se acepta

la hipétesis del investigador

Palabras Claves: herramientas de control de calidad, productividad.
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ABSTRACT

The present research entitled "Implementation of quality control tools to improve
productivity in the company D'OSMAR INVERSIONES SAC, Los olivos, 2018", has
as its general objective, to determine how quality control tools improve the productivity
of the company D'OSMAR INVERSIONES SAC - Los olivos, 2018.

The design of the research is quasi-experimental of applied type, because the
independent variable deliberately manipulates the dependent variable to observe its
effects on it. The study population consisted of the months of May and June of 2018 to
then compare the data analyzed before and after the implementation of quality control
tools. The sample is selected for convenience equal to the population. The technique
used for data collection was observation, and the instruments used were the following
formats: Timestamp verification sheets, Number of Samples calculation format,
Standard Time measurement, record of the Activity Diagram of the Process, Production
Control record and the estimate sheet of Efficiency, Efficiency and Productivity, as well
as the chronometer.

Finally, in the analysis of data, programs such as Microsoft Excel and SPSS V. 20 were
used, descriptively and inferentially, using tables and line graphs.

According to the data entered into the SPSS V. 20, it was obtained that the significance
of the Wilcoxon test, applied to the Before and After productivity is 0.000, therefore,
being less than 0.05, the null hypothesis is rejected and the accepts the researcher's

hypothesis

Keywords: quality control tools, productivity.
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I. INTRODUCCION

XX



1.1 Realidad Problemética

La industria de calzado a nivel mundial es influenciada por diversos competidores,
los que hacen que cuya oferta y demanda varien constantemente haciendo de este un
mercado muy competitivo y de dificil permanencia. Ya que no solo se compite
internamente, sino que con la globalizacion ahora el mundo es nuestro competidor,
adicionalmente el ingreso de materia prima sustituta como el cuero y badana sintética
es mucho mas barata con lo cual genera ahora también un problema a tomar con
suma importancia ya que los productos finales que se realicen con estas pueden
disminuir considerablemente el precio atrayendo al cliente en primera instancia
aunque afectando seriamente la salud de este a largo plazo ya que estos materiales no
generan el mismo confort que uno realizado con materiales completamente naturales.
A continuacidn, veremos el nivel de exportacion que tienen los principales paises en

el mundo para el afio 2017.

Figura N° 1: Ranking de paises exportadores de calzado en 2017

Pares  Porcetanje 20072016

millones) mundial  (cantidad)

12 CHINA 13,523 57,5% +3,7%

2z INDIA 2.409 10, 2%, 6, T

32 VIETMAM 1.0 4,7% 7.2

4% INDOMNESIA 1,06 4,6 1,5%

52 BRASIL it 3,9% 4, 7%
Y- BANCGLAIDES 426 1,8% 13,2%
kA TURQUIA 400 1,7, 20
A A PAKISTAN 396 1.7% 3, 3%
9¢  MEXICO 250 1,1% 20,
A ITALIA 191 [,8% +1,6%
167 ESPARA I 102 0,4% +2%

Fuente: Revista de calzado

China lidera el porcentaje de exportacion de calzado a nivel mundial con una amplia
ventaja respecto a sus mas cercanos competidores seguida por la India y un distante
Vietnam y aunque estos dos ultimos previamente mencionados van con un marcado

nivel de crecimiento aun no son comparables con el primer puesto del ranking.
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Figura N° 2: Ranking de paises del continente americano exportadores de calzado
en el afio 2017

AMERICA LATINA. ESTADISTICAS DEL CALZADO.

- Aflo PRODUCCION ~EXPORTACION  IMPORTACION  CONSUMO PBIUSS

DEPARES DE PARES DEPARES = ANUALP/HAB.  PERCAPITA

ARCENTINA 2016 TI0.000.000 600000 27600000 3] 12.449
43.590.000M3b- 9017 100.000.000  642.000  34.500.000 31 12.800
BOLIVIA 2016 13600000  100.000  21.200.000 3 3105
11460.000hab- 5417 14400000 100000 19.200.000 3 3.217
BRASIL 2016 954.000.000 125.600.000  22.700.000 4 8.650
207700.000hab. 5017 999 000.000  127100.000  23.800.000 42 8.736
CHILE 2016 7000.000 308840  105.400.000 6.2 13.793
17900.000hab. - 517 7200.000 317,980 114.473.000 6.7 13.990
coLOoMBla 206 92500000 760000  61.400.000 3 5.806
49.982.000hab- 5017 91850000  890.000  64.470.000 31 5.910
ECUADOR 2016 39200000 550000  18.000.000 34 5.969
16550.000hab- 5017 37200000 520000  18.900.000 33 6.058
MEXICO 2016 260.000000 25.300.000  64500.000 23 8.201
126.350.000R20- 517 260,000.000  26.300.000  88.000.000 25 8.365
PARAGUAy 2016 5300000 700000 25300000 4] 4.080
7042.000hab. 5017 5150.000 680.000  28.900.000 47 4.243
PERD 2016 51400.000 2310000  49.500.000 3] 6.046
51.826.018hab 9017 60650.000  2.472.000  43.430.000 32 6.197

Fuente: SERMA

América latina tiene como principal productor de calzado a la Argentina con una
produccion muy por encima de su segundo Bolivia y mas cercano al tercero Brasil, el
cual vemos viene aumentando fuertemente su volumen de produccion en
comparacion de los demas paises que vienen evolucionando de forma mas pausada.

En el Per( la produccion de calzado es empirica en su mayoria de MYPES, que por
falta de conocimientos técnicos limitan su propio crecimiento generandose asi una

competencia interna casi empirica entre los pequefios productores que tienen que ver
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como sus negocios no crecen al ritmo que ellos quisieran mientras que otras grandes
compafiias se asientan cada vez con més fuerzas en sus localidades desterrando casi
sus productos del mercado ,como es el caso de la region de La Libertad donde
“existe limitada capacidad de financiamiento y gestion empresarial, siendo uno de
los compromisos de esta gestion la formalizacion, innovacion y productividad para el
mercado” (La libertad, 10 de junio de 2016, parr.4).

En ese sentido, pienso que el tema econdémico es muy importante dentro de la
empresa ya gque es esta en muchos casos determina la cantidad de produccion posible

dentro de un proyecto de negocio.

Tabla N° 1: Evolucion del indice mensual de produccion nacional:2017

. Variacion Porcentual
Sector P“"d:;’m" 21712016 Jun 16-May 17/
Mayo | Enero-Mayo | Jun 15-May 16

Economia Total 100,00 319 1,96 3,00
Dl-Otros Impuestos a los Productos 829 593 333 297
Total Industrias (Produccion) M.n 37 1,84 3,00
Agropecuario 591 215 -143 0,36
Pesca 0,74 28040 M2 56,27
Mineria & Hidrocarburos 14,36 0,63 21 872
Manufactura 16,52 1nn 2,14 226
Electricidad, Gas y Agua 1,72 250 081 370
Construccion 510 -3,91 =558 -6,10
Comercio 10,18 151 024 0,82
Transporte, Almacenamiento, Correo y Mensajeria 4497 259 23 2714
Alojamienta y Restaurantes 2,86 081 0,94 1,87
Telecomunicaciones y Ofros Servicios de Informacitn 266 644 164 7165
Financiero y Seguros iz 1,70 -0,26 1,96
Servicios Prestados a Empresas 421 0.3 0,16 123
Administracion Pablica, Defensa y otros 429 423 413 43
Ofros Servicios 2/ 14,89 33 345 370

Fuente: INEI, 2017

En el presente cuadro podemos apreciar un aumento en el sector de manufactura en
el Pera durante el mes de mayo y también viendo el nivel en positivo del acumulado.
En este contexto La empresa D"OSMAR INVERCIONES S.A.C. ubicada en la
urbanizacion Los jardines de Naranja Norte Mz.B Lt.3 Los olivos — Lima busca
satisfacer los estandares de calidad requeridos por mercado actual, asumiendo asi un
reto para consigo mismo, sin embargo no siempre se consigue los resultados
esperados. El cuero para nosotros es el material mas importante durante el proceso de
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produccion ya que por mala practica de manufactura o por falta de control de calidad
durante el proceso de recepcion este se puede ver afectado negativamente y se
evidencia en el producto final, es ahi cuando suceden devoluciones que terminan por
afectar las ganancias proyectadas por la empresa.

Sin embargo, la empresa presento problemas que estdn causando que su
productividad no sea la correcta. Después de analizar el panorama actual en la
empresa, se obtuvieron los datos histdricos de la linea de produccién de los ultimos
tres meses de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., como se puede ver en
la Tabla N°2:

Tabla N° 2: Situacion actual de la empresa D"OSMAR INVERSIONES S.A.C. en
los meses de abril, mayo y junio 2018

PROMEDIO

ABRIL MAYO JUNIO | SITUACION
ACTUAL
EFICIENCIA 71.19% 68.01% 67.94% 69.05%
EFICACIA 73.37% 72.60% 72.50% 72.82%
PROD_:JC::_ITI:\:IDAD 52.23% 49.38% 49.26% 50.29%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 3: Situacion Actual de la empresa D"OSMAR INVERSIONES S.A.C.
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Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se mostrara el diagrama de Ishikawa con las principales causas de

las devoluciones del producto final.
Figura N° 4: Diagrama de Ishikawa de la empresa D"OSMAR INVERSIONES

S.A.C.
MEDICION METODOS MATERIALES
ROTACION DE
TIEMPOS MATERIA PRIMA PROVEEDORES
IMPRODUCTIVOS NO CONFORME
OPERACIONES
INADECUADAS
PRODUCTO
TERMINADC NO
CONFORME
BAJA
PRODUCTIVIDAD
FALTADE
CAPACITACION
AL PERSONAL MAQUINARIA
FALTADE DE BAJA
LIMPIEZA Y TECNOLOGIA
ORDEN SUPERVISION
INADEACUADA
MEDIO AMBIENTE MANO DE OBRA MAQUINARIA

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N°4, al aplicar la técnica de 6M’s se muestran los problemas que presenta la
empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C. y que pueden ser causantes de la baja
productividad.

Para establecer un andlisis mas profundo de la importancia de estos problemas se
establecié una matriz co-relacional en conjunto con el jefe de produccién con el cual se
determind una valoracion donde “1” representa una causa que influye en la causa

comparada y “0 “nos dice que la causa no influye en la causa comparada, segun la tabla

ndmero 3.
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Tabla N° 3: Matriz de correlacion de las causas encontradas

Cl C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 FRECUENCIA
C1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
C2 0 0 0 0 0 0 1 5
C3 1 1 1 1 1 1 1 1 8
C4 1 1 1 1 1 1 1 0 7
C5 1 0 0 0 0 0 0 0 2
C6 0 1 0 0 1 0 0 0 1
C7 0 0 0 0 0 0 1 0 1
C8 1 0 0 0 0 0 0 1
C9 1 1 0 0 0 0 0 0 1
27

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 4: Numero de ocurrencias de las causas encontradas

FRECUENCIA % TOTAL
CAUSAS FRECUENCIA ACUMULADA % TOTAL ACUMULADO
C3 | MATERIA PRIMA DEFECTUOSA 8 10 29.63% 29.63%
C4 | PRODUCTOS TERMINADO NO CONFORME 7 19 25.93% 55.56%
C2 | OPERACIONES INADECUADAS 5 25 18.52% 74.07%
TS ROTACION DE PROVEEDORES 2 31 7.41% 81.48%
C1 | TIEMPOS IMPRODUCTIVOS 1 36 3.70% 85.19%
C6 | FALTA DE LIMPIEZA Y ORDEN 1 38 3.70% 88.89%
C7 | FALTA DE CAPACITACION AL PERSONAL 1 40 3.70% 92.59%
C8 | SUPERVISION INADECUADA 1 41 3.70% 96.30%
C9 | MAQUINARIA DE BAJA TECNOLOGIA 1 42 3.70% 100.00%
TOTAL 27 100%

Fuente: Elaboracion propia

Del cuadro anterior podemos apreciar que la mayor cantidad de problemas en la

empresa se deben a la materia prima no conforme (29.63%), asi como los productos

terminados no conformes (25.93%), operaciones inadecuadas (18.52%) y la rotacion

de proveedores (7.41%); los cuales son los que mas influyen a la baja productividad

de la empresa, segun la Figura 3.
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Figura N° 5 Diagrama de Pareto de la empresa D°"OSMAR INVERSIONES S.A.C.

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente se procedera a realizar el diagrama de estratificacion de las causas
como se muestra en la Figura 4, agrupandolas en cuatro estratos: procesos, gestion,
calidad y mantenimiento. Gracias a esto, se logr6 apreciar que los estratos de mayor
incidencia son Calidad y Gestion, con porcentajes de incidencia de 45% y 33%

respectivamente.

Figura N° 6: Diagrama de Estratificacion de las causas de la empresa D"OSMAR
INVERSIONES S.A.C.
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Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, se realizd un analisis de criticidad con la matriz de priorizacion para

determinar cul de los dos estratos con mayor porcentaje debian priorizarse.
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Tabla N° 5: Matriz resultados de la empresa D"OSMAR INVERSIONES S.A.C.

CONSOLIDADO MANO TASA
DE PROBLEMAS MEDICION DE leR"I'II'E\ARAIA AI\|>I/IEI'EIIEII\IO'I'E MAQUINARIA METODOS CII\RI’II\T{IIE(IZ_ISED PR;CB)I/E-\I\I;IAS PORCEE‘TUAL IMPACTO CALIFICACION PRIORIDAD M.IE_g:\?:SA
POR AREAS OBRA PROBLEMAS
Impleme
Gestion 0 1 1 0 0 1 ALTO 3 33% 4 12 2 ntacion
de
Estudio
Procesos 1 0 0 0 0 0 MEDIO 1 11% 3 3 3 de
trabajo
Mantiglmlen 0 0 0 0 1 0 MEDIO 1 11% 2 2 4 TPM
Herramie
ntas de
Calidad 0 1 2 0 0 1 MEDIO 4 45% 5 20 1 control
de
calidad
Total
Problema 1 2 3 0 1 2 9 1.00

Fuente: Elaboracion Propia
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1.2 Trabajos previos

GARCIA, Janet y SALAZAR, Yolanda. Aplicacién de herramientas de calidad en
empresa grafica de brefia para mejorar el cumplimiento de entrega de etapas. Tesis
(Titulo de ingeniero industrial y comercial). Lima: Universidad san Ignacio de
Loyola. Facultad de ingenieria, 2017, 81 pp. Identificar en cuanto mejoraria las
incidencias de cumplimiento de entrega, aplicando herramientas de calidad en las
etapas de impresion y ensobrado de la empresa grafica. En la investigacion
realizada se identificaron en la etapa de impresion y la etapa ensobrado, son etapas
de las cuales existen el 48% y 28% respectivamente de incidencias y que son el
foco de oportunidad para mejorar la variable de cumplimiento de entrega, esto se
logré obtener con la herramienta de calidad de diagrama de barras. Finalmente se
concluyé en un aumento de la eficacia de 11.4% pasando de un 66.42% a un 74%

por lo cual se re afirma la implementacion.

GONZALES, Claudia y TABOADA, Luis. Propuesta para la estandarizacion de los
procesos de produccion de la empresa calzado giorginna. Tesis (Titulo de
Ingenieria Industrial). Colombia: Universidad catolica de Pereira. Facultad de
ciencias basicas e ingenieria, 2016, 134 pp. Inicialmente con un diagndstico y
estudio de tiempos del proceso de produccion de la empresa Calzado Giorginna, se
logré identificar los puntos débiles, en sus procesos, infraestructura, distribucion en
planta, tareas con demoras y suplementos innecesarios, los cuales se abordaron a
través de una propuesta de mejora presentada a los directivos de la empresa. Con la
propuesta de mejora la empresa consiguié un aumento de su entre el 11% y 12% lo
que representa aproximadamente 6 y 8 minutos de diferencia., mejora su eficiencia

en 15% vy la calidad del ambiente laboral de sus colaboradores.

YAURI, Luis. Analisis y mejora de procesos en una empresa manufacturera de
calzado. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia Universidad
Catdlica del Perd. Facultad de ciencias e ingenieria, 2015, 88 pp. En la siguiente
investigacion, el objetivo principal es la optimizacién de procesos para el
incremento de la produccion, reduccion de costos, incremento de la calidad de sus
productos Yy la satisfaccion de sus clientes. EI método empleado es cuantitativo. Su

principal conclusion es que la aparicion de nuevos competidores hace que la oferta
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y la demanda este en continuo crecimiento, por ello es necesario estar en constante
mejora de los procesos y optimizar los recursos para responder a los cambios, de la
misma manera la aplicacion de las 5S permitié que los trabajadores tuvieran un
desempefio normal y cumplir con los objetivos empresariales. De la presente tesis
se ha tomado como ejemplo para dimensionar la variable independiente
herramientas de calidad, esto provoco un aumento de la eficacia de un 64% a un

72% representando un aumento de 12.5%.

BLANCO, Luz y SIRLUPU, Luisa. Disefio e implementacion de células de
manufactura para aumentar la productividad en el &rea de armado de una empresa
de calzado para dama. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad
Nacional de Trujillo. Facultad de Ingenieria, 2015, 151 pp. El objetivo principal de
la tesis es disefiar e implementar células de manufactura para aumentar la
productividad en el &rea de armado de una pequefia empresa de calzado para dama.
El método empleado es cuantitativo. Se pudo concluir satisfactoriamente que la
implementacién de células de manufactura aumento la productividad en 15.34% y
22,49% con respecto a la productividad horas — hombre del &rea de armado —
ensuelado y del costo de la mano de obra de armado - ensuelado respectivamente.
De la presente tesis se ha tomado como ejemplo para dimensionar la variable

dependiente productividad.

REYES, Marlon. Implementacién del ciclo de mejora continua Deming para
incrementar la productividad de la empresa calzados leén en el afio 2015. Tesis
(Titulo de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo. Facultad de
Ingenieria, 2015, 148 pp. El objetivo principal del presente trabajo es implementar
el ciclo de mejora continua Deming en el proceso productivo para incrementar la
productividad, a través de la aplicacion de herramientas de la gestion de la calidad

(IS4l
S

como 5 , fichas de control y capacitacion en aspectos motivacionales y de
buenas practicas de manufactura.). EI método empleado es cuantitativo. Su
conclusion principal nos dice que la nueva distribucion del area de produccion
contribuyé a tener un mejor flujo del proceso en la elaboracion del producto,
expresado en la disminucion en la distancia de los recorridos y de movimientos
innecesarios de 32% Yy 46% respectivamente, esto debido a que la nueva

distribucion se realiz6 en base al método de Richard Muther (necesidad de
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proximidad o alejamiento) y Gourchet (determinacién de superficies).
Adicionalmente se pudo determinar que aumento la productividad de un 65,57% a
un 77.25% obteniendo asi un aumento de 17.81%. De la presente tesis se ha tomado

como ejemplo para dimensionar la variable independiente herramientas de calidad.

URRUTIA, Angel. Plan de mejora de la calidad en la produccion de calzado en
creaciones mabeliz mediante la aplicacion de la metodologia six sigma. Tesis
(Titulo de Ingenieria Industrial). Ambato: Universidad técnica de Ambato. Facultad
de ingenieria en sistemas electronica e industrial, 2015, 244 pp. El objetivo
principal del siguiente trabajo es desarrollar un plan de mejora de la calidad en la
produccién de calzado en creaciones Mabeliz mediante la aplicacion de la
metodologia Six sigma. EI método empleado es cuantitativo. La conclusién a la que
llego el autor es que se determind que el nivel de calidad es regular, pero que debe
ser elevado para mejorar el servicio brindado a los clientes, ya que actualmente
existen reclamos de los operarios por los subproductos que les llegan, asi como de
los clientes finales por el producto que eventualmente presenta defectos de
fabricacion. A su vez el proceso méas conflictivo es el aparado ya que tiene inmerso
una gran cantidad de modos de falla o defectos y requiere de mayor especializacion
de la mano de obra. Como resultado tenemos un incremento de la eficiencia
pasando de 68% a 79% teniendo asi 16% de incremento. De la presente tesis se ha
tomado como ejemplo para dimensionar la variable independiente herramientas de

calidad.

MATOQOS, Joseph. Mejora de proceso en la linea de produccion en una empresa de
calzado industrial y militar. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Lima:
Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. Facultad de Ingenieria, 2014, 160 pp.
En la presente investigacion el objetivo principal es desarrollar la propuesta de
mejora para el proceso de la linea de produccion de Poliuretano, aplicando la
herramienta de la Mejora Continua (ciclo PEVA). ElI método empleado es
cuantitativo. Su principal conclusion es que la causas raiz para el problema de los
defectos en los calzados, es que se esta realizando mal los procedimientos de las
operaciones, especialmente la operacion del inyectado de planta, asi como también
que el personal no se encuentra capacitado para realizar las 129 actividades, el

material se encuentra vencido y la falta de calibracion o mantenimiento a las
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maquinas inyectoras. De la correcta implementacion de la propuesta se obtuvo un
aumento en la eficiencia pasando de un 62% a 73% por lo que se obtuvo un 18% de
incremento. De la presente tesis se ha tomado como ejemplo para dimensionar la

variable independiente herramientas de calidad.

VITERI, Estefania y ALBUJA, Christian, Anélisis y propuesta de fortalecimiento
empresarial en el sector de la industria del calzado de cuero en el canton cotacachi.
Caso: taller “Victoria Rosas”. Tesis (Titulo de ingeniero en negocios
internacionales). Ecuador: Universidad internacional del ecuador. Facultad de
ciencias administrativas, 2013, 231 pp. Este tema de estudio busca mejorar la
calidad no solo del producto sino también del servicio, tratando temas como la
capacitacion e innovacion, con la finalidad de lograr fortalecer el posicionamiento
de la marca de calzado ecuatoriano. El proyecto consta de cinco capitulos, en el
primer capitulo se plantea la investigacion, a continuacion, en el segundo capitulo
se realiza un estudio del macro entorno en el sector de calzado de cuero dentro del
Canton Cotacachi, con la obtencion de esta informacion se determind los
principales problemas que afectan al sector. En el tercer capitulo se realizo el
andlisis del micro entorno en el taller “Victoria Rosas” para determinar también los
problemas que existen dentro de este. En el cuarto capitulo se determiné las
estrategias que ayudaron en la resolucion de los conflictos existentes. Y por ultimo
en el quinto capitulo se plantean las conclusiones y recomendaciones del estudio
realizado cuyo resultado arrojo un aumento en la productividad teniendo antes 52%

y después 74% lo que representa un incremento porcentual de 42%.

LOBO, Ligia. Mejoras en los procesos productivos de una fabrica de calzados con
el uso de las herramientas de la calidad de la escuela japonesa. Tesis (Titulo de
Maestria en Calidad Industrial). Buenos Aires: Universidad Nacional de San
Martin. Facultad de Calidad, 2012, 150 pp. El objetivo principal es aplicar las
herramientas de la calidad logrando la mejora, siempre continua, de sus niveles de
calidad y productividad, a través de un plan que incluya transformaciones de poca
inversion en su sistema productivo y actividades exhaustivas de capacitacion en
todos los niveles operacionales. EI método empleado es cuantitativo. Se pudo
concluir que es posible lograr un estandar de calidad aceptable con cambios

sencillos, motivacion y capacitacion del personal y poca inversion financiera. de
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ello se tuvo el aumento de la eficacia de un 48% a un 65% lo que representa un
incremento de 35%. Después del estudio se determind que de la presente tesis se ha
tomado como ejemplo para dimensionar la variable independiente herramientas de

calidad.

YEP, Tommy. Propuesta y aplicacion de herramientas para la mejora de la calidad
en el proceso productivo en una planta manufacturera de pulpa y papel tist. Tesis
(Titulo de ingeniero industrial). Lima: Pontificia universidad catdlica del Peru.
Facultad de ingenieria, 2011, 101 pp. La presencia de productos no conformes es
una amenaza a la Empresa para perder clientes. No solo se encuentra inmerso el
costo por reprocesar los productos no conformes, sino también por otros costos
“invisibles” como el costo de oportunidad, costos por publicidad negativa, etc.
Mediante un plan de muestreo doble se logra reducir notablemente la cantidad de
defectuosos entregados a los clientes, lo que implica en una reduccion estimada de
mas de S/. 154,000 soles semanales. lo que obliga a los conductores a detenerse vy,
por ende, a presentar mayores tiempos de viaje. Con ello se logr6 aumentar la

eficiencia de un 67% a un 85% lo que representa un aumento de 27%.
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1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Calidad
1.3.1.1 Definicién
Un concepto mas profundo de calidad es el que la entiende como algo global y
unificador que, como hemos sefialado englobe todo lo referente al objetivo de
excelencia al que debe tender toda empresa (PEREZ, R [et al.]. 2004, p.)
1.3.1.2 Diagrama de flujo
Segun, CHANG y NIEDZWIECKI (1999), nos dice que es una herramienta de
planificacion y andlisis utilizada para definir procesos [...], construir una imagen
del proceso [...] estandarizar o encontrar areas de un proceso susceptible de ser
mejoradas (p. 49). La realizacion del diagrama cuenta con flechas, que se

conectan con simbolos de inicio a fin, tiene orden y los limites del proceso.

Figura N° 7: Diagrama de flujo

SimBOLO MNOMBRE SIGNIFICADO

Circulo alargado Muestra los puntos inicial y |
final de un Diagrama de Flujo |
de Procesos.

Cuadro Cualquier tarea del proceso.
Cada cuadro deberia contener
umna breve descripcidn de la tarea |
que se estd realizando.

Diamante Cualquier punto de decisién. Cada
diamante deberia contener una

pregunta que deba ser contestada
por si 0 por no.

Circulo (con letra)  Un pequefio circulo con una letra
se utiliza para conectar una tarea
de un diagrama de flujo a otro.

Cuadro de base Umna transferencia (o

\_/_\ ondulada salida) fisica de un documento.
Flecha en zig-zag Muestra una transferencia
electrdnica de informacién.
—————# Flecha recta Muestra la direccidn del flujo del
Proceso.

Fuente: Richard Chang, Las herramientas para la mejora continua
de la calidad, 1999.
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1.3.1.3 Histograma

Segun, GALGANO define al histograma como un especial diagrama de barras

que permite tener una vision completa y sintética de los datos recogidos (1995,

p. 83). También utiliza conceptos de rango, clase y frecuencia.

Figura N° 8: Histograma
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Fuente: Alberto Galgano y Matthew Niedzwiecki, Los 7

instrumentos de la calidad total, 1995.

1.3.1.4 Diagrama Causa- Efecto

Tiene como proposito expresar de forma grafica el conjunto de factores

causales que intervienen en una determinada caracteristica de calidad.

(GUTIERREZ, 2004, p. 213). De la misma forma busca jerarquizar las causas,

estableciendo el vinculo con el problema principal.

Figura N° 9: Diagrama Causa-Efecto

N

CAUSAS EFECTOS
R N
BATERIA COMBUSTIBLE . = ron
INUNDADO
INEXISTENTE
’,ELMOTORNO
ARRANCA
ROTA
SUCIA
CONTACTO BUJIA

Fuente: Alberto Galgano, Los 7 instrumentos de la calidad total, 1995.
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1.3.1.5 Diagrama de Pareto
El diagrama de Pareto consiste en un método grafico para determinar cuéles
son los problemas mas importantes de una determinada situacién y por
consiguiente, las prioridades de intervencion. (AMOLETTO, 2000, p. 63).

Figura N° 10: Diagrama de Pareto
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Fuente: E.J. Amoletto, Administracion de la produccién como ventaja
competitiva, 2000.

1.3.1.6 Diagrama de Dispersion
El diagrama de dispersion es una herramienta de interpretacion de datos
utilizada para examinar la relacion entre dos variables [...] confirmar
corazonadas acerca de una relacién directa de causas y efecto. (CHANG y
NIEDZWIECKI, 1999, p. 63).

Figura N° 11: Diagrama de dispersion

Fuente: Alberto Galgano y Matthew Niedzwiecki, Los 7 instrumentos
de la calidad total, 1995.
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1.3.1.7 Planillas de inspeccion

Segtin Salazar, “Son una herramienta de recoleccion y registro de informacion.

La principal ventaja de éstas es que dependiendo de su disefio sirven tanto para

registrar resultados, como para observar tendencias y dispersiones, lo cual hace

que no sea necesario concluir con la recoleccion de los datos para disponer de

informacion de tipo estadistico” (2016, parr.9).

Figura N° 12: Planillas de inspeccion

FPLAMILLA DE IPMNSPECCH N

Ensamble & s
Feso total del ensambie

Pezo - Kilogramos

19-mgo-12
EMSs - O1 — rAZz

Fre
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Fuente: Bryan Salazar, Siete herramientas basicas de calidad, 2016.

1.3.1.8 Cartas de control

Segun Salazar, “Son diagramas preparados donde se van registrando valores

sucesivos de la caracteristica de calidad que se esta estudiando. Estos datos se

registran durante el proceso de elaboracion o prestacién del producto o servicio”
(2016, parr.12).

Figura N° 13: Cartas de control

Yaloresdo X

15

12

EJEMPLO DE UNA CARTA DE CONTROL

T

a4 T o L] L - T T s Rl 2 T T

Limike Central Superior L C Superior=13.5

— \AVA\//\\\//\/\ I

Linea Central —

Liumite Cencral Infersor L. T . Infericr=7.5S

|

a 1 2 1 i 1 2 1 : 1 1 N 1

5 7 4 113 L B 2 15
Muestro o escalo tecnolagica

e

Fuente: Bryan Salazar, Siete herramientas béasicas de calidad, 2016.
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1.3.1.9 Tablas AQL
Segun HANSEN Y GHARE, “define el nivel de calidad aceptable (AQL) como
-el valor nominal, expresado en porcentaje, de elementos defectuosos, 0 en
defectos por cada cien unidades, cualquiera que sea aplicable, especificado para

determinado grupo de defectos (o defectos concretos)” (1990, pp.249).

Tabla N° 6: Cartas de control

Tamaiio del lote Nivel general Nivel especial

Desde - Hasta $2 S3

2-8
9-15
16-25
26-50
51-90
91-150
151-280
281-500
501-1.200
1.201-3.200
3.201-10.00
10.001-35.000
35.001-150.000
150.001-500.000
500.001- y mas

Z|1Z|r|=|-|xz|o|n|mlo|n|n|e|>| >
oo Z|Z|r|=|—|T|o|nmoOln|e|=
o|logon|oln|n|w|w|w | e|(e|> > >
mim|im|o|o|g|n|o|n|o|o|o|>|>|>
I|oommmmoOgn|n|e m@ ==
=|=|=|ZT|a|@a|nmmo(o|0|e|> >

Do | Z|Z|r == |T|Bn|mO|Nn|wm

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 7: Cartas de control

A 2 l o 1

B 3 o 1 1 2

C 5 o 1 1 2| 2 3

D 3 o 1 1| 2] 2] 3] 3| 4

E 13 v o 1 1| 2| 2| 3| 3| 4 5| s

F 20 v o] 1 1 2| 2| 3| 3| 4| 5| 6 7| 8

G 32 o 1 1| 2| 2| 3| 3| a4 5| e 7] 8 10| 11

H 50 v o 1 1| 2| 2| 3| 3| 4 5| e 7| 8| 10| 11| 14] 15
| 80 | o 1 1| 2| 2| 3| 3| 4] s| 6 7| 8| 10] 11| 14| 15| 21| 22

K 125 o 1 1 2| 2| 3| 3| al 5| e 7] 8| 10| 11] 14| 15| 21] 22

L 200 o 1 1| 2| 2| 3| 3| 4| s| e 7| 8| 10| 11| 14| 15| 21] 22

M 315 1 2| 2| 3| 3| a s| e 7| 8| 10| 11 14| 15| 21] 22

N 500 1 2] 2| 3| 3| a 5| 6| 7| 8| 10] 11| 14| 15] 21| 22

P 800 1| 2| 2| 3| 3| a s| e 7| 8| 10| 11| 14] 15| 21] 22

Q 1.250 2| 3| 3| 4| 5| 6 7| 8| 10| 11] 14| 15] 21| 22

R 2.000 3] 4] 5| 6| 7] 8| 10] 11] 14] 15| 21] 22

Fuente: Elaboracién propia
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1.3.2 Productividad

1.3.2.1 Definicién
Es la relacion numérica entre un bien o servicio con un factor determinado

durante un periodo de tiempo determinado.

La productividad es la forma més eficiente para generar recursos midiéndolos

en dinero, para hacer rentables y competitivos a los individuos y sus

sociedades. (LOPEZ, 2013, p. 11).

Productividad =

Produccién obtenida

Factor Utilizado

1.3.2.2 Factores de mejoramiento

El mejoramiento de la productividad depende de la medida en que se pueden
identificar y utilizar los factores principales del sistema de produccién social.
[...] estos son de 2 categorias, internos y externos. (PROKOPENKO, 1989, p.

9).
Figura N° 14: Factores de mejoramiento
Factores de
productividad
de la empresa
|
Factores intermos ! Factores externos |
Factores Factores Ajustes Recursos Administracion pdblica
duros blandos estructurales| naturales e infraestructura
= Producto — Personas — Econbmicos Mano de [ Mecanismos
obra institucionales
I— Planta — Organizacion | — Demogréficos | Tierra — Politicas
y equipo y sistemas y sociales y estrategia
~Tecnologla  [—Meétodos — Energla — Infraestructura
de trabajo
— Materiales , ;
y energ[a |— Estilos — M_aterlas - Emplresas
de direccién primas publicas

Fuente: Joseph Prokopenko, La gestién de la productividad, 1989.
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1.3.2.2.1 Factores internos
Los factores internos se modifican mas féacilmente que otros, es dutil
clasificarlos en dos grupos: duros, no facilmente cambiables y blandos,
faciles de cambiar (PROKOPENKO, 1989, p. 11).

1.3.2.2.1.1 Factores duros
Los factores duros incluyen los productos, la tecnologia, el equipo y las
materias primas (PROKOPENKO, 1989, p. 11).
PRODUCTO: es el grado en que el producto satisface las exigencias de la
produccién, el valor de uso es el monto econdmico que el cliente pagara por
un producto de condicion adecuada (PROKOPENKO, 1989, p. 11).
PLANTA Y EQUIPO: se puede mejorar prestando atencion a la utilizacion,
la antigliedad, la modernizacion, el costo, la inversion, el equipo producido,
expansion de la capacidad (PROKOPENKO, 1989, p. 11).
TECNOLOGIA: la innovacion tecnoldgica constituye una fuente importante
de aumento de la productividad. Se puede lograr un mayor volumen de bienes
y servicios, un perfeccionamiento de la calidad, la introduccion de nuevos
métodos de comercializacion (PROKOPENKO, 1989, p. 12).
MATERIALES Y ENERGIA: Incluso un pequefio esfuerzo por reducir el
consumo de materiales y energia puede producir notables resultados. Esas
fuentes vitales de la productividad incluyen las materias primas y los
materiales indirectos (PROKOPENKO, 1989, p. 12).

1.3.2.2.1.2 Factores blandos

Los factores blandos incluyen la fuerza de trabajo, los sistemas y
procedimientos de organizacion, los estilos de direccion y los métodos de
trabajo (PROKOPENKO, 1989, p. 11).

PERSONAS: Como principal recurso y factor central en todo intento de
mejoramiento de la productividad, todas las personas que trabajan en una
organizacion tienen una funcion que desempefiar. Cada funcion tiene un
doble aspecto: dedicacion y eficacia. Es asimismo posible mejorar la
productividad obteniendo la cooperacion y participacion de los trabajadores
(PROKOPENKO, 1989, p. 13).
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ORGANIZACION Y SISTEMAS: Los conocidos principios de la buena
organizacion, como la unidad de mando, la delegacion y el area de control,
tienen por objeto prever la especializacion y la division del trabajo y la
coordinacion dentro de la empresa. Un motivo de la baja productividad de
muchas organizaciones es su rigidez. Son incapaces de prever los cambios del
mercado y de responder a ellos, ignoran las nuevas capacidades de la mano de
obra, las nuevas innovaciones tecnoldgicas y otros factores externos
(PROKOPENKO, 1989, p. 14).

METODOS DE TRABAJO: El mejoramiento de los métodos de trabajo
especialmente en las economias en desarrollo que cuentan con escaso capital
y en las que predominan las técnicas intermedias y los métodos en que
predomina el trabajo constituye el sector mas prometedor para mejorar la
productividad (PROKOPENKO, 1989, p. 15).

ESTILOS DE DIRECCION: sostiene la opinion de que en algunos paises se
puede atribuir a la direccion de las empresas el 75 por ciento de los aumentos
de la productividad, puesto que es responsable del uso eficaz de todos los
recursos sometidos al control de la empresa (PROKOPENKO, 1989, p. 15).

1.3.2.2.2 Factores externos
Entre los factores externos cabe mencionar las politicas estatales y los
mecanismos institucionales; la situacion politica, social y economica; el clima
econodmico; la disponibilidad de recursos financieros, energia, agua, medios
de transporte, comunicaciones y materias primas. Esos factores afectan a la
productividad de la empresa individual, pero las organizaciones afectadas no
pueden controlarlos activamente (PROKOPENKO, 1989, p. 16).

1.3.2.2.2.1 Ajustes estructurales

Los cambios estructurales de la sociedad influyen a menudo en la
productividad nacional y de la empresa independientemente de la direccion
de las compafiias. Sin embargo, en largo plazo esta interaccion es de doble
sentido (PROKOPENKO, 1989, p. 17).

CAMBIOS ECONOMICOS: Los cambios econdémicos mas importantes
guardan relacion con las modalidades del empleo y la composicion del
capital, la tecnologia, la escala y la competitividad (PROKOPENKO, 1989, p.
17).
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CAMBIOS DEMOGRAFICOS Y SOCIALES: Los cambios estructurales en
la fuerza de trabajo son demograficos y sociales. Las tasas elevadas de
natalidad y las tasas bajas de mortalidad del periodo de posguerra provocaron
un aumento de la poblacion mundial. Entre los factores sociales debe
prestarse particular atencion al aumento porcentual de las mujeres en la fuerza
de trabajo (PROKOPENKO, 1989, p. 20).

1.3.2.2.2.2 Recursos naturales

Los recursos naturales mas importantes son la mano de obra, la tierra, la
energia y las materias primas. La capacidad de una nacion para generar,
movilizar y utilizar los recursos es trascendental para mejorar la
productividad y, por desgracia, a menudo no se tiene en cuenta
(PROKOPENKO, 1989, p. 21).

MANO DE OBRA: EIl ser humano es el recurso natural mas valioso. Varios
paises desarrollados como el Japdn y Suiza, que carecen de tierra, energia y
recursos minerales, han descubierto que su fuente mas importante de
crecimiento es la poblacion, su capacidad técnica, su educacion y formacion
profesional, sus actitudes y motivaciones, y su perfeccionamiento profesional
(PROKOPENKO, 1989, p. 21).

TIERRA: La tierra exige una administracion, explotacion y politica nacional
adecuadas. Por ejemplo, la expansion industrial y la agricultura intensiva se
han convertido en consumidores activos (PROKOPENKO, 1989, p. 21).

ENERGIA: la oferta de energia influye en las combinaciones capital/ trabajo
y aumenta o reduce la productividad. Los directivos industriales y de las
empresas deben conocer, comprender y tener en cuenta este hecho
(PROKOPENKO, 1989, p. 22).

MATERIAS PRIMAS: Cuando el costo de los materiales aumenta, la razon
econdmica fundamental para reparar, reutilizar y reciclar se hace mas
apremiante, puesto que, aun cuando la productividad en el sentido
estrictamente convencional es inferior para ese trabajo, resulta mucho menos
caro para la sociedad en conjunto que comprar materiales nuevos.
(PROKOPENKO, 1989, p. 22).
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1.3.2.3 Tipos
Segln SEVILLA (2015, pérr. 6)

e Productividad laboral: Se relaciona la produccion obtenida y la cantidad
de trabajo empleada.

o Productividad total de los factores: Se relaciona la produccion obtenida
con la suma de todos los factores que intervienen en la produccién (trabajo,
capital, tierra).

e Productividad marginal: Es la produccion adicional que se consigue con
la unidad adicional de un factor de produccion, manteniendo el resto
constantes. Aqui entra en escena la ley de rendimientos decrecientes, que
afirma que en cualquier proceso productivo, afiadir mas unidades de un
factor productivo, manteniendo el resto constantes, dara progresivamente

menores incrementos en la produccion por unidad.

1.3.2.4 Eficacia
Se define eficacia como la capacidad de lograr el objetivo que se desea o se
espera segun lo planificado en un periodo de tiempo.
Segun Palacios, eficacia es la capacidad de lograr los resultados de que se

desean o esperan (2016, p.37).

Cantidad real producida

Cantidad Programada

1.3.2.5 Eficiencia
Se define eficiencia como la capacidad de lograr los objetivos deseados con la
menor cantidad de recursos a utilizar o la maximizacién de resultados con la
minima inversion.
Segun Palacios, eficiencia es hacer las cosas bien desde el principio, cero
errores, cero desperdicios (2016, p.37).

Tiempo disponible

Tiempo ejecutado
1.3.3. Estudio de Tiempos
Para Garcia (2005) el estudio de tiempos basada en un ndmero limitado de
observaciones, permite definir con la mayor exactitud posible el tiempo requerido para
realizar una tarea (p.185).
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1.3.3.1. NUmero de observaciones necesarias
Para determinar el nimero de ciclos es necesario observar y llegar a un estandar
de tiempo equitativo se basa en planteamientos estadisticos [...]. Se trata, por
tanto, de determinar el tamafio de la muestra (nUmero de ciclos que deben
observarse) para un nivel de confianza y margen de exactitud predeterminados
(Arenas, 2000, p.29)
Para determinar el nimero de observaciones con un nivel de confianza del 95.45

% y el error del 5% puede aplicarse la siguiente formula:

Formula; Calculo del nimero de muestras

B 40,/n' Bx? — (B x)? ’
n= T

Fuente: Arenas (2000), p. 30.
Donde:

Id Descripcion

n | nimero de ciclos que deben cronometrarse

n’ | numero de observaciones preliminares del estudio

X | valor de las observaciones preliminares

Y | sumatoria de valores

40 | cte. para un nivel de confianza de 94.45%

1.3.3.2 Indicador de Medicién de Trabajo

Tiempo Estandar
Caso (2004, p.20) propone que el tiempo estandar es el tiempo requerido en que un
trabajador calificado y capacitado realiza su trabajo a un ritmo normal, afiadiéndole los

suplementos adicionales por fatiga y necesidades personales.
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1.4. Formulacion del problema

General

¢Como la aplicacion de las herramientas de control de calidad mejora la productividad
en la empresa D’OSMAR INVERSIONES, Los Olivos, 2018?

Especificos

¢Cémo las herramientas de control de calidad mejoran la eficiencia en la empresa
D’OSMAR INVERSIONES, Los Olivos, 2018?

¢Como las herramientas de control de calidad mejoran la eficacia en la empresa
D’OSMAR INVERSIONES, Los Olivos, 2018?

1.5. Justificacion del estudio

Justificacion econdmica: De la investigacion se obtendra un aumento en la produccion

haciendo uso de adecuadas herramientas para maximizar la utilidad materia prima.

Justificacion social: De la investigacion se aplicaran herramientas de calidad para
mejorar las técnicas de produccion generando un impacto social positivo mejorando los

niveles de estrés de los operarios.

Justificacion metodologica: De la investigacion se obtendrd un incremento en la
productividad mejorando los indicadores de disponibilidad en funcién a las horas de los

equipos.

1.6. Hipotesis

General
La aplicacion de las herramientas de control de calidad mejora la productividad en la

empresa D’OSMAR INVERSIONES, Los Olivos

Especificos

Las herramientas de control de calidad mejoran la eficiencia en la empresa D’OSMAR
INVERSIONES, Los Olivos.

Las herramientas de control de calidad mejoran la eficacia en la empresa D’°OSMAR

INVERSIONES, Los Olivos.
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1.7. Objetivos

General

Establecer como la aplicacion de las herramientas de control de calidad mejoran la
productividad en la empresa D’OSMAR INVERSIONES, Los Olivos.

Especificos

Establecer como las herramientas de control de calidad mejoran la eficiencia en la
empresa D’OSMAR INVERSIONES, Los Olivos.

Establecer como las herramientas de control de calidad mejoran la eficacia en la
empresa D’OSMAR INVERSIONES, Los Olivos.
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2.1 Tipos y disefios de investigacion

2.2.1 Tipos de Investigacion

Por su finalidad es aplicada, al utilizar las herramientas de control de calidad, aseguro la
calidad del producto final mediante el incremento en la productividad, lo cual coincide
con VALDERRAMA quien sostiene que este tipo de investigacion se llama “activa o
dindmica”, y estd contemplada con la investigacion bésica ya que depende de sus

aportes teoricos para dar solucién a la problematica (2013, p. 164).

Por su nivel es descriptiva y explicativa, porque la presente investigacion se obtendra
todos los conceptos de las herramientas de control de calidad, caracteristicas de la
productividad de una manera descriptiva, lo cual coincide con VALDERRAMA (2013),
sostiene que este nivel mide las propiedades de los hechos, de la misma forma sostiene

que el nivel explicativo responde las cusas de los eventos de la investigacién (p. 173).

Por su enfoque es cuantitativa, porque la presente investigacion es objetiva, se tendra
datos de las variables mediante férmulas para obtener datos de razon, lo cual coindice
con VALDERRAMA (2013), sostiene que este enfoque tiene como propiedad la

recoleccion y estadistica de datos para responder a la formula planteada (p. 106).

2.2.2 Disefio de investigacion

Por su disefio es cuasi experimental ya que la poblacién esta conformada por un grupo
unico antes de la aplicacion del experimento (poblacion es igual a la muestra)

Por su temporalidad es longitudinal en razon de que se medira la productividad 2 veces,

antes y después de la aplicacion de las herramientas de control de calidad.

2.2 Operacionalizacion de las variables

2.2.1 Herramientas de control de calidad
Un concepto mas profundo de calidad es el que la entiende como algo global y
unificador que, como hemos sefialado englobe todo lo referente al objetivo de

excelencia al que debe tender toda empresa (PEREZ, R [et al.]. 2004, p.)
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Medicién de la calidad

Porcentaje de materia prima no conforme:
Se define como la cantidad porcentual de materia prima que se descartd para el

proceso productivo por no encontrarse en las Optimas condiciones para su
transformacion.

2.2.2 Productividad
La productividad es la forma més eficiente para generar recursos midiéndolos

en dinero, para hacer rentables y competitivos a los individuos y sus
sociedades. (LOPEZ, 2013, p. 11).

Eficacia
Se define eficacia como la capacidad de lograr el objetivo que se desea o se

espera segun lo planificado en un periodo de tiempo.

Cantidad real producida

Cantidad Programada

Eficiencia
Se define eficiencia como la capacidad de lograr los objetivos deseados con la

menor cantidad de recursos a utilizar o la maximizacion de resultados con la

minima inversion.

Tiempo disponible

Tiempo ejecutado
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Tabla N° 8: Matriz de Operacionalizacion de las variables

Matriz de Operacionalizacion de las variables

Variables Definicion Definicion . . : Escala
. Dimensiones Indicadores .
conceptual operacional nominal
Un concepto | Constituyen MPNC x 100
mas profundo | un conjunto de MPT Razén
de calidad es el hertradmlte_ntas % de materia | wipnc: Materia prima no
VARIABLE que la entiende See?l?“;;;(;aje prima no conforme
INDEPENDIENTE como algo no requieren conforme | mpt: Materia prima total
- global y de un
unificador que, | ~onocimiento
Herramientas de | COMO hemos | experto para
control de sefialado definir la
. englobe todo lo ia pri
calidad g materia prima NPC
referente al | conformey la X 100
objetivo de cantidad de % de NPT
excelenciaal | Pproveedores d Raz6
que debe calificados prO\./e.e OréS | NPC: Numero de azon
tender toda con los que calificados proveedores calificados
emoresa controlaremos NPT: Numero de
(PEREpZ R [ t la calidad. proveedores total
,R[e
al.]. 2004, p.)
La PR
productividad pp
es la forma PR: Produccion realizada
VARIABLE mas eficiente Indicador Eficaci q
icacla iy Razon
DEPENDIENTE: para generar primordial PP: Produccién programada
. recursos para una
Productividad midiéndolos enrpfesgt,_ la
en dinero, para | €4a! S€ obtiene
hacer rentables dela
titi multiplicacion
y competitivos de sus TE
~ alos componentes o TP
individuosy | eficaciay Eficiencia . Razén
sus sociedades. eficiencia. TP: Tiempo programado
(LOPEZ, TE: Tiempo ejecutado
2013, p. 11).

Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Poblacion, muestra y muestreo

2.3.1 La poblacion:

La poblacién segun Hernandez (2010), lo define “como el conjunto de todos los casos
que concuerdan con determinadas especificaciones” (p. 36).

La produccién diaria de calzado modelo de alta rotacion el cual estudiaremos durante 51
dias entregados en los meses de abril y julio del 2018, realizados la empresa D"OSMAR
INVERSIONES S.A.C.

2.3.2 Muestra:

Para Hernandez (2010, p.38). Afirmo que “la muestra es esencia de un subgrupo de la
poblacion”, Asimismo, Arias (2012, p.82) “al seleccionar una muestra para obtener
datos o investigar, ya no es necesario la extraccion de una muestra cuando se tiene
acceso total a la poblacion objetivo.”

La muestra en la presente investigacion sera igual a la poblacion de estudio.

Criterios de inclusion y exclusion
Inclusion =Dias laborales (lunes a sabado)

Exclusion = (Domingos, feriados, 15 al 31 de diciembre y 01 al 14 de enero)

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

2.4.1 Técnica

Segun Valderrama (2013), sostiene que las técnicas de recoleccion de datos son las
diferentes maneras o formas de conseguir informacién (p.194). Para realizar la
descripcidn situacional de la empresa D"OSMAR INVERSIONES S.A.C., la técnica a
usar en el presente trabajo sera la observacion que nos permita registrar los datos de las

variables establecidas para ser medidas y usadas por sus indicadores.

2.4.2 Instrumento

Para la evaluacion actual del proceso productivo del calzado modelo de alta rotacion de
la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Se procede a la medicién de tiempos
utilizando el cronémetro y uso de una lista de control de tiempos, donde se detallara
cuanto tiempo toma en generar la documentacion de una carga desde que llega a la

empresa hasta que se termina de documentar.
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Para determinar la productividad actual se utiliza la formula de productividad
considerando la observacion presencial en campo de la misma forma se toma nota de los
datos necesarios para hallar la eficacia y eficiencia, recolectando documentacion y
registros anteriores.

Para determinar la nueva productividad después de la aplicacion de herramientas de
gestion de calidad se procede nuevamente al calculo de la productividad considerando la
observacion presencial en campo, asi tambiéen se da lugar a la utilizacion de las formulas

de eficacia y eficiencia para de esta manera plasmar el nuevo resultado.

Crondmetro

Existen dos tipos el tradicional con decimas de minuto que tiene 100 divisiones iguales
a 0.01 min y el electrénico mucho mas practico con una exactitud de +- 0.002%
(Niebel, 2016, p.377).

La resolucion de un cronémetro o temporizador representa el periodo de tiempo mas
pequefio que el instrumento puede medir o indicar. Una resolucion comdn para
crondmetros digitales es de 1 ms (0,001 s) o mejores, y para crondmetros analégicos es
de 1/5 de segundo, 6 0,2 s. En el presente trabajo se usard un cronémetro digital.

El crondmetro es de la marca EXTECH modelo 365535.

Tablero de estudio de tiempos
Tabla ligera para que no se canse el brazo y fuerte para proporcionar apoyo. Puede ser
de triplay de ¥ de pulgada o plastico liso (Niebel, 2016, p.379).

De igual manera, usaremos instrumentos como:

Formato de Diagrama de Actividades del Proceso

2.4.3 Validacion
Para Sanchez y Reyes (2015) la validez es la propiedad que hace referencia que todo

instrumento debe medir lo que se ha propuesto medir, vale decir que demuestre
efectividad al obtener los resultados de la capacidad o aspectos que asegura medir
(p.167).
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Para dar validez a esta investigacion se realizo el Juicio de Expertos, en el que tres
ingenieros con el grado minimo de Magister de nuestra casa de estudios aprobaron los
instrumentos de medicidn, estableciendo criterios de pertinencia, relevancia y claridad,

tal como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla N° 9 Juicio de expertos

N° | Nombre y apellido de los expertos | Pertinencia | Relevancia Claridad
1 | Dr. Jorge Malpartida G. Si Si Si
2 | Mg. Margarita Egusquiza R. Si Si Si
3 | Mg. Gustavo Montoya C. Si Si Si

Fuente: Elaboracion Propia

2.4.4 Confiabilidad

Segun, Sanchez y Reyes (2015) la confiabilidad es el grado de consistencia de los
puntajes obtenidos por un mismo grupo de sujetos en una serie de mediciones tomadas
con el mismo instrumento (p.168).

La confiabilidad de los instrumentos se caracteriza por poder ser utilizados repetidas
veces ofreciendo el mismo resultado, que en este caso serdn los instrumentos disefiados

para investigacion.

2.5. Métodos de analisis de datos

Como nos indica el enfoque es cuantitativo este se elabord con la base de datos segun la
variable dependiente, mediante la correcta aplicacion de los instrumentos de medicién
para finalmente ser procesados segun el andlisis descriptivo e inferencial usando el
programa SPSS'y Excel 2010.

Una vez que se recolectaron para ser proporcionados para los instrumentos, se
procedera al analisis estadistico, en la cual se utilizara el paguete estadistico para
ciencias sociales SPSS (StatisticalPackageforthe Social Sciences) Version 23. Los datos
seran tabulados para posteriormente ser presentados en tablas y graficos de acuerdo a la

variable y dimensiones.
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2.6. Aspectos Eticos

Todos los involucrados en el proceso de produccion de calzado para caballero de la
empresa D"OSMAR INVERSIONES seran informados sobre los cambios que se
realizaran y se tendra en cuenta la veracidad de los resultados. Asimismo, se mantiene la
particularidad y el anonimato, asi como el respeto hacia el evaluado en todo momento y
resguardando los instrumentos respecto a las respuestas minuciosamente sin juzgar que
fueron las mas acertadas.

En conformidad a los principios que se establecen en el reglamento de trabajos de
investigacion de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO, Facultad de Ingenieria
Industrial, el autor se compromete y garantiza la veracidad y autenticidad de la
informacidn proporcionada de acuerdo al proceso de investigacion dentro de la empresa
y se guarda confidencialmente a excepcion de ser solo presentados ante el asesor de la
investigacion del ambito académico, quien se compromete a salvaguardar la

confidencialidad de la informacion.

2.7 Desarrollo de la Propuesta

2.7.1 Situacion actual

2.7.1.1 Resefia Historica
La empresa D OSMAR INVERSIONES S.A.C. es propiedad de la sefiora Edhid
Rufina Gonzales Ticlla quien en su busqueda de la independencia econémica utilizo
Sus recursos economicos y experiencia laboral para fundar su propia empresa la cual
tiene como jefe de produccion a Oscar Kennedy Marceliano Serva.
La empresa esta ubicada en la urbanizacion Los jardines de Naranjal Norte Mz. B
Lt. 3 en el distrito de Los olivos — Lima.
Empez6 con 4 trabajadores que eran de la misma familia y fueron creciendo poco a
poco y ahora sonl5 trabajadores que pertenecen a esta familia.
2.7.1.2 Descripcion general de la empresa
La empresa D° OSMAR INVERSIONES S.A.C. fue constituida el 02 de diciembre
del 2007 registrada con el RUC 20509488623 dedicada al rubro de fabricacién de
calzados de cuero para hombres, mujeres y nifios; en los tipos de calzado de vestir,

mocasines y escolares.
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Tabla N° 10: Informacién general de la empresa D" OSMAR INVERSIONES

S.A.C.

D" OSMAR INVERSIONES

Razon social

20509488623

Reconocimiento Legal

Microempresa

Representante Legal

Edith Rufina Gonzales Ticlla

Actividad Econdmica

1520 — Fabricacion de calzado

Sector Calzado

E-mail Dosmarin01@gmail.com

Teléfono 6504255

Pais Peru

Provincia Lima

Ciudad Lima

Distrito Los olivos

Direccion Urb. Los Jardines de naranjal Mz.B Lt.3

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 15: Ubicacion geogréafica de la D"OSMAR INVERSIONES S.A.C
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Fuente: Elaboracion propia

2.7.1.3 Situacion actual

Misidn: Fabricar calzado de cuero para sus clientes fieles, entregando un producto
de calidad que se ajuste a los gustos y caracteristicas del consumidor mediante la

excelencia operativa y el compromiso responsable con sus trabajadores.

Vision: Consolidar la empresa como un productor confiable y de calidad frente a
sus clientes. Asimismo, posicionarse como una marca que ofrezca un buen
producto, al mejorar sus capacidades de gestion.

Los valores mas importantes de D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. son la
responsabilidad, la colaboracidn, respeto, y en particular la perseverancia. Estos
impactan en el producto que se quiere vender y se reflejan en la calidad.

La empresa D"OSMAR INVERSIONES S.A.C. produce 175 docenas 0 2100 pares
de zapato por mes del modelo de alta rotacion.
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Figura N° 16: Organigrama de la empresa D"OSMAR INVERSIONES S.A.C.
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Fuente: Elaboracion propia

En la figura, nos muestra el organigrama de la empresa D’OSMAR INVERSIONES

S.A.C. la cual cuenta con una gerencia general, un jefe de produccion y contador como

principales responsables de la empresa.

2.7.1.4. Productos de la empresa

La empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C. cuenta con cuatro productos; en la

Tabla 9, se muestra un resumen del catdlogo de productos.

Tabla N° 11: Catalogo de productos de la empresa D° OSMAR INVERSIONES

SAC
PRODUCTOS PRODUCTOS
IMAGEN REFERENCIAL IMAGEN REFERENCIAL

VARONES MUJERES
MODELO MODELO
RP 02-17 CS 08-22

MODELO MODELO
RP 10-17 CS 11-22

Fuente: Elaboracion propia
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Los productos realizados en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C. Se dividen
por productos: varén y mujer; estos a su vez se clasifican por su nivel de rotacion como

se puede apreciar en la siguiente tabla.

Tabla N° 12: Clasificacion de productos de la empresa D° OSMAR INVERSIONES

S.AC
. . Definicion de la
Clasificacion Modelo ) ..
clasificacion
Esta clase de productos tienen un|
Alta rotacion RP 02-17 ritmo elevado de entradas v
salidas
CS 08-22 Esta clase de productos que no
. -5 tienen una produccion masiva
R G orque su cim ra es habitual ¥
RP 10-17 pord P :
constante
Estos productos se caracterizan
Baja rotacion Cs11-22 por registrar menores
movimientos de entrada v salida

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro podemos apreciar que tenemos 3 modelos dentro de nuestro primer nivel
de clasificacion (Alta rotacién) 4 en el segundo nivel (Media rotacién) y finalmente en

el ultimo nivel (Baja rotacion) 3 modelos.

Tabla N° 13: Eleccion del producto de la empresa D" OSMAR INVERSIONES

SAC
Produccién Ventas
junio 2018 Jjunio 2018
Clasificacién Modelo % Ventas
(docenas
(mensuales)
mensuales)
Alta rotacion RP 02-17 145 S/ 113,100.00 79.84%
CS 08-22 25 S/ 17,400.00 12.28%
Media rotacion
RP 10-17 15 S/ 11,160.00 7.88%
Baja rotacion CS 11-22 0 S/ - 0.00%

Fuente: Elaboracion propia
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Del cuadro anterior podemos observar que los productos de alta rotaciéon
representan el 89 % de las ventas mensuales generadas por la empresa
D'OSMAR INVERSIONES S.A.C (S/. 113 100.00), por lo que sera tomado

como base para el estudio con la finalidad de determinar las mejoras a efectuar

Tabla N° 14: Materia prima directa del modelo de alta rotacion por docena

MATERIA PRIMA DIRECTA

ANTIDAD PRECIO | PRECIO TOTAL

MATERIALES EDOCENA) MAGNITUD (UNII():A(I))) (Df)gE'fA)
BADANA NATURAL 20 PIE S/3.60 S/72.00
BONTEX FALSA 0.24 METROS LINEALES | S/10.00 S/2.40
CUERO 30 PIE $/8.70 $/261.00
HILO n°20 0 CONO S/0.00 $/0.00
HILO n°4 1 CONO $/8.00 $/8.00
HILO n°40 0 CONO $/8.00 $/0.00
HILO n°60 0 CONO S/8.00 $/0.00
LATEX 2mm 0.1 METROS LINEALES | S/30.00 S/3.00
LATEX 3mm 0 UNIDADES $/0.25 $/0.00
PLANTA 12 PAR S/6.67 $/80.04
TRANFER 0 UNIDADES $/0.00 $/0.00

TOTAL S/426.44

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 15: Materia prima indirecta del modelo de alta rotacion por docena

MATERIA PRIMA INDIRECTA

mATEmIALES | UNIDADES [T oyrup | PRECIO TPRECIOTOTAL
BOLSAS ENTREGA o UNIDADES S/0.00 S/0.00
CAJAS 12 UNIDADES S/1.20 S/14.40
CEMENTO 1/4 GALON S/44.00 S/11.00
CLAVOS N°1 1/9 CAJA S/7.00 S/0.78
CLAVOS N°2.5 1/5 CAJA S/7.00 S/1.40
CREMA ACABADO 1/9 KILO S/30.00 S/3.33
DISOLVENTE 1/9 LITRO S/20.00 S/2.22
ETIQUETA 12 UNIDADES S/0.00 S/0.00
HALOGENANTE 1/5 LITRO S/20.00 S/4.00
JEBE LIQUIDO 1/5 GALON S/20.00 S/4.00
LAVADOR DE CUERO o UNIDADES S/0.00 S/0.00
PAPEL MONOLUCIDO 12 UNIDADES S/0.03 S/0.30
PEGAMENTO 1/5 GALON S/30.00 S/6.00
PINTURA 1/30 SET S/5.00 S/0.17
RAFIA 1/10 METROS S/5.00 S/0.50
RON DE QUEMAR 1/4 GALON S/10.00 S/2.50
TIRA LATEX 1/8 UNIDADES S/0.03 S/0.00
BENCINA 1/25 GALON S/13.00 S/0.52

TOTAL S/51.12

Fuente: Elaboracion propia
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Como podemos apreciar en la tabla tenemos toda la materia prima directa que involucra

el modelo de alta rotacion con sus costos por unidad y por docena.

Figura N° 17: Porcentaje de materia prima en el calzado de alta rotacion

PORCENTAJE DE MATERIA PRIMA DEL TOTAL

BADAMA SINTETICA

PLANTA 4% BADANA NATURAL

22% 12§SONTEJ( FALSA
0%
MICROPOROSO
%
LATEX 2mim
1%

CUERO NATURAL
9%

m BADANA SINTETICA m BADANA NATURAL = BOMTEX FALSA CUERO NATURAL

o LATEX 2mm u MICROPOROSO HPLANTA

Fuente: Elaboracion propia

Luego de analizar los costos de la materia prima directa involucrada en la produccion
del modelo de alta rotacion, la siguiente grafica nos muestra el porcentaje representativo
de cada uno de los materiales del cual podemos apreciar que el cuero natural representa

el 58% del costo total.
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2.7.1.5. Distribucion de planta de la empresa
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2.7.1.6 Maquinaria y equipos

En la actualidad la maquinaria utilizada en el proceso de produccion de la empresa
D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., son:

Tabla N° 16: Maquinas de la empresa D" OSMAR INVERSIONES S.A.C

Maquina o equipo Area Cantidad | Imagen referencial
Troqueladora
Cortado 1
Atom
Desbastadora
Cortado 2
Global
Maquina de coser 'gﬁ .
) Aparado 3 -
Singer ' _% =
Compresora de
) Armado/Aca
aire 2
bado
Global
Conformadora de e mslp £
_ Armado 1 v —
punta Vifama g !
Pegadora
- Armado 1
neumatica Global
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Cardadoray
lijadora de planta Armado 1
Pocci
Pulidora ivomax Alistado 1
Horno
) Armado 1
reactivador Atom

Fuente: Elaboracion propia

2.7.1.7. Descripcion de los procesos productivos

La empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C. cuenta basicamente con 16 operaciones
y 14 sub operaciones:

Cortado: Las mantas de cuero natural, la badana y las falsas son cortadas por la
maquina troqueladora o cortadas a mano dependiendo el modelo.

Codificado: La empresa tiene un cddigo de colores segun las tallas de la serie, en este
subproceso se pintan de forma parcial los bordes de las piezas para su reconocimiento y
posterior orden.

Marcado: consiste en marcar los puntos o zonas por las que las piezas de cuero seran
unidas a otras en el aparado, las piezas marcadas luego son amarradas por docenas para
que pasen al desbastado.

Desbastado: Consiste en rebajar o eliminar los excesos de carnosidad de las piezas de
cuero para su posterior union y que no formen grumos.

Aparado: Este proceso consiste en unir las piezas de cuero con pegamento y costuras
uniéndolas con la badana, que es el revestimiento interior. Se cortan y limpian los
exceso0s.

Montado: Consiste en montar las piezas de cuero aparadas (cortes) en la horma para

luego ser unida a la suela; esta operacidn cuenta con 11 subprocesos:
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A. Pegado de corte y badana: Consiste en colocar jebe liquido entre las partes
aparadas del corte y la badana (forro) para luego ser unidas.

B. Montado de corte en horma: Los cortes son estirados y se colocan en las
hormas de tal forma que revistan por completo la horma exceptuando la zona de
la suela.

C. Anclado de horma: Se colocan chinches en el talén y la punta del corte con la
finalidad que no se corra el corte de la horma durante los posteriores procesos.

D. Ceiiido del corte en horma: Consiste en exponer las piezas unidas al fuego
para expandir el cuero y darle maleabilidad al producto

Flameado: Se expone el corte montado en la horma a un mechero con la finalidad de
quitar cualquier tipo de bolsa o grumos que pueda afectar al cuero.
Cardado: Consiste en rebajar carnosidad o excesos de la materia del cual esta hecho

A. Cardado de cortes en horma: Con la ayuda de la maquina cardadora se
presionan las plantas de PVC o caucho contra rodillos que estan revestidos de
lijas para eliminar los excesos de materiales e imperfecciones en la parte donde
posteriormente se pegara la planta.

B. Cardado quimico de suela: Se coloca halogenante sobre toda la parte interior
de la suela con la intencién de eliminar impurezas propias del material.
Cementado: Consiste en el proceso colocar pegamento o cemento en la zona cardada

del corte montado en horma para luego ser reactivado y unido a la suela

Horneado o activacién de planta: En el horno se colocan los cortes para activar el
pegamento o cemento para su posterior union con la suela en la horma.

Pegado: Union de la suela con la horma montada en horma.

Prensado: Se realiza con la ayuda de la maquina pegadora neumatica cuya funcion es
de prensar el corte montado en horma unido con la suela para su fijacion definitiva.
Desmontado: Después del prensado se utiliza la herramienta para desmontar la horma
del zapato. En ese momento el zapato esté casi listo

Acabado: Ultima operacion del proceso

A. Cortado de exceso de hilos: consiste en recortar los hilos que sobresalen del
zapato con una piquetera.

B. Limpiado de impurezas de cuero: Con bencina se retira los excedentes de
pegamentos u otros materiales que cubran el cuero.

C. Recubrimiento de fallas: Se cubren las imperfecciones naturales o que durante

el proceso haya sufrido el cuero o badana con temperas.
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D. Aplicado de crema de semi-brillo: La crema de semi-brillo permite dar una
apariencia mas estética al zapato y cubrir del polvo que se pueda adherir al
zapato.

Pulido: Se colocan los zapatos contra los rodillos de la maquina de pulir.

A. Limpiado de impurezas de suela: Con disolvente se recubre toda la suela para
retirar todas las impurezas del material.

Encajado: Los zapatos son colocados en las cajas para luego colocar con un plumon la
talla en la caja y son amarrados con rafia por grupos de 6 cajas (media docena).

A. Emplantillado: Las plantillas son colocadas por tallas en los respectivos
zapatos.

B. Encajado: Colocar los zapatos en cajas.
C. Almacenado: Los zapatos son llevados al almacén de productos terminados.
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Figura N° 18: Diagrama de operaciones del proceso de la empresa D" OSMAR
INVERSIONES S.A.C

DIAGEAMA DE OFERACIONES DEL FROCESO FPRODUCTIVO
DEL CALFADO DE ALTA ROTACION DE LA EMPEESA D'OSMAR INVERSIONES 5.AC.

Proceso: Produccion de calzado de alta rotacian Método: PRE-TEST | POST-TEST
Producto: calzado de alta rotacian Fecha: 10 de mayo del 2018
Realizado por: | Oscar Warcelizng Vargas Aprobado por: | Edith Gonzales Tigllg

Suela Falsa Badana Cuero

Cortado
Codificado
harcado

Imspeccidn de marcado
Deshastado

Aparado

hMaontado

Flamezdo

Imsp=ccicon de bultos en el cuero

Cardado
Cementado
Horneado
Pegado
Frenszdo
RESLMEN Desmontado
S T Arabada
O 16 .
:.: 0 Pulide
I:l 3 Encajado
TOTAL 13 Inspeccidn general

HOOEEEEEEOEHOOOOHOOO—

Fuente: Elaboracion propia

68



Tabla N° 17: Diagrama de actividades del proceso de la empresa D" OSMAR
INVERSIONES S.A.C

DIAGRAMA #:2 RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL REGISTRO
Producto: RP 02-17 Operacion (] 205 METODO
Actividad: Fabricacién del calzado transporte » 25
PRE TEST
METODO: Actual Espera [ ) 3
LUGAR: Area de produccién inspeccion ] 7
POST TEST
Almacenamiento v 1
DISTANCIA 201 mt
REALIZADO POR: Oscar Marceliano Vargas
TIEMPO T. (min) 253.42 min
FFECHA: 18 de mayo del 2018 TOTAL
. i ) SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
e = | Db | m SilNo
1 [raalmacén 18 12 [ J No
2 Abrir puerta delalmacén 2 [ J No
3 |seleccionarelcuero a usar 10 [ ) Si
4 |seleccionarla badana a usar 10 [ ) Si
5 Tomar planchas de falsas(cuero recuperado) de acuerdo alvolumen 5 ® Si
6 |Tomarplanchas de latexde 2 milimetros 5 [ J Si
7 Cerrar puerta delalmacén 4 [ J No
8 | Transportarlos materiales aléarea de corte 18 14 o No
9 Colocarlos materiales en la mesa de troquelado 15 [ ) No
10 |Encender la maquina troqueladora 2 ® Si
11 |calibrar la maquina troqueladora para el cuero 5 [ J Si
12 Seleccionarlos troqueles a usarpara elcuero 18 [ ] Si
13 Extender la manta de cuero sobre elpasteldn(fibra de nylon) 4 [ ) Si
14 | Troquelarelcuero en piezas 540 ® Si
15 |Retirarlos retazos de cuero delpastelén 3 ® No
_g 16 | Amarrar las piezas de cuero troqueladas portallas 12 o No
§ 17 | Calibrar la maquina troqueladora para la badana 5 [ ] Si
© 18 |Seleccionarlos troqueles a usarpara la badana 18 [ ) Si
19 |Troquelarla badana en piezas 580 [ ) Si
20 |Retirarlos retazos de badana delpastelon 3 [ ] No
21 |Amarrarlas piezas de badana troqueladas portallas 12 [ ) No
22 |calibrarla maquina troqueladora para las falsas 4 [ ] Si
23 |Seleccionarlos troqueles a usar para las falsas 18 [ Si
24 |Troquelarlas falsas por piezas 15 [ ] Si
25 |Retirarlos retazos de falsas delpastelon 3 [ J No
26 |Amarrarlas falsas troqueladas portallas 10 [ ] No
27 |calibrar la maquina troqueladora para el latex 5 [ ] Si
28 |seleccionarlos troqueles a usar para el latex 18 ® Si
29 |Troquelarellatex 65 [ ] Si
30 |Retirarlos retazos de latexdelpastelon 3 [ ] No
31 |Amarrarellatextroquelado portallas 10 [ ) No
32 |Apagarla maquina troqueladora 10 [ ) Si
33 |Guardarlos troqueles 15 [ ] No
34 |Codificar las piezas de cuero porcolores 40 [ ] Si
35 |Codificar las piezas de badana porcolores 35 L Si
§ 36 |codificar las falsas porcolores 35 [ ] Si
E 37 |codificar las piezas de latexporcolores 35 [ ] Si
8 38 |Transportar las piezas de cuero,badana ylatexa la mesa de marcado 10 10 [ ] No
39 |Dejarlas piezas de cuero en la mesa de marcado 2 [ ] No
40 |Transportarlas falsas aléarea de montado 22 35 [ ) No
41 |Seleccionarlos moldes para marcar las piezas de cuero 18 [ ] Si
42 |Marcarlas piezas de cuero 1100 [ ] Si
g 43 |cColocarlas piezas marcadas en jabas 10 [ ] No
g 44 |Transportarlas piezas marcadas a inspeccion 4 25 [ ] No
45 |ordenar las piezas de cuero en anaqueles 18 [ ] Si
46 |Transportarlas piezas de badana ylatexalarea de aparado 19 30 [ ] No
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§ 47 |Ordenar las piezas de cuero marcadas portallas 58
E 48 |Tomarlas piezas marcadas pieza por pieza 42
; 49 |Inspeccionarla flor(parte superficialdelcuero) de las piezas marcadas 377
_5 50 |mnspeccionarelmarcado de piezas 405
% 51 |Colocarlas piezas inspeccionadas en jabas 25
E 52 |Transportarlas piezas inspeccionadas a los anaqueles 3 14
53 |Seleccionarlas piezas a desbastar de los anaqueles 10 [ J
54 |Transportarpiezas a desbastar 3 10
55 Encender maquina deshastadora 3 [ ]
o 56 |Calibrarla maquina desbastadora 5 [
% 57 |Desbastar las piezas de cuero 210 o
é 58 |Apagarla maquina desbhastadora 2 [ ]
e 59 |Amarrarlas piezas de cuero desbastadas portallas 25 [ J
60 |Colocarlas piezas desbastadas en jabas 10 [ )
61 |Transportarelcuero desbastado en jabas alarea de aparado 12 25
62 |Dejarlas piezas de cuero en la mesa de aparado (ensamblaje de piezas) 15 [ J
63 |Preparacion de aguja N4 cabo grueso en la maquina de aparar 15 [ J
64 |colocacion de hilo N%40 en la maquina de aparar 20 [ )
65 |Encenderméquina de aparar 3 [ ]
66 |Seleccionarlas piezas de cuero a aparar portallas 15 [ ]
67 |Apararlas piezas de cuero seleccionadas 650 [ ]
68 |Cortarhilos excedentes delproceso de aparado delcuero 25 [ J
° 69 |Seleccionarlas piezas de badana a apararportallas 15 [ )
E 70 |Apararlas piezas de badana seleccionadas alcorte 420 [ )
5 71 |cortarhilos excedentes delproceso de aparado de la badana 25 [ ]
72 |Seleccionar las plantillas a apararcon ellatex 22 [ )
73 | Apararlas plantillas 176 L]
74 |Cortarhilos excedentes delproceso de aparado de las plantillas 25 [ )
75 |Apagarla maquina de aparar 2 [ J
76 |Transportarpiezas aparadas(cortes)alarea de montado 8 12
77 |Dejarlos cortes en jabas portallas 10 [ ]
78 |Transportar las plantillas aparadas alarea de acabado 20 35
79 |Trasporte deloperario a la zona de hormas 1 4
80 |Colocacionde hormas seleccionadas en jabas 14 [ J
81 |Trasporte de hormas a los caballetes en elarea de montado 1 8
82 |Colocaciénde hormas enlos caballetes 15 [ ]
83 |Colocarlos cortes sobre las hormas 32 [ ]
84 |Abrirelgalon de jebe liquido 4 [ )
85 |Tomarunabrocha 2 [ ]
86 |Cogerelcorte 34 [ ]
87 |untarlabrocha con jebe liquido 48 [ )
88 |Colocartelade inmersionde Limilimetro sobre la punta delcorte 38 [ ]
89 |Pegartelade inmersionen la punta delcorte 40 [ J
90 |Colocartelade inmersionde 11milimetro sobre eltalon delcorte 38 [ ]
91 |Pegarteladeinmersioneneltalondelcorte 40 o
92 |Colocarelcorte allado de la horma 26 L ]
g 93 |Corgerlahorma 28 [ )
g 94 |Cogerlas falsas 26 [ ]
= 95 |Colocarlahormaboca abajo 34 [ ]
96 |Cogerunmartillo 4 [ ]
97 |Cogerclaro N°40 10 [ )
98 |Clavarlafalsasobre la parte baja de la horma 24 [ ]
99 |Colocarjebe liquido sobre elborde de la falsa 24 [ ]
100 |Colocarlas hormas nuevamente en los caballetes allado de los cortes 30 [
101 |Cogerelcorte ylahorma 32 o
102 |[Colocarelcorte sobre lahormaycolocarlaensuregazo boca abajo 32 [ ]
103 [Cogeruna pinza 4 [ )
104 |Estirarlos bordes delcorte sobre la horma 68 [ ]
105 |Montarelcorte enla horma 709 [ ]
106 |Cogerelmartillo 4 [ )
107 |Cogerclavos N°40 10 [ ]
108 |Anclar (centrado)elcorte a la horma 172 [ ]
109 |[ceiiido delcorte alahorma 136 [ ]
110 |Colocarlas hormas montadas enlahormaalos caballetes 30 [ ]
° 111 |Encenderelmechero 6 [ ]
g 112 |Flamearlos cortes montados en horma con fuego 214 [ )
E 113 |Colocaren caballetes con ruedas los cortes montados en hormas o Tay 80 [ ]
= 114 |Transportarlos cortes montados a inspeccion [ 4 25




2 115 |Ordenarlos cortes montados en hormas por tallas 46 [ J No
E 116 |Tomarlos cortes montados en hormas pieza por pieza 45 ® No
3 117 |mnspeccionarbultos delbolo delcorte montado en horma 327 No
-g 118 |inspeccionarbultos eneltalonysobre talon 398 No
:l)- 119 |Colocarlos cortes montados en hormas inspeccionados en jabas 28 [ ] No
= 120 |[Transportarlos cortes montados inspeccionados aléarea de cardado 16 No
121 |Colocaren caballetes los cortes montados 5 [ ) Si
122 |Ordenarlos cortes montados por tallas 16 ® Si
123 |Encender la maquina de cardado 5 [ ] Si
124 [Colocarse la mascarilla de proteccion contra residuos 3 [ ] Si
125 [Tomarlos cortes montados en hormas 48 [ ] Si
126 [cCardarlos cortes montados en hormas 200 ® Si
127 |Retirarse la mascarilla de proteccién contra residuos 2 [ ] Si
128 | Apagar méaquina de cardado 2 [ ] Si
129 |Colocaren caballetes conruedas los cortes montados-cardados 65 [ J Si
130 |Cogerla lata de pegamento 3 [ ) Si
131 |Abrirla lata de pegamento 2 [ J Si
132 |Cogerbrocha 2 ® Si
133 |Untarla brocha con pegamento 28 [ ) Si
134 |Colocarpegamento en la zona cardada de los cortes montados 80 [ Si
135 |Dejarsecarlos cortes montados-cardados en elcaballete 385 Si
g 136 |Cerrarla lata de pegamento 2 [ ) Si
é 137 [Transportarlos cortes montados-cardados alérea de pegado 20 No
o 138 [Transporte deloperario a la zona de suelas 10 No
139 |seleccionarlas suelas a cardar 20 [ ) Si
140 |Colocarlas suelas seleccionadas en jabas 18 [ ] No
141 |Transportarlas suelas seleccionadas alarea de cardado 6 No
142 |[Colocarlas plantas enla mesa de cardado 8 [ ] No
143 |Colocarlas plantas en caballetes 18 [ ] No
144 |Ordenar las plantas portallas en elcaballete 18 [ ] No
145 |Cogergalon de halogenante 3 [ ) Si
146 |[Abrirgalonde halogenante 2 [ J Si
147 |Cogerbrocha 2 [ ) Si
148 |Untar la brocha con halogenante 28 [ ) Si
149 |cardarquimicamente las suelas con halogenante 80 [ ] Si
150 [Colocarencaballetes las suelas cardadas quimicamente 65 [ ) Si
151 |Cerrarelgalon de halogenante 3 [ ] Si
152 |Dejarsecarlas suelas cardadas quimicamente 431 Si
153 |Transportar las suelas cardadas alarea de cementado 20 No
° 154 |Colocarpegamento en la parte baja de la horma montada 320 Si
§ 155 |Colocarpegamento en la zona cardada quimicamente de la suela 360 [ J Si
% 156 |Dejarsecarlas suelas con pegamento 400 No
o 157 [Transportarlas suelas alarea de horneado 20 No
158 |Encenderelhomo reactivador 28 [ ] Si
159 |[Seleccionarporpares los cortes montados consus suelas 34 [ ] Si
160 |Colocarlos cortes montados en elhormo reactivador 58 [ ] Si
g 161 |Colocarlas suelas enelhormo reactivador 58 [ ] Si
é 162 |Reactivarlos quimicos enelhorno 186 [ ) Si
E 163 |Retirarlos cortes montados delhomo reactivador 68 [ ] Si
164 |Colocarencaballetes los cortes montados ya reactivados 148 [ ) Si
165 |Retirarlas suelas delhorno reactivador 56 ® Si
166 |[Colocarencaballetes las suelas ya reactivadas 110 [ ] Si
o 167 |Tomarlos cortes montados reactivados consus suelas 40 ® Si
% 168 | Unirlos cortes montados ylas suelas reactivadas manualmente 240 [ ] Si
o 169 |Colocarlos cortes ysuelas unidas manualmente en caballetes 30 [ ] Si
170 |Prenderla maquina compresora 3 [ ] Si
171 |cCalibrarla maquina compresora 5 [ ) Si
172 [Prenderla maquina pegadora neumatica 3 [ ) No
173 |cCalibrar la maquina pegadora neumatica a 70 libras/pulgada? 5 ® Si
g 174 |Colocarelcortes montado yla suela unidos en la pegadora neumética 24 [ ] Si
g 175 |Prensarelcortes montado yla suela unidos en la pegadora neumatica 250 [ ) Si
E 176 |[Retirarlos cortes ysuelas unidas de la pegadora neumatica 24 ® No
177 |Colocarlos cortes ysuelas unidas de la pegadora neumatica en caballetes 24 [ ) Si
178 |[Apagarla maquina pegadora neumatica 2 [ ] Si
179 | Apagarla maquina compresora 2 ) Si
180 |[Transportarlos cortes unidos a la suela a la zona de desmontado 10 No
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181 |Colocarelzapato enla herramienta de desmontar 34 [ ] Si
8 182 |Desmontaro retirar la horma del zapato 96 [ ] Si
E 183 |Colocarlas hormas en jabas 28 ® No
E 184 |Colocarlos zapatos en jabas 28 [ ] No
8 185 |Transportarlas hormas a los anaqueles de hormas 1 40 o No
186 |Transportarlos zapatos en jabas alarea de acabado 18 60 [ ) No
187 |Colocarlas zapatos de las jabas en caballetes del4rea de acabado 20 [ ] Si
188 |[Ordenan los zapatos porpares en los caballetes 22 [ J Si
189 [Ordenan los zapatos portallas enlos caballetes 18 ® No
190 [Tomarla piquetera 2 ® Si
191 |Tomarlado porlado delzapato 24 ® Si
192 |[Cortarhilos excedentes delzapato con la piquetera 45 [ ) Si
193 |Colocarlos lados delzapato ya sin excedentes de hilos en caballetes 22 [ ] Si
194 | Abrirbotella con diso lvente 3 L] Si
195 |Enjuagar un pafio con bencina 2 [ ) Si
196 |Tomarlado porlado delzapato 40 [ ] Si
% 197 [Limpiarimpurezas delcuero con elpafio humedecido con bencina 80 ® Si
% 198 [Colocarlos lados delzapato libre de impurezas en la mesa de acabado 40 [ J Si
2 199 | Abrirtemperas de colores 8 [ ] Si
200 |Seleccionarelpincelpara recubrir fallas delcuero 2 [ ] No
201 |Humedecerelpincelconelcolorde cuero 2 ® Si
202 |Recubrirlos fallos delcuero con pintura 75 [ J Si
203 |[Colocarlos lados delzapato pintados en la mesa de acabado 40 [ ] Si
204 |Guardarelpincel 3 ® No
205 |Taparlas temperas 8 [ ) Si
206 |Guardar las temperas 4 [ ) Si
207 |Seleccionarla crema de semi-brillo 4 [ ] Si
208 |Tomarlado porlado delzapato 40 [ ) Si
209 |Aplicarla crema de semi-brillo porelcuero delzapato 75 [ ] Si
210 |Prender maquina pulidora 5 [ ) Si
3 211 |Tomarlado porlado delzapato 48 [ ) Si
E 212 |Pulirlado porlado los zapatos 60 ® Si
213 |Colocarlos lados delzapato pulidos en la mesa de acabado 28 [ ) Si
214 [Seleccionarlas plantillas a colocaren los zapatos 4 [ ] Si
215 |[Colocarjebe liquido en la parte interior delzapato 84 [ ] Si
216 |Colocarlas plantillas en los zapatos 40 [ ] Si
217 |Abrirbotella con disolvente 3 [ ) Si
218 |Enjuagar un pafio con bencina 2 [ ) Si
219 |Tomarlado porlado delzapato 30 ) Si
220 |Limpiarimpurezas de la suela con elpafio humedecido con bencina 34 [ ] Si
221 |[Colocarlos zapatos en la mesa de acabado 25 [ ] Si
222 |Seleccionarlas plantillas portallas a colocaren los zapatos 10 [ ] Si
° 223 |Colocarlas plantillas portallas enlos zapatos en la mesa de acabado 40 ° Si
E‘ 224 |Seleccionar las cajas para colocarlos zapatos 4 [ J Si
g 225 |Armarlas cajas para colocar los zapatos 60 [ ) Si
226 |Colocarlos zapatos en las cajas 35 [ ] Si
227 |Cogerunplumén 2 [ ] No
228 |Destaparelplumén 1 [ ] No
229 |Colocartallaymodelo en la parte fijada de la caja 50 [ ] Si
230 |Colocarlas cajas portallas 20 ® No
231 [Ordenarlas cajas en grupos de 6(normalmente) 5 [ ) Si
232 |[Cogerelcono de rafia 2 [ ) Si
233 |Amarrarcon rafia los grupos seleccionados 48 L] Si
234 |Transportarlas cajas amarradas en grupos de 6 a inspeccion general 17 24 [ ] No
235 |Colocarlas cajas en inspeccion general 100 [ ] Si
_ 236 |Tomarlas cajas yabrirlas 48 [ ] No
g 237 |inspeccionarsilas tallas de ambos zapatos son las mismas 289 [ ] No
u;')’ 238 |inspeccionarlaflordelzapato en general 278 [ ] No
'g 239 |inspeccionarelacabado delzapato en general 314 [ ] No
% 240 |Transportarlas cajas amarradas en grupos de 6 a inspeccion general 3 42 [ ] No
- 241 |Colocarlas cajas inspeccionadas en elalmacen 38 No
TOTAL 201 15205 205 ] 25 7

Fuente:

Elaboracién propia
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Como se muestra en la Tabla N°14, el proceso de produccion del calzado de alta
rotacion, contiene un total de 205 operaciones, 25 transportes, 3 esperas, 7 inspecciones
y 1 almacenamiento teniendo un total de 241 actividades que se realizan en un tiempo
total de 15 205 segundos o que es lo mismo decir 253.42 minutos para completar el
ciclo de produccién del calzado modelo de alta rotacion de la empresa D"OSMAR
INVERSIONES S.A.C.

2.7.1.8 Porcentaje de materia prima no conforme (PRE-TEST)

A continuacion, veremos la cantidad de defectos en pares del calzado de alta rotacion de
los meses de abril, mayo y junio en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C.

Tabla N° 18: Productos defectuosos de los meses de abril, mayo y junio del 2018

PRODUCTOS DEFECTUOSOS - PROCESO DE PRODUCTO DE ALTA ROTACION

EMPRESA: D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. METODO: __|PRE-TEST |POST-TEST
ELABORADO OSCAR MARCELIANO VARGAS PROCESO: CALZADO DE ALTA
POR: ROTACION
) ) PRODUCTOS PRODUCTOS NO
PRODUCCION TOTAL|PRODUCCION TOTAL
MES CONFORMES CONFORMES | INDICE DE DEFECTOS
(DOCENAS) (PARES)
(PARES) (PARES)
ABRIL 135 1620 1516 104 6.42%
MAYO 151 1812 1713 % 5.46%
JUNIO 145 1740 1639 101 5.80%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 19: Productos defectuosos en los meses de abril, mayo y junio
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 19: Defectos por operaciones en el mes de abril 2018

DEFECTOS DETECTADOS POR OPERACION EN EL CALZADO DE ALTA ROTACION ABRIL 2018

EMPRESA : D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. METODO : PRE-TEST | POST-TEST

ELABORADO POR : OSCAR MARCELIANO VARGAS PROCESO : CALZADO MODELO RP 02-17
Area Cortado [Marcado | Desbastado | Aparado [Montado| Acabado | Almacenado

Defectos

Cuero lacrado 3 2 2 2 8 14

Cuero soplado 2 2 1 5 12

Cuero descalibrado

Cuero despigmentado

Marcado defectuoso 2 6

Exceso de desbastado 4

Aparado de piezas

incorrectas

Mala costura de piezas 7

Rotura de costuras 8

Raspones al cuero 1 8 4 11

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 20: Defectos por operaciones en el mes de mayo 2018

DEFECTOS DETECTADOS POR OPERACION EN EL CALZADO DE ALTA ROTACION MAYO 2018

EMPRESA : D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. METODO : PRE-TEST | POST-TEST

ELABORADO POR : OSCAR MARCELIANO VARGAS PROCESO : CALZADO MODELO RP 02-17
Area Cortado |Marcado | Desbastado [Aparado| Montado Acabado Almacenado

Defectos

Cuero lacrado 1 1 1 5 12 12

Cuero soplado 3 2 2 9 10

Cuero descalibrado 2 2

Cuero despigmentado

Marcado defectuoso 1 1

Exceso de desbastado 3

Aparado de piezas 1

incorrectas

Mala costura de piezas 2 3

Rotura de costuras 2

Raspones al cuero 2 2 2 8

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 21: Defectos por operaciones en el mes de junio 2018

DEFECTOS DETECTADOS POR OPERACION EN EL CALZADO DE ALTA ROTACION JUNIO 2018

EMPRESA : D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. METODO : PRE-TEST | POST-TEST

ELABORADO POR : OSCAR MARCELIANO VARGAS PROCESO : CALZADO MODELO RP 02-17
Area Cortado [Marcado | Desbastado | Aparado |Montado| Acabado | Almacenado

Defectos

Cuero lacrado 2 2 3 7 10

Cuero soplado 2 1 2 4 7 10

Cuero descalibrado 1 3

Cuero despigmentado

Marcado defectuoso 2 1

Exceso de desbastado 1 4 3

Aparado de piezas 1

incorrectas

Mala costura de piezas 5 4

Rotura de costuras 3

Raspones al cuero 2 3 4 2 4 8

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, veremos la sumatoria de defectos por cada area durante los meses de
abril, mayo y junio del calzado modelo de alta rotacion.

Tabla N° 22: Porcentaje del total de defectos por operaciones de los meses abril,

mayo y junio.

TOTAL PORCENTAJE

OPERACIONMES ABRIL MAYO JUNIO TOTAL ACUMULADO PORCENTAJE ACUMULADO
ACABADO 37 32 31 100 100 32.68% 32.68%
MONTADO 25 32 28 85 185 27.78% 60.46%
APARADO 27 16 20 63 248 20.59% 81.05%
CORTADO 6 10 7 23 271 7.52% 88.56%
MARCADO 6 6 8 20 291 6.54% 95.10%
DESBASTADO 3 5 7 15 306 4.90% 100.00%
ALMACENADO 0 0 0 0 306 0.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 20: Grafica del Pareto de defectos por operaciones en los meses de abril,
mayo y junio 2018
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Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en la figura N°20 vemos las operaciones con mas significancia en
defectos encontrados durante el proceso productivo, de los cuales vemos que el mayor
porcentaje de errores se encuentran en la operacién de acabado con un 33.22% seguido
por 24.51% que representa el montado y finalmente el aparado para llegar al porcentaje
acumulado de 80%.
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Por su parte también analizaremos las causas de defectos que hemos detectado que
causan la no conformidad del producto de alta rotacion en los meses de abril, mayo y
junio

Tabla N° 23: Causas de defectos en los meses de abril, mayo y junio 2018

Abril Mayo Junio TOTAL TOTAL PORCENTAJE PORCENTAJE
ACUMULADO ACUMULADO
Cuero lacrado 31 32 24 87 87 28.62% 28.62%
Cuero soplado 22 30 26 78 165 25.66% 54.28%
Raspones al cuero 24 20 23 67 232 22.04% 76.32%
Mala costura de piezas 7 5 9 21 253 6.91% 83.22%
Marcado defectuoso 8 2 3 13 266 4.28% 87.50%
Cuero descalibrado 0 4 4 8 274 2.63% 90.13%
Rotura de costuras 8 2 3 13 287 4.28% 94.41%
Exceso de desbastado 4 3 8 15 302 4.93% 99.34%
Aparado de piezas 0 1 1 2 304 0.66% 100.00%
incorrectas
Cuero despigmentado 0 0 0 0 304 0.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 21: Diagrama de Pareto de mayores causas de defectos abril, mayo y
junio 2018
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Fuente: Elaboracion propia

Por su parte los defectos con mayor incidencia encontrados en las operaciones fueron
cuero lacrado (31.05%) y soplado (25.49%) que sumados representan el 56.54% de las
causas de defectos seguidas por raspones en el cuero y mala costura con lo que
Ilegariamos al limite del 80% por ende analizaremos el cuero a mayor detalle
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Tabla N° 24: Defectos del cuero

Problemas Causas
Estrias
Huecos
Rasgufios
Lacrado Cortadas
Picaduras

Marcas con hierros

Partes del animal

copleee Errores en el proceso de curtido
) » Errores en el proceso de desbastado
Calibracion
Errores en el proceso de planchado
Pigmentado Errores en el proceso de pintado

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 22: Defectos superficiales en las pieles de cuero

o rll:naus-\'-.ﬁ;r
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Fuente: Tauroquimica, Defectos superficiales de la piel ,2016
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Tabla N° 25: Tabla referencial de defectos del cuero natural

Problemas

Causas

Causas naturales

Lacrado

Estrias

Huecos

Rasgufios

Cortadas

Picaduras

Marcas con hierros

Causas industriales en
curtiembre

Soplado

Partes del animal

Errores en el proceso de

curtido

Calibracion

Errores en el proceso de

desbastado

Errores en el proceso de

planchado

Pigmentado

Errores en el proceso de

pintado

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°25 definimos las principales causas de defectos del cuero de los cuales la

empresa tomara como referencia para su deteccion en el producto seleccionado para la

investigacion.

Tabla N° 26: Cantidad de cuero natural comprado por laempresa D"OSMAR
INVERSIONES S.A.C

CANTIDAD DE | CANTIDAD DE
CANTIDAD CUERO CUERO PORCENTAJE|” O RCENTAJE
DE CUERO DE CUERO TOTAL
coMPRADO | COMPRADO COMPRADO | DECUERO \© N
(PIES) CONFORME  |NO CONFORME| CONFORMH| -\ rd o
(PIES) (PIES)
ABRIL 4860 4596.59 263.41 94.58% 5.42% 100%
MAYO 5436 5196.27 239.73 95.59% 4.41% 100%
JUNIO 5220 4982.49 237.51 95.45% 4.55% 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°26 tenemos la cantidad de cuero natural comprado en los meses de abril,
mayo y junio del afio 2018 por la empresa D"OSMAR INVERSIONES S.A.C en el cual
podemos observar la cantidad de cuero conforme y el no conforme respecto a su utilidad

para la produccién del modelo de alta rotacion.
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Figura N° 23: Porcentaje del cuero no conforme D"OSMAR INVERSIONES S.A.C

PORCENTAJE DE CUERO NO CONFORME

JunNIO _
MAYO l
ABRIL —

0.00% 1.00% 2.00% 3.00% 4.00% 5.00% 6.00%

Fuente: Elaboracion propia

El grafico nos indica el porcentaje de cuero no conforme respecto a su utilidad para la
produccion del calzado de alta rotacion segin los meses de junio, mayo y abril del

presente afio.

Tabla N° 27: Cartas de control para las mantas de cuero no conforme en el mes de

mayo 2018
MAYO
CONTROL DE PIES LACRADOS POR MANTA DATOS MEDIA DATOS RANGO
N2
Experto en
WIUESTRAS p:::c‘:;n P"Zi::::: & ca:)i:ad de | pROMX | LCX Lcs Lal R LcR Lcs La
cuero

1 0.5 0.5 0.75 06 1.0 130 0.70 0.25 0.29 0.74 0
2 15 125 15 14 1.0 130 0.70 0.25 0.29 0.74 0
3 05 05 0.75 06 1.0 130 0.70 0.25 0.29 0.74 0
4 0.25 0.75 05 05 1.0 130 0.70 05 0.29 0.74 0
5 075 05 0.75 0.7 1.0 130 0.70 0.25 0.29 0.74 0
6 25 2 25 23 1.0 130 0.70 05 0.29 0.74 0
7 0.5 05 05 05 1.0 130 0.70 0 0.29 0.74 0
8 175 175 175 18 1.0 130 0.70 0 0.29 0.74 0
9 125 175 175 16 1.0 130 0.70 05 0.29 074 0
10 05 05 0.75 06 10 130 0.70 0.25 0.29 074 0
11 0.25 0.75 05 05 10 130 0.70 05 0.29 074 0
12 15 175 15 16 1.0 130 0.70 025 0.29 0.74 0
13 0.25 05 05 04 10 1.30 0.70 0.25 0.29 074 0

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la tabla N°27 tomamos una muestra de 13 mantas la cual

pasamos a inspeccionar en busca de identificar si es que es conforme o no de acuerdo a
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la politica de la empresa, la cual determina que del total promedio en una manta que es
25 pies lo méaximo aceptable es el 5% o 1.25 pies del total de la manta, la cual
mediremos con un instrumento creado por la empresa con la finalidad de determinar la
cantidad de lacras en la flor del cuero, en este caso 3 personas seran los encargados de la
medicion (Jefe de produccion, practicante de calidad y experto en calidad de cuero)
todos estos medirdn cada una de las mantas independientemente, una vez definida la
herramienta pasaremos a colocar el instrumento de medicion sobre la flor del cuero para

luego llenar el formato en busca de crear las cartas de control mediante sus formulas
predefinidas.

Tabla N° 28: Factores para construccién de cartas de control

rn A, D D, d,

2 1.880 0 3.268 1.128
HE 1.023 0 2.574 1.693 | |
4 0.729 0 2282 2.059
s 0.577 o 2.114 2.326
6 0.483 o 2.004 2.534
7 0.419 0.076 1.924 2.704
2 0.373 0.136 1.864 2.847
° 0.337 0.184 1.816 2.970
10 0.308 0.223 1.777 3.078

Fuente: Bryan Salazar, Siete herramientas bésicas de calidad, 2016.

En la tabla N°28 observamos los datos necesarios para poder obtener los limites
definidos para las cartas de control, tomaremos en la escala “n” el numero 3 ya que por

cada muestra tenemos 3 observaciones y de este nimero definiremos nuestro A2, D3,
D4y d2.

Figura N° 24: Formula para definir los limites en las cartas de control

Graficos X - R
—_ L. Sup= X +~(A> . R )
X L. Cen =X

e IR =iy AN s )
S L. Sup.=Ds . R
R L. Cen =R

T Inft: = D3 = ﬁ

Fuente: Bryan Salazar, Siete herramientas bésicas de calidad, 2016.
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Una vez definidos nuestros datos pasaremos a colocarlos en nuestras formulas para

hallar nuestros limites en la media y rango.

Figura N° 25: Grafica de la carta de control para las mantas de cuero no conforme
en el mes de mayo 2018

2.5

2.0

v [ /\\ A

7N I \/ \ /7 \
0.5‘ v V N\

== PROM LCE LCS LCI

Fuente: Elaboracion propia

La figura N°25 nos indica la cantidad de cuero no conforme respecto a la politica de la
empresa representados por los puntos fuera del limite superior, adicionalmente hemos
definido como una linea verde sobre el 0 ya que este representa una manta de cuero en

perfectas condiciones.
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Tabla N° 29: Cartas de control para las mantas de cuero no conforme en el mes de

junio 2018
JUNIO
CONTROL DE PIES LACRADOS POR MANTA DATOS MEDIA DATOS RANGO

Ne Experto en

TR pr{:::c::m Prcj:;::: de | caidadde | PrOMX | LC X Lcs La R LcR Lcs La

cuero

1 125 1 125 12 0.8 1.09 0.58 0.25 0.25 0.64 0
2 0.5 05 0.75 06 0.8 1.09 0.58 0.25 0.25 0.64 0
3 0.5 0.25 0.75 05 0.8 1.09 0.58 0.5 0.25 0.64 0
4 15 1 125 13 0.8 1.09 0.58 0.5 0.25 0.64 0
5 075 05 0.75 0.7 0.8 1.09 0.58 025 0.25 0.64 0
6 175 15 175 17 0.8 1.09 0.58 0.25 0.25 0.64 0
7 15 15 15 15 0.8 1.09 0.58 0 0.25 0.64 0
8 0.5 0.25 05 0.4 0.8 1.09 0.58 0.25 0.25 0.64 0
9 075 0.75 1 08 0.8 1.09 0.58 025 0.25 0.64 0
10 0.5 0.75 05 06 0.8 1.09 0.58 025 0.25 0.64 0
11 075 0.75 0.75 08 0.8 1.09 0.58 0 0.25 0.64 0
12 0.25 05 0.25 03 0.8 1.09 0.58 0.25 0.25 0.64 0
13 0.5 0.5 0.75 0.6 0.8 1.09 0.58 0.25 0.25 0.64 0

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°29, como previamente ya habiamos explicado, tomamos una muestra de
13 mantas la cual pasamos a inspeccionar en busca de identificar si es que es conforme
0 no de acuerdo a la politica de la empresa, la cual determina que del total promedio en
una manta que es 25 pies lo maximo aceptable es el 5% o 1.25 pies del total de la
manta, la cual mediremos con un instrumento creado por la empresa con la finalidad de
determinar la cantidad de lacras en la flor del cuero, en este caso 3 personas serén los
encargados de la medicion (Jefe de produccion, practicante de calidad y experto en
calidad de cuero) todos estos mediran cada una de las mantas independientemente, una
vez definida la herramienta pasaremos a colocar el instrumento de medicién sobre la
flor del cuero para luego llenar el formato en busca de crear las cartas de control

mediante sus formulas predefinidas.

Tabla N° 30: Factores para construccién de cartas de control

n A, D, D, d,
2 1.880 0 3.268 1.128
[ 3 1.023 9 2.574 1.693 | |

4 0.729 0 2282 2.059
s 0.577 o 2.114 2.326
6 0.483 o 2.004 2.534
7 0.419 0.076 1.924 2.704
8 0.373 0.136 1.864 2.847
° 0.337 0.184 1.816 2.970
10 0.308 0.223 1.777 3.078

Fuente: Bryan Salazar, Siete herramientas basicas de calidad, 2016.
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En la tabla N°23 observamos los datos necesarios para poder obtener los limites
definidos para las cartas de control, tomaremos en la escala “n” el numero 3 ya que por
cada muestra tenemos 3 observaciones y de este numero definiremos nuestro A2, D3,
D4y d2.

Figura N° 26: Formula para definir los limites en las cartas de control

Graficos X - R
== L. Sup.=X + (A> . R )
X IL.. Cen = X

Ee Taf =3 — (A& oK )
— L. Sup.=Ds . R
R .. Cen—=1R

I.. Inf. =13 . R

Fuente: Bryan Salazar, Siete herramientas basicas de calidad, 2016.

Una vez definidos nuestros datos pasaremos a colocarlos en nuestras formulas para

hallar nuestros limites en la media y rango.
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Figura N° 27: Grafica de la carta de control para las mantas de cuero no conforme
en el mes de junio 2018
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Fuente: Elaboracion propia

El grafico nos indica el porcentaje de cuero no conforme respecto a su utilidad para la
produccién del calzado de alta rotacion segin los meses de junio, mayo y abril del

presente afio.

2.7.1.9 Porcentaje de proveedores calificados (PRE-TEST)

Teniendo en cuenta los problemas actuales de la empresa en relacion al problema de la

calidad del cuero pasaremos a analizar los proveedores del cuero.

Tabla N° 31: Relacion de proveedores de cuero de laempresa D" OSMAR
INVERSIONES S.A.C

1 Curtiembre Global

2 Curtiembre Austral

3 Curtiembre Pieles del sur

4 Curtiembre Venus

5 | Curtiembre El porvenir

6 | Curtiembre Curpisco
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7 Curtiembre Valdez

8 | Curtiembre Aragon

Fuente: Elaboracion propia

La empresa en la actualidad no poseia una tabla de valoracion con respecto a sus
proveedores para su calificacion y posterior evaluacion de trabajo conjunto con la
empresa por lo que se tuvo que realizar una evaluacion de los proveedores con los que
actualmente la empresa mantiene relaciones de trabajo tomando en cuenta los criterios
de evaluacion como: calidad del producto, facilidades de pago, competitividad de

precios, veracidad de la informacién y fiabilidad en el plazo de entrega.
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Tabla N° 32: Evaluacion de proveedores de cuero de la empresa D"OSMAR INVERSIONES S.A.C

Calidad del producto Facilidades de pago Competitividad de precios Veracidad de la informacion Fiahilidad del plazo de entrega

Peso Puntuacion | Total Peso Puntuacion | Total Peso Puntuacion | Total Peso Puntuacion | Total Peso Puntuacion Total

y |Curtiembre 40% 9 36 20% a5 19 | 20% 9 18 10% 85 0.85 10% 9 0.9
Global

; |Curtiembre 20% 8 3.2 20% 85 17 | 20% 8 16 10% 8 08 10% 75 0.75
Austral

3 |Curtiembre 0% 7 28 | 0% 75 15 | 20% 75 15 10% 75 075 | 10% 8 0.8
Pieles del sur

g |Curuembre 40% 6.5 26 20% 7 14 | 20% 75 15 10% 6.5 0.65 10% 7 0.7
Venus

g |Curtiembre EI 40% 6.5 26 | 20% 7 14 | 20% 75 15 10% 6 0.6 10% 6 0.6
porvenir

g |Curtiembre 40% 6 24 | 20% 5 1 20% 7 14 10% 75 075 | 10% 7.5 075
Curpisco

7 |Curtiembre 40% 6 2.4 20% 5 1 20% 75 15 10% 6 06 10% 6 0.6
Valdez

g |Curtiembre 0% 5 2 20% 65 13 | 20% 6.5 13 10% 5 05 10% 5.5 0.55
Aragon

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 28: Calificacion de los proveedores

[y
(=]

Curtiembre Curtiembre Curtiembre Curtiembre CurtiembreEl Curtiembre Curtiembre Curtiembre
Global Austral Pieles del sur Venus porveni Curpisco Valdez Aragon

L R e L LI = I (R = =y V=)

Fuente: Elaboracion propia

Se considera a un proveedor como calificado si tiene un puntaje superior a 7 por lo que los

que no alcancen ese puntaje no seran considerados para trabajar con ellos.

El porcentaje de proveedores calificados se realiza con la siguiente formula.

NP X 100
NPT

NPC: Numero de proveedores calificados
NPT: Numero de proveedores total

Por lo tanto, como solo 3 superan los 7 puntos para ser considerados calificados por la
empresa tendremos un 37.5%
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Medicién de la variable dependiente
Toma de tiempos

Tabla N° 33: Toma de tiempos del calzado de alta rotacion en el mes de junio 2018

Item Actividad Dial Dia 2 Dia3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 Dia 7 Dia 8 Dia9 | Dial0 | Diall | Dial2 | Dia13 | Dia14 | Dial5 | Dia1l6 | Dial7 | Dia1l8 | Dia19 | Dia20 | Dia21 | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 |PROM (Min)
1 |Cortado 24.53 25.01 25.58 25.55 25.58 24.87 24.91 24.83 24.66 24.66 24.96 24.80 25.68 24.50 25.43 25.53 25.78 24.58 24.72 25.72 25.68 24.93 24.61 25.49 | 24.55 25.09
2 |Codificado 3.02 3.17 3.12 3.02 3.25 3.10 3.28 3.35 3.07 3.57 3.10 3.12 3.12 3.25 3.43 3.55 3.15 3.17 3.57 3.55 3.02 3.58 3.15 3.52 3.17 3.26
3 |Marcado 20.42 21.25 21.10 21.20 22.15 20.26 21.37 21.25 21.05 20.05 20.48 20.18 20.23 21.15 20.48 21.52 21.03 22.23 21.42 20.33 21.07 20.12 21.32 21.35 20.44 20.94
4 |Inspeccion de marcado 16.20 15.33 15.87 14.55 16.22 15.38 16.21 14.22 15.88 15.98 17.04 15.25 15.84 15.33 15.26 16.41 15 15.24 16.14 16.2 15.26 15.84 16.21 15.32 15.89 15.68
5 |Desbastado 5.57 5.54 6.24 5.99 5.77 6.49 5.95 5.50 5.40 6.25 5.25 6.59 5.29 5.80 5.39 6.30 6.39 5.50 539 527 6.39 5.45 5.77 5.80 5.24 5.78
6 |Aparado 24.34 24.39 24.60 24.64 24.39 24.59 24.40 24.14 | 24.45 24.59 24.65 24.84 24.85 24.57 24.39 24.33 24.63 24.95 24.85 24.24 24.17 24.70 24.29 24.37 | 24.20 24.50
7 _|Montado 28.71 28.91 29.73 29.81 29.04 28.81 28.79 29.73 29.69 30.11 29.68 29.08 28.93 29.71 28.73 29.41 29.01 28.89 28.59 29.51 28.81 29.53 29.74 29.81 | 29.79 29.30
8 |Flameado 6.06 5.93 6.08 6.23 6.04 6.24 5.98 6.34 5.93 6.18 6.03 5.88 6.04 5.99 6.08 6.28 6.59 6.04 6.13 6.24 6.28 6.24 6.13 5.88 6.21 6.12
9 |Inspeccion de bultos 15.21 14.38 14.87 14.55 15.32 13.38 15.21 14.22 15.88 14.89 15.20 15.25 14.84 14.38 15.26 15.03 15 15.24 14.36 14.85 14.25 14.84 16.21 14.32 15.02 14.88
10 |Cardado 26.92 26.90 26.62 27.18 27.37 27.22 27.92 26.68 26.97 27.40 27.92 27.90 27.42 26.63 26.73 26.98 26.62 26.68 26.78 27.07 27.13 26.92 26.63 27.58 | 28.08 27.13
11 |Cementado 18.58 18.80 18.90 18.83 19.17 18.97 19.10 17.83 18.89 18.83 18.57 18.80 19.30 18.92 18.62 18.78 18.63 18.68 18.60 18.42 18.90 19.00 19.42 19.18 18.93 18.83
12 |Horneado 12.10 12.35 12.33 12.05 12.63 12.52 12.32 12.82 12.75 12.35 12.87 12.26 12.35 12.34 1237 12.28 12.47 12.22 12.43 12.68 12.25 12.35 12.87 12.67 12.03 12.43
13 |Pegado 4.83 5.90 4.92 5.52 5.74 5.59 5.02 5.29 5.75 5.34 4.75 4.69 5.02 5.59 5.42 5.84 5.29 5.02 5.95 6.04 4.99 5.35 5.19 5.09 5.04 5.33
14 |Prensado 5.98 6.30 5.65 6.04 5.80 5.79 5.57 5.50 5.80 5.59 5.69 5.50 6.10 6.27 5.94 6.39 6.10 6.04 5.77 6.37 5.60 6.07 5.54 5.79 5.59 5.87
15 |Desmontado 5.41 5.35 5.87 5.15 5.23 5.08 5.62 5.43 5.82 5.43 5.72 5.08 5.93 5.87 5.18 5.95 5.83 5.28 5.65 5.27 5.07 5.18 5.62 5.38 5.17 5.46
16 |Acabado 10.70 10.85 10.23 10.26 11.73 9.87 10.86 10.24 10.62 9.78 11.17 10.52 9.68 10.14 11.87 10.45 12.42 10.53 10.89 10.24 10.22 11.88 11.78 9.89 10.25 10.68
17 _|Pulido 231 2.15 2.32 2.62 2.47 2.65 2.34 2.53 2.03 2.82 2.57 2.13 2.08 2.37 2.18 2.38 2.05 2.47 2.53 2.25 2.03 2.67 2.05 2.13 2.62 2.35
18 |Encajado 10.80 11.36 10.69 10.57 11.15 10.82 10.56 10.86 11.54 11.00 11.16 11.16 10.56 10.78 10.80 11.06 10.46 11.58 10.87 11.30 10.49 11.67 10.81 11.55 11.02 10.98
19 |Inspeccion general 17.24 17.82 17.24 16.95 16.22 16.36 17.83 16.84 16.89 17.25 17.04 16.25 16.92 16.32 16.26 16.41 16.47 17.25 16.14 18.04 16.96 16.84 16.21 17.32 16.89 16.88

TOTAL 241.69| 243.87| 244.72| 243.76| 249.05 241.63| 245.41)  240.76) 246.18| 244.82| 246.81] 243.03] 243.26/ 243.59, 243.56 248.47 246.45 244.34| 244.64| 245.55 241.61] 246.32] 247.34| 245.12 243.24] 261.49

Fuente: Elaboracion Propia
A continuacion, se mostrara el calculo del nimero de muestras con los datos seleccionados en el mes de junio. El mayor tiempo se ve en el dia 16

con 225.64 minutos y el menor en el dia 1 con 218.46 minutos, teniendo una diferencia de 7.18 minutos. Este tiempo es por fabricar 1 docena de

zapato modelo de alta rotacion.
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Tabla N° 34: Calculo del nimero de muestras

D’OSMAR INVERSIONES S.A.C.
Método: Pre-Test| Post-Test Area: Produccion

Elaborado: Oscar Marceliano Vargas Proceso: Elaboracion de calzado
ITEM ACTIVIDAD Z X Z ¥ sz i ";: 21" )
| Lx .'I

1 Cortado 627.14 | 15737.14 1

2 Codificado 81.4 265.97 6

3 Marcado 523.45 | 10968.88 2

4 Inspeccion de marcado 392.07 6158.07 3

5 Desbastado 144.52 840.01 9

6 Aparado 612.56 | 15010.44 1

7 Montado 732.55 | 21470.31 1

8 Flameado 153.05 937.62 2

9 Inspeccion de bultos 371.96 5542.2 3

10 Cardado 678.25 | 18405.99 1

11 Cementado 470.65 8862.88 1

12 Horneado 310.66 3861.8 1

13 Pegado 133.17 713.1 9

14 Prensado 146.78 863.68 4

15 Desmontado 136.57 748.2 5

16 Acabado 267.07 2866.25 8

17 Pulido 58.75 139.4 16

18 Encajado 274.62 3019.77 2

19 Inspeccion general 421.96 7129.1

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra la aplicaciéon de la formula de Kanawaty para determinar el numero de
muestras requeridas. Con ellas se podra obtener el tiempo estandar del proceso de
calzado del modelo de alta rotacion.

Estas muestras son tomadas en el mes de junio 2018, y en la siguiente tabla veremos

las muestras de cada actividad segun los resultados de la tabla anterior.
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Tabla N° 35: Calculo del promedio del tiempo observado segun el tamafio de la
muestra — Junio

NUmero de muestras PROM

Item OBSERVACION ~
M1 | M2 M3 M4 | M5 | M6 M7 M8 | M9 | M10 | M11 | M12 [ M13 | M14 | M15 | M16 | M17 | (Min)
1 |Cortado 24.53 24.53
2 |Codificado 3.02 | 3.17 | 3.12 | 3.02 | 3.25 | 3.10 3.11
3 |Marcado 20.42(21.25 20.84
4 |Inspeccion de marcado 16.20 [ 15.33| 15.87 15.80
5 |Desbastado 5.57 | 5.54 | 6.24 | 5.99 | 5.77 | 6.49 | 5.95 | 5.50 | 5.40 5.83
6 |Aparado 24.34 24.34
7 |Montado 28.71 28.71
8 |Flameado 6.06 | 5.93 6.00
9 |Inspeccion de bultos 15.21(14.38|14.87 14.82
10 |Cardado 26.92 26.92
11 |Cementado 18.58 18.58
12 |Horneado 12.10 12.10
13 |Pegado 4.83 | 590 | 492 | 552 | 574|559 |5.02 529|575 5.40
14 |Prensado 5.98 | 6.30 | 5.65 | 6.04 5.99
15 |Desmontado 5.41 [ 535 [ 587 [ 515 | 5.23 5.40
16 |Acabado 10.70|10.85|10.23] 10.26 | 11.73 | 9.87 |10.86 | 10.24 10.59
17 |Pulido 231 1215|232 |262 (247|265 234 |253)203)282|257|213 208237218238 2.37
18 |Encajado 10.80 [ 11.36 11.08
19 |Inspeccion general 17.24|17.82 17.53

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla N°35, se muestra el calculo del promedio total de cada actividad del

proceso de fabricacién de calzado de alta rotacion, segun el calculo del niamero de

muestras obtenidas con la formula de Kanawaty. EI mayor nimero de muestras

requerido fue 16 y el menor nimero fue 1.

La tabla también muestra los promedios de los tiempos observados de cada

operacion, realizamos el célculo del tiempo estandar teniendo en cuenta, la tabla de

Westinghouse (habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia) y los tiempos

suplementos como necesidades personales y fatiga.

A continuacion, se muestra el calculo del tiempo estandar del proceso de fabricacion
de calzado modelo de alta rotacion (PRE-TEST).
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Tabla N° 36: Calculo del tiempo estandar del proceso de fabricacion de calzado de

alta rotacion — PRE TEST

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DE LA FABRICACION DE CALZADO DE ALTA ROTACION

Elaborado: Oscar Marceliano Vargas Area: Produccion
Mes: Junio Método: PRE TEST POST TEST
Promedio Tiempo
L. X ! WESTINGHOUSE Factor de temp Suplementos Total Tiempo
N BEEE |z valoracion L]l Suplementos| Estandar
observado H E cD Cs (TN) NP F
1 Cortado 2453 003 002 0.02 -0.02 1.05 25.76 005 | 008 013 29.10
2 Codificado 311 -0.05 0 0.02 0 097 3.02 005 | o008 013 341
3 Marcado 20.84 -0.05 004 0 001 092 19.17 007 | o008 015 22.05
4 Inspecciondef ¢ 0.03 0.02 0.02 002 105 1659 007 | o008 0.15 10.08
marcado
5 Desbastado 583 0 0.02 0.02 001 1.05 6.12 005 | 008 013 6.92
6 Aparado 24.34 -0.05 002 0.02 -0.02 097 2361 005 | o008 013 26.68
7 Montado 2871 0.06 0.02 -0.03 001 1.06 3043 005 | 008 013 34.39
8 Flameado 6 0.1 002 003 001 09 5.40 005 | o008 013 6.10
9 L'Lif;scc'on el e 0.03 0.02 0.02 002 105 1556 007 | oos 0.15 17.90
10 Cardado 26.92 -0.05 002 -0.03 0 094 25.30 005 | o008 013 2859
1 Cementado 18558 003 002 0.02 -0.02 1.05 1951 005 | 008 013 22,05
12 Horneado 121 0.1 002 0.02 001 0.95 1150 005 | o008 013 12.99
13 Pegado 54 011 0 -0.03 0 1.08 5.83 005 | o008 013 6.50
14 Prensado 599 0 002 0 001 1.03 6.17 005 | o008 013 6.97
15 Desmontado 54 003 002 -0.03 001 103 5.56 005 | o008 015 6.40
16 Acabado 10.59 -0.05 0.02 0.02 -0.02 0.97 1027 007 | 008 015 11.81
17 Pulido 2.37 008 002 -0.03 0 093 2.20 007 | o008 015 253
18 Encajado 11.08 008 004 -0.03 0 101 11.19 007 | o008 015 12.87
19 Inspeccion 1753 0.03 0.02 0.02 002 101 17.71 007 | o008 0.15 2036
general
27243
Fuente: Elaboracion propia
Tenemos que el tiempo estandar de la fabricacion de calzados de alta rotacion, en

promedio con los datos tomados en el mes de junio es 272.43 minutos.

2.7.1.8 Estimacion de la productividad PRE TEST

A partir del célculo del tiempo estandar, se continta con el calculo de la capacidad

instalada de la fabricacion de calzados de alta rotacion.

Capacidad Instalada =

Numero de trabajadores x Tiempo labora c/trab.
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Tabla N° 37: Célculo de la capacidad instalada

Calculo de la capacidad instalada PRE TEST
NUmero de . . . Capacidad
T Tiempo laboral Tiempo estandar instalada
6 480 min 272.43 min 10.57

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla N°37, se aprecia que tedricamente se puede realizar 10.57 docenas del modelo

de alta rotacion, lo que quiere decir que se deberia estar bordeando las 11 docenas al dia.

Teniendo la capacidad instalada, se procede a calcular las unidades que verdaderamente se

van a producir por dia, usando la formula:

Unidades planificadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracién

Tabla N° 38: Calculo de las docenas planificadas

Docenas planificadas

Capacidad instalada

Factor de valoracion

Docenas planificadas

10.57

75%

8

Fuente: Elaboracion propia

De la Tabla 30, se obtiene que las docenas planificadas son 7.92 al dia 0 47.52 a la semana.

Finalmente, con estos datos se puede estimar la productividad. A continuacién, para tener
una mayor vision de la productividad de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C .se

muestran datos desde abril 2018 hasta junio 2018.

92




Tabla N° 39:Calculo de la productividad del mes de abril 2018

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DEL CALZADO DE ALTA ROTACION -D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. ABRIL 2018

EMPRESA : D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. METODO : PRE-TEST | POST-TEST
ELABORADO POR: OSCAR MARCELIANO VARGAS PROCESO : CALZADO MODELO RP 02-17
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
EFICIENCIA De acuerdo a los tiempos reales y ob . *Cronometro
los tiempos programadas servacion *Ficha de registro Eficiencia = =
De acuerdo a la produccion . *Cronometro TD
EFICACIA Observacion Eficacia = —

realizada y programada

*Ficha de registro

TE

PRODUCTIVIDAD

Productividad inicial sin mejoras
implementadas

Observacion

*Cronometro
*Ficha de registro

Productividad = E ficiencia X Eficacia

Tiempo Tiempo | Produccion | Produccion ..
. . s .. Productividad
Fecha Programado| Ejecutado | Programada| Realizada | Eficiencia Eficacia inicial
(minutos) | (minutos) | (docenas) | (docenas)
01/04/2018 DOMINGO
02/04/2018 2880 2220 8 6 77.08% 75.00% 57.81%
03/04/2018 2880 1944 8 6 67.50% 75.00% 50.63%
04/04/2018 2880 2124 8 5 73.75% 62.50% 46.09%
05/04/2018 2880 2082 8 6 72.29% 75.00% 54.22%
06/04/2018 2880 2028 8 6 70.42% 75.00% 52.81%
07/04/2018 2880 2046 8 6 71.04% 75.00% 53.28%
08/04/2018 DOMINGO
09/04/2018 2880 1950 8 6 67.71% 75.00% 50.78%
10/04/2018 2880 2088 8 6 72.50% 75.00% 54.38%
11/04/2018 2880 2010 8 6 69.79% 75.00% 52.34%
12/04/2018 2880 2034 8 6 70.63% 75.00% 52.97%
13/04/2018 FERIADO
14/04/2018 FERIADO
15/04/2018 DOMINGO
16/04/2018 2880 2112 8 6 73.33% 75.00% 55.00%
17/04/2018 2880 2082 8 6 72.29% 75.00% 54.22%
18/04/2018 2880 1974 8 6 68.54% 75.00% 51.41%
19/04/2018 2880 1986 8 6 68.96% 75.00% 51.72%
20/04/2018 2880 2028 8 5 70.42% 62.50% 44.01%
21/04/2018 2880 2052 8 6 71.25% 75.00% 53.44%
22/04/2018 DOMINGO
23/04/2018 2880 2112 8 6 73.33% 75.00% 55.00%
24/04/2018 2880 2046 8 6 71.04% 75.00% 53.28%
25/04/2018 2880 1980 8 6 68.75% 75.00% 51.56%
26/04/2018 2880 2040 8 6 70.83% 75.00% 53.13%
27/04/2018 2880 2094 8 6 72.71% 75.00% 54.53%
28/04/2018 2880 2052 8 5 71.25% 62.50% 44.53%
29/04/2018 DOMINGO
30/04/2018 2880 2070 8 6 71.88% 75.00% 53.91%
66240 47154 184 135 71.19% 73.37% 52.23%

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 40: Calculo de la productividad del mes de mayo 2018

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DEL CALZADO DE ALTA ROTACION -D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. MAYO 2018

EMPRESA : D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. METODO : PRE-TEST | POST-TEST
ELABORADO POR: OSCAR MARCELIANO VARGAS PROCESO : CALZADO MODELO RP 02-17
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
i * TD
EFICIENCIA De acueljdo alos tiempos reales Observacion ‘ Cronomet‘ro Eficiencia = —
y los tiempos programadas *Ficha de registro TE
De acuerdo a la produccion *Cronometro Efi iq = Q
EFICACIA Observacion ficacia = -

realizada y programada

*Ficha de registro

PRODUCTIVIDAD

Productividad inicial sin mejoras
implementadas

Observacion

*Cronometro
*Ficha de registro

Productividad = Eficiencia X Eficacia

Tiempo Tiempo Produccion | Produccion
Fecha Programado| Ejecutado | Programada | Realizada | Eficiencia Eficacia Productividad inicial
(minutos) | (minutos) | (docenas) | (docenas)

01/05/2018 FERIADO
02/05/2018 2880 1944 8 6 67.50% 75.00% 50.63%
03/05/2018 2880 1992 8 6 69.17% 75.00% 51.88%
04/05/2018 2880 1992 8 5 69.17% 62.50% 43.23%
05/05/2018 2880 2010 8 6 69.79% 75.00% 52.34%
06/05/2018 DOMINGO
07/05/2018 2880 1932 8 6 67.08% 75.00% 50.31%
08/05/2018 2880 1974 8 6 68.54% 75.00% 51.41%
09/05/2018 2880 2010 8 5 69.79% 62.50% 43.62%
10/05/2018 2880 1968 8 6 68.33% 75.00% 51.25%
11/05/2018 2880 1890 8 6 65.63% 75.00% 49.22%
12/05/2018 2880 1902 8 6 66.04% 75.00% 49.53%
13/05/2018 DOMINGO
14/05/2018 2880 1974 8 6 68.54% 75.00% 51.41%
15/05/2018 2880 1968 8 6 68.33% 75.00% 51.25%
16/05/2018 2880 1926 8 6 66.88% 75.00% 50.16%
17/05/2018 2880 1884 8 5 65.42% 62.50% 40.89%
18/05/2018 2880 1932 8 6 67.08% 75.00% 50.31%
19/05/2018 2880 2028 8 6 70.42% 75.00% 52.81%
20/05/2018 DOMINGO
21/05/2018 2880 1896 8 6 65.83% 75.00% 49.38%
22/05/2018 2880 1968 8 6 68.33% 75.00% 51.25%
23/05/2018 2880 1968 8 6 68.33% 75.00% 51.25%
24/05/2018 2880 2016 8 6 70.00% 75.00% 52.50%
25/05/2018 2880 1974 8 6 68.54% 75.00% 51.41%
26/05/2018 2880 1926 8 5 66.88% 62.50% 41.80%
27/05/2018 DOMINGO
28/05/2018 2880 1950 8 6 67.71% 75.00% 50.78%
29/05/2018 2880 1926 8 6 66.88% 75.00% 50.16%
30/05/2018 2880 2004 8 5 69.58% 62.50% 43.49%
31/05/2018 2880 1974 8 6 68.54% 75.00% 51.41%

74880 50928 208 151 68.01% 72.60% 49.37%

Fuente: Elaboracion Propia

94




Tabla N° 41: Calculo de la productividad del mes de junio 2018

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DEL CALZADO DE ALTA ROTACION -D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. JUNIO 2018

EMPRESA : D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. METODO : PRE-TEST | POST-TEST
ELABORADO POR: OSCAR MARCELIANO VARGAS PROCESO : CALZADO MODELO RP 02-17
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
EFICIENCIA De acueljdoa los tiempos reales Observacion '*Cronomet.ro Eficiencia = Q
ylos tiempos programadas *Ficha de registro TE
EFICACIA De acuerdo a la produccion Observacion *Cronometro Eficacia = E
realizada y programada *Ficha de registro TE
PRODUCTIVIDAD PrOdUCtiYidad inicial sin mejoras Observacion _*Cronomet'ro Productividad = Eficiencia X Eficacia
implementadas *Ficha de registro
Tiempo Tlempo Produccion Prodt.lccwn - - Productividad
Fecha Programado| Ejecutado | Programada| Realizada | Eficiencia Eficacia .
(minutos) | (minutos) | (docenas) | (docenas) inicial
01/06/2018 2880 1944 8 6 67.50% 75.00% 50.63%
02/06/2018 2880 1920 8 6 66.67% 75.00% 50.00%
03/06/2018 DOMINGO
04/06/2018 2880 1884 8 6 65.42% 75.00% 49.06%
05/06/2018 2880 1968 8 6 68.33% 75.00% 51.25%
06/06/2018 2880 1914 8 5 66.46% 62.50% 41.54%
07/06/2018 2880 1950 8 6 67.71% 75.00% 50.78%
08/06/2018 2880 1986 8 5 68.96% 62.50% 43.10%
09/06/2018 2880 1944 8 6 67.50% 75.00% 50.63%
10/06/2018 DOMINGO
11/06/2018 2880 1968 8 6 68.33% 75.00% 51.25%
12/06/2018 2880 1890 8 6 65.63% 75.00% 49.22%
13/06/2018 2880 1968 8 6 68.33% 75.00% 51.25%
14/06/2018 2880 1956 8 6 67.92% 75.00% 50.94%
15/06/2018 2880 2028 8 5 70.42% 62.50% 44.01%
16/06/2018 2880 1938 8 6 67.29% 75.00% 50.47%
17/06/2018 DOMINGO
18/06/2018 2880 1974 8 6 68.54% 75.00% 51.41%
19/06/2018 2880 1944 8 6 67.50% 75.00% 50.63%
20/06/2018 2880 2088 8 6 72.50% 75.00% 54.38%
21/06/2018 2880 1896 8 6 65.83% 75.00% 49.38%
22/06/2018 2880 1962 8 5 68.13% 62.50% 42.58%
23/06/2018 2880 1956 8 6 67.92% 75.00% 50.94%
24/06/2018 DOMINGO
25/06/2018 2880 1932 8 6 67.08% 75.00% 50.31%
26/06/2018 2880 2022 8 6 70.21% 75.00% 52.66%
27/06/2018 2880 1950 8 5 67.71% 62.50% 42.32%
28/06/2018 2880 1920 8 6 66.67% 75.00% 50.00%
29/06/2018 FERIADO
30/06/2018 2880 2016 8 6 70.00% 75.00% 52.50%
72000 48918 200 145 67.94% 72.50% 49.25%

Fuente: Elaboracion Propia
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2.7.2 Propuestas de mejora

Luego de haber concluido con la identificacion y recopilacion de informacion de las

causas de mayor incidencia sobre las que se tienen que aplicar las alternativas de

solucién conjuntamente con la mejora de procesos para incrementar la productividad, se

postularan las distintas alternativas de solucion (propuestas a implementar). A la vez, se

presentara el cronograma tentativo a seguir para la implementacion de la propuesta y el

presupuesto necesario para iniciar con la implementacion de la misma.

Tabla N° 42: Alternativas de solucion de las principales causas

Causas

Alternativas de solucion

Materia prima no conforme

Implementacion de
herramientas de
control de calidad

Auditoria AQL

Planillas de control

Producto terminado no conforme

Implementacion de
herramientas de
control de calidad

Auditoria AQL

Operaciones inadecuado

Estudio de métodos

Manual de
procedimiento

Falta de capacitacion al personal

Manual de
procedimientos

Capacitacion de
procedimientos

Fuente: Elaboracion Propia
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2.7.2.1 Cronograma de ejecucion

Tabla N° 43: Cronograma de desarrollo de la investigacion

ABRIL MAYO JUNIO
Ne DESARROLLO DE LA INVESTIGACION Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem
1 2 3 L) 1 2 3 a 1 2 3 a4

Introducciéon

Realidad problematica

Trabajos previos

Teorias relacionadas

Formulaciéon del problema

Justificacion del estudio

Hipotesis

N|O(WN[H|WIN|=

Objetivo

Métodos

(<]

Tipo y disefio de investigacidon

9 Operacionalizacion de las variables

10 [Poblacion, muestray muestreo

11 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad

12 Métodos de andlisis de datos y aspectos éticos

Desarrollo

13 Resefia histdrica y descripcidn de la empresa

14 [Plataforma estratégica

15 [Catdlogo de productos

16 |Distribucién de planta de la empresa

17 Descripcién de los procesos (DOP)

18 |[Identificacidn de las actividades (DAP)

19 Medicion de porcentaje de materia prima no conforme

20 |Medicién de porcentaje de proveedores calificados

21 |Tomade tiempos

22 |Célculo del tiempo estandar de produccién

23 |Cdlculo de la capacidad instalada

24 |Célculo de docenas planificadas

25 |Andlisis de las causas

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 44: Cronograma de implementacion de la propuesta de mejora

JULIO AGOSTO
Ne IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA Sem|] Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem
1 2 3 aq 1 2 3 aq
Herramientas de control de calidad
1 Creacién de area de calidad
2 Auditoria AQL para materia prima no conforme
3 Definir la materia a analizar y sus volumenes
aq Definir el nivel de consideracién
5 Ubicar cédigo de muestra
6 Definir niveles aceptables de calidad
7 Recopilacion de datos
8 Auditoria AQL para producto terminado no conforme
9 Definir la materia a analizar y sus volumenes
10 Definir el nivel de consideraciéon
11 Ubicar cédigo de muestra
12 Definir niveles aceptables de calidad
13 |Recopilacién de datos
14 |Cartas de control
Estudio de métodos
15 |[Seleccionar la operacién a estudiar
16 Registrar a traves de observacién directa las actividades que no agregan valor
17 Examinar la forma en que se realiza la operacién
18 Desarrollar el nuevo método
19 Evaluar el costo del producto
20 Definir de manera clara el nuevo método
21 Implantar el nuevo método
22 |Controlarla aplicacién del nuevo método
Estudio de Tiempos
23 |Toma de tiempos de la elaboracién de producto de alta rotacién
24 |Calculo del numero de muestras
25 Calculo del promedio del tiempo observado
26 |Calculo del tiempo estandar de la elaboracién de producto de alta rotacién
Manual de funciones
27 Elaboracién del manual de funciones
28 |Capacitacion del manual de funciones
Manual de procedimientos
29 Elaboracién del manual de funciones
30 |Capacitacion del manual de funciones

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 45: Cronograma de resultados de la investigacion

SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
Ne RESULTADOS DE LA INVESTIGACION Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Resultados
1 [Resultados dimensidn porcentaje de materia prima no conforme
2 |Resultados dimensidn porcentaje de proveedores calificados
3 |Resultados eficacia, eficiencia y productividad
Andlisis economico y financiero
4 |Andlisis costo - beneficio
5 |Valoractual neto
6 |Tasainternade retorno
Andlisis descriptivo
7 |Variable dependiente : Productividad
8 |Variable independiente : Herramientas de control de calidad
Andlisis inferencial
9 [Analisis de la hipdtesis general
10 |Andlisis de la primera hipdtesis especifica
11 |Analisis de la segunda hipétesis especifica
Capitulos finales
12 |Discusion
13 |Conclusiones
14 |Recomendaciones
15 |Bibliografia

Fuente: Elaboracion Propia
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2.7.2.2 Presupuesto del proyecto

Se presentard a gerencia de la empresa el presupuesto total de S/. 18,830.00 y se
obteniéndose la aprobacion, con lo que se podra a iniciar con la implementacion del

proyecto.
A continuacion, en la Tabla N°46 se muestra el presupuesto del proyecto:

Tabla N° 46: Presupuesto del proyecto

Recursos materiales

Descripcion Costo
Cronometro S/ 120.00
Manual de funciones S/ 380.00
Manual de procedimiento S/ 380.00
Lap top core i5 HP S/ 3580.00
Tintas para impresora Brother T700w S/ 154.50
Tableros de madera S/ 35.00
Caballetes con ruedas S/1880.00
Manual de auditorias AQL S/ 300.00
Disco duro portatil 500 GB S/ 145.00
Instructivo de defectos del cuero S/ 170.00
Herramienta de medicion de pies para mantas S/ 160.00
Impresora S/ 1050.00
Lapiceros S/ 14.00
Hojas A4 S/ 46.00
Resaltadores S/ 7.5
Otros materiales de oficina S/ 368.00
Total S/8,790.00

Recursos humanos

Descripcion Costo
Trabajadores S/ 3,820.00
Ingeniero de calidad S/ 1,420.00
Experto en calidad de cuero S/ 2,500.00
Investigador S/ 2,300.00
Total S/10,040.00
Presupuesto total
Descripcion total Costo total
Recursos materiales S/ 8,790.00
Recursos humanos S/ 10,040.00
Total S/ 18,830.00

Fuente: Elaboracion Propia
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2.7.3.- Implementacion de la Propuesta

2.7.3.1 - Implementacién de herramientas de control de calidad

Como primera medida crearemos el area de calidad ya que hasta la fecha la empresa no
contaba con una y las inspecciones de materia prima se realizaban dentro del almacén y
solo el jefe de produccidn estaba autorizado y capacitado para realizarlas.

Se inici6 buscando un espacio con caracteristicas de acorde con las necesidades basicas
para un proceso de auditoria e inspeccidn y que a su vez tenga una distancia prudencial
con el almacen por lo que se decidi6 ubicarlo en el frontis del almacén aprovechando la
libertad de este espacio, su correcta iluminacion por las mafianas gracias a que se ubica
cerca de uno de los 2 tragaluz con los que cuenta la empresa y finalmente su cercania

con el almacén.

Figura N° 29: Ubicacion de la nueva area de calidad en la empresa
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Fuente: Elaboracion Propia

Como podemos observar en la figura N°29 la nueva area de calidad se ubicara frente al

almacén teniendo en cuenta los beneficios y requerimientos anteriormente expuestos.
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Figura N° 30: Espacio destinado a la nueva area de calidad

Fuente: Elaboracién Propia

El &rea destinada debio ser limpiada correctamente por parte del personal de la empresa
y delimitada de tal forma que no interrumpa el paso del personal o interfiera en alguna

operacion del proceso productivo.

Como elementos dentro de la nueva area de calidad necesitaremos:

e Mesa de inspeccion: Esta debe tener dimensiones similares al tamafio de una
manta de cuero natural.

e lluminacién artificial: Si bien contamos con luz natural durante las mafianas y
tarde proveniente del tragaluz necesitaremos una lampara con cuello articulado
para poder suplir la falta de esta o en algunos casos mayor iluminacién.

e Caballetes: Estos serviran como soporte para los materiales a auditar o
inspeccionar.

e Tableros de madera A-4: Estos nos daradn soporte a las hojas en los cuales
anotaremos nuestros datos recopilados.

o Silla alta: Para comodidad y reposo del responsable de la auditoria de calidad

durante largas jornadas de trabajo
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Figura N° 31: Nueva &rea de calidad de la empresa

Fuente: Elaboracién Propia

2.7.3.1.1 Auditoria AQL para materia prima no conforme

Para la correcta aplicacion de esta herramienta de control de calidad, se necesita saber

que el alcance de esta aplicacion se dara por parte del area de calidad.

Asimismo, es imperativo destacar 5 puntos estratégicos que seran los pilares de esta
aplicacion AQL, estos son:
e Definir la materia a analizar y sus volimenes de compra de acuerdo al tamafio
del lote o produccion.
o Definir el nivel al cual nos acogeremos para determinar el tamarfio de nuestra.
e Ubicaremos luego nuestro codigo de muestra definido por el nivel escogido y el
tamarfio del lote en la tabla de niveles de aceptacion AQL.
e Seguidamente definiremos nuestros niveles aceptables de calidad que varian
desde 0.010 hasta el 1000%.
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e Finalmente cruzaremos informacion en la tabla con nuestros datos recopilados

la cual nos dara la cantidad maxima de productos materia defectuosa aceptable.

Antes de la implementacion de las tablas AQL en el mes de agosto, se capacitara al
personal en esta nueva herramienta de control de calidad mediante un curso dirigido al
personal de la operacion y al jefe de produccion de la empresa. También se elaboraran
los textos y materiales necesarios para dicha capacitacion.

A. Definir la materia a analizar y sus volimenes

En este caso serd el cuero natural ya que representa el 59% del costo total de la
materia prima directa y a su vez presenta el 61.77% de los errores encontrados en el
producto, este se medird por mantas cuyo promedio es de 25 pies por manta con un
total de 186 mantas en el mes de setiembre y con 193 mantas para el mes de octubre

a analizar.

Tabla N° 47: Cantidad de materia prima (mantas de cuero) usadas en los meses de
setiembre y octubre 2018

PRODUCCION PRODUCCION | CANTIDAD DE CANTIDAD DE
(DOCENAS POR (PARES POR PIES USADOS MANTAS USADAS

MES) MES) POR MES POR MES
SETIEMBRE 186 2232 6696 268
OCTUBRE 193 2316 6948 278

Fuente: Elaboracion Propia

B. Definir el nivel de consideracion

En este caso nos ubicaremos en el nivel general ya que parte de la consideracion es
el tipo de inspeccidn gque no sera destructiva la cual, si es oportuna en los niveles
especiales, dentro de los niveles generales nos ubicaremos en el primero ya que
tomaremos en consideracion que el costo de inspeccion es bajo y nuestro riesgo de

defectos que se aceptan es mayor. Para ambos meses tomaremos el mismo nivel.
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Tabla N° 48: Consideraciones para definir el nivel en AQL

Niveles de consideracion a tener en cuenta

Consideracion

Cantidad inspeccionada Medio Doble Pequeiio
[[Cesto de la inspeccion Bajo .
———— - Normal Alto Bajo
[[Discriminacion por defectos Bajo m )
[[Riesgo de defectos que se aceptan Mayor Bajo Mayor
||Tipo de inspeccion No destructiva Destructiva
[ITipo de proceso Manual Automatico

Fuente: Elaboracion Propia

C. Ubicar cédigo de muestra

Iremos al rango donde se ubica nuestro tamafio del lote que en nuestro caso sera la
cantidad de mantas de cuero del mes de setiembre (268) y de octubre (278), luego
cruzamos informacion con nuestro nivel escogido que para nosotros sera el nivel

general 1 el cual nos arroja el codigo de muestra E para ambos meses.

Tabla N° 49: Consideraciones para definir el nivel en AQL

Tamaiio del lote Nivel general Nivel especial

Desde - Hasta

2-8
9-15
16-25
26-50
51-90
1150

151.280

281-500
501-1.200
1.201-3.200
3.201-10.00
10.001-35.000
35.001-150.000
150.001-500.000
500.001- y mas
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Fuente: Elaboracion Propia

D. Definir niveles aceptables de calidad

En nuestro caso ubicaremos un nivel de aceptacién de calidad (AQL) de 10% ya que
comprendemos que nuestra materia que es el cuero de procedencia animal por ende
los animales son muy tendenciosos a sufrir heridas en la piel durante su vida. Esta es

Unica y de igual forma se tomara la misma para los dos meses a analizar.
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Tabla N°50: Consideraciones para definir el nivel en AQL

Niveles de aceptacion y su aplicacion

TIPO DE PRODUCTO DEFECTOS CRITICOS DEFECTOS MAYORES DEFECTOS MENORES

De medio o bajo valor AQL 0% AQL 2.5% AQL 4%

De alto valor AQL 0% AQL1.5% AQL 2.5%

Fuente: Elaboracion Propia

E. Recopilacion de datos

Cruzaremos informacion anterior como codigo de muestra y nivel aceptable de
calidad AQL para ubicarla dentro de esta de forma tal que podamos definir nuestra
cantidad maxima de mantas con defectos y la cantidad con la cual procederemos a

rechazar. De igual forma el analisis sera el mismo para ambos meses.

Tabla N° 51: Consideraciones para definir el nivel en AQL

NIVELES DE ACEPTACION AQL

S I ) I N K O R I I
s [ o i e e e e e

A 2 l " o 1 v

B 3 o] 1 - 1| 2

C 5 ¥ o 1 1 2 2 3
] 8 ¥ of 1 " 1) 2] 2| 3] 3] 4f
E 13 “ 1 3l 4 & “l
F 20 ¥ o 1 1| 2[ 2 3| 3l 4] 5| 6 7| 8

G 32 y of 1 1] 2| 2] 3] 3] 4 5| e[ 7] 8 10] 11

H 50 v o 1 - 1 2| 2| 3| 3| 4| 51 6 7| 8| 10| 11| 14| 15

J 80 ¥ o 1 \ 1 2f 2| 3] 3| 4] s| e 7| 8 10| 11] 14| 15| 21] 22

K 125 . o 1 - 1| 2| 2] 3| 3] 4] s| e 7| s8] 10| 11 14| 15[ 21| 22

L 200 o 1 v 1l 2| 2| 3| 3] 4 s| s 7| 8 10| 11] 14] 15[ 21| 22

M 315 v 1 2| 2| 3] 3| a] s| e 7| s 10| 11] 14] 15] 21] 22 %

N 500 p 1l 2] 2[ 3] 3| a4 s| e 7] 8| 10 11] 14| 15| 21 22] 4

P 800 1 2| 2| 3] 3] 4 s s 7| 8| 10| 11| 14 15] 21| 22

Q 1.250 2| 3| 3] 4 s| e 7| s8] 10| 11] 14] 15| 21] 22| 1

R 2,000 3| 4 s| 6| 7| 8| 10] 11] 14| 15| 21] 22

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion, analizaremos nuestra cantidad de mantas de cuero segun nuestras tablas
AQL teniendo un tamafio de muestreo de 13 mantas y en base al 10% de nivel de
aceptacion AQL vemos que tenemos un limite de aceptacion de 3 mantas del total del
muestreo para aceptar el lote completo y que con 4 mantas se procede al rechazo del

lote.
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Tabla N°41: Resultados del proceso de auditoria a las mantas de cuero

CANTIDAD MAXIMA | CANTIDAD MAXIMA DE PORCENTAJE DE
CANTIDADDE | CANTIDAD DE DE CUERO NO CUERO NO CONFORME | MANTAS AUDITADAS
CUERO CUERO PARA
CONFORME ACEPTABLE NO CONFORME
COMPRADO MUESTRA
(MANTAS) (MANTAS) ACEPTABLE ENCONTRADOS ENCONTRADAS
(MANTAS) (MANTAS)
0
SETIEMBRE 268 13 3 2 15.38 %
0
OCTUBRE 278 13 3 2 15.38 %

Fuente: Elaboracion Propia

Como podemos ver en la tabla anterior en ambos meses no se superd la cantidad
méaxima de mantas de cuero no conformes sin embargo de darse el caso de hallar el
namero mayor al limite tolerante segln el andlisis de las tablas AQL para que el lote sea
aceptado por lo que debia de ser rechazado la empresa tomara la decision llevar a cabo
una inspeccion al 100% sin embargo esta operacidn no sera asumida por la empresa sino
que se debera llamara al proveedor para advertir de la calidad del lote recibido y como
consecuencia enviar un personal de la curtiembre quien vendra a la empresa para

analizar el lote completo .

2.7.3.1.2 Auditoria AQL para producto terminado no conforme

Para la correcta aplicacion de esta herramienta de control de calidad, se necesita saber

que el alcance de esta aplicacion se por parte del area de calidad.

Asimismo, es imperativo destacar 5 puntos estratégicos que seran los pilares de esta
aplicacion AQL, estos son:
e Definir la materia a analizar y sus volimenes de compra de acuerdo al tamafio
del lote o produccion.
o Definir el nivel al cual nos acogeremos para determinar el tamafio de nuestra.
e Ubicaremos luego nuestro codigo de muestra definido por el nivel escogido y el
tamano del lote en la tabla de niveles de aceptacion AQL.
e Seguidamente definiremos nuestros niveles aceptables de calidad que varian
desde 0.010 hasta el 1000%.
e Finalmente cruzaremos informacion en la tabla con nuestros datos recopilados

la cual nos dara la cantidad maxima de productos materia defectuosa aceptable.
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Antes de la implementacion de las tablas AQL en el mes de agosto, se capacitara al
personal en esta nueva herramienta de control de calidad mediante un curso dirigido al
personal de la operacion y al jefe de produccion de la empresa. También se elaboraran

los textos y materiales necesarios para dicha capacitacion.

A. Definir la materia a analizar y sus volumenes

En este caso sera el producto terminado después de la operacién de acabado ya que
en esta operacion solo se realizan actividades menores con respecto a la finalizacion
del producto, este se medira por pares con un total de 2232 en el mes de setiembre y
con 2316 para el mes de octubre a analizar.

Tabla N° 52: Produccion de docenas en setiembre y octubre

PRODUCCION PRODUCCION
(DOCENAS POR (PARES POR

MES) MES)
SETIEMBRE 186 2232
OCTUBRE 193 2316

Fuente: Elaboracién Propia

B. Definir el nivel de consideracion

En este caso nos ubicaremos en el nivel general ya que parte de la consideracion es
el tipo de inspeccion que no sera destructiva la cual, si es oportuna en los niveles
especiales, dentro de los niveles generales nos ubicaremos en el primero ya que
tomaremos en consideracion que el costo de inspeccion es bajo y nuestro riesgo de

defectos que se aceptan es mayor. Para ambos meses tomaremos el mismo nivel.

Tabla N° 53: Consideraciones para definir el nivel en AQL

Niveles de consideracion a tener en cuenta

Consideracion

.C_anlidad inspeccionada Medio Doble Pequenio -
Costo de a nspeccién B | Normal | Alo Baio

Discriminacion por defectos Bajo

Riesgo de defectos que se aceptan Mayor Bajo Mayor

Tipo de inspeccién No destructiva Destructiva

Tipo de proceso Manual Automatico

Fuente: Elaboracién Propia
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C. Ubicar cédigo de muestra

Iremos al rango donde se ubica nuestro tamafio del lote que en nuestro caso seré la
cantidad de pares de zapatos del mes de setiembre (2232) y de octubre (2316), luego
cruzamos informacion con nuestro nivel escogido que para nosotros sera el nivel

general 1 el cual nos arroja el codigo de muestra H para ambos meses.

Tabla N° 54: Consideraciones para definir el nivel en AQL

Tamaiio del lote Nivel general Nivel especial

Desde - Hasta

2-8
9-15
16-25
26-50
51-90
91-150
151-280
281-500
501-1.200

C 12013200

3.201-10.00
10.001-35.000
35.001-150.000
150.001-500.000
500.001- y mas

mmmcclunnnwmwbbe
IG‘-G\mmmmUUﬁﬁmmh}H

Z|IZ|r =« |T|o|n|mO|n|0|e|>|>
Olo|Z|Z|iri=l-Z|o|n|mO|n|o| =
ooonninNne|ee o > >>>
m=|l—|—|Tlol®oln|mmigolo o el

DOwZ|IZE-|=|—- T |mmON|m

Fuente: Elaboracion Propia

D. Definir niveles aceptables de calidad

En nuestro caso ubicaremos un nivel de aceptacion de calidad (AQL) de 2.5% ya
que anteriormente la empresa manejaba un porcentaje de productos terminados no
conformes del 5% en promedio y comprendiendo gue nuestros productos finales son
considerados como Premium por parte de nuestros clientes. De igual forma se
tomara la misma informacion para los dos meses a analizar.

Tabla N° 55: Consideraciones para definir el nivel en AQL

Niveles de aceptacion y su aplicacion

TIPO DE PRODUCTO DEFECTOS CRITICOS DEFECTOS MAYORES | DEFECTOS MENORES

De medio o bajo valor AQL 0% AQL 2.5% AQL 4%

De alto valor AQL 0% AQL1.5% AQL 2.5%

Fuente: Elaboracion Propia
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E. Recopilacion de datos

Cruzaremos informacion anterior como codigo de muestra y nivel aceptable de
calidad AQL para ubicarla dentro de esta de forma tal que podamos definir nuestra
cantidad maxima de mantas con defectos y la cantidad con la cual procederemos a

rechazar. De igual forma el andlisis sera el mismo para ambos meses.

Tabla N° 56: Consideraciones para definir el nivel en AQL

NIVELES DE ACEPTACION AQL

wowe | [ [ o1 T Tom o [ow [+ [ [ [ v [ w
s e o o e e e e

A 2 l o 1

B 3 o] 1 1| 2

c 5 v o 1 1 2] 2| 3

D 8 ¥ o 1 1| 2[ 2| 3] 3| 4

E 13 ¥ o 1 1 2[ 2| 3] 3 4 5 &

F 20 v o 1 1| 2[ 2 3 3] 4| 5| & 7| =

G 32 ol 1 il 2[ 2 3| 3] 4 s| sl 7| 8 10] 11
| H 50 v ol 1 1] 2| 2] 3| 3] 4 s| & 7] & 10[ 11] 14 15|

J 80 I o 1 J 1] 2] 2] 3] 3| 4| s| s| 7| 8| 10] 11] 14| 15] 21| 22

K 125 p o 1 | 1) 2| 2| 3| 3| a] s| e 7| 8| 10| 11] 14| 15| 21] 22

L 200 o 1 ' 1 2| 2| 3| 3] 4 s| s 7| 8 10 11| 14| 15| 21| 22

M 315 v 1l 2| 2| 3| 3| a4 s| e 7| =8| 10| 11| 14| 15| 21| 22 #

N 500 . 1) 2| 2| 3] 3| a4 s| e 7| 8| 10| 11] 14| 15 21| 22] 4

P 00 i1 2| 2| 3| 3| 4] s| s 7| 8 10| 11| 14| 15| 21| 22

o] 1.250 2| 3| 3| 4| s| s 7| 8| 10| 11| 14| 15| 21| 22| 4

R 2.000 3| 4] s| 6] 7| 8] 10 11| 14| 15| 21| 22

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion, analizaremos nuestra cantidad de mantas de cuero segln nuestras tablas

AQL.:
Tabla N° 57: Resultados de inspeccién de productos terminados
CANTIDAD DE PORCENTAJE DE
TAMARNOG CANTIDAD MAXIMA PRODUCTOS PRODUCTOS
PRODUCCION | PRODUCCION e DE PRODUCTOS TERMINADOSNO | TERMINADOS
(DOCENAS (PARESPOR | \\ \rcpa |  TERMINADOS NO CONFORME AUDITADOS NO
POR MES) MES) PARES CONFORME ENCONTRADOS CONFORMES
( ) | ACEPTABLE (PARES) (PARES) ENCONTRADOS
SETIEMBRE 186 2232 50 3
OCTUBRE 193 2316 50 3

Fuente: Elaboracion Propia

Como podemos ver en la tabla anterior en ambos meses no se supero la cantidad de
pares maximos no conformes sin embargo de darse el caso de ser superado el nimero

limite tolerante segun el analisis de las tablas AQL para que el lote sea aceptado se
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procedera a hacer una inspeccion al 100%, para cuidar la calidad de los productos
terminados y advertir de la calidad del lote producido y como consecuencia enviar
productos no conformes a nuestros clientes que generaran desconformidad por parte de

ellos y gastos innecesarios.

Tabla N° 58: Cartas de control para las mantas de cuero no conforme en el mes de

setiembre 2018
SETIEMBRE
CONTROL DE PIES LACRADOS POR MANTA DATOS MEDIA DATOS RANGO
N2
Experto en
MUESTRAS prj‘::jc::m P"Zi:lai:;: & ca:)i:ad de | prROMX | LC X Lcs La R LcR Lcs La
cuero

1 05 05 0.75 06 0.5 0.66 034 0.25 0.15 0.40 0
2 0.25 0.25 0.25 03 0.5 0.66 034 0 0.15 0.40 0
3 15 125 15 14 0.5 0.66 034 0.25 0.15 0.40 0
4 0.25 0.25 0.25 03 0.5 0.66 034 0 0.15 0.40 0
5 0 0.25 0.25 0.2 0.5 0.66 034 0.25 0.15 0.40 0
6 0.25 0.25 0.25 03 0.5 0.66 034 0 0.15 0.40 0
7 0.25 05 0.25 03 0.5 0.66 034 0.25 0.15 0.40 0
8 05 05 05 05 0.5 0.66 034 0 0.15 0.40 0
9 15 125 1.25 13 0.5 0.66 034 0.25 0.15 0.40 0
10 05 05 0.75 06 0.5 0.66 034 0.25 0.15 0.40 0
11 0.25 0.25 0.25 03 0.5 0.66 034 0 0.15 0.40 0
12 0 0.25 0.25 0.2 0.5 0.66 034 0.25 0.15 0.40 0
13 0.25 05 05 0.4 0.5 0.66 034 0.25 0.15 0.40 0

Fuente: Elaboracion Propia

Como podemos observar en la tabla N°58 tomamos una muestra de 13 mantas las cuales
hemos designado conforme a nuestro muestreo por las tablas AQL segun nuestra
cantidad de lote para luego ser inspeccionadas en busca de identificar si es que es
conforme o no de acuerdo a la politica de la empresa, la cual determina que del total
promedio en una manta que es 25 pies lo maximo aceptable es el 5% o 1.25 pies del
total de la manta, la cual mediremos con un instrumento creado por la empresa con la
finalidad de determinar la cantidad de lacras en la flor del cuero, en este caso 3 personas
seran los encargados de la medicion (Jefe de produccion, practicante de calidad y
experto en calidad de cuero) todos estos mediran cada una de las mantas
independientemente, una vez definida la herramienta pasaremos a colocar el
instrumento de medicion sobre la flor del cuero para luego llenar el formato en busca de

crear las cartas de control mediante sus formulas predefinidas.
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Tabla N° 59: Factores para construccién de cartas de control

rn A, D, D, d,
2 1.880 o 3.268 1.128
[ [3 1.023 0 2.574 1.693 | |
4 0.729 0 2.282 2.059
s 0.577 o 2.114 2.326
6 0.483 o 2.004 2.534
7 0.419 0.076 1.924 2.704
8 0.373 0.136 1.864 2.847
° 0.337 0.184 1.816 2.970
10 0.308 0.223 1.777 3.078

Fuente: Bryan Salazar, Siete herramientas bésicas de calidad, 2016.

En la tabla N°59 observamos los datos necesarios para poder obtener los limites
definidos para las cartas de control, tomaremos en la escala “n” el numero 3 ya que por

cada muestra tenemos 3 observaciones y de este nimero definiremos nuestro A2, D3,
D4y d2.

Figura N° 32: Formula para definir los limites en las cartas de control

Graficos X - R
— L. Sup=X + (A> . R )
X L. Cen =X

e TRl =iy AN B )
. L. Sup— 14 . =&
R L. Cen—1F

B TBE =Dy IR

Fuente: Bryan Salazar, Siete herramientas bésicas de calidad, 2016.

Una vez definidos nuestros datos pasaremos a colocarlos en nuestras formulas para
hallar nuestros limites en la media y rango.
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Figura N° 33: Grafica de la carta de control para las mantas de cuero no conforme
en el mes de setiembre 2018
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Fuente: Elaboracion propia

La figura N°33 nos indica la cantidad de cuero no conforme respecto a la politica de la
empresa representados por los puntos fuera del limite superior, adicionalmente hemos
definido como una linea verde sobre el 0 ya que este representa una manta de cuero en

perfectas condiciones.

Tabla N° 60: Cartas de control para las mantas de cuero no conforme en el mes de

octubre 2018
OCTUBRE

CONTROL DE PIES LACRADOS POR MANTA DATOS MEDIA DATOS RANGO

N2
MUESTRAS| IS d,e Pr“ica,'"te e i:r-::: :: PROM X LC X Lcs Lal R LcR LCS Lal

produccion calidad cuero
1 0.25 0.25 0.5 03 0.7 0.92 0.48 0.25 0.21 0.54 0
2 0.75 0.5 0.75 0.7 0.7 0.92 0.48 0.25 0.21 0.54 0
3 0.25 0.5 0.5 0.4 0.7 0.92 0.48 0.25 0.21 0.54 0
4 0.25 0.5 0.5 0.4 0.7 0.92 0.48 0.25 0.21 0.54 0
5 1.5 1.75 15 16 0.7 0.92 0.48 0.25 0.21 0.54 0
6 0.5 0.75 0.75 0.7 0.7 0.92 0.48 0.25 0.21 0.54 0
7 1.5 15 15 15 0.7 0.92 0.48 0 0.21 0.54 0
8 0.25 0.5 0.75 0.5 0.7 0.92 0.48 0.5 0.21 0.54 0
9 0.25 0.75 0.75 0.6 0.7 0.92 0.48 0.5 0.21 0.54 0
10 0.75 0.75 0.75 0.8 0.7 0.92 0.48 0 0.21 0.54 0
11 0.5 0.25 05 0.4 0.7 0.92 0.48 0.25 0.21 0.54 0
12 0.75 0.75 0.75 0.8 0.7 0.92 0.48 0 0.21 0.54 0
13 0.5 0.5 0.5 0.5 0.7 0.92 0.48 0 0.21 0.54 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Como podemos observar en la tabla N°60 tomamos una muestra de 13 mantas las cuales
hemos designado conforme a nuestro muestreo por las tablas AQL segun nuestra
cantidad de lote para luego ser inspeccionadas en busca de identificar si es que es
conforme o no de acuerdo a la politica de la empresa, la cual determina que del total
promedio en una manta que es 25 pies lo maximo aceptable es el 5% o 1.25 pies del
total de la manta, la cual mediremos con un instrumento creado por la empresa con la
finalidad de determinar la cantidad de lacras en la flor del cuero, en este caso 3 personas
seran los encargados de la medicion (Jefe de produccion, practicante de calidad y
experto en calidad de cuero) todos estos mediran cada una de las mantas
independientemente, una vez definida la herramienta pasaremos a colocar el
instrumento de medicion sobre la flor del cuero para luego llenar el formato en busca de

crear las cartas de control mediante sus formulas predefinidas.

Tabla N° 61: Factores para construccion de cartas de control

rn A, D D, d,

2 1.880 0 3.268 1.128
HE 1.023 9 2.574 1.693 | |
4 0.729 o 2282 2.059
s 0.577 o 2.114 2.326
6 0.483 o 2.004 2.534
7 0.419 0.076 1.924 2.704
2 0.373 0.136 1.864 2.847
S 0.337 0.184 1.816 2.970
10 0.308 0.223 1.777 3.078

Fuente: Bryan Salazar, Siete herramientas bésicas de calidad, 2016.

En la tabla N°61 observamos los datos necesarios para poder obtener los limites
definidos para las cartas de control, tomaremos en la escala “n” el numero 3 ya que por

cada muestra tenemos 3 observaciones y de este nimero definiremos nuestro A2, D3,
D4y d2.
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Figura N° 34: Formula para definir los limites en las cartas de control

Graficos X - R
— L. Sup=X + (A2 . R )
X L. Cen = X

L.Inf. = X —(A> . R )
- L. Sup.= D4 . R
R IL. Cen =R

E TRl =Sy R

Fuente: Bryan Salazar, Siete herramientas bésicas de calidad, 2016.

Una vez definidos nuestros datos pasaremos a colocarlos en nuestras formulas para

hallar nuestros limites en la media y rango.

Figura N° 35: Grafica de la carta de control para las mantas de cuero no conforme
en el mes de octubre 2018
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Fuente: Elaboracion propia

La figura N°35 nos indica la cantidad de cuero no conforme respecto a la politica de la
empresa representados por los puntos fuera del limite superior, adicionalmente hemos
definido como una linea verde sobre el 0 ya que este representa una manta de cuero en

perfectas condiciones.
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2.7.3.2 - Implementacién estudio de métodos

Para su implementacion en proceso del calzado modelo de alta rotacion de la empresa
D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., se procedié con el desarrollo de las 8 etapas de este

método, segun la OIT. A continuacion, se detalla cada una de ellas:

2.7.3.2.1 Primera implementacion

2.7.3.2.1.1- Seleccionar

Todas las actividades que pertenecen al proceso de productos de alta rotacion de la
empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., estan en condiciones de pasar una mejora
de procesos, sin embargo, en la practica se debe priorizar la actividad o actividades que
resulten ser las mas criticas para darles solucion; en esta tesis se selecciond la operacion
de montado; esta seleccidn se realizd tomando en cuenta lo siguiente: La operacién de

montado del proceso del producto de alta rotacion.

Tabla N° 62: Identificacion de la primera operacion

Tiempo(min)
N° Operacion
Por operacion (min)

1 Cortado 29.1
2 Codificado 3.41
3 Marcado 22.05
4 Inspeccion de marcado 19.08
5 Desbastado 6.92
6 Aparado 26.68
7 Montado 34.39
8 Flameado 6.1
9 Inspeccion de bultos 17.9
10 Cardado 28.59
11 Cementado 22.05
12 Horneado 12.99
13 Pegado 6.59
14 Prensado 6.97
15 Desmontado 6.4
16 Acabado 11.81
17 Pulido 2.53
18 Encajado 12.87
19 Inspeccion general 20.36

Fuente: Elaboracion Propia
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De acuerdo a la Tabla N°62, en la produccion de 1 docena, la operacién del montado
(34.39 minutos) demanda mayor tiempo, frente a las demas operaciones, siendo

entonces un cuello de botella.

2.7.3.2.1.2.- Registrar
Posteriormente a encontrar un cuello de botella, que en este caso fue el montado,

operacion que se planea tomar como base y en la que se implementaran las mejoras; se
continua con la siguiente etapa: Registrar.
Para empezar con esta etapa, se extraerd solamente la operacién de montado del DAP de
productos de alta rotacion de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C, asimismo
estableceremos exactamente qué actividades que agregan y cuales no valor a esta
operacion, priorizando el tiempo y las distancias utilizados en la misma.

Tabla N° 63: DAP de montado del producto de alta rotacion (PRE- TEST)

. i . X SiMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
e | = | PD| B v Si/No
1 |Trasporte deloperario a la zona de hormas 1 4 [ ) No
2 |colocacion de hormas seleccionadas en jabas 14 [ J No
3 | Trasporte de hormas a los caballetes en elarea de montado 1 8 [ ] No
4 |colocacion de hormas en los caballetes 15 [ ] No
5 |Colocarlos cortes sobre las hormas 32 [ J No
6 |Abrirelgalon de jebe liquido 4 L) Si
7 |Tomarunabrocha 2 [ ] Si
8 |cogerelcorte 34 [ ] Si
9 |untariabrocha con jebe liquido 48 [ ] Si
10 |Colocartela de inmersion de 11milimetro sobre la punta delcorte 38 [ ] Si
11 |Pegartela de inmersion en la punta delcorte 40 ) Si
12 |Colocartelade inmersion de 11milimetro sobre eltalon delcorte 38 [ J Si
13 |Pegartela de inmersioneneltalon delcorte 40 [ J Si
14 |Colocarelcorte allado de la horma 26 [ ] No
15 |corgerlahorma 28 [ ] Si
% 16 |Cogerlas falsas 26 [ ] Si
é 17 |Colocarla horma boca abajo 34 [ ] Si
18 |Cogerun martillo 4 [ ] Si
19 |cogerclaro N°a0 10 [ ] Si
20 |Clavarlafalsasobre la parte baja de la horma 24 L] Si
21 |Colocarjebe liquido sobre elborde de la falsa 24 [ ] Si
22 |Colocarlas hormas nuevamente en los caballetes allado de los cortes 30 [ J No
23 |Cogerelcorte ylahorma 32 [ ] Si
24 |Colocarelcorte sobre lahorma ycolocarla ensuregazo boca abajo 32 o Si
25 |Cogerunapinza 4 [ ] Si
26 |Estirarlos bordes delcorte sobre la horma 68 [ J Si
27 |Montarelcorte enla horma 709 [ Si
28 |cogerelmartillo 4 [ ] Si
29 |cCogerclavos N°40 10 L] Si
30 |Anclar (centrado)elcorte a la horma 172 [ J Si
31 |cCeiido delcorte alahorma 136 [ J Si
32 |colocarlas hormas montadas en la horma a los caballetes 30 [ ] Si

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla N°63, el proceso de produccion de productos de alta
rotacion, en este caso es el proceso para una docena de zapatos de alta rotacion,

contiene un total de 30 operaciones, 0 inspecciones, 2 transportes, 0 demoras y 0
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almacenamientos haciendo un total de 32 actividades. Asimismo, se aprecian que 7
actividades no agregan valor a la operacion de montado de productos de alta rotacion de
la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C. y 25 actividades que si agregan valor.

Ademas, se determind que el porcentaje de actividades que agregan valor a la operacion

de montado es 78%.

B Y Actividades AV
~ Y Total de Actividades

En el caso de las actividades que no agregan valor al proceso son 7 actividades, es decir
el 22% del total de actividades.

AAV

25
x 100% = 32" 78%

Tabla N° 64: Actividades que no agregan valor al proceso de montado

A Distancia (m)| Ti (29) SIMBOLO Agrega Valor
Ividades Istancia (m Iempo (seg

o |=|D|BE|V Si/No
Trasporte deloperario a la zona de hormas 1 4 [ ) No

[}
=z
o

Colocacion de hormas seleccionadas en jabas 14

Trasporte de hormas a los caballetes en elarea de montado 1 8 [ ] No

Colocacion de hormas en los caballetes 15

als]e]l~s ]|~

Montado

Colocarlos cortes sobre las hormas 32

14 |Colocarelcorte allado de la horma 26

ojloe|e]o
z
5]

22 |Colocarlas hormas nuevamente en los caballetes allado de los cortes 30

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°50, muestra las actividades que no agregan valor en la operacion de
montado, estas actividades se extrajeron de la Tabla 30. Se determinaron 5 operaciones

y 2 transportes; que son innecesarias dentro del proceso.

2.7.3.2.1.3.- Examinar

Finalizada la etapa de registro, se contina realizando una evaluacién de estos, es decir
se procedera con la tercera etapa: Examinar. Para comenzar, se aplica la Técnica del
Interrogatorio Sistematico con lo que se obtendra un analisis critico del método actual
de trabajo, asi se podra reconocer en qué consisten y para que se realizan algunas

actividades que no agregan valor.

Actividad: Transporte del operario a la zona de hormas

Pregunta. ¢Qué se hace?
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— Se observa que el operario se dirige desde su area de montado hasta la zona de
hormas.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para poder coger las hormas que seran utilizadas en la operacién de montado.

Actividad: Colocacidn de hormas seleccionadas en jabas

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se observa que el operario toma las hormas por modelos y pares y las coloca en una
jaba de plastico.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para transportar las hormas desde la zona de hormas hacia la de montada.

Actividad: Transporte de hormas a los caballetes en el area de montado
Pregunta. ;Qué se hace?

— Se llevan las hormas seleccionadas en las jabas hacia el area de montado.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para ser colocados en los caballetes retirandolos de las jabas.

Actividad: Colocacion de hormas en los caballetes

Pregunta. ;Qué se hace?

- Se toman las hormas de las jabas y se colocan en los caballetes del area de
montado.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para ordenar las hormas que se usaran en la operacion de montado.

Actividad: Colocar los cortes sobre las hormas

Pregunta. ¢;Qué se hace?

- Se colocan los cortes sobre las hormas que estan colocadas en el caballete.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para luego tomar la horma y el corte que estan ya ordenados.

Actividad: Colocar el corte al lado de la horma

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se coloca el corte al lado de la horma que esta seleccionada.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para luego tomar la hormay el corte que estan ya ordenados.
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Actividad: Colocar las hormas nuevamente en los caballetes al lado de los cortes
Pregunta. ;Qué se hace?

- Secoloca el corte al lado de la horma que esta seleccionada.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para luego tomar la hormay el corte que estan ya ordenados.

2.7.3.2.1.4.- Idear el nuevo método propuesto

Continuando con el estudio de métodos, proseguimos con la cuarta etapa: Idear el nuevo
método propuesto. Luego de la aplicacion del interrogatorio sistematico en la etapa de
examinar y teniendo en cuenta las actividades que no estaban agregando valor a la
operacion de montado; asimismo tomando en cuenta la conformidad del producto final
se decidio incluir una inspeccion durante la operacion.

En esta etapa, se busca idear los métodos para reducir, eliminar o combinar estas
actividades, proporcionando propuestas de mejoras en los métodos de trabajo actuales

para incrementar la productividad.

Actividad: Transporte del operario a la zona de hormas

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

- La zona de hormas se deberia ubicar de forma estratégica frente a la zona de
montado de tal forma que se reduciria el tiempo de transporte.

Pregunta. ;Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, la operacion de montado ocuparia

mas tiempo cumpliendo su actividad principal que es montar.

Actividad: Colocacion de hormas seleccionadas en jabas

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

- No deberia colocarse las hormas en jabas, sino que directamente deberian ser
colocadas en los caballetes.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el montador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es montar.

Actividad: Transporte de hormas a los caballetes en el &rea de montado

Pregunta. ;Como deberia hacerse?
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- No deberia colocarse las hormas en jabas, sino que directamente deberian ser
colocadas en los caballetes.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitar que el montador pierda tiempo

transportando las hormas.

Actividad: Colocacion de hormas en los caballetes

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Esta deberia ser colocada directamente sobre los caballetes.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitar que el montador pierda tiempo

colocando las hormas en jabas antes de colocarlas en los caballetes.

Actividad: Colocar los cortes sobre las hormas

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Estos deberian de ser montados directamente sobre las hormas.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitar que el montador pierda tiempo

colocando corte por corte.

Actividad: Colocar el corte al lado de las hormas

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Estos deberian ser montados directamente sobre las hormas.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitar que el montador pierda tiempo

colocando corte por corte.

Actividad: Colocar las hormas nuevamente en los caballetes al lado de los cortes.
Pregunta. (Como deberia hacerse?

- Estos deberian ser montados directamente sobre las hormas.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma se reduciria esta actividad y por ende

el tiempo.
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2.7.3.2.1.5.- Evaluar
Posterior a idear el nuevo método, se continda con la quinta etapa: Evaluar. En esta

etapa se analizé el costo del producto antes de la implementacion.

Costeo del Producto

Prosiguiendo con la investigacion, se realiz6 el calculo del costo inicial del producto,
teniendo tomando en cuenta el costo de la materia prima, mano de obra, costos
indirectos de fabricacion (costo de los servicios). En este caso, el producto es una
docena de zapatos del calzado de alta rotacion de la empresa D’OSMAR

INVERSIONES S.A.C.

Tabla N° 65: Costo de materia prima directa

MATERIA PRIMA DIRECTA

ANTIDAD PRECIO | PRECIO TOTAL

MATERIALES fD ST MAGNITUD (UNIIgA?)) (D%(ZEI\?A)
BADANA NATURAL 20 PIE S/3.60 S/72.00
BONTEX FALSA 0.24 METROS LINEALES | S/10.00 S/2.40
CUERO 30 PIE S/8.70 S/261.00
HILO n°20 0 CONO $/0.00 $/0.00
HILO n°4 1 CONO S/8.00 S/8.00
HILO n°40 0 CONO S/8.00 S/0.00
HILO n°60 0 CONO S/8.00 S/0.00
LATEX 2mm 0.1 METROS LINEALES | S/30.00 S/3.00
LATEX 3mm 0 UNIDADES S/0.25 S/0.00
PLANTA 12 PAR S/6.67 $/80.04
TRANFER 0 UNIDADES S/0.00 $/0.00

TOTAL S/426.44

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 66: Costo de materia prima indirecta

MATERIA PRIMA INDIRECTA

MATERIALES UNIDADES MAGNITUD PRECIO | PRECIO TOTAL

(DOCENA) (UNIDAD)| (DOCENA)
BOLSAS ENTREGA 0 UNIDADES $/0.00 $/0.00
CAJAS 12 UNIDADES $/1.20 $/14.40
CEMENTO 1/4 GALON $/44.00 $/11.00
CLAVOS N°1 1/9 CAJA $/7.00 5/0.78
CLAVOS N°2.5 1/5 CAJA $/7.00 $/1.40
CREMA ACABADO 1/9 KILO $/30.00 5/3.33
DISOLVENTE 1/9 LITRO $/20.00 5/2.22
ETIQUETA 12 UNIDADES $/0.00 $/0.00
HALOGENANTE 1/5 LITRO $/20.00 $/4.00
JEBE LIQUIDO 1/5 GALON $/20.00 5/4.00
LAVADOR DE CUERO 0 UNIDADES $/0.00 $/0.00
PAPEL MONOLUCIDO 12 UNIDADES $/0.03 $/0.30
PEGAMENTO 1/5 GALON $/30.00 5/6.00
PINTURA 1/30 SET 5/5.00 5/0.17
RAFIA 1/10 METROS $/5.00 5$/0.50
RON DE QUEMAR 1/4 GALON $/10.00 $/2.50
TIRA LATEX 1/8 UNIDADES $/0.03 5/0.00
BENCINA 1/25 GALON $/13.00 5/0.52

TOTAL $/51.12

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N166, muestra que el costo total de materia prima e insumos de S/. 477.56 por
docenas. Asimismo, se procedi6 a realizar el andlisis de costo de la mano de obra de la

empresa:

Tabla N° 67: Beneficios Sociales

Beneficios sociales

Vacaciones 1/12 sueldo | S/ 100.00
Gratificaciones | 1/6 sueldo | S/ 200.00
CTS 7/72 sueldo | S/ 117.00
Essalud 9% sueldo | S/ 108.00
TOTAL S/ 525.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 68: Planilla de mano de obra

Mano de obra Sueldo Horas Beneﬁuos Total planilla
extras Sociales
Cortador S/ 1,200.00| S/ -1 S/ 525.00 | S/ 1,725.00
Marcador S/ 1,000.00| S/ -1 S/ 525.00 | S/ 1,525.00
Desbastador | S/ 1,100.00| S/ -1 S/ 525.00 | S/ 1,625.00
Aparador S/ 1,150.00| S/ -1 S/ 525.00 | S/ 1,675.00
Montador S/ 1,400.00| S/ -1 S/ 525.00 | S/ 1,925.00
Acabadora S/ 1,100.00| S/ -1 S/ 525.00 | S/ 1,625.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 69: Costo por docena de mano de obra

Mano de obra | S/. Por mes AR S/. Por docena
(docenas por mes)
Cortador S/ 1,725.00 160 S/ 10.78
Marcador S/ 1,525.00 160 S/ 9.53
Desbastador | S/ 1,625.00 160 S/ 10.15
Aparador S/ 1,675.00 160 S/ 10.46
Montador S/ 1,925.00 160 S/ 12.03
Acabadora S/ 1,625.00 160 S/ 10.15
TOTAL S/ 63.1

Fuente: Elaboracion propia

indirectos de fabricacion:

Tabla N° 70: Costos indirectos de fabricacién

Agua S/ 200.00

Luz S/ 500.00
Alquiler de local S/ 1,800.00
Internet S/ 100.00
Movilidad S/ 300.00
Depreciacion S/ 100.00
Gas S/ 65.00
Telefonia S/ 160.00
Total S/ 3,225.00
Total por docena S/ 18.43
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De la Tabla N°69, se determina que el costo unitario de mano de obra es de S/. 63.1 por

docena de zapatos del modelo de alta rotacion. A continuacion, se presentan los costos




Fuente: Elaboracion propia

De la tabla N°70, se determina que los C.I.F por docena es de S/.18.43. Finalmente, se
procede al célculo del costo unitario del producto, teniendo en cuenta los costos

hallados anteriormente.

Tabla N° 71: Costo del producto

MP S/. 477.56
MO S/. 63.10
CIF S/. 18.43
Total S/. 559.09

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°71 muestra que el costo unitario para producir una docena de zapatos del

calzado modelo de alta rotacion es de S/. 559.09.

2.7.3.2.1.6.- Definir el nuevo el método

Después de culminada la etapa de idear el nuevo método, se continuard con la sexta
etapa: Definir el nuevo método. Esto, se realiza mediante la estricta aplicacion de un
Manual de Funciones del nuevo método de trabajo.

En el manual se tuvo en cuenta los nuevos métodos de trabajo; asimismo, también se
realizara una inspeccién durante la operacion con la finalidad de mejorar la

productividad.

2.7.3.2.1.7.- Implantar el nuevo método

Durante la etapa de implementacion tenemos que tener especial cuidado ya que el
estudio de métodos puede presentar resistencia al cambio por parte de los colaboradores
de la empresa, lo que es entendible ya que estan acostumbrados a trabajar de una
manera que les parecia correcta.

Se tiene que tomar en cuenta que esta implementacion requiere del compromiso de parte
de toda la empresa, empezando por gerencia hasta los operarios, para comunicarles la
nueva metodologia a seguir en el proceso de montado a través del DAP mejorado (post-

test), asi como las ventajas de implementarla.
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Ademas, en la reunion los colaboradores entendieron que al cambiar los métodos de

trabajo se reducira el tiempo util (horas hombre trabajadas), reduciendo los costos de

produccién e incrementando la productividad de la empresa y adicionalmente se

obtendra una mayor conformidad del producto final.

Tabla N° 72: DAP de la operacion del montado del calzado modelo de alta rotacion

SiMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
e | = | PD|H v Si/No

1 |Trasporte deloperario a la zona de hormas 1 4 o No
2 Trasporte de hormas a los caballetes en elarea de montado 1 5 [ J No
3 |colocacionde hormas enlos caballetes 15 [ ] No
4 |Colocarlos cortes sobre las hormas 32 ® No
5 | Abrirelgalon de pegamento 4 () Si
6 |Tomarunabrocha 2 [ ] Si
7 |cogerelcorte 34 [ J Si
8 |untarla brocha con pegamento 48 ® Si
9 |Colocartelade inmersion de Limilimetro sobre la punta delcorte 38 [ ) Si
10 Pegartela de inmersion en la punta delcorte 40 [ ] Si
11 |Colocartela de inmersion de 11milimetro sobre eltalon delcorte 38 [ ] Si
Pegartela de inmersion eneltalon delcorte 40 [ Si

13 |Corgerlahorma 28 ® Si
g 14 |cogerlas falsas 26 [ ] Si
E 15 |Colocarla horma boca abajo 26 [ ] Si
= 16 | Cogerun martillo 4 [ ) Si
17 |Cogerclavo N°25 10 [ ) Si
18 Clavar la falsa sobre la parte baja de la horma 24 [ J Si
19 |Colocarpegamento sobre elborde de la falsa 24 [ ] Si
20 |Colocarelcortesobre lahormaycolocarlaensuregazo boca abajo 24 [ ] Si
21 |cogerunapinza 4 [ ] Si
22 |Estirarlos bordes delcorte sobre la horma 68 [ ] Si
23 |Montarelcorte en la horma 706 [ ] Si
24 |cogerelmartillo 4 [ ) Si
25 |cogerclavos No1 10 [ ] Si
26 |Anclar(centrado)elcorte a la horma 172 [ ) Si
27 |Ceiiido delcorte a la horma 136 [ ] Si
28 |nspeccion delmontado 48 [ J Si
29 |Colocarlas hormas montadas en la horma a los caballetes 30 ® Si

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla N° 72, el proceso de produccién de una docena de

calzados de alta rotacion, después de la implementacion de la mejora de métodos,

contiene un total de 26 operaciones, 2 transportes, 1 inspecciones, 0 demoras y 0

almacenamientos haciendo un total de 29 actividades. Ademas, se determind que el

porcentaje de actividades que agregan valor a la operacion de montado es 93%.

Y Actividades AV

AAV =

Y Total de Actividades
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Finalmente, evaluaremos a los colaboradores durante su ejecucién segun los nuevos
métodos elaborados, ya que de no obtener resultados favorables deberan ser capacitados

nuevamente hasta que el nuevo método haya sido comprendido en su totalidad.

2.7.3.2.1.8.- Controlar y mantener en uso el nuevo método

Posteriormente a la implementacion del nuevo método debemos proseguir con la etapa
final: controlar y mantener el nuevo método

Como es comprensible algunos trabajadores podrian volver a usar los métodos de
trabajo a los que estaban habituados a realizar, debido a esto en esta etapa se comenzara
a controlar que continten trabajando con lo anteriormente pactado como nuevos
métodos laborales.

Este control se ejecutard bajo estrictos margenes por parte de la gerencia quienes se
comprometieron a entregar copias con los manuales de funciones. Adicionalmente se
realizaran controles dos veces semanalmente durante los siguientes tres meses.

De detectarse que los colaboradores no estan respetando la nueva metodologia de
trabajo seran destacados para una entrevista con su jefe inmediato para saber el motivo
exacto de la resistencia al cambio, las capacitaciones se realizardn hasta obtener un

100% de adopcion del nuevo método.

2.7.3.2.2 Segunda implementacion

2.7.3.2.2.1 Seleccionar
En el proceso de produccion de zapatos del calzado modelo de alta rotacion tiene varias

operaciones a mejorar por ello para esta segunda implementacion se selecciond a la

operacion de corte, esta consta de 44 actividades.
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Tabla N° 73: Identificacién de la segunda operacion

Tiempo(min)
N° Operacion
Por operacion (min)

1 Cortado 29.1
2 Codificado 3.41
3 Marcado 22.05
4 Inspeccion de marcado 19.08
5 Desbastado 6.92
6 Aparado 26.68
7 Montado 34.39
8 Flameado 6.1
9 Inspeccion de bultos 17.9
10 Cardado 28.59
11 Cementado 22.05
12 Horneado 12.99
13 Pegado 6.59
14 Prensado 6.97
15 Desmontado 6.4
16 Acabado 11.81
17 Pulido 2.53
18 Encajado 12.87
19 Inspeccion general 20.36

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo a la tabla N° 73, en la produccién del calzado modelo de alta rotacién la
operacion de cortado que toma 29.1 minutos, es la segunda operacion que demanda

mayor tiempo.

2.7.3.2.2.2.- Registrar

Posteriormente a encontrar la segunda operacion que en este caso fue el montado,
operacion que se planea tomar como base y en la que se implementaran las mejoras; se
continta con la siguiente etapa: Registrar.

Para empezar con esta etapa, se extraera solamente la operacion de montado del DAP de
productos de alta rotacion de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C, asimismo
estableceremos exactamente qué actividades que agregan y cuales no valor a esta

operacion, priorizando el tiempo y las distancias utilizados en la misma.
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Tabla N° 74: DAP de cortado del producto de alta rotacion (PRE- TEST)

. i ) SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
e = (b |Bm|V Si/No
1 [raalmacén 18 12 [ ] No
2 | Abrirpuerta delaimacén 2 [ ] No
3 |seleccionarelcuero a usar 10 [ ] Si
4 |seleccionarla badana a usar 10 [ ) Si
5 Tomarplanchas de falsas(cuero recuperado) de acuerdo alvolumen 5 [ J Si
6 |Tomarplanchas de latexde 2 milimetros 5 [ ] Si
7 |cerrarpuerta delalmacén 4 [ ] No
8 |Transportarlos materiales alarea de corte 18 14 [ ) No
9 |Colocarlos materiales en la mesa de troquelado 15 [ ] No
10 Encender la maquina troqueladora 2 [ ] Si
11 [Calibrar la maquina troqueladora para elcuero 5 ® Si
12 Seleccionarlos troqueles a usar para elcuero 18 [ ) Si
13 Extender la manta de cuero sobre elpasteldn(fibra de nylon) 4 [ ) Si
14 |Troquelarelcuero en piezas 540 [ ) Si
15 |Retirarlos retazos de cuero delpastelon 3 [ ) No
s 16 |Amarrarlas piezas de cuero troqueladas por tallas 12 [ ) No
g 17 |Calibrar la maquina troqueladora para la badana 5 [ ) Si
© 18 Seleccionarlos troqueles a usar para la badana 18 o Si
19 |Troquelarla badana en piezas 580 [ ] Si
20 |Retirarlos retazos de badana delpastelon 3 [ ) No
21 |Amarrarlas piezas de badana troqueladas portallas 12 [ ) No
22 |Calibrarla maquina troqueladora para las falsas 4 [ ] Si
23 |Seleccionarlos troqueles a usar para las falsas 18 [ ] Si
24 |Troquelarlas falsas por piezas 15 [ ) Si
25 |Retirarlos retazos de falsas delpastelén 3 [ ] No
26 |Amarrarlas falsas troqueladas portallas 10 [ ] No
27 |calibrarla maquina troqueladora para el latex 5 ® Si
28 |seleccionarlos troqueles a usar para el latex 18 [ ] Si
29 |Troquelarellatex 65 [ ] Si
30 [Retirarlos retazos de latexdelpastelén 3 [ J No
31 |Amarrarellatextroquelado portallas 10 [ ] No
32 |Apagarla maquina troqueladora 10 [ ] Si
33 |Guardarlos troqueles 15 [ J No

Fuente: Elaboracién propia

Como se muestra en la Tabla N°74, la operacion de cortado en este caso para el proceso
de produccién de una docena del calzado modelo de alta rotacion, contiene un total de
31 operaciones, 0 inspecciones, 2 transportes, 0 demoras y 0 almacenamientos haciendo
un total de 33 actividades. Asimismo, se aprecian que 14 actividades no agregan valor al
proceso de cortado de productos de alta rotacion de la empresa D’OSMAR
INVERSIONES S.A.C. y 19 actividades que si agregan valor.

Ademas, se determino que el porcentaje de actividades que agregan valor a la operacion
de corte es 42%.

B 3 Actividades AV
~ Y Total de Actividades

14
AAV x 100% = 33 42%
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En el caso de las actividades que no agregan valor al proceso son 9 actividades, es decir
el 58% del total de actividades.

Tabla N° 75: Actividades que no agregan valor a la operacion de cortado

L . i ) SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
@ |=(b | ]|V Si/No
1 |raamacén 18 12 [ ) No
2 Abrir puerta delalmacén 2 [ ] No
7 |cerrarpuerta delaimacén 4 [ ] No
8 |Transportarlos materiales alarea de corte 18 14 o No
9 Colocarlos materiales en la mesa de troquelado 15 [ ) No
15 |Retirarlos retazos de cuero delpastelon 3 [ ] No
§ 16 | Amarrar las piezas de cuero troqueladas portallas 12 [ ] No
§ 20 |Retirarlos retazos de badana delpastelon 3 [ ] No
21 |Amarrarlas piezas de badana troqueladas portallas 12 [ ) No
25 |Retirarlos retazos de falsas delpastelon 3 [ J No
26 |Amarrarlas falsas troqueladas portallas 10 [ ) No
30 |[Retirarlos retazos de latexdelpastelén 3 [ J No
31 |Amarrarellatextroquelado portallas 10 [ ) No
33 |Guardarlos troqueles 15 [ ] No

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°75, muestra las actividades que no agregan valor en la operacion de
cortado, estas actividades se extrajeron de la Tabla N°74. Se determinaron 12

operaciones, 2 transportes y 0 demoras; que son innecesarias dentro del proceso.

2.7.3.2.2.3.- Examinar
Finalizada la etapa de registro, se continla realizando una evaluacién de estos, es decir

se procedera con la tercera etapa: Examinar. Para comenzar, se aplica la Técnica del
Interrogatorio Sistematico con lo que se obtendra un analisis critico del método actual
de trabajo, asi se podra reconocer en qué consisten y para que se realizan algunas

actividades que no agregan valor.

Actividad: Ir al almacén

Pregunta. ¢Qué se hace?

- El cortado se debe dirigir hacia el almacén donde se ubican las materias primas.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que el cortador pueda tomar la materia prima que necesita segun la

produccién.
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Actividad: Abrir puerta del almacén

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se observa que el cortador debe girar la manilla de la puerta del almacén para poder
ingresar.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para poder acceder al almacén ya gue este se encuentra normalmente cerrado.

Actividad: Cerrar puerta del almacén

Pregunta. ¢Qué se hace?

- Setoma la manilla de la puerta del almacén para poder ser cerrada.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que Unicamente el personal autorizado tenga acceso a este.

Actividad: Transportar los materiales al area de corte

Pregunta. ¢Qué se hace?

— Se llevan los materiales previamente seleccionados hacia el area donde se produce
la operacion de corte.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el operario tenga los materiales necesarios para la produccion a cumplir.

Actividad: Colocar los materiales en la mesa de troquelado

Pregunta. ¢Qué se hace?

- Se colocan los materiales seleccionados sobre la mesa de troquelado.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el operario tenga a la mano los materiales que necesite.

Actividad: Retirar los retazos del cuero del pastelon

Pregunta. ¢Qué se hace?

- Se retiran los retazos de cuero que van quedando en el pastelén conforme se va
avanzando en el cortado total de la manta de cuero.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el pastelon de la troqueladora esté limpio de retazos entre cambio de

materiales.

Actividad: Amarrar las piezas de cuero troqueladas por tallas
Pregunta. ¢Qué se hace?

— Se amarran las piezas de cuero troqueladas por tallas.
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Pregunta. ¢Por qué se hace?
- Para que al momento de ser llevados al area de marcado estas facilmente sean

ordenadas para su siguiente operacion.

Actividad: Retirar los retazos de badana del pastelon

Pregunta. ¢Qué se hace?

— Se retiran los retazos de badana que van quedando en el pastelén conforme se va
avanzando en el cortado total de la manta de badana.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el pastelon de la troqueladora esté limpio de retazos entre cambio de

materiales.

Actividad: Amarrar las piezas de badana troqueladas por tallas

Pregunta. ;Qué se hace?

- Se amarran las piezas de badana troqueladas segun las tallas.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que al momento de ser llevados al area de marcado estas facilmente sean

ordenadas para su siguiente operacion.

Actividad: Retirar los retazos de falsas del pastelon

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se retiran los retazos de falsas que van quedando en el pastelon conforme se va
avanzando en el cortado total de la plancha de falsas.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el pastelon de la troqueladora esté limpio de retazos entre cambio de

materiales.

Actividad: Amarrar las piezas de falsas troqueladas por tallas

Pregunta. ¢;Qué se hace?

— Se amarran las piezas de falsa troqueladas por tallas.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que al momento de ser llevadas al area de marcado estas facilmente sean

ordenadas para su siguiente operacion

Actividad: Retirar los retazos de latex del pastelon

Pregunta. ¢Qué se hace?
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- Se retiran los retazos de latex que van quedando en el pastelon conforme se va
avanzando en el cortado total de la plancha de latex.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que al momento de ser llevadas al &rea de marcado estas facilmente sean

ordenadas para su siguiente operacion.

Actividad: Amarrar las piezas de latex troqueladas por tallas

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se amarran las piezas de latex troqueladas por tallas.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que el pastelon de la trogueladora esté limpio de retazos entre cambio de

materiales.

Actividad: Guardar los troqueles

Pregunta. ;Qué se hace?

— Setoman los trogueles utilizados y se devuelven al estante de trogueles.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que los troqueles permanezcan en constante orden.

2.7.3.2.2.4.- Idear el nuevo método propuesto

Para continuar con el estudio de métodos, seguimos con la cuarta etapa: Idear el nuevo
método propuesto. Luego de aplicar el interrogatorio sisteméatico en la etapa de
examinar y teniendo en cuenta las actividades que no estaban agregando valor a la
operacion de cortado; se detectdé que existen actividades que pueden reducirse,
adicionalmente se agregara una operacion de inspeccion que se realizara durante la
operacion del cortado.

Ahora en esta etapa, se busca idear métodos para reducir, eliminar o combinar estas
actividades y mejorar la conformidad del producto final, proponiendo mejoras en los

métodos de trabajo actual para incrementar la productividad.

Actividad: Ir al almacén

Pregunta. ;Como deberia hacerse?
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- Unicamente se deberia ir al almacén para materiales cuyo cuidado sea totalmente
necesario.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es cortar.

Actividad: Abrir puerta del almacén

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

— Si bien es cierto esta actividad no agrega valor es necesaria y deberia seguir
haciéndose asi.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es cortar.

Actividad: Cerrar puerta del almacén

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Si bien es cierto esta actividad no agrega valor es necesaria y deberia seguir
haciéndose asi.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es cortar.

Actividad: Transportar los materiales al &rea de corte

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- El operario debe Unicamente transportar los materiales necesarios hacia su area.
Pregunta. ;Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es cortar.

Actividad: Colocar los materiales en la mesa de troquelado

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

- El operario deberia tener los materiales a usar directamente a su disposicion.
Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es cortar.

Actividad: Retirar los retazos de cuero del pastelon
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Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?
- Al troquelar el cuero se deberia troquelar las mantas de cuero desde un extremo al
otro e ir deslizando la manta conforme se avanza.
Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?
- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitar que el cortador pierda tiempo
limpiando los retazos que van sobrando.
Actividad: Amarrar las piezas de cuero troqueladas por tallas
Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?
- EI operario deberia hacer esta actividad al finalizar de troquelar todos los
materiales.
Pregunta. ;Qué deberia hacer?
— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitaremos que la maquina siga
prendida mientras amarramos las piezas.
Actividad: Retirar los retazos de badana del pastelon
Pregunta. ;Como deberia hacerse?
— Al troquelar la badana se deberia troquelar las mantas de badana desde un extremo
al otro e ir deslizando la manta conforme se avanza.
Pregunta. ;Qué deberia hacer?
— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitar que el cortador pierda tiempo
limpiando los retazos que van sobrando.
Actividad: Amarrar las piezas de badana troqueladas por tallas
Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?
- EI operario deberia hacer esta actividad al finalizar de troquelar todos los
materiales.
Pregunta. ¢Qué deberia hacer?
— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitaremos que la maquina siga
prendida mientras amarramos las piezas.
Actividad: Retirar los retazos de falsas del pastelon
Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?
- Al troquelar las mantas se deberia troquelar las planchas de falsas desde un extremo
al otro e ir deslizando la plancha conforme se avanza.
Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?
— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitar que el cortador pierda tiempo

limpiando los retazos que van sobrando.
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Actividad: Amarrar las piezas de falsas troqueladas por tallas
Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?
— EI operario deberia hacer esta actividad al finalizar de troquelar todos los
materiales.
Pregunta. ;Qué deberia hacer?
— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitaremos que la maquina siga
prendida mientras amarramos las piezas.
Actividad: Retirar los retazos de latex del pastelon
Pregunta. ;Como deberia hacerse?
- Al troquelar el cuero se deberia troquelar las mantas de cuero desde un extremo al
otro e ir deslizando la manta conforme se avanza.
Pregunta. ;Qué deberia hacer?
— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitar que el cortador pierda tiempo

limpiando los retazos que van sobrando.

Actividad: Amarrar las piezas de latex troqueladas por tallas
Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?
- EIl operario deberia hacer esta actividad al finalizar de troquelar todos los
materiales.
Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?
— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitaremos que la maquina siga
prendida mientras amarramos las piezas.
Actividad: Guardar los troqueles
Pregunta. ;Como deberia hacerse?
- El operario deberia hacer esta actividad al finalizas la operacion por completo y
cuando los materiales se entregan a la siguiente area del proceso.
Pregunta. ;Qué deberia hacer?
- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma se reduciria esta actividad y por ende

el tiempo.

2.7.3.2.2.5.- Evaluar

Posterior a idear el nuevo método, se continta con la quinta etapa: Evaluar. En esta
etapa se analiz6 el costo del producto antes de la implementacién. Como este ya se
realizd a detalle previamente en posteriores implementaciones solo se colocara el

cuadro de resumen.
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Tabla N° 76: Costo del producto

MP S/. 477.56
MO S/. 63.10
CIF S/. 18.43
Total S/. 559.09

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°76 muestra que el costo unitario para producir una docena de zapatos del

calzado modelo de alta rotacion es de S/. 559.09.

2.7.3.2.2.6.- Definir el nuevo el método

Después de culminada la etapa de idear el nuevo método, se continuard con la sexta
etapa: Definir el nuevo método. Esto, se realiza mediante la estricta aplicacion de un
Manual de Funciones del nuevo método de trabajo.

En el manual se tuvo en cuenta los nuevos métodos de trabajo; asimismo, también se
realizard una inspeccién durante la operacion con la finalidad de mejorar la

productividad.

2.7.3.2.2.7.- Implantar el nuevo método

Durante la etapa de implementacion tenemos que tener especial cuidado ya que el
estudio de métodos puede presentar resistencia al cambio por parte de los colaboradores
de la empresa, lo que es entendible ya que estan acostumbrados a trabajar de una
manera que les parecia correcta.

Se tiene que tomar en cuenta que esta implementacion requiere del compromiso de parte
de toda la empresa, empezando por gerencia hasta los operarios, para comunicarles la
nueva metodologia a seguir en el proceso de montado a través del DAP mejorado (post-
test), asi como las ventajas de implementarla.

Ademas, en la reunion los colaboradores entendieron que al cambiar los métodos de
trabajo se reducira el tiempo atil (horas hombre trabajadas), reduciendo los costos de
produccion e incrementando la productividad de la empresa y adicionalmente se

obtendra una mayor conformidad del producto final.
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Tabla N° 77: DAP de la operacion de cortado del calzado modelo de alta rotacién

L . i ) SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
CHE_ 38 BR | v Si/No
1 [raalmacén 18 12 [ ] No
2 | Abrirpuerta delalmacén 2 [ ] No
3 |nspeccion de cuero ybadana 24 ® Si
4 |Tomarelcuero yla badana inspeccionada 4 [ ) Si
5 |Tomarplanchas de latexde 2 milimetros 5 ® Si
6 |cerrarpuerta delaimacén 4 [ ) No
7 | Transportarlos materiales alérea de corte 18 14 [ ] No
8 Colocarlos materiales en la mesa de troquelado 15 [ ) No
9 Encender la maquina troqueladora 2 [ ] Si
10 |Calibrarla maquina troqueladora para elcuero 5 [ ) Si
11 |Seleccionarlos troqueles para elcuero 18 ® Si
12 Extender la manta de cuero sobre elpastelén(fibra de nylon) 4 ® Si
13 |Troquelarelcuero en piezas 520 ® Si
§ 14 |Calibrar la maquina troqueladora para la badana 5 [ ] Si
§ 15 Seleccionarlos troqueles a usarpara la badana 18 [ ) Si
16 |Troquelarla badana en piezas 540 [ ) Si
17 Calibrar la maquina troqueladora para las falsas 4 [ ] Si
18 |Seleccionarlos troqueles a usarpara las falsas 18 L] Si
19 |[Troquelarlas falsas por piezas 15 [ ] Si
20 |calibrarla maquina troqueladora para el latex 5 [ ] Si
21 |seleccionarlos troqueles a usar para el litex 18 [ ] Si
22 |Troquelarellatex 65 [ ] Si
23 |Amarrarlas piezas de cuero troqueladas portallas 12 [ J No
24 |Amarrar las piezas de badana troqueladas portallas 12 [ ] No
25 |Amarrarlas falsas troqueladas portallas 10 [ ) No
26 |Amarrarellatextroquelado portallas 10 [ ) No
27 |Apagarla maquina troqueladora 10 [ ] Si
28 |Guardarlos troqueles 15 [ ] No

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla N° 77, el proceso de produccién de una docena de
calzados de alta rotacion, después de la implementacion de la mejora de métodos,
contiene un total de 28 operaciones, 2 transportes, 1 inspecciones, 0 demoras y 0
almacenamientos haciendo un total de 28 actividades. Ademas, se determiné que el

porcentaje de actividades que agregan valor a la operacion de cortado es 93%.

ALV — 3 Actividades AV 100% = 18 64.29%
" Y Total de Actividades 0T g el

Finalmente, evaluaremos a los colaboradores durante su ejecuciéon seguin los nuevos
métodos elaborados, ya que de no obtener resultados favorables deberan ser capacitados

nuevamente hasta que el nuevo método haya sido comprendido en su totalidad.
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2.7.3.2.2.8.- Controlar y mantener en uso el nuevo método

Posteriormente a la implementacion del nuevo método debemos proseguir con la etapa
final: controlar y mantener el nuevo método

Como es comprensible algunos trabajadores podrian volver a usar los métodos de
trabajo a los que estaban habituados a realizar, debido a esto en esta etapa se comenzara
a controlar que continten trabajando con lo anteriormente pactado como nuevos
métodos laborales.

Este control se ejecutard bajo estrictos margenes por parte de la gerencia quienes se
comprometieron a entregar copias con los manuales de funciones. Adicionalmente se
realizaran controles dos veces semanalmente durante los siguientes tres meses.

De detectarse que los colaboradores no estan respetando la nueva metodologia de
trabajo seran destacados para una entrevista con su jefe inmediato para saber el motivo
exacto de la resistencia al cambio, las capacitaciones se realizaran hasta obtener un

100% de adopcidn del nuevo método.

2.7.3.2.3 Tercera implementacion

2.7.3.2.3.1 Seleccionar

En el proceso de produccion de zapatos del calzado modelo de alta rotacion tiene varias
operaciones a mejorar por ello para esta tercera implementacion se selecciond a la
tercera operacion que toma mas tiempo realizar, esta consta de 44 actividades que

aumentan el tiempo del proceso.
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Tabla N° 78: Identificacidn de la tercera operacion

Tiempo(min)
N° Operacién
Por operacion (min)

1 Cortado 29.1
2 Codificado 3.41
3 Marcado 22.05
4 Inspeccion de marcado 19.08
5 Desbastado 6.92
6 Aparado 26.68
7 Montado 34.39
8 Flameado 6.1
9 Inspeccion de bultos 17.9
10 Cardado 28.59
11 Cementado 22.05
12 Horneado 12.99
13 Pegado 6.59
14 Prensado 6.97
15 Desmontado 6.4
16 Acabado 11.81
17 Pulido 2.53
18 Encajado 12.87
19 Inspeccion general 20.36

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo a la tabla N° 78, en la produccion del calzado modelo de alta rotacion la
operacion de cardado toma 28.59 minutos, es la tercera operacion que demanda mayor

tiempo.

2.7.3.2.3.2.- Registrar

Posteriormente a encontrar la segunda operacion que en este caso fue el cardado,
operacion que se planea tomar como base y en la que se implementaran las mejoras; se
continda con la siguiente etapa: Registrar.

Para empezar con esta etapa, se extraerd solamente la operacion de montado del DAP de
productos de alta rotacion de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C, asimismo
estableceremos exactamente qué actividades que agregan y cuales no valor a esta

operacion, priorizando el tiempo y las distancias utilizados en la misma.
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Tabla N° 79: DAP de cardado del producto de alta rotacion (PRE- TEST)

. i ) SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
e = (b |Bm|V Si/No

1 |colocarencaballetes los cortes montados 5 [ ] Si
2 |Ordenarlos cortes montados portallas 16 [ ) Si
3 Encender la méquina de cardado 5 [ ] Si
4 Colocarse la mascarilla de proteccién contra residuos 3 [ ] Si
5 |Tomarlos cortes montados en hormas 48 L] Si
6 |cardarlos cortes montados en hormas 200 [ ) Si
7 Retirarse la mascarilla de proteccion contra residuos 2 [ ] Si
8 | Apagarmaquina de cardado 2 ® Si
9 Colocaren caballetes con ruedas los cortes montados-cardados 65 ® Si
10 |Cogerla lata de pegamento 3 [ ] Si
11 | Abrirla lata de pegamento 2 [ ] Si
2 [ J Si

13 |untarla brocha con pegamento 28 [ ) Si
14 |Colocarpegamento en la zona cardada de los cortes montados 80 [ ] Si
15 |Dejarsecarlos cortes montados-cardados en elcaballete 385 [ ] Si
g 16 |Cerrarla lata de pegamento 2 [ ) Si
";% 17 |Transportarlos cortes montados-cardados aléarea de pegado 2 20 o No
o 18 | Trasporte deloperario a la zona de suelas 3 10 [ ] No
19 |Seleccionarlas suelas a cardar 20 [ ] Si
20 |Colocarlas suelas seleccionadas en jabas 18 [ J No
21 |Transportarlas sueleas seleccionadas alarea de cardado 3 6 [ ) No
22 |Colocarlas plantas en la mesa de cardado 8 [ ] No
23 |cColocarlas plantas en caballetes 18 [ ) No
24 |Ordenar las plantas portallas enelcaballete 18 [ ] No
25 |cogergalon de halogenante 3 [ ) Si
26 | Abrirgalon de halogenante 2 [ ] Si
27 2 [ J Si
28 |Untarla brocha con halogenante 28 [ ] Si
29 |cardarquimicamente las suelas con halogenante 80 [ ] Si
30 [Colocarencaballetes las suelas cardadas quimicamente 65 L] Si
31 |cerrarelgalon de halogenante 3 [ ) Si
32 |Dejarsecarlas suelas cardadas quimicamente 431 [ ] Si
33 |Transportarlas suelas cardadas alarea de cementado 2 20 [ ) No

Fuente: Elaboracién propia

Como se muestra en la Tabla N°79, la operacidn de cardado en este caso para el proceso

de produccién de una docena del calzado modelo de alta rotacion, contiene un total de

27 operaciones, 0 inspecciones, 4 transportes, 2 esperas y 0 almacenamientos haciendo

un total de 33 actividades. Asimismo, se aprecian que 8 actividades no agregan valor a

la operacion de cardado de productos de alta rotacion de la empresa D’OSMAR

INVERSIONES S.A.C. y 25 actividades que si agregan valor.

Ademas, se determino que el porcentaje de actividades que agregan valor a la operacion
de cardado es 75.75 %.

AAV

3 Actividades AV

- Y. Total de Actividades
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En el caso de las actividades que no agregan valor al proceso son 8 actividades, es decir
el 24.25 % del total de actividades.

Tabla N° 80: Actividades que no agregan valor a la operacion de cardado

SIMBOLO Agrega Valor
o |=|DP ||V SilNo

17 | Transportarlos cortes montados-cardados aléarea de pegado 2 20 [ ] No

Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)

18 |Trasporte deloperario a la zona de suelas 3 10 ® No

20 [Colocarlas suelas seleccionadas en jabas 18 [ J No

21 |Transportarlas sueleas seleccionadas alarea de cardado 3 6 ® No

Cardado

22 |Colocarlas plantas en la mesa de cardado 8 [ ] No

23 |cColocarlas plantas en caballetes 18 [ ) No

24 |Ordenar las plantas portallas en elcaballete 18 [ ] No

33 |Transportarlas suelas cardadas alarea de cementado 2 20 [ J No

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°50, muestra las actividades que no agregan valor en la operacion de
cardado, estas actividades se extrajeron de la Tabla 30. Se determinaron 12 operaciones,

2 transportes y 0 demoras; que son innecesarias dentro del proceso.

2.7.3.2.3.3.- Examinar

Finalizada la etapa de registro, se continla realizando una evaluacién de estos, es decir
se procedera con la tercera etapa: Examinar. Para comenzar, se aplica la Técnica del
Interrogatorio Sistematico con lo que se obtendra un analisis critico del método actual
de trabajo, asi se podra reconocer en qué consisten y para que se realizan algunas

actividades que no agregan valor.

Actividad: Transportar los cortes montados-cardados al area de pegado

Pregunta. ;Qué se hace?

- El cortado se debe dirigir hacia el almacén donde se ubican las materias primas.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que el cortador pueda tomar la materia prima que necesita segun la

produccién.

Actividad: Transporte del operario a la zona de suelas
Pregunta. ¢Qué se hace?
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— Se observa que el cortador debe girar la manilla de la puerta del almacén para poder
ingresar.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para poder acceder al almacén ya que este se encuentra normalmente cerrado.

Actividad: Colocar las suelas seleccionadas en jabas

Pregunta. ;Qué se hace?

- Se toma la manilla de la puerta del almacén para poder ser cerrada.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que unicamente el personal autorizado tenga acceso a este.

Actividad: Transportar las suelas seleccionadas al area de cardado

Pregunta. ;Qué se hace?

- Se llevan los materiales previamente seleccionados hacia el area donde se produce
la operacion de corte.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que el operario tenga los materiales necesarios para la produccién a cumplir.

Actividad: Colocar las plantas en la mesa de cardado

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se colocan los materiales seleccionados sobre la mesa de troquelado.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el operario tenga a la mano los materiales que necesite.

Actividad: Colocar las plantas en caballetes

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se retiran los retazos de cuero que van quedando en el pastelon conforme se va
avanzando en el cortado total de la manta de cuero.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el pastelon de la troqueladora esté limpio de retazos entre cambio de

materiales.

Actividad: Ordenar las plantas por tallas en el caballete
Pregunta. ;Qué se hace?
— Se amarran las piezas de cuero troqueladas por tallas.

Pregunta. ¢Por qué se hace?
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- Para que al momento de ser llevados al area de marcado estas facilmente sean

ordenadas para su siguiente operacion.

Actividad: Transportar las suelas cardadas al area de cementado

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se retiran los retazos de badana que van quedando en el pastelén conforme se va
avanzando en el cortado total de la manta de badana.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el pastelon de la troqueladora esté limpio de retazos entre cambio de

materiales.

2.7.3.2.3.4.- Idear el nuevo método propuesto

Para continuar con el estudio de métodos, seguimos con la cuarta etapa: Idear el nuevo
método propuesto. Luego de aplicar el interrogatorio sistematico en la etapa de
examinar y teniendo en cuenta las actividades que no estaban agregando valor a la
operacion de cardado; se detectdé que existen actividades que pueden reducirse,
adicionalmente se agregara una operacion de inspeccion que se realizara durante la
operacion del cardado.

Ahora en esta etapa, se busca idear métodos para reducir, eliminar o combinar estas
actividades y mejorar la conformidad del producto final, proponiendo mejoras en los
métodos de trabajo actual para incrementar la productividad.

Actividad: Transportar los cortes montados-cardados al area de pegado

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Unicamente se deberia ir al almacén para materiales cuyo cuidado sea totalmente
necesario.

Pregunta. ;Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es cortar.

Actividad: Transporte del operario a la zona de suelas
Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?
- Si bien es cierto esta actividad no agrega valor es necesaria y deberia seguir

haciéndose asi.
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Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?
- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es cortar.

Actividad: Colocar las suelas seleccionadas en jabas

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

— Si bien es cierto esta actividad no agrega valor es necesaria y deberia seguir
haciéndose asi.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es cortar.

Actividad: Transportar las suelas seleccionadas al area de cardado

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- El operario debe Unicamente transportar los materiales necesarios hacia su area.
Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es cortar.

Actividad: Colocar las plantas en la mesa de cardado

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- El operario deberia tener los materiales a usar directamente a su disposicion.
Pregunta. ;Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es cortar.

Actividad: Colocar las plantas en caballetes

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

- Al troquelar el cuero se deberia troquelar las mantas de cuero desde un extremo al
otro e ir deslizando la manta conforme se avanza.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitar que el cortador pierda tiempo
limpiando los retazos que van sobrando.

Actividad: Ordenar las plantas por tallas en el caballete

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?
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- El operario deberia hacer esta actividad al finalizar de troquelar todos los
materiales.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitaremos que la maquina siga
prendida mientras amarramos las piezas.

Actividad: Transportar las suelas cardadas al area de cemento

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

- Al troquelar la badana se deberia troquelar las mantas de badana desde un extremo
al otro e ir deslizando la manta conforme se avanza.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, evitar que el cortador pierda tiempo

limpiando los retazos que van sobrando.

2.7.3.2.3.5.- Evaluar

Posterior a idear el nuevo método, se continta con la quinta etapa: Evaluar. En esta
etapa se analizé el costo del producto antes de la implementacion. Como este ya se
realiz6 a detalle previamente en posteriores implementaciones solo se colocara el

cuadro de resumen.

Tabla N° 81: Costo del producto

MP S/. 477.56
MO S/. 63.10
CIF S/. 18.43
Total S/. 559.09

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°81 muestra que el costo unitario para producir una docena de zapatos del

calzado modelo de alta rotacion es de S/. 559.09.

2.7.3.2.3.6.- Definir el nuevo el método
Después de culminada la etapa de idear el nuevo método, se continuara con la sexta
etapa: Definir el nuevo método. Esto, se realiza mediante la estricta aplicacion de un

Manual de Funciones del nuevo método de trabajo.
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En el manual se tuvo en cuenta los nuevos métodos de trabajo; asimismo, también se
realizara una inspeccién durante la operacion con la finalidad de mejorar la

productividad.

2.7.3.2.3.7.- Implantar el nuevo método

Durante la etapa de implementacion tenemos que tener especial cuidado ya que el
estudio de métodos puede presentar resistencia al cambio por parte de los colaboradores
de la empresa, lo que es entendible ya que estan acostumbrados a trabajar de una
manera que les parecia correcta.

Se tiene que tomar en cuenta que esta implementacion requiere del compromiso de parte
de toda la empresa, empezando por gerencia hasta los operarios, para comunicarles la
nueva metodologia a seguir en el proceso de montado a traves del DAP mejorado (post-
test), asi como las ventajas de implementarla.

Ademas, en la reunion los colaboradores entendieron que al cambiar los métodos de
trabajo se reducira el tiempo atil (horas hombre trabajadas), reduciendo los costos de
produccion e incrementando la productividad de la empresa y adicionalmente se
obtendra una mayor conformidad del producto final.
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Tabla N° 82: DAP de la operacion de cardado del calzado modelo de alta rotacion

. i ) SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
CHE_ 38 BR | v Si/No
1 Colocarencaballetes los cortes montados 5 [ ) Si
2 |Ordenarlos cortes montados portallas 16 [ ) Si
3 Encender la méquina de cardado 5 [ ] Si
4 Colocarse la mascarilla de proteccién contra residuos 3 [ ] Si
5 |Tomarlos cortes montados en hormas 48 [ ) Si
6 |cardarlos cortes montados en hormas 200 [ ] Si
7  |Retirarse la mascarilla de proteccion contra residuos 2 [ ] Si
8 Apagar méaquina de cardado 2 [ ] Si
9 Colocaren caballetes con ruedas los cortes montados-cardados 65 [ ] Si
10 |Cogerlalata de pegamento 3 [ J Si
11 | Abrirla lata de pegamento 2 [ ) Si
12 |Cogerbrocha 2 ) Si
13 |Untarla brocha con pegamento 28 [ ] Si
14 |Colocarpegamento en la zona cardada de los cortes montados 80 o Si
g 15 |Dejarsecarlos cortes montados-cardados en elcaballete 342 [ J Si
";% 16 |Cerrarla lata de pegamento 2 [ ) Si
© 17 |Transportarlos cortes montados-cardados aléarea de pegado 2 20 [ ) No
18 | Trasporte deloperario a la zona de suelas 3 10 o No
19 |Seleccionarlas suelas a cardar 20 [ ] Si
20 |Transportarlas sueleas seleccionadas alarea de cardado 3 6 [ ) No
21 |Ordenarlas plantas portallas enelcaballete 18 [ ] No
22 |cogergalon de halogenante 3 [ ) Si
23 |Abrirgalonde halogenante 2 [ ] Si
24 |Cogerbrocha 2 ® Si
25 |untarlabrocha con halogenante 28 [ ) Si
26 |Cardarquimicamente las suelas con halogenante 80 [ ] Si
27 |colocarencaballetes las suelas cardadas quimicamente 65 [ ] Si
28 |Cerrarelgalon de halogenante 3 [ J Si
29 |Dejarsecarlas suelas cardadas quimicamente 347 [ ] Si
30 |mspeccion de cardado 68 [ ] Si
31 |Transportarlas suelas cardadas alarea de cementado 2 20 [ ] No

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla N° 82, el proceso de produccién de una docena de

calzados de alta rotacion, después de la implementacion de la mejora de métodos,

contiene un total de 24 operaciones, 4 transportes, 1 inspecciones, 2 esperas y 0

almacenamientos haciendo un total de 33 actividades. Ademas, se determind que el

Y Actividades AV

AAV =

Y Total de Actividades
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x100% = 31 83.87 %

porcentaje de actividades que agregan valor a la operacion de cardado es 93%.



2.7.3.2.3.8.- Controlar y mantener en uso el nuevo método

Posteriormente a la implementacion del nuevo método debemos proseguir con la etapa
final: controlar y mantener el nuevo método

Como es comprensible algunos trabajadores podrian volver a usar los métodos de
trabajo a los que estaban habituados a realizar, debido a esto en esta etapa se comenzara
a controlar que continten trabajando con lo anteriormente pactado como nuevos
métodos laborales.

Este control se ejecutard bajo estrictos margenes por parte de la gerencia quienes se
comprometieron a entregar copias con los manuales de funciones. Adicionalmente se
realizaran controles dos veces semanalmente durante los siguientes tres meses.

De detectarse que los colaboradores no estan respetando la nueva metodologia de
trabajo seran destacados para una entrevista con su jefe inmediato para saber el motivo
exacto de la resistencia al cambio, las capacitaciones se realizaran hasta obtener un

100% de adopcidn del nuevo método.

2.7.3.2.4 Cuarta implementacion

2.7.3.2.4.1 Seleccionar
En el proceso de produccion de zapatos del calzado modelo de alta rotacion tiene varias
operaciones a mejorar por ello para esta cuarta implementacion se seleccioné a las

operaciones de inspeccidn exceptuando la final.
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Tabla N° 83: Identificacion de la cuarta operacion

Tiempo(min)
N° Operacién
Por operacion (min)

1 Cortado 29.1
2 Codificado 3.41
3 Marcado 22.05
4 | Inspeccion de marcado 19.08
5 Desbastado 6.92
6 Aparado 26.68
7 Montado 34.39
8 Flameado 6.1
9 Inspeccion de bultos 17.9
10 Cardado 28.59
11 Cementado 22.05
12 Horneado 12.99
13 Pegado 6.59
14 Prensado 6.97
15 Desmontado 6.4
16 Acabado 11.81
17 Pulido 2.53
18 Encajado 12.87
19 Inspeccion general 20.36

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo a la tabla N° 83, en la produccion del calzado modelo de alta rotacion las

operaciones de inspeccion de marcado e inspeccién de bultos toman 36.98 minutos.

2.7.3.2.4.2.- Registrar

Después de encontrar las operaciones de inspeccion que en este caso fueron la de
marcado y la de bultos, operaciones que se planean priorizar y donde se implementaran
las mejoras; se continlia con la siguiente etapa: Registrar.

En esta etapa registraremos toda la informacion sobre el método de trabajo actual del
proceso seleccionado.

Para comenzar con esta etapa, se extraeran de las operaciones de inspeccion de marcado
e inspeccion de bultos del DAP de productos de alta rotacion de la empresa D’°OSMAR

INVERSIONES S.A.C, asimismo estableceremos exactamente qué actividades que
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agregan y no valor a este proceso, teniendo en cuenta el tiempo y las distancias
recorridas. Un punto importante en esta etapa es que la informacion registrada sea

exacta para lograr el objetivo del trabajo de investigacion.

Tabla N° 84: DAP de inspeccion de marcado del producto de alta rotacion (PRE-

TEST)
Actividades Distancia (m)[ Tiempo (seg) SIMBOLO Agrega Valor
o =|DP(H|V Si/No
§ 1 Ordenar las piezas de cuero marcadas portallas 58 [ ) No
% 2 |Tomarlas piezas marcadas pieza por pieza 42 [ ] No
;.EJ; 3 Inspeccionar la flor(parte superficial delcuero) de las piezas marcadas 377 [ ] No
E 4 Inspeccionarelmarcado de piezas 405 [ No
g_ 5 Colocar las piezas inspeccionadas en jabas 25 [ ] No
é’ 6 | Transportarlas piezas inspeccionadas a los anaqueles 3 14 ® No

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla N°84, la operacidn de inspeccion de marcado, en este caso
para el proceso de produccion de una docena del calzado modelo de alta rotacion,
contiene un total de 3 operaciones, 2 inspecciones, 1 transportes, 0 demoras y 0
almacenamientos haciendo un total de 6 actividades. Asimismo, se aprecian que 6
actividades no agregan valor a la operacion de inspeccion de marcado para el producto
de alta rotacion de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C. y 0 actividades que si

agregan valor.

Ademas, se determind que el porcentaje de actividades que agregan valor a la operacion
de inspeccién de marcado es 0 %.

AAV — Y Actividades AV 100% = 0 0%
" Y Total de Actividades x T 7

En el caso de las actividades que no agregan valor al proceso son 6 actividades, es decir
el 100 % del total de actividades.

151



Tabla N° 85: Actividades que no agregan valor a la operacion de inspeccion de

marcado
SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg) —
o =P |m|VY Si/No

= 58 ® No
(]
g 42 [ No
g — .
@ 377 L ] No
-
g 405 ® No
‘g
; 25 ® No
& 3 14 ) No

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°85, muestra las actividades que no agregan valor en la operacion de
inspeccion de marcado, estas actividades se extrajeron de la Tabla N°79. Se
determinaron 3 operaciones, 1 transportes y 2 inspecciones; que son innecesarias dentro

del proceso.

Tabla N° 86: DAP de inspeccion de bultos del producto de alta rotacion (PRE-
TEST)

siMBOLO Agrega Valor
(= (b |m|V Si/No
No

Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)

Ordenar los cortes montados en hormas portallas 46

Tomarlos cortes montados en hormas pieza por pieza 45 ® No

Inspeccionar bultos delbolo delcorte montado en horma 327 [ ] No

Inspeccionarbultos en eltalon ysobre talon 398 [ ] No

Colocarlos cortes montados en hormas inspeccionados en jabas 28 [ ] No

Inspeccion de bultos
olala]e]ln]~

Transportarlos cortes montados inspeccionados alérea de cardado 3 16 [ ] No

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla N°86, la operacion de inspeccion de bultos, en este caso
para el proceso de produccidon de una docena del calzado modelo de alta rotacion,
contiene un total de 3 operaciones, 2 inspecciones, 1 transportes, O demoras y 0
almacenamientos haciendo un total de 6 actividades. Asimismo, se aprecian que 6
actividades no agregan valor a la operacién de inspeccién de bultos para los productos
de alta rotacion de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C. y 0 actividades que si

agregan valor.

Ademas, se determino que el porcentaje de actividades que agregan valor a la operacién

de inspeccion de bultos es de 0 %.
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Y. Actividades AV

AAV =
Y Total de Actividades

0
x 100% = EZO%

En el caso de las actividades que no agregan valor al proceso son 9 actividades, es decir

el 100 % del total de actividades.

Tabla N° 87: Actividades que no agregan valor a la operacion de inspeccion de

bultos
SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg) —
o (=P |H v Si/No
g 1 46 ® No
E 2 45 ® No
= 3 327 ® No
§ 4 398 ® No
g
& 5 28 L ] No
A [; 3 16 ) No

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°87, muestra las actividades que no agregan valor en la operacion de
inspeccion de bultos, estas actividades se extrajeron de la Tabla N°86. Se determinaron

3 operaciones, 1 transportes y 2 inspecciones; que son innecesarias dentro del proceso.

2.7.3.2.4.3.- Examinar

Finalizada la etapa de registro, se continla realizando una evaluacién de estos, es decir
se procedera con la tercera etapa: Examinar. Para comenzar, se aplica la Técnica del
Interrogatorio Sistematico con lo que se obtendra un analisis critico del método actual
de trabajo, asi se podra reconocer en qué consisten y para que se realizan algunas

actividades que no agregan valor.

Actividad: Ordenar las piezas de cuero marcadas por tallas

Pregunta. ;Qué se hace?

- El operario ordena las piezas de cuero después de haber sido marcadas.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el operario pueda tener orden al momento de la inspeccion.

Actividad: Tomar las piezas marcadas pieza por pieza

Pregunta. ¢Qué se hace?
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— Se observa que el operario toma una por una las piezas de cuero que han sido
marcadas.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para poder colocar frente a el una por una las piezas marcadas.

Actividad: Inspeccionar la flor (parte superficial del cuero) de las piezas marcadas
Pregunta. ;Qué se hace?

— Setoma la pieza de cuero a inspeccionar y se revisa la flor del cuero.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que las piezas que luego pasen por las siguientes operaciones no tengan

disconformidad.

Actividad: Inspeccionar el marcado de piezas

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se toma la pieza de cuero a inspeccionar y se revisa las dimensiones que se
marcaron en la flor del cuero para un correcto aparado.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que las piezas que luego pasen por la operacion de aparado no tenga

inconvenientes con las dimensiones de costura.

Actividad: Colocar las piezas inspeccionadas en jabas

Pregunta. ¢Qué se hace?

— Se colocan las piezas de cuero que ya han sido inspeccionadas en jabas para su
traslado a los anaqueles.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para poder transportar las piezas inspeccionadas a los anaqueles.

Actividad: Transportar las piezas inspeccionadas a los anaqueles
Pregunta. ;Qué se hace?

- Setraslada la jaba con las piezas de cuero inspeccionadas a los anaqueles.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el operario de desbastado pueda ubicar las piezas para su operacion.

Actividad: Ordenar los cortes montados en hormas por tallas
Pregunta. ¢Qué se hace?
- El operario ordena los cortes montados en horma por tallas después de haber sido

flameados.
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Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que el operario pueda tener orden al momento de la inspeccion.

Actividad: Tomar los cortes montados en hormas pieza por pieza

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se observa que el operario toma uno por uno los cortes montados en hormas que
han sido flameada.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para poder colocar frente a el una por una los cortes montados en hormas.

Actividad: Inspeccionar bultos del bolo del corte montado en horma

Pregunta. ¢;Qué se hace?

— Se toma el bolo del corte montado en horma a inspeccionar y se revisan los bultos
que se presenten en la flor del cuero.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que los cortes montados en hormas que luego pasen por la operacion de

cardado no tengan inconvenientes.

Actividad: Inspeccionar bultos en el talon y sobre talén

Pregunta. ;Qué se hace?

- Se toman el talén y el sobre talén del corte montado en horma a inspeccionar y se
revisan los bultos que se presenten en la flor del cuero.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que los cortes montados en hormas que luego pasen por la operacion de

cardado no tengan inconvenientes.

Actividad: Colocar los cortes montados en hormas inspeccionados en jabas

Pregunta. ¢Qué se hace?

- Se colocan los cortes montados en hormas que ya han sido inspeccionadas en jabas
para su traslado al area de cardado.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para poder transportar los cortes montados en hormas inspeccionadas al area de

cardado.

Actividad: Transportar los cortes montados inspeccionados al area de cardado

Pregunta. ¢Qué se hace?
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- Se traslada la jaba con los cortes montados en hormas inspeccionados al area de
cardado.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el operario de cardado pueda tomar los cortes montados en hormas para su

operacion.

2.7.3.2.4.4.- Idear el nuevo método propuesto

Para continuar con el estudio de métodos, seguimos con la cuarta etapa: Idear el nuevo
método propuesto. Luego de aplicar el interrogatorio sisteméatico en la etapa de
examinar y teniendo en cuenta las actividades que no estaban agregando valor a las
operaciones de inspeccién de marcado e inspeccion de bultos; se detectd que ninguna de
estas operaciones es necesaria ya que anteriormente se implemento el area de calidad y
las auditorias.

Ahora en esta etapa, se busca idear métodos para reducir, eliminar o combinar estas
actividades y mejorar la conformidad del producto final, proponiendo mejoras en los

métodos de trabajo actual para incrementar la productividad.

Actividad: Ordenar las piezas de cuero marcadas por tallas

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

- Esta actividad no deberia hacerse ya que el operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacién que no genera valor.

Actividad: Tomar las piezas marcadas pieza por pieza

Pregunta. ;Cémo deberia hacerse?

- Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacion que no genera valor.

Actividad: Inspeccionar la flor (parte superficial del cuero) de las piezas marcadas
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Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

- Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacion que no genera valor.

Actividad: Inspeccionar el marcado de piezas

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacién que no genera valor.

Actividad: Colocar las piezas inspeccionadas en jabas

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ;Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacion que no genera valor.

Actividad: Transportar las piezas inspeccionadas a los anaqueles

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacién que no genera valor.

Actividad: Ordenar los cortes montados en hormas por tallas

Pregunta. (Como deberia hacerse?

- Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?
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- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacion que no genera valor.

Actividad: Tomar los cortes montados en hormas pieza por pieza

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

— Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacién que no genera valor.

Actividad: Inspeccionar bultos del bolo del corte montado en horma

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacion que no genera valor.

Actividad: Inspeccionar bultos en el talén y sobre talon

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacién que no genera valor.

Actividad: Colocar los cortes montados en hormas inspeccionados en jabas

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

- Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacion que no genera valor.

Actividad: Transportar los cortes montados inspeccionados al area de cardado

Pregunta. ;Como deberia hacerse?
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- Esta actividad no deberia hacerse ya que cada operario deberia de hacer su propia
inspeccion durante o finalizado su operacion.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, se eliminaria esta actividad

terminando por eliminar consigo esta operacion que no genera valor.

2.7.3.2.4.5.- Evaluar

Posterior a idear el nuevo método, se continda con la quinta etapa: Evaluar. En esta
etapa se analizo el costo del producto antes de la implementacion. Como este ya se
realizd a detalle previamente en posteriores implementaciones solo se colocara el

cuadro de resumen.

Tabla N° 88: Costo del producto

MP S/. 477.56
MO S/. 63.10
CIF S/. 18.43
Total S/. 559.09

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°88 muestra que el costo unitario para producir una docena de zapatos del

calzado modelo de alta rotacion es de S/. 559.09.

2.7.3.2.4.6.- Definir el nuevo el método

Después de culminada la etapa de idear el nuevo método, se continuard con la sexta
etapa: Definir el nuevo método. Esto, se realiza mediante la estricta aplicacion de un
Manual de Funciones del nuevo método de trabajo.

En el manual se tuvo en cuenta los nuevos métodos de trabajo; asimismo, también se
realizard una inspeccién durante la operacion con la finalidad de mejorar la

productividad.

2.7.3.2.4.7.- Implantar el nuevo método
Durante la etapa de implementacion tenemos que tener especial cuidado ya que el
estudio de métodos puede presentar resistencia al cambio por parte de los colaboradores
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de la empresa, lo que es entendible ya que estan acostumbrados a trabajar de una
manera que les parecia correcta.

Se tiene que tomar en cuenta que esta implementacion requiere del compromiso de parte
de toda la empresa, empezando por gerencia hasta los operarios, para comunicarles la
nueva metodologia a seguir en el proceso de montado a traves del DAP mejorado (post-
test), asi como las ventajas de implementarla.

Ademas, en la reunion los colaboradores entendieron que al cambiar los métodos de
trabajo se reducira el tiempo atil (horas hombre trabajadas), reduciendo los costos de
produccion e incrementando la productividad de la empresa y adicionalmente se
obtendra una mayor conformidad del producto final.

2.7.3.2.4.8.- Controlar y mantener en uso el nuevo método

Posteriormente a la implementacion del nuevo método debemos proseguir con la etapa
final: controlar y mantener el nuevo método

Como es comprensible algunos trabajadores podrian volver a usar los métodos de
trabajo a los que estaban habituados a realizar, debido a esto en esta etapa se comenzara
a controlar que continten trabajando con lo anteriormente pactado como nuevos
métodos laborales.

Este control se ejecutard bajo estrictos margenes por parte de la gerencia quienes se
comprometieron a entregar copias con los manuales de funciones. Adicionalmente se
realizardn controles dos veces semanalmente durante los siguientes tres meses.

De detectarse que los colaboradores no estan respetando la nueva metodologia de
trabajo seran destacados para una entrevista con su jefe inmediato para saber el motivo
exacto de la resistencia al cambio, las capacitaciones se realizardn hasta obtener un

100% de adopcidn del nuevo método.

2.7.3.2.5 Quinta implementacion

2.7.3.2.5.1 Seleccionar

En el proceso de produccion de zapatos del calzado modelo de alta rotacion tiene varias
operaciones a mejorar por ello para esta quinta implementacion teniendo en cuenta que
la siguiente operacion es una de las 3 operaciones con mayor nimero de defectos segun
la tabla N°89, segun este criterio se selecciond6 como quinta implementacién a la

operacion de acabado que consta de 23 actividades.
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Tabla N° 89: Identificacion de la quinta operacion

Tiempo(min)
N° Operacion
Por operacién (min)

1 Cortado 29.1
2 Codificado 3.41
3 Marcado 22.05
4 Inspeccion de marcado 19.08
5 Desbastado 6.92
6 Aparado 26.68
7 Montado 34.39
8 Flameado 6.1
9 Inspeccion de bultos 17.9
10 Cardado 28.59
11 Cementado 22.05
12 Horneado 12.99
13 Pegado 6.59
14 Prensado 6.97
15 Desmontado 6.4
16 Acabado 11.81
17 Pulido 2.53
18 Encajado 12.87
19 Inspeccion general 20.36

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo a la tabla N° 89, en la produccion del calzado modelo de alta rotacion la

operacion de acabado toma 11.81 minutos.

2.7.3.2.5.2.- Registrar

Después de encontrar la segunda operacion que en este caso fue el acabado, operacion
que se planea priorizar y donde se implementaran las mejoras; se continGa con la
siguiente etapa: Registrar.

En esta etapa registraremos toda la informacion sobre el método de trabajo actual del
proceso seleccionado.

Para comenzar con esta etapa, se extraera solamente la operacion de acabado del DAP
de productos de alta rotacion de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C,
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asimismo estableceremos exactamente qué actividades que agregan y no valor a este
proceso, teniendo en cuenta el tiempo y las distancias recorridas. Un punto importante
en esta etapa es que la informacién registrada sea exacta para lograr el objetivo del

trabajo de investigacion.

Tabla N° 90: DAP de acabado del producto de alta rotacion (PRE- TEST)

DIAGRAMA #:2 RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL REGISTRO
Producto: RP 02-17 Operaci6n (] 205 METODO
Actividad: Fabricacion del calzado transporte » 25
. PRE TEST
METODO: Actual Espera [ ) 3
LUGAR: Area de produccién inspeccion [} 7
POST TEST
Almacenamiento v
DISTANCIA 201 mt
REALIZADO POR: Oscar Marceliano Vargas
TIEMPO T. (min) 253.42 min
FFECHA: 15 de Abril del 2018 TOTAL
. . X . SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
o= |(DPD|BH|V Si/No
1 |colocarlas zapatos de las jabas en caballetes delérea de acabado 20 [ ] Si
2 Ordenan los zapatos porpares en los caballetes 22 [ ] Si
3 Ordenan los zapatos portallas en los caballetes 18 [ ) No
4 |Tomarla piquetera 2 [ ] Si
5 |Tomarlado porlado delzapato 24 [ ] Si
6 |Cortarhilos excedentes delzapato con la piquetera 45 [ ) Si
7 Colocarlos lados delzapato ya sin excedentes de hilos en caballetes 22 [ ] Si
8 Abrirbotella con disolvente 3 [ Si
9 Enjuagar un pafio con bencina 2 [ ] Si
10 |Tomarlado porlado delzapato 40 [ Si
g 11 |Limpiarimpurezas delcuero con elpafio humedecido con bencina 180 ® Si
_{-r: 12 |Colocarlos lados delzapato libre de impurezas en la mesa de acabado 40 [ ) Si
; 13 | Abrirtemperas de colores 8 [ ] Si
14 Seleccionarelpincelpara recubrir fallas delcuero 2 [ ] No
15 Humedecerelpincelconelcolorde cuero 2 ® Si
16 |Recubrirlos fallos delcuero con pintura 75 [ ] Si
17 |Colocarlos lados delzapato pintados en la mesa de acabado 40 [ ) Si
18 |Guardarelpincel 3 [ ] No
19 | Taparlas temperas 8 [ ) Si
20 |Guardarlas temperas 4 [ ] Si
21 |Seleccionar la crema de semi-brillo 4 L] Si
22 |Tomarlado porlado delzapato 40 [ ] Si
23 |Aplicarla crema de semi-brillo porelcuero delzapato 75 [ ] Si

Fuente: Elaboracién propia

Como se muestra en la Tabla N°90, la operacién de acabado, en este caso para el
proceso de produccién de una docena del calzado modelo de alta rotacién, contiene un
total de 23 operaciones, 0 inspecciones, 0 transportes, 0 esperas y 0 almacenamientos
haciendo un total de 23 actividades. Asimismo, se aprecian que 3 actividades no
agregan valor a la operacion de acabado de pro90ductos de alta rotacion de la empresa
D’OSMAR INVERSIONES S.A.C. y 20 actividades que si agregan valor.
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Ademas, se determind que el porcentaje de actividades que agregan valor a la operacién
de acabado es 86.95 %.

Y Actividades AV 20
x100% = — =86.95%

AAV =
Y. Total de Actividades 23

En el caso de las actividades que no agregan valor al proceso son 3 actividades, es decir
el 13.05 % del total de actividades.

Tabla N° 91: Actividades que no agregan valor a la operacion de acabado

SIMBOLO Agrega Valor
=| D | B|V Si/No
No
No
No

Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)

3 Ordenan los zapatos portallas en los caballetes 18

14 Seleccionarelpincelpara recubrir fallas delcuero 2

Acabado

18 |Guardarelpincel 3

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°91, muestra las actividades que no agregan valor en el proceso de acabado,
estas actividades se extrajeron de la Tabla N°90. Se determinaron 3 operaciones, 0

transportes y 0 demoras; que son innecesarias dentro de la operacion.

2.7.3.2.5.3.- Examinar

Finalizada la etapa de registro, se continla realizando una evaluacién de estos, es decir
se procedera con la tercera etapa: Examinar. Para comenzar, se aplica la Técnica del
Interrogatorio Sistematico con lo que se obtendra un analisis critico del método actual
de trabajo, asi se podra reconocer en qué consisten y para que se realizan algunas

actividades que no agregan valor.

Actividad: Ordenan los zapatos por tallas en los caballetes

Pregunta. ¢;Qué se hace?

- Se colocan los zapatos por tallas en los caballetes designados para la operacion.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para tener orden al momento de avanzar la operacion de acabado.

Actividad: Seleccionar el pincel para recubrir fallas del cuero

Pregunta. ¢Qué se hace?
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— Se observa que la acabadora define el pincel a usar dependiendo del modelo.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para poder cubrir las fallas detectadas por la acabadora.

Actividad: Guardar el pincel

Pregunta. ¢Qué se hace?

— Setoma el pincel y se le coloca en una caja donde se ubican los otros pinceles.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que no se pierdan , maltraten o rompan.

2.7.3.2.5.4.- Idear el nuevo método propuesto

Para continuar con el estudio de métodos, seguimos con la cuarta etapa: Idear el nuevo
método propuesto. Luego de aplicar el interrogatorio sistematico en la etapa de
examinar y teniendo en cuenta las actividades que no estaban agregando valor a la
operacion de acabado; se detectd que existen actividades que pueden reducirse,
adicionalmente se agregara una operacion de inspeccion que se realizara durante la
operacion del acabado.

Ahora en esta etapa, se busca idear métodos para reducir, eliminar o combinar estas
actividades y mejorar la conformidad del producto final, proponiendo mejoras en los

métodos de trabajo actual para incrementar la productividad.

Actividad: Ordenar los zapatos por tallas en los caballetes

Pregunta. ;Cémo deberia hacerse?

— Colocar los zapatos directamente en los caballetes ya que el orden viene
previamente.

Pregunta. ;Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, la acabadora ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es acabar.

Actividad: Seleccionar el pincel para recubrir fallas del cuero
Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?
— Usar un solo modelo de pincel para todos los modelos en general ya que no afecta
en la calidad del producto final.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?
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— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, la acabadora ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es acabar.

Actividad: Guardar el pincel

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

— Tener un recipiente con disolvente para colocar hay el pincel y no guardarlo cada
vez que lo necesitemos.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el cortador ocuparia mas tiempo

cumpliendo su actividad principal que es acabar.

2.7.3.2.5.5.- Evaluar

Posterior a idear el nuevo método, se continda con la quinta etapa: Evaluar. En esta
etapa se analizo el costo del producto antes de la implementacién. Como este ya se
realizd a detalle previamente en posteriores implementaciones solo se colocara el

cuadro de resumen.

Tabla N° 92: Costo del producto

MP S/. 477.56
MO S/. 63.10
CIF S/. 18.43
Total S/. 559.09

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°92 muestra que el costo unitario para producir una docena de zapatos del

calzado modelo de alta rotacion es de S/. 559.09.

2.7.3.2.5.6.- Definir el nuevo el método
Después de la etapa de idear el nuevo método, se procede con la sexta etapa: Definir el
nuevo método. Esto, se realiza mediante la estricta aplicacion de un Manual de

Funciones del nuevo método de trabajo.
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En el manual se tuvo en cuenta los nuevos métodos de trabajo; asimismo, también se
realizara una inspeccion durante la operacion con la finalidad de mejorar la conformidad

final.

2.7.3.2.5.7.- Implantar el nuevo método

Durante la etapa de implementacion tenemos que tener especial cuidado ya que el
estudio de métodos puede presentar resistencia al cambio por parte de los colaboradores
de la empresa, lo que es entendible ya que estan acostumbrados a trabajar de una
manera que les parecia correcta.

Se tiene que tomar en cuenta que esta implementacion requiere del compromiso de parte
de toda la empresa, empezando por gerencia hasta los operarios, para comunicarles la
nueva metodologia a seguir en el proceso de montado a traves del DAP mejorado (post-
test), asi como las ventajas de implementarla.

Ademas, en la reunion los colaboradores entendieron que al cambiar los métodos de
trabajo se reducira el tiempo atil (horas hombre trabajadas), reduciendo los costos de
produccion e incrementando la productividad de la empresa y adicionalmente se
obtendra una mayor conformidad del producto final.
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Tabla N° 93: DAP de la operacion de acabado del calzado modelo de alta rotacion

L . 5 ) SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
CHE_ 38 BR | v Si/No
1 |colocarlas zapatos de las jabas en caballetes delérea de acabado 20 [ ] Si
2 Ordenan los zapatos porpares en los caballetes 22 ® Si
3 | Ordenan los zapatos portallas en los caballetes 18 [ J No
4 |Tomarlapiquetera 2 [ ] Si
5 |Tomarlado porlado delzapato 24 ® Si
6 |Cortarhilos excedentes delzapato con la piquetera 45 [ ) Si
7 Inspeccionarelzapato de excedentes de hilos 48 [ ] No
8 |colocarlos lados delzapato ya sin excedentes de hilos en caballetes 22 [ ] Si
9 Abrirbotella con disolvente 3 [ ] Si
10 Enjuagarun pafio con bencina 2 [ ] Si
11 |Tomarlado porlado delzapato 40 [ ] Si
° 12 Limpiar impurezas delcuero con elpafio humedecido con bencina 80 ® Si
E 13 Inspeccionarque elcuero esté libre de impurezas yfallas de cuero 40 [ ] No
§ 14 |Colocarlos lados delzapato libre de impurezas en la mesa de acabado 40 [ ) Si
15 | Abrirtemperas de colores 8 [ ] Si
16 |Seleccionarelpincelpara recubrir fallas delcuero 2 [ J Si
17 Humedecerelpincelconelcolorde cuero 2 [ ) Si
18 |Recubrirlos fallos delcuero con pintura 75 [ ] Si
19 |Colocarlos lados delzapato pintados en la mesa de acabado 40 [ ] Si
20 |Guardarelpincel 3 [ ] Si
21 |Taparlas temperas 8 [ J Si
22 |Guardarlas temperas 4 [ ] Si
23 |seleccionarla crema de semi-brillo 4 L] Si
24 |Tomarlado porlado delzapato 40 [ ] Si
25 |Aplicarla crema de semi-brillo porelcuero delzapato 75 [ ] Si
26 |Inspeccionarque la crema haya sido untada portodo elcuero delzapato 40 [ ] No

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla N° 93, el proceso de produccién de una docena de
calzados de alta rotacion, después de la implementacion de la mejora de métodos,
contiene un total de 23 operaciones, O transportes, 0 inspecciones, 0 esperas y 0
almacenamientos haciendo un total de 26 actividades. Ademas, se determind que el

porcentaje de actividades que agregan valor a la operacion de cardado es 93%.

AAV — 3 Actividades AV 100% = 23 88 46 o
"~ Y Total de Actividades x °T 26 07

2.7.3.2.5.8.- Controlar y mantener en uso el nuevo método

Posteriormente a la implementacion del nuevo método debemos proseguir con la etapa
final: controlar y mantener el nuevo método

Como es comprensible algunos trabajadores podrian volver a usar los métodos de
trabajo a los que estaban habituados a realizar, debido a esto en esta etapa se comenzara
a controlar que continten trabajando con lo anteriormente pactado como nuevos
métodos laborales.
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Este control se ejecutard bajo estrictos margenes por parte de la gerencia quienes se
comprometieron a entregar copias con los manuales de funciones. Adicionalmente se
realizaran controles dos veces semanalmente durante los siguientes tres meses.

De detectarse que los colaboradores no estan respetando la nueva metodologia de
trabajo seran destacados para una entrevista con su jefe inmediato para saber el motivo
exacto de la resistencia al cambio, las capacitaciones se realizardn hasta obtener un

100% de adopcion del nuevo método.

2.7.3.2.6 Sexta implementacion

2.7.3.2.6.1 Seleccionar

En el proceso de produccion de zapatos del calzado modelo de alta rotacidn tiene varias
operaciones a mejorar por ello para esta sexta implementacion teniendo en cuenta que la
siguiente operacion es una de las 3 operaciones con mayor numero de defectos segun la
grafica N°93, segun este criterio se seleccioné como quinta implementacion a la

operacion de aparado que consta de 16 actividades.
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Tabla N° 94: Identificacion de la sexta operacion

Tiempo(min)
N° Operacion
Por operacion (min)

1 Cortado 29.1
2 Codificado 3.41
3 Marcado 22.05
4 | Inspeccion de marcado 19.08
5 Desbastado 6.92
6 Aparado 26.68
7 Montado 34.39
8 Flameado 6.1
9 Inspeccion de bultos 17.9
10 Cardado 28.59
11 Cementado 22.05
12 Horneado 12.99
13 Pegado 6.59
14 Prensado 6.97
15 Desmontado 6.4
16 Acabado 11.81
17 Pulido 2.53
18 Encajado 12.87
19 Inspeccion general 20.36

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo a la tabla N° 94, en la produccion del calzado modelo de alta rotacion la

operacion de aparada toma 26.68 minutos.

2.7.3.2.6.2.- Registrar

Después de encontrar la sexta operacion que en este caso fue el aparado, operacion que
se planea priorizar y donde se implementaran las mejoras; se continda con la siguiente
etapa: Registrar.

En esta etapa registraremos toda la informacion sobre el método de trabajo actual del
proceso seleccionado.

Para comenzar con esta etapa, se extraera solamente la operacion de aparado del DAP
de productos de alta rotacion de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C,

asimismo estableceremos exactamente qué actividades agregan y no valor a este
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proceso, teniendo en cuenta el tiempo y las distancias recorridas. Un punto importante
en esta etapa es que la informacién registrada sea exacta para lograr el objetivo del

trabajo de investigacion.

Tabla N° 95: DAP de aparado del producto de alta rotacién (PRE- TEST)

L . 5 ) SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
CHE_ 38 BR | v Si/No
1 |Preparacion de aguja N4 cabo grueso en la maquina de aparar 15 [ ] No
2 Colocacidn de hilo N40 en la méaquina de aparar 20 [ ] Si
3 |Encender maquina de aparar 3 ® Si
4 Seleccionar las piezas de cuero a aparar por tallas 15 [ ) Si
5 Aparar las piezas de cuero seleccionadas 650 ® Si
6 |Cortarhilos excedentes delproceso de aparado delcuero 25 ® No
7 |Seleccionar las piezas de badana a aparar por tallas 15 [ ) Si
é 8 | Apararlas piezas de badana seleccionadas alcorte 420 [ ) Si
§ 9 Cortarhilos excedentes delproceso de aparado de la badana 25 [ ] Si
10 Seleccionar las plantillas a apararcon el latex 22 [ Si
11 |Apararlas plantillas 176 [ Si
12 |Cortarhilos excedentes delproceso de aparado de las plantillas 25 L] Si
13 | Apagar la maquina de aparar 2 [ ] Si
14 | Transportar piezas aparadas(cortes)al drea de montado 8 12 [ J No
15 |Dejarlos cortes en jabas portallas 10 [ ] No
16 | Transportarlas plantillas aparadas alérea de acabado 20 35 [ ) No

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla N°95, la operacidn de aparado en este caso para el proceso
de produccién de una docena del calzado modelo de alta rotacion, contiene un total de
14 operaciones, 0 inspecciones, 2 transportes, 0 esperas y 0 almacenamientos haciendo
un total de actividades. Asimismo, se aprecian que 5 actividades no agregan valor a la
operacion de aparado de productos de alta rotacion de la empresa D’OSMAR
INVERSIONES S.A.C. y 11 actividades que si agregan valor.

Ademas, se determino que el porcentaje de actividades que agregan valor a la operacién
de aparado es 75.75 %.

AAV — Y Actividades AV 100% = 11 68.75 0
" Y Total de Actividades x °T 16 0

En el caso de las actividades que no agregan valor al proceso son 5 actividades, es decir
el 31.25 % del total de actividades.
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Tabla N° 96: Actividades que no agregan valor a la operacion de aparado

SIMBOLO Agrega Valor
o= |DP ||V SilNo

No

Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)

1 Preparacion de aguja N°4 cabo grueso en la maquina de aparar 15

6 |Cortarhilos excedentes delproceso de aparado delcuero 25 [ ) No

14 | Transportar piezas aparadas (cortes)alarea de montado 8 12 [ ) No

Aparado

15 |Dejarlos cortes en jabas portallas 10 L] No

16 |Transportar las plantillas aparadas aléarea de acabado 20 35 [ ) No

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°96, muestra las actividades que no agregan valor en el proceso de aparado,
estas actividades se extrajeron de la Tabla 30. Se determinaron 3 operaciones, 2

transportes y 0 demoras; que no agregan valor dentro del proceso.

2.7.3.2.6.3.- Examinar

Finalizada la etapa de registro, se continla realizando una evaluacién de estos, es decir
se procedera con la tercera etapa: Examinar. Para comenzar, se aplica la Técnica del
Interrogatorio Sistematico con lo que se obtendra un analisis critico del método actual
de trabajo, asi se podra reconocer en qué consisten y para que se realizan algunas

actividades que no agregan valor.

Actividad: Preparacion de aguja N°14 cabo grueso en la maquina de aparar
Pregunta. ¢Qué se hace?
- Se frota la aguja sobre jabén en barra para luego ser colocada en la maquina de
aparar.
Pregunta. ¢Por qué se hace?
— Para que durante la operacion de aparar la aguja no se atasque o se rompa con la

friccién de la maquina con el cuero.

Actividad: Cortar hilos excedentes del proceso de aparado del cuero

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se observa que el aparador apara las piezas y deja correr el hilo que las une
cayéndose usualmente sobre el suelo por la cantidad excesiva y es en ese momento
que se cortan los hilos y se separan.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para poder tener los cortes ya separados y listos para proseguir con las siguientes

operaciones.
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Actividad: Transportar piezas aparadas(cortes) al area de montado

Pregunta. ;Qué se hace?

— Se llevan las piezas ya aparadas y convertidas en cortes a la siguiente operacion que
es montado.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

- Para que el montador pueda continuar con sus actividades.

Actividad: Dejar los cortes en jabas por tallas

Pregunta. ¢Qué se hace?

— Se colocan los cortes en las jabas del are de aparado por tallas.
Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que el operario pueda luego trasladarlos.

Actividad: Transportar las plantillas aparadas al area de acabado
Pregunta. ;Qué se hace?

- Se llevan las plantillas directamente al rea de acabado.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

— Para que luego se coloquen directamente las plantillas en el area de acabado.

2.7.3.2.6.4.- Idear el nuevo método propuesto

Para continuar con el estudio de métodos, seguimos con la cuarta etapa: Idear el nuevo
método propuesto. Luego de aplicar el interrogatorio sisteméatico en la etapa de
examinar y teniendo en cuenta las actividades que no estaban agregando valor a la
operacion de acabado; se detectd que existen actividades que pueden reducirse,
adicionalmente se agregara una operacion de inspeccion que se realizara durante la
operacion del acabado.

Ahora en esta etapa, se busca idear métodos para reducir, eliminar o combinar estas
actividades y mejorar la conformidad del producto final, proponiendo mejoras en los

métodos de trabajo actual para incrementar la productividad.

Actividad: Preparacion de aguja N°14 cabo grueso en la maquina de aparar
Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?
— Ubicar en la parte frontal de la maquina de aparar una esponja con aceite para suplir

el jabon ya que este material muestra mejoras significativas en su uso.
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Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?
- Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, el aparador no tendrd problemas de

roturas de agujas o atascos.

Actividad: Cortar hilos excedentes del proceso de aparado del cuero

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Los hilos deben cortarse maximo con 6 piezas aparadas simultdneamente ya que de
no ser asi las piezas se puedan maltratar.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma, podemos controlar que el cuero sufra

de raspones.

Actividad: Transportar piezas aparadas(cortes) al area de montado

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

- Si bien es cierto esta actividad no agrega valor es necesaria y deberia seguir
haciéndose asi.

Pregunta. ;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida.

Actividad: Dejar los cortes en jabas por tallas

Pregunta. ;Como deberia hacerse?

— Se colocan los cortes en las jabas por tallas boca abajo protegiendo de esta forma la
flor del cuero.

Pregunta. ;Qué deberia hacer?

— Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma controlamos que el cuero sufra de

raspones o algun inconveniente.

Actividad: Transportar las plantillas aparadas al area de acabado

Pregunta. ;Coémo deberia hacerse?

- Si bien es cierto esta actividad no agrega valor es necesaria y deberia seguir
haciéndose asi.

Pregunta. ¢;Qué deberia hacer?

- Aplicar la propuesta sugerida.
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2.7.3.2.6.5.- Evaluar

Posterior a idear el nuevo método, se continGia con la quinta etapa: Evaluar. En esta
etapa se analizo el costo del producto antes de la implementacion. Como este ya se
realizd a detalle previamente en posteriores implementaciones solo se colocara el

cuadro de resumen.

Tabla N° 97: Costo de producto

MP S/. 477.56
MO S/. 63.10
CIF S/. 18.43
Total S/. 559.09

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°97 muestra que el costo unitario para producir una docena de zapatos del

calzado modelo de alta rotacion es de S/. 559.09.

2.7.3.2.6.6.- Definir el nuevo el método
Después de la etapa de idear el nuevo método, se procede con la sexta etapa: Definir el
nuevo método. Esto, se realiza mediante la estricta aplicacion de un Manual de
Funciones del nuevo método de trabajo.
En el manual se tuvo en cuenta los nuevos métodos de trabajo; asimismo, también se
realizara una inspeccion durante la operacion con la finalidad de mejorar la conformidad

final.

2.7.3.2.6.7.- Implantar el nuevo método

Durante la etapa de implementacion tenemos que tener especial cuidado ya que el
estudio de métodos puede presentar resistencia al cambio por parte de los colaboradores
de la empresa, lo que es entendible ya que estan acostumbrados a trabajar de una
manera que les parecia correcta.

Se tiene que tomar en cuenta que esta implementacion requiere del compromiso de parte
de toda la empresa, empezando por gerencia hasta los operarios, para comunicarles la
nueva metodologia a seguir en el proceso de montado a través del DAP mejorado (post-

test), asi como las ventajas de implementarla.
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Ademas, en la reunion los colaboradores entendieron que al cambiar los métodos de
trabajo se reducird el tiempo util (horas hombre trabajadas), reduciendo los costos de
produccién e incrementando la productividad de la empresa y adicionalmente se

obtendra una mayor conformidad del producto final.

Tabla N° 98: DAP de la operacion de aparado del calzado modelo de alta rotacion

SiMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
e | = | PD|H v Si/No

1 Preparacion de aguja N°l4 cabo grueso en la maquina de aparar 15 [ ] No

2 |colocacién de hilo N%0 en la maquina de aparar 20 [ ] Si

3 |Encender maquina de aparar 3 [ ) Si

4 |Seleccionar las piezas de cuero a aparar por tallas 15 ® Si

5 |Apararlas piezas de cuero seleccionadas 580 ® Si

6 |Cortarhilos excedentes delproceso de aparado delcuero 25 [ J No

o 7 |Seleccionarlas piezas de badana a aparar por tallas 15 [ ) Si
E 8 | Apararlas piezas de badana seleccionadas alcorte 324 [ ] Si
§- 9 Cortarhilos excedentes delproceso de aparado de la badana 25 [ ] Si
10 |Seleccionar las plantillas a aparar con el latex 22 L] Si

11 |Aparar las plantillas 164 ° Si
Cortarhilos excedentes delproceso de aparado de las plantillas 25 [ ] Si

13 | Apagar la maquina de aparar 2 [ ) Si

14 | Transportar piezas aparadas(cortes)al area de montado 8 12 [ ) No

15 |Dejarlos cortes en jabas portallas 10 [ ] No

16 |Transportar las plantillas aparadas aléarea de acabado 20 35 [ ) No

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla N° 98, el proceso de produccion de una docena de
calzados de alta rotacion, después de la implementacion de la mejora de métodos,
contiene un total de 14 operaciones, 2 transportes, 0 inspecciones, 0O esperas y 0
almacenamientos haciendo un total de 16 actividades. Ademas, se determiné que el

porcentaje de actividades que agregan valor a la operacion de aparado es 93%.

AAV — Y Actividades AV 100% = 11 68.75 0
" Y Total de Actividades x °T 16 0

2.7.3.2.6.8.- Controlar y mantener en uso el nuevo método

Posteriormente a la implementacion del nuevo método debemos proseguir con la etapa
final: controlar y mantener el nuevo método

Como es comprensible algunos trabajadores podrian volver a usar los métodos de
trabajo a los que estaban habituados a realizar, debido a esto en esta etapa se comenzara
a controlar que continten trabajando con lo anteriormente pactado como nuevos

métodos laborales.
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Este control se ejecutard bajo estrictos margenes por parte de la gerencia quienes se
comprometieron a entregar copias con los manuales de funciones. Adicionalmente se
realizaran controles dos veces semanalmente durante los siguientes tres meses.

De detectarse que los colaboradores no estan respetando la nueva metodologia de
trabajo seran destacados para una entrevista con su jefe inmediato para saber el motivo
exacto de la resistencia al cambio, las capacitaciones se realizaran hasta obtener un

100% de adopcion del nuevo método.

Figura N°25: Manual de funciones

-
- - ) D’'OSMAR INVERSIONES 5.A.C

MAMNUAL DE ORGANIZACION ¥ FUNCIONES

SLASORADG FOR : | DSCAS MARCELIAND VANGAS | RS oL
SEVEADD FOR | E0TH GONEALES TICLA | I

ORGANIGRAMA GENERAL DE LA FAMPRESA

Gerents
cenaral
Sefe de

- contador

cortador Marcador | Debastzdor | Aparador montador acabador

MIANUAL DE FUNCIONES:
GERENTE GENERAL

FRINCIFALFS FUNCIONES:

+  Ejerce la representacian legzl de la empresa asi mismo 1 Gerente General debera
n?:uue:m a I empresa ante la sociedad, accionisias v tarceras.

Planea, arganiza, 2e ¥ comrola la: actividadss da 2 emprasa

Celebrar, define, establace v ejecutar los actos ¥ coniratos ordinerios

correspondientes al objeto social

Conmol: Permanerteriants debara raalizas un seguimsents del complintierts de b

normas y politicas intermas de la erganizacicn, 251 como el azezuramientoe de la

calidad ex los procesos

Aprobar Ia gestian de la empresa

Aprobar kos Estados Financieres

Establecer la vision, musion, polrticas, valerss, objstives ¥ astratagias de la

orgarizacian

Citar a justas pemerales ordinarias ¥ exraordinariss

Supervision de comipra de suministros ¥ acceserios

Supervision de las ventas

Coordiracion ¥ SLpervision permanerts con todas las areas para el segaramisnt

del Control de calidad

LY

SRR SRR

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.3 - Capacitacion al personal

Figura N° 36: Ficha de capacitacion

e
- -
- bl D’OSMAR INVERSIONES S.A.C
K
FICHA DE CAPACITACION
ELASCAADD POR : | OSCAR MARCELIAND VAREAS [WERSIOM - | Vool
REVISADO POA : | EDITH GONZALES TICLLA | FECHA: |
{COMO DETECTAR FALLAS EN EL CUERO NATURAL?
Objetive Brindar lo= conocimientos tfcnicos para detectar los fallos presentes en las mantas de cusro
¥ natural con el fin de evitar pérdidas econémicas por parte de la empresa.
Aleance Iniciz con Iz solicitud da la capacitacién por parts de la emprasza v los operarios que finalizara
- con una avaliacién oral de la itacidn después de realizarla.
* Laasescria debe ser realizada por un especialista en temas de control de calidad con
especialidad en cuero natural.
* Laasescria debe brindar informacidn actualizada a los usuarios
Li . * El especialista debe tener conocimisntos de laz dindmicas de produccidn ds la
ineamientos
matenia.
* De acuerdo a la especificacion de la solicitud se ofrecerd capacitacion o
asesoramiento.
* Cuero como producto principal da la elzboracidn de zapatos de alta calidad.
* Proceso de curtiembre da cuero natural
Descripcidn de = Prncipales defectos del cusro
contenido * Camo detectar los defactos del cusro
+ FRecomendaciones v/o sugerencias para el tratamiento del cuere

Fuente: Elaboracion propia

2.7.4.- Resultados

A continuacion, se mostraran los resultados en cuanto la implementacion de la
propuesta de implementacion de herramientas de control de calidad para incrementar la
productividad en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C.
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Figura N° 37: DOP del calzado de alta rotacién

DIAGEAMA DE OPEEACTONES DEL PEOCESD PRODUCTIVD
DEL CALZADO DE ALTA ROTACION DE LA EAMPRESA D'OSMAR INVERSIONEE 3.AC.

Proceso: Produccian de calrado de alta rotacicn Mlétodo: PRE-TEST | POST-TEST
Producto: calzada de alta rotacidn Fecha: 2 de agosta 2018
Realizado por: | Oscar Magelizgn Vargas Aprobado por: | Cdith Ganeales Tiglla,
Sueks Falsa Badanas Cuero
'S Cartada
-
° Cadificada
Marcada
Desbastado

Aparado

Mantado

Flameado

Cardada

Cementada
Hormeada
Pegado
Prensado

Desmoantado

RESUMEN Acabads
SIMBOLD | NUMERD ’
Pulide
) 8

Encajado

Inspeccion eeneral
TOTAL 17

Almacén

Fuente: Elaboracion propia

2.7.4.1 Resultados de auditoria AQL

En primer lugar, se detallan los resultados de la materia prima no conforme (cuero)

Tabla N° 99: Resultado de cuero no conforme (mantas)

MANTAS DE CUERO NO CONFORME
SIN AUDITORIA AQL CON AUDITORIA AQL
MAYO JUNIO SETIEMBRE OCTUBRE
5 4 2 2

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 38: Resultado Pre Test- Post Test de mantas de cuero no conforme

=
o

L% B = T I s I+ |

NOWw A

=

MAYO JUNIO SETIEMBRE OCTUBRE

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, lugar se detallan los resultados de los productos terminados no conformes.

Tabla N° 100: Resultado de productos terminados no conformes

PRODUCTOS TERMINADOS NO CONFORMES
SIN AUDITORIA AQL CON AUDITORIA AQL
MAYO JUNIO SETIEMBRE OCTUBRE
4 5 2 2

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 39: Resultado de productos terminados no conforme

PRODUCTO TERMINADO NO CONFORME

90
80
70
60
50
40
30
20
10

JUNIO SETIEMBRE OCTUBRE

Fuente: Elaboracion propia

2.7.4.2 Resultados del estudio de métodos

Se realizd otra toma de tiempos, esta vez del mes de setiembre del 2018, considerando
los 25 dias de trabajo durante el mes, para determinar el nimero de muestras que se
requiere para establecer el nuevo tiempo estandar del proceso de productos de alta
rotacion de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C.
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Tabla N° 101: DAP POST TEST

DIAGRAMA #:2 RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL REGISTRO
Producto: RP 02-17 Operacion (] 188 METODO
Actividad: Fabricacién del calzado transporte » 23
PRE TEST
METODO: Actual Espera [ ) 2
LUGAR: Area de produccion inspeccion [ | 14 I p—
Almacenamiento v 1
DISTANCIA 190 mt
REALIZADO POR: Oscar Marceliano Vargas
TIEMPO T. (min) 203.3 min
FFECHA: 12 de agosto del 2018 TOTAL
. i ) SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg)
CHE 28 BN | Si/No
1 |raamacén 18 12 [ ] No
2 | Abrirpuerta delalmacén 2 [ ] No
3 |nspeccion de cuero ybadana 24 [ ] Si
4 Tomarelcuero yla badana inspeccionada 4 [ ) Si
5 |Tomarplanchas de litexde 2 milimetros 5 [ ) Si
6 |cerrarpuerta delaimacén 4 [ J No
7 |Transportarlos materiales alarea de corte 18 14 o No
8 Colocarlos materiales en la mesa de troquelado 15 [ J No
9 | Encender la maquina troqueladora 2 [ ) Si
10 |Calibrarla maquina troqueladora para elcuero 5 [ ) Si
11 |Seleccionarlos troqueles para elcuero 18 ® Si
12 Extender la manta de cuero sobre elpasteldn(fibra de nylon) 4 ® Si
13 |Troquelarelcuero en piezas 520 ® Si
§ 14 |Calibrar la maquina troqueladora para la badana 5 [ ] Si
§ 15 Seleccionarlos troqueles a usarpara la badana 18 [ J Si
16 |Troquelarla badana en piezas 540 ® Si
17 Calibrar la maquina troqueladora para las falsas 4 [ ] Si
18 |Seleccionarlos troqueles a usar para las falsas 18 [ ) Si
19 |[Troquelarlas falsas por piezas 15 o Si
20 |calibrarla maquina troqueladora para el latex 5 [ ) Si
21 |Seleccionarlos troqueles a usar para el latex 18 [ ) Si
22 |Troquelarellatex 65 [ ] Si
23 |Amarrarlas piezas de cuero troqueladas portallas 12 [ ] No
24 | Amarrarlas piezas de badana troqueladas portallas 12 [ ) No
25 |Amarrarlas falsas troqueladas portallas 10 [ ) No
26 |Amarrarellatextroquelado portallas 10 [ ] No
27 |Apagarla maquina troqueladora 10 ® Si
28 |Guardarlos troqueles 15 ® No
29 |Codificarlas piezas de cuero porcolores 40 [ Si
30 |codificar las piezas de badana porcolores 35 ° Si
é 31 |Codificarlas falsas porcolores 35 [ ] Si
% 32 |codificar las piezas de latexporcolores 35 [ ] Si
8 33 |Transportarlas piezas de cuero, badana ylatexa la mesa de marcado 10 10 [ ] No
34 |Dejarlas piezas de cuero en la mesa de marcado 2 [ ] No
35 |Transportarlas falsas alarea de montado 22 35 [ ] No
36 |seleccionarlos moldes para marcar las piezas de cuero 18 [ ] Si
37 |Marcarlas piezas de cuero 1100 [ ] Si
8 38 |inspeccionarlas piezas marcadas 85 [ ] Si
g 39 |Colocarlas piezas marcadas en jabas 10 ® No
= 40 |Transportarlas piezas marcadas a los anaqueles 25 [ ] Si
41 |Ordenarlas piezas de cuero en anaqueles 19 18 [ J No
42 |Transportar las piezas de badana ylatexalarea de aparado 30 [ ] No
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43 |Seleccionar las piezas a desbastarde los anaqueles 10 [ J No
44 |Transportarpiezas a desbastar 3 10 ) No
45 |Encender maquina desbastadora 3 [ ) Si
o 46 |calibrarla maquina desbastadora 5 [ ) Si
E 47 |Desbastar las piezas de cuero 190 o Si
% 48 | Apagarla maquina desbastadora 2 ® Si
e 49 |Amarrarlas piezas de cuero desbastadas por tallas 25 [ J No
50 |Colocarlas piezas desbastadas en jabas 10 [ ] Si
51 |Transportarelcuero desbastado en jabas alérea de aparado 12 25 [ ) No
52 |Dejarlas piezas de cuero en la mesa de aparado (ensamblaje de piezas) 15 o No
53 |Preparacion de aguja N4 cabo grueso en la maquina de aparar 15 [ ] No
54 |colocacion de hilo N%40 en la maquina de aparar 20 [ ] Si
55 |Encenderméaquina de aparar 3 [ ) Si
56 |Seleccionarlas piezas de cuero a apararpor tallas 15 ® Si
57 |Apararlas piezas de cuero seleccionadas 580 [ J Si
58 [cCortarhilos excedentes delproceso de aparado delcuero 25 ® No
° 59 |Seleccionarlas piezas de badana a apararportallas 15 [ ) Si
E 60 |Apararlas piezas de badana seleccionadas alcorte 324 [ ] Si
§ 61 |Cortarhilos excedentes delproceso de aparado de la badana 25 [ ] Si
62 Seleccionar las plantillas a apararcon el latex 22 [ ] Si
63 |Apararlas plantillas 164 [ ] Si
64 |Cortarhilos excedentes delproceso de aparado de las plantillas 25 [ ] Si
65 |Apagarla maquina de aparar 2 [ ) Si
66 |Transportarpiezas aparadas(cortes)alarea de montado 8 12 [ ) No
67 |Dejarlos cortes en jabas portallas 10 [ ] No
68 |Transportarlas plantillas aparadas alérea de acabado 20 35 [ ) No
69 |Trasporte deloperario a la zona de hormas 1 4 ® No
70 |Trasporte de hormas a los caballetes en elarea de montado 1 5 [ ) No
71 |Colocacién de hormas en los caballetes 15 [ ] No
72 |Colocarlos cortes sobre las hormas 32 [ ] No
73 |Abrirelgalon de pegamento 4 [ ] Si
74 |Tomarunabrocha 2 [ ) Si
75 |cogerelcorte 34 [ J Si
76 |untarla brocha con pegamento 48 [ ) Si
77 |Colocartelade inmersion de 11milimetro sobre la punta delcorte 38 ® Si
78 |Pegartelade inmersionen la punta delcorte 40 [ ] Si
79 |Colocartelade inmersion de 11milimetro sobre eltalon delcorte 38 ® Si
80 |Pegartelade inmersioneneltalondelcorte 40 [ ] Si
81 |Corgerlahorma 28 [ ] Si
8 82 |cogerlas falsas 26 [ ] Si
E 83 |Colocarla horma boca abajo 26 [ ] Si
= 84 |cogerunmartillo 4 [ ) Si
85 |cogerclavoNe2s 10 [ ) Si
86 |Clavarlafalsasobre la parte baja de la horma 24 [ Si
87 |colocarpegamento sobre elborde de la falsa 24 o Si
88 |Colocarelcortesobre lahormaycolocarlaensuregazo bocaabajo 24 [ ] Si
89 |cogerunapinza 4 o Si
90 |Estirarlos bordes delcorte sobre la horma 68 [ ] Si
91 |Montarelcorte en la horma 706 [ ] Si
92 |Cogerelmartillo 4 [ ) Si
93 |cogerclavos N1 10 [ ) Si
94 |Anclar (centrado)elcorte a la horma 172 L] Si
95 |Cefiido delcorte a lahorma 136 L] Si
96 |Inspeccion delmontado 48 Si
97 |Colocarlas hormas montadas en la horma a los caballetes 30 [ ] Si
98 |Encenderelmechero 6 [ ] Si
g 99 |Flamearlos cortes montados en horma con fuego 194 [ ] Si
é 100 |mspeccion de bolsas ybultos delcorte montado 48 [ ] No
E 101 |Colocaren caballetes con ruedas los cortes montados en hormas 80 [ ] Si
102 [Transportarlos cortes montados en hormas alarea de cardado 4 25 [ ] No
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103 |Colocaren caballetes los cortes montados 5 [ ) Si
104 |Ordenarlos cortes montados por tallas 16 ® Si
105 |Encender la maquina de cardado 5 [ ] Si
106 [Colocarse la mascarilla de proteccion contra residuos 3 [ ] Si
107 |Tomarlos cortes montados en hormas 48 [ ] Si
108 [cCardarlos cortes montados en hormas 200 [ Si
109 [Retirarse la mascarilla de proteccion contra residuos 2 [ ) Si
110 | Apagar maquina de cardado 2 ® Si
111 |Colocaren caballetes con ruedas los cortes montados-cardados 65 [ ] Si
112 |Cogerla lata de pegamento 3 [ ) Si
113 | Abrirla lata de pegamento 2 [ ] Si
114 |cogerbrocha 2 [ ) Si
115 |Uuntarla brocha con pegamento 28 ® Si
116 |Colocarpegamento en la zona cardada de los cortes montados 80 [ ] Si
S 117 |Dejarsecarlos cortes montados-cardados en elcaballete 342 [ ] Si
§ 118 |Cerrarla lata de pegamento 2 [ ) Si
o 119 |Transportarlos cortes montados-cardados alarea de pegado 20 No
120 |Trasporte deloperario a la zona de suelas 10 No
121 |Seleccionarlas suelas a cardar 20 [ ] Si
122 |Transportarlas sueleas seleccionadas alarea de cardado 6 No
123 |[Ordenarlas plantas portallas enelcaballete 18 [ ] No
124 [Cogergalonde halogenante 3 [ ] Si
125 |[Abrirgalonde halogenante 2 [ ] Si
126 |Cogerbrocha 2 [ ] Si
127 |Untar la brocha con halogenante 28 [ ) Si
128 |cCardarquimicamente las suelas con halogenante 80 o Si
129 [Colocarencaballetes las suelas cardadas quimicamente 65 [ ] Si
130 |cCerrarelgalon de halogenante 3 [ ) Si
131 |Dejarsecarlas suelas cardadas quimicamente 347 Si
132 |inspeccion de cardado 68 Si
133 | Transportar las suelas cardadas alérea de cementado 20 No
134 |Colocarpegamento en la parte baja de la horma montada 286 [ ] Si
o 135 |Colocarpegamento en la zona cardada quimicamente de la suela 274 [ ] Si
é 136 |Dejarsecarlas suelas con pegamento 384 No
E 137 [Inspeccionarlas hormas montadas con pegamento 56 No
o 138 |Inspeccionarlas suelas cardadas con pegamento 100 No
139 |Transportarlas suelas alarea de horneado 20 No
140 |Encenderelhormo reactivador 28 [ ] Si
141 |Seleccionarporpares los cortes montados con sus suelas 34 [ ] Si
142 |Colocarlos cortes montados en elhoro reactivador 58 [ ] Si
g 143 |Colocarlas suelas enelhomo reactivador 58 [ Si
é 144 |Reactivarlos quimicos enelhorno 186 [ ) Si
E 145 |Retirarlos cortes montados delhomo reactivador 68 [ ] Si
146 |Colocarencaballetes los cortes montados ya reactivados 148 [ ) Si
147 |Retirarlas suelas delhorno reactivador 56 [ Si
148 [Colocarencaballetes las suelas ya reactivadas 110 [ ] Si
149 |Tomarlos cortes montados ya reactivados con sus suelas 40 [ ) Si
é 150 [Unirlos cortes montados ylas suelas reactivadas manualmente 184 [ ] Si
E’ 151 |inspeccionarlos cortes montados consuela 50 Si
152 |Colocarlos cortes ysuelas unidas manualmente en caballetes 30 ® Si
153 |Prenderla maquina compresora 3 [ ] Si
154 |Calibrarla maquina compresora 5 [ J Si
155 |Prenderla maquina pegadora neumatica 3 [ ] Si
156 |Calibrarla maquina pegadora neumatica a 70 libras/pulgada? 5 ® Si
g 157 |[Colocarelcortes montado ylasuela unidos enla pegadora neuméatica 24 [ ] Si
g 158 |Prensarelcortes montado yla suela unidos en la pegadora neumatica 218 [ ] Si
T 159 |Retirarlos cortes ysuelas unidas de la pegadora neumatica 24 [ ] Si
160 [Colocarlos cortes ysuelas unidas de la pegadora neumatica en caballetes 24 [ ] Si
161 |Apagar la maquina pegadora neumatica 2 [ ] Si
162 |Apagarla maquina compresora 2 [ ] Si
163 |[Transportarlos cortes unidos a la suela a la zona de desmontado 10 No




164 |Colocarelzapato en la herramienta de desmontar 34 [ ] Si
s 165 |Desmontaro retirar la horma del zapato 126 [ ] Si
g 166 |Colocarlas hormas en jabas 28 [ ] No
§ 167 |Colocarlos zapatos en jabas 28 [ ] No
8 168 |Transportarlas hormas a los anaqueles de hormas 1 40 [ ) No
169 |Transportarlos zapatos en jabas al4rea de acabado 18 60 ® No
170 [Colocarlas zapatos de las jabas en caballetes deléarea de acabado 20 [ ) Si
171 |Ordenan los zapatos porpares en los caballetes 22 ® Si
172 |[Ordenan los zapatos portallas enlos caballetes 18 [ ) No
173 | Tomarla piquetera 2 ® Si
174 |Tomarlado porlado delzapato 24 ® Si
175 |Cortarhilos excedentes delzapato con la piguetera 45 [ ) Si
176 |Inspeccionarelzapato de excedentes de hilos 48 [ ] No
177 |Colocarlos lados delzapato ya sin excedentes de hilos en caballetes 22 [ ] Si
178 |Abrirbotella con disolvente 3 [ ] Si
179 [Enjuagarun pafo conbencina 2 [ ) Si
180 |Tomarlado porlado delzapato 40 ® Si
° 181 |[Limpiarimpurezas delcuero conelpafio humedecido con bencina 80 [ ] Si
E 182 [Inspeccionarque elcuero esté libre de impurezas yfallas de cuero 40 [ ] No
5 183 |[Colocarlos lados delzapato libre de impurezas en la mesa de acabado 40 [ J Si
184 | Abrirtemperas de colores 8 [ ] Si
185 [Seleccionarelpincelpara recubrir fallas delcuero 2 [ ] Si
186 |Humedecerelpincelconelcolorde cuero 2 ® Si
187 |Recubrirlos fallos delcuero con pintura 75 ® Si
188 |Colocarlos lados delzapato pintados en la mesa de acabado 40 [ ] Si
189 |Guardarelpincel 3 [ ] Si
190 [Taparlas temperas 8 o Si
191 |Guardar las temperas 4 [ J Si
192 [Seleccionarla crema de semi-brillo 4 [ ] Si
193 |Tomarlado porlado delzapato 40 [ ) Si
194 [Aplicarla crema de semi-brillo porelcuero delzapato 75 [ ] Si
195 [Inspeccionarque la crema haya sido untada portodo elcuero delzapato 40 [ ] No
196 |Prender maquina pulidora 5 [ ) Si
S 197 |Tomarlado porlado delzapato 48 [ ) Si
E 198 |Pulirlado por lado los zapatos 60 [ ] Si
199 |Colocarlos lados delzapato pulidos en la mesa de acabado 28 [ ) Si
200 |Seleccionarlas plantillas a colocaren los zapatos 4 [ J Si
201 |Colocarjebe liquido en la parte interior del zapato 62 [ ] Si
202 |Colocarlas plantillas en los zapatos 40 [ ] Si
203 |Abrirbotella condisolvente 3 [ ) Si
204 |Enjuagarun pafio con bencina 2 [ ) Si
205 |Tomarlado porlado delzapato 30 ) Si
206 |Limpiarimpurezas de la suela con elpafio humedecido con bencina 34 [ ] Si
207 |[Inspeccionarque lasuela esté libre de impurezas 36 [ ] No
208 |Colocarlos zapatos enla mesa de acabado 25 [ ) Si
209 |Seleccionarlas plantillas portallas a colocaren los zapatos 10 [ J Si
% 210 [Colocarlas plantillas portallas en los zapatos en la mesa de acabado 40 [ ] Si
'% 211 |Seleccionarlas cajas paracolocarlos zapatos 4 [ J Si
ﬁ 212 |Armarlas cajas paracolocarlos zapatos 36 [ J Si
213 |Colocarlos zapatos en las cajas 35 [ ] Si
214 |Cogerunplumén 2 [ ] Si
215 |Destaparelplumon 1 [ ] Si
216 |Colocartallaymodelo en la parte fijada de la caja 50 [ ] Si
217 |Colocarlas cajas portallas 20 [ ) No
218 |Ordenarlas cajas en grupos de 6(normalmente) 5 [ Si
219 |Cogerelcono de rafia 2 [ ] Si
220 |Amarrarconrafia los grupos seleccionados 48 [ Si
221 |Transportarlas cajas amarradas en grupos de 6 alalmacén 19 24 [ ] No
222 |Colocarlas cajas eninspeccion general 68 [ ] Si
_ 223 |Tomar las cajas yabrirlas 48 No
g 224 |inspeccionarsilas tallas de ambos zapatos son las mismas 264 [ J No
ui’ 225 |Inspeccionarla flordelzapato en general 264 [ J No
'g 226 |inspeccionarelacabado delzapato en general 328 [ J No
Eé-)‘ 227 |Transportarlas cajas amarradas en grupos de 6 a inspeccion general 3 42 [ ] No
- 228 |Colocarlas cajas inspeccionadas enelalmacen 38 No
TOTAL 190 12180 188 | 23 14
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Como se muestra en la Tabla N° 61, el proceso de produccion del calzado modelo de
alta rotacion, ahora contiene un total de 188 operaciones, 14 inspecciones, 23
transportes, 2 esperas y 1 almacenamientos, haciendo un total de 228 actividades.
Ademas, la actividad de transporte hace un total de 190 metros de recorrido total en el
proceso.

Actualmente, gracias a la implementacion de las mejoras en las operaciones de
montado, cortado, cardado y con la eliminacion de las operaciones de inspeccion de
marcado e inspeccion de bultos en general en el proceso de productos de alta rotacion,
las actividades que si agregan valor a este, ahora son 169. Mientras, que aquellas que no
agregan valor son 59.

Por lo tanto, se deduce que el porcentaje del total de actividades que agregan valor al

proceso de produccion de productos basicos es:

A4V — Y Actividades AV 100% = 169 2412 %
"~ Y Total de Actividades x 0T 228 T

En el caso de los tiempos Improductivos, es decir, las que no agregan valor al proceso
ahora son el 25.87 % del total.
En la tabla N°102, se compara los resultados PRE-TEST y POST-TEST del indicador

de Estudio de Métodos, para ver graficamente la mejora que se realizé.

Tabla N° 102: Resultados Estudio de
Métodos PRE- TEST VS. POST-TEST
PRETEST | POST TEST
AAV 66.80% 74.12%
ANAV 33.19% 25.87%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 40: Resultados Estudio de Métodos PRE-TEST VS. POST-TEST
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Fuente: Elaboracion propia
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2.7.4.2 Resultados del estudio de métodos

Se realiz0 otra toma de tiempos, esta vez del mes de setiembre del 2018, considerando los 25 dias de trabajo durante el mes, para determinar el

numero de muestras que se requiere para establecer el nuevo tiempo estandar del proceso de productos de alta rotacion de la empresa D’°OSMAR

INVERSIONES S.A.C.
Tabla N° 103: Toma de tiempos POST TEST
Item Actividad Dial | Dia2 | Dia3 | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia 9 | Dia 10| Dia 11| Dia 12 | Dia 13| Dia 14 | Dia 15 | Dia 16 | Dia 17 | Dia 18 | Dia 19 | Dia 20 | Dia 21| Dia 22 | Dia 23 | Dia 24| Dia 25| PROM
1 |Cortado 23.65 | 22.13 | 22.70 | 22.67 | 22.70 | 23.99 | 22.03 | 23.95 | 23.78 | 23.78 | 22.08 | 23.92 | 22.80 | 23.62 | 22.55 | 22.65 | 22.90 | 23.70 | 23.84 | 22.84 | 22.80 | 22.05 | 23.73 | 22.61 | 23.67 23.09
2 |Codificado 3.04 | 315 | 3.10 | 3.02 | 3.25 | 3.10 321 | 332 | 315 | 354 | 310 | 3.12 | 3.11 | 3.25 | 343 | 345 | 3.15 | 3.17 | 3,57 | 355 | 3.15 | 3.58 | 3.15 | 3.52 | 3.17 3.25
3 |Marcado 21.42 | 22.25| 21.10 | 22.20 | 22.15 | 21.25 | 21.37 | 21.25 | 21.05 | 21.03 | 22.25 | 21.45| 22.23 | 21.15| 22.25 | 21.52 | 21.03 | 22.23 | 21.42 | 22.33 | 21.07 | 22.12 | 21.32 | 21.35 | 22.15 21.64
4 |Desbastado 4.45 4.42 | 512 | 4.87 4.65 5.37 4.83 438 | 428 | 5.13 | 413 | 547 | 4.17 | 468 | 4.27 | 518 | 5.27 | 4.38 4.27 4.15 | 5.27 | 433 | 4.65 | 4.68 | 4.12 4.66
5 |Aparado 20.32 | 20.37 | 20.58 | 20.62 | 20.37 | 20.57 | 20.38 | 20.12 | 20.43 | 20.57 | 20.63 | 20.82 | 20.83 | 20.55 | 20.37 | 20.31 | 20.61 | 20.93 | 20.83 | 20.22 | 20.15 | 20.68 | 20.27 | 20.35 | 20.18 20.48
6 |Montado 26.25 | 26.45 | 27.27 | 27.35 | 26.58 | 26.35 | 26.33 | 27.27 | 27.23 | 27.65 | 27.22 | 26.62 | 26.47 | 27.25 | 26.27 | 26.95 | 26.55 | 26.43 | 26.13 | 27.05 | 26.35 | 27.07 | 27.28 | 27.35 | 27.33 26.84
7 |Flameado 5.20 5.07 | 5.22 | 5.37 5.18 | 5.38 5.12 548 | 5.07 | 532 | 517 | 5.02 | 5.18 | 513 | 5.22 | 542 | 573 | 5.18 5.27 538 | 542 | 538 [ 527 | 5.02 [ 535 5.26
8 |Cardado 24.37 [ 24.35] 24.07 | 24.63 | 24.82 | 24.67 | 25.37 | 24.13 | 24.42 | 24.85 | 25.37 | 25.35 | 24.87 | 24.08 | 24.18 | 24.43 | 24.07 | 24.13 | 24.23 | 24.52 | 24.58 | 24.37 | 24.08 | 25.03 | 25.53 24.58
9 |Cementado 16.90 | 17.12 | 17.22 | 17.15 | 17.49 | 17.29 | 17.42 | 16.15| 17.21 | 17.15| 16.89 | 17.12 | 17.62 | 17.24 | 16.94 | 17.10 | 16.95 | 17.00 | 16.92 | 16.74 | 17.22 | 17.32 | 17.74 | 17.50 | 17.25 17.15
10 |Horneado 11.94 | 12.35| 12.48 | 12.05 | 12.63 | 11.94 | 12.32 | 12.82 | 11.84 | 12.35 | 12.87 | 12.08 | 12.08 | 12.03 | 12.37 | 12.28 | 12.03 | 12.18 | 12.07 | 12.68 | 12.25 | 12.35 | 12.87 | 12.67 | 12.03 12.30
11 |Pegado 432 | 484 | 425 | 485 | 507 | 492 435 | 5.07 | 5.08 | 467 | 408 | 505 | 435 | 492 | 475 | 484 | 462 | 435 | 528 | 482 | 432 | 468 | 452 | 442 | 437 4.67
12 |Prensado 5.14 4.88 | 5.04 | 4.62 4.38 | 4.37 4.18 4.84 | 438 | 495 | 5.00 | 4.81 | 4.68 | 485 | 452 | 492 | 5.02 | 4.62 5.35 495 | 485 | 4.65 | 5.12 | 437 | 4.17 4.75
13 |Desmontado 5.41 535 [ 5.25 | 5.15 5.23 5.08 5.62 543 | 495 | 543 | 572 | 508 | 593 | 587 | 494 | 595 | 583 | 5.28 5.65 5.27 | 5.07 | 5.18 | 5.62 | 538 [ 5.17 5.39
14 |Acabado 10.24 | 9.85 [ 10.25| 10.85 | 10.73 | 10.55 | 10.87 | 10.45| 10.63 | 10.73 | 10.24 | 10.53 | 11.02 | 10.55 | 10.87 | 10.45 | 11.42 | 10.53 [ 10.58 | 10.73 | 11.07 | 10.41 | 11.02 | 10.84 [ 10.78 10.65
15 |Pulido 2.14 2.21 | 2.32 2.43 247 | 2.74 2.34 253 | 201 | 241 | 248 | 213 | 2.08 | 237 | 2.18 | 2.38 | 2.05 | 2.47 2.53 2.25 | 2.03 | 2.67 | 2.05 | 2.13 [ 2.62 2.32
16 |Encajado 9.25 | 9.67 | 803 | 888 | 9.66 | 8.16 | 888 | 8.20 | 888 | 834 | 9.57 | 850 | 890 | 812 | 9.46 | 840 | 883 | 892 [ 9.50 | 10.45| 9.42 [ 10.22 | 9.47 | 8.89 | 9.92 9.06
17 |Inspeccion general 16.84 | 16.74 | 15.22 | 16.38 | 16.22 | 16.36 | 16.74 | 16.84 | 16.20 | 17.25 | 16.25 | 16.25| 16.92 | 16.32 | 16.26 | 16.41 | 16.47 | 16.84 | 16.14 | 16.84 | 16.96 | 16.73 | 16.21 | 17.32 | 16.89 16.54
TOTAL 194.04 194.46| 194.00| 196.71| 197.36| 195.73| 194.62 195.39| 194.39| 197.90 196.80| 197.07| 196.32| 195.66| 194.57| 196.23| 196.06| 195.50| 197.44| 197.93| 195.02 197.06 198.16| 196.11| 197.81] 196.09

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°103, se aprecia la toma de tiempos del mes de setiembre del afio 2018.

Donde se identifica que el dia 23 se encontré el mayor

tiempo con un total de 198.16 minutos, asimismo en el dia 3 se encuentra el menor tiempo con un total de 194.00 minutos. Estos tiempos del

proceso actual son menores a los de la toma de tiempos anterior

187




Tabla N° 104: Calculo del nimero de muestras POST TEST

D’OSMAR INVERSIONES S.A.C.
Método: |Pre-Test| Post-Test Area: Produccion
Elaborado: Oscar Marceliano Vargas Proceso: Elaboracion de calzado
. [ "',rF‘, i fF '\j-: ’
ITEM ACTIVIDAD PR 28 | as [—401 ' d; : = ]
1 Cortado 577.14 13334.7 2
2 Codificado 81.35 265.51 5
3 Marcado 540.94 | 11710.66 1
4 Deshastado 116.52 547.65 14
5 Aparado 512.06 | 10489.47 1
6 Montado 671.05 | 18017.45 1
7 Flameado 131.55 692.86 2
8 Cardado 614.5 15109.48 1
9 Cementado 428.65 7352.05 1
10 Horneado 307.56 3786 1
11 Pegado 116.79 548.1 8
12 Prensado 118.66 565.57 7
13 Desmontado 134.84 729.5 5
14 Acabado 266.19 2836.86 2
15 Pulido 58.02 135.75 14
16 Encajado 226.52 2063.14 9
17 Inspeccion general 413.6 6847.23 2
Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°104, muestra la aplicacion de la formula de Kanawaty. Estos datos son

tomados de la toma de tiempos del mes de agosto, a partir del dia primero.

Tabla N° 105: Calculo del promedio del tiempo observado total de acuerdo al
tamario de la muestra en el mes de setiembre

Numero de muestras
Item OBSERVACION PROM
M1 M2 [ M3 | M4 | M5 M6 ( M7 | M8 | M9 | M10 | M11 | M12 | M13 | M14 | M15 | M16 | M17

1 |Cortado 23.65|22.13 22.89
2 |Codificado 3.04 | 3.15 | 3.10 | 3.02 | 3.25 3.11
3 [Marcado 21.42 21.42
4 |Desbastado 445 | 442 | 512 | 4.87 | 4.65 | 537 | 483 | 438 | 4.28 | 5.13 | 4.13 | 5.47 | 4.17 | 4.68 4.71
5 |Aparado 20.32 20.32
6 |[Montado 26.25 26.25
7 |Flameado 5.20 | 5.07 5.14
8 |Cardado 24.37 24.37
9 |Cementado 16.90 16.90
10 |Horneado 11.94 11.94
11 [Pegado 432 | 484 | 425 | 4.85 | 5.07 | 492 | 435 | 5.07 4.71
12 |Prensado 5.14 | 4.88 | 5.04 | 4.62 | 4.38 | 4.37 | 4.18 4.66
13 [Desmontado 5.41 | 535 | 5.25 | 5.15 | 5.23 5.28
14 |Acabado 10.24| 9.85 10.05
15 [Pulido 214 [ 221 | 232 | 243 [ 247 | 274 |1 234 | 253 [ 2.01 | 241 | 2.48 | 2.13 | 2.08 | 2.37 2.33
16 |Encajado 9.25 | 9.67 | 8.03 | 8.88 | 9.66 | 8.16 | 8.88 | 8.20 | 8.88 8.85
17 |Inspeccion general 16.84|16.74 16.79

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 106: Célculo del tiempo estandar del proceso de productos de alta rotacion POST TEST

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DE LA FABRICACION DE CALZADO DE ALTA ROTACION
Elaborado: Oscar Marceliano Vargas Area: Produccién
Mes: Setiembre Método: PRE TEST POST TEST
. Pl WESTINGHOUSE Factor de Uz Suplementos Total Tiempo
N Actividad | del tiempo .. | Normal .
valoracion Suplementos| Estandar
observado H E CcD CS (TN) NP F
1 Cortado 23.09 0.03 0.02 0.02 -0.02 1.05 24.24 0.05 0.08 0.13 27.40
2 Codificado 3.25 -0.05 0 0.02 0 0.97 3.15 0.05 0.08 0.13 3.56
3 Marcado 21.64 -0.05 -0.04 0 0.01 0.92 19.91 0.07 0.08 0.15 22.90
4 Desbastado 4.66 0 0.02 0.02 0.01 1.05 4.89 0.05 0.08 0.13 5.53
5 Aparado 20.48 -0.05 0.02 0.02 -0.02 0.97 19.87 0.05 0.08 0.13 22.45
6 Montado 26.84 0.06 0.02 -0.03 0.01 1.06 28.45 0.05 0.08 0.13 32.15
7 Flameado 5.26 -0.1 0.02 -0.03 0.01 0.9 473 0.05 0.08 0.13 5.35
8 Cardado 24.58 -0.05 0.02 -0.03 0 0.94 2311 0.05 0.08 0.13 26.11
9 Cementado 17.15 0.03 0.02 0.02 -0.02 1.05 18.01 0.05 0.08 0.13 20.35
10 Horneado 12.3 -0.1 0.02 0.02 0.01 0.95 11.69 0.05 0.08 0.13 13.20
11 Pegado 4.67 0.11 0 -0.03 0 1.08 5.04 0.05 0.08 0.13 5.70
12 Prensado 4,75 0 0.02 0 0.01 1.03 4.89 0.05 0.08 0.13 5.53
13 Desmontado 5.39 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.03 5.55 0.05 0.08 0.15 6.38
14 Acabado 10.65 -0.05 0.02 0.02 -0.02 0.97 10.33 0.07 0.08 0.15 11.88
15 Pulido 2.32 0.08 0.02 -0.03 0 0.93 2.16 0.07 0.08 0.15 2.48
16 Encajado 9.06 0.08 -0.04 -0.03 0 1.01 9.15 0.07 0.08 0.15 10.52
17 ;’;ﬁ;f'o” 16.54 0.03 0.02 0.02 002 101 16.71 007 | o008 0.15 19.21
217.49

Fuente: Elaboracion propia

Por Gltimo, en la Tabla N°106, el calculo del tiempo estandar actual del proceso de productos de alta rotacion de la empresa D’OSMAR

INVERSIONES S.A.C., da como resultado un tiempo total de 217.49 minutos (tiempo requerido para la elaboracion de una docena de zapatos).
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En la tabla N°107, se compara los resultados PRE-TEST y POST-TEST del indicador
de Estudio de Tiempos. Se aprecia que el Tiempo Estandar del proceso de productos de
alta rotacion de la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C disminuy6 de 272.43 a

217.49 minutos.

Tabla N° 107: Resultados Estudio de Tiempos PRE-TEST VS. POST-TEST

PRE TEST POST TEST

Tiempo Estandar 272.43 217.49

(minutos)

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 41: Resultados Estudio de Tiempos PRE-TEST VS. POST-TEST

Tiempo Estandar (minutos)

POST TEST '

0 50 100 150 200 250 300

Fuente: Elaboracion propia

2.7.4.3.- Resultados de Eficiencia, Eficacia y Productividad (POST-TEST)

A partir del célculo del nuevo tiempo estandar, se calcula la capacidad instalada, con la

siguiente férmula:

Numero de trabajadores x Tiempo labora c/trab.
Tiempo Estandar

Capacidad Instalada =
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Tabla N° 108 Calculo de la capacidad instalada (POST-TEST)

Calculo de la capacidad instalada POST TEST
NUmero de . . . Capacidad
trabajadores Tiempo laboral Tiempo estandar instalada
6 480 min 217.49 min 13.24

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla N°108, se aprecia que tedricamente ahora se pueden producir 13.24 docenas

0 159 zapatos del modelo de alta rotacion al dia.
Teniendo la capacidad instalada, se calcula las unidades que verdaderamente se van a
producir por dia, usando la formula:

Unidades planificadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracién

Tabla N° 109: Calculo de las docenas planificadas

Docenas planificadas

Capacidad instalada Factor de valoracion Docenas planificadas

13.24 80% 10

Fuente: Elaboracion propia

De la Tabla N°109, se obtiene que las unidades planificadas son 10 docenas por dia o

250 docenas por mes.
Asimismo, para analizar como la mejora de procesos incrementa la productividad de la

empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., se obtienen los resultados de la

productividad en el mes de setiembre y octubre 2018.
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Tabla N° 110: Productividad setiembre 2018 POST-TEST

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DEL CALZADO DE ALTA ROTACION -D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. SETIEMBRE 2018

EMPRESA : D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. METODO : PRE-TEST | POST-TEST
ELABORADO POR: OSCAR MARCELIANO VARGAS PROCESO : CALZADO MODELO RP 02-17
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
EFICIENCIA De acuerdo a los tiempos reales y ob . *Cronometro
los tiempos programadas servacion *Ficha de registro Eficiencia = TE
De acuerdo a la produccion . *Cronometro D
EFICACIA Observacion Eficacia = —

realizada y programada

*Ficha de registro

TE

PRODUCTIVIDAD

Productividad inicial sin mejoras
implementadas

Observacion

*Cronometro
*Ficha de registro

Productividad = Eficiencia X E ficacia

Tiempo Tiempo | Produccion | Produccion ..
. . s .. Productividad
Fecha Programado| Ejecutado | Programada| Realizada | Eficiencia Eficacia inicial
(minutos) | (minutos) | (docenas) | (docenas)
01/04/2018 2880 2412 10 8 83.75% 80.00% 67.00%
02/04/2018 DOMINGO
03/04/2018 2880 2388 10 8 82.92% 80.00% 66.33%
04/04/2018 2880 2486 10 7 86.32% 70.00% 60.42%
05/04/2018 2880 2320 10 8 80.56% 80.00% 64.44%
06/04/2018 2880 2486 10 7 86.32% 70.00% 60.42%
07/04/2018 2880 2364 10 8 82.08% 80.00% 65.67%
08/04/2018 2880 2478 10 7 86.04% 70.00% 60.23%
09/04/2018 DOMINGO
10/04/2018 2830 2334 10 8 81.04% 80.00% 64.83%
11/04/2018 2880 2482 10 7 86.18% 70.00% 60.33%
12/04/2018 2880 2448 10 8 85.00% 80.00% 68.00%
13/04/2018 2880 2476 10 7 85.97% 70.00% 60.18%
14/04/2018 2880 2483 10 7 86.22% 70.00% 60.35%
15/04/2018 2880 2476 10 7 85.97% 70.00% 60.18%
16/04/2018 DOMINGO
17/04/2018 2880 2412 10 8 83.75% 80.00% 67.00%
18/04/2018 2880 2472 10 7 85.83% 70.00% 60.08%
19/04/2018 2880 2473 10 7 85.87% 70.00% 60.11%
20/04/2018 2880 2481 10 7 86.15% 70.00% 60.30%
21/04/2018 2880 2472 10 7 85.83% 70.00% 60.08%
22/04/2018 2880 2448 10 8 85.00% 80.00% 68.00%
23/04/2018 DOMINGO
24/04/2018 2880 2472 10 8 85.83% 80.00% 68.67%
25/04/2018 2880 2475 10 7 85.94% 70.00% 60.16%
26/04/2018 2880 2496 10 7 86.67% 70.00% 60.67%
27/04/2018 2880 2488 10 7 86.39% 70.00% 60.47%
28/04/2018 2880 2382 10 8 82.71% 80.00% 66.17%
29/04/2018 2880 2464 10 8 85.56% 80.00% 68.44%
30/04/2018 DOMINGO
72000 | 61168 250 186 84.96% 74.40% 63.21%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 111: Productividad octubre 2018 POST-TEST

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DEL CALZADO DE ALTA ROTACION -D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. OCTUBRE 2018

EMPRESA : D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. METODO : PRE-TEST | POST-TEST
ELABORADO POR: OSCAR MARCELIANO VARGAS PROCESO : CALZADO MODELO RP 02-17
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
De acuerdo a los tiempos reales . *Cronometro L TD
EFICIENCIA ylos tiempos programadas | OPservacion *Ficha de registro Eficiencia = -
EFICACIA De acuerdo a la produccion Observacion *Cronometro Eficacia = E
realizada y programada *Ficha de registro TE
PRODUCTIVIDAD Productiyidad inicial sin mejoras Observacion A*Cronomet-ro Productividad = Eficiencia x Eficacia
implementadas *Ficha deregistro
Tiempo :I'lempo Produccion Prodt.lccmn - - Productividad
Fecha Programado| Ejecutado | Programada| Realizada | Eficiencia Eficacia ..
(minutos) | (minutos) | (docenas) | (docenas) inicial
01/08/2018 2880 2364 10 8 82.08% 80.00% 65.67%
02/08/2018 2880 2479 10 7 86.08% 70.00% 60.25%
03/08/2018 2880 2482 10 7 86.18% 70.00% 60.33%
04/08/2018 2880 2472 10 7 85.83% 70.00% 60.08%
05/08/2018 2880 2448 10 8 85.00% 80.00% 68.00%
06/08/2018 2830 2476 10 7 85.97% 70.00% 60.18%
07/08/2018 DOMINGO
08/08/2018 FERIADO
09/08/2018 2880 2484 10 7 86.25% 70.00% 60.38%
10/08/2018 2880 2334 10 8 81.04% 80.00% 64.83%
11/08/2018 2880 2472 10 7 85.83% 70.00% 60.08%
12/08/2018 2880 2348 10 8 81.53% 80.00% 65.22%
13/08/2018 2880 2471 10 8 85.80% 80.00% 68.64%
14/08/2018 DOMINGO
15/08/2018 2880 2476 10 7 85.97% 70.00% 60.18%
16/08/2018 2880 2364 10 8 82.08% 80.00% 65.67%
17/08/2018 2880 2478 10 7 86.04% 70.00% 60.23%
18/08/2018 2880 2412 10 8 83.75% 80.00% 67.00%
19/08/2018 2880 2477 10 7 86.01% 70.00% 60.20%
20/08/2018 2880 2344 10 8 81.39% 80.00% 65.11%
21/08/2018 DOMINGO
22/08/2018 2880 2478 10 7 86.04% 70.00% 60.23%
23/08/2018 2830 2496 10 7 86.67% 70.00% 60.67%
24/08/2018 2830 2376 10 8 82.50% 80.00% 66.00%
25/08/2018 2830 2473 10 7 85.87% 70.00% 60.11%
26/08/2018 2880 2460 10 8 85.42% 80.00% 68.33%
27/08/2018 2880 2472 10 7 85.83% 70.00% 60.08%
28/08/2018 DOMINGO
29/08/2018 2880 2388 10 8 82.92% 80.00% 66.33%
30/08/2018 2880 2477 10 7 86.01% 70.00% 60.20%
31/08/2018 2880 2476 10 7 85.97% 70.00% 60.18%
74880 63477 260 193 85.12% 74.78% 63.62%

Fuente: Elaboracion propia
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Se comparan los resultados PRE-TEST y POST-TEST de Eficiencia Eficacia y

Productividad, para ver graficamente la mejora que se realizo.

Tabla N° 112: Resultados Eficiencia, Eficacia y Productividad PRE-TEST VS.

POST-TEST
MES EFICIENCIA | EFICACIA |PRODUCTIVIDAD
ABRIL 71.19% 73.37% 52.23%
MAYO 68.01% 72.60% 49.38%
JUNIO 67.94% 72.50% 49.26%
SETIEMBRE | 84.96% 74.40% 63.21%
OCTUBRE 85.12% 74.78% 63.62%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 42: Resultados Eficiencia, Eficacia y Productividad PRE-TEST VS.
POST-TEST
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Fuente: Elaboracion propia

La Figura N°42, muestra un incremento de la eficiencia, eficacia y productividad en los
meses de setiembre y octubre, asimismo el mayor incremento se presento en el mes de

octubre por la continuidad de las mejoras establecidas.
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Costeo del Producto Actual
Ahora que se conoce la cantidad de unidades planificadas por mes con la
implementacion, se puede calcular el nuevo costo unitario del producto.

Tabla N° 113: Costo de materia prima directa POST TEST

MATERIA PRIMA DIRECTA

ANTIDAD PRECI PRECIO TOTAL

MATERIALES ((:DOCENA) MAGNITUD (UNISA%) (DZCC)EI\?A)
BADANA NATURAL 20 PIE S/3.60 S/72.00
BONTEX FALSA 0.24 METROS LINEALES | S/10.00 S/2.40
CUERO 30 PIE S/8.70 $/261.00
HILO n°20 0 CONO $/0.00 $/0.00
HILO n°4 1 CONO $/8.00 $/8.00
HILO n°40 0 CONO $/8.00 $/0.00
HILO n°60 0 CONO S/8.00 $/0.00
LATEX 2mm 0.1 METROS LINEALES | S/30.00 S/3.00
LATEX 3mm 0 UNIDADES $/0.25 $/0.00
PLANTA 12 PAR S/6.67 $/80.04
TRANFER 0 UNIDADES $/0.00 $/0.00

TOTAL S/426.44

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 114: Materia prima indirecta POST TEST

MATERIA PRIMA INDIRECTA

MATERIALES t’;;[c):ﬁ:? MAGNITUD (:::ESL%) PTED%(;ET,\?:)AL
BOLSAS ENTREGA 0 UNIDADES 5/0.00 5/0.00
CAJAS 12 UNIDADES $/1.20 $/14.40
CEMENTO 1/4 GALON $/44.00 $/11.00
CLAVOS N°1 1/9 CAJA 5/7.00 5/0.78
CLAVOS N°2.5 1/5 CAJA 5/7.00 S/1.40
CREMA ACABADO 1/9 KILO $/30.00 5/3.33
DISOLVENTE 1/9 LITRO $/20.00 5/2.22
ETIQUETA 12 UNIDADES 5/0.00 5/0.00
HALOGENANTE 1/5 LITRO 5/20.00 5/4.00
JEBE LIQUIDO 1/5 GALON 5/20.00 5/4.00
LAVADOR DE CUERO 0 UNIDADES 5/0.00 5/0.00
PAPEL MONOLUCIDO 12 UNIDADES 5/0.03 5/0.30
PEGAMENTO 1/5 GALON $/30.00 5/6.00
PINTURA 1/30 SET 5/5.00 5/0.17
RAFIA 1/10 METROS 5/5.00 5/0.50
RON DE QUEMAR 1/4 GALON $/10.00 5/2.50
TIRA LATEX 1/8 UNIDADES 5/0.03 5/0.00
BENCINA 1/25 GALON $/13.00 5/0.52

TOTAL $/51.12

Fuente: Elaboracion propia
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Asimismo, se procedio a realizar el anlisis de costo de la mano de obra de la empresa:

Tabla N° 115: Costo unitario de mano de obra

Mano de obra | S/. Por mes e EE S/. Por docena
(docenas por mes)

Cortador S/ 1,725.00 186 S/ 9.27
Marcador S/ 1,525.00 186 S/ 8.19
Desbastador | S/ 1,625.00 186 S/ 8.73
Aparador S/ 1,675.00 186 S/ 9.00
Montador S/ 1,925.00 186 S/ 10.35
Acabadora S/ 1,625.00 186 S/ 8.73

Fuente: Elaboracion propia

De la Tabla N°115, se determina que el costo por docena de mano de obra ahora es de

S/.48.3. A continuacion, se presentan los costos indirectos de fabricacion:

Tabla N° 116: Costos Indirectos de Fabricaciéon

Agua S/ 200.00

Luz S/ 500.00
Alquiler de local S/ 1,800.00
Internet S/ 100.00
Movilidad S/ 300.00
Depreciaciéon S/ 100.00
Gas S/ 65.00
Telefonia S/ 160.00
Total S/ 3,225.00

x Docena S/ 17.33

Fuente: Elaboracion propia

De la Tabla N°116, se determina que los C.I.F unitario es de S/.17.33.
Finalmente, se procede al calculo del costo por docena del producto, teniendo en cuenta

los costos hallados anteriormente.
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Tabla N° 117:Costo del producto actual

MP 477.56
MO 48.30
CIF 17.33
Total 543.19

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N°117, muestra que el costo unitario actual para producir una docena de
zapatos es de S/.543.19. Al analizar los costos, se logra verificar que el costo por docena
inicial fue de S/.559.09 y después de la implementacion se logré reducir el costo por

docena en S/.15.9, como se muestra a continuacion:

Figura N° 43: Costo unitario inicial y actual

s/ 560.00
S/ 555.00

s/ 550.00

S/ 545.00
S/ 540.00
S/ 535.00

s/ 530.00
PRE TEST POST TEST

Fuente: Elaboracién propia
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2.7.5 Andlisis econdmico financiero

Tabla N° 118:Presupuesto del proyecto

Recursos materiales

Descripcion Costo
Lap top core i5 HP S/ 3°580.00
Caballetes con ruedas S/ 1°880.00
Impresora Brother T700w S/ 1°050.00
Manual de funciones S/ 380.00
Manual de procedimientos S/ 380.00
Manual de auditorias AQL S/ 300.00
Instructivo de defectos del cuero S/ 170.00
Herramienta de medicion de pies para mantas S/ 160.00
Tintas para impresora Brother T700w S/ 154.50
Disco duro portatil 500GB S/ 145.00
Crondmetro S/ 120.00
Hojas A4 S/ 46.00
Tableros de madera S/ 35.00
Lapiceros S/ 14.00
Resaltadores S/ 7.5
Otros materiales de oficina S/ 368.00
Total S/ 8,790.00
Recursos humanos
Descripcion Costo
Trabajadores S/ 3,820.00
Experto en calidad de cuero S/ 2,500.00
Investigador S/ 2,300.00
Ingeniero de calidad S/ 1,420.00
Total S/ 10,040.00
Presupuesto total
Descripcion total Costo total
Recursos materiales S/ 8,790.00
Recursos humanos S/ 10,040.00
Total S/ 18,830.00

Fuente: Elaboracion propia
2.7.5.1.1 Anélisis Costo -Beneficio

Para determinar la ratio Costo-Beneficio de la implementacion de la mejora, se tiene los

siguientes datos.
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Tabla N° 119: Datos de la implementacion

Precio del producto S/. 720.00 Por docena
Costo de fabricacion S/.543.19 Por docena
Costo de implementacién S/. 18,830.00 De materiales y R.H.
Dia laborable 8 Horas / dia
Mes laborable 25 Dias/ mes
Ao laborable 12 Meses/ Afio

Fuente: Elaboracion propia

Se realiza el analisis econdmico en base a la diferencia de la productividad antes y

después de la implementacion de las mejoras.

Tabla N° 120: Anélisis econdmico antes y después

Produccion Antes 145 Docenas/mes
Produccion Después 186 Docenas/mes
Produccion Diferencia 41 Docenas/mes
Por Afo 492 Docenas /afo

Venta Anual S/. 1607 040.0 Soles /afio

Costo de produccion Anual S/.1212 400.8 Soles /afio

Margen de Contribucion S/. 394 639.2 Soles /afio

Fuente: Elaboracion propia

De la siguiente tabla se determind que el margen de contribucion después de
incrementar la productividad es de S/. 394 639.2 con ello se calculara la ratio costo

beneficio con el que se determinaré la viabilidad del proyecto.

El ratio costo- beneficio se calcula al dividir el monto de la venta anual entre el costo de
fabricacion anual mas el costo del proyecto. Si el resultado es mayor a 1 el proyecto se

considera viable, pero si el resultado es menor a 1 el proyecto debe ser rechazado.

B 1607 040

B
¢ 12312308 130 ¢~ 130 >1

El resultado del analisis nos dio 1.30 al ser mayor que 1 se denomina como viable el
proyecto, lo que significa que, por cada sol invertido en el proyecto, la ganancia es de
0.30 soles.
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2.7.5.1.2 Analisis del Valor actual neto

El Valor actual neto o VAN sirve para poder decidir si un proyecto sera rentable o no.
Consiste en traer todos los flujos de caja a un valor presente, descontandoles un tipo de

interés determinado.

VAN = I +i o
- T LAk

Donde:

Ft: son los flujos de dinero de cada periodo t

lo: es la inversion realizada en el momento inicial (t=0)
n: es el nimero de periodos en el tiempo

k: es el tipo de descuento o interés exigido a la inversién

Tabla N° 121: Datos de VAN

Datos Valores
Numero de periodos 12
Tipo de periodo Meses
Tasa de descuento 12%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 122: Datos del Flujo de caja

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
INCREMENTO DE VENTAS 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520
COSTO DE PRODUCCION -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271
COSTO DE HERRAMIENTA -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000
INVERSION -18830 | 5249.21(5249.21(5249.21| 5249.21| 5249.21| 5249.21| 5249.21( 5249.21( 5249.21| 5249.21| 5249.21| 5249.21

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 123: Valor actual neto del proyecto

| vaN | s/40,250.27 |
Fuente: Elaboracion propia

El valor actual neto del proyecto es S/. 40 250.27 al ser superior a O se considera
rentable.
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2.7.5.1.3 Analisis de la Tasa interna de retorno

La tasa interna de retorno es la rentabilidad promedio que retorna el proyecto durante su
aplicacion. También se considera al TIR la tasa que hace 0 al VAN.

c1 Cc2 Cc3 Cn _

C e ——— =
T aTTIR) TasTIRE TA+TIR? T T AT TIR)

Donde:
Co: es la inversion del proyecto
Cn: es el flujo de caja

Tabla N° 124: Tanteo de la tasa interna de retorno

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
INCREMENTO DE VENTAS 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520 | 29520
COSTO DE PRODUCCION -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271 | -22271
COSTO DE HERRAMIENTA -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000 | -2000
INVERSION -18830 [5249.21| 5249.21| 5249.21(5249.21 5249.21| 5249.21| 5249.21| 5249.21( 5249.21| 5249.21| 5249.21( 5249.21

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 125: Tasa interna de retorno del proyecto

| TR | 26% |
Fuente: Elaboracion propia

La tasa interna de retorno es superior a la tasa de descuento del proyecto por lo que se
recomienda realizar el proyecto 26% > 12%.
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I1l. RESULTADOS

202



3.1 Anélisis descriptivo

En la presente investigacion se realiza un analisis descriptivo a los resultados obtenidos
antes y después de la implementacion de herramientas de control de calidad en la
empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C.

3.1.1 Variable Dependiente: Productividad

Tabla N° 126: Productividad antes y después

PRODUCTIVIDAD |PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD
ANTES DESPUES ANTES DESPUES
DIA1 50.63% 67.00% DIA 26 51.41% 57.46%
DIA 2 51.88% 66.33% DIA 27 50.63% 59.06%
DIA 3 43.23% 60.42% DIA 28 50.00% 65.50%
DIA 4 52.34% 64.44% DIA 29 57.24% 70.00%
DIA 5 50.31% 60.42% DIA 30 51.25% 68.00%
DIA 6 51.41% 65.67% DIA 31 49.84% 61.83%
DIA 7 43.62% 60.23% DIA 32 50.78% 69.00%
DIA 8 51.25% 64.83% DIA 33 60.34% 64.83%
DIA9 49.22% 60.33% DIA 34 50.63% 61.54%
DIA 10 49.53% 68.00% DIA 35 51.25% 69.17%
DIA 11 51.41% 60.18% DIA 36 49.22% 60.08%
DIA 12 51.25% 60.35% DIA 37 59.79% 68.00%
DIA 13 50.16% 60.18% DIA 38 50.94% 57.46%
DIA 14 40.89% 67.00% DIA 39 61.61% 69.67%
DIA 15 50.31% 60.08% DIA 40 50.47% 67.00%
DIA 16 52.81% 60.11% DIA 41 59.97% 60.67%
DIA 17 49.38% 60.30% DIA 42 50.63% 65.33%
DIA 18 51.25% 60.08% DIA 43 54.38% 65.67%
DIA 19 51.25% 68.00% DIA 44 49.38% 60.67%
DIA 20 52.50% 68.67% DIA 45 59.61% 57.75%
DIA 21 51.41% 60.16% DIA 46 50.94% 70.67%
DIA 22 41.80% 60.67% DIA 47 50.31% 59.79%
DIA 23 50.78% 60.47% DIA 48 61.43% 59.65%
DIA 24 50.16% 66.17% DIA 49 50.78% 70.17%
DIA 25 43.49% 68.44% DIA 50 50.00% 68.00%
DIA 51 61.25% 59.94%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 44: Productividad antes y después
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Fuente: Elaboracion propia
Dimension Eficacia
Luego del analisis de la productividad, se continuara con el analisis de la eficacia para

ver el comportamiento Antes y Después.

Tabla N° 127: Eficacia antes y después

EFICACIA ANTES | ETICACIA EFICACIA ANTEs | EFICACIA

DESPUES DESPUES

DIA1 87.50% 90.00% DIA 26 75.00% 80.00%
DIA 2 75.00% 80.00% DIA 27 75.00% 80.00%
DIA 3 75.00% 80.00% DIA 28 75.00% 80.00%
DIA 4 75.00% 80.00% DIA 29 87.50% 90.00%
DIA5 75.00% 80.00% DIA 30 75.00% 80.00%
DIA 6 75.00% 80.00% DIA 31 75.00% 80.00%
DIA 7 75.00% 80.00% DIA 32 75.00% 80.00%
DIA 8 75.00% 80.00% DIA 33 87.50% 90.00%
DIA 9 87.50% 90.00% DIA 34 75.00% 80.00%
DIA 10 75.00% 80.00% DIA 35 75.00% 80.00%
DIA11 87.50% 90.00% DIA 36 75.00% 80.00%
DIA 12 75.00% 80.00% DIA 37 87.50% 90.00%
DIA 13 75.00% 80.00% DIA 38 75.00% 90.00%
DIA 14 75.00% 80.00% DIA 39 87.50% 90.00%
DIA 15 87.50% 90.00% DIA 40 75.00% 80.00%
DIA 16 75.00% 80.00% DIA 41 87.50% 90.00%
DIA 17 87.50% 90.00% DIA 42 75.00% 80.00%
DIA 18 75.00% 90.00% DIA 43 75.00% 80.00%
DIA 19 75.00% 80.00% DIA 44 75.00% 80.00%
DIA 20 75.00% 80.00% DIA 45 87.50% 90.00%
DIA 21 75.00% 80.00% DIA 46 75.00% 80.00%
DIA 22 87.50% 90.00% DIA 47 75.00% 80.00%
DIA 23 87.50% 90.00% DIA 48 87.50% 90.00%
DIA 24 75.00% 80.00% DIA 49 75.00% 80.00%
DIA 25 87.50% 90.00% DIA 50 75.00% 80.00%
DIA 51 87.50% 90.00%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 45: Eficacia antes y después
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Fuente: Elaboracion propia
Dimension Eficiencia

Luego del analisis de la productividad, de igual forma se continua con el andlisis de la
eficiencia para ver su comportamiento Antes y Después.
Tabla N° 128: Eficiencia antes y despueés

EFICIENCIA EFICIENCIA EFICIENCIA EFICIENCIA

ANTES DESPUES ANTES DESPUES

DIA1 67.50% 83.75% DIA 26 68.54% 82.08%
DIA 2 69.17% 82.92% DIA 27 67.50% 86.08%
DIA 3 69.17% 86.32% DIA 28 66.67% 86.18%
DIA 4 69.79% 80.56% DIA 29 65.42% 85.83%
DIAS5 67.08% 86.32% DIA 30 68.33% 85.00%
DIA 6 68.54% 82.08% DIA 31 66.46% 85.97%
DIA7 69.79% 86.04% DIA 32 67.71% 86.25%
DIA 8 68.33% 81.04% DIA 33 68.96% 81.04%
DIA9 65.63% 86.18% DIA 34 67.50% 85.83%
DIA 10 66.04% 85.00% DIA 35 68.33% 81.53%
DIA 11 68.54% 85.97% DIA 36 65.63% 85.80%
DIA 12 68.33% 86.22% DIA 37 68.33% 85.97%
DIA 13 66.88% 85.97% DIA 38 67.92% 82.08%
DIA 14 65.42% 83.75% DIA 39 70.42% 86.04%
DIA 15 67.08% 85.83% DIA 40 67.29% 83.75%
DIA 16 70.42% 85.87% DIA 41 68.54% 86.01%
DIA 17 65.83% 86.15% DIA 42 67.50% 81.39%
DIA 18 68.33% 85.83% DIA 43 72.50% 86.04%
DIA 19 68.33% 85.00% DIA 44 65.83% 86.67%
DIA 20 70.00% 85.83% DIA 45 68.13% 82.50%
DIA 21 68.54% 85.94% DIA 46 67.92% 85.87%
DIA 22 66.88% 86.67% DIA 47 67.08% 85.42%
DIA 23 67.71% 86.39% DIA 48 70.21% 85.83%
DIA 24 66.88% 82.71% DIA 49 67.71% 82.92%
DIA 25 69.58% 85.56% DIA 50 66.67% 86.01%
DIA 51 70.00% 85.97%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 46: Eficiencia antes y después
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Fuente: Elaboracion propia

3.1.2 Variable Independiente: Herramientas de control de calidad

Dimensidn: Porcentaje de materia prima no conforme

Tabla N° 129: Resumen de porcentaje de materia prima no conforme en mantas de
cuero

RESUMEN
MANTAS DE CUERO NO CONFORME

SIN AUDITORIA AQL (PRE-TEST) | CON AUDITORIA AQL (POST-TEST)

ABRIL MAYO JUNIO SETIEMBRE OCTUBRE
5 5 4 2 2

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 130: indice de materia prima no conforme en mantas de cuero

ANTES MENC % 4.78%
10—
DESPUES MPT Seg | 223%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 47: indice de mantas de cuero no conforme
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Fuente: Elaboracién propia

En la figura N°47, se puede observar que el indice de materia prima no conforme(cuero)
ha disminuido de un 4.78% a un 2.33% del total de mantas de cuero. Lo que significa la
disminucion del porcentaje de materia prima no conforme (cuero) después de la

implementacion de las herramientas de control de calidad de un 48.74%.

3.2 Anélisis inferencial

Para realizar el andlisis inferencial es necesario hacer un contraste de las hipGtesis
mediante estadigrafos de comparacion de medias con el que se demostrara la mejora de
los procesos. Para ello, primero es necesario efectuar un analisis de normalidad a la

muestra, teniendo en cuenta la siguiente tabla.

Tabla N° 131: Tipos de muestras

Tipo de muestra Descripcion . Qué prueba usar?

Aquellas cuya cantidad de datos KOLMOGOROV
son mayores a 30. SMIRNOV
Aquellas cuya cantidad de datos
con menores o iguales a 30.

Muestra grande

Muestra pequefia SHAPIRO WILK

Fuente: Elaboracién propia
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3.2.1 Andlisis de la hipdtesis general

Ha: La aplicacion de las herramientas de control de calidad mejora la productividad en
la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.

Con la finalidad de contrastar la hipotesis general, es necesario primero determinar si
los datos que corresponden a la serie de productividad antes y después tiene un
comportamiento paramétrico o no paramétrico. En vista a que la serie de datos es mayor

a 30, a continuacion, se procedera al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de

Kolmogorov Smirnov.

Regla de decision:

Si pvator < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico.

Tabla N° 132: Pruebas de normalidad

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra
productividad productividad
antes después

N 51 51
Parametros normales?P® Media ,4925 ,6288

Desviacién estandar ,03440 ,03392
Maximas diferencias Absoluta 311 ,332
extremas Positivo ,169 ,332

Negativo -,311 -,198
Estadistico de prueba ,311 ,332
Sig. asint6tica (bilateral) ,000° ,000°
a. La distribucion de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacién de Lilliefors.

De la tabla N°132, se puede verificar que la significancia de la productividad antes tiene
un valor de 0.000 y la productividad después tiene un valor de 0.000 siendo en ambos
casos menor a 0.05, de acuerdo a la regla de decision queda demostrado que tienen un

comportamiento no paramétrico.
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Tabla N° 133: Criterio de seleccion del estadigrafo

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico TSTUDENT
Parametrico No Paramétrico WILCOXON

No Paramétrico | No Paramétrico WILCOXON

Fuente: Elaboracion propia

Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procedera al

analisis con el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipdtesis general

Ho: La aplicacién de las herramientas de control de calidad no mejora la productividad
en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.

Ha: La aplicacion de las herramientas de control de calidad mejora la productividad en
la empresa D’°OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.

Regla de decision:
Ho: Mpa = LLpd

Ha: Hpa < Mpd

Tabla N° 134: Resultados del analisis Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
productividad antes 51 ,4925 ,03440 41 54
productividad después 51 ,6288 ,03392 ,60 ,69

De la tabla N°93, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes
(0.4925) es menor que la media de la productividad después (0.6288), por consiguiente
segun la regla de decisién no se cumple Ho: ppa > ped, €S asi que se rechaza la
hipdtesis nula de que las herramientas de control de calidad no aumenta la

productividad, y se acepta la hipétesis de investigacion, por lo cual queda demostrado
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que las herramientas de control de calidad aumenta la productividad en la empresa
D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.

Con el fin de confirmar que el analisis es el correcto, se procedera con el analisis de
Pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de Wilcoxon a ambas

productividades.

Regla de decision:
Si pvator < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla N° 135: Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

productividad
después -
productividad
antes
Z -6,225P
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con

signo

b. Se basa en rangos negativos.

De la Tabla 135, se puede verificar que la significancia de la prueba Wilcoxon, aplicada
a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla
de decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que las herramientas de control de
calidad aumentan la productividad en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C.,
Los olivos, 2018.

3.2.2 Andlisis de la primera hipotesis especifica

Ha: La aplicacion de las herramientas de control de calidad mejoran la eficiencia en la
empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.

Con la finalidad de contrastar la primera hipétesis especifica, es necesario primero

determinar si los datos que corresponden a la serie de la eficiencia antes y después tiene
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un comportamiento paramétrico o no paramétrico. En vista a que la serie de datos es
mayor a 30, a continuacion, se procedera al analisis de normalidad mediante el
estadigrafo de Kolmogorov Smirnov.
Regla de decision:

Si pvator < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla N° 136: Pruebas de normalidad

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra
eficiencia eficiencia
antes después
N 51 51
Parametros normales?P Media ,6808 ,8488
Desviacion estandar ,01521 ,01785
Maximas diferencias Absoluta ,168 ,362
extremas Positivo , 168 ,226
Negativo -,166 -,362
Estadistico de prueba ,168 ,362
Sig. asintética (bilateral) ,001¢ ,000¢
a. La distribucion de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacién de Lilliefors.

De la tabla N°135, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes tiene un
valor de 0.001 y la eficiencia después tiene un valor de 0.000 siendo en ambos casos
menor a 0.05, de acuerdo a la regla de decisién queda demostrado que tienen un

comportamiento no paramétrico.

Tabla N° 137: Criterio de seleccion del estadigrafo

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico TSTUDENT
Parametrico No Paramétrico WILCOXON

No Paramétrico | No Paramétrico WILCOXON

Fuente: Elaboracion propia
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Dado que lo que se quiere es saber si la eficiencia ha mejorado, se procedera al analisis
con el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la primera hipdtesis especifica
Ho: La aplicacién de las herramientas de control de calidad no mejora la eficiencia en la

empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.

Ha: La aplicacion de las herramientas de control de calidad mejora la eficiencia en la
empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.

Regla de decision:
Ho: Mpa > ppd

Ha: Hpa < Hpd

Tabla N° 138 Resultados del analisis de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desviacién
N Media estandar Minimo Maximo
eficiencia antes 51 ,6808 ,01721 ,65 73
eficiencia después 51 ,8488 ,01585 ,81 87

De la tabla N°97, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.6808) es
menor que la media de la eficiencia después (0.8488), por consiguiente, segun la regla
de decision no se cumple Ho: [ra > prd, €S asi que se rechaza la hipdtesis nula de que el
estudio del trabajo no aumenta la eficiencia, y se acepta la hipétesis de investigacion,
por lo cual queda demostrado que las herramientas de control de calidad aumenta la
eficiencia en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.

Con el fin de confirmar que el analisis es el correcto, se procedera con el analisis de
Pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de Wilcoxon a ambas

eficiencias.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipdtesis nula
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Tabla N° 139: Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

eficiencia
después -
eficiencia antes

Z -6,228°

Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con

signo

b. Se basa en rangos negativos.

De la Tabla N°139, se puede verificar que la significancia de la prueba Wilcoxon,
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la
regla de decisidn se rechaza la hipotesis nula y se acepta que las herramientas de control
de calidad aumentan la eficiencia en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C.,,
Los olivos, 2018.

3.2.3 Analisis de la segunda hipétesis especifica

Ha: La aplicacion de las herramientas de control de calidad mejoran la eficacia en la
empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.

Con la finalidad de contrastar la segunda hipotesis especifica, es necesario primero
determinar si los datos que corresponden a la serie de la eficacia antes y después tiene
un comportamiento paramétrico o no paramétrico. En vista a que la serie de datos es
mayor a 30, a continuacion, se procedera al analisis de normalidad mediante el

estadigrafo de Kolmogorov Smirnov.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no

paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla N° 140: Pruebas de normalidad

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra
Eficacia
Eficacia antes después
N 51 51
Parametros normalesaP Media , 7265 , 7431
Desviacion estandar ,04812 ,05002
Méximas diferencias Absoluta ,492 374
extremas Positivo ,312 374
Negativo -,492 -,304
Estadistico de prueba ,492 374
Sig. asintotica (bilateral) ,000¢ ,000¢
a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccidn de significacién de Lilliefors.

De la tabla N°140, se puede verificar que la significancia de la eficacia antes tiene un
valor de 0.000 y la eficacia después tiene un valor de 0.000 siendo en ambos casos
menor a 0.05, de acuerdo a la regla de decisién queda demostrado que tienen un

comportamiento no paramétrico.

Tabla N° 141: Criterio de seleccion del estadigrafo

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico TSTUDENT
___Parametrico | No Paramétrico | WIICOXON
No Paramétrico | No Paramétrico WILCOXON

Fuente: Elaboracion propia
Dado que lo que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procedera al analisis
con el estadigrafo de Wilcoxon.
Contrastacion de la primera hipdtesis especifica

Ho: La aplicacion de las herramientas de control de calidad no mejora la eficacia en la
empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.
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Ha: La aplicacion de las herramientas de control de calidad mejora la eficacia en la
empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos, 2018.

Regla de decision:
Ho: Mpa = LLpd

Ha: Mpa < Mpd

Tabla N° 142: Resultados del analisis de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desviacion
Media estandar Minimo Maximo
Eficacia antes 51 ,7265 ,05002 ,63 75
Eficacia después 51 , 7431 ,04812 70 ,80

De la tabla 19, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.7265) es
menor que la media de la eficacia después (0.7431), por consiguiente, segun la regla de
decision no se cumple Ho: ppa > ppd, €S asi que se rechaza la hipdtesis nula de que las
herramientas de control de calidad no aumenta la eficacia, y se acepta la hipdtesis de
investigacion, por lo cual queda demostrado que las herramientas de control de calidad
aumentan la eficacia en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los olivos,
2018.

Con el fin de confirmar que el andlisis es el correcto, se procederd con el anlisis de

Pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de Wilcoxon a ambas eficacias.

Regla de decision:
Si puaior < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla N° 143: Anélisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

Eficacia
despues -
Eficacia antes

Z -2,016°

Sig. asintética (bilateral) ,044

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
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De la Tabla N°143, se puede verificar que la significancia de la prueba Wilcoxon,
aplicada a la eficacia antes y despues es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la
regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta que las herramientas de control

de calidad aumentan la eficacia en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., Los
olivos, 2018.
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IV. DISCUSION
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En la investigacion realizada, al implementar las herramientas de control de calidad para
mejorar la productividad en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C., se lograron
cumplir los objetivos planteados mediante la implementacion de herramientas de control
de calidad; todo ello resulté en un incremento de la eficiencia, eficacia, y por ende de la

productividad.

Con respecto a los resultados de la productividad, se observo que el promedio de la
productividad antes tiene un valor de 49.31% y la media de la productividad después es

de 62.93%, siendo equivalente a un 27.62% de incremento en la productividad.

Esta mejora es respaldada por BLANCO, Luz y SIRLUPO, Luisa; quien en su tesis
“Disefio e implementacién de células de manufactura para aumentar la productividad en
el area de armado de una empresa de calzado para dama.”, aplicando correctamente las

herramientas de manufactura, logro que la productividad aumente en 15.34%.

De igual forma, REYES, Marlon también respalda en su tesis “Implementacion del ciclo
de mejora continua Deming para incrementar la productividad de la empresa calzados
ledn en el afio 2015” implementando el ciclo de mejora continua de Deming en el
proceso productivo logro aumentar la productividad de un 65,57% a un 77.25%

obteniendo asi un aumento del 17.81%.

Siguiendo en esta misma linea VITERI, Estefania y ALBUJA, Christian también
respalda en su tesis “Analisis y propuesta de fortalecimiento empresarial en el sector de
la industria del calzado de cuero en el canton cotacachi. Caso: taller Victoria Rosas”
tratando temas como la capacitacion e innovacion, con la finalidad de lograr fortalecer
el posicionamiento de la marca de calzado ecuatoriano logrando un aumento en la
productividad teniendo antes 52% y después 74% lo que representa un incremento

porcentual de 42%.
El respaldo tedrico nos lo da Lopez, (2013), la productividad es la forma maés eficiente

para generar recursos midiéndolos en dinero, para hacer rentables y competitivos a los

individuos y sus sociedades. (p. 11).
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Con respecto a la eficiencia de la empresa, presentaba una media antes de 68% y una
media de la eficiencia después de 84.76%, siendo esto un incremento de 24.64%, a

consecuencia de la mejora de los procesos.

Este resultado es respaldado por YEP, Tommy; quien en su tesis “Propuesta y
aplicacion de herramientas para las mejoras de la calidad en el proceso productivo en
una planta manufacturera de pulpa y de papel tist”, el investigador implemento los
procesos mediante un estudio de tiempos y metodos de trabajo obteniendo como
resultado un incremento del 27% de la eficiencia, logrando un rendimiento éptimo de

los operarios y de la maquinaria.

De igual forma, GONZALES, Claudia y TABOADA, Luis también respalda en su tesis
“Propuesta para la estandarizacion de los procesos de produccion de la empresa calzado
giorginna” implementando un diagnostico y estudio de tiempos del proceso de
produccién de la empresa Calzado Giorginna, se logro identificar los puntos debiles, en
sus procesos, infraestructura, distribucion en planta, tareas con demoras y suplementos
innecesarios consiguiendo un aumento de entre el 11% y 12% lo que representa

aproximadamente 6 y 8 minutos de diferencia., mejorando su eficiencia en 15%.

Siguiendo en esta misma linea URRUTIA, Angel también respalda en su tesis “Plan de
mejora de la calidad en la produccion de calzado en creaciones mabeliz mediante la
aplicacion de la metodologia six sigma” implementando la metodologia Six sigma para
mejorar el servicio brindado a los clientes, como resultado tenemos un incremento de la

eficiencia pasando de 68% a 79% teniendo asi 16% de incremento.

El respaldo teérico nos lo da Palacios, (2016), eficiencia es hacer las cosas bien desde el

principio, cero errores, cero desperdicios (p.37).
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Con respecto a los resultados de la eficacia en la empresa fue un incremento de un
12.62%, pues la media de la eficacia Antes era de 84.97% y la media de la eficacia
después fue de 97.65%.

Este logro obtenido es apoyado por YAURI, Luis; quienes en su tesis “Analisis y
mejora de procesos en una empresa manufacturera de calzado”, cuyo objetivo principal
es la optimizacion de procesos para el incremento de la produccion, reduccion de
costos, incremento de la calidad de sus productos y la satisfaccion de sus clientes en
cuyo caso la eficacia obtuvo un aumento de la eficacia de un 64% a un 72%

representando un aumento de 12.5%.

De igual forma, GARCIA, Janet y SALAZAR, Yolanda con su tesis “Aplicacion de
herramientas de calidad en empresa grafica de brefia para mejorar el cumplimiento de
entrega de etapas” donde se aplico herramientas de calidad en las etapas de impresion y
ensobrado el cual concluyé en un aumento de la eficacia de 11.4% pasando de un 66.42% a
un 74%.

Finalmente, LOBO, Ligia en su tesis “Mejoras en los procesos productivos de una fabrica de
calzados con el uso de las herramientas de la calidad de la escuela japonesa” donde aplico
las herramientas de la calidad, de ello se tuvo el aumento de la eficacia de un 48% a un 65%

lo que representa un incremento de 35%.

El respaldo tedrico nos lo da Palacios (2016), eficacia es la capacidad de lograr los

resultados de que se desean o esperan (p.37).
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V.- CONCLUSIONES
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A. Para obtener un incremento en la productividad se tuvo que mejorar los métodos de trabajos
y asi mismo reducir los tiempos, se implemento6 la mejora de procesos actuales obteniéndose
asi resultados favorables: las actividades que agregan valor pasaron a ser el 68% del total de
actividades, con la nueva toma de tiempos se obtuvo un nuevo tiempo estandar de 244.19
minutos/docenas del calzado modelo de alta rotacién, permitiendo planificar una produccion
de 10 docenas/ dia. Como consecuencia se reflejé en un incremento de la productividad de
27.67% en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C.

B. En cuanto a la eficiencia de la empresa, se obtuvieron resultados positivos, la mejora de
procesos generd un incremento de 24.82% en la eficiencia de la empresa D’OSMAR
INVERSIONES S.A.C, resultado gracias a una reduccion del tiempo estandar
conjuntamente los trabajadores fueron capacitados para adoptar los nuevos métodos de

trabajo.

C. Respecto a la eficacia, se logré6 un incremento de 2.28% luego de implementar las
herramientas de control de calidad en la empresa D’OSMAR INVERSIONES S.A.C, esto se
debe a que la cantidad de docenas planificados por dia es mayor que antes también por
efecto de la reduccion del tiempo estandar del proceso.

D. Mediante la descripcion de la situacion actual de la empresa se determind que la
investigacion sea dirigida al proceso de productos de alta rotacion que esta empresa ofrece.
La identificacion de actividades de los procesos en una etapa inicial del trabajo arrojo que el
51% del total de actividades agregan valor; por otra parte la toma de tiempos inicial permitio
determinar que el tiempo estandar era de 244.19 minutos/docenas de calzado modelo de alta

rotacion permitiendo planificar una produccién de 10 docenas/dia.
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VI.- RECOMENDACIONES
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Concluida la presente investigacion se demostr6 que con las herramientas de control de
calidad se logra incrementar la productividad. Por ello se realizan las siguientes

recomendaciones:

En primera instancia el mejoramiento de los procesos se puede realizar en toda empresa,
es un proyecto de bajo costo y nada complejo. Se recomienda seguir con el
levantamiento de data posterior a la implementacion y cierre del proyecto, debido a que
el incremento en la productividad podria ser ain mayor cuando los trabajadores adopten

por completo los nuevos métodos de trabajo.

Respecto a las herramientas de control de calidad debe ser de forma continua para
identificar correctamente las oportunidades de mejora, asi como se debe medir
constantemente el tiempo estdndar para detectar cambios y si son positivos continuar

con la herramienta en caso contrario direccionarla de otra forma.

Se debera continuar con las capacitaciones para llevar un control de la ejecucion de las
mejoras propuestas y por ende los resultados obtenidos, de esta forma involucraremos al
personal en la mejora de la productividad. Como una forma de involucrar a personal con

el mejoramiento de los procesos es realizar un programa de reconocimiento a sus logros.

Por ultimo, el incremento de la productividad en toda empresa se podra mantener con el
andlisis de diversos factores tales como: métodos de trabajo, personal capacitado,

mantenimiento de maquinaria, orden y limpieza, etc.

entacion de la propuesta y el presupuesto necesario para arrancar con la implementacion

de la misma.
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Anexo N° 1: Matriz de coherencia

MATRIZ DE COHERENCIA

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS

GENERAL

¢Como la aplicacion de las
herramientas de control de
calidad mejoran la
productividad en la
empresa D’OSMAR
INVERSIONES, Los
Olivos, 2018?

Establecer como la
aplicacion de las
herramientas de control de
calidad mejora la
productividad en la
empresa D’OSMAR
INVERSIONES, Los
Olivos.

La aplicacion de las
herramientas de control de
calidad mejora la
productividad en la
empresa D’OSMAR
INVERSIONES, Los
Olivos

ESPECIFICOS

¢ Como las herramientas de
control de calidad mejora
la eficiencia en la empresa
D’OSMAR
INVERSIONES, Los
Olivos, 2018?

Establecer como las
herramientas de control de
calidad mejora la
eficiencia en la empresa
D’OSMAR
INVERSIONES, Los

Olivos.

Las herramientas de
control de calidad mejora
la eficiencia en la empresa

D’OSMAR

INVERSIONES, Los

Olivos

¢ Como las herramientas de
control de calidad mejora
la eficacia en la empresa
D’OSMAR
INVERSIONES, Los
Olivos, 2018?

Establecer como las
herramientas de control de
calidad mejora la eficacia
en la empresa D’OSMAR

INVERSIONES, Los

Olivos

Las herramientas de
control de calidad mejora
la eficacia en la empresa
D’OSMAR
INVERSIONES, Los

Olivos.
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Anexo N° 2: Manual de organizacion y funciones

L
£ _.—-‘;-c-.:

C D’'OSMAR INVERSIONES 5.A.C

MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES

ELABDRADO FOR | OSCAR MARCELIAND ¥ARGAS | VERSION | W01

AEVISADD POA : | EDNTH GOMZALES TICLLA | FEC=A: |

ORGANIGRAMA GENERAL DE 1.4 FMPEESA

Gerente

|Eenemi

produccion |.

Cortador ll'u'lat,adnr |Debasladur Aparador hontador |mhad|:|r

MANUAL DE FUNCIONES:
GERENTE GENERAL

PRINCIFALES FUNCIONES:

T Y

RN

RS

Ejerce la representacion legzl de la empresa a5l mizme 2] Geremte General debema
represeniar a la empresa ante 1a sociedad, acciomistas v tercenas

Planea, arganiza, dinge ¥ comfrola las actividade: da la empresa

Celebrar, define, extablece v ejecutar los actos v comtratos ordinarios
correzpondientes al objeto secal |

Comiral: Permanentemente debera realizar un segoimiento del cumplmients de las
normas y politicas intemas de la organizacion, an como el aeguramiento de la
calidad em lo: procesaz

Aprobar la gestian de L2 smpreza

Aprobar los Estado: Financieros

Establecer 1a vision, misian, politices, valorss, objetivos ¥ esmatesia: dz la
CIEARiTACion

Citar a juntas gensrales ardinarias y expraordinaras

Supervizion de compra de suministros ¥ accesesios

Supervizion de las ventaz

Coordinacion ¥ supervizion pemmmerts con todzs ks areas para el aeparamisrto
del Conirol de calidad
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". - i

ale iy

T o

¢y D'OSMAR INVERSIONES S.A.C

MANUAL DE FUNCIONES:
JEFE DE FRODUCCION

PRINCIPALES FUMCIOMES:

-

-

-,

LT T Y

Registro y control de materiz prima, productos y operacionss de producdon para su
correcta funcion.

Elsborzcien del registro de control de calidad de los productos para su posterior
programacion de entrega.

Flanificacion y superwision del trabajo de los operarios en todas las operaciones y
actividades

Programacion para el despacho de |z mercaderia producidas y almacenads.

Elzborzcion de guizs y facturas de la mercaderiz = entregar.

Buscar estrategias para aumentar lz eficiencia y eficacia de |a produccion.

Programacion de recepcion de materiz prima por los proveedoras.

control y verificacion del correcto funcionamiento de la magquinaria destinada 2 la

preduccisn.

PERFIL PROFESIOMAL:

¥* Auxiliar de Contabilidad o Administracion de emprasas.

Contar con experiencis minima de 2 afos en el sector calzado.
Experiencia en la Administracion y manejo de Personzl.

Manejo de programas informaticos avanzados: Windows y M3 Office.
Capacidad para delegar funciones.

Trabzjar bajo presion.

¥ Y ¥ ¥ ¥ ¥

ser responszble y presentar dotes de lider.
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- .y D'OSMAR INVERSIONES S.A.C

MANUAL DE FUNCIONES:
CORTADOR

PRIMCIPALES FUMCIONES:

+  Cortado de cuero naturzl, badana natural v falsas con cuchillas en mesa de cortar.

¥ Cortedo de cuero naturzl, badana natural v falsas con trogueles en la troguelzdora.

v Codificecion de |as piezas cortadas de acuerdo a bos codigos de la emprasa.

¥ Coordinacién con 2l jefe de produccion para |z correcta suministracian de piezas cortadas 2
otras operaciones.

¥ Limpésza de su &rea, mantenimisnto de |z maguing troquelzdora v troqueles.

PERFIL PROFESIOMNAL:

»* Contar con experiencia minima de 1 afio en el sector calzado.
¥ Manejo de maguina trogueladaora.
¥* Estudios secundarios

MANUAL DE FUNCIONES:
MARCADOR

PRINCIPALES FUMNCIONES:

+ Wiarcado de cuero natural con moldes.

v Reconocer la codificacion de las piezas a marcar de acwerdo  los codigos de la empresa.

¥ Coordinacidn con el jefe de produccion para ka correcta suministracion de piezas marcadas
a obras operaconss.

v Limpézza de su &rea, mantenimiento de los moldes y accesorios.

PERFIL PROFESIOMAL:

»* Contar con experiencia minima de 1 afio en el sector calzado.
¥ Manejo de moldes de marcar.
» Estudios secundarios
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- .y D'OSMAR INVERSIONES S.A.C

MANUAL DE FUNCIONES:
DESBASTADOR

PRINCIPALES FUMNCIONES:

+  Cortado de cuero naturzl, badana natural v falsas con cuchillas en mesa de cortar.

¥ Cortado de cuero naturzl, badana natural v falsas con trogueles en la troguelzdora.

¥ Codificacion de |as piezas cortadas de acuerdo a bos codigos de la empresa.

¥ Coordinacidn con gl jefe de produccion parz |z correcta suministracion de piezas cortadas @
Otras opEraciones.

¥ Limpizza de su &rea, mantznimiznso de |z magquina troquelzdors v troquelas.

PERFIL PROFESIOMAL:

* Contar con experiencia minima de 1 ano en el sector calzado.
¥ Manejo de maguina trogueladaora.
* Estudios secundarios

MANUAL DE FUNCIONES:
APARADOR

PRIMCIPALES FUNCIONES:

¥ Miarcado de cuero natural con moldes.

¥ Reconocer |a codificacion de las piezas 2 marcar de acuerdo & los codigos de |z empresa.

v Coordinacion con el jefe de produccion para ka correcta suministracion de pészas marcadas
3 obras operaconss.

v Uimpésza de su &rea, mantenimisnto de los moldes y accesorios.

PERFIL PROFESIOMNAL:

% Contar con experiencia minima de 1 afio en el sector calzado.
¥ Manejo de moldes de marcar.
» Estudios secundarios
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- «y D'OSMAR INVERSIONES S.A.C

MANUAL DE FUNCTONES:
MONTADOR

PRINCIPALES FUNCIONES:

+ Cortado de cuero natwral, badana natural v falsas con cuchillas en mesa de cortar.

+ Cortado de cuero natuwral, badana natural v falsas con troguelss en la troqueladora.

¥ Codificacion de las piezas cortadas de acuerdo a bos codigos de la emprasa.

¥ Coordinacidn con el jefe de produccidn pars |z correcta suministracion de piezas cortadas 3
otras operaciones.

Limpizza de su &rea, mantenimiznte de |z magquina troguelzdora y troqueles.

%,

PERFIL PROFESIOMAL:

#* Contar con experiencia minima de 1 afo en el sector calzado.
¥ Manejo de maquing trogueladora.
¥ Estudios secundarios

MANUAL DE FUNCTONES:
ACABADOER

PRIMCIFALES FUMCIONES:

¥ Miarcadae de cusro natural con moldes.

¥ Reconocer la codificacion de las piezas @ marcar de acwerdo 2 los codigos de |z empresa.

¥ Coordinacidn con el jefe de prodeccion para la correcta suministracian de piszas marcadas
@ Otras operacionss.

¥ Limpizza de su &rea, mantenimiznto de los moldes v accesorios.

PERFIL PROFESIONAL-

* Contar con experiencia minima de 1 afo en el sector calzado.
¥ Manejo de moldes de marcar.
¥ Estudios secundarios
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Anexo N° 3: Formato de diagrama de actividades del proceso

DIAGRAMA #: RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL REGISTRO
Producto: Operacion (] METODO
Actividad: transporte »
Metodo: Espera [ ]
Lugar: inspeccion ]
Almacenamiento v
DISTANCIA
REALIZADO POR:
TIEMPO T. (min)
FFECHA: TOTAL
- ) ) ) SIMBOLO Agrega Valor
Actividades Distancia (m)| Tiempo (seg) -
o =D | N Si/No
TOTAL

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo N° 4: Formato de toma de tiempos

TOMA DE TIEMPOS - PRODUCTOS DE ALTA ROTACION D'OSMAR INVERSIONES S.A.C.

EMPRESA :

D'OSMAR INVERSIONES S.A.C.

FECHA :

ELABORADO POR:

OSCAR MARCELIANO VARGAS

PROCESO :

CALZADO MODELO RP 02-17

Item Actividad Dial | Dia2

Dia3

Dia 4

Dia 5

Dia 6

Dia 7

Dia 8

Dia 9

Dia 10

Dia 11 | Dia 12

Dia 13

Dia 14

Dia 15

Dia 16

Dia 17

Dia 18 | Dia 19

Dia 20

Dia 21

Dia 22

Dia 23

Dia 24

Dia 25

PROM

Cortado

Codificado

Marcado

Desbastado

Aparado

Montado

Flameado

Cardado

V|Vl |[w|N|-

Cementado

=
o

Horneado

[
[

Pegado

[
N

Prensado

Juy
w

Desmontado

=
S

Acabado

=
w

Pulido

=
a

Encajado

iy
~

Inspeccion general

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N° 5: Formato célculo del nUmero de muestras

D> OSMAR INVERSIONES S.A.C.

Método: Pre-Test | Post-Test Area: Produccion
Elaborado: Oscar Marceliano VVargas Proceso: Elaboracion de calzado
- (40,/n' Ex? — (X x)?
ITEM ACTIVIDAD >x E = x
LX
1 Cortado
2 Codificado
3 Marcado
4 Inspeccion de marcado
5 Desbastado
6 Aparado
7 Montado
8 Flameado
9 Inspeccion de bultos
10 Cardado
11 Cementado
12 Horneado
13 Pegado
14 Prensado
15 Desmontado
16 Acabado
17 Pulido
18 Encajado
19 Inspeccion general
Numero de muestras
Item OBSERVACION PROM
M1 | M2 | M3 | M4 | M5 | M6 | M7 | M8 | M9 |MI10| M1l | M12 | M13 | M14 | M15 | M16 | M17
1 |Cortado
2 |Codificado
3 [Marcado
4 |Desbastado
5 |Aparado
6 |[Montado
7 |Flameado
8 |Cardado
9 [Cementado
10 |Horneado
11 |Pegado
12 |Prensado
13 [Desmontado
14 |Acabado
15 [Pulido
16 |Encajado
17 |Inspeccion general

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo N° 6: Formato de medicién de tiempo estdndar

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DE LA FABRICACION DE CALZADO DE ALTA ROTACION

Elaborado: Area:
Mes: Método: PRE TEST POST TEST
. Pror.nedio WESTINGHOUSE Factor de UL Suplementos Total Tiempo
N GEIIEEE] | Gl CErED valoracion bl Suplementos| Estandar
observado H E CD CS (TN) NP F
1 Cortado
2 Codificado
3 Marcado
4 Desbastado
5 Aparado
6 Montado
7 Flameado
8 Cardado
9 Cementado
10 Horneado
11 Pegado
12 Prensado
13 Desmontado
14 Acabado
15 Pulido
16 Encajado
[

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo N° 7: Formato de medicion de la productividad

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DEL CALZADO DE ALTA ROTACION -D'OSMAR INVERSIONES S.A.C. SETIEMBRE 2018

EMPRESA : METODO : PRE-TEST | POST-TEST
ELABORADO POR : PROCESO :
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
EFICIENCIA De acuerdo a los tiempos reales y ob ) *Cronometro
los tiempos programadas servacion *Ficha de registro Eficiencia = TE
EFICACIA De acuerdo a la produccion b ) *Cronometro . . D
A realizada y programada Observacion *Ficha de registro Eficacia = 75
PRODUCTIVIDAD Productlyldad inicial sin mejoras Observacion . CronometAro Productividad = Eficiencia x Eficacia
implementadas *Ficha de registro
Tiempo Tiempo | Produccion | Produccion ..
" . e A P . Productividad
Fecha Programado| Ejecutado | Programada| Realizada | Eficiencia Eficacia inicial

(minutos) | (minutos) | (docenas) | (docenas)

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 8: Formato de medicién de la productividad

HABILIDAD ESFUERZO

0.15 Al Habilisimo 0.13 Al Habilisimo
0.13 A2 Habilisimo 0.12 A2 Habilisimo
0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Bueno 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Bueno 0.02 C2 Bueno

0 D Medio 0 D Medio
-0.05 El Regular -0.04 El Regular
-0.1 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Malo -0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Malo -0.17 F2 Malo

CONDICIONES CONSISTENCIA

0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelentes 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0 D Medias 0 D Media
-0.03 E Regulares -0.02 E Regular
-0.07 F Malos -0.04 F Malos

Fuente: OIT
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Anexo N° 9: Formato de medicién de la productividad

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSD

SUPLEMENTOS COMSTANTES HOMBRE BALLER SUFLERMENTOS VARIABLES
Necesidades personales 5 7 e] Condiciones atmdsfericas
Bsien par fatigs 4 4 Indfice de enfriamiznts, termometra de
SUMEMENTOE VARIABLES HOMBRE BIUJER Eath jmibcaberim fem) sagunanl
all Trabajo d= Ple 16 i)
Trabajo de pae 2 4 14 1]
12 0
10 E
Ligeramerie inedeveda a 1 2 10
Incdemada {inclinado) 2 3 [ 21
Kuy imoomoda (edhado, 5
estirada) ? 7 E$|
4 45
€l Usn de la fuerza o enerpia 3 Al
Fﬂl_rs{mif (levaniar, Tirar o
ermpijar] 2 100
Pesa levantadn por kiligrame f] Tensidn wisual
Trabajos di CiEta preclsiin o o
5 a 1 Trabajos de precsitn o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajns de grae precisidn 5 5
7.5 2 I
16 E] 4 Cantinoo a o
125 4 & IntErmitents w fuerte F 2
15 5 B Intermitents v muy fuere 3 5
1%.5 7 10 Estridente v muy fuare 7 7
0 a 13
125 11 16 Broceso algo complejo 1 1
a5 13 20 [mda | Proceso coenplejo o Stenckin dividida < =
£l 17 - Pracesn muy esmplejs B B
35 z S | Monotonia mental
Trabajo algo mondbono o o
| &) uminacien | Trabiapo bastarte manstono 11
Ligeramente por debajo de |a a o Trabajo muy monotono o 4
potencia caleulads 1} Manotonis Fica
Bastante por debajo 2 ] Trabajo algo sburrido Q o
Ahcalutzment o inceficents 3 [ Trabajo ahasrrido 2 1
| Trabaja muy sburrida 5 2

Fuente: OIT
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Anexo N° 10: Formato de ficha de capacitacion

- ey D’OSMAR INVERSIONES S.A.C
FICHA DE CAPACITACION
ELARORADD POR - OECAR MARCLLIAND VARGAS WERSIOHN - W0
REVISADO POR - EDITH GOMZALES TICLLA FECHA:

{COMO DETECTAR FALLAS EN EL CUERO NATURAL?

Ohjetive

Brndar los conocimientos técnicos para detectar los fallos presentes en laz mantas de cusro
nzhural con el fin de evitar pérdidas econdmicas por parte da la empresa

Alcance

Imicia con la scherud de la capacitacion por parte de la empresa v los operanes que fnalizara
con uma evaluzcion orzl de la capacttacion despuds da realizarla.

Lineamientos

¢ [ 3 asezoria debe ser realizada por un expecizlista en temas de confrol de calidad con
especialidad en cuero natural

# L3 3sesoria debe brindar informarion actualizada a los nsuaries

* FEl especialista debe tenar conocimientos de las dinamicas de produccicn de la
materiz.

* D zcverde a lz especificacion de la solicited z2 ofrecera capacitacion o
asesoramiento.

Dhezeripeion de
contenido

Cuaro como producte prmerpal da la elaborarion de zapates da alta cahidad.
Procaso da curtiembra de cuero natural

Principales dafectos dal cuaro

Como detectar los dafactos del enere

Fecomendaciones vo sugerencias para 2l tratamiento del cusro

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo N° 11: Ficha de validacién 1

Q1) umvensionn césar vaLieso

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE — HERRAMIENTAS DE CONTROL DE CALIDAD Si No Si No Si No
PORCENTAJE DE RIA PRIMA NO CONFORME
MPNC
% DE MATERIA PRIMANO CONFORME = WPT x 100
MPNC: Materia prima no conforme /
MPT: Materia prima total

PORCENTAJE DE PROVEEDORES CALIFICADOS

P
% DE PROVEEDORES CALIFICADOS = % x 100

NPC: Numero de proveedores calificados
NPT: Numero de proveedores total

VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
EFICACIA

Efi . PR
eacla = ——
i e P
PR: Produccion realizada

PP: Produccién programada

EFICIENCIA

Eficienci TE
wencia = =
P
TE: Tiempo ejecutado
TP: Tiempo programado

f)
Observaci precisar si hay sufi i €7

Opinién de aplicabili i %] bl

li és de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y del juez vali @v‘g: (\/ Y3 L MC(/&[JWM 7 DNI:

AP L T ‘Tl od f

0 YooT7S L

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension Firma del Experto Informante
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Anexo N° 12: Ficha de validacién 2

El UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia!_|[Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE ~ HERRAMIENTAS DE CONTROL DE CALIDAD Si No Si No No
PORCENTAJE DE MATERIA PRIMA NO CONFORME
MPNC
% DE MATERIA PRIMA NO CONFORME = WMPT x 100
(/ e I'd
MPNC: Materia prima no conforme
MPT: Materia prima total
PORCENTAJE DE PROVEEDORES CALIFICADOS
NPC
% DE PROVEEDORES CALIFICADOS = —— x 100
NPT P -
e
NPC: Numero de proveedores calificados
NPT: Numero de proveedores total
VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
EFICACIA
o PR
Eficacia = ——
P e
e -~
PR: Produccién realizada
PP: Produccién programada
EFICIENCIA
o TE
Eficiencia = —
TP 3
b i
TE: Tiempo gjccutado
TP: Tiempo
Observaciones (precisar si hay suficiencia) S heay é‘(fﬁ cerses
Opinién de aplicabilidad: Aplicable IX Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
g i ~ = A
Apellidos y del juez vali .Dr/@ EGULOW2A. LoDt GuES. Maficatel? o 08 L3S
pecialidad del validador: ZUECROND. e DOST UL
D2 dell.....de12018

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del construclo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exaclo y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension Firma H el Experto Informante.
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Anexo N° 13: Ficha de validacién 3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ...

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |Relevancia* Claridad? Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE - HERRAMIENTAS DE CONTROL DE CALIDAD Si No Si_| No Si No

PORCENTAJE DE MATERIA PRIMA NO CONFORME

MPNC

% DE MATERIA PRIMA NO CONFORME = x 100 /
MPT

MPNC: Materia prima no conforme
MPT: Materia prima total

PORCENTAJE DE PROVEEDORES CALIFICADOS

z ? _ NPC
% DE PROVEEDORES CALIFICADOS = NPT % 100 // / [/

NPC: Numero de proveedores calificados
NPT: Numero de proveedores total

VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No

EFICACIA

Eficact PR
tcacta = ——
PP / ;
4 4 v
PR: Produccion realizada
PP: Produccion programada

EFICIENCIA

et
Eficiencia = 7P // [/ //

'iempo ejecutado
iempo programado

T
TP:

- \
Observaciones (precisar si hay suficienci HQ% RLA<\J‘\L) en
Opinién de aplicabilidad: Aplicable E\\f] Aplicable después de corregir [ ] ~ No aplicable [ ]
—

Apellidos y del juez D Mg\Mdmf-l__ Q- (\DLJ/:TM an@XOO/%O
adorvancador: QEWT0. oncluuat | Hocusler e cm@mdﬁ L S
2 15 DZde..|....cot 2018

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. ~
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especfica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo ¢

T t-

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension Firma del Experto Informante.
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Anexo N° 14: Turnitin

# https

£ Feedback Studio - Gaogle Chrome

ev.turnitin.com/:

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

i .
FACULTAD DE INGENTERTA

ESCUFLA PROFESIONAL DE NGENTERTA INDUSTRIAL

APLICACION DF HERRAMIFNTAS DECONTROL DF CALIDAD
PARAMFIORAR 1A PRODUCTIVIDAD EN 1 A FMPRFSA
IMOSMAR INVERSKONES S AL LOS OLIVOS, 2018

Pégina: 1 de 206 Namero de palabras: 50316

WGITR, LGLSQUIZA RODRIGLIZ MARCARTIA ISUS

LINEA DE IVESTRINCION:

SISTINIA DFGESTION )7 CALTIAD

THSIS PARA OBTENFR E1TITULO PROFESIONAL DR INGENIFRO)

INDUSTRIA

AuroR

WMALCH NG Y ARGAS, OSCAR KENNY

a8
AMSOE

A MR
il

k<

—

Fi

g feedback studio Oscar Kenny MARCELIANO VARGAS  APLICACIGN DE HERRAMIENTAS DE CONTROL DE CALIDAD PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA D'

Resumen de coincidencias

29 %

@

X

Entregado aUniversida.. 16 %

repositorio.ucv.edu,pe 9% >

<1% >
docplayer.es <1 % >
myslide.es <1 % >

dspace.unitru.edu.pe <1'% >

repositorio.uide.edu.ec <‘| 0/0 >

Text-onlyReport  High Resolutim\ 3 Q-—a

Recibo digital

turnitiny))

Autor de la entrega:
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Titulo de la entrega:
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DPI

APLICACION DE HERRAMIENTAS D..

TESIS_Xdocx

6.18M

199

29,331

202,507

15-nov-2018 05:08a.m. (UT C-0500)
1039520077

Este recibo confirma quesu trabajo ha sido recibido por Turnitin. A continuacién podra ver la
informacién del recibo con respecto a su entrega.
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