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PRESENTACION

Sefiores miembros del Jurado, presento ante ustedes la Tesis titulada
“Implementacion de plan de mejora del proceso productivo para incrementar
la productividad en la empresa de calzado Emily’S, 2018”, con la finalidad de
Implementar el plan de mejora del proceso productivo para incrementar la
productividad de la empresa de calzado Emily’S, la cual contempla ocho capitulos:
Capitulo I: Introduccién, donde se describen las bases tedricas y empiricas que
ayuden a dar solucién a la problemética planteada, indicando la justificacion del
estudio, su problema, hipétesis y objetivos que se persiguen.

Capitulo II: Método, hace referencia al método, disefio, variables, poblacion y
muestra, asi como las técnicas e instrumentos empleados, los métodos de
tratamiento de datos y los aspectos éticos.

Capitulo IIl: Contempla el resultado de los objetivos, para lo cual se realizd un
analisis situacional de la empresa en estudio, determinacion de los desperdicios
lean, determinacion de los indicadores de productividad en la situacion actual,
disefio del plan de mejora, implementaciéon del plan de mejora del proceso
productivo, determinacion del impacto del plan de mejora del proceso productivo en
la productividad de la empresa y por ultimo se determiné el costo beneficio del
proyecto.

Capitulo IV al V: Contempla secuencialmente las discusiones, conclusiones de cada
objetivo, donde se llegd a concluir que la implementacion del plan de mejora del
proceso productivo incrementé la productividad de mano de obra en un 13% vy la
productividad total en un 11%.

Capitulo VI: Las recomendaciones pertinentes acorde al estudio; y

Capitulo VII: Presenta el resumen de las fuentes bibliograficas usadas en base a la
norma 1SO 690.

Capitulo VIII: Presenta el resumen de tablas, figuras y técnicas e instrumentos.
Esta investigacion ha sido elaborada en cumplimiento del Reglamento de Grados y
Titulos de la Universidad César Vallejo para obtener el Titulo Profesional de

Ingeniero Industrial. Esperando cumplir con los requisitos de aprobacion.

El Autor
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RESUMEN

La presente investigacion titulada: “Implementacion de plan de mejora del proceso
productivo para incrementar la productividad en la empresa de calzado Emily’S,
2018”, enmarcado en las teorias de lean Manufacturing; para lo cual empleé el
meétodo deductivo, con una investigacion de tipo experimental, aplicandolo a una
poblacion o muestra de 175 actividades del proceso productivo de calzado. Para
lo cual realizo observacion directa al proceso mediante ficha de registro: Diagrama
de actividades, la ficha registro de toma de tiempos, la ficha registro de costos de
materia prima directa e indirecta, costos de mano de obra directa y gastos
indirectos de fabricacién; ficha de registro: formato de identificacion de
desperdicios lean; ficha de registro: hoja para elaboracién de layout de planta y
diagrama de recorrido; ficha de registro: hoja check list para la implementacion de
las 5’s; ficha de registro: hoja para la evaluacién de las 5’s; y la ficha registro:
pedidos para entregar en el periodo de Mayo — Junio. Obteniendo como principales
resultados el 38.29% de actividades que generan desperdicios, una productividad
de mano de obra inicial de 0.048 docenas por hora — hombre, una reduccién de
tiempo en actividades de transportes, traslados y movimientos innecesarios de un
52.94%, disminucion de distancias recorridas en 17.50%, en el segundo piso de la
empresa (areas de alistado y cosido de vena) un incremento del 14% al 67% en el
orden, limpieza, y disciplina, en el tercer piso (Almacén, Armado, Perfilado, Cortado,
desbastado) hubo un incremento del 17% al 78%, también se obtiene una
disminuciéon del 54.52% en tiempos de actividades, por esperas de despacho de
materia prima, ubicacion de materiales y herramientas de trabajo, un incremento en
la produccion semanal del 54.54%, y el cumplimiento de pedidos de los clientesen
el periodo del mes de Mayo — Junio y una reduccion de tiempos de espera en la
linea de produccién por desabastecimiento materia prima en un 70%. Asi mismo se
logré incrementar la productividad de mano de obra en un 13% con respecto a las
docenas por hora — hombre, y un incremento del 38 % con respecto a los ingresos
por cada sol invertido en mano de obra, también un incremento del 11% en la
productividad total. Al comprobarse la hipétesis se obtuvo un valor de p< 0,045,
refiriendo que la implementacién del plan de mejora incrementa significativamente

la productividad de mano de obra en la empresa de calzado Emily’S. Por ultimo, se

1



establecié una ganancia de 0.52 soles por cada sol invertido en la aplicacién de las
mejoras en el periodo de Mayo - Junio, lo cual demuestra que esta investigacion es
beneficiosa.

Palabras claves: plan de mejora del proceso productivo, productividad.



ABSTRACT
The present investigation titled: " Implementation of plan of improvement of the
productive process to increase the productivity in the company of footwear Emily'S,
2018 ", framed in the theories of lean Manufacturing; for which it used the deductive
method, with an investigation of experimental type, applying it to a population or
sample of 175 activities of the productive process of footwear. For which | realize
direct observation to the process by means of registration form: Graph of activities,
registration form: capture of times, registration form: costs of direct and indirect raw
material, costs of direct workforce and indirect expenses of manufacture; registration
form: format of identification of wastes read; registration form: leaf for production of
layout of plant and graph of tour; registration form: leaf check list for the
implementation of them 5's; registration form: leaf for the evaluation of them 5's; and
the registration form : orders to deliver in the period of May - June. Obtaining as
main results 38.29% of the activities that generate waste, an initial labor productivity
of 0.048 dozen per hour - man, a reduction of time in transport activities, movements
and unnecessary movements of 52.94%, decrease in distances traveled at 17.50%,
on the second floor of the company (areas of enlisted seams and sewing) an
increase of 14% to 67% in order, cleanliness and discipline, on the third floor
(warehouse, assembly, profiling, cutting, refining ) there was an increase of 17% to
78%, there is also a decrease of 54.52% in times of activities, by wait for dispatch
of raw material, location of materials and work tools, an increase in weekly
production of 54.54%, and the fulfillment of customer orders in the May - June period
and a reduction in waiting times in the production line due to lack of raw material
supplies by 70%. Likewise, it was achieved labor productivity will increase in 13 %
with regard to the dozens per hour- man, and an increase of 38 % with regard to the
income for every Sun invested in workforce, also an increase of 11 % in the total
productivity. When the hypothesis was tested, a value of p <0.045 was obtained,
refiriendo that the implementation of the plan of improvement increases significantly
the productivity of workforce in the company of footwear Emily'S. Finally, there
established a profit of 0.52 Suns for every Sun invested in the application of the
improvements in the period of May - June, which demonstrates that this investigation

is beneficial.

Keywords: plan for improvement of the production process, productivity.



l. INTRODUCCION



11. Realidad problematica

El mercado global de calzado actualmente es el resultado de una dura competencia
debido a la entrada de nuevos productores de calzado tanto nacionales como
extranjeros. En el Perd no es la excepcion, debido a que lacomercializacion actual
de los méas de 50 millones de pares de calzado al afio, el 45% es exportado desde
China, el 15% proviene de Brasil y solo el 35% se producen en el mercado nacional.
Esto se debe a las preferencias arancelarias y tratados de libre comercio (TLC), los
cuales han permitido que el producto importado llegue a un precio del 25% menos
qgue el nacional, también se debe a la aplicacion de técnicas y herramientas de
produccién muy eficientes que dan lugar a bajos costos de produccion y altos
niveles competitivos, en especial la industria China. Lo cual ha generado que los
productores de calzado de Lima, La Libertad y Arequipa, estén en su hora mas
dificil (Contreras, 2017, p.5).

En la ciudad de Trujillo existen unas dos mil empresas entre pequefias y medianas,
gue son procesadoras de cuero y productoras de calzado. Estas representan el
40% del calzado a nivel nacional, ubicadas principalmente en los distritos de El
Porvenir, Florencia de Mora y La Esperanza (Bafales, 2017, p.2). Las cuales son
de tipo familiar y técnicamente artesanales en su gran mayoria, es decir los
operarios realizan actividades que no agregan valor para los clientes, generando
de esta forma sobrecostos, y por ende bajos niveles de productividad y

competitividad.

Tal es el caso de la empresa de calzado Emily'S, ubicada en el distrito de El
Porvenir, que tiene mas de 15 afios dedicada a la produccion del calzado en cuero
para damas y que actualmente cuenta con 22 operarios, de los cuales 5 son
armadores, 8 perfiladores, 4 cosedoras de vena, 2 alistadoras, 3 cortadores. Los
operarios presentan retrasos en sus actividades debido al desabastecimiento de
materiales de produccion, a movimientos y traslados innecesarios; ademas de la
incapacidad de planificacién de la produccion por parte del Gerente de la empresa
tanto en saber el nUmero de operarios que necesita como la cantidad de materiales.

Motivo por el cual no se cumple con las entregas de pedidos a los clientes.



Ademas, el ambiente laboral se encuentra desordenado y sucio, es decir los
operarios olvidan las herramientas de trabajo en desorden y fuera de su lugar, los
insumos en las distintas areas se encuentran fuera del lugar que les corresponde,
las actividades se realizan en areas de poco espacio debido a los articulos
innecesarios que se encuentra y en el piso de las areas se encuentra basura. No
hay control de materia prima, es decir no se sabe cuando comprar ni en qué
cantidad, sino que se recurre a la compra en el momento que falta incurriendo en
tiempos de demoras de produccién. De continuar esta situacion la empresa podria
disminuir su presencia y participacién en el mercado e incluso desaparecer por la

baja productividad y nula competitividad.

En ese sentido, hoy en dia existen muchas herramientas para poder mejorar la
gestion del empresario, las cuales son desconocidas por la mayoria de empresas
productoras de calzado en la ciudad de Trujillo; sin embargo, los beneficios de
aplicacion ameritan profundizar mas en estos temas, tales como: el modelo de
Produccion Lean Manufacturing; planificacion, programacion y control de la
produccion; estudio de métodos, métodos de trabajo, layout, balance de lineas,
gestion de inventarios de materia prima. Los cuales a través de sus resultados
permiten tomar decisiones mas eficientes. En ésta investigacion se pretende
implementar mejoras en el proceso de producciéon, partiendo del diagndstico
situacional de los procesos para determinar todos los indicadores de productividad,
y luego a través de la implementacion de las mejoras incrementar la productividad

y competitividad.

12.  Trabajos previos

En materia de este estudio se encontr6 antecedentes que le hacen referencia como:
La tesis de Martinez Saydy con el titulo “Mejoramiento del proceso productivo en la
empresa de calzado infantiles Laura Milena”, con motivo de optar por el titulo de
Ingeniero Industrial de la Universidad Industrial de Santander en el afio 2015 en la
ciudad de Bucaramanga, que busco disefar e implementar mejoras en el proceso
productivo en la empresa infantiles Laura Milena para alcanzar mayores nivelesde
productividad. Para ello realizo un diagnéstico mediante entrevistas a los

responsables del proceso productivo, toma fotogréafica y levantamiento de medidas
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de las éreas de planta, también se identifico la gestion de los materiales. De igual
forma realizo un estudio de tiempos de cada actividad del proceso productivo. En
base a los resultados obtenidos planteo las mejoras: formalizacion de la estructura
organizacional, balanceo de linea, redistribucién de planta, implementacién de las
5’s, Metodologia para la programacion de la produccién, formalizacion de algunos
procesos de la empresa, Planeacion y desarrollo del producto, Actualizacion y
validacién de la informacion en el software ERP ACCASOFT. Concluyendo que la
nueva distribucion de planta redujo la distancia recorrida en 35%; con la
implementacion de las 5’s se logré incrementar el orden y limpieza de todos los
departamentos en un 20%, con la validacion y actualizacion de los médulos clientes,
proveedor, personal, articulos, produccion, kardex, ventas y compras, permitiéo que
el nivel de implementacion del ERP ACCASOFT aumentara un 44.83%. Esta
investigacion aportd como referencia de estudio las técnicas y herramientas de

implementacion.

De igual forma Rojas Pedro en su tesis titulada: “Propuesta de un plan de mejoras
en el proceso productivo de la celda toalla rollo de cocina en el area de conversion
sur’, con motivo de optar por el titulo de Ingeniero Industrial del Instituto
Universitario Politécnico Santiago Marifio en el afio 2014 en la ciudad de Valencia
— Venezuela, buscé proponer un plan de mejora en el proceso productivo de la
celda toalla rollo de cocina en el area de conversion Sur de la empresa Papeles
Venezolanos C.A. (PAVECA), para disminuir costos e incrementar los niveles de
produccion. Para ello realizé un diagndéstico de la situacion actual de la empresa
por medio de la aplicacién de entrevistas, observacion directa y diagramas de
proceso, identifico el origen y la solucién de las deficiencias operacionales del
proceso mediante un diagrama de causa-efecto. En base a los resultados obtenidos
se disefio el plan de mejoras, el cual estuvo conformado por la adquisicion de una
maquina cortadora, el disefio de un plan de mantenimiento preventivo, capacitacion
del personal y el redisefio de planta. Llegando a la conclusion que el ritmo de la
velocidad de produccion incremento en 11%; lo que incremento el margen de

ganancia en un 25%.



La Tesis de Chang Almendra con el titulo “Propuesta de Mejora del proceso
productivo para incrementar la Productividad en una empresa dedicada a la
fabricacion de sandalias de bafio”, con motivo de optar por el titulo de Ingeniero
Industrial de la Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo en el afio 2016 en
la ciudad de Chiclayo- Peru; buscé proponer mejoras del proceso productivo de
sandalias de bafio para aumentar la productividad, por lo cual realiz6 un diagnostico
de la situacién actual de la empresa determinandose los indicadores de
productividad inicialmente, asi como la identificacion de las causas de los
problemas. En base a los resultados del diagnoéstico, se llevo a cabo la elaboracion
e implementacion de la propuesta de mejora que consistié en: realizar
mantenimiento preventivo y correctivo a la maquinaria, laimplementacién de equipo
de proteccion personal, capacitacion a operarios, estudio de tiempos vy
movimientos, equilibrio de lineas de producciodn, realizacion de plan maestro de
produccion y requerimiento de materiales. Concluyendo que mediante las
propuestas de mejora adecuadas aumento la capacidad utilizada de 35% a 47%
aproximadamente. Asi mismo, se incremento las actividades productivas en un 29%
y la produccion en un 35%. Se logré cubrir el 61% de la demanda actual. También,
la productividad de maquina increment6 en un 35% Yy la productividad en mano de
obra incrementd en un 68%. La eficiencia econdmica incremento en 6%, la
eficiencia en linea aumentd en un 21%, redujo el coeficiente de desequilibrio de
linea en 67%, se llegd a reducir en un 81% los tiempos ociosos, y un 25% el cuello
de botella. Asi mismo se obtuvo una tasa interna de retorno de 22%, concluyendo
gue la propuesta de mejora es rentable porque nos permitira una ganancia del 10%
si se invierte. Esta investigacion aportd como referencia de estudio la metodologia

usada y el instrumento de medicion.

De igual manera se hace referencia a este estudio en la tesis de Orozco Eduard
titulada “Plan de Mejora para aumentar la Productividad en el area de produccion
de la empresa Confecciones Deportivas todo Sport. Chiclayo -2015”, con motivo de
optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial de la Universidad Sefior de Sipan
en el afio 2016 en la ciudad de Pimentel-PerU; la cual busco elaborar un plan de
mejora en el area de produccion, para aumentar la productividad de la empresa;

para lo cual realizo un diagnéstico de la situacion actual mediante una entrevista
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estructurada al duefio de la empresa, una encuesta a los empleados de la empresa,
una ficha de observacion directa del area de produccién, asi como una ficha de
control de tiempos de produccién de cada producto, con el fin de determinar los
factores que afectan al proceso de produccion. En base a los resultados se
estableci6 las acciones de mejora: estudio de tiempos, aplicaciéon de las 5’s, VSM.
Concluyendo que la productividad parcial de la mano de obra se incrementd en un
6% Yy la productividad global en un 15%, asi mismo se obtuvo una ganancia de
S/.1.09 soles. Esta investigacién aporté como referencia de estudio la metodologia
usada.

La tesis de Malca Rafael titulada: “Aplicacién de herramientas de manufactura
esbelta en el proceso de produccion para reducir los desperdicios lean en la
empresa de calzado CARUBI S.A.C.”, con motivo de optar por el titulo de ingeniero
industrial de la Universidad Cesar Vallejo en el afio 2014 en la ciudad de Truijillo-
Peru; en la cual busco reducir los desperdicios lean en el proceso de produccion
mediante la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta, para ello realizo un
analisis de las actividades del proceso mediante un formato de identificacion de
desperdicios lean, obteniendo un total de 33 actividades que generan desperdicios,
gue representan el 30.28% del total. Luego aplico herramientas de manufactura
esbelta como: redisefio de distribucion de planta, metodologia de las 5’s y balanceo
de linea. Mediante la aplicacion de layout, redujo las distancias recorridas en un
33.68%, dado que se distribuyeron las areas con un criterio técnico en base al
método de diagrama de recorrido del proceso y el espacio requerido para cada
area, equipo; con la implementacion de las 5’s aumentaron los % de auditoria de
cada piso, el tercer piso el area de alistado de 9% al 49%, el cuarto piso area de
armado de 10% a 53% y el quinto piso area de corte, desbaste, perfilado, seccion
plantas, de 10% a 58%; y con la implementacion de balance de linea logro reducir
el tiempo en el proceso de armado, y calcul6 el personal necesario para satisfacer
la demanda, aumentando el personal en un 25%. Asi mismo logro reducir el tiempo
total de operacion en un 10% y una reduccion de las actividades que generan

desperdicios al 7.22% del total.



La tesis de Avalos Sandra y Gonzales Karen, titulada “Propuesta de mejora en el
proceso productivo de la linea de calzado de nifios para incrementar la
productividad de la empresa Bambini Shoes — Truijillo”, con motivo de optar el titulo
de Ingeniero Industrial de la Universidad Privada del Norte en el afio 2013 en la
ciudad de Trujillo- Pert; la cual busco incrementar la productividad, mediante una
propuesta de mejoras del proceso productivo. Para lo cual realiz6é un diagnéstico
inicial mediante: observacion directa, entrevistas al personal y a los clientes, y
consultas en diversas fuentes de informacion. Luego se procedio a la descripcion
del proceso a través de diagramas de proceso, diagramas de flujo o recorrido,
diagramas de Pareto; los cuales proporcionaron informacion detallada para detectar
las fallas e irregularidades presentes y plasmarlas en el diagrama de Ishikawa.
Seguidamente, realizo el plan de mejora que consistié en la aplicacion de las
siguientes herramientas: estudio de tiempo y métodos de trabajo, gestion de
almacén que incluye: clasificacion ABC, codificacion y estandarizacion de los
materiales y herramientas, complementandose con el Plan de Requerimiento de
Materiales; y finalmente redisefar la planta. Concluyendo que, mediante el estudio
de tiempos y métodos de trabajo se redujo el tiempo total de proceso en 41%; con
la gestion de almacén se logré disminuir el tiempo de busqueda y espera de
materiales por area: en el area de cortado se redujo % de tiempo de demora de
3.3% a 1.5%, en el area de perfilado de 3.8% a 1.1%, en el area de armado de
6.1% a 0.9%, en el area de alistado de 4.8% a 4.0%; en total se ahorré 4.5 minutos
por estacion, lo que es equivalente a 2.6%; con la redistribucion de planta los
tiempos de traslado se redujeron en un 79%, y la distancia recorrida se redujo en
un 78.35%; y finalmente la productividad incremento de 83 doc./semana a 98

doc./semana, lo que es equivalente al 18%.

13. Teorias relacionadas al tema

Para el desarrollo eficiente del presente estudio es necesario sustentarlo cientifica,
tecnolégica y humanisticamente. EIl MAP (2014, p.5) define al plan de mejora del
proceso productivo como el conjunto de acciones planeadas, organizadas,
integradas y sistematizadas que las organizaciones implementan con el objetivo de

producir mejores resultados en su gestion.
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El plan de mejora desarrolla un conjunto de acciones que permiten el seguimiento
y control de las areas detectadas criticas durante el diagnéstico. Por tanto, es
necesario difundirlas y comunicarlas a todos los colaboradores de la empresa para

Su conocimiento, apoyo e involucramiento colectivo.

Para llevar a cabo el diagnéstico de la situacion actual de la produccion dentro de
la empresa, con el fin de detectar los problemas que en el existen y solucionarlos.
Es necesario hacer uso de herramientas como el diagrama de actividades, el cual
segun Krajewski y otros (2008, p.159), es una representacion grafica de todas las
actividades que realiza un operario 0 grupo en un area de trabajo, con un cliente, o
con materiales. Las actividades son clasificadas en: operacion, inspeccion,
transporte, demoras, almacenamientos, y actividades combinadas. La simbologia a

usarse se muestra en la figura N° 01 en el anexo — figuras.

Asi mismo se define el estudio de tiempos de las actividades del proceso de
produccion, el cual consiste en la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo
gue le lleva a un operario cualificado ejecutar una tarea definida. Los objetivos del
estudio de trabajo son: mejorar la eficiencia del trabajo, estandarizar los tiempos de
ciclo, reducir los tiempos muertos o improductivos, balancear la linea de produccion,
asignar cargas de trabajo adecuados para una persona. Segun la metodologia del

lean Manufacturing los tiempos muertos en el proceso productivo son desperdicios.

Para Hernandez y Visan (2013, p.10), el lean Manufacturing es una filosofia de
trabajo, que describe la forma de mejorar y optimizar la gestion de produccién
focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, tales como: la
sobreproduccién, exceso de almacenamiento de productos, el tiempo de espera,
transporte, sobre-procesamiento 0 procesos inapropiados, los traslados y
movimientos innecesarios, defectos, rechazos y reprocesos. Estos desperdicios se
generan cuando no se realiza lo que deberiamos estar haciendo, aumentando los
tiempos y costos de produccién y disminuyendo la productividad tanto de mano de

obra como la rentabilidad.
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Se define también al desperdicio como toda aquella actividad que no afiade valor
para el cliente, que no transforma el producto ni contribuye visiblemente a la
consecucion del bien final, que ademas consume recursos y por tanto genera un
sobrecosto para el productor que debe ser reducida o eliminada (Corredor, 2015,
p.14).

La sobreproduccién consiste en producir cantidades no requeridas o de invertir o
disefiar equipos con mayor capacidad de la necesaria, esta caracterizada por: el
exceso de stock, equipos de gran tamafio, grandes lotes de fabricacion,
desequilibrio en la produccion, equipos obsoletos, grandes espacios para
almacenaje; esto se debe alo siguiente: se realizan procesos innecesarios, tiempos
de cambio y de preparacion de elevados, mayor importancia a los prondsticos no a
los pedidos, falta de comunicacion en las areas. Por lo tanto, para llevar a cabo la
reduccion o eliminacion de este desperdicio es necesario llevar a cabo acciones
como: flujo de pieza a pieza, implementacion del sistema pull mediante kanban,
SMED, equilibrio de la produccion, estandarizacion de las operaciones (Hernandez
y Visan, 2013, p.22).

De la misma manera define al exceso de almacenamiento de productos como la
“raiz de todos los males”, que se caracteriza por espacios demasiados grandes de
almaceén, baja rotacién de inventarios, costos de almacenamiento elevados; las
causas para que suceda son: procesos deficientes, cuellos de botella, prondstico
de ventas erréneas, sobreproduccion, problemas e ineficiencias ocultas. Las
acciones para hacer frente a este problema son: equilibrio de produccion,
distribucion del producto en una seccién especifica, fabricacion en células, sistema
JIT de proveedores, monitorizacion estricta de tareas intermedias, cambio de

cultura organizacional y gestion de la produccién (p.24).

El tiempo de espera lo define como el tiempo perdido en una actividad ineficiente
de los operarios 0 maquinas, se caracteriza por: largas colas de material, paradas
no planificadas, tiempo para ejecutar tareas innecesarias, el tiempo en el reproceso,
esperas entre operarios y operarios- maquina; las causas posibles son: métodos de

trabajo no estandarizados, layout deficiente, falta de maquinaria apropiada,
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operaciones retrasadas por desabastecimiento de materiales o piezas, grandes
lotes de produccion. Para dar solucion a este tipo de desperdicios es necesario
llevar a cabo acciones como: nivelacion de la produccion, balanceo de linea,
redisefio de planta, produccién en células U, Jidoka, SMED, operarios
multifuncionales, sistemas de entregas de proveedores (p.25).

El transporte como resultado del movimiento o manipulacion de material
innecesario, las causas de este desperdicio son: layout obsoleto, programas de
produccion no uniformes, excesivos almacenes intermedios, baja eficiencia de los
operarios y las maquinas, reprocesos constantes. Para enfrentar estos desperdicios
se llevan a cabo las acciones de: redistribucion de equipos basada en células de
fabricacion flexibles, produccion en flujo pieza por pieza, operarios multifuncionales,

redisefio de layout.

El sobre procesamiento es dificil de detectar ya que muchas veces el operario no
es consciente de ello. Consiste en que el operario realiza procedimientos
innecesarios para procesar y proveer niveles de calidad que los clientes no
requieren. Las causas posibles de este desperdicio son: “hacer algo por si acaso”,
se cambia el producto y no el proceso, falta de claridad en los requerimientos del
cliente, pésima comunicacion, aprobaciones 0 supervisiones innecesarias, las
acciones a llevarse a cabo para enfrentar a este tipo de desperdicios son: la

estandarizacion de los métodos de trabajo, capacitacion de los operarios.

Los traslados y movimientos innecesarios que no afladan valor al producto son
desperdicios. Las causas mas comunes son: deficiencia de los operarios, deficiente
flujo de trabajo, métodos de trabajo inadecuados, mala distribucion de areas en la
planta, desorden y suciedad. Las acciones a llevarse a cabo son: layout de equipo

basado en células de fabricacién flexibles, metodologia de las 5’s.

Por altimo, define el desperdicio por defectos, rechazos y reprocesos, a aquel que
se origina por no haber ejecutado de manera correcta el proceso la primera vez, se
caracteriza por: la planificacién inconsistente, baja calidad, procesos demasiados

complejos, contratacién adicional de recursos humanos para inspecciéon y
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reprocesos, maquinas poca fiables, falta de motivacion personal. Las acciones a
llevarse a cabo para enfrentar a este tipo de desperdicios son: Jidoka,
estandarizacion de los procesos, Andon, mecanismos (poka-yoke), plan de
mantenimiento preventivo, flujo por pieza, control visual kanban, 5°s, Andon, mejora

del entorno de proceso (Hernandez y Visan, 2013, p.26)

Para implementar el Lean Manufacturing, existe una serie de pasos, tales como:
definir lo que es lo que agrega valor para el cliente, realizar mapeo de procesos,
crear flujo continuo para sincronizar la produccion y la demanda, alcanzar la

perfeccion, lo cual se detalla en la figura N° 02 (anexo - figuras).

Estas definiciones de desperdicios, dentro de la empresa de calzados Emily’S nos
permite por intermedio de un formato identificarlos y clasificarlos de acuerdo a su
tipo. Asi como determinar las causas que la producen y plantear las acciones para
hacer frente a este fenomeno. En el presente estudio las herramientas a aplicar
para reducir y eliminar los desperdicios lean son: redisefio de planta a través de
layout, clasificar ordenar y limpiar las areas de trabajo segun los principios de

metodologia las 5’S, balance de linea y Gestién de inventarios de materia prima.

Para CIDETER (2016, p.3), un layout es la disposicion de las maquinas, equipos,
materiales, personal y servicios auxiliares, en espacios necesarios que contribuyen
al incremento de la produccién y la disminucion en los retrasos de produccion. Asi
mismo para Jay y Barry (2007, p.256), el layout busca utilizar al maximo el espacio
disponible, equipos y personas; mejorar el flujo de los materiales y personas;
mejorar la seguridad en el ambiente de trabajo; mejorar la flexibilidad de cambiar

en algin momento.

Por otro lado, se define la metodologia 5’s, segun Cruelles (2015, p.1) como una
herramienta de mejora de tiempos y las condiciones laborales, siguiendo un
procedimiento para establecer y mantener el orden, la limpieza y la disciplina; cuyo
objetivo es lograr la calidad y seguridad del espacio en el que trabajamos, reducir
los desperdicios, asegurar el rendimiento y la eficiencia para finalmente mejorar la

productividad. Para Jaume y otros (2016, p.20), las 5’s son la metodologia perfecta
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para iniciar el cambio hacia la cultura de la mejora continua Ver Figura N°03 del
Anexo — figuras. Las 5’s, segun Reyes (2005, p.15) son: Seiri, Seiton, Seiso,
seiketzu, Shitzuke.

La Seiri es la primera de las 5’s la cual consiste en separar lo que es util de lo que
es inutil y organizarlo, segun el establecimiento de normas que permitan trabajar
sin sobresaltos. Para Wyngaard (2012, p.44), la implementacién de esta “S” se
inicia con determinar si un elemento es necesario en el lugar y la cantidad en que
se encuentra, luego se define los criterios de uso y frecuencia para ubicarlos donde
les corresponde, ver figura N° 04 (Anexos - figuras). Lo inutil se retira y se dispone
en un area para descarte, ver figura N° 05 del anexo - figuras. Y para las cosas
innecesarias que se quedan en el lugar de trabajo se debe de colocar tarjetas rojas
para que cualquiera pueda distinguirlas, y verdes a las cosas, maquinas,

herramientas necesarias, Ver figura N°6 en el anexo — figuras.

Para Hernandez y Visan (2013, p.39), la segunda “S” Seiton, consiste en ordenar
los articulos que han sido clasificados como utiles, en un lugar definido que facilite
Su retorno a su posicion inicial. Para la implantacion del seiton hay que: delimitar
las areas de trabajo, almacén y pasadizos; disponer de un area determinada,

evitando duplicidades.

Luego de ordenar las cosas en su lugar, sigue la implementacioén de la tercera “S”
(Seiso), que consiste en realizar una limpieza inicial identificando las fuentes de la
suciedad y eliminarlos. Para Wyngaard (2012, p.44), el lugar de trabajo debe de
mantenerse limpio ya que permitira: mejorar la imagen empresarial ante los
consumidores, disminuir el riesgo de accidentes, mejorar la operatividad de la

maquinaria y aprovechar al maximo las instalaciones.

Después de seleccionar, ordenar las cosas en su lugar, y limpiar el ambiente de
trabajo, procederemos a implantar la cuarta “S” (Seiketzu). La cual segun INFOTEP
(2010, p.33, 34), consiste en mantener y mejorar los resultados ya logrados. Por
ello es necesario realizar Auditorias de las 5S, premiaciones por desempefio

sobresaliente a los participantes del proceso, llevar a cabo labor de seiso de 5a 10
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minutos diarios en el lugar de trabajo, se publicaran los aspectos mas relevantes
del proceso, los reconocimientos, instrucciones e informaciones en general en el
boletin de la empresa. Por ultimo, la implementacion de shitzuke (disciplina),
comienza con la estandarizacion basada en el principio de los 3 no: no articulos ni
herramientas u otra cosa innecesaria, no desorden, no sucio. Asi mismo consiste
en establecer hojas de control para evaluar coOmo estamos, en mejorar los
estandares de las actividades. Consiste en la rigurosidad y responsabilidad con la
gue se efectia para mantener el nivel de referencia alcanzado. Para promover la
autodisciplina hay que realizar acciones tales como: Colocar los desechos,
chatarras, etc., en lugares destinados paratal fin, respetar las normas establecidas.

Las auditorias tienen el objetivo de medir el cumplimiento de los estandares y
normas establecidas, mediante un cuestionario (ver fecha de registro 10: Hoja para
la evaluacion de las 5’s) en anexo — instrumentos, de preferencia por parte de los
auditores. Estas auditorias arrojan como resultado un valor representativo del nivel
de orden y limpieza del area auditada (INFOTEP, 2010, p.35).

El Balanceo de linea consiste en distribuir los elementos de trabajo para que
alcancen el Takt time y de esa manera conseguir evitar que algunos trabajen mas
de lo normal y que otros no hagan nada. Teniendo en cuenta que la demanda es
fluctuante por tanto es necesario rebalancear la linea cada vez que esto suceda.
Ademas de ello el balance de linea tiene la finalidad de igualar las cargas entre los
operarios, eliminar el cuello de botella, establecer la velocidad de produccion,
determinar el numero de estaciones de trabajo, el costo de la mano de obra
necesaria. Permitiendo finalmente reducir los costos de produccion e incrementar

la productividad de la organizacién (Chase, 2009, p.227).

En el balanceo de linea se tiene en cuenta: El Takt time que segln Socconini (2013,
p.39), es la sincronizacién del ritmo de ventas y produccion; el tiempo de ciclo
definido como el tiempo que transcurre desde el inicio de una operacion hasta que
sea completado; el valor agregado, que es el tiempo de las actividades que
actualmente transforman los productos en lo que desea el cliente y que él esta

dispuesto a pagar; y por ultimo la grafica de balaceo de operadores, que es una

16



representacion gréfica de los elementos de trabajo, el tiempo de ciclo y los operarios
de cada estacidn. Se usa para explicar de forma visual la relacion entre el Takt time
y el tiempo de ciclo total.

Asi mismo definiremos el tema de gestidén de inventarios de materia prima, con el
fin de reducir los tiempos de espera en el proceso productivo por desabastecimiento
de ello.

Los inventarios son almacenamientos temporales de materias primas,
componentes, productos tanto en proceso como terminados a lo largo de la linea
de produccion. La tenencia genera costos para la empresa. En tal sentido para
evitar los costos en mantener inventarios, segun (Alfalla y otros, 2008, pl.), es
necesario una gestion de inventarios de manera eficiente, el cual consiste en la
planificacion y control, para lograr que se dispongan los recursos en la cantidad y

en el tiempo adecuado.

Asi mismo dice que existen dos tipos de sistemas para la gestion de inventarios, el
sistema de revision continua Q y el sistema de revision periddica P. Para el presente
estudio se lleva a cabo la implementacion del modelo de cantidad fija de pedido, la
cual consiste en solicitar lotes de una misma cantidad a lo largo del horizonte de
planificacion, denominado lote econdmico, minimizando el costo total de
inventarios. Se emite un pedido nuevo cuando en el almacén se alcanza un nivel
de stock denominado punto de pedido, el cual llega al final del tiempo de suministro,
cuando el stock en almacén es cero. El modelo se refleja en la figura N° 07 (Anexo

- figuras). En este modelo se tienen las variables y parametros siguientes (p.3).

El tiempo de reaprovisionamiento (TR), el cual se calcula de la siguiente manera:

[*
0o =—
(]

d: demanda diaria.

Q*: lote econémico.

Para saber cuanto pedir se aplica la siguiente formula:
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2+ 0x 0O
NI
L0« 0

0 =

Una vez conocido cuanto pedir, se tiene que saber cuando pedir un nuevo lote,

denominado punto de pedido (Pp). El cual se expresa mediante la férmula:

=0« 0o

Siendo que los inventarios buscan reducir ademas de los tiempos de espera en los

procesos de produccion, los costos de gestion de inventarios, los cuales se

calcularan en funcién del tamafio del lote. La simbologia a utilizar en el modelo es:

Q: lote a pedir

Pp: Punto de pedido.

CTa: Costo total de adquisicion.

CTe: Costo total de emision.

CTp: Costo total de posesion.

D: demanda en el periodo de planificacion.

Ce: Costo unitario de emision.

Ca: Costo unitario de adquisicion.

Cp: Costo unitario de posesion.

f: Numero de pedidos en el periodo de planificacion.

©: Periodo de almacenamiento.

El costo total de adquisicién:
Udo=0000

El costo total de emision:

[]
o =00= 0=0E0
[

El costo total de posesion:

O00=000000000000006
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(00000 000000 +00000 (U+0) [

ooood 0ooooo) )
0oooo= =
2
O
O00=000 > 1O
El costo total resultaria igual a:
] N
O0=000+000+000=0000+ _+D]] ?De

000 3

En la figura N° 08 del (Anexo - figuras), se representa los costos de acuerdo al

tamano de lote.

Las herramientas definidas se implementan con el fin de incrementar la
productividad inicial de la empresa. La cual segun Carro (2013, p.10), es un indice
gue relaciona las salidas o producto del sistema y las entradas o insumos al sistema

productivo. La productividad se expresa en:

godooo oodoo

uooopguoooooo P———
oo ogooooo

ooogdgd=
Se considera la productividad parcial de mano de obra como:
Productividad de mano de obra = unidades producidas/ Horas -h disponibles.

La productividad involucra, a todos los recursos tanto de entrada como de salida.

000000 ooogg
000oogoooooon
O0000= ooooooo gooogo

Para Garcia (2011, p.40), la productividad consiste en producir por encima del
promedio y en satisfacer plenamente a los consumidores utilizando de manera

eficiente y eficaz los recursos disponibles.
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Por ultimo, es necesario conocer la viabilidad del proyecto mediante la metodologia
de costo-beneficio, el cual consiste en analizar de forma econdmica y financiera la
comparacién de los ingresos y los costos generados durante el periodo del
proyecto, obteniendo el VAN neto de los ingresos y de los costos, luego al dividirlos
se encuentra el ratio costo beneficio (Derus, 2008, p.80).

14.  Formulacién al problema
¢,Cual es el impacto de la implementacion de plan de mejora del proceso productivo

en la productividad de la empresa de calzado Emily’S, en el afio 2018?

15. Justificacion del estudio

El presente estudio de investigacion se justifica técnicamente por que pretende
aplicar las técnicas y herramientas (layout, la metodologia de las 5’s, balanceo de
linea y gestion de inventarios de materia prima) para mejorar el proceso de
produccion disminuyendo los desperdicios lean identificados como: tiempos de
espera, transporte, movimientos, reprocesos, inventarios y otros. Esta
implementacion de mejoras permitira redisefiar el sistema de produccién e
incrementar la productividad de la empresa y por ende la rentabilidad. De manera
social la investigacion presentara estaciones de trabajo ergonémicas, con espacios
congruentes; para mejorar las condiciones en la que trabajan los operarios. De
manera legal al propiciar el crecimiento de algunas empresas que tendran
oportunidades de mercados internacionales y buscan la formalizacion de las
mismas. Por ultimo, se justifica metodolégicamente ya que servird de guia para

futuras investigaciones interesadas en este tema.

16. Hipétesis
La implementacion de plan de mejora del proceso productivo incrementa la

productividad de mano de obra en la empresa de calzado Emily’S, 2018.
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17.  Objetivos

General:

Implementar el plan de mejora del proceso productivo para incrementar la

productividad de la empresa de calzado Emily’S.

Especificos:
O

Evaluar el proceso productivo actual para identificar las actividades
gue generan desperdicios lean y determinar los indicadores de
productividad de mano de obra y la productividad total.

Disefar el plan de mejora del proceso productivo de calzado para la
empresa de calzados Emily’S.

Implementar las herramientas del plan de mejora del proceso

productivo en la empresa.

Determinar el impacto de la implementacion de plan de mejora del
proceso productivo de calzado, en la productividad de mano de obra

en la empresa.

Determinar el costo beneficio de la implementacion.
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2.1. Tipo de estudio

Es un estudio Aplicado porque se hizo uso de los conocimientos teéricos de
desperdicios lean, estudio de tiempos, redisefio de planta, metodologia de las 5’s,
balance de linea, gestion de inventarios de materia prima, con el fin de
incrementar la productividad de mano de obra. A su vez es un estudio
experimental, porque modificé la variable independiente (plan de mejora del
proceso productivo), para determinar su impacto en la variable dependiente
(Productividad) mediante un estudio de disefio pre experimental de pre testy post
test y longitudinal, pues se procedio a realizar mediciones antes y después de
manipular intencionalmente la variable aleatoria, para establecer su

comportamiento al recibir el estimulo.

2.2. Disefo deinvestigacion

Es Pre experimental, porque existi6 un control minimo de la variable
independiente, y se trabajo con un solo grupo (G) al cual se le aplic6 un
estimulo (Plan de mejora del proceso productivo) p a r a determinar su impacto en
la variable dependiente (Productividad), aplicandose un pre prueba y post prueba

luego de aplicado el estimulo.

Disefo de la investigacion

G0O1X02 o1 X estimulo 02

Pre- prueba post- prueba
Donde:
G: Grupo o muestra, las actividades del proceso productivo.
O1: Medicion inicial de los indicadores de Productividad.
X: Estimulo: Plan de mejora del proceso productivo.

02: Medicion final de los indicadores de productividad.
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2.3. Variables, Operacionalizacién
231. Definicién de variables:

% Variable Independiente, cuantitativa: plan de mejora del proceso
productivo, que consiste en el conjunto de acciones planeadas, organizadas,
integradas y sistematizadas que las organizaciones implementan con el objetivo
de producir mejores resultados en su gestion (MAP, 2014, p.5)

% Variable Dependiente, cuantitativa: productividad, la cual para Carro (2013,

p.10), es un indice que relaciona las salidas o producto del sistema y las

entradas o insumos al sistema productivo.

232. Operacionalizacion de variables

Tabla N° 01: Operacionalizacion de variables.

_ Definicion Definicion _
Variables Indicadores Escala

conceptual operacional

. Herramientas estratégicas de gestion que
Conjunto  de o - .
. permiten identificar y reducir los problemas en el
acciones ] » _ ]
area de produccion medido a través de:
planeadas,

organizadas,

integradas  y % reducido de

sistematizadas

tiempos en
Plan de mejora del |que las traslados y
, o Layout
proceso productivo | organizaciones movimientos
implementan innecesarios.  |Razdn

con el objetivo
de producir

mejores

% reducido de
resultados en Metodologia de

su gestion | |, 55 tiempos de

espera.

24



(MAP, 2014, |Herramienta Tiempo de ciclo
p.5) Balance de Linea Takt time
o ij
Gestion de Db+ 00
inventarios  de Razén
materia prima. O0=0x 000

Es un indice
que relaciona
las salidas o|indice de Productividad.
producto  del

sistema y las

Productividad entradas o) Unidades
iNnsSuUMos al| Mano de obra producidas /| Razén
sistema hora-hombre.
productivo. o
Productividad ]
(Carro, 2013, Ingresos/costos. | Razon
total
p.10)

Fuente: Elaboracion propia.

2.4. Poblacion y muestra

Poblacion:
Se procedié a tomar como poblacion del estudio a todas las actividades del proceso,
determinando los desperdicios lean en 15 dias antes y 10 dias después de la

implementacion del plan de mejora.

Para la toma de tiempos la poblacion se considera infinita, compuesta por los
tiempos operativos del proceso productivo, en base a una toma inicial de 15 datos

por operacion.
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Muestra:

Toma de tiempo:

ANDYO2-(Z0)2

= )
>0

Siendo:
n= tamafno de la muestra que deseamos determinar.
n"= namero de observaciones del estudio preliminar.
> =suma de los valores.
X=valor de las observaciones.

Cuyos valores se observan en la tabla N° 06 (ver anexo-tablas).

Criterios deinclusion: se incluyen todos los tiempos que a criterio del investigador
estan dentro del contexto normal de cada operacion del proceso de produccion.

También incluye todo tiempo que genera desperdicios en el proceso de produccion.

Criterios de exclusidn: se excluye aquellos tiempos que a criterio del investigador

esta fuera del contexto normal de cada operacion.

2.5. Teécnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez vy
confiabilidad
Para el logro de cada uno de los objetivos especificos se procedié a emplear las

siguientes técnicas e instrumentos:

Para evaluar el proceso productivo actual, se realizé observacion directa al proceso
y se recogio la informacion a través de fichas de registro. Se observé las actividades
gue realizan los operarios y se registré en un diagrama de actividades (ver anexo:
técnicas e instrumentos — Ficha de registro 01), para luego proceder a realizar el
estudio de tiempos, siendo necesario la toma de tiempos en una ficha registro de
toma de tiempos de las actividades del proceso productivo (ver anexo: técnicas e

instrumentos — ficha de registro 02) durante 15 dias, con los cuales se calcul6 el
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tamafo de muestra con un nivel de confiabilidad del 95%, el cual resulto ser de 10,
usando la misma ficha de registro se realiz6 las anotaciones correspondientes, a
estos tiempos se les agrega las calificaciones y suplementos Westinghouse, los
cuales sirvieron para el célculo del tiempo estandar del proceso de produccion, de
igual manera se registro los costos de los recursos que consume el proceso en las
fichas registro: costos de materia prima directa, costos de materia prima indirecta,
costos de mano de obra directa, costos de mano de obra indirecta, gastos indirectos
de fabricacion (ver anexo: técnicas e instrumentos — fichas de registro 03, 04, 05y
06). Luego mediante la ficha de registro: Identificacion de desperdicios lean (ver
anexo: técnicas e instrumentos — ficha de registro 07), se identific los tipos de
desperdicios lean que generan las actividades a lo largo de todo el ciclo de
produccion y las causas que lo originan, a su vez mediante un diagrama de Pareto
se selecciono los desperdicios con mayor ocurrencia en el proceso. Finalmente, en
estas condiciones se determino los indicadores de productividad con respecto a la

mano de obra y la productividad total.

Para Disefar el plan de mejora del proceso productivo de la empresa se utilizé los
datos registrados en la ficha de registro de identificacion de desperdicios lean, y
luego del analisis de estos se realizo el planteamiento de soluciones (Redistribucion
de planta mediante Layout, Metodologia de las 5’s, Balance de linea, Gestion de

inventarios de materia prima).

En cuanto a implementar el plan de mejora del proceso productivo, se usaron los
datos recolectados mediante observacion directa en la ficha registro de
identificacion de desperdicios lean. Para implementar las herramientas, se necesito

recolectar informacion:

e Para el redisefio de la distribucion de planta se procedi6 a la observacion
directa de la distribucion de las areas mediante un graficé de las areas en un
layout actual de planta, y el recorrido que los operarios realizaban durante el
proceso de produccion se registré en un diagrama de recorrido (ver anexo:
técnicas e instrumentos — ficha de registro 08). Se realiz6 el analisis de la

distribucion de las areas a través de los tiempos de recorrido y se plante6
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una nueva distribucién de areas graficAndolo en un nuevo layout de plantay
a su vez un nuevo diagrama de recorrido para verificar sus mejoras o

beneficios.

e Para implementar la herramienta 5°s en el proceso de produccion se
procedio a una observacion directa del ambiente de trabajo y su intervencion
en las actividades del proceso, mediante un check- list (ver anexo: técnicas
e instrumentos — ficha de registro 09), posterior a ello se desarrollara cada s
en cada etapa del proceso involucrando al personal, en un tiempo de 8
semanas, considerandose que al fin de cada semana se hiso una auditoria
mediante un hoja de evaluacion de las 5s (ver anexo: técnicas e
instrumentos — ficha de registro 10); finalmente se estima los beneficios de

la implementacion en los tiempos de las actividades del proceso.

e Para la implementacion de balance de linea, se llevd a cabo observacion
directa de los pedidos que tiene la empresa para entregar a los clientes, y se
registraron los nuevos pedidos en ficha registro: Pedidos para entregar en el
periodo Mayo — junio (ver anexo: técnicas e instrumentos — ficha de registro
11). Luego se calcul6 el Takt- time, y el tiempo de ciclo, los cuales ayudaron
a determinar el numero de operarios para el periodo mencionado, y las

cantidades diarias a producir para cumplir con el pedido.

e Para implementar el modelo de gestion de inventarios se usé los datos
recolectados mediante la ficha de registro: Identificacion de desperdicios
lean, en donde se detalla los tiempos de espera por el desabastecimiento de
materia prima. Ademas, para la gestion de inventarios de materia prima se
llevé a cabo la clasificacion ABC de la materia prima, y el modelo de cantidad
fija de pedido, mediante el cual se logr6 determinar la cantidad a pedir y

cuanto pedir.

Para determinar el impacto de la implementacién del plan de mejora del proceso

productivo en la productividad se realizé un andlisis técnico para ver el porcentaje
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de tiempos estandares reducidos, y las distancias recorridas. Asi mismo se realizé

un analisis estadistico utilizando la prueba de wilcoxon.

Se utilizé la metodologia del costo beneficio para verificar la viabilidad econémica
del plan implementado, y se utiliz6 como instrumento la hoja de calculo Excel, en

donde se aplico las formulas para el analisis.

2.6. Métodos de analisis de datos

Andlisis descriptivos

De acuerdo a la escala de las variables de estudio la implementacion del plan de
mejora del proceso productivo como tiene una escala razon se procedio a tabular
los tiempos de cada actividad y se realizan tablas de contingencias para calcular su
promedio y luego estandarizarlos por intermedio de calificaciones y suplementos.
Asi mismo se realizé el andlisis de los desperdicios lean mediante la ficha de
registro: identificacion de los desperdicios lean, los cuales se priorizaron para su

intervencion segun el diagrama de Pareto.

La productividad (escala razon) se procedio a calcularla a través de formulas
tomando como insumos a los resultados del plan de mejora, para hacer la

comparacion antes y el después de la implementacion del plan de mejora.
Andlisis ligados a la hipotesis

Para probar la hipétesis por tratarse de un estudio pre-experimental se hara uso de
la prueba estadistica T-Student por corresponder a variables de razon, si es que
cumple los criterios de normalidad y homogeneidad si no es asi se opta por una

prueba no paramétrica de comparacion de medias (Wilcoxon).

2.7. Aspectos éticos

El investigador se compromete a respetar la propiedad intelectual, a no adulterar
la veracidad de los resultados ni de los datos, a guardar la confidencialidad de los
datos proporcionados, asi como la identidad de los individuos que participan de la

investigacion y a proporcionar soluciones que guarden armonia con la
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responsabilidad social de la investigacion. Para ello se ha desarrollado el proyecto

con los siguientes criterios éticos:

Tabla N° 02: Aspectos éticos.

Criterio Caracteristicas éticas del criterio

Productividad

La implementacion del proyecto propicié el

incremento de la productividad.

Confidencialidad

Se asegurd la proteccion de la identidad de la
empresa y las personas que participaron en el

desarrollo del proyecto.

El analisis de la situacion desfavorable encontrada

Objetividad se baso en criterios técnicos aplicados segun las
herramientas de solucion.
Se citaron todas las fuentes bibliograficas de la

Originalidad informacion mostrada, a fin de demostrar la
inexistencia de plagio.

Veracidad La informacion mostrada es verdadera.

Derechos laborales

La implementacion del proyecto propicia un clima
favorable en el ambiente laboral, entre empresario

y operarios.

Fuente: Elaboracion propia.
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Ill. RESULTADOS



3.1. Evaluacion del proceso productivo actual
311 Generalidades

3.1.1.1. Resefia histérica

La historia de la empresa Emily’S dedicada a la fabricacion de calzado para
damas inicia su actividad en el afio 2002, ofreciendo a sus clientes precios
similares al mercado de ese entonces, con el paso de los afios los precios se
hicieron mas competitivos en el mercado. Pero la empresa muestra dificultades
en el proceso de produccion que se manifiesta a través de los desperdicios que

se generan.

En la actualidad la empresa distribuye calzado a la Ciudad de Lima y Chiclayo.
La participacion activa en las ferias de calzado en la localidad y en importantes
ciudades del pais, abrido nuevos mercados en algunos lugares a nivel nacional y
adquirio nueva tecnologia para confeccionar el producto de mayor calidad y
competitividad.

3.1.1.2. Datos generales de la empresa.

Razon social : Empresa de calzados EMILY’S.
RUC : 1018152774

Actividad econOmica : Fabricacion de calzado para damas.
Propietario : Maria Flores Bricefio.

Direccion : Pasaje Gonzales Prada N° 253

3.1.1.3. Mision

Ser una empresa Productora y Distribuidora de calzado que se esfuerza en
satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes mediante la
Produccion, Comercializacion y Promocion de productos diferenciados
priorizando disefios exclusivos y de avanzada en la industria manufacturera del

calzado, con responsabilidad social y ambiental.

3.1.1.4. Vision
Ser una organizacion lider en el mercado nacional y expandirnos a mercados

internacionales con identidad propia, dinamica, competitiva y orientada al
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mejoramiento continuo, permitiendo el desarrollo integral del sector del calzado

en el Distrito del Porvenir -Trujillo- Peru.

3.1.1.5. Valores corporativos.
% Responsabilidad
% Honestidad

% Compromiso

% Trabajo en equipo

% Calidad

% Servicio

% Lealtad

% Profesionalismo

% Disposicion

3.1.1.6. Factor humano
La empresa cuenta con 22 colaboradores, de los cuales 5 son armadores, 8
perfiladores, 4 cosedoras de vena, 2 alistadoras, 3 cortadores. En la siguiente

tabla se muestra la distribucién de los operarios.

Tabla N° 03: Informacion sobre operarios de la empresa.

‘ Proceso N° de operarios
Cortado 3

Desbastado

Perfilado

Cosido de vena

Armado
Alistado

Total personal 22

Fuente: Elaboracion Propia

N 01| W| 0| K=
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3.1.1.7. Organigrama

El organigrama de la empresa es de tipo vertical, es decir se desagregan los

diferentes niveles jerarquicos en forma escalonada.

PROPIETARIO

ALMACENERO
I [ | | |
CORTADOR PERFILADOR COSVEQSAR DE ARMADOR ALISTADOR

Figura N° 09: Organigrama de la empresa de calzado Emily’S.

Fuente: Elaboracion Propia.

3.1.1.8. Maquinaria, Equipos

La empresa es mas artesanal y solo cuenta con las siguientes maquinas:

Tabla N° 04: Maquinaria, equipos

Cantidad Estado Antigliedad - Afios

Debastadora. 1 Bueno 5.00
Perfiladoras. 8 Bueno 5.00
Cocina de gas. 3 Bueno 5.00
Cocina eléctrica. 3 Bueno 0.50
Rematadora. 1 Regular 5.00
Pegadora. 1 Bueno 5.00
Compresora. 2 Bueno 5.00
Esmeril. 3 Bueno 1.00
Reactivadora. 1 Bueno 5.00
Boca de sapo. 1 Bueno 5.00

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.1.9. Productos
Tabla N° 05: Cartera de productos.

Modelo Caodigo Planta Taco Cuero Plantilla Forro Horma

301 2 Guante Badana Polibadana Valerina
) 300 Caucho 2 Guante Badana Polibadana Valerina
SEULEIEL] i i

211 Caucho 2 Guante Badana Polibadana Valerina
210 Caucho 2 Guante Badana Polibadana Valerina
800 Caucho 3 Guante Badana Polibadana Toperol
803 Caucho 3 Guante Badana Polibadana Toperol
806 Caucho 3 Guante Badana Polibadana Toperol

Toperol -
808 Caucho 3 Guante Badana Polibadana Toperol
812 Caucho 3 Guante Badana Polibadana Toperol
816 Caucho 3 Guante Badana Polibadana Toperol
137 Caucho 5 Guante Badana Badana Boca sapo
138 Caucho 5 Guante Badana Badana Boca sapo

i 139 Caucho 5 Guante Badana Badana Boca sapo

Mocasin
720 Caucho 5 Guante Badana Badana Boca sapo
722 Caucho 5 Guante Badana Badana Boca sapo
750 Caucho 5 Guante Badana Badana Boca sapo

Fuente: Elaboracion propia.

3.1.1.10. Seleccion del producto

Se selecciono el modelo 300 y el 301 de la cartera de productos. Ya que estos

son los que mas pedidos se tienen.

Figura N° 10: Modelo de calzado seleccionado para el estudio

Fuente: Empresa de calzado Emily’S.
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3.1.1.11. Descripcion Técnica del producto

' PLATO (CUERO)

J
|
&
\_\:‘
CORREA (CUERO)
TALON (CUERO)
HEBILLERO

(CUERO) 3 _—

PASA CORREA
(CUERO)

CAPELLADA
(CUERO)

TRAPECIO (CUERO)

LADO INTERNO
(CUERO)

FORRO CAPELLADA

Figura N° 11: Descripcion técnica de las partes que conforman el calzado.

Fuente: Elaboracion propia.

LADO IEXTERNO
(CUERO)

FORRO LADOS
(BADANA)
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312. Proceso de produccion.

Proceso es toda actividad que utliza materias primas (entradas) para
transformarlos, por medio del consumo de recursos, en productos terminados
(salidas). El proceso de elaboracion depende del modelo ya que se adicionan o

quitan materiales, pero en si tienen que pasar por los mismos procesos.

Mp.
= CORTADO DEVASTADO =4 APARADO

COSIDO DE
VENA

/7

2 | ALISTADO g | ENZUELADO

Figura N° 12: Diagrama de procesos de produccion de calzado.

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura N° 12 se observa el proceso de transformacion de la materia prima que
empieza en el area de cortado, en donde se corta el cuero y la badana segun
docena, luego pasa a el area de devastado, donde se desbasta los filos de los
cortes para unirlos, una vez desbastados pasan al area de perfilado en donde se
consigue dar unir las diferentes piezas a través de costuras segun disefio del
modelo especificado, ahora continua en el area de armado donde se pega la planta
al calzado y finalmente pasa al area de alistado, donde se limpia, se da brillo y se
encaja listo para ser vendido. En cada area se realizan distintas actividades las

cuales se detallaran en un diagrama de actividades del proceso.
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3.1.2.1. Diagrama de actividades del proceso

EMILY'S

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

MATERIALES ~ SIMBOLO ACTIVIDAD TIEMPO(seg.) TOTAL (seg.
VECES
INICIO
1 Esperar despacho de Cueroy Forro en almacen 600.00 1.00 600.0Q
Cuero en el segundo piso

—

Badana 1
12.00 1.00 12.0Q

Transportaraareade cortado el cueroyforro.
6 Extender el cueroenlamesade cortar 19.20 1.00 19.2Q
? Buscar moldes de la docena a cortar segdn codigo 9.60 1.00 9.6
e Buscar chavetas sobre lamesadel cortador 12.00 1.00 12.04
2 Trasladarse a esmeril paraafilarchaveta 24.00 1.00 24.04
@ Afilarchavetas en Esmeril 60.00 1.00 60.04
3 Volveramesade cortar 24.00 1.00 24.04
@ Colocarmolde sobre cuero 2.00 192.00 384.04
Mol de de Za pato

Hojade sierra —

Cortarelcuerosegun elmolde que se coloca 30,00 192,00 5.760.0p
sobre el cuero.
— Reta s os de cuero
Lapicerotintaseca

Ennumerarlos cortes seginel molde 1.00 192.00 192.01

38



Rafia

—

Bols a plas tica me—

Colocar molde sobre labadana
Cortarbadanasegtn molde colocado.

? Amarrarlos cortes segiin molde de corte

@ Amarrarlos cortes segin molde de corte

Colocar cortes enunabolsa

Extender Mantade badanaenmesade cortar

——) Rctas 05 de badana

Ennumerar cortes segun el molde

Colocarcortesenlamismabolsade cortesde
cuero

TrasladarcortesaalmacendeP.P.

Esperaraalmacenero.

Entregarcortesa almacenero

Revisarloscortes cantidady calidad.

Almacenar cortes en los andamios de P.P

Esperar a almacenero para que despache los
cortes

20.00

60.00

60.00

2.00

19.20

2.00

6.00

3.00

12.00

30.00

120.00

120.00

30.00

30.00

7.00

1.00

1.00

96.00

96.00

96.00

7.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

140.0Q

60.04

60.04

192.0Q

1,843.24

192.04

42.04

3.00

12.0Q

30.04

120.0d

120.0d

30.0Q

30.04
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Rafia

Pi ntura

:
%
}

?

Trasladar cortes a maquinadebastadora

Desamarrarlos cortes portipode pieza.

desbastarloscortessegUnindicaciontecnica

Reta s os de Cuero

Amarrarel corte seguntipode pieza.

TrasladarcortesaalmacendeP.P

Esperaraalmaceneroquerecibaloscortes.

Entregar cortes aalmacenero

Revisarloscortescantidadycalidad.

Almacenar cortes enlos andamiosde P.P

Esperar a almacenero para que despache los
cortes einsumos paraperfilado

Trasladar cortes aareade perfilado

Desamarrar cortes

Contary ordenar alavez los cortes portipo de
pieza

Pintarlosfilos deloscorteselmismocolordel
cuero.

Pasar compas los cortes

Devastar los cortes con chaveta.
Reta s os de cuero

34.00

6.00

3.24

6.00

34.00

20.00

20.00

1.00

5.00

600.00

32.00

15.00

4.80

8.40

15.00

48.00

1.00

7.00

192.00

7.00

1.00

1.00

1.00

192.00

1.00

1.00

1.00

192.00

192.00

48.00

24.00

34.0

42.0

622.0

42.0

34.0

20.0

20.0

192.0

5.0

600.4

32.0

15.0)

921.6

1,612.4

720.0

1,152.0
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Marcar cortes con molde de modelo de calzado

Pegamento

Hecharpegamentoaloslados, talony capellada,
cortes decuero

Unirlas piezas de forro el talony los laterales
conunacostura

Unir los lados y talon de cortes de cuero

Pegar el forro a la capellada
Hilo
Auja
Pasar costurauniendo el forroy el corte de cuero
(talonylaterales) formandoelcuerpo.

Pegamento —p

Pasar pegamento enlaparte superiordel cuerpo
entre eltalonylos lados laterales

aterial de ACOIChad0  e————

Colocar el material de acolchado e ir
presionando con el martillo para que pegue bien.
Hilo

Pasar costura en la parte acolchada del cuerpo
del calzado

Hilo e—

0 Pasar costuras sobre la capellada

Pegamento —

Hecharpegamentoenlacapelladaylaparte que
sevaauniral cuerpo

Picador
Picar el plato en la parte marcada
—— o3 S 0S de CUETO y ba da na
0 Unir la capellada y el cuerpo
Hilo m—
Pasarcosturaenlauniondelacapelladay el
cuerpo

HIl0 e—

Hebillas

UnirconcosturaelHebilleroylacorreaalcuerpo.

6.00

12.00

27.00

6.00

30.00

48.00

42.00

48.00

45.00

36.00

30.00

120.00

24.00

48.00

42.00

144.00

96.00

48.00

96.00

24.00

24.00

24.00

24.00

24.00

24.00

24.00

24.00

24.00

24.00

24.00

864.0

1,152.0

1,296.0

576.0

720.0

1,152.0

1,008.0

1,152.0

1,080.0

864.0

720.0

2,880.0

576.0

1,152.0

1,008.0
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Picarlaparte marcadaenlacapellada

A
‘—PReta s 0s de cuero y ba da na

?
%

Aujas —

W

Llenarloscortesenlabolsa

Transportar cortes a almacen de P.P.

Esperar a almacenero para que reciba los cortes

Entregar cortesaalmacenero

Revisarlos cortescantidady calidad.

Almacenar cortes en los andamios de P.P

Esperar aalmacenero que despache los cortes,

hilo yaujjas.

Transportarcorteseinsumos a areadecosidode

vena

Cosido de venaparaunirel platoy el cuerpo del
calzado.

TrasladarcortesaalmacendeP.P.

Esperar a almacenero para entregar los cortes
con costura de vena

Entregarcortes aalmacenero

Revisarlos cortes cantidady calidad.

Almacenar los cortes en almacen de P.P.

60.00

10.00

32.00

120.00

10.00

20.00

10.00

300.00

600.00

300.00

600.00

120.00

10.00

10.00

20.00

24.00

1.00

1.00

1.00

1.00

24.00

1.00

1.00

1.00

24.00

1.00

1.00

1.00

24.00

1.00

1,440.0p

10.0§

32.01

120.00

10.09

480.0p

10.09

300.00

600.0¢

7,200.09

600.0p

120.00

10.09

240.0p

20.09
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b Esperar aalmacenero paraquedespache los
cortes

Transportar cortes aarea de Enzuelado o Armado

@ Cortarforrodetalondel cuerpo

> Reta s 05 de ba da na

12 Trasladarse amesade cortar

Tomarlonadelandamioy colocarsobrelamesa
de cortar

@ Cortarlonade acuerdo almodelo de molde.

—]) Reta S 0s de Lona

13 Trasladarseaareadearmadoconlalona
Pegamento

Jehe m—

Hecharinsumos eneltalon del cuerpo, los
lateralesylapartedelacapellada

Colocarlalonaypegarelforroal cuero.

®
o

4 Trasladarse al aimacen de M.P, para traer carton
para las falsas del zapato

Esperaraalmaceneroparaque despache

Recibirel material de carton paralas falsas.

Trasladar material de carton a area de armado

Colocarmoldes sobre el carton

Carto

Cortarfalsas de material de carton.

— REta s 0S de carton

?

16 Trasladarse aareade hormas de calzado

60.00

46.00

9.00

14.00

3.60

14.00

60.00

18.00

46.00

600.00

20.00

46.00

3.00

24.00

32.00

1.00

1.00

24.00

1.00

1.00

48.00

1.00

24.00

24.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

24.00

1.00

60.0l)

46.0p

216.0p
14.0p

6.0p

172.8p

1,440.0Q

432.0p

46.0p
600.09
20.0p

46.0p

3.0

576.0p

32.0
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Buscarhormassegunmodelodecortesde
calzado

17 Trasladarhormas decalzadoacaballeteenel
area de armado

Colocar en orden descendente la serie de
hormas en caballete para armar

Tachuelas e———

Colocary clavarfalsasenlahormacontachuelas

Cortarel cartonquesobresalede nivel dela
planta de la horma

—) Rcta S 0S de ca rton

Pega T ——

@ Hecharpegamento sobre el carton enfalsado

18 Trasladarseabafio parallenaraguaentarropara
evaporaraguay llenar cortes de cueroenhorma.

Agua_b
@ Llenareltarroconaguahastaunlitro
19 Trasladarse aareade armado con el agua.

Colocartarrode aguasobrelacocinade gas

@ Encendercocinade gas.

—— Colocar corte sobre el pico de tarro paraque el
vapor lo ensuavezcaun poco

—) \/3 pOI de a gua

Fos foro
Gas

Verificar el enfalsadoy el orden de las hormas

Tomar corte del pico del tarro

120.00

32.00

12.00

24.00

24.00

18.00

36.00

20.00

36.00

2.00

10.00

12.00

6.00

1.00

1.00

24.00

24.00

24.00

24.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

24.00

24.00

24.00

120.0p

32.08

288.0p

576.0§

576.0§

432.0p

36.0p

20.09

36.09

2.09

10.0¢

144.0p

288.0p

144.0p
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Tomarhormade caballete segtin numeroy lado
de corte

Calzarelcorte enlahormausandounacuchara

Apagarcocinade gas

Enchufar cocina electrica

Tomarlahormaconel cortecalzadoypasar
sobre el calordelacocinaelectrica
Armarlapunta, el talony los laterales esperando
que el corte este centrado

Tomarcortey pasar sobre el calor delacocina
electrica.

Quemarlapunta, el talon, los lados, chancando
con el martillo para perderlas arrugas del cuero.

Apagar cocinaelectrica

Trasladarseaalmacen de MP parapedirplanta
para el calzado segin modelo.

Esperar el despachode aimacenero

Recibirlaplantaparael calzado.

21 Trasladarplantade calzadoaareadearmado

Pl antg >

OrdenarPlantaen orden descententey en
parejasegunlaseriede calzado

6.00

10.00

6.00

6.00

12.00

30.00

12.00

30.00

6.00

46.00

60.00

20.00

46.00

24.00

24.00

1.00

1.00

24.00

24.00

1.00

1.00

1.00

1.00

24.00

l44.0l

432.09

6.0
12.09

720.0p

12.09

720.0p

6.0Q
46.09

60.0Q
20.0Q

46.0Q

144.0p
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22 Trasladar plantade calzado a laLijadora.

Lijar la planta de calzado.

m—— Po| i | | 0 de | a pl a nta de ca ucho

23 Trasladar la planta lijada a area de armado

Ordenarplantadeformadescendentesegin
serie de calzado.
Halogen e—

T8 Abrirfrascode Halogen yvaciarsobre un
deposito.

Limpiarlaplantacon halogen que se pasa conun
pedazo de lona.

Tomarlaplantaymarcarsobreelcuerolaparte

Lapicero Tinta seca 4
P donde ira la planta pegada

Ao

v’} Trasladar el calzado a la maquina rematadora.

Tomarelcorteypasarenlarematadorapara
desbastar el cuero enlaparte dondeiralaplanta

> Pol vi | | o de cuero

Trasladar el calzado a area de armado

Colocar sobre el caballete, enordeny en pareja
PVC

.

Pasar PVC sobre laparte marcaday devastada
del cuero.

PasarPVCsobrelaplantadecalzadolaparte
interna

Esperarquesequeel PVC.

36.00

30.00

36.00

12.00

36.00

12.00

36.00

40.00

36.00

40.00

42.00

24.00

12.00

1.00

24.00

1.00

24.00

1.00

24.00

24.00

1.00

24.00

1.00

24.00

24.00

24.00

24.00

36.0(

720.00

36.00

288.0¢

36.0Q

288.0¢

864.09

40.0¢

864.0

40.0

144.0

1,008.0

576.0(

288.0¢
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TrasladarcortesamaquinaReactivadoraenel
ordende mayoramenor segln serie.

N
o

Colocarlahormadecalzadoysuplantaenla
reactivadora

Esperaraque el PVCsereactive enlaplantayel
calzado.

Sacarlahormayaplantade lareactivadora

Colocarlahormasiguiente de calzadoy su planta

Pegarlaplantaenelzapatoypresionarconel
martillo sobre lamarcarematada.

Abrirlatapadelapegadora

Colocarlahormaconlaplantapegadaenla
pegadora a presion.

Cerrartapade Pegadora

Esperar que la pegadora presione al calzado

Abrirlatapadelapegadorapararetirarel
calzado

Trasladar hormas con planta pegada a caballete
de armado.

¢ Beecec vl

Ordenar en forma descendente sobre el
caballetelashormasde calzado

Descalzar calzado de lahorma en orden

Verificarcantidady calidad de calzado

Eee

11.33

15.00

30.00

20.00

15.00

36.00

6.00

6.00

24.00

10.20

11.33

9.00

18.00

12.00

1.00

24.00

1.00

23.00

24.00

1.00

24.00

24.00

24.00

24.00

24.00

24.00

34.0¢

15.04

720.09

20.0Q

345.09

864.09

6.04

144.0

144.09

576.0¢

10.2

34.0

216.0¢

432.09

288.0¢
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e S

PiNtUre —

Brillo

09— _eloo

Trasladar calzado aarea de alistado

Ubicarcalzadoenelordendescendente en
caballete de alistado

Combinarcolores parapintarcalzado

Pintar el calzado con el mismo color del cuero.

Pasarbrilloal calzadoterminado

Trasladarse a almacen de M.P paratraer badana

Esperar despacho de almacenero

Recibirelmaterialdebadana

Trasladarse a area de cortado

Bada naﬁl

Extender manta de badana sobre mesa de cortar.

88 Colocarmolde plantillasobre labadana

Lapicerode color—

Hil0 e—

Pega mento s——

@ Cortarplantillasegtn elmolde colocado

—) Reta s 0s de ba da na

- Ennumerar cortes segtinelnumerodemolde
cortado, y serie de calzado.
31 Trasladar cortes de plantilla a area de alistado

@ Pasar costura sobre los cortes de plantilla

Pasarpegamentosobre el cartonsobrelaplanta
del calzado

20.67

6.00

20.00

12.00

12.00

28.00

12.00

20.00

34.00

12.00

1.80

12.00

14.00

3.00

24.00

1.00

24.00

24.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

24.00

24.00

24.00

24.00

24.00

62.01

144.0p

20.09
288.0p

288.0p
28.0p

12.09

20.09
34.00

12.04
43.2

288.0p

28.8p

14.09

216.00

216.0p
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Colocar la plantillay presionar para que se pegue
al carton

Caja

BOISES —

33
La pi ce ro de col orJ

@ Apilar las cajas segin numeracion
—
@ Amarrarlas cajas apiladas.

4

Cortary quemar los hilos que sobran del calzado
y evitar que se vea.

—  Re ta s 0S va i 0S

Trasladarse aalmacen de M.P. paratraer cajasy
bolsas

&
Esperar que el almacenero despache las cajasy
bolsas

Recibir las cajas y bolsas de parte del

almacenero.

Trasladar cajas y bolsas al area de alistado

Colocar cada par de calzado en bolsa

Colocar cada bolsa en unacaja

Ennumerar cajasegun el numero de calzado.

Trasladar ladocenaencajadaaalmacende P.T.

Entregar docena a almacenero de obra
Revisar la calidad del calzado.
Almacenar cortes en almacen de P.T

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

3.00

2.40

28.00

60.00

20.00

28.00

9.00

6.00

4.80

6.00

28.00

6.00

6.00

12.00

24.00

24.00

1.00

1.00

1.00

1.00

12.00

12.00

12.00

12.00

2.00

1.00

1.00

12.00

72.0¢

57.6(

28.0(

60.00

20.00

28.00

108.09

12.00

72.00

57.60

12.09

28.0¢

6.00

72.04

24.04

63,676.68

Figura N°13: Diagrama de actividades del proceso de calzado modelo 300-301.

Fuente: Empresa de calzado Emily’S.
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En la figura N° 13 se describe las actividades del proceso de produccion de calzado
de los modelos bandera de la empresa y el tiempo que se utiliza para llevarse a
cabo, haciendo un total de 63, 676.68 segundos lo que equivale a 17.68 horas en

producir una docena.

| RESUMEN DE ACTIVIDADES

i 5.00 89.00 0.02

- 16.00 4196.00 1.17
6 101.00 41989.80| 11.66

—

11.00 12560.28 3.49

- 8.00 2601.60 0.72

3 34.00 2240.00 0.62
TOTAL 175.00 63676.68 17.69

Figura N° 14: Resultados obtenidos en el Diagrama de actividades del proceso de
calzado modelo 300-301.

Fuente: Empresa de calzado Emily’S.

En la figura N° 14 podemos observar que el proceso de produccion estd compuesto
por 175 actividades clasificadas de acuerdo a su naturaleza: 5 almacenamientos,
16 demoras, 101 operaciones, 8 inspecciones, 11 operaciones y control, 34

transportes.
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3.1.2.2. Estudio de Tiempos

a)

Determinacién del tamafio de muestra

Para llevar a cabo el estudio de tiempos en primer lugar se realizé una toma previa

de tiempos de las actividades por un periodo de 15 dias, registrados en la tabla N°

06 (ver anexo - tablas). Luego se calcul6 el tamafio de muestra que se debe de

seguir para el estudio de tiempos de cada actividad, de la siguiente manera:

7
o0

L)

Primero calculamos para la primera actividad “esperar despacho de Cuero y

Forro en almacén en el segundo piso”, usando la siguiente formula:

SONITTY 12> ()2
~ 20e=2(0) )2

= 40N/(15+ 215831 —3233703.063) =187
1798.25

De igual manera se calcula para todas las actividades.

Por ultimo, se verifica los valores calculados para cada actividad del proceso y
se elige el mayor de ellos. En este caso el mayor de los “n” calculados es 9.95,
siendo necesario que el tamafio de muestra sea un entero se aproxima a 10,
por lo tanto, el tamafio de muestra para el proyecto es de 10 observaciones.

(ver tabla N° 07 del anexo — tablas)

Luego de calcular el tamafio de la muestra se procedio a realizar la medicién de

tiempos durante 10 observaciones en dias distintos (tabla N° 08 — anexo tablas),

los datos obtenidos por cada actividad se agruparon en operaciones secundarias

como se muestra en la tabla siguiente:

Tabla N° 09: Tiempo promedio de las actividades agrupadas en operaciones

secundarias.

Actividades del proceso de produccién Tiempo promedio |

Cortado de cuero y forro. 9969.71
Desbastado de los cortes de cuero por pieza. 1042.53
Formar el cuerpo del calzado. 14063.35
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Formar la capellada del zapato. 1585.22
Picar el plato. 2880.61
Unir la capellada y el cuerpo del calzado. 4842.27
Cosido de vena. 9093.42
Empastado de cortes de calzado. 2403.96
Enfalsado de las hormas. 2918.64
Armado de calzado. 3177.44
Preparacién de la planta del calzado. 1723.53
Rematado de calzado antes de pegar. 1959.57
Pegado de planta a la horma de calzado. 5724.46
Alistado y acabado del calzado. 1849.70
Encajado de calzado. 402.47
Almacenar producto terminado. 131.57

Fuente: empresa de calzado Emily’S

En la tabla N° 09 se muestra los tiempos promedios de las operaciones

denominadas secundarias del proceso de produccion de calzado.

Tabla N° 10: Tiempo del proceso en linea actual de las operaciones principales

del proceso de produccion.

Tiempo
Operacién promedio seg./ promedio min./ promedio Hora/
doc.
Cortado 166.16
Desbastado 1042.53 17.37 0.29
Perfilado 23371.45 389.52 6.50
Cosido de vena 9093.42 151.55 2.53
Armado 17907.60 298.45 4.98
Alistado 2383.73 39.72 0.67

‘ Total 63,768.44 1,062.87 ‘ 17.74

Fuente: Elaboracion Propia.
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En la tabla N° 10 se observan los tiempos actuales de las operaciones principales
gue a su vez son las estaciones de trabajo de la linea de produccidn, estos tiempos
salen de la sumatoria de los tiempos de la tabla N° 09, que se agrupan en areas o
estaciones. Siendo el tiempo de produccién en promedio de 17.74 horas por

docena.
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b) Determinacion del tiempo estandar

Tabla N° 11: Determinacién del tiempo estandar de cada operacidén secundaria del proceso de produccién.
‘ ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 01 AL 25 DE ENERO DEL 2018

EMPRESA: | CALZADO EMILY'S

A CARGO: | MARTIN LOPEZ SANCHEZ

. Tiempo Tiempo Tiempo
o ., ) Tiempo Suplement ) ) ]
Actividades del proceso Calificacion Promedio estandar estandar estandar

o . normal 0s .
e de produccién (seg) (min) (hn)

Oscar Cortado de cuero y forro . 9969.71 10,966.68

Desbastado de los cortes de
Ubi ) 1.24 1042.53 1,292.74 1.16 1,499.57 24.99 0.42
cuero por pieza

12,831.02

Formar el cuerpo del

Flor 1.01 14063.35 14,203.99 1.16 16,476.62 274.61 4.58
calzado
Formar la capellada del

Eder 1.31 1585.22 2,076.64 1.14 2,367.37 39.46 0.66
zapato

Pedro Picar el plato 0.91 2880.61 2,621.36 1.14 2,988.34 49.81 0.83
Unir la capellada y el cuerpo

Alexander 1.02 4842.27 4,939.11 1.14 5,630.59 93.84 1.56
del calzado

Fidencia Cosido de vena 0.84 9093.42 7,638.48 1.11 8,478.71 141.31 2.36

Empastado de cortes de
Ronal ad 1.26 2403.96 3,028.99 1.15 3,483.34 58.06 0.97
calzado




José Enfalsado de las hormas 1.06 2918.64 3,093.76 1.09 3,372.19 56.20 0.94

Nicolas Armado de calzado 0.81 3177.44 2,573.73 1.14 2,934.05 48.90 0.82
Preparacion de la planta del
Leonor 1.13 1723.53 1,947.59 1.17 2,278.68 37.98 0.63
calzado
) Rematado de calzado antes
Marino 1.25 1959.57 2,449.46 1.11 2,718.90 45.31 0.76
de pegar
Pegado de planta a la horma
Juan 1.14 5724.46 6,525.89 1.13 7,374.25 122.90 2.05
de calzado
] Alistado y acabado del
Martin 1.11 1849.70 2,053.16 1.13 2,320.08 38.67 0.64
calzado
Daniel Encajado de calzado 1.06 402.47 426.62 1.13 482.08 8.03 0.13
) Almacenar producto
Fidel ) 1.09 131.57 143.41 1.13 162.05 2.70 0.05
terminado

Tiempo estandar total del proceso productivo 20.94

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla N° 11 se realizo el calculo del tiempo estandar para lo cual primero se tuvo que calcular el tiempo normal, este es la
multiplicacion de la calificacion por el tiempo promedio cronometrado cuyos valores se encuentran en la tabla N° 09, los valores
de las calificaciones se encuentran en la tabla N° 12 de anexo — tablas. Después para hallar el tiempo estandar se tuvo que

multiplicar el suplemento por el tiempo normal, ver en la tabla N° 13 del anexo — tablas., el resultado de los suplementos.

Para hallar el tiempo estandar de la primera operacién secundaria, se tiene que hallar el tiempo normal, de la siguiente:
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% Tiempo normal = Tiempo promedio (seg) * calificacion.
Tiempo normal = 9969.71 (seg)* 1.10

Tiempo Normal = 10,966.68 (seg) = 182.78 (min).

% Tiempo estandar = Tiempo normal * suplemento
Tiempo estandar = 182.78 (min)* 1.17

Tiempo estandar = 213.85 (min).

De esta manera se determind el tiempo estandar para las demas operaciones.
Ademas, se determind que el tiempo estandar de todo el proceso es de 20.94 horas
para producir una docena de calzado. Asi mismo se determind los tiempos

estandares de cada actividad, ver tabla N° 14- anexo tablas.

Tabla N° 15: Docenas diarias producidas por operacion principal usando el tiempo
estandar.

) Horas diarias N° de Docenas diarias
Operaciones Horas/doc.

HELETELE trabajadores producidas

Cortado 3.56 10.00 3.00 8.00
Desbastado 0.42 4.00 1.00 10.00
Perfilado 7.63 10.00 8.00 10.00

Cosido de
2.36 8.00 3.00 10.00

vena

Armado 6.16 10.00 5.00 8.00
Alistado 0.82 8.00 2.00 13.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 15 se muestra las docenas diarias que produce cada operacion
principal, mediante el cual se identificé el cuello de botella en el area de cortado y
armado, debido a que es la menor cantidad producida. Por lo tanto, la produccion
actual de la empresa es de 8 docenas diarias. Generando inventarios de productos

en proceso, Yy tiempos ociosos en algunas estaciones o areas de trabajo.
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313. Costos de produccién

El costo total de produccion es la suma de los costos variables y costos fijos de

produccién.
Costos directos
% Materia prima directa (por docena)

Tabla N° 16: Costo de materia prima directa por docena.

Unidad Costo Costo
Mp Cantidad _ _
medida unit. total

Cuero 26.00| Pies 5.00| 130.00
Badana 34.00| Pies 1.80 61.20
Planta 1.00| Docena 50.00 50.00
Etiquetas 0.02 | Millar 40.00 0.96
Hebillas 1.00| Docena 4.50 4.50
Cajas 1.00| Docena 10.00 10.00

Total ‘ 256.66 |

Fuente: Elaboracion propia
% Mano de obra directa (por docena)

Tabla N° 17: Costo de mano de obra directa por docena.

Operacién Costo por docena ‘

Cortador 18.00
Desbastador 3.00
Perfilador 35.00
Cosedor de vena 15.00
Armador 35.00
Alistador 10.00

Total 116.00 ‘

Fuente: Elaboracion propia
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Costos indirectos

% Materia prima indirecta

Tabla N° 18: Costos de materia prima indirecta por docena.

Producto Unida.d de Cantidad Co§to Costo

medida unit. total
Carton Plancha 0.17 10.00 1.67
Lona Metro 0.10 5.00 0.50
Chinches Caja 0.05 7.50 0.38
Pegamento Galdén 0.25 36.00 9.00
Punti Lata 0.01 95.00 0.71
Cemento Lata 0.02 220.00 4.95
Halogen Litro 0.05 22.00 1.10
Hilo naylo (perfilar) Cono 0.17 6.50 1.08
Hilo naylo (vena) Cono 0.25 10.00 2.50
Espuma Plancha 0.10 11.00 1.10
Terry Metro 0.25 6.00 1.50
Brillo Litro 0.08 32.00 2.67
Tinte Galon 0.04 18.00 0.72
Bolsas Paquete x100 0.24 3.50 0.84
Laca Litro 0.03 15.00 0.38
Afiilina pardo Gramos 2.50 0.20 0.50
Mutilo Litro 0.03 20.00 0.50

Total ‘ 30.09

Fuente: Elaboracion propia

< Mano de obra indirecta

Tabla N° 19: Costos indirectos de mano de obra indirecta por docena.

) Costo Asignacion a total del Costo por
Operario
mensual producto docena
Propietario-
gerente 2,500.00 875.00 4.21
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Contador 200.00 70.00 0.34
Almacenero 900.00 315.00 151
Vendedor 400.00 140.00 0.67

TOTAL 6.73

Fuente: Elaboracion propia

< Gastos indirectos

Tabla N° 20: Gastos indirectos de fabricacion.

Descripcion Costo ‘
Transporte 3.00
Alquiler de puesto 7.14
Depreciacion 0.40
Energia eléctrica 0.88
Teléfono e internet 1.00

COSTO TOTAL 12.42

Fuente: Elaboracion propia
Costo total de produccién

Tabla N° 21: Costos totales de produccion por docena.

item Descripcion ‘ Costo Costo total

Materia prima directa 256.66
Costos S
Materia prima indirecta 30.09
variables 409.48
o Mano de obra directa 116.00
unitarios
Mano de obra indirecta 6.73
Transporte 3.00
Alquiler 7.14
Costos fijos _ 12.42
o Depreciacion 0.40
unitarios
Energia 0.88
Teléfono e internet 1.00

COSTO TAL UNITARIO ‘ 421.90 ‘

Fuente: Elaboracion propia



En la tabla N° 21 se muestra los costos totales de produccion por docena que
suman un total de S/. 421.90 nuevos soles, semanalmente los costos de produccién
sumaron S/.20, 505.42 soles.

314. Determinacion de los desperdicios Lean

El proceso productivo del calzado se analizé mediante la identificacion de los 7
desperdicios béasicos que describe la filosofia de Lean Manufacturing. Se utiliza la
ficha registro de identificacion de los 7 desperdicios Lean (ver anexo -
instrumentos). Es decir, se especifica los desperdicios encontrados por cada
actividad y la causa de estos obteniendo como resultado la ocurrencia de los
mismos a través del diagrama de Pareto. El analisis se lo efectu6 en un periodo de
observacion de dos semanas, tomando en cuenta que este formato quedara como

documento de aplicacion.

Tabla N° 22: Identificacion de los 7 desperdicios Lean

4 DESPERDICIOS LEAN IDENTIFICACION DE LOS 7
EMILY 'S

7 DESPERDICIOS LEAN

1. Produccion en exceso.

FECHA.: 26/01/2018 2. Procesos de trabajo innecesarios.
3. Rechazos y reelaboracién.

4. Traslados y movimientos
innecesarios.

A CARGO DE: MARTIN LOPEZ SANCHEZ 5. Transporte.

6. Inventario, almacenamiento y
existencias.

7. Tiempo de espera.

OPERACION: CORTADO DE CUERO Y FORRO

N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO

El encargado de almacén este caso

el mismo duefio realiza diferentes

Esperar despacho de Cuero y actividades, motivo por el cual
1 Forro en almacén en el segundo | Esperas demora en despachar los materiales
piso. mientras lo busca el cuero y el forro,

debido a que se encuentran en

desorden y mal ubicados.
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El almacenero no tiene pedidos

Produccion en | especificados por el cliente. Es decir
exceso no sabe que docena se va a
producir, se produce por si acaso.
Transportar a area de cortado el Regresar a su puesto de trabajo con
2 Transporte ) o )
cuero y forro. los materiales, pérdida de tiempo.
3 Extender el cuero en la mesa de
cortar.
Las bolsas que contienen los
Buscar moldes de la docena a moldes no estan codificadas, estan
4 o Esperas )
cortar segun cédigo. en desorden y a su vez estan
incompletas muchas de ellas.
) No sabe donde estan las chavetas,
Buscar chavetas en el area de _ )
5 Esperas la mesa de trabajo estd en
cortado.
desorden.
) Traslados yl .. ]
Trasladarse a  esmeril para o Pérdida de tiempo el tener que
6 ) movimientos )
afilar chaveta. ) _ desplazarse a esmeril.
innecesarios
7 Afilar chavetas en Esmeril.
_ Traslados y .
Trasladarse de esmeril a mesa o Regresar a su puesto de trabajo,
8 movimientos o .
de cortar. ) . pérdida de tiempo.
innecesarios
9 Colocar molde del modelo a
cortar sobre el cuero.
0 Cortar el cuero segun el molde | Produccion  en| Gran cantidad de retazos de cuero,
gue se coloca sobre el cuero. exceso por exceso de las docenas.
1 Enumerar los cortes segun el
namero del molde de corte.
1 Amarrar los cortes segln
numeracion y por tipo de pieza.
Colocar cortes de cuero en una
13
bolsa.
v Extender Manta de badana
sobre la mesa de cortar.
15 Colocar molde del modelo a
cortar, sobre la badana.
i . Gran cantidad de retazos de forro,
Cortar badana segin molde Produccion en
16 por exceso de las docenas, se
colocado. exceso

produce sin una planificacion.
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17 Enumerar cortes segun el molde
de corte.
18 Amarrar los cortes segun la
numeracion y tipo de pieza.
19 Colocar cortes en la misma
bolsa de cortes de cuero.
Trasladar la bolsa de cortes de o )
i Pérdida de tiempo el tener que llevar
20 |cueroy badana a almacén de | Transporte )
a almacén la docena cortada.
P.P.
Esperar a almacenero que El almacenero se encuentra
21 ) Esperas ) o
reciba los cortes. realizando otras actividades.
Traslados yl . ] ) i
o Pérdida de tiempo al ir a almacén
movimientos
Entregar la bolsa de cortes a _ _ entregar los cortes a almacenero
22 innecesarios
almacenero. _ _ i _
Pérdida de tiempo al ir a almacén
entregar los cortes a almacenero.
Revisar en los cortes cantidad y
23 | calidad, tanto del cuero como la
badana.
Almacenar la bolsa de cortes en ] Se acumula los cortes en los
24 ) Almacenamiento )
los andamios de P.P estantes, no todo sigue su proceso.

OPERACION: DESBASTADO DE LOS CORTES DE CUERO POR PIEZA

pieza.

N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO
El encargado de almacén busca la
Esperas
Esperar a almacenero para que docena a desbastar.
1 despache los cortes a B -
Produccién  en| Se producen docenas adicionales,
desbastar. ] )
exceso es decir por si acaso.
o Pérdida de tiempo al tener que
Trasladar cortes a maquina i i
2 Transporte trasladarse de almacén a area de
debastadora.
desbastado.
3 Desamarrar los cortes por tipo
de pieza.
A Desbastar los cortes segun
indicacion técnica.
. Amarrar el corte segun tipo de
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Trasladar cortes desbastados a

Pérdida de tiempo al tener que

6 i Transporte desplazarse a almacén para dejar
almacén de P.P
los cortes desbastados.
Esperar a almacenero que Esperar a que el almacenero nos
7 ) Esperas )
reciba los cortes desbastados. atienda.
Traslados yl .. ) ) i
Entregar cortes desbastados a o Pérdida de tiempo al ir a almacén
8 movimientos
almacenero. _ _ entregar los cortes a almacenero.
innecesarios
9 Revisar los cortes cantidad y
calidad.
Almacenar cortes desbastados ) Se acumula los cortes en los
10 Almacenamiento

en los andamios de P.P

estantes, no todo sigue su proceso.

OPERACION: FORMAR EL CUERPO DEL CALZADO

N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO
El encargado de  almacén
selecciona la docena y alista los
Esperar a almacenero para que ) ) )
. materiales para el perfilador (hilos,
1 despache los cortes e insumos | Esperas o ] )
i ojalillos, hebillas, tintes, etc.),
para perfilado. ) )
inclusive sale a comprar los
materiales faltantes.
El perfilador camina hasta su puesto
Trasladar cortes a area de de trabajo que queda en el tercer
2 i Transporte ] ] .
perfilado. piso, con los materiales de trabajo
desde el segundo piso.
3 Desamarrar cortes.
A Contar y ordenar a la vez los
cortes por tipo de pieza.
. Pintar los filos de los cortes el
mismo color del cuero.
6 Devastar los cortes con
chaveta.
7 Pasar compas los cortes.
Marcar cortes con molde de
8 modelo de calzado, el disefio
del zapato.
Echar pegamento a los lados,
9 talébn y capellada, cortes de

cuero.
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Unir las piezas de forro el talén

y los laterales con una costura.

Unir los lados y talon de cortes

de cuero.

12 | Pegar el forro a la capellada.

Pasar costura uniendo el forro y
13 | el corte de cuero (talon y

laterales) formando el cuerpo.

Pasar pegamento en la parte
14 | superior del cuerpo entre el
talén y los lados laterales.

Colocar el material  de
15 | acolchado e ir presionando con

el martillo para que pegue bien.

Pasar costura en la parte
16 |acolchada del cuerpo del

calzado.

OPERACION: FORMAR LA CAPELLADA DEL ZAPATO
N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO

Pasar costuras sobre la

1 capellada.

Echar pegamento en la
capellada y la parte que se va a

2 unir al cuerpo.

OPERACION: PICAR EL PLATO

Picar el plato en la parte
1 marcada segun disefio del
molde.

OPERACION: UNIR LA CAPELLADA Y EL CUERPO DEL CALZADO
N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO

1 Unir la capellada y el cuerpo.

Pasar costura en la unién de la

capellada y el cuerpo.
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Unir con costura el Hebillero y la

3 correa al cuerpo.
Picar la parte marcada en la
4 capellada, segun disefio de
molde.
Llenar los cortes perfilados en la
° bolsa.
Transportar cortes a almacén de
0 P.P. Transporte Caminar con los cortes a almaceén.
Esperar a almacenero para que Esperar a que almacenero de obra
7 Esperas
reciba los cortes perfilados. atienda al operario.
Entregar cortes perfilados a
8 almacenero.
Revisar los cortes cantidad y
° calidad.
Almacenar cortes perfilados en
10 los andamios de P.P.
OPERACION: COSIDO DE VENA
N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO
Esperar a almacenero que
1 despache los cortes, hiloy Esperas El almacenero busca los materiales
agujas. y entrega al operario.
Transportar cortes e insumos a Trasladar cortes a cosido de vena
2 ) Transporte
area de cosido de vena. que queda fuera del local.
Cosido de vena para unir el
3 plato y el cuerpo del calzado.
4 Trasladar cortes a almacén de Transporte El cosedor de vena traslada los
P.P. cortes a almaceén.
Esperar a almacenero para Esperara la atencién del
5 entregar los cortes con costura | Esperas almacenero, generando pérdida de
de vena. tiempo.
Entregar cortes con cosido de Traslados Pérdida de tiempo al ir a almacén
6 movimientos
vena a almacenero. ) ) entregar los cortes a almacenero.
innecesarios
Revisar los cortes cantidad y
! calidad.
g Almacenar los cortes cosido de

vena en almacén de P.P.
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OPERACION: EMPASTADO DE CORTES DE CALZADO

N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO
Esperar a almacenero para que
1 despache los cortes que se va a| Esperas Esperar a que el operario seleccione
armar. la docena a trabajar.
El operario se traslada con los
Transportar bolsa de cortes a _
2 i Transporte cortes a su puesto de trabajo
area de Enzuelado o Armado. o )
generando pérdida de tiempo.
3 Cortar forro de talon del cuerpo.
Traslados y | Pérdida de tiempo al tener que
Trasladarse a mesa de cortar en o )
4 ] movimientos trasladar los cortes de lona a area
el area de armado. ] ]
innecesarios de Enzuelado.
c Tomar lona del andamioy
colocar sobre la mesa de cortar.
6 Cortar lona de acuerdo al |Produccion en | Gran cantidad de retazos de lona,
modelo de molde. exceso por exceso de las docenas.
) El operario se traslada con la lona a
Trasladarse a area de armado ]
7 Transporte su puesto de trabajo generando
con la lona. o ]
pérdida de tiempo.
Echar insumos en el talon del
8 cuerpo, los laterales y la parte
de la capellada.
9 Colocar la lona y pegar el forro

al cuero.

OPERACION: ENFALSADO DE LAS HORMAS

N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO
Trasladarse al almacén de M.P, | Traslados yl ) ) ]
i o Pérdida de tiempo al ir a almacén
1 para traer carton para las falsas | movimientos i
, , para traer el carton.
del zapato. innecesarios
Esperar a almacenero para que Esperar a que el operario seleccione
2 i Esperas )
despache el cartén. la docena a trabajar.
3 Recibir el material de carton
para las falsas.
Trasladar material de cartén a
4 i Transporte i )
area de armado. Llevar el cartén a &rea de armado.
5 Colocar moldes sobre el carton.
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Cortar falsas de material de

6 7
carton.
i Traslados y ) ) i i
Trasladarse a area de hormas o Caminar hacia el area donde estan
7 movimientos
de calzado. ) ) las hormas.
innecesarios
i Traslados y | Agacharse para buscar las hormas
Buscar hormas segun modelo o . ) i
8 movimientos segun serie ya que las hormas estan
de cortes de calzado. _ _
innecesarios en desorden.
Trasladar hormas de calzado a El operario camina llevando las
9 ) Transporte )
caballete en el area de armado. hormas al &rea de armado.
Colocar en orden descendente
10 | la serie de hormas en caballete
para armar.
1 Colocar y clavar falsas en la
horma con tachuelas.
Cortar el carton que sobresale By Aplicar §’s en el érea de armado
) Produccién en o o
12 | de nivel de la planta de la para eliminar los desperdicios de
exceso

horma.

carton.

OPERACION: ARMADO DE CALZADO

NO

ACTIVIDADES

DESPERDICIO

CAUSA DEL DESPERDICIO

1 Echar pegamento sobre el

carton enfalsado.

Trasladarse a bafio para llenar

Traslados y ] ] .

agua en tarro para evaporar o Caminar hacia el bafio, generando
2 movimientos o ]

aguay llenar cortes de cueroen | . ) pérdida de tiempo.

innecesarios

horma.
3 Llenar el tarro con agua hasta

un litro.

Trasladarse a area de armado Llevar el agua hacia el area de
4 Transporte

con el agua. armado, hasta su caballete.
. Colocar tarro de agua sobre la

cocina de gas.
6 Encender cocina de gas.

Colocar corte sobre el pico de
7 tarro para que el vapor lo

ensuavezca un poco.
g Verificar el enfalsado y el orden

de las hormas.
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9 Tomar corte del pico del tarro
Tomar horma de caballete

10 segun nimero y lado de corte.

1 Calzar el corte en la horma
usando una cuchara.

12 | Apagar cocina de gas.

13 | Enchufar cocina eléctrica.
Tomar la horma con el corte

14 | calzado y pasar sobre el calor
de la cocina eléctrica.
Armar la punta, el talén y los

15 | laterales esperando que el corte
este centrado.
Tomar corte y pasar sobre el

16 calor de la cocina eléctrica.
Quemar la punta, el talon, los

17 lados, chancando con el martillo
para perder las arrugas del
cuero.

18 | Apagar cocina eléctrica.

OPERACION: PREPARACION DE LA PLANTA DEL CALZADO

N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO

Trasladarse a almacén de MP | Traslados ] . i

) o Caminar  hacia el almacén,
1 para pedir planta para el|movimientos o ,
] ] generando pérdida de tiempo

calzado segun modelo. innecesarios

Esperar a almacenero para que Esperar a que el almacenero
2 i | Esperas )

despache la planta segun serie. seleccione la planta.
3 Recibir la planta para el calzado.

Trasladar planta de calzado a Llevar la planta hasta el caballete en
4 i Transporte )

area de armado. el area de armado.

Ordenar Planta en orden
5 descendente y en pareja segun

la serie de calzado.

Trasladar planta de calzado a la Llevar la planta hasta la maquina
6 - Transporte -

Lijadora. lijadora.
7 Lijar la planta de calzado.
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Trasladar la planta lijada a area

Llevar la planta de la maquina

lona.

8 Transporte ljadora hasta el caballete en el area
de armado.
de armado
Ordenar planta de forma
9 descendente segun serie de
calzado.
10 Abrir frasco de Halogen y vaciar
sobre un deposito.
Limpiar la planta con Halogen
11 | que se pasa con un pedazo de

OPERACION: REMATADO DE CALZADO ANTES DE PEGAR

orden y en pareja.

N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO
Tomar la planta y marcar sobre
1 el cuero la parte donde ira la
planta pegada.
Trasladar el calzado a la Llevar las hormas del calzado a la
2 ) Transporte )
magquina rematadora. magquina rematadora.
Tomar el corte y pasar en la
3 rematadora para desbastar el
cuero en la parte donde ira la
planta.
i Llevar las hormas del calzado de la
Trasladar el calzado a area de .
4 Transporte maquina rematadora hasta el
armado. )
caballete en el area de armado.
. Colocar sobre el caballete, en

OPERACION: PEGADO DE PLANTA A LA HORMA DE CALZADO

N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO
1 Pasar PVC sobre la parte
marcada y devastada del cuero.
) Pasar PVC sobre la planta de
calzado la parte interna.
El operario espera a que se seque el
3 Esperar que seque el PVC. Esperas PVC echado en la plantay el

calzado en la horma.
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Trasladar cortes a maquina
Llevar las hormas de calzado hasta
4 Reactivadora en el orden de Transporte )
i . la maquina rematadora.
mayor a menor segun serie.

Colocar la horma de calzado y

> su planta en la reactivadora.
Esperar a que el PVC se El operario espera a que el PVC en
6 reactive en la plantay el Esperas la planta y el calzado se reactiven,
calzado. en un tiempo determinado.
Sacar la horma y la planta de la
! reactivadora.
Colocar la horma siguiente de
8 calzado y su planta.
Pegar la planta en el zapato y
9 presionar con el martillo sobre la

marca rematada.

10 | Abrir la tapa de la pegadora.

Colocar la horma con la planta
11 |pegada en la pegadora a

presion.

12 | Cerrar tapa de Pegadora.

El operario espera a que la
Esperar que la pegadora ,
13 } Esperas pegadora termine su pegado
presione al calzado. ) .
programado y retira el Gltimo zapato.

v Abrir la tapa de la pegadora
para retirar el calzado.

Agacharse para recoger hormas del
Trasladar hormas con planta
15 Transporte suelo y llevar hasta el caballete de
pegada a caballete de armado.
armado.

Ordenar en forma descendente

16 sobre el caballete las hormas de

calzado.

Descalzar calzado de la horma
o en orden.
18 Verificar cantidad y calidad de

calzado.

OPERACION: ALISTADO Y ACABADO DEL CALZADO

N°e | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO
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Trasladar calzado a area de

Llevar el calzado hasta el area de

1 ) Transporte ) ]
alistado. alistado (segundo piso).
Ubicar calzado en el orden

2 descendente en caballete de
alistado.

3 Combinar colores para pintar
calzado.

4 Pintar el calzado con el mismo
color del cuero.

c Pasar brilo al calzado
terminado.

) Traslados y ) i
Trasladarse a almacén de M.P o Caminar hasta almacén para traer
6 movimientos
para traer badana. ) _ badana.
innecesarios
El operario Espera que el
Esperar despacho de almacenero seleccione la badana

7 Esperas )
almacenero la badana. para la plantilla del zapato y le

entregue.

8 Recibir el material de badana.

Trasladarse a area de cortado Llevar la badana hasta la mesa de

9 Transporte i
con la badana. cortar en el &rea de cortado.

10 Extender manta de badana
sobre mesa de cortar.

1 Colocar molde plantilla sobre la
badana.

1 Cortar plantilla segun el molde | Produccion en|Gran cantidad de retazos de
colocado. exceso badana, por exceso de lasdocenas.
Ennumerar cortes segun el

13 | nimero de molde cortado, y
serie de calzado.

Trasladar cortes de plantilla a Llevar las plantillas hasta el area de

14 i ) Transporte ]
area de alistado. alistado.

15 Pasar costura sobre los cortes
de plantilla.

Pasar pegamento sobre el

16 |cartbn sobre la planta del
calzado.

17 Colocar la plantilla y presionar

para que se pegue al carton.

71




Cortar y quemar los hilos que
18 | sobran del calzado y evitar que
se vea.

OPERACION: ENCAJADO DE CALZADO

N° | ACTIVIDADES DESPERDICIO | CAUSA DEL DESPERDICIO
i Traslados y ) i

Trasladarse a almacén de M.P. o Caminar hasta almacén para traer
1 ) movimientos _

para traer cajas y bolsas. _ _ cajas.

innecesarios

Esperar que el almacenero Esperar a que el almacenero
2 ) Esperas )

despache las cajas y bolsas. entregue las cajas.
3 Recibir las cajas y bolsas de

parte del almacenero.

Trasladar cajas y bolsas al area Llevar las cajas y bolsas a area de
4 ) Transporte ]

de alistado. alistado.
. Colocar cada par de calzado en

bolsa.
6 Colocar cada bolsa en una caja.
. Enumerar caja segun el numero

de calzado.
g Apilar las cajas  segun

numeracion.
9 Amarrar las cajas apiladas.

OPERACION: ALMACENAR PRODUCTO TERMINADO

N° | ACTIVIDADES

Trasladar la docena encajada a Llevar las cajas hasta el almacén de
1 ) Transporte

almacén de P.T. P.T

Esperar y entregar a Esperar que almacenero atienda al
2 ) Esperas .

almacenero las cajas. operario.
3 Revisar la calidad del calzado.

Almacenar cortes en almacén ] En el almacén ya existen productos
4 Almacenamiento | = )

de P.T. similares, de la semana anterior.

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla N° 22 se puede ver que el proceso productivo del calzado posee un total
de 16 operaciones y para su ejecucidén son necesarios 175 actividades. Entonces

después de la identificacion de los desperdicios el total de actividades sin
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desperdicio son 110 y las actividades afectadas son 65, como se ve en la tabla
siguiente.
Tabla N° 23: Actividades que generan desperdicios lean.

DESPERDICIOS LEAN ‘

Actividades sin desperdicios Lean actual. 108 62.86%
Actividades con desperdicios Lean actual. 67 37.14%
Total actividades proceso de produccion. 175 100.00%

Fuente: Empresa de calzado Emily’S.

Desperdicios Lean actual

« Actividades sin desperdicios Lean actual.
= Actividades con desperdicios Lean actual.

Figura N° 15: Porcentaje de actividades que generan desperdicios lean
actualmente en la empresa.

Fuente: Empresa de calzado Emily’S.

Después de conocer que el 38.29% de las actividades del proceso productivo estan
afectados por los desperdicios mencionados, se realiz6 un andlisis con el grafico
de Pareto, para determinar los desperdicios que mas inciden en la produccion, y

priorizarlos.
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Tabla N° 24: Porcentaje de ocurrencia de los desperdicios Lean actualmente.

PORCENTAJE
DESPERDICIOS LEAN | OCURRENCIA| PORCENTAJE
ACUMULADO

Transporte. 25.00 37.31% 37.31%
Tiempo de espera. 19.00 28.36% 65.67%
Traslados y movimientos
_ _ 13.00 19.40% 85.07%
innecesarios.
Produccién en exceso. 7.00 10.45% 95.52%
Inventario,
almacenamiento y 3.00 4.48% 100.00%
existencias.
Procesos de trabajo
_ _ 0.00 0.00% 100.00%
innecesarios.
Rechazos y

_ 0.00 0.00% 100.00%
reelaboraciones.

Fuente: Empres de calzado Emily’S

Titulo del grafico

35,000 120,00%
.00% 0
30.00% 100.00%
25.00% 80.00%
20.00% 60.00%
40.00%

15.003/0
10.00% 20.00%
0.00%

5.00%
0.00%

mmmm PORCENTAJE == PORCENTAJE ACUMULADO

Figura N° 16: Diagrama de Pareto identificacion de los 7 desperdicios lean.

Fuente: Empresa de calzado Emily’S.
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En la figura N° 16 se muestra los desperdicios y su incidencia en el proceso de
produccién de la empresa, se puede observar que los tres primeros desperdicios

representan el 85.07% del total. Los cuales son:

a) Tiempo de esperas
b) Transporte

c) Movimientos innecesarios

De acuerdo al principio de Pareto, se concluyé que la mayor parte de las causas
de los problemas de produccion pertenecen a estos desperdicios, de manera que
si se eliminan las causas que los provocan desapareceria la mayor parte de los
desperdicios. Pero para el proyecto se tomara en cuenta ademas de los
mencionados, los desperdicios de sobreproduccion o produccién en exceso e

inventarios.
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315. Productividad actual de la empresa

% Produccion actual

De latabla N° 15 podemos obtener las docenas diarias que se producen de calzado
modelo 300 y 301, para los cuales es el mismo tiempo.

Tabla N° 25: Produccién de docenas de calzado diarias actualmente.

Operaciones Docenas diarias producidas
Cortado 8.00
Desbastado 10.00
Perfilado 10.00
Cosido de vena 10.00
Armado 8.00
Alistado 13.00

Fuente: Elaboracion Propia

Segun la tabla 25 actualmente en la empresa de calzado Emily’S se producen 8

docenas diarias, 44 docenas semanales.

% Ingresos por docena.
Ingresos semanales = precio por docena x numero de docenas a la semana.
Ingresos = S/564.00 x 44
Ingresos semanales = S/. 24,816.00
La productividad de una empresa se obtiene evaluando el volumen de produccién
entre los recursos empleados. Para ello calcularemos la productividad parcial segun

el recurso humano.

< Productividad de mano de obra en docenas.

1000000

0000000000000 ooo/k m

—O=
Productividad = 0.048 doc/h-h
Por cada hora hombre se produce 0.048 docenas.

«+ Productividad de mano de obra en soles

Productividad = 24,816.00/7,046.00
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Productividad = S/. 3.52 soles.

Por cada sol invertido en mano de obra por docena se obtiene una ganancia de

2.52 soles.
% Productividad total
Productividad = ingresos/costos
Productividad = 24,816.00/20,505.42
Productividad = 1.21

Por cada sol invertido en los costos de produccién totales se obtiene una
ganancia de 0.21 soles.

77



ACTIVIDAD

Esperar despacho de
Cuero y Forro en
almaceén en el segundo

piso

3.2. Disefio del plan de mejora del proceso productivo.
Tabla N° 26: Plan de mejora del proceso Productivo
. PLANTEAMIENTO DE SOLUCIONES A LOS
EMILY S DESPERDICIOS LEAN
7 DESPERDICIOS LEAN
1. Produccién en exceso.
FECHA: 26/01/2018 2. Procesos de trabajo inapropiados.
3. Rechazos y reelaboracion.
4. Traslados y movimientos innecesarios.
A CARGO DE: 5. Transporte.
MARTIN LOPEZ SANCHEZ | 6. Inventario, almacenamiento y existencias.
7. Tiempo de espera.

‘ TIEMPO DSEPERDICIO ’ SOLUCION |
Aplicacion de 5’s para
clasificar y ordenar el
623.00 Esperas cueroy el forroy
limpiar el area de

trabajo.

Transportar a area de

cortado el cuero y forro.

Implementar layout
12.50 Transporte propuesto, mediante el

diagrama de recorrido.

Buscar moldes de la
docena a cortar segun

cbdigo

Aplicar 5’s para

clasificar y ordenar los
9.83 Esperas i
moldes de corte segun

modelo y cédigo.

Buscar chavetas sobre

la mesa del cortador

Aplicar 5’s para

clasificar, ordenary
12.37 Esperas o
limpiar el area de

cortado.
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Trasladarse de la mesa Trasladosy |Implementar layout
de cortar a esmeril para 23.39| movimientos | propuesto, mediante el
afilar chaveta. innecesarios | diagrama de recorrido.
Implementar layout de
Trasladarse con la Traslados y o
) o redisefio de planta,
chaveta afilada a la 24.00| movimientos _ _
_ _ mediante el diagrama
mesa de cortar. innecesarios _
de recorrido.
Cortar el cuero segun el . Aplicar 5’s para
Producciénen | = )
molde que se coloca 5,757.62 Limpiar el area de
exceso
sobre el cuero. cortado.
Cortar badana segun 184381 Produccién en | Aplicar 5’s para limpiar
molde colocado. exceso el area de cortado.
Trasladar la bolsa con
) Implementar layout
cortes de area de )
] 12.15 Transporte propuesto, mediante el
cortado a almacén de . )
diagrama de recorrido.
P.P.
Esperar a almacenero Balance de linea,
) 30.28 Esperas y . )
gue reciba los cortes. Gestion de inventarios.
Traslados y | Implementar layout
Entregar la bolsa de o '
120.61| movimientos |propuesto, mediante el
cortes a almacenero. . . . ,
innecesarios | diagrama de recorrido.
Almacenar la bolsa de y . )
. . Gestién de inventarios,
cortes en los andamios 30.10| Almacenamiento

de P.P

Balance de linea.

Esperar a almacenero
para que despache los

cortes a desbastar.

29.80

Esperas

Aplicar 5’s en el area
de almacén para
Ordenar los cortes, y
poder rapidamente dar
con el cédigo de

produccion.
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Trasladar la bolsa de

Implementar layout

cortes a maquina 33.80 Transporte propuesto, mediante el
desbastadora. diagrama de recorrido.
Trasladar la bolsa de
Implementar layout
cortes de la ]
] 33.80 Transporte propuesto, mediante el
desbastadora a almacén _ )
diagrama de recorrido.
de P.P.
Esperar a almacenero Implementar layout
gue reciba los cortes 19.94 Esperas propuesto, mediante el
devastados. diagrama de recorrido.
Entregar cortes Traslados y |Implementar layout
desbastados a 20.40| movimientos | propuesto, mediante el
almacenero. innecesarios | diagrama de recorrido.
Almacenar cortes ., . .
. Gestion de inventarios,
desbastados en los 5.00| Almacenamiento

andamios de P.P

Balance de linea.

Esperar a almacenero

para que despache los

Aplicar 5’s en el area
de almacén para

mantener limpio y

_ 600.61 Esperas ordenado los cortes e
cortes e insumos para .
, insumos, para poder
perfilado. .
rapidamente dar con el
codigo de produccién.
Trasladar bolsa de Implementar layout
cortes de almacén de 32.43 Transporte propuesto, mediante el
P.P. a area de perfilado. diagrama de recorrido.
Transportar bolsa de Implementar layout
cortes perfilados a 32.34 Transporte propuesto, mediante el
almacén de P.P. diagrama de recorrido.
Esperar a almacenero Implementar layout
para que reciba los 120.61 Esperas propuesto, mediante el

cortes perfilados.

diagrama de recorrido.
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Almacenar cortes
perfilados en los
andamios de P.P.

10.23

Almacenamiento

Gestion de inventarios,

Balance de linea.

Esperar a almacenero

Aplicar 5’'s en el area
de almacén para

mantener limpio y

gue despache los 300.61 Esperas
) _ ordenado los cortes,
cortes, hilo y agujas. _
los insumos de
produccién.
Transportar bolsa de
_ Implementar layout
cortes e insumos del _
600.61 Transporte propuesto, mediante el
almacén al area de _ )
) diagrama de recorrido.
cosido de vena.
Trasladar la bolsa de
) _ Implementar layout
cortes del area de cosido ,
] 599.70 Transporte propuesto, mediante el
de vena a almacén de . )
diagrama de recorrido.
P.P.
Implementar layout
Esperar a almacenero '
propuesto, mediante el
para entregar los cortes 120.61 Esperas . '
diagrama de recorrido,
con costura de vena. ]
Balance de linea.
Entregar cortes con Traslados y |Implementar layout
cosido de vena a 10.25| movimientos | propuesto, mediante el
almacenero. innecesarios | diagrama de recorrido.
Almacenar los cortes - . _
_ . Gestion de inventarios,
cosido de vena en 20.42| Almacenamiento

almacén de P.P.

Balance de linea.

Esperar a almacenero
para que despache los
cortes que se va a

armar.

60.61

Esperas

Implementar layout
propuesto, mediante el
diagrama de recorrido,
Balance de linea, y

gestion de inventarios.
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Transportar la bolsa de
cortes del almacén de

Implementar layout

] 44.60 Transporte propuesto, mediante el
P.P al area de . ,
diagrama de recorrido.
Enzuelado o Armado.
Trasladarse del area de
Traslados y | Implementar layout
armado a la mesa de o _
14.66| movimientos | propuesto, mediante el
cortar que usan los _ _ _ )
innecesarios | diagrama de recorrido.
armadores.
Aplicar 5’s para
Cortar lona de acuerdo 173.41 Produccion en | mantener limpio y
al modelo de molde. ' exceso ordenado el area de
armado.
Trasladarse de la mesa Implementar layout
de corte al caballete de 14.66 Transporte propuesto, mediante el
armado con la lona. diagrama de recorrido.
Trasladarse al almacén
] Traslados y | Implementar layout
de M.P, para traer cartdn o .
46.13| movimientos | propuesto, mediante el
para las falsas del . . , ,
innecesarios | diagrama de recorrido.
zapato.
Aplicar 5’s en el area
Esperar a almacenero de almacén, asi como
para que despache el 600.61 Esperas también aplicar
carton. Gestion de
Inventarios.
Trasladar material de Implementar layout
carton de almacén de 44.6 Transporte propuesto, mediante el
M.P. al &rea de armado. diagrama de recorrido.
Trasladarse del caballete Trasladosy | Implementar layout
de armado a area de 32.47| movimientos | propuesto, mediante el

hormas de calzado.

innecesarios

diagrama de recorrido.
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Aplicar 5’'s en el area

de armado (seccién

Buscar hormas segun Traslados y
o hormas) para
modelo de cortes de 120.61| movimientos N
_ ) Clasificar y ordenar las
calzado. innecesarios ; _
hormas, segun serie y
tipo.
Trasladar hormas de Implementar layout
calzado a caballete en el 32.27 Transporte propuesto, mediante el
area de armado. diagrama de recorrido.
Aplicar 5’s en el area
Cortar el cartén que 3 de armado para
_ Produccion en iminar |
sobresale de nivel de la 576.61 eliminar 10s
exceso .
planta de la horma. desperdicios de
carton.
Trasladarse del area de Traslados y _
_ o El traslado si es
armado a bafio para 36.50| movimientos _
. . necesario.
llenar agua en tarro innecesarios
Trasladarse del bafo Implementar layout
con el tarro de agua a 36.50 Transporte propuesto, mediante el
area de armado. diagrama de recorrido.
Trasladarse del area de
armado a almaceén de Traslados y |Implementar layout
MP para pedir planta 44.6| movimientos | propuesto, mediante el
para el calzado segun innecesarios | diagrama de recorrido.
serie y modelo.
Aplicar 5’s en el area
de almacén para
Esperar a almacenero Clasificar y ordenar
para que despache la 60.61 Esperas materiales en el

planta segun serie.

almacén, y también
llevar a cabo Gestiéon

de Inventarios.
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Trasladar del almacén
de M.P. la planta de

Implementar layout

) 45.74 Transporte propuesto, mediante el
calzado a area de _ )
diagrama de recorrido.
armado.
Trasladar planta de
) Implementar layout
calzado del area de )
3 36.50 Transporte propuesto, mediante el
armado a la Lijadora _ )
_ diagrama de recorrido.
(esmeril).
i Implementar layout
Trasladar la planta lijada )
] 37.18 Transporte propuesto, mediante el
a area de armado. _ _
diagrama de recorrido.
Trasladar el calzado del Implementar layout
area de armado a la 42.76 Transporte propuesto, mediante el
magquina rematadora. diagrama de recorrido.
Trasladar el calzado de Implementar layout
la maquina rematadora a 42.96 Transporte propuesto, mediante el
area de armado. diagrama de recorrido.
Esperar que seque el La espera es
288.61 Esperas _
PVC. necesario.
Trasladar cortes de area
de armado a maquina Implementar layout
Reactivadora en el orden 32.00 Transporte propuesto, mediante el
de mayor a menor segun diagrama de recorrido.
serie.
Esperar a que el PVC se
' La espera es
reactive en la planta y el 720.61 Esperas _
necesario.
calzado.
Esperar que la pegadora La espera es
) 576.61 Esperas _
presione al calzado. necesario.
Implementar layout
Trasladar hormas con _
33.30 Transporte propuesto, mediante el

planta pegada de la

diagrama de recorrido.
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magquina reactivadora a

caballete de armado.

Trasladar calzado del

Implementar layout

area de armado a area 62.68 Transporte propuesto, mediante el
de alistado. diagrama de recorrido.
] Implementar layout
Trasladarse del area de Traslados y _
) ) o propuesto, mediante el
alistado a almacén de 28.24| movimientos _ _
_ _ diagrama de recorrido,
M.P para traer badana. innecesarios » _ _
Gestion de inventarios.
Aplicar 5’s para
clasificar y ordenar en
Esperar despacho de el almacén los
12.37 Esperas _ _
almacenero la badana. materiales, y también
realizar Gestion de
Inventarios.
Trasladarse del almacén Implementar layout
de M.P. a area de 33.30 Transporte propuesto, mediante el
cortado con la badana. diagrama de recorrido.
Aplicar 5’s para
Cortar plantilla segun el 288,61 Produccion en | mantener limpio y
molde colocado. ' exceso ordenado el area de
alistado.
Trasladar cortes de Implementar layout
plantilla de badana a 14.78 Transporte propuesto, mediante el
area de alistado. diagrama de recorrido.
Trasladarse de area de
_ ) Traslados y | Implementar layout
alistado a almacén de o )
. 29.23| movimientos | propuesto, mediante el
M.P. para traer cajas y . . . .
innecesarios | diagrama de recorrido.
bolsas.
Esperar que el Aplicar 5’s para
almacenero despache 60.61 Esperas clasificar y ordenar

las cajas y bolsas.

materiales en el
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almacén, a la vez

realizar Gestion de

Inventarios.
Trasladar cajas y bolsas Implementar layout
del &rea de almacén de 28.20 Transporte propuesto, mediante el
M.P. a area de alistado. diagrama de recorrido.
Trasladar la docena Implementar layout
encajada a almacén de 28.20 Transporte propuesto, mediante el
P.T. diagrama de recorrido.

Aplicar 5’s para
Clasificar y ordenar
Esperar y entregar a materiales en el
_ 6.00 Esperas )
almacenero las cajas. almaceén, a la vez

realizar Gestion de

Inventarios.
Trasladar el producto
terminado y encajado en Aplicar Gestion de
) ) 24.75 Esperas . .
el area de alistado a inventarios.

almacén de P.T.

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 26 se describe las actividades improductivas dentro del proceso
productivo de calzado, ademas de los desperdicios que se generan y el tiempo que
el operario invierte en esta actividad, y ademas se describe las herramientas que

serviran para reducir o eliminar los desperdicios detectados.
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Tabla N° 27: Cronograma de implementacién de Plan de mejora del proceso Productivo

ABRIL ‘ MAYO JUNIO ‘ JULIO

SEMANA
SEMANA 1 SEMANA 2 ‘ SEMANA 3 ‘ SEMANA 4 ‘ SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7 SEMANA 8 ‘ SEMANA 9 SEMANA 11 SEMANA 12 SEMANA 13

10

DEL 5 AL DEL

DEL 8 AL 15 | DEL 15 AL 22 DEL 22 AL 29 DEL29 | AL5 - DEL 12 AL 19 DEL 19 AL 26 AL 3

ACCION DEL 03 AL 10 DEL 10 AL 17 DEL 17 AL 24 DEL 24 AL 30 DEL 1AL 8 -

1. Implementacion

de layout.

2. Implementacion

delas 5's.

3. Balance de linea.

4. Gestion de

inventarios de

materia prima.

5. Resultados de
plan de mejora.

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 27 se presenta el cronograma de ejecucidon de cada una de las herramientas como alternativa de solucion al
problema de desperdicios dentro del proceso de produccion de calzado, estas herramientas permitiran reducir los desperdicios

los cuales generan costos de produccion, asi mismo permitiran incrementar la productividad de la empresa.

87



3.3. Implementacion del plan de mejora.

331 Implementacion de Layout

3.3.1.1. Layout actual de la empresa.

LAYOUT ACTUAL DE PLANTA DE PRODUCCION DE CALZADO

I EMILY 'S

EMPRESA . CALZADO EMILY'S. FECHA : 28/01/2018.
PROPIETARIO : MARIA FLORES BRICENO.

LAYOUT . ACTUAL. DISENADOR : | MARTIN LOPEZ SANCHEZ.
AREAS . 1. CORTADO. 2. ALMACEN. 3. ALISTADO. 4. DEBASTADO. PISO: (SEGUNDO PISO).

| 30200.53 |

SIHOAVYLSITY 30 VYV OQ¥IS¥E3q 30 vaNY

7.00M

VYNIDIH4O
NOIDVLIgVH ‘
NOIDV1IgVvH

9%

AREA DE CORTADORES

NIDVINTV

|__.|

Figura N° 17: Layout actual de la empresa, segundo piso.

Fuente: Empresa de calzado Emily’S, elaboracion propia.
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EMILY'S LAYOUT ACTUAL DE PLANTA DE PRODUCCION DE CALZADO

EMPRESA : CALZADO EMILI'S FECHA : | 28/01/2018
PROPIETARIO: MARIA FLORES BRICENO
LAYOUT . ACTUAL DISENADOR : MARTIN LOPEZ SANCHEZ
AREAS . 1. ARMADO 2. PERFILADO PISO: (TERCER PISO)
L WOE™, J 00'0€
® O 7
ot || ™FL_| :
N oS0 oS0 os'g NOS'0 E : >
0 | 0 | 0 fSHERL | |3
w. I—l ._ PEGADORY| [FeAcTvazoms >
SHOQVINKY 30 VWY
¥ %
3 >
g @ :
. !
g AREA DE PERFILADORES -
0 s —— — ® ’
2 - - - A |
,_.1 oJd ke ke o e al s d N ‘L
oot Wos0 oS0 oo oS0 oS0 o0 oS0

Figura N° 18: Layout actual de la empresa (Tercer Piso).
Fuente: Empresa de calzado Emily’S’, elaboracion propia.
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La vivienda donde se desarrolla la produccion de calzado es de tres pisos, las areas
de produccion estan distribuidas segun la figura N° 17 en el segundo piso se
encuentran las areas de corte, desbastado, alistado, y el almacén; mientras que en
la figura N° 18 se muestra la distribucion de las areas de armado y perfilado, asi

como la ubicacién de las maquinas.
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3.3.1.2. Diagrama de recorrido actual.

DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL DEPRODUCCION DECALZADO

EMILY 'S
EMPRESA CALZADO EMILI'S FECHA 28/01/2018
PROPIETARIO: MARIA FLORES BRICENO
LAYOUT DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL DISENADOR : MARTIN LOPEZ SANCHEZ
AREAS 1. CORTADO 2. ALMACEN 3. ALISTADO 4. DEBASTADO. PISO: SEGUNDO PISO.
3020053
5000,00 4.00m
ﬁ.
oL
wo > >
] ~[ @) & Ve
S T = a
> r“’C”J 0 > g
= — — I < ¢ 0
1 BE  I[md > 0 0
@) =
m - —
2
v}
L >
100M ZZ
101M 1.00M 1.00M O

Figura N° 19: Diagrama de recorrido actual de la empresa, segundo piso.

Fuente: Empresa de calzado Emily’S.

91




DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL DE PRODUCCION DECALZADO

EMPRESA . CALZADO EMILI'S FECHA : 28/01/2018
PROPIETARIO : MARIA FLORES BRICENO

LAYOUT . DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL DISENADOR: | MARTIN LOPEZ SANCHEZ
AREAS . 1. ARMADO 2. PERFILADO

PISO: (TERCER PISO)

X
>
@
3|
'd
0
0

[~

Figura N° 20: Diagrama de recorrido actual de la empresa (Tercer Piso).

Fuente: Empresa de calzado Emily’S.
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Tabla N° 28: Distancia de los recorridos por los operarios antes de la mejora de

layout.

SIMBOLO DE DISTANCIA UNID.
DESCRIPCION DE RECORRIDO
RECORRIDO RECORRIDA | MEDIDA
——— ) Transportar a area de cortado el cuero y forro. 6.00 M
? Trasladarse a esmeril para afilar chaveta. 12.00 M
<:|_‘ Volver a mesa de cortar con la chaveta afilada. 12.00 M
Trasladar la bolsa con cortes de area de
3 6.00 M
cortado a almacén de P.P.
Trasladar la bolsa de cortes a maquina
17.00 M
desbastadora.
Trasladar la bolsa de cortes de la
17.00 M
desbastadora a almacén de P.P.
I | Trasladar bolsa de cortes de almacén de P.P.
. ] 16.00 M
a area de perfilado.
Transportar bolsa de cortes perfilados a M
almacén de P.P. 16.00
FUERA DE | Transportar bolsa de cortes e insumos del 0.00 M
PLANTA almacén al area de cosido de vena. '
FUERA DE | Trasladar la bolsa de area de perfilado a 0.00 M
PLANTA almacén de P.P. '
Transportar la bolsa de cortes del almacén al
23.00 M
area de Enzuelado o Armado.
' Trasladarse del area de armado a la mesa de
7.00 M
cortar lona.
Trasladarse de la mesa de corte al caballete 7,00 M
<::|7 de armado con la lona. '
Trasladarse al almacén de M.P, para traer
i 23.00 M
cartén para las falsas del zapato.
Trasladar material de cartén de almacén de
23.00 M
M.P. al &rea de armado.
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Trasladarse de area de armado al area de

hormas de calzado. 1600
Trasladar hormas de calzado a caballete en el 16.00
area de armado.
Trasladarse de area de armado a bafio para 18.00
llenar agua en tarro.
Trasladarse a area de armado con el agua. 18.00
Trasladarse del &rea de armado a almacén de
MP para pedir planta para el calzado segun 23.00
serie y modelo.
Trasladar del almacén de M.P. la planta de 23.00
calzado a &rea de armado.
Trasladar planta de calzado del area de 18.00
armado a la Lijadora (esmeril).
Trasladar la planta lijada a area de armado. 18.00
Trasladar el calzado del area de armado a la
magquina rematadora. 2000
Trasladar el calzado de la maquina rematadora
a area de armado. 2000
Trasladar cortes de area de armado a
maquina Reactivadora en el orden de mayor a 17.00
menor segun serie.
Trasladar hormas con planta pegada de la 17.00
maquina reactivadora a caballete de armado.
Trasladar calzado del area de armado a area
de alistado. 3100
Trasladarse del area de alistado a almacén de
M.P para traer badana. 14.00
Trasladarse del almacén de M.P. a area de
cortado con la badana. 17.00
Trasladar cortes de plantilla de badana a area 7,00
de alistado.
Trasladarse de area de alistado a almacén de
M.P. para traer cajas y bolsas. 14.00
Trasladar cajas y bolsas del area de almacén

14.00

de M.P. a area de alistado.
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Trasladar el producto terminado y encajado a
14.00 M
almacén de P.T.

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 28 tenemos que el recorrido total para la produccién de una docena

de calzado es de 520 metros.

En la tabla N° 08 (ver anexos-tablas) se detalla la toma de tiempos durante 10 dias
antes de la implementacion del plan de mejora. Se consideroé el estudio de tiempos
de las actividades que generan desperdicios para los cuales es necesario la
implementacion de layout, estos tiempos fueron tomados de la tabla N° 14 del anexo

— tablas, y se detalla en la tabla siguiente.

Tabla N° 29: Tiempo estandar de las actividades antes de la implementacion de

layout.

i ) Tiempo Tiempo
. Tiempo R Tiempo
Actividad i Calificacion Suplementos | estandar | estandar
promedio normal

segundos horas

Transportar a area
2 de cortado el cuero 12.50 1.10 13.75 1.17 16.09 0.00

y forro.

Trasladarse de la
mesa de cortar a
6 ) i 23.40 1.10 25.74 1.17 30.11 0.01
esmeril para afilar

chaveta.

Trasladarse con la
8 chaveta afilada a la 24.00 1.10 26.40 1.17 30.89 0.01

mesa de cortar.

Trasladar la bolsa
con cortes de area
20 12.15 1.10 13.37 1.17 15.64 0.00
de cortado a

almacén de P.P.

Trasladar la bolsa
de cortes a

26 ) 33.80 1.24 41.91 1.16 48.62 0.01

maquina

desbastadora.
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30

Trasladar la bolsa
de cortes de la
desbastadora a

almacén de P.P.

33.80

1.24

41.91

1.16

48.62

0.01

36

Trasladar bolsa de
cortes de almacén
de P.P. a area de

perfilado.

32.43

1.01

32.75

1.16

37.99

0.01

59

Transportar bolsa
de cortes perfilados
a almacén de P.P.

32.35

1.02

32.99

1.14

37.61

0.01

65

Transportar bolsa
de cortes e
insumos del

almacén al area de

cosido de vena.

600.61

0.84

504.51

1.11

560.01

0.16

67

Trasladar la bolsa
de cortes del area
de cosido de vena

a almacén de P.P.

599.70

0.84

503.75

111

559.16

0.16

73

Transportar la
bolsa de cortes del
almacén de P.P al
area de Enzuelado

o Armado.

44.60

1.26

56.20

1.15

64.63

0.02

75

Trasladarse del
area de armado a
la mesa de cortar

que usan los

armadores.

14.66

1.26

18.48

1.15

21.25

0.01

78

Trasladarse de la
mesa de corte al
caballete de

armado con la lona.

14.66

1.26

18.48

1.15

21.25

0.01

81

Trasladarse al
almacén de M.P,
para traer cartén
para las falsas del

zapato.

46.14

1.06

48.91

1.09

53.31

0.01
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84

Trasladar material
de cartén de
almacén de M.P. al

area de armado.

44.60

1.06

47.28

1.09

51.53

0.01

87

Trasladarse del
caballete de
armado a area de

hormas de calzado.

32.48

1.06

34.42

1.09

37.52

0.01

89

Trasladar hormas
de calzado a
caballete en el area

de armado.

32.28

1.06

34.21

1.09

37.29

0.01

94

Trasladarse del
area de armado a
bafio para llenar

agua en tarro

36.51

0.81

29.57

1.14

33.71

0.01

96

Trasladarse del
bafio con el tarro
de agua a area de

armado.

36.51

0.81

29.57

1.14

33.71

0.01

111

Trasladarse del
area de armado a
almacén de MP
para pedir planta
para el calzado
segln serie y
modelo.

44.60

1.13

50.40

1.17

58.97

0.02

114

Trasladar del
almacén de M.P. la
planta de calzado a

area de armado.

45.74

1.13

51.69

1.17

60.47

0.02

116

Trasladar planta de
calzado del area de
armado a la

Lijadora (esmeril).

36.51

1.13

41.25

1.17

48.27

0.01

118

Trasladar la planta
ljada a area de

armado.

37.19

1.13

42.02

1.17

49.17

0.01
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123

Trasladar el
calzado del area de
armado a la
magquina

rematadora.

42.77

1.25

53.46

111

59.34

0.02

125

Trasladar el
calzado de la
magquina
rematadora a area

de armado.

42.97

1.25

53.71

111

59.62

0.02

130

Trasladar cortes de
area de armado a
magquina
Reactivadora en el
orden de mayor a

menor seguln serie.

32.00

1.14

36.48

1.13

41.22

0.01

141

Trasladar hormas
con planta pegada
de la maquina
reactivadora a
caballete de

armado.

33.30

1.14

37.96

1.13

42.90

0.01

145

Trasladar calzado
del area de armado
a area de alistado.

62.68

111

69.57

1.13

78.62

0.02

150

Trasladarse del
area de alistado a
almacén de M.P

para traer badana.

28.24

111

31.35

1.13

35.42

0.01

153

Trasladarse del
almacén de M.P. a
area de cortado

con la badana.

33.30

111

36.96

1.13

41.77

0.01

158

Trasladar cortes de
plantilla de badana
a area de alistado.

14.78

111

16.41

1.13

18.54

0.01

163

Trasladarse de
area de alistado a
almacén de M.P.

29.23

1.06

30.98

1.13

35.01

0.01
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para traer cajas y
bolsas.

Trasladar cajas y

bolsas del area de

166 28.20 1.06 29.89 1.13 33.78 0.01
almacén de M.P. a
area de alistado.
Trasladar la docena
172 encajada a 28.20 1.09 30.74 1.13 34.73 0.01
almacén de P.T.
Tiempo estandar total

Fuente: Tabla N° 14- anexo tablas.

‘ 0.68

En la tabla N° 29 se muestra los tiempos estandares de las actividades que generan

los desperdicios de Transporte, Traslados y movimientos innecesarios. Los cuales

hacen un total de 0.68 horas por docena de calzado.
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3.3.1.3. Layout Propuesto de planta para la produccion de calzado.

LAYOUT PROPUESTO DE PLANTA DE PRODUCCION DE CALZADO

EMPRESA : CALZADO EMILI'S FECHA : 10/02/2018
PROPIETARIO : MARIA FLORES BRICENO

LAYOUT : ACTUAL DISENADOR: MARTIN LOPEZ SANCHEZ
AREAS : 1. COSIDO DE VENA 2. ALISTADO PISO: (SEGUNDO PISO)

| 3020053 |

4.00m |

SIHOQYLSITY I0 VY

YNIDIJO
NOIDV1IgvH
NCIDVYLIgavYH

AREA DE QOSIDC DE VEMA

NOIDVLIgGVvH

Figura N° 21: Layout Propuesto de planta para produccion de calzado.

Fuente: Empresa de calzado Emily’S, elaboracion propia.
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EMILY'S LAYOUT PROPUESTO DE PLANTA DE PRODUCCION DE CALZADO

EMPRESA : CALZADO EMILI'S FECHA : 10/02/2018

PROPIETARIO : MARIA FLORES BRICENO

LAYOUT : ACTUAL DISENADOR : MARTIN LOPEZ SANCHEZ
1. ALMACEN 2. PERFILADO 3. ARMADO 4.

AREAS : PISO: (TERCER PISO)
DESBASTADO 5. CORTADO

4.30M 30.00M |

A\

o)

“
3

—
I-(é):I

P g O

SIY0qYEY 30 V3RV

7.00m

|\/no(1v LN m| }d‘oweld|

NIDVINTV

AREA DE PERFILADORES
l ESBASTAD l
‘ CORTADOR l CORTADOR
= | =h

0.50M 0 SOM

it T

Y

Figura N° 22: Layout Propuesto de planta para produccion de calzado.

Fuente: Empresa de calzado Emily’S, elaboracion propia.
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En la figura N° 21 y N° 22 se muestra la nueva distribucion de areas en la planta de
produccién por cada piso, en el segundo piso se tiene las areas de cosido de vena
y alistado; en el tercer piso se encuentran las &reas de almacén, perfilado, armado,

cortado, desbastado.

Tabla N° 30: Comparacién de layout actual y propuesta.

PISOS LAYOUT ACTUAL LAYOUT PROPUESTO

Area de almacén | Area de alistado

Area de cortado Area de cosido de vena
Segundo piso | Area de
desbastado

Area de alistado

Area de armado Area de almacén
Area de perfilado | Area de cortado
Tercer piso Area de perfilado
Area de armado

Area de desbastado

Fuente: Elaboracion propia

La tabla N° 30 muestra la nueva distribucion de areas, en la cual se aprecia que las
areas de almaceén, cortado y desbastado que se encontraban en el segundo piso

fueron distribuidos en el tercer piso aprovechando los espacios existentes.

Asi mismo segun los diagramas de recorrido de las figuras N° 17 y 18, se aprecio
gue la mayor cantidad de recorridos es de las distintas areas hacia el almacén,
motivo por el cual se decidié6 cambiar el almacén del segundo al tercer piso para

reducir tiempos, quedando el nuevo recorrido de la siguiente manera.
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3.3.1.4. Diagrama de recorrido propuesto
DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO DE PLANTA DE PRODUCCION DE

CALZADO

EMPRESA : CALZADO EMILI'S FECHA : 10/02/2018
PROPIETARIO : MARIA FLORES BRICENO

LAYOUT : ACTUAL DISENADOR: MARTIN LOPEZ SANCHEZ
AREAS : 1. COSIDO DE VENA 2. ALISTADO 3. DESBASTADO. PISO: (SEGUNDO PISO)

| 30200.53 |

| 400m |

VNIOIHO
NOIOV1I1gvH
NOIOV1IdvH

I
>
o
_|
>
0
@)
Z

Figura N° 23: Diagrama de recorrido Propuesto de planta para produccion de calzado.

Fuente: Empresa de calzado Emily’S, elaboracion propia.
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EMPRESA
PROPIETARIO :
LAYOUT

AREAS

DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO DE PLANTA DE PRODUCCION DE

CALZADO EMILI'S
MARIA FLORES BRICENO

ACTUAL

1. ALMACEN 2. PERFILADO 3. ARMADO 4.
DESBASTADO 5. CORTADO 6. AREA DE MAQUINAS

CALZADO

FECHA

DISENADOR;:

PISO:

10/02/2018

MARTIN LOPEZ SANCHEZ

(TERCER PISO)

4.30M

30.00M

7.00M

NIDVINITV

Figura N° 24: Diagrama de recorrido Propuesto de planta para produccion de calzado.

Fuente: Empresa de calzado Emily’S, elaboracion propia.
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En las figuras N° 23 y N° 24 se muestran los nuevos diagramas de recorrido, segun

la nueva distribucién de areas.

Tabla N° 31: Distancia de los recorridos por los operarios Después de la mejora

de layout.

Simbolo de . ) Distancia
) Descripcion de recorrido :
recorrido recorrida
Transportar a area de cortado el
cuero y forro.
A
Trasladarse a esmeril para afilar
4.00 M
chaveta.
Volver a mesa de cortar con la
i 4.00 M
chaveta afilada.
Trasladar la bolsa con cortes de
i . 19.00 M
. area de cortado a almacén de P.P.
Trasladar la bolsa de cortes a
o 22.00 M
maquina desbastadora.
Trasladar la bolsa de cortes de la
i 22.00 M
desbastadora a almacén de P.P.
Trasladar bolsa de cortes de
almacén de P.P. a area de 3.00 M
perfilado.
Transportar bolsa de cortes
] i 3.00 M
| perfilados a almacén de P.P.
Transportar bolsa de cortes e
insumos del almacén al area de 12.00 M
cosido de vena.
Trasladar la bolsa de area de
] i 12.00 M
perfilado a almacén de P.P.
Transportar la bolsa de cortes del
_[> almacén al area de Enzuelado o 13.00 M
Armado.
' Trasladarse del area de armado a
5.00 M
la mesa de cortar lona.
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Trasladarse de la mesa de corte al
caballete de armado con la lona.

5.00

Trasladarse al almacén de M.P,
para traer carton para las falsas
del zapato.

13.00

Trasladar material de carton de
almacén de M.P. al area de

armado.

13.00

Trasladarse de area de armado al

area de hormas de calzado.

9.00

Trasladar hormas de calzado a

caballete en el area de armado.

9.00

Trasladarse de area de armado a

bafio para llenar agua en tarro.

11.00

Trasladarse a area de armado con

el agua.

11.00

Trasladarse del area de armado a
almacén de MP para pedir planta
para el calzado segun serie y

modelo.

13.00

Trasladar del almacén de M.P. la
planta de calzado a area de
armado.

13.00

Trasladar planta de calzado del
area de armado a la Lijadora

(esmeril).

11.00

Trasladar la planta lijada a area de
armado.

11.00

Trasladar el calzado del area de

armado a la maquina rematadora.

13.00

Trasladar el calzado de la maquina
rematadora a area de armado.

13.00

L vofo g FULRQL T T

Trasladar cortes de area de
armado a maquina Reactivadora
en el orden de mayor a menor

segun serie.

13.00
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Trasladar hormas con planta
pegada de la maquina reactivadora 13.00 M
a caballete de armado.

Trasladar calzado del area de
] ] 27.00 M
armado a area de alistado.

Trasladarse del area de alistado a
almacén de M.P para traer 18.00 M
badana.

Trasladarse del almacén de M.P. a

gt

14.00 M
area de cortado con la badana.

Trasladar cortes de plantilla de
] 7.00 M
badana a area de alistado.

Trasladarse de area de alistado a
almacén de M.P. para traer cajas y 18.00 M
bolsas.

Trasladar cajas y bolsas del area

L
—

ﬂ alistado.
&

de almacén de M.P. a area de 18.00 M

Trasladar el producto terminado y
) i 18.00 M
encajado a almacén de P.T.

TOTAL ‘ 429.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 31 se muestra las distancias recorridas en la nueva distribucion de

planta, obteniéndose como resultado un total de 429 M.

3.3.1.5. Estudio de tiempos después de la implementacion de layout.

Después de implementar layout se procedié a realizar un estudio de tiempos para
determinar el impacto de este sobre los tiempos de las actividades que no agregan
valor referidas a transportes, traslados y movimientos innecesarios. Para ello
realizamos en primer lugar una toma de tiempos de 10 dias y hallamos el tiempo
promedio (ver tabla N° 32 del anexo tablas), el cual sirvié para calcular los tiempos

estandares de las actividades.
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Tabla N° 33: Tiempos estdndares de las actividades después de la

implementacion de layout.

) N ) Tiempo )
. Tiempo Calificaci6 | Tiempo Tiempo
Actividad Suplementos estandar

promedio n normal estandar (h)
(C))

Transportar a area de
2 39.20 1.10 43.12 1.17 50.45 0.01
cortado el cuero y forro.

Trasladarse de la mesa
6 de cortar a esmeril para 8.57 1.10 9.43 1.17 11.03 0.00
afilar chaveta.

Trasladarse con la
8 chaveta afilada a la 8.95 1.10 9.85 1.17 11.52 0.00

mesa de cortar.

Trasladar la bolsa con
cortes de area de

20 39.40 1.10 43.34 1.17 50.71 0.01
cortado a almacén de

P.P.

Trasladar la bolsa de
26 cortes a maquina 42.70 1.24 52.95 1.16 61.42 0.02
desbastadora.

Trasladar la bolsa de
cortes de la

30 44.08 1.24 54.66 1.16 63.40 0.02
desbastadora a almacén

de P.P.

Trasladar bolsa de
36 cortes de almacén de 6.56 1.01 6.63 1.16 7.69 0.00

P.P. a area de perfilado.

Transportar bolsa de
59 cortes perfilados a 6.85 1.01 6.92 1.14 7.89 0.00

almacén de P.P.

Transportar bolsa de
cortes e insumos del
65 26.60 0.84 22.34 1.11 24.80 0.01
almacén al area de

cosido de vena.

Trasladar la bolsa de

cortes del area de cosido
67 25.70 0.84 21.59 1.11 23.96 0.01
de vena a almacén de

P.P.

Transportar la bolsa de
cortes del almacén de

73 28.10 1.26 35.41 1.15 40.72 0.01
P.P al area de

Enzuelado o Armado.

Trasladarse del area de
armado a la mesa de

75 11.45 1.26 14.43 1.15 16.59 0.00
cortar que usan los

armadores.
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78

Trasladarse de la mesa
de corte al caballete de
armado con la lona.

14.01

1.26

17.66

1.15

20.31

0.01

81

Trasladarse al almacén
de M.P, para traer cartén
para las falsas del
zapato.

33.00

1.06

34.98

1.09

38.13

0.01

84

Trasladar material de
cartén de almacén de
M.P. al area de armado.

31.00

1.06

32.86

1.09

35.82

0.01

87

Trasladarse del caballete
de armado a area de
hormas de calzado.

21.50

1.06

22.79

1.09

24.84

0.01

89

Trasladar hormas de
calzado a caballete en el

area de armado.

21.50

1.06

22.79

1.09

24.84

0.01

94

Trasladarse del area de
armado a bafio para

llenar agua en tarro

22.40

0.81

18.14

1.14

20.68

0.01

96

Trasladarse del bafio
con el tarro de agua a

area de armado.

21.50

0.81

17.42

1.14

19.85

0.01

111

Trasladarse del area de
armado a almacén de
MP para pedir planta
para el calzado segln

serie y modelo.

27.70

1.13

31.30

117

36.62

0.01

114

Trasladar del almacén
de M.P. la planta de
calzado a area de

armado.

28.00

1.13

31.64

117

37.02

0.01

116

Trasladar planta de
calzado del area de
armado a la Lijadora

(esmeril).

23.50

1.13

26.56

117

31.07

0.01

118

Trasladar la planta lijada

a area de armado.

24.40

1.13

27.57

1.17

32.26

0.01

123

Trasladar el calzado del
area de armado a la

maquina rematadora.

27.30

1.25

34.13

111

37.88

0.01

125

Trasladar el calzado de
la maquina rematadora a

area de armado.

27.30

1.25

34.13

111

37.88

0.01

130

Trasladar cortes de area
de armado a maquina

Reactivadora en el orden
de mayor a menor segn

serie.

29.30

1.14

33.40

1.13

37.74

0.01
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Trasladar hormas con
planta pegada de la

141 ] ) 28.00 1.14 31.92 1.13 36.07 0.01
magquina reactivadora a

caballete de armado.

Trasladar calzado del
145 | area de armado a area 56.02 1.11 62.18 1.13 70.27 0.02
de alistado.

Trasladarse del area de
150 alistado a almacén de 38.30 1.11 42.51 1.13 48.04 0.01
M.P para traer badana.

Trasladarse del almacén
153 | de M.P. a dreade 29.90 1.11 33.19 1.13 37.50 0.01

cortado con la badana.

Trasladar cortes de
158 plantilla de badana a 14.48 1.11 16.07 1.13 18.16 0.01
area de alistado.

Trasladarse de area de
alistado a almacén de

163 ) 34.44 1.06 36.51 1.13 41.25 0.01
M.P. para traer cajas y

bolsas.

Trasladar cajas y bolsas
166 | del area de almacén de 36.20 1.06 38.37 1.13 43.36 0.01

M.P. a érea de alistado.

Trasladar la docena
172 | encajada a almacén de 37.20 1.09 40.55 1.13 45.82 0.01
P.T.

Tiempo estandar 0.32

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 33 se muestra los tiempos estandares de cada actividad después de
la implementacion de la herramienta layout, obteniéndose un tiempo estandar

general de 0.32 horas por docena.

3.3.1.6. Resultados de la implementacion de layout.

Se comparo las distancias recorridas del antes y después.

Tabla N° 34: Comparacion de distancias recorridas antes y después de la

implementacion layout.

Distancia de Distancia de

Descripcion de recorrido

recorrido antes | recorrido después

Transportar a 4rea de cortado el cuero y forro.

Trasladarse a esmeril para afilar chaveta. 12.00 4.00

Volver a mesa de cortar con la chaveta afilada. 12.00 4.00
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Trasladar la bolsa con cortes de area de

6.00 19.00
cortado a almacén de P.P.
Trasladar la bolsa de cortes a maquina
17.00 22.00
desbastadora.
Trasladar la bolsa de cortes de la
17.00 22.00
desbastadora a almacén de P.P.
Trasladar bolsa de cortes de almacén de P.P.
] ) 16.00 3.00
a area de perfilado.
Transportar bolsa de cortes perfilados a
16.00 3.00
almacén de P.P.
Transportar bolsa de cortes e insumos del
) 0.00 12.00
almacén al area de cosido de vena.
Trasladar la bolsa de area de perfilado a
0.00 12.00
almacén de P.P.
Transportar la bolsa de cortes del almacén al
23.00 13.00
area de Enzuelado o Armado.
Trasladarse del area de armado a la mesa de
7.00 5.00
cortar lona.
Trasladarse de la mesa de corte al caballete
7.00 5.00
de armado con la lona.
Trasladarse al almacén de M.P, para traer
23.00 13.00
carton para las falsas del zapato.
Trasladar material de carton de almacén de
23.00 13.00
M.P. al &rea de armado.
Trasladarse de area de armado al area de
16.00 9.00
hormas de calzado.
Trasladar hormas de calzado a caballete en el
] 16.00 9.00
area de armado.
Trasladarse de area de armado a bafio para
18.00 11.00
llenar agua en tarro.
Trasladarse a area de armado con el agua. 18.00 11.00
Trasladarse del area de armado a almacén de
MP para pedir planta para el calzado segun 23.00 13.00
serie y modelo.
Trasladar del almacén de M.P. la planta de
23.00 13.00
calzado a area de armado.
Trasladar planta de calzado del area de
B ) 18.00 11.00
armado a la Lijadora (esmeril).
Trasladar la planta lijada a &rea de armado. 18.00 11.00
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Trasladar el calzado del area de armado a la
o 20.00 13.00
maquina rematadora.
Trasladar el calzado de la maquina
20.00 13.00
rematadora a area de armado.
Trasladar cortes de area de armado a
maégquina Reactivadora en el orden de mayor a 17.00 13.00
menor segln serie.
Trasladar hormas con planta pegada de la
o ) 17.00 13.00
magquina reactivadora a caballete de armado.
Trasladar calzado del area de armado a area
_ 31.00 27.00
de alistado.
Trasladarse del area de alistado a almacén de
14.00 18.00
M.P para traer badana.
Trasladarse del almacén de M.P. a area de
17.00 14.00
cortado con la badana.
Trasladar cortes de plantilla de badana a area
] 7.00 7.00
de alistado.
Trasladarse de area de alistado a almacén de
) 14.00 18.00
M.P. para traer cajas y bolsas.
Trasladar cajas y bolsas del area de almacén
] 14.00 18.00
de M.P. a area de alistado.
Trasladar el producto terminado y encajado a
14.00 18.00
almacén de P.T.

Total 520.00 429.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 34 se observa que la distancia recorrida por los operarios antes de la

implementacion era de 520.00 ml, luego de la implementacion fue de 429.00 ml.

Tabla N° 35: Impacto de la implementacion de layout en las distancias recorridas

por los operarios.

. . _ ) . . % de distancia de
Distancia recorrida Distancia recorrida _ _
@) - (b) recorrido reducido
(a-b)/a
520.00 429.00 91.00 17.50%

Fuente: Elaboracion propia

antes (a) después (b)
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En la tabla N° 35 se muestra que los tiempos de recorridos con la implementacién
de layout han disminuido en 17.5%, es decir 91 metros.

Tabla N° 36: Comparacion de tiempo estandar antes y después de la

implementacion layout.

Antes | Después

Actividad
(horas) (horas)

Transportar a area de cortado el cuero y forro. 0.004 0.014

Trasladarse de la mesa de cortar a esmeril
) 0.008 0.003
para afilar chaveta.

Trasladarse con la chaveta afilada a la mesa
0.009 0.003
de cortar.

Trasladar la bolsa con cortes de area de
0.004 0.014
cortado a almacén de P.P.

Trasladar la bolsa de cortes a maquina
0.014 0.017
desbastadora.

Trasladar la bolsa de cortes de la
0.014 0.018
desbastadora a almacén de P.P.

Trasladar bolsa de cortes de almacén de P.P.
_ 0.011 0.002
a area de perfilado.

Transportar bolsa de cortes perfilados a
0.010 0.002
almacén de P.P.

Transportar bolsa de cortes e insumos del
) ) . 0.156 0.007
almaceén al area de cosido de vena.

Trasladar la bolsa de cortes del area de cosido
0.155 0.007
de vena a almacén de P.P.

Transportar la bolsa de cortes del almacén de
0.018 0.011
P.P al area de Enzuelado o Armado.

Trasladarse del area de armado a la mesa de
0.006 0.005
cortar que usan los armadores.

Trasladarse de la mesa de corte al caballete
0.006 0.006
de armado con la lona.
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Trasladarse al almacén de M.P, para traer

) 0.015 0.011
carton para las falsas del zapato.
Trasladar material de carton de almacén de
0.014 0.010
M.P. al area de armado.
Trasladarse del caballete de armado a area de
0.010 0.007
hormas de calzado.
Trasladar hormas de calzado a caballete en el
) 0.010 0.007
area de armado.
Trasladarse del area de armado a bafio para
0.009 0.006
llenar agua en tarro
Trasladarse del bafio con el tarro de agua a
] 0.009 0.006
area de armado.
Trasladarse del area de armado a almacén de
MP para pedir planta para el calzado segun 0.016 0.010
serie y modelo.
Trasladar del almacén de M.P. la planta de
0.017 0.010
calzado a area de armado.
Trasladar planta de calzado del area de
- . 0.013 0.009
armado a la Lijadora (esmeril).
Trasladar la planta lijada a area de armado. 0.014 0.009
Trasladar el calzado del area de armado a la
o 0.016 0.011
maquina rematadora.
Trasladar el calzado de la maquina
0.017 0.011
rematadora a area de armado.
Trasladar cortes de area de armado a
maquina Reactivadora en el orden de mayor a 0.011 0.010
menor segun serie.
Trasladar hormas con planta pegada de la
_ _ 0.012 0.010
maquina reactivadora a caballete de armado.
Trasladar calzado del &rea de armado a area
0.022 0.020

de alistado.
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Trasladarse del area de alistado a almacén de
0.010 0.013
M.P para traer badana.

Trasladarse del almacén de M.P. a area de
0.012 0.010
cortado con la badana.

Trasladar cortes de plantilla de badana a area
_ 0.005 0.005
de alistado.

Trasladarse de area de alistado a almacén de
0.010 0.011

M.P. para traer cajas y bolsas.

Trasladar cajas y bolsas del area de almacén
_ 0.009 0.012
de M.P. a area de alistado.

Trasladar la docena encajada a almacén de
P.T.

0.010 0.013

Totales ‘ 0.680 ‘ 0.320 ‘

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 36 se muestra los tiempos estandar de las actividades en los cuales

tuvo impacto la implementacion de layout.

Tabla N° 37: Impacto de la implementacion de layout en los tiempos estandares.

Tiempo estandar antes Tiempo estandar @) - (b) % de tiempo

(horas)(a) después (horas) reducido
(b)
0.68 0.32 0.36 52.94%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 37 se muestra la reduccién de los tiempos estandares de las
actividades que generan los desperdicios de transporte, traslados y movimientos

innecesarios, de 0.68 horas a 0.36 horas, es decir se obtuvo un ahorro del 52.94%.
Tabla N° 38: Resumen de los resultados de la implementacion de layout.

% de

ahorro

Variable Antes Después Ahorro

Tiempo estandar (horas) . . . 52.94%
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Distancia recorrida
520.00 429.00 91.00 17.50%
(metros)

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla N° 38 se concluy6 que las distancias recorridas y los tiempos estandares
de cada actividad redujeron en 17.50% y 52.94% respectivamente.

3.3.1.7. Implementacién de las 5’S

Las 5’s es una herramienta que se enfoca principalmente a lograr el funcionamiento
mas eficiente y uniforme de las personas en los centros de trabajo, puesto que
cuando el ambiente de trabajo esta organizado y limpio la produccion mejora, se
reduce tiempos innecesarios en el proceso de actividades, se elimina las mudas,
generalizando el deseo de hacer bien las cosas y donde cada uno puede detectar

y eliminar desperdicios.

Para la implementacién de las 5’s se han establecido tres fases que engloban

sistematicamente las 5’s.
Tabla N° 39: Fases de la implementacion de las 5'S.

Fases de la implementacion 5'S

Limpiar Optimizar ‘ Mantener

1ra fase 2da fase ‘ 3ra fase

Separar lo que a
N Clasificar las
Clasificar es necesario de .
. ' cosas necesarias.
lo innecesario.

Definir la manera

Apartar lo que |de dar un orden a

Ordenar
es innecesario. |los objetos Estabilizar,
necesarios. mejorar
Localizar los
Limpiar las lugares dificiles
Limpiar distintas areas | de limpiar y
de trabajo. buscar una
solucion.
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) Eliminar los Determinar las Evaluar
Estandarizar _ o
desechos. zonas sucias. auditorias 5's.
S Acostumbrarse a aplicar 5's y respetar los
Disciplina o _
procedimientos en el lugar de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 39 se muestra las fases que se sigue para la implementacion de las

5’s, los cuales detallaremos a continuacion:

7
L X4

0

Primera fase (Limpiar): El objetivo de esta fase es limpiar las distintas
areas de trabajo, es decir retirar todo lo que es innecesario y limpiar las
instalaciones, los equipos, las maquinas, dependiendo del area a
intervenir, dejando un precedente de como es el area si se mantuviera
siempre asi, esto crea motivacion por conservar el sitio y el area de

trabajo limpios.

Segunda fase (optimizar): En esta fase se busca optimizar lo que se ha
logrado en la primera fase, es decir una vez que se cuenta solo con lo
necesario en cada area de trabajo, se tiene que pensar en cOmo mejorar
lo que ya estéa limpio y con una buena clasificacion, ubicando los puntos
criticos donde se produce el desperdicio e identificar los sitios de trabajo

con problemas de suciedad.

La terceray ultima fase (mantener): Se orienta a mantener todo lo logrado

y a dar una viabilidad del proceso con una filosofia de mejora continua.

La empresa de calzado Emily’S cuenta con 22 operarios que trabajan en el proceso

de produccion. Para iniciar con la implementacion se nombrard un lider en cada

area de trabajo, con el objetivo de que permanezca pendiente de cada fase de

implantacion de la misma, pero a su vez cada operario es responsable por aplicar

las 5’S en su puesto de trabajo y asi todos trabajar en equipo.
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Tabla N° 40: Eleccion del lider y responsable de cada &rea de trabajo.

; Lider responsable de su area de
EMILY S Areas trabajo.
Corte Oscar Cruz Bricefio.
Desbaste Ubi Cruz Garcia.
Perfilado Emily Olivares Flores.
Cosido de vena Jesus Quifionez Vargas.
Armado Marino Lopez Sanchez.
Alistado Estefany Trujillo Flores.

Fuente: Empresa de calzado, Emily’S.

Tomando en cuenta el esquema antes mencionado en la tabla N° 39 para la
implementacion de las 5’'S por fases, a continuacion, se detalla como se aplicara

cada una de las “S”.
Clasificar

Identificar y separar los materiales, herramientas, necesarias e innecesarias del
area de trabajo, realizar un inventario de las cosas Utiles y desechar las cosas no

son Utiles, para ello se usa las tarjetas roja y verde.

Se elabora un formato de verificacion con el cual se clasificaran los recursos fisicos
necesarios para cada operacion de la tabla N° 41 en el mismo se analizara cada
una de las areas de trabajo identificando los recursos necesarios e innecesarios
para luego establecer una accion a realizar. Esta actividad se desarrolla
conjuntamente con el lider del area de trabajo y con cada operario segun el puesto

de trabajo.

Tabla N° 41: Identificacion de materiales, equipo y herramientas en el area de

trabajo.

Articulo Necesario Innecesario | ¢Qué hacer?

Estantes. X Ordenar y Limpiar.
Clasificar y ordenar por
i Bolsas de corte. X o
Almacén cédigo.
Cajas de calzado Colocar en orden en un
X
terminado. lugar adecuado.
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Cajas de calzado

Colocar en lugar

vacias. determinado.
Clasificar y ordenar el
Cuero.
cuero por colores.
Clasificar Por calidad de
producto segun en la
Badana.

parte donde se coloque

para el zapato.

Insumos en buen

Clasificar y ordenar.

Cortado

estado.

Silla. No eliminar.
Mesa. No eliminar.
3 mesas Limpiar.
Retazos de cuero Eliminar.
Retazos de badana Eliminar.
Cajas viejas Eliminar.

Moldes en buen
estado.

Ubicar en estante.

Moldes en mal

estado.

Eliminar.

Cuchilla para cortar.

Ubicar en un lugar
adecuado.

Cuchilla sin uso.

Eliminar.

Plantas de caucho

Ubicar en su lugar.

Bolsas viejas

Eliminar.

Costales sin uso

Colocar basura.

Ropa del cortador

Colocar en un lugar
adecuado.

Cortes en proceso

Terminar el cortado.

Docenas de bolsas

Separar y trasladar al

de cortes 3

] area adecuada.
terminados.
Latas de No eliminar, separar para
pegamento, colocar en un lugar

cemento vacias.

determinado para tal.

Lapiceros

Colocar en un lugar

adecuado.
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Rafia.

Colocar en un lugar

adecuado.

Fosforo.

Colocar en un lugar

adecuado.

Costales sin uso

Colocar basura en sacos.

Retazos de cuero

Eliminar, limpiar

Desbastado desbastado.
1 maquina Limpiar y colocar
desbastadora etiqueta verde.
8 perfiladoras Colocar etiqueta verde.
3 perfiladoras sin _ _
Colocar etiqueta roja.
uso.
Moldes sueltos. Ubicar en caja y estante.
No eliminar, separar para
Latas de pegamento
. colocar en un lugar
vacias. .
determinado para tal.
) Ubicar en area de
Hormas en jabas.
hormas.
Marcadores sueltos. Ubicar caja y en estante.
Perfilado Cajas viejas Eliminar.
Costales sin uso Llenar de desechos.
Retazos de botellas Eliminar
Retazos de cuero Eliminar
Retazos de forros Eliminar
) Ubicar en un lugar
Martillo.
adecuado.
. Ubicar en un lugar
Tijeras.
adecuado.
] Ubicar en un lugar
Lapiceros
adecuado.
18 sillas Limpiar.
Lijadora. Colocar etiqueta verde
Pegadora. Colocar etiqueta verde
Reactivadora. Colocar etiqueta verde
Armado i
Rematadora Colocar etiqueta verde

Cocina eléctrica

Colocar etiqueta verde.

3 Galones de gas.

Colocar etiqueta verde.
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3 Cocina de gas

Colocar etiqueta verde.

Retazos de cuero Eliminar
Retazos de badana Eliminar
Plantas viejas Eliminar

Plantas nuevas

Ubicar en su lugar.

Botellas de Halogen

o Eliminar
viejas
Cepillo Reutilizar
5 Caballetes Limpiar
1 mesa para cortar Limpiar
Latas de
pegamento, Eliminar

cemento vacias.

Baldes vacios.

Ubicar en un lugar

determinado.

Hormas por debajo

de los caballetes.

Ubicar en area de

hormas.

Vestimenta del

Ubicar en un lugar

Alistado

armador. adecuado.
Baldes sin uso. Eliminar
Tinas sin uso. Eliminar

Hormas en sacos.

Ubicar en el area de

hormas.

Botellas de tintes

vacias.

Eliminar

Vestimenta de los

Colocar en lugar

operarios. determinado para tal.
Comprensora Colocar etiqueta verde.
Soplete. Colocar etiqueta verde.
. Ubicarlas en un lugar
Tijeras.
adecuado.
] Ubicarlas en un lugar
Pinceles.
adecuado.
Ubicar en un lugar
Balde de ron. ]
determinado.
i Colocar en un lugar
Fosforos.

adecuado.
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Mesa
Cosido de vena

Limpiar y mantener

orden.

Sillas

Limpiar y mantener

orden

Fuente: Elaboracion Propia

Ordenar

Identificar los objetos que pertenecen al area y separar. Estos deberan clasificarse

y etiquetarse, segun el area que pertenece, para que de esta manera sean faciles

de encontrar. Por eso se coloca estantes en cada area para que cada cosa se

coloque en su lugar.

Limpiar

Utilizando los principios de la tercera “S” (limpiar el sitio de trabajo y los equipos,

prevenir la suciedad y el desorden) se establece una regla general: Cada operario

es responsable de mantener ordenado y limpio diariamente su puesto de trabajo

antes, durante y después de la jornada laboral, tomando en cuenta:

v' Revisar que se mantengan limpios y en orden los estantes de materiales

previamente clasificados y ordenados.

v Limpiar el polvo del lugar, de las maquinas, los retazos del suelo, los

desperdicios.

v" Los desechos deben ir en costales o los tachos de basura, también deben

dejar en su lugar sus escobas y recogedor.

Para cumplir con estos aspectos se plantea un horario adecuado de limpieza en

cada area de trabajo, ya sea diario y semanal. Cada quien se hace responsable de

su area de trabajo.

Tabla N° 42: Horario de limpieza

AREA:

RESPONSABLE:

TURNO HORA DE LIMPIEZA | NOMBRE DE OPERARIOS
LUNES 8:00 pm a 8:15 pm
MARTES 8:00 pm a 8:15 pm
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MIERCOLES  |8:00 pm a 8:15 pm
JUEVES 8:00 pm a 8:15 pm

VIERNES 8:00 pm a 8:15 pm

SABADO 12:30 pm a 1:00 pm | Trabajo en equipo.

Fuente: Elaboracion Propia
Estandarizar

Esta “S” esta relacionada directamente con las 3 anteriores ya que su principio
fundamental es poder mantener lo que ya se ha alcanzado, por lo que se debe
establecer como una cultura entre todos los integrantes de la organizacién, para el

buen desarrollo de la implantacion de esta herramienta.
Disciplina

Para establecer condiciones que ayuden a la correcta implantacion de la disciplina,
se elabor6 una hoja de evaluacion de las 5’S, la cual se aplica a los empleados de
toda la empresa, por areas de trabajo ubicadas en cada piso (segundo y tercer
piso); para asi conocer el cumplimiento de sus responsabilidades, se aplica

semanalmente.

Una vez establecidas las responsabilidades a cumplir por parte de toda la
organizacion, hay que estimular al personal para generar el habito de la disciplina

5’S por lo que se debera seguir los siguientes pasos:

v' Uso de ayudas visuales.

Recorridos a las areas, por parte de la administracion.

v
v" Publicacién del “antes” y “después”.
v" Boletines informativos.

v

Establecer rutinas diarias de inspeccion, asi como también aplicar la lista de

verificacion de orden y limpieza (una vez al finalizar la semana) y las

auditorias.
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3.3.1.8.

% Segundo piso de laempresa

Evaluacion de las 5°S

Tabla N° 43: Evaluacion de la implementacion de las 5’s en el segundo piso (area

de alistado y cosido de vena)

HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S

Area: 2do piso(Alistado, Cosido de

Fecha: 12/03/2018 Rango:
vena)
Hora: 5:00 PM | A cargo de: Martin Lopez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion
2= Regular Implementacion
1= Escasa Implementacion
0= Ninguna Implementacion
Preguntas para la Observaciones de
P Ci
e O del area ors
Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
Existen baldes pequefios
¢ Existen cosas, sin uso, tinas sin uso, hay
herramientas, cajas, pinceles sin uso, la
1 equipos, maquinas 0 vestimenta de los
innecesarias en el area de operarios, botellas de
trabajo? tintes vacias, sacos de
hormas.
¢ Existen articulos en los
) ) Retazos de cuero y
2 pasillos, esquinas, 0
badana.
escaleras, etc.?
8% _
i ) ) No existe un lugar
¢Los articulos innecesarios
] adecuado para los
3 tienen un lugar o fueron 1 ; ) o
o articulos innecesario, ni
eliminados? o
se ha eliminado.
¢ Existe una lista de
4 articulos para identificarlos 0 No tienen una lista.
rapidamente?
¢ Existe inventarios en ) S
o Si hay calzado sin alistar
5 exceso provisiones, partes, 1
. ) en el suelo en espera.
materiales en el area?
Ordenar Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
¢ Los objetos se
6 0 No.
encuentran en orden?
¢Existen un lugar de 8% Si, pero los operarios no
7 asignacion para cada 1 dejan las cosas en su

objeto o cosa?

lugar.
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¢Estan las herramientas en

Algunas de las

8 el lugar que les 1 herramientas estan en su
corresponde? lugar.
i No, son dejadas sobre el
¢Después que se emplean
) caballete, sobre la mesa
9 las herramientas son 0 .
encima de los cortes,
llevadas a su lugar? -
menos en su sitio.
¢Estan los pasillos, las
magquinas, equipo, con
10 o 0 No.
alguna identificacion y
sefializacion?
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera
¢, Se pone en préctica la
11 - o 1 Pocas de las veces.
limpieza a diario?
Si en las areas de
alistado y cosido de vena
1 ¢ Existe basura en el area 0 hay retazos de cuero,
de trabajo? badana, hilos, bolsas,
cajas viejas, restos de
40% comida.
¢ Existe contenedores de
13 i 1 Solo usan costales.
basura en el area?
¢ Estan las mesas, cosas,
14 ) ] o 0 No.
materiales o areas limpias?
¢ Se encuentran los Existen cajas sin uso,
15 pasillos libres de 0 tablas que no deberian

obstaculos?

estar.

Estandarizar

Mantener listas de chequeo y estandares para mantener las primeras 3'S

¢Se lleva a diario el

16 o 1
programa de limpieza?
¢ Estan clasificados las

17 . . 0
herramientas y materiales?
¢El éarea de trabajo tiene

18 buena iluminacion o 2
ventilacion?
¢El personal tiene alguna

19 credencial para su 0

identificacion?

12%

No se hace diario, solo
los fines de semana.

No.

Si, cada quien tiene su
fluorescente, ademas de
eso tiene el techo unos
20 centimetros de
espacio por donde entra

el aire.

No.
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No, debido a que los
cables de corriente estan
pelados en algunas
¢ Existe la seguridad en el areas, no existen
20 area de trabajo? 0 extintores, no usa EPPS
el personal lo cual genera
intoxicacion de os
operarios.
Disciplina Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse a las
reglas)
¢Operarios en el area no ]
21 han sido entrenados en 1 Seles dala pnmer-a
- charla a los operarios.
¢ El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 1 Regularmente.
semana?
¢ Pertenencias personales No, debido a que no hay
23 no pueden ser faciimente 1 5 20% un lugar adecuado para
guardadas? ello.
¢ Los operarios muestran )
24 empefio de cumplir con el 2 Sl seNmostraron
programa de auditoria 5'S? empefiosos todos.
¢Las auditorias de 5's no
25 han sido efectuadas esta 0 No fueron efectuadas.
semana?
Puntos evaluados 100 14
% de auditoria 5'S
95 - 100% = Excelente Implementacion.
75 - 95% = Buena Implementacion.
50 - 75% = Regular Implementacion. 14%
25 - 50% = Escasa Implementacion.
0 - 25% = Ninguna Implementacion.
HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S
Area: 2do piso(Alistado, Cosido de
Fecha: 19/03/2018 vena) Rango:
Hora: 5:00 PM | A cargo de: Martin Lopez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion
2= Regular Implementacion
1= Escasa Implementacion
0= Ninguna Implementacion
5'S Rango Suma ‘ Puntaje ‘
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Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
¢ Existen cosas, . .
_ ) Existen vestimenta de los
herramientas, cajas, .
] ] operarios, botellas de
1 equipos, maquinas . )
) ] ) tintes vacias, sacos de
innecesarias en el area de
. hormas.
trabajo?
¢ Existen articulos en los
] ] Latas de pegamento,
2 pasillos, esquinas, .
cemento vacios.
escaleras, etc.?
Se colocé los baldes
pequefios en un lugar
¢Los articulos innecesarios 32% adecuado de cosas para
3 tienen un lugar o fueron posterior uso, las tinas se
eliminados? colocaron su lugar, los
pinceles viejos, se
eliminan
¢ Existe una lista de
) ] B De algunas cosas,
4 articulos para identificarlos
. apuntes en cuaderno.
rapidamente?
¢ Existe inventarios en
5 exceso provisiones, partes, No.
materiales en el area?
Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
) Se ordend algunos
¢Los objetos se ) ]
6 objetos como los tintes,
encuentran en orden? ) i
los pinceles, las tijeras.
¢Existen un lugar de Si se design6 un lugar
7 asignacion para cada para la vestimenta del
objeto o cosa? operario.
¢ Estan las herramientas en Se colocé las tijeras, los
8 el lugar que les pinceles en el lugar que
corresponde? 20% les corresponde.
i Algunas de las
¢Después gue se emplean ]
) herramientas se quedan
9 las herramientas son )
en cualquier lugar menos
llevadas a su lugar?
en el suyo.
¢Estan los pasillos, las
10 magquinas, equipo, con No esté sefializado el
alguna identificacion y lugar.
sefializacion?
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera
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¢ Se pone en préactica la

5 20%

11 o o 1
limpieza a diario?
¢ Existe basura en el area

12 , 1
de trabajo?
¢ Existe contenedores de

13 ) 1
basura en el area?
¢ Estan las mesas, cosas,

14 ) i o 1
materiales o areas limpias?
¢ Se encuentran los

15 pasillos libres de 1

obstaculos?

Algunos dias si otros no.

Siguen disminuyendo las

Ccosas que no se usan.

Solo se usan sacos.

En su mayoria.

Se encuentran latas

vacias de pegamento.

Estandarizar

Mantener listas de chequeo y esta

ndares para mantener las primeras 3'S

¢Se lleva a diario el

En esta ocasion se hizo

16 1
programa de limpieza? dos veces por semana.
. e Si se realizo la
¢ Estéan clasificados las L )
17 ) . 1 clasificacion de Tintes,
herramientas y materiales? - ]
tijeras y pinceles.
¢El érea de trabajo tiene
18 buena iluminacién o 2 Si.
ventilacién? 4 16%
¢El personal tiene alguna
19 credencial para su 0 No.
identificacion?
Aun no se cuenta con
20 ¢ Existe la seguridad en el 0 EPP's para los operarios
area de trabajo? de area de alistado y
cosido de vena.
biscioli Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse alas
isciplina
reglas)
¢Operarios en el area no ) ]
. Se les sigue motivando
21 han sido entrenados en 2 ]
con seguir con las 5's.
5'S?
¢El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 1 Regularmente.
semana?
i 6 24% _ _
¢ Pertenencias personales Si se colocé percheros
23 no pueden ser facilmente 1 para la vestimenta de los
guardadas? operarios.
¢ Los operarios muestran Si el empefio aumenta en
24 empefio de cumplir con el 1 los operarios del area de

programa de auditoria 5'S?

alistado y cosido de vena.

128



¢Las auditorias de 5's no
25 han sido efectuadas esta 1 Regularmente.
semana?
Puntos evaluados 100 28
Rango: ‘ % de auditoria 5'S
95 - 100% = Excelente Implementacion.
75 - 95% = Buena Implementacion.
50 - 75% = Regular Implementacion.
28%
25 - 50% = Escasa Implementacion.
0 - 25% = Ninguna Implementacion.
HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S
Area: 2do piso(Alistado, Cosido de
Fecha: 26/03/2018 | vena ) Rango:
Hora: 5:00 PM | A cargo de: Martin Lopez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion
2= Regular Implementacion
1= Escasa Implementacién
0= Ninguna Implementacién
Preg as parala Rango Observaciones de
o on del area 0-4 ; i ga
Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
i Se separaron las cosas
¢ Existen cosas, ) ) 3
) ) innecesarias del area de
herramientas, cajas, i o ]
] ] alistado y se eliminaron si
1 equipos, maquinas 3 . .
] i ] no servian, se ubicaron
innecesarias en el area de
. en su lugar las cosas que
trabajo? i
servian.
] i No, se colocaron las latas
¢ Existen articulos en los i
] ) vacias en lugar adecuado
2 pasillos, esquinas, 3 -
para luego reutilizarlas o
escaleras, etc.?
12 48% venderlas.
¢Los articulos innecesarios i
i Se colocé en un lugar, y
3 tienen un lugar o fueron 2 o
o otros fueron eliminados.
eliminados?
¢ Existe una lista de
4 articulos para identificarlos 1 Apuntes en cuaderno.
rapidamente?
¢ Existe inventarios en
5 exceso provisiones, partes, 3 No.

materiales en el area?
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Ordenar

Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar

¢ Los objetos se

Si se ordend los

6 2 materiales en un lugar
encuentran en orden?
adecuado.
¢ Existen un lugar de Si se designo lugares
7 asignacion para cada 2 para las cosas, objetos,
objeto o cosa? herramientas.
| ] No se encontro las
¢Estén las herramientas en .
herramientas en su lugar,
8 el lugar que les 2 _
pero al final de la semana
corresponde? 10 40%
se ordena todo.
¢Después que se emplean
9 las herramientas son 2 En pocas ocasiones.
llevadas a su lugar?
. ] Si. Se colocan etiquetas
¢ Estén los pasillos, las L
P . verdes en las maquinas
maguinas, equipo, con ) ]
10 ) o 2 buenas y etiquetas rojas
alguna identificacion y )
o en las maquinas
sefializacion?
malogradas.
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera
1 ¢ Se pone en practica la 3 En esta semana se
limpieza a diario? realizé cinco dias.
La basura se elimina al
1 ¢ Existe basura en el area 3 final del dia, mientras
de trabajo? tanto se encuentra en el
piso.
Existe sacos de basura, a
] su vez las latas vacias se
¢ Existe contenedores de 14 56% i
13 i 3 uso para colocar la
basura en el area?
basura que se produce
por cada actividad.
14 ¢Estan las maquinas 3 Si las maquinas se
limpias? encuentran limpias.
¢ Se encuentran los Si los pasillos se
15 pasillos libres de 2 mantienen sin objetos

obstaculos?

innecesarios.

Estandarizar

Mantener listas de chequeo y estandares para mantener las primeras 3'S

16

¢Se lleva a diario el
programa de limpieza?

3

17

¢ Estan clasificados las
herramientas y materiales?

10

40%

No, solo se llevé a cabo
la limpieza cinco dias.

Si, se clasificaron.
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¢El area de trabajo tiene o
o Si existe una excelente
18 buena iluminacion o 3 L L
o iluminacioén y ventilacion.
ventilacion?
¢ El personal tiene alguna
19 credencial para su 0 No.
identificacion?
20 ¢ Existe la seguridad en el ) Los operarios cuentan
area de trabajo? con sus EPP's.
Discioli Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse a las
isciplina
reglas)
Se les explica los
) ) resultados obtenidos y lo
¢ Operarios en el area no o ]
) beneficioso que ha sido, y
21 han sido entrenados en 3 ) .
se les motiva a seguir
5'S? )
practicando lo que se les
ha ensefiado.
¢El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 3 Si se llevo a cabo.
semana?
i 12 48% I
¢ Pertenencias personales Los operarios tienen un
23 no pueden ser facilmente 2 lugar adecuado para sus
guardadas? pertenencias.
¢ Los operarios muestran
24 empefio de cumplir con el 2 Si.
programa de auditoria 5'S?
¢Las auditorias de 5's no Si se efectuaron las
25 han sido efectuadas esta 2 Ultimas acciones que se
semana? tenia que hacer.
Puntos evaluados 100 58
Rango: % de auditoria 5'S
95 - 100% = Excelente Implementacion.
75 - 95% = Buena Implementacion.
50 - 75% = Regular Implementacion. 58%
25 - 50% = Escasa Implementacion.
0 - 25% = Ninguna Implementacion.
HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S
Area: 2do piso(Alistado, Cosido de
Fecha: 02/04/2018 vena) Rango:
Hora: 5:00 PM | A cargo de: Martin Lopez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion

2= Regular Implementacion
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1= Escasa Implementacion

0= Ninguna Implementacion

Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
) Se separaron las cosas
¢ Existen cosas, . . .
) . innecesarias del area de
herramientas, cajas, . o .
. . alistado y se eliminaron si
1 equipos, maquinas i _
) ) i no servian, se ubicaron
innecesarias en el area de
) en su lugar las cosas que
trabajo? i
servian.
_ . No, se colocaron las latas
¢ Existen articulos en los ;
. i vacias en lugar adecuado
2 pasillos, esquinas, -
para luego reutilizarlas o
escaleras, etc.?
14 56% venderlas.
¢ Los articulos innecesarios 3
i Se colocé en un lugar, y
3 tienen un lugar o fueron o
o otros fueron eliminados.
eliminados?
¢ Existe una lista de
4 articulos para identificarlos Apuntes en cuaderno.
rapidamente?
¢ Existe inventarios en
5 exceso provisiones, partes, No.
materiales en el area?
Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
) Si se ordend los
¢Los objetos se ]
6 materiales en un lugar
encuentran en orden?
adecuado.
¢Existen un lugar de Si se designo lugares
7 asignacion para cada para las cosas, objetos,
objeto o cosa? herramientas.
i ) No se encontré las
¢ Estan las herramientas en )
herramientas en su lugar,
8 el lugar que les )
pero al final de la semana
corresponde? 13 52%
se ordena todo.
¢Después que se emplean
9 las herramientas son En pocas ocasiones.
llevadas a su lugar?
i ) Si. Se colocan etiquetas
¢Estan los pasillos, las o
e ) verdes en las maquinas
maquinas, equipo, con ) .
10 buenas y etiquetas rojas

alguna identificacion y

sefalizacion?

malogradas.

en las maquinas

132



¢ Se pone en practica la
limpieza a diario?

¢ Existe basura en el area
de trabajo?

¢ Existe contenedores de
basura en el area?

¢ Estan las maquinas
limpias?

¢ Se encuentran los
pasillos libres de

obstaculos?

¢Se lleva a diario el
programa de limpieza?

¢ Estan clasificados las
herramientas y materiales?

¢El area de trabajo tiene
buena iluminacién o

ventilacién?

¢El personal tiene alguna
credencial para su

identificacion?

¢ Existe la seguridad en el

area de trabajo?

¢, Operarios en el area no
han sido entrenados en
5'S?

60%

44%

56%

En esta semana se
realiz6 cinco dias.

La basura se elimina al
final del dia, mientras
tanto se encuentra en el

piso.

Existe sacos de basura, a
su vez las latas vacias se
uso para colocar la
basura que se produce
por cada actividad.

Si las maquinas se
encuentran limpias.

Si los pasillos se
mantienen sin objetos

innecesarios.

No, se cumplieron cinco
dias.

Si, se clasificaron.

Si existe una excelente

iluminacion y ventilacion.

No.

Si.

Se les explica los
resultados obtenidos y lo
beneficioso que ha sido, y
se les motiva a seguir
practicando lo que se les
ha ensefiado.
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¢ El trabajo diario de 5'S

22 no fue realizado esta 3 Si se llevo a cabo.
semana?
¢ Pertenencias personales Los operarios tienen un
23 no pueden ser facilmente 3 lugar adecuado para sus
guardadas? pertenencias.
¢ Los operarios muestran
24 empefo de cumplir con el 3 Si.
programa de auditoria 5'S?
¢Las auditorias de 5's no Si se efectuaron las
25 han sido efectuadas esta 2 Gltimas acciones que se
semana? tenia que hacer.
Puntos evaluados 100 67

95 - 100% = Excelente Implementacion.

% de auditoria 5'S

75 - 95% = Buena Implementacion.

50 - 75% = Regular Implementacién. 67%

25 - 50% = Escasa Implementacion.

0 - 25% = Ninguna Implementacion.

En la tabla N° 43 se muestra los resultados de la auditoria semanal

Fuente: Elaboracion propia.

a la

implementacion de las 5’s dentro de la empresa, en el segundo piso, en las areas

de alistado y cosido de vena. Para la ponderacion porcentual de la implementacion

se considero los siguientes rangos:

Tabla N° 44: Rangos de puntuacién Porcentual para la evaluacion de las 5’s.

Porcentaje Descripcion
95-100% Excelente Implementacion
75-95% Buena Implementacion
50-75% Regular Implementacién
25-50% Escasa Implementacion
0-25% Ninguna Implementacion

Fuente: Elaboracion propia.
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La tabla N° 44 muestra los porcentajes que se consideran para determinar la

evolucion semanal en la implementaciéon de la 5's.

Tabla N° 45: Resumen de la evaluacién semanal de la implementacién de las 5’s

en el segundo piso de la empresa (area de alistado y cosido de vena).

Resumen del % de auditoria semanal de las hojas de evaluaciéon 5's

Area Alistado, cosido de vena
Fechas 12/03/2018 19/03/2018 26/03/2018 01/04/2018
% de % de % de % de
auditorias auditorias auditorias auditorias
Clasificar
Ordenar
Limpiar 14% 28% 58% 67%
Estandarizar
Disciplina

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 45 podemos ver que la primera semana se alcanzo6 un 14% de avance
en la implementacion de las 5’s; en la segunda semana se alcanzé un 28%; en la
tercera semana se alcanzo un 58% y en la cuarta semana se alcanzé un 67% de
implementacion, de acuerdo a este resultado podemos decir que a implementacion

de las 5’s en el segundo piso (areas de alistado y cosido de vena) fue regular.

En la siguiente figura se muestra el porcentaje de mejora de cada una de las 5’s

implementadas en la empresa.
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IMPLEMENTACION DE LAS5'S

12/03/2018  messmm 19/03/2018  memmmm 26/03/2018  memmmm 02/04/2018

CLASIFICAR
60%

DISCIPLINA ORDENAR

Figura N° 25: Implementacién de cada una de las 5’s en el segundo piso de la

empresa de calzado Emily’S.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura N° 25 podemos ver el avance de cada una de las 5’s y su cumplimiento
dentro de la empresa. Es decir, semanalmente se ha tenido una mejora del

ambiente de trabajo. Los cuales se detallan en la tabla siguiente.

Tabla N° 46: Implementacion semanal de cada una de las 5’s en el segundo piso

de la empresa.

Descripcion Fecha

dela5's 12/03/2018 19/03/2018 26/03/2018 | 02/04/2018
Clasificar 8% 32% 48% 56%
Ordenar 8% 20% 40% 52%
Limpiar 40% 20% 56% 60%
Estandarizar 12% 16% 40% 44%
Disciplina 20% 24% 48% 56%

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla N° 46 podemos decir que se tuvo regular implementacion ya que el

porcentaje de cada una de las 5’s se encuentra en el rango de 50% - 75%.
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% Tercer piso de la empresa

Tabla N° 47: Evaluacion de la implementacion de las 5’s en el tercer piso (areas

Fecha:

de almacén, cortado, desbastado, perfilado, armado).

HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S

12/03/2018

Area: 3er piso(Almacén, Armado,
Perfilado, Cortado, desbastado)

Rango:

Hora:

5:00 PM

A cargo de: Martin Lépez Sanchez.

4= Excelente Implementacién

Turno:

1

3= Buena Implementacion

2= Regular Implementacion

1= Escasa Implementacion

Clasificar

Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario

0= Ninguna Implementacion

¢ Existen cosas,
herramientas, cajas,
equipos, maquinas 1

innecesarias en el area

de trabajo?

¢ Existen articulos en los
pasillos, esquinas, 0

escaleras, etc.?

12%

Existen retazos de cuero y
forro en el area de cortado,
cajas viejas, moldes en mal
estado, chavetas de corte
sin uso, plantas de caucho,
bolsas vigjas, latas vacias,
costales sin uso. En el area
de desbastado existen
costales sin uso, retazos
de cuero, en el area de
perfilado, se encuentran
magquinas perfiladoras en
mal estado, latas vacias,
hormas en jabas, retazos
de botellas, retazos de
cuero, badana, en el area
de armado, retazos de
cuero y badana, plantas
vigjas sin uso, botellas de
Halogen viejas, latas
vacias, baldes vacios,
Hormas por debajo de los
caballetes, la vestimenta
de los operarios.

Si.
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¢Los articulos

innecesarios tienen un

No existe un lugar para los

3 0
lugar o fueron articulos innecesarios.
eliminados?
¢ Existe una lista de
articulos para )
4 N 1 No presentan una lista.
identificarlos
rapidamente?
Si en el area de cortado
existen productos en
proceso, debido a que se
o ) cambio de modelo de
¢ Existe inventarios en .
. calzado, mientras que en el
exceso provisiones, i ) ]
5 . 1 almacén existen materiales
partes, materiales en el i
. gue no se usan y estan
area? .
ocupando espacio, en el
area de armado también
existen docenas en
proceso.
Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
) No, se encuentran en
¢ Los objetos se )
6 0 cualquier lugar, uno sobre
encuentran en orden?
otro.
¢ Existen un lugar de No, las cosas no tienen un
7 asignacion para cada 0 lugar determinado donde
objeto o cosa? debe de estar.
¢ Estan las herramientas
8 en el lugar que les 1 No.
corresponde? 2 8%
¢cDespués que se
9 emplean las No, son dejadas sobre las
1
herramientas son mesas, caballetes.
llevadas a su lugar?
¢Estan los pasillos, las
magquinas, equipo, con
10 ] L 0 No.
alguna identificacion y
sefializacion?
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera
1 ¢ Se pone en préctica la 1 Se realiza limpieza solo el
limpieza a diario? fin de semana.
n 2 8% . .
1 ¢ Existe basura en el 0 Si por todo el tercer piso de

area de trabajo?

la empresa.
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¢ Existe contenedores

13 ] 1
de basura en el area?
; Estan las maquinas

14 o= d 0
limpias?
¢ Se encuentran los

15 pasillos libres de 0

obstaculos?

Existen sacos de basura
que no son suficientes, la
basura se amotina al

costado.

No.

No, estan latas vacias,
materiales como el carton,
cuero, badana, fuera de su
lugar dificultando el

transito.

Estandarizar

Mantener listas de chequeo

y estandares para mantener las primeras 3'S

¢Se lleva a diario el

No, se realiz6 dos veces

16 1
programa de limpieza? en la semana.
¢ Estan clasificados las .
) Pocas herramientas y
17 herramientas y 1 .
. materiales.
materiales?
Si el area de trabajo tiene
} o una buena iluminacion,
¢El &rea de trabajo tiene
o pues cada mesa o
18 buena iluminacion o 2 )
o caballete tiene su
ventilacion? j
fluorescente asi como una
4 16% | buena ventilacion.
¢El personal tiene
19 alguna credencial para 0 No.
su identificacion?
No, debido a que los
cables de corriente estan
] ] pelados en algunas éareas,
¢ Existe la seguridad en ) ]
20 ) ) 0 no existen extintores, no
el area de trabajo?
usa EPPS el personal lo
cual genera intoxicacion de
0S operarios.
biscioli Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse a las
isciplina
reglas)
¢Operarios en el area ]
) Se les da la primera charla
21 no han sido entrenados 1 .
a los operarios.
en 5'S?
_ 6 24%
¢El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 1 Regularmente.

semana?
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¢ Pertenencias .
No, debido a que no hay
personales no pueden
23 . 1 un lugar adecuado para
ser facilmente
ello.
guardadas?
¢ Los operarios
” muestran empefio de 1 Si se mostraron
cumplir con el programa empefiosos todos.
de auditoria 5'S?
¢Las auditorias de 5's
25 no han sido efectuadas 2 Si.
esta semana?
Puntos evaluados 100 17
Rango: ‘ % de auditoria 5'S
95 - 100% = Excelente Implementacion.
75 - 95% = Buena Implementacion.
50 - 75% = Regular Implementacién. 17%
25 - 50% = Escasa Implementacion.
0 - 25% = Ninguna Implementacion.
HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S
Area: 3 er piso(Almacén, Armado,
Fecha: 19/03/2018 i
Perfilado, Cortado, desbhastado) Rango:
Hora: 5:00 PM A cargo de: Martin Lépez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion
2= Regular Implementacion
1= Escasa Implementacién
0= Ninguna Implementacién
Preg as parala Rango
d P d Observaciones de ga
< Oon del area 0 -4
Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
¢ Existen cosas, ) i
) ) Si aun en las areas de
herramientas, cajas,
] ] armado, desbastado,
1 equipos, maquinas 1 )
] ] i perfilado, detallados en la
innecesarias en el area ]
. 5 20% semana anterior.
de trabajo?
¢ Existen articulos en los Si existen las latas vacias,
2 pasillos, esquinas, 1 los retazos de cuero y

escaleras, etc.?

badana.
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¢Los articulos

innecesarios tienen un

Los articulos innecesarios

en el area de almacén

3 1
lugar o fueron fueron retirados y
eliminados? colocados en otro lugar.
¢ Existe una lista de
articulos para ) i
4 o 1 Si algunos articulos.
identificarlos
rapidamente?
o . Si debido a la
¢ Existe inventarios en . .
o sobreproduccion existe
exceso provisiones, .
5 . 1 productos terminados en
partes, materiales en el i i
i almacén, asi como
area?
productos e n proceso.
Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
] Se ordend los objetos del
¢Los objetos se i i
6 1 area de almacén y cortado,
encuentran en orden? i i
las otras areas aun no.
¢ Existen un lugar de Si se hizo asigno un lugar
7 asignacion para cada 1 para las cosas en el
objeto o cosa? almacén.
¢ Estan las herramientas
8 en el lugar que les 0 No.
corresponde? 3 12%
¢Después que se
emplean las
9 ) 1 Pocas veces.
herramientas son
llevadas a su lugar?
¢Estan los pasillos, las
magquinas, equipo, con
10 T 0 No.
alguna identificacion y
sefializacion?
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera
¢ Se pone en préctica la
11 - o 1 Pocas de las veces.
limpieza a diario?
Si aun en las areas de
) ¢ Existe basura en el armado, desbastado,
1 1
area de trabajo? perfilado, detallados en la
4 16% ]
semana anterior.
¢ Existe contenedores . i
13 3 1 Si sacos vacios.
de basura en el area?
¢Estan las maquinas
14 0 No.

limpias?
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15

¢ Se encuentran los
pasillos libres de

obstaculos?

No aun falta limpiar.

Estandarizar

Mantener listas de chequeo

y estandares para mantener las primeras 3'S

¢Se lleva a diario el

Se realiza solo de vez en

16 1
programa de limpieza? cuando.
3 -~ En el area de cortado y
¢ Estan clasificados las . o
) almacen se clasifico los
17 herramientas y 2 ) i
) materiales, en las demas
materiales? i i
areas aun no.
Si el area de trabajo tiene
3 o una buena iluminacion,
¢El &rea de trabajo tiene
o pues cada mesa o
18 buena iluminacion o 2 6 24% )
S caballete tiene su
ventilacion? ]
fluorescente asi como una
buena ventilacion.
¢ El personal tiene
19 alguna credencial para 0 No.
su identificacién?
¢ Existe la seguridad en
20 ) . 1 No, aun no.
el area de trabajo?
L Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse a las
Disciplina
reglas)
¢, Operarios en el area . )
] Se contintian motivando al
21 no han sido entrenados 2
personal.
en 5'S?
¢El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 2 Si se realiz6 regularmente.
semana?
¢ Pertenencias Si se determiné un lugar
23 personales no pueden adecuado para las
1
ser facilmente 8 32% | pertenencias de los
guardadas? operarios.
¢ Los operarios
. Pocos son los que
muestran empefio de .
24 ) 1 muestran empefio en
cumplir con el programa .
o cumplir el programa.
de auditoria 5'S?
¢Las auditorias de 5's . o 3
) Si serealizo6 en el area de
25 no han sido efectuadas 2 )
almacén y cortado.
esta semana?
Puntos evaluados 100 26

142




Rango: ‘ % de auditoria 5'S

95 - 100% = Excelente Implementacion.

75 - 95% = Buena Implementacion.

50 - 75% = Regular Implementacion.
26%

25 - 50% = Escasa Implementacion.

0 - 25% = Ninguna Implementacion.

HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S

Area: 3 er piso(Almacén, Armado,
Fecha: 26/03/2018 ]
Perfilado, Cortado, desbastado) Rango:
Hora: 5:00 PM A cargo de: Martin Lépez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion
2= Regular Implementacion
1= Escasa Implementacién
0= Ninguna Implementacion
Preg as parala Rango
3 P ale Observaciones de ga
e Oon del area 0-4
Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
. Si sigue existiendo en el
¢Existen cosas, i
) . area de desbastado y
herramientas, cajas, )
] ] armado, mientras que en el
1 equipos, maquinas 1 ] ]
) ) . area de perfilado y cortado,
innecesarias en el area o )
) se separé lo innecesario y
de trabajo? B
se cambié de lugar.
Si aun en los pasillos del
¢ Existen articulos en los area de desbastado, hay
2 pasillos, esquinas, 2 latas vacias, retazos de
escaleras, etc.? cuero y badana, bolsas
vigjas, sacos sin uso.
¢Los articulos
) o 7 28% | Fueron colocados en un
innecesarios tienen un
3 1 lugar aparte y los que no
lugar o fueron . o
o sirven eliminaron.
eliminados?
¢ Existe una lista de
articulos para .
4 ] - 1 Si, apuntes en cuaderno.
identificarlos
rapidamente?
o . Si existen docenas
¢ EXxiste inventarios en
o cortadas esperando ser
€xceso provisiones, )
5 2 procesadas en el area de

partes, materiales en el i .
£ ronn perfilado y también de
area”
armado.
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Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
) En su mayoria se
¢ Los objetos se .
6 1 ordenaron los objetos del
encuentran en orden? i
area de cortado.
¢ Existen un lugar de Pues se asigno un lugar
7 asignacion para cada 1 para los objetos en el area
objeto o cosa? de perfilado y almacén.
¢ Estan las herramientas
8 en el lugar que les 1 Pocas de las veces.
corresponde? 5 20%
¢Después que se
emplean las
9 ) 1 Pocas de las veces.
herramientas son
llevadas a su lugar?
¢ Estan los pasillos, las Si se colocaron tarjetas
10 magquinas, equipo, con 1 verdes y rojas alas
alguna identificacion y magquinas segun estado de
sefializacion? funcionamiento.
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera
1 ¢, Se pone en practica la ) Bueno hay dias los cuales
limpieza a diario? no se hace.
12 ¢ Existe basura en el 1 Si en los dias que no se
area de trabajo? hace limpieza.
¢ Existe contenedores o
13 . 1 Si existen sacos.
de basura en el area?
7 28% _
. i Si se limpiaron todas las
¢ Estan las maquinas o ]
14 o 2 maquinas y se mantienen
limpias? o
limpias.
¢ Se encuentran los . )
) ) Si se encuentran libre de
15 pasillos libres de 1

obstaculos?

obstaculos.

Estandarizar

Mantener listas de chequeo

y estandares para mantener las primeras 3'S

16

¢Se lleva a diario el
programa de limpieza?

2

17

¢ Estan clasificados las
herramientas y

materiales?

18

¢El érea de trabajo tiene
buena iluminacion o

ventilacién?

19

¢El personal tiene
alguna credencial para

su identificacion?

8 32%

Se realizd esta semana
seis dias.

Si se clasifico de forma tal
que se pueda ubicar

rdpidamente.

Tienen muy buena

iluminacion y ventilacion.

No.
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. . Si ya que se abastecid de
¢Existe la seguridad en .
20 3 . 2 EPP's a los operarios de la
el &rea de trabajo?

empresa.
Discioli Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse a las
isciplina
reglas)
Se les explica los
) } resultados obtenidos y lo
¢Operarios en el area . )
) beneficioso que ha sido, y
21 no han sido entrenados 2 . .
se les motiva a seguir
en 5'S? .
practicando lo que se les
ha ensefiado.
¢ El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 1 Si se llevo a cabo.
semana?
¢ Pertenencias L
8 32% Los operarios tienen un

personales no pueden
23 o 1 lugar adecuado para sus
ser faciimente i
pertenencias.
guardadas?

¢ Los operarios

muestran empefio de 3
24 ) 2 La mayoria.
cumplir con el programa

de auditoria 5'S?

¢Las auditorias de 5's
25 no han sido efectuadas 2 Si se realizé.

esta semana?

Puntos evaluados 100 35

% de auditoria 5'S

95 - 100% = Excelente Implementacion.

75 - 95% = Buena Implementacion.

50 - 75% = Regular Implementacion. 35%

25 - 50% = Escasa Implementacion.

0 - 25% = Ninguna Implementacion.

HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S

Area: 3 er piso(Almacén, Armado,

Fecha: 02/04/2018 .

Perfilado, Cortado, desbastado) Rango:
Hora: 5:00 PM A cargo de: Martin Lépez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion

2= Regular Implementacion

1= Escasa Implementacion

0= Ninguna Implementacion

Rango Suma Puntaje | Observaciones del Lugar
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Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
¢ Existen cosas, Si, las maquinas sin uso,
herramientas, cajas, las cosas innecesarias se
1 equipos, maquinas 2 colocaron en un lugar
innecesarias en el area determinado, otras fueron
de trabajo? eliminadas.
¢ Existen articulos en los
2 pasillos, esquinas, 2 No.
escaleras, etc.?
¢Los articulos Algunos estan ubicados en
innecesarios tienen un un lugar adecuado,
3 2 9 36% .
lugar o fueron mientras que los que no
eliminados? servian fueron eliminados.
¢ Existe una lista de
articulos para .
4 ] B 1 Si, apuntes en cuaderno.
identificarlos
réapidamente?
¢ Existe inventarios en
. exceso provisiones, ) Si, a un hay productos en
partes, materiales en el proceso.
area?
Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
6 ¢ Los objetos se ) Si, se ordend en su gran
encuentran en orden? mayoria.
¢Existen un lugar de ) o
. . Si se designo lugares para
7 asignacion para cada 2 .
) las cosas en cada area.
objeto o cosa?
. ) No, la mayoria de los
¢ Estan las herramientas ) ]
operarios dejan las
8 en el lugar que les 1 .
herramientas fuera de su
corresponde?
7 28% | lugar.
¢cDespués que se No, la mayoria de los
9 emplean las operarios dejan las
1
herramientas son herramientas fuera de su
llevadas a su lugar? lugar.
¢Estan los pasillos, las Se colocé tarjetas en las
0 magquinas, equipo, con maquinas para
1 1
alguna identificacion y identificarlas operativas o
sefializacion? no operativas.
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera

146



¢ Se pone en préactica la

11 o o 2
limpieza a diario?
¢ Existe basura en el

12 ) , 2
area de trabajo?
¢ Existe contenedores

13 ] 1
de basura en el area?
; Estan las maquinas

Z R ) 2
limpias?
¢Se encuentran los

15 pasillos libres de 1

obstaculos?

8 32%

No, se realiz6 tres veces a

la semana.

Si algunos dias que no se

hizo limpieza.

Si existen sacos

suficientes.

Si.

Si.

Estandarizar

Mantener listas de chequeo

y estandares para mantener las primeras 3'S

¢Se lleva a diario el

16 o 2 Algunos dias no.
programa de limpieza?
¢ Estan clasificados las
17 herramientas y 2 Si en su gran mayoria.
materiales?
¢El érea de trabajo tiene
18 buena iluminacién o 2 Si.
ventilacién? 8 32%
) Solo el duefio lo tiene
¢El personal tiene
] apuntado en un cuaderno
19 alguna credencial para 0
] L de control a todos los
su identificacion?
empleados.
. . Si ya que se abastecié de
¢ Existe la seguridad en ]
20 . . 2 EPP's a los operarios de la
el area de trabajo?
empresa.
biscioli Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse alas
isciplina
reglas)
Si, se les informo los logros
¢ Operarios en el area obtenidos y se les hizo ver
21 no han sido entrenados 2 los logros que obtendrian
en 5'S? si seguian con la filosofia
de trabajo.
¢El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 1 Si.
8 32%
semana?
¢ Pertenencias
personales no pueden )
23 . 1 Si.
ser facilmente
guardadas?
¢ Los operarios En su mayoria se
24 2

muestran empefio de

mostraron empefiosos.
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cumplir con el programa
de auditoria 5'S?

¢Las auditorias de 5's

25 no han sido efectuadas 2 Si se llevo a cabo.
esta semana?
Puntos evaluados 100 40
Rango: ‘ % de auditoria 5'S
95 - 100% = Excelente Implementacion.
75 - 95% = Buena Implementacion.
50 - 75% = Regular Implementacién. 40%
25 - 50% = Escasa Implementacion.
0 - 25% = Ninguna Implementacion.
HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S
Fecha: 0010412018 Area: 3 er piso(Almacén, Armado, Rango:
Perfilado, Cortado, desbastado)
Hora: 5:00 PM A cargo de: Martin Lépez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion
2= Regular Implementacion
1= Escasa Implementacién
0= Ninguna Implementacién
TreguNtas para fa 90 a Puntaje | Observaciones de oF:
sviisfiém del dres 0-4
Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
¢ Existen cosas, Si, las maquinas sin uso,
herramientas, cajas, las cosas innecesarias se

1 equipos, maquinas 3 colocaron en un lugar
innecesarias en el area determinado, otras fueron
de trabajo? eliminadas.
¢ Existen articulos en los

2 pasillos, esquinas, 3 No.
escaleras, etc.?
¢Los articulos ll 4% Algunos estan ubicados en
innecesarios tienen un un lugar adecuado,

3 lugar o fueron 2 mientras que los que no
eliminados? servian fueron eliminados.
¢ Existe una lista de

4 articulos para 1 Si, apuntes en cuaderno.

identificarlos

rapidamente?
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¢ Existe inventarios en

exceso provisiones, Si, a un hay productos en
> partes, materiales en el 2 proceso.
area?
Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
6 ¢ Los objetos se ) Si, se ordend en su gran
encuentran en orden? mayoria.

¢Existen un lugar de ) o
) . Si se designd lugares para
7 asignacion para cada 2 )
) las cosas en cada area.
objeto o cosa?

. . No, la mayoria de los
¢ Estén las herramientas . )
operarios dejan las

8 en el lugar que les 2 )
herramientas fuera de su
corresponde?
9 36% | lugar.
¢Después que se No, la mayoria de los
9 emplean las ) operarios dejan las
herramientas son herramientas fuera de su
llevadas a su lugar? lugar.
¢ Estan los pasillos, las Se colocé tarjetas en las
10 magquinas, equipo, con 1 maquinas para
alguna identificacion y identificarlas operativas o
sefializacion? no operativas.
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera
1 ¢, Se pone en practica la ) No, se realiz6 tres veces a
limpieza a diario? la semana.
1 ¢ Existe basura en el ) Si algunos dias que no se
area de trabajo? hizo limpieza.
¢ Existe contenedores Si existen sacos
13 i 2 10 40% -
de basura en el &rea? suficientes.
¢Estan las maquinas )
14 - 2 Si.
limpias?
¢ Se encuentran los
15 pasillos libres de 2 Si.
obstaculos?
Estandarizar Mantener listas de chequeo y estandares para mantener las primeras 3'S

¢ Se lleva a diario el i
16 o 2 Algunos dias no.
programa de limpieza?

¢ Estan clasificados las 9 36%
17 herramientas y 2 Si en su gran mayoria.

materiales?
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¢El &rea de trabajo tiene

18 buena iluminacion o 3 Si.
ventilacion?
) Solo el duefio lo tiene
¢ El personal tiene
) apuntado en un cuaderno
19 alguna credencial para 0
) L de control a todos los
su identificacion?
empleados.
) ) Si ya que se abastecid de
¢ Existe la seguridad en .
20 i . 2 EPP's a los operarios de la
el area de trabajo?
empresa.
Discioli Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse a las
isciplina
reglas)
Si, se les informo los logros
¢ Operarios en el area obtenidos y se les hizo ver
21 no han sido entrenados 2 los logros que obtendrian
en 5'S? si seguian con la filosofia
de trabajo.
¢El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 2 Si.
semana?
¢ Pertenencias
personales no pueden 10 40% .
23 . 2 Si.
ser facilmente
guardadas?
¢ Los operarios
” muestran empefio de ) En su mayoria se
cumplir con el programa mostraron empefosos.
de auditoria 5'S?
¢Las auditorias de 5's
25 no han sido efectuadas 2 Si se llevo a cabo.
esta semana?
Puntos evaluados 100 49

Rango: % de auditoria 5'S

95 - 100% = Excelente Implementacion.

75 - 95% = Buena Implementacion.

50 - 75% = Regular Implementacion.

49%

25 - 50% = Escasa Implementacion.

0 - 25% = Ninguna Implementacion.

HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S
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Area: 3 er piso(Almacén, Armado,
Fecha: 16/04/2018 i Rango:
Perfilado, Cortado, desbastado)
Hora: 5:00 PM A cargo de: Martin Lépez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion
2= Regular Implementacion
1= Escasa Implementacion
0= Ninguna Implementacion
Preg as parala Rango
a P aje | Observaciones de ga
e O del area 0 A
Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
¢ Existen cosas, Si, las maquinas sin uso,
herramientas, cajas, las cosas innecesarias se
1 equipos, maquinas 3 colocaron en un lugar
innecesarias en el area determinado, otras fueron
de trabajo? eliminadas.
¢ Existen articulos en los
2 pasillos, esquinas, 3 No.
escaleras, etc.?
¢Los articulos Algunos estan ubicados en
innecesarios tienen un un lugar adecuado,
3 2 12 48% ]
lugar o fueron mientras que los que no
eliminados? servian fueron eliminados.
¢ Existe una lista de
articulos para .
4 ] B 2 Si, apuntes en cuaderno.
identificarlos
rapidamente?
¢ Existe inventarios en
5 exceso provisiones, ) Si, a un hay productos en
partes, materiales en el proceso.
area?
Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
6 ¢ Los objetos se 3 Si, se ordend en su gran
encuentran en orden? mayoria.
¢Existen un lugar de ) o
) y Si se designo lugares para
7 asignacion para cada 3 i
) las cosas en cada area.
objeto o cosa?
i ) 11 44% No, la mayoria de los
¢Estan las herramientas ) ]
operarios dejan las
8 en el lugar que les 2 .
herramientas fuera de su
corresponde?
lugar.
9 ¢cDespués que se ) No, la mayoria de los

emplean las

operarios dejan las
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herramientas son

llevadas a su lugar?

¢ Estén los pasillos, las

maquinas, equipo, con

herramientas fuera de su

lugar.

Se colocé tarjetas en las

magquinas para

10 alguna identificacion y ! identificarlas operativas o

sefializacion? no operativas.
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera

1 ¢, Se pone en practica la ) No, se realizd tres veces a
limpieza a diario? la semana.

12 ¢ Existe basura en el 3 Si algunos dias que no se
area de trabajo? hizo limpieza.

13 ¢ Existe contenedores ) Si existen sacos
de basura en el area? 13 52% | suficientes.

1 ¢ Estan las maquinas 3 si
limpias?
¢ Se encuentran los

15 pasillos libres de 3 Si.

obstaculos?

Estandarizar

Mantener listas de chequeo

y estandares para mantener las primeras 3'S

¢Se lleva a diario el

16 o 2 Algunos dias no.
programa de limpieza?
¢ Estan clasificados las
17 herramientas y 3 Si en su gran mayoria.
materiales?
¢ El érea de trabajo tiene
18 buena iluminacion o 3 Si.
ventilacién? 10 40%
) Solo el duefio lo tiene
¢El personal tiene
) apuntado en un cuaderno
19 alguna credencial para 0
] o de control a todos los
su identificacion?
empleados.
) . Si ya que se abastecid de
¢ Existe la seguridad en ]
20 i . 2 EPP's a los operarios de la
el area de trabajo?
empresa.
biscioli Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse a las
isciplina
reglas)
Si, se les informo los logros
¢Operarios en el area obtenidos y se les hizo ver
21 no han sido entrenados 2 10 40% | los logros que obtendrian

en 5'S?

si seguian con la filosofia

de trabajo.
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¢ El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 2 Si.
semana?
¢ Pertenencias
23 personales no pueden ) si
ser facilmente
guardadas?
¢ Los operarios
” muestran empefio de ) En su mayoria se
cumplir con el programa mostraron empefosos.
de auditoria 5'S?
¢Las auditorias de 5's
25 no han sido efectuadas 2 Si se llevo a cabo.
esta semana?
Puntos evaluados 100 56
Rango: ‘ % de auditoria 5'S
95 - 100% = Excelente Implementacion.
75 - 95% = Buena Implementacion.
50 - 75% = Regular Implementacién. 56%
25 - 50% = Escasa Implementacion.
0 - 25% = Ninguna Implementacion.
HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S
Fecha: 23/04/2018 Areéz 3 er piso(Almacén, Armado, Rango:
Perfilado, Cortado, desbastado)
Hora: 5:00 PM A cargo de: Martin Lépez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion
2= Regular Implementacion
1= Escasa Implementacién
0= Ninguna Implementacién
reg paraie e a Puntaje | Observaciones de oF:
evision del area 0 - 4
Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
¢ Existen cosas, Si, las maquinas sin uso,
herramientas, cajas, las cosas innecesarias se
1 equipos, maquinas 3 colocaron en un lugar
innecesarias en el area determinado, otras fueron
de trabajo? 14 °6% eliminadas.
¢ Existen articulos en los
2 pasillos, esquinas, 3 No.

escaleras, etc.?
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¢Los articulos Algunos estan ubicados en

3 innecesarios tienen un 3 un lugar adecuado,
lugar o fueron mientras que los que no
eliminados? servian fueron eliminados.

¢ Existe una lista de
articulos para )
4 N 2 Si, apuntes en cuaderno.
identificarlos

rapidamente?

¢ Existe inventarios en

exceso provisiones, Si, a un hay productos en
> partes, materiales en el 3 proceso.
area?
Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
) ¢ Los objetos se 3 Si, se ordend en su gran
encuentran en orden? mayoria.

¢ Existen un lugar de . .
Si se designd lugares para
7 asignacion para cada 3 )
] las cosas en cada éarea.
objeto o cosa?

. . No, la mayoria de los
¢ Estan las herramientas ) .
operarios dejan las

8 en el lugar que les 3
herramientas fuera de su
corresponde?
13 52% | lugar.
¢Después que se No, la mayoria de los
emplean las operarios dejan las
’ herramientas son 2 herramientas fuera de su
llevadas a su lugar? lugar.
¢Estan los pasillos, las Se colocé tarjetas en las
magquinas, equipo, con maquinas para
10 alguna identificacion y 2 identificarlas operativas o
sefializacion? no operativas.
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera
1 ¢ Se pone en préctica la ) No, se realiz6 tres veces a
limpieza a diario? la semana.
1 ¢ Existe basura en el 4 Si algunos dias que no se
area de trabajo? hizo limpieza.
13 ¢ Existe contenedores 3 Si existen sacos
de basura en el area? 15 60% | suficientes.
1 ¢Estan las maquinas 3 si.
limpias?
¢ Se encuentran los
15 pasillos libres de 3 Si.
obstaculos?
Estandarizar Mantener listas de chequeo y estandares para mantener las primeras 3'S
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¢ Se lleva a diario el .
16 o 2 Algunos dias no.
programa de limpieza?
¢Estan clasificados las
17 herramientas y 3 Si en su gran mayoria.
materiales?
¢El éarea de trabajo tiene
18 buena iluminacion o 4 Si.
ventilacion? 11 44%
. Solo el duefio lo tiene
¢El personal tiene
) apuntado en un cuaderno
19 alguna credencial para 0
) o de control a todos los
su identificacion?
empleados.
) ) Si ya que se abastecié de
¢ Existe la seguridad en .
20 3 . 2 EPP's a los operarios de la
el area de trabajo?
empresa.
biscioli Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse a las
isciplina
reglas)
Si, se les informo los logros
¢ Operarios en el area obtenidos y se les hizo ver
21 no han sido entrenados 3 los logros que obtendrian
en 5'S? si seguian con la filosofia
de trabajo.
¢El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 2 Si.
semana?
¢ Pertenencias
personales no pueden 12 48% _
23 . 2 Si.
ser facilmente
guardadas?
¢ Los operarios
” muestran empefio de 3 En su mayoria se
cumplir con el programa mostraron empefosos.
de auditoria 5'S?
¢Las auditorias de 5's
25 no han sido efectuadas 2 Si se llevo a cabo.
esta semana?
Puntos evaluados 100 65

95 - 100% = Excelente Implementacion.

% de auditoria 5'S

75 - 95% = Buena Implementacion.

65%

50 - 75% = Regular Implementacion.

25 - 50% = Escasa Implementacion.
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| 0 - 25% = Ninguna Implementacion. | |

HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S

Area: 3 er piso(Almacén, Armado,

Fecha: 30/04/2018 ) Rango:
Perfilado, Cortado, desbastado)
Hora: 5:00 PM A cargo de: Martin Lépez Sanchez. | 4= Excelente Implementacion
Turno: 1 3= Buena Implementacion
2= Regular Implementacion
1= Escasa Implementacion
0= Ninguna Implementacion
Preg as parala Rango
a P aje | Observaciones de ga
e O del area 0 4
Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
¢ Existen cosas, No, las maquinas sin uso,
herramientas, cajas, las cosas innecesarias se
1 equipos, maquinas 3 colocaron en un lugar
innecesarias en el area determinado, otras fueron
de trabajo? eliminadas.
¢ Existen articulos en los
2 pasillos, esquinas, 4 No.
escaleras, etc.?
¢Los articulos Algunos estan ubicados en
innecesarios tienen un un lugar adecuado,
3 4 17 68% .
lugar o fueron mientras que los que no
eliminados? servian fueron eliminados.
¢ Existe una lista de
articulos para )
4 ] - 2 Si, apuntes en cuaderno.
identificarlos
rapidamente?
¢ Existe inventarios en
c exceso provisiones, 4 Si, a un hay productos en
partes, materiales en el proceso.
area?
Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
6 ¢ Los objetos se 3 Si, se ordend en su gran
encuentran en orden? mayoria.
¢Existen un lugar de . o
) 5 Si se designo lugares para
7 asignacion para cada 4 i
) las cosas en cada area.
objeto o cosa? 16 64%
i ) No, la mayoria de los
¢Estan las herramientas . )
operarios dejan las
8 en el lugar que les 3

de? herramientas fuera de su
corresponde?
lugar.
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¢Después que se

No, la mayoria de los

emplean las operarios dejan las
? herramientas son 3 herramientas fuera de su
llevadas a su lugar? lugar.
¢Estan los pasillos, las Se colocé tarjetas en las
maquinas, equipo, con magquinas para
10 alguna identificacion y 3 identificarlas operativas o
sefializacion? no operativas.
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera
1 ¢, Se pone en préctica la No, se realiz6 tres veces a
limpieza a diario? 3 la semana.
12 ¢ Existe basura en el 4 Si algunos dias que no se
area de trabajo? hizo limpieza.
1 ¢ Existe contenedores 4 Si existen sacos
3 de basura en el area? 18 72% | suficientes.
¢ Estan las maquinas .
14 3 Si.
limpias?
¢ Se encuentran los
15 pasillos libres de 4 Si.

obstaculos?

Estandarizar

Mantener listas de chequeo

y estandares para mantener las primeras 3'S

¢Se lleva a diario el

16 o 3 Algunos dias no.
programa de limpieza?
¢ Estan clasificados las
17 herramientas y 3 Si en su gran mayoria.
materiales?
¢El é@rea de trabajo tiene
18 buena iluminacion o 4 Si.
ventilacion? 13 52%
) Solo el duefio lo tiene
¢El personal tiene
. apuntado en un cuaderno
19 alguna credencial para 0
] o de control a todos los
su identificacion?
empleados.
) . Si ya que se abastecid de
¢ Existe la seguridad en ]
20 i . 3 EPP's a los operarios de la
el area de trabajo?
empresa.
Discioli Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse a las
isciplina
reglas)
Si, se les informo los logros
¢Operarios en el area obtenidos y se les hizo ver
21 no han sido entrenados 3 14 56% | los logros que obtendrian

en 5'S?

si seguian con la filosofia
de trabajo.
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¢ El trabajo diario de 5'S
22 no fue realizado esta 3 Si.

semana?

¢ Pertenencias

personales no pueden )
23 o 2 Si.
ser facilmente

guardadas?

¢ Los operarios
” muestran empefio de 3 En su mayoria se
cumplir con el programa mcstraron empefosos.

de auditoria 5'S?

¢Las auditorias de 5's
25 no han sido efectuadas 3 Si se llevo a cabo.

esta semana?

Puntos evaluados 100 78

Rango: % de auditoria 5'S

95 - 100% = Excelente Implementacion.

75 - 95% = Buena Implementacion.
50 - 75% = Regular Implementacién. 78%
25 - 50% = Escasa Implementacion.

0 - 25% = Ninguna Implementacion.

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 47 se muestra la evaluacion de la implementacién de las 5’s
semanalmente en el tercer piso de la empresa (areas de almacén, cortado,
desbastado, perfilado, armado). Para la puntuacion se uso los rangos de la tabla N°
44,

Tabla N° 48: Resumen de la evaluacion semanal de la implementacion de las 5’s
en el tercer piso de la empresa (areas de almacén, cortado, desbastado, perfilado

y armado).

Resumen del % de auditoria semanal de las hojas de evaluacién 5's
AREA Almacén, Armado, Perfilado, Cortado, desbastado

FECHAS 12/03/2018 19/03/2018 26/03/2018 02/04/2018 09/04/2018 16/04/2018 23/04/2018 30/04/2018

% de % de % de % de % de % de [ % de %de

auditorias auditorias auditorias auditorias auditorias auditorias auditorias auditorias

Clasificar.
Ordenar.
17% 26% 35% 40% 49% 56% 65% 78%
Limpiar.

Estandarizar.
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Disciplina.

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla N° 48 podemos notar la evolucion de la implementacion de las 5’s cada
semana, llegando a la semana 8 con un 78% de implementacion de las 5’s, Lo que

quiere decir que la implementacion de las 5’s fue buena.

También se hizo un analisis de la implementacion de cada una de las 5’s.

Implementacion de cada unadelas 5's

12/03/2018 e 19/03/2018 wemmmmm 26/03/2018 wemmmmm 02/04/2018
09/04/2018 16/04/2018 23/04/2018 30/04/2018
CLASIFICAR

DISCIPLINA ‘ . ORDENAR

ESTANDARIZAR

Figura N° 26: Implementacion de cada una de las 5’s en el segundo piso de la

empresa de calzado Emily’S.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura N° 26 podemos ver el avance de cada una de las 5’s y su cumplimiento
dentro de la empresa. Es decir, semanalmente se ha tenido una mejora del
ambiente de trabajo segun indica cada una de las 5’s. Los cuales se detallan en la

tabla siguiente.

Tabla N° 49: Implementacion semanal de cada una de las 5’s en el segundo piso

de la empresa.

Descripci Fecha

6ndela 12/03/20 19/03/20 26/03/20 | 02/04/20 09/04/20 = 16/04/20 | 23/04/20 30/04/20
S's 18 18 18 18 18 18 18

Clasificar 12% 20% 28% 36% 44% 48% 56% 68%

‘ Ordenar ‘ 8% ‘ 12% ‘ 20% ‘ 28% ‘ 36% ‘ 44% ‘ 52% ‘ 64% ‘
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Limpiar 8% 16% 28% 32% 40% 52% 60% 2%

Estandariz
ar

Disciplina |  24% 32% 32% 32% 40% 40% 48% 56%
Fuente: Elaboracion propia.

16% 24% 32% 32% 36% 40% 44% 52%

De la tabla N° 49 podemos decir que se tuvo regular implementacion ya que el

porcentaje de cada una de las 5’s se encuentra en el rango de 50% - 75%.

Con la implementacion de las 5’s se logré reducir los tiempos en las actividades
gue son demoras y esperas por causa de el desorden, la suciedad, en las areas de

trabajo de la empresa.

Tabla N° 50: Tiempo estandar de las actividades antes de la implementacion de

las 5’s.

Tiempo Tiempo

. Tiempo R Tiempo
Actividad Calificacién Suplementos | estandar | estandar

promedio normal
segundos horas

Esperar
despacho de
1 Cuero y Forro en 623.00 1.10 685.30 1.17 801.80 0.22
almacén en el
segundo piso

Buscar moldes de
4 la docena a cortar 9.83 1.10 10.81 1.17 12.65 0.00

segun cédigo.

Buscar chavetas
5 sobre la mesa del 12.38 1.10 13.62 1.17 15.93 0.00
cortador

Cortar el cuero
segun el molde
10 5757.62 1.10 6333.38 1.17 7410.06 2.06
gue se coloca

sobre el cuero.

Cortar badana

16 segun molde 1843.81 1.10 2028.19 1.17 2372.98 0.66
colocado.
Esperar a

25 | almacenero para 29.80 1.24 36.95 1.16 42.86 0.01

gue despache los
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cortes a

desbastar.

35

Esperar a
almacenero para
gue despache los
cortes e insumos

para perfilado.

600.61

1.01

606.62

1.16

703.67

0.20

64

Esperar a
almacenero que
despache los
cortes, hiloy

agujas.

300.61

0.84

252.51

1.11

280.29

0.08

77

Cortar lona de
acuerdo al

modelo de molde.

173.41

1.26

218.50

1.15

251.27

0.07

82

Esperar a
almacenero para
gue despache el

carton.

600.61

1.06

636.65

1.09

693.94

0.19

88

Buscar hormas
segun modelo de
cortes de

calzado.

120.61

1.06

127.85

1.09

139.35

0.04

92

Cortar el carton
gue sobresale de
nivel de la planta

de la horma.

576.61

1.06

611.21

1.09

666.22

0.19

112

Esperar a
almacenero para
gue despache la

planta segun

serie.

60.61

1.13

68.49

1.17

80.13

0.02

151

Esperar que el
almacenero
despache badana
y terry parala
plantilla.

12.38

1.11

13.74

1.13

15.53

0.00

156

Cortar plantilla
segun el molde
colocado.

288.61

1.11

320.36

1.13

362.00

0.10

164

Esperar que el

almacenero

60.61

1.06

64.25

1.13

72.60

0.02
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despache las
cajas y bolsas.

Esperary
entregar a
173 6.00 1.09 6.54 1.13 7.39 0.00
almacenero las

cajas.

Tiempo estandar total | 3.87 ‘

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla N° 50 se muestra los tiempos estandares de cada actividad (extraidos
de la tabla N° 14, anexo - tablas) que involucra la implementacién de las 5’s, los
cuales suman 3.87 horas por docena de produccién.

3.3.1.9. Estudio de tiempos después de laimplementacién de las 5’s.

Para el estudio de tiempos se realizo la toma de tiempos durante 10 dias (ver tabla
N° 51- anexo- tablas), para luego calcular los tiempos estandares que se muestra
a continuacion.

Tabla N° 52: Tiempo estandar de cada actividad después de la implementacion

de las 5's.

Tiempo Tiempo

e Tiempo ___, Tiempo Suplem 5 5
Actividad i Calificacion estandar  estandar
promedio normal entos

Esperar despacho de
1 Cuero y Forro en almacén 128.42 1.10 141.26 1.17 165.28 0.05

en el segundo piso.

Buscar moldes de la
4 docena a cortar segin 2.12 1.10 2.33 1.17 2.72 0.00

cédigo

Buscar chavetas sobre la

5 2.79 1.10 3.07 1.17 3.59 0.00
mesa del cortador

Cortar el cuero segun el

10 molde que se coloca sobre 2871.23 1.10 3158.35 1.17 3695.27 1.03
el cuero.
Cortar badana segin molde
16 921.88 1.10 1014.07 1.17 1186.46 0.33
colocado.

Esperar a almacenero para
25 que despache los cortes a 18.41 1.24 22.83 1.16 26.48 0.01
desbastar.

Esperar a almacenero para
35 gue despache los cortes e 221.74 1.01 223.96 1.16 259.79 0.07
insumos para perfilado.

162



Esperar a almacenero que
64 despache los cortes, hiloy 154.83 0.84 130.06 111 144.36 0.04

agujas.

Cortar lona de acuerdo al
77 173.41 1.26 218.50 1.15 251.27 0.07
modelo de calzado.

Esperar a almacenero para
82 } 182.92 1.06 193.89 1.09 211.34 0.06
gue despache el carton.

Buscar hormas segun
88 modelo y serie de cortes de 61.53 1.06 65.22 1.09 71.09 0.02
calzado.

Cortar el cartén que
92 sobresale de nivel de la 231.06 1.06 244,93 1.09 266.97 0.07
planta de la horma.

Esperar a almacenero para
112 gue despache la planta 32.43 1.13 36.65 1.17 42.88 0.01

segun serie.

Esperar que el almacenero
151 despache badanay terry 8.25 111 9.16 1.13 10.35 0.00

para la plantilla.

Cortar plantilla segun el
156 181.75 1.11 201.74 1.13 227.96 0.06
molde colocado.

Esperar que el almacenero
164 despache las cajas y 30.53 1.06 32.36 1.13 36.57 0.01

bolsas.

Esperar y entregar a
173 ) 5.13 1.09 5.59 1.13 6.32 0.00
almacenero las cajas.

Tiempo estandar total 1.84

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 52 se puede ver los tiempos estandar de cada actividad, los cuales

hacen un total de 1.84 horas por docena de produccion de calzado.

3.3.1.10. Resultados de la implementacion de las 5’s

Tabla N° 53: Comparacion de tiempo estandar antes y después de la

implementacion de las 5’s.

. Tiempo Tiempo estandar
Actividad

estandar Antes Después

Esperar despacho de Cuero y
Forro en almacén en el segundo 0.223 0.046

piso.
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Buscar moldes de la docena a

cortar segun codigo

0.004

0.001

Buscar chavetas sobre la mesa

del cortador

0.004

0.001

Cortar el cuero segun el molde

gue se coloca sobre el cuero.

2.058

1.026

Cortar badana segun molde

colocado.

0.659

0.330

Esperar a almacenero para que
despache los cortes a
desbastar.

0.012

0.007

Esperar a almacenero para que
despache los cortes e insumos

para perfilado.

0.195

0.072

Esperar a almacenero que
despache los cortes, hilo 'y

agujas.

0.078

0.040

Cortar lona de acuerdo al

modelo de calzado.

0.070

0.070

Esperar a almacenero para que

despache el carton.

0.193

0.059

Buscar hormas segun modelo y

serie de cortes de calzado.

0.039

0.020

Cortar el cartdon que sobresale
de nivel de la planta de la

horma.

0.185

0.074

Esperar a almacenero para que

despache la planta segun serie.

0.022

0.012

Esperar que el almacenero
despache badanay terry para la

plantilla.

0.004

0.003
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Cortar plantilla segun el molde
0.101 0.063
colocado.
Esperar que el almacenero
_ 0.020 0.010
despache las cajas y bolsas.
Esperar y entregar a
P Y J _ 0.002 0.002
almacenero las cajas.

Totales 3.869 ‘ 1.836

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 53 se puede apreciar que los tiempos estandar que se demoran en
realizar esas actividades disminuyo de 3.869 horas a 1.836 horas.

Tabla N° 54: Resumen de los resultados de la implementacion de las 5’s.

Implementacion de las 5's Tiempo (horas) Reduccion %

Antes de la implementacion.
Después de la implementacion. 1.84 54.52%

Ahorro de tiempo

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 54 se puede ver que el ahorro del tiempo estandar en las actividades

es de 2.03 horas, que representan el 54.52%.
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3.3.1.11. Evidencias de laimplementacion de las 5’s

% Areade almacén

Antes de laimplementacion

Después de laimplementacion

El almacén se encontraba en desorden,
las docenas terminadas se encontraban
sobre el cuero y la badana, el cuero se
encontraba un color en el casillero de
otro color, las plantas se encontraban en
desorden, se encontraban entreverados

los modelos.

Se ordend el cuero y la badana por
color, y se colocaron en estante. Las
plantas se ordenaron de tal manera

gue se pueda diferenciar el modelo y

serie.

Figura N° 27: AlImacén antes y después de la implementacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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% Areade cortado

Antes de laimplementacion

Después de laimplementacion

Los moldes para cortar las docenas de

calzado segun los modelos se
encontraban en bolsas, y muchas de
las bolsas estaban rotas, y estaban en
un desorden, lo cual no se podia
encontrar rapidamente los cédigos que

se requeria por parte del cortador.

Se ordend los moldes en cajas y se
coloc6 su codigo en la parte de adelante
para poder ser ubicado de forma rapida

por el cortador.
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Las mesas de los cortadores se
encontraban retazos de cuero, plantas
de caucho, sacos vacios, las hormas
tambien estaban cerca a la mesa de
cortar, los cortes en proceso se
encontraban alrededor de la mesa, los

moldes en desorden.

En las mesas de cortar solo se dejo lo
del

cortador se dejan en el cajon de la

necesario., las herramientas
mesa, los cortes se llevaron alalmacen,
las plantas algunas servian otrras se

eliminaron.

Figura N° 28: Area de cortado antes y después de la implementacion de las 5’s.

Fuente: Elaboracion propia.

En el area de cortado con la implementacion de las 5’ se logré recuperar 23 pares

de planta, 5 docenas de forro, media docena de cortes de cuero.

Figura N° 29: Materiales recuperados en el area de cortado.

Fuente: Elaboracion propia.
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Area de desbastado

Antes de laimplementacion

Después de laimplementacion

X
R

El area de desbastado se encontraba

hormas, materiales y

zapatos,
desperdicios, las bolsas con los cortes
se encuentran en el suelo alrededor de

la mesa.

El area de desbaste se encuentra
totalmente libre de cosas innecesarias,
los cortes se entregan a almacén o se

colocan en andamios.

Figura N° 30: Area de desbastado antes y después de la implementacion de las 5’s

Fuente: Elaboracion propia.

% Areade perfilado

Antes de laimplementacién

Después de la implementacion
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La herramientas se encuentran sobre | Se colocan en la pared recortes de
la mesa de perfilar lo cual dificultaba el | botellas bacias de los tintes y se colocan
manipuleo de la maquina de perfilar. | las herramientas segun tamafio y tipo.

Se encontraban los materiales en Se colocaron los materiales en estante,
desorden total, encontrandose objetos | ordenados para su rapido acceso y uso.

innecesarios dentro de ella.

Figura N° 31: Area de perfilado antes y después de la implementacion de las 5’s

Fuente: Elaboracion propia.
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% Areade armado

Antes de laimplementacion

Después de laimplementacion

Las hormas se colocan en orden en el

area que le corresponde.

Las hormas se encuetran fuera de su
lugar, las maquinas se encuentran
rodeadas de materiales los cuales

dificultan su rapida manipulacion.

Se limpia el area y se coloca tarjetas
verdes en las maquinas que estan

enoperatividad.

Figura N° 32: Area de armado antes y después de la implementacion de las 5's

Fuente: Elaboracion propia.
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% Areade alistado

Antes de laimplementacion

Después de laimplementacion

se retira lo innecesario del area de
alistado, y se deja lo necesario sobre el
caballete.

En el area de alistado se aprecia el
lugar en desorden, los tintes se
encuentran en el caballete donde se
pone el calzado,las botellas deben de

estar enun lugar determinado.

Se instalo un estante enel area de

alistado y se ordeno los tintes

colocandose el color en la etiqueta.

Figura N° 33: Area de alistado antes y después de la implementacion de las 5’s

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N° 34: Colocacion de perchero en el area de armado y perfilado.
Fuente: Elaboracion propia.
332 Implementacion de balance de linea

3.3.21. Takttime

« Tiempo disponible

La empresa contaba con los siguientes pedidos para los meses de Mayo y Junio,

con fecha de entrega semanalmente, lo cual se detall6 en la tabla siguiente:

Tabla N° 55: Pedidos para entregar en el periodo Mayo - Junio.

Fecha de entrega Modelo Demanda
300 36
10/05/2018
301 33
300 45
17/05/2018
301 30
300 32
24/05/2018
301 40
300 28
31/05/2018
301 34
07/06/2018 300 25
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301 36

300 34
14/06/2018

301 38

300 38
21/06/2018

301 43

300 45
28/06/2018

301 32

Fuente: Empresa de calzado Emily’S; elaboracion propia.

En la tabla N° 55 se puede observar las cantidades programadas a entregar

semanalmente en la fecha correspondiente.

Ademas, se implement6 un horario de trabajo para la empresa de calzado Emily’S.
El cual fue considerado para calcular el tiempo disponible por cada fecha de entrega

y su demanda correspondiente.

Tabla N° 56: Propuesta de horario para la empresa.

HORARIO

MANANA 07:00:00 12:30:00

09:30:00
TARDE 02:00:00 06:00:00
MANANA 07:00:00 13:00:00

06:00:00
TARDE 00:00:00 00:00:00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 57: Analisis del tiempo disponible en el periodo de fechas de entrega.

MES DE MAYO

MES DE JUNIO

MARTES  |01/05/2018 VIERNES |01/06/2018
MIERCOLES | 02/05/2018 9:30:00 H/DIA| SABADO | 02/06/2018 6:00:00 H/DIA
JUEVES 03/05/2018 9:30:00 H/DIA| LUNES | 04/06/2018 9:30:00 H/DIA
VIERNES | 04/05/2018 9:30:00 H/DIA| MARTES |05/06/2018 9:30:00 H/DIA
SABADO 05/05/2018 6:00:00 H/DIA
LUNES 07/05/2018 9:30:00 H/DIA| JUEVES |07/06/2018 9:30:00 H/DIA
MARTES | 08/05/2018 9:30:00 H/DIA | VIERNES |08/06/2018 9:30:00 H/DIA
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SABADO | 09/06/2018 6:00:00 H/DIA

JUEVES 10/05/2018 9:30:00 H/DIA LUNES 11/06/2018 9:30:00 H/DIA
VIERNES 11/05/2018 9:30:00 H/DIA | MARTES |12/06/2018 9:30:00 H/DIA
SABADO 12/05/2018 6:00:00 H/DIA
LUNES 14/05/2018 9:30:00 H/DIA JUEVES | 14/06/2018 9:30:00 H/DIA
MARTES 15/05/2018 9:30:00 H/DIA | VIERNES | 15/06/2018 9:30:00 H/DIA
SABADO | 16/06/2018 6:00:00 H/DIA
JUEVES 17/05/2018 9:30:00 H/DIA LUNES 18/06/2018 9:30:00 H/DIA
VIERNES 18/05/2018 9:30:00 H/DIA | MARTES |19/06/2018 9:30:00 H/DIA
SABADO 19/05/2018 6:00:00 H/DIA
LUNES 21/05/2018 9:30:00 H/DIA JUEVES | 21/06/2018 9:30:00 H/DIA
MARTES 22/05/2018 9:30:00 H/DIA | VIERNES |22/06/2018 9:30:00 H/DIA
SABADO | 23/06/2018 6:00:00 H/DIA
JUEVES 24/05/2018 9:30:00 H/DIA LUNES 25/06/2018 9:30:00 H/DIA
VIERNES 25/05/2018 9:30:00 H/DIA | MARTES |26/06/2018 9:30:00 H/DIA

LUNES 28/05/2018 9:30:00 H/DIA

MARTES 29/05/2018 9:30:00 H/DIA

TIEMPO TOTAL DISPONIBLE

447:00:00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 57 de analisis del tiempo disponible, se considera el tiempo disponible
hasta un dia antes de la fecha programada para entregar al cliente; siendo un total

de 447 horas disponibles.
« Calculo del Takt — Time

Buscamos un tiempo Takt — Time que no condicione despedir y contratar personal
por cada tiempo de entrega, ya que son periodos cortos de tiempo y también

generaria inversion en capacitaciones al contratar nuevo personal.

Tabla N° 58: Calculo del Takt time

HORAS HORAS/D TIEMPO PRODUCCIO
MODELO DEMANDA DOCENAS

DISPONIBLES OCENA | TAKT - TIME| N (DOCENA)

SANDALIA 300
72:30:00 20:56:24 92.29 92
SANDALIA 301 33
00:47:08
SANDALIA 300 45
53:30:00 20:56:24 68.10 68
SANDALIA 301 30
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SANDALIA 300 32

53:30:00 20:56:24 68.10 68
SANDALIA 301 40
SANDALIA 300 28

53:30:00 20:56:24 68.10 68
SANDALIA 301 34
SANDALIA 300 25

53:30:00 20:56:24 68.10 68
SANDALIA 301 36
SANDALIA 300 34

53:30:00 20:56:24 68.10 68
SANDALIA 301 38
SANDALIA 300 38

53:30:00 20:56:24 68.10 68
SANDALIA 301 43
SANDALIA 300 45

53:30:00 20:56:24 68.10 68
SANDALIA 301 32

447:00:00

Fuente: Elaboracion

En la tabla N° 58, el Takt — time calculado e utos y 8 segundos por

docena debido a que es la velocidad de producc ue se puede cumplir los
otros pedidos impidiendo la oscilacion de contr o de colaboradores en
el periodo del 01 de mayo al 28 de junio del leciendo un horario de
trabajo de 53 horas y 30 minutos semanal. De e infiere que semanal se

tendra que producir 68 docenas.

3.3.2.2. Balanceo de linea

% Determinar el nUmero de operarios

El tiempo de ciclo de proceso a considerar para determinar la cantidad de operarios
es el tiempo estandar después de la implementacién de layout y las 5’'s (18.54

horas).

Tabla N° 59: Calculo del nUmero de operarios necesarios.

Tiempo de ciclo (a) 18:32:24
Tiempo Takt time (b) 00:47:08

Cantidad de operarios requeridos. (a/b) 23.60

Fuente: Elaboracion propia

La cantidad calculada es de 23.60 operarios; lo que significa que se necesitaran 24

operarios.
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Asi mismo se podra trabajar para eliminar los desperdicios que distraigan a los
operarios al realizar actividades que solo agreguen valor. Para lo cual, cada
operador debera cumplir un tiempo de ciclo de 47 minutos con 8 segundos.

% Asignacion de personal
Los 24 operarios necesarios se distribuyen de la siguiente manera.

Tabla N° 60: asignacion de personal por actividad principal.

Tiempo "

Operacion principal estandar Porcentaje

(horas) Operarios

Cortado 2.03 10.9% 2.63
Desbastado 0.42 2.3% 0.54
Perfilado 7.49 40.4% 9.69
Cosido de vena 2.02 10.9% 2.62
Armado 5.80 31.3% 7.51
Alistado 0.78 4.2% 1.01

Total 18.54 100.0% 24.00

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla N° 60 se puede decir que el nimero de operarios tiene que ser entero,

guedando de la siguiente manera.

Tabla N° 61: Numero de operarios necesarios para cumplir con la demanda.

Operacion principal # Operarios
3.00
Desbastado 1.00
Perfilado 9.00
Cosido de vena 3.00
Armado 7.00
Alistado 1.00

Total 24.00

Fuente: elaboracién propia

Para la asignacién de los operarios es necesario tener en cuenta que el tiempo de

ciclo de cada operario tiene que ser menor que el Takt time.
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Tabla N° 62: Numero de operarios, tiempo de ciclo y Takt time.

Op_era_cién e-gfénr:ggr Operarios Tlcei::nlgo ULt
principal (horas) (horas) (horas)
Cortado 2.03 3.00 0.68 0.79
Desbastado 0.42 1.00 0.42 0.79
Perfilado 7.49 9.00 0.83 0.79
Cosido de vena 2.02 3.00 0.67 0.79
Armado 5.80 7.00 0.83 0.79
Alistado 0.78 1.00 0.78 0.79
Total 18.54 2400 | |

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 62 se puede ver que el tiempo de ciclo en la operacién de desbastado
es menor que el Takt time, lo que indica que tiene un tiempo ocioso de 0.37 horas,
motivo por el cual tiene que apoyar al area de perfilado y armado, con el fin de
cumplir con los pedidos de los clientes.es decir para cumplir con la meta de

produccion que es de producir 68 docenas semanales.

TIEMPOSPOROPERARIO

TIEMPO (HORAS)

OPERACIONES PRINCIPALES
®mTiempo ciclo (horas) mtakt time (horas)

Figura N° 35: Comparacion del tiempo Takt — time con los tiempos de asignacion

de actividades por operario.

Tomando como base el Takt — time, calculamos una meta de produccion para la

implementacion de la propuesta de célula de manufactura:
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Tabla N° 63: Meta de produccién semanal.

Tiempo disponible semanal 53:30:00

Produccién semanal

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 63 se puede ver que la meta de produccién es de 68 docenas de
calzado semanalmente, con un tiempo disponible semanal de 53 horas con 30

minutos.

Tabla N° 64: Meta de produccién diaria.

Lunes a viernes Sabado

12 doc. /dia. 8

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla N° 64 podemos concluir que para cumplir con la demanda de los pedidos
hay que producir 12 docenas de lunes a viernes y 8 docenas el sabado.

Se programo la produccion de la siguiente manera:

Tabla N° 65: Programacion semanal de la produccion.

Mes de mayo

Martes 01/05/2018 6.00 6.00
Miércoles 02/05/2018 6.00 6.00
Jueves 03/05/2018 6.00 6.00
Viernes 04/05/2018 6.00 6.00
Sabado 05/05/2018 4.00 4.00
Lunes 07/05/2018 6.00 6.00
Martes 08/05/2018 6.00 6.00
Miércoles 09/05/2018 6.00 6.00
Produccion 10/05/2018 46.00 46.00

Demanda 36.00 33.00

Inventario 10.00 13.00

Jueves

10/05/2018

6.00

6.00
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Viernes 11/05/2018 6.00 6.00
Sabado 12/05/2018 4.00 4.00
Lunes 14/05/2018 6.00 6.00
Martes 15/05/2018 6.00 6.00
Miércoles 16/05/2018 7.00 5.00
Produccion 17/05/2018 35.00 33.00
Demanda 45.00 30.00
Inventario 0.00 16.00

Jueves 17/05/2018 6.00 6.00
Viernes 18/05/2018 6.00 6.00
Sabado 19/05/2018 4.00 4.00
Lunes 21/05/2018 6.00 6.00
Martes 22/05/2018 6.00 6.00
Miércoles 23/05/2018 6.00 6.00
Produccioén 24/05/2018 34.00 34.00
Demanda 32.00 40.00
Inventario 2.00 10.00
Jueves 24/05/2018 6.00 6.00
Viernes 25/05/2018 6.00 6.00
Sabado 26/05/2018 4.00 4.00
Lunes 28/05/2018 6.00 6.00
Martes 29/05/2018 6.00 6.00
Miércoles 30/05/2018 6.00 6.00
Produccioén 31/05/2018 34.00 34.00
Demanda 28.00 34.00
Inventario 8.00 10.00

Mes de junio

Jueves 31/05/2018 6.00 6.00
Viernes 01/06/2018 6.00 6.00
Sabado 02/06/2018 4.00 4.00
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Lunes 04/06/2018 6.00 6.00
Martes 05/06/2018 6.00 6.00
Miércoles 06/06/2018 6.00 6.00
Produccion 07/06/2018 34.00 34.00
Demanda 25.00 36.00
Inventario 17.00 8.00

Jueves 07/06/2018 6.00 6.00
Viernes 08/06/2018 6.00 6.00
Sabado 09/06/2018 4.00 4.00
Lunes 11/06/2018 6.00 6.00
Martes 12/06/2018 6.00 6.00
Miércoles 13/06/2018 6.00 6.00
Produccioén 14/06/2018 34.00 34.00
Demanda 34.00 38.00
Inventario 17.00 4.00

Jueves 14/06/2018 5.00 7.00
Viernes 15/06/2018 5.00 7.00
Sabado 16/06/2018 4.00 4.00
Lunes 18/06/2018 5.00 7.00
Martes 19/06/2018 5.00 7.00
Miércoles 20/06/2018 5.00 7.00
Produccioén 21/06/2018 29.00 39.00
Demanda 38.00 43.00
Inventario 8.00 0.00

Jueves 21/06/2018 7.00 5.00
Viernes 22/06/2018 7.00 5.00
Sabado 23/06/2018 6.00 6.00
Lunes 25/06/2018 6.00 6.00
Martes 26/06/2018 6.00 6.00
Miércoles 27/06/2018 6.00 6.00
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Produccion 28/06/2018 38.00 34.00

Demanda 45.00 32.00
Inventario 1.00 2.00
Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 65 se muestra la programacién de la produccion que se realizé en la
empresa para cumplir con los pedidos y entregar en el plazo correspondiente.

Después de la entrega final en inventario solo se pudo apreciar 3 docenas.

®,

% Costos de produccion con laimplementacion de balance de linea.

Tabla N° 66: Costos de mano de obra directa con implementacion de balance de

linea.
item Operario Costo pocenas Costo total
semanales
1 Cortador 18.00 68.00 1,224.00
2 | Desbastador 3.00 68.00 204.00
3 | Perfilador 35.00 68.00 2,380.00
4 | Cosedor de vena 15.00 68.00 1,020.00
5 | Armador 35.00 68.00 2,380.00
6 | Alistador 10.00 68.00 680.00

Total 116.00 408.00 7,888.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 66 se puede ver que el costo total de mano de obra directa es de

7,888.00 nuevos soles.
333. Implementacién de gestién de inventarios de materia prima.

Esta herramienta se planted debido a que dentro del proceso productivo existen
actividades que se generan debido a la falta de materia prima, lo que genera
tiempos de espera en las diferentes areas de la empresa con respecto al
abastecimiento de materia prima (ver tabla N° 22). Para su mejor aplicacion se hizo

el siguiente andlisis.
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3.3.3.1. Gestién de inventarios de materia prima antes de la mejora.

% Planeacion de compras

El area que presenta mayor problema para la empresa en cuestidon de costos es el
area de compras ya que no se tiene una buena planificacion para la reposicién de
materia prima, siendo este el primer proceso de la cadena de suministros, por lo

cual las demas areas dependen de la buena gestidon en las compras.
v Proceso de reposicion de materia prima

La reposicion de materia prima se realiza una vez acabado el insumo o cuando
queda muy poco insumo, no existiendo una programacion de compras, ni de
revision de nivel de inventarios, por estos motivos es que existe una demora en el

abastecimiento de materia prima.

El encargado de revisar el nivel de inventario es el almacenero, este operario se
encargar de avisar al propietario- gerente de la empresa que el material escasea o
ya se ha agotado, este proceso resulta deficiente ya que no se realiza ningun
analisis previo que permita establecer cuantos dias este inventario puede soportar
la demanda diaria de produccién de calzado, asi como también no se sabe cuanto
pedir, generando con esto muchas 6rdenes de compra para distintas cantidades de

pedido.

La revision de inventarios se realiza el dia que van a requerir materiales para la
produccion del dia siguiente, esto provoca que se compre lotes de acuerdo al
presupuesto que se maneje en ese momento, con lo cual se genera la perdida de
descuentos que ofrecen algunos por comprar en cantidad, generando también la

acumulaciéon de materia prima cuando se compran lotes grandes.

Tabla N° 67: Costos por orden de pedido a mayoristas.

e Tiempo
Concepto Descripcion . Costo
Min ‘ Horas |
Revisar stock y realizar orden de compra.| 30 | 0.50 2.16
Almacenero : :
Recepcion del pedido. 30 | 0.50 2.16
Propietario | Cotizar y realizar el pedido. 50 | 0.83 10.02
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Movilidad | Flete. 3.3.4. ‘ 30_00‘

Otros Teléfono, copias 2.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 67 tenemos que el costo por orden emitida para los materiales de
cuero, badana y planta es de S/.46.34 nuevos soles, como las ordenes emitidas de
compra son en promedio dos veces al mes, hacen un monto total de S/. 92.68 al

mes, ademas estas compras se realizan de mayoristas.

Tabla N° 68: Costos por orden de pedido compra a minoristas.

e Tiempo |
Concepto Descripcidn _ Costo
Min ’ Horas |
Revisar stock y realizar orden de compra.| 30 | 0.50 2.16
Almacenero
Ir a comprar. 30 | 0.50 2.16
Movilidad Trasladar los materiales. 10 | 0.17 4.72

En la tabla N° 68 se puede ver que los costos por emision de 6rdenes de compra

Fuente: Elaboracion propia.

en las tiendas minoristas son de S/.9.05 por pedido, se sabe que en promedio
realiza 10 compras mensuales, haciendo un costo total de emisién mensual de S/.

90.50 mensual.

La suma de estos costos por la emision de 6rdenes de compra para la reposicion

de inventario asciende a S/. 2,198.00 soles anuales.
v/ Perdida de ventas por ruptura de stock

La pérdida de ventas por la ruptura de stock, ocurre cuando el producto ya no es

recibido por el comprador debido a que se entrega con varios dias de retraso.

Tabla N° 69: Perdidas de ventas por incumplimiento en la fecha de entrega.

Mes Cantidad Precio/doc. Total
Enero 5.00 564.00 2,820.00
Febrero 6.00 564.00 3,384.00

184



Marzo 5.00 564.00 2,820.00
Abril 6.00 564.00 3,384.00
Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 69 se puede observar los ingresos perdidos por el incumplimiento en
la fecha de entrega del pedido en los meses de enero a abril. De ello podemos decir
gue en promedio mensual se devolvieron productos terminados a la empresa que

hacen un monto de 3,102.00 soles mensuales.

«+» Costos actuales de inventarios:

Tabla N° 70: Costos de inventarios antes de la mejora.

Costos de inventarios ‘ Total (s/.)

Coste de emision (mensual) 183.18
Coste de posesion (mensual) 11,945.74
Coste de adquisicion (mensual) 50,467.85

Coste de pérdida por incumplimiento de
3,102.00

pedido.
Costo total 65,698.77 |

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 70 se puede ver que los costos totales en la gestion de inventarios

de materia prima dentro de la empresa fueron de S/. 65,698.77 soles mensuales.

3.3.3.2. Modelo de la Gestion de inventarios de materia prima

% Clasificacion de la materia prima

La empresa de calzado para realizar la produccién necesita de diferentes insumos
los cuales tienen que clasificarse a través de un andlisis ABC o Pareto para
identificar aquellos que tienen mayor incidencia en los costos y necesitan contar
con un mayor seguimiento porque en caso exista sobre stock o desabastecimiento
podria ocasionar pérdidas para la empresa. De la misma manera se tuvo que
plantear otra politica para los productos que en caso faltasen no generen un

impacto tan grande como si lo harian los insumos tipo A.

Para llevar a cabo las mejoras en la gestion de inventarios se consider6 los datos
de los pedidos de producto para el periodo del 01 de mayo al 28 de Junio. En base

a esto se calculara los materiales necesarios, durante el horizonte de planificacion.
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Tabla N° 71: Lista de materia prima y sus costos por docena.

item Producto Umg;‘%ge Cantidad Cijonsl,tto Costo/docena
1 |[Cuero Pies 26.00 5.00 130.00
2 |Badana Pies 34.00 1.80 61.20
3 |Planta Docena 1.00| 50.00 50.00
4 | Etiquetas Millar 0.02| 40.00 0.96
5 |Hebillas Docena 1.00 4.50 4.50
6 |Cajas Docena 1.00| 10.00 10.00
7 |Cartbén Plancha 0.17| 10.00 1.67
8 |Lona Metro 0.10 5.00 0.50
9 |Chinches Caja 0.05 7.50 0.38
10 |Pegamento Galdn 0.25| 36.00 9.00
11 |Punti Lata 0.01| 95.00 0.71
12 |Cemento Lata 0.02| 220.00 4.95
13 |Halogen Litro 0.05| 22.00 1.10
14 | Hilo naylo (perfilar) | Cono 0.17 6.50 1.08
15 |Hilo naylo (vena) |Cono 0.25| 10.00 2.50
16 |Espuma Plancha 0.10| 11.00 1.10
17 |Terry Metro 0.25 6.00 1.50
18 |Brillo Litro 0.08| 32.00 2.67
19 |Tinte Galon 0.04| 18.00 0.72
20 |Bolsas Paquete x100 0.24 3.50 0.84
21 |Laca Litro 0.03| 15.00 0.38
22 | Afilina pardo Gramos 2.50 0.20 0.50
23 |Mutilo Litro 0.03| 20.00 0.50

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 71 se puede ver que la unidad de medida de cada item es distinta,
debido a la unidad de venta de los insumos ofrecida por los proveedores, por lo que
se tuvo que multiplicar el precio de cada insumo por la cantidad consumida en una

docena para tener como unidad de medida el monto total de la inversidon en soles.

A patrtir de la tabla anterior se tiene la informacion para ordenarla de acuerdo al
costo total de cada unay el porcentaje de participacion que tienen respecto al monto
total de los costos, esto nos permitira identificar las tres categorias, como se

muestra a continuacion.
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Tabla N° 72: Clasificacion ABC de la materia prima.

Producto Valor S/.  Valor % % Acumulado | Clasificacion
Cuero 130.00 45.34% 45.34% A
Badana 61.20 21.34% 66.68% A
Planta 50.00 17.44% 84.12% A
Cajas 10.00 3.49% 87.60% A
Pegamento 9.00 3.14% 90.74% B
Cemento 495 1.73% 92.47% B
Hebillas 4.50 1.57% 94.04% B
Brillo 2.67 0.93% 94.97% B
Hilo naylo (vena) 250 0.87% 95.84% B
Carton 1.67 0.58% 96.42% B
Terry 150 0.52% 96.94% B
Halogen 1.10 0.38% 97.33% C
Espuma 1.10 0.38% 97.71% C
Hilo naylo (perfilar) 1.08 0.38% 98.09% C
Etiquetas 096 0.33% 98.42% C
Bolsas 0.84 0.29% 98.72% C
Tinte 0.72 0.25% 98.97% C
Punti 0.71  0.25% 99.22% C
Lona 050 0.17% 99.39% C
Afiilina pardo 050 0.17% 99.56% C
Mutilo 050 0.17% 99.74% C
Chinches 0.38 0.13% 99.87% C
Laca 0.38 0.13% 100.00% C

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior se puede apreciar la clasificacion de los insumos segun los
costos de cada uno de ellos. Se puede precisar que del grupo A se compra del
mismo proveedor (curtiembres), los insumos B y C también se consiguen de un

mismo proveedor por ser articulos similares.
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CLASIFICACION ABC DE MATERIA PRIMA
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MATERIAPRIMA

Figura N° 36: Clasificacion ABC de la materia prima para la produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

De la clasificacion ABC se puede precisar que los productos de tipo A son los que
se tienen que controlar de manera eficiente ya que son los de mayores costos para
la empresa. De igual forma se determino la politica de inventarios para cada uno de

ellos.
+ Pedidos de materia prima para la produccién de calzado.

Se tiene los pedidos de produccion de calzado para los meses de mayo y junio de
la tabla N° 55. En base a los cuales se calcul6 las cantidades de insumos que se

necesité para su produccion.

Tabla N° 73: Cantidades de materia prima para el periodo de Mayo — Junio.

Unidad de | Cantidad | S2ntidad para

ftem Producto : horizonte de
medida /docena Ce .

planificacion
1 |Cuero Pies 26.00 14794.00
2 |Badana Pies 34.00 19346.00
3 |Planta Docena 1.00 569.00
4 | Etiquetas Millar 0.02 13.66
5 |Hebillas Docena 1.00 569.00
6 |Cajas Docena 1.00 569.00
7 | Cartdn Plancha 0.17 94.83
8 |Lona Metro 0.10 56.90
9 | Chinches Caja 0.05 28.45
10 |Pegamento |Galdn 0.25 142.25
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11 |Punti Lata 0.01 4.27
12 |Cemento Lata 0.02 12.80
13 |Halogen Litro 0.05 28.45
14 '(*p'gﬁrl‘;?’)'o Cono 0.17 94.83
15 '(4\,';2;‘3"0 Cono 0.25 142.25
16 |Espuma Plancha 0.10 56.90
17 |Terry Metro 0.25 142.25
18 |Brillo Litro 0.08 47.42
19 |Tinte Galdn 0.04 22.76
Paquete

20 |Bolsas 100 0.24 136.56
21 |Laca Litro 0.03 14.23
29 Anilina

pardo Gramos 2.50 1422.50
23 |Mutilo Litro 0.03 14.23

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 73 se describieron las cantidades necesarias de cada uno de los
insumos para cumplir con los pedidos durante el periodo de mayo a junio del 2018.

% Determinacién de los costos para la politica de inventarios

Para gestionar un sistema de inventarios es necesario saber todos los costos a los
gue se incurre por tener mercancias y también por la falta de ellas, esta informacién
es relevante para saber qué politica de compras se debe aplicar a cada insumo ya

gue los costos se asocian a cada tipo de articulo.
v Costo de ordenamiento

Cada pedido que se realiza a un proveedor implica un costo adicional al costo de la
mercaderia, en el caso de la empresa el propietario como encargado de realizar la
compra tiene que coordinar con los proveedores para fijar el precio, la cantidad, la
forma de pago, el tiempo de entrega y el medio de transporte para él envié de los
insumos, estas negociaciones implican gastos para la empresa debido a la cantidad
de 6rdenes que se tenga, el tiempo empleado por el encargado y los medios

requeridos para realizar dicho tramite.
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Concepto

Descripcion

Tabla N° 74 Costos de emision para materiales clase A.

Tiempo |

Costo

Min ‘ Horas |

Revisar stock y realizar orden de compra. | 30 | 0.50 2.16
Almacenero i :

Recepcion del pedido. 30 | 0.50 2.16
Propietario | Cotizar y realizar el pedido. 50 | 0.83 10.02
Movilidad Flete. 30.00
Otros Teléfono, copias 2.00

Fuente: Elaboracion propia.

Segun la tabla N° 74 el coste de pedido es de S/.46.34 soles.

Tabla N° 75: Costos de emision para materiales clase By C.

e Tiempo |
Concepto Descripcidn . Costo

Min ’ Horas |

Revisar stock y realizar orden de compra.| 30 | 0.50 2.16
Almacenero : :

Recepcion del pedido. 30 | 0.50 2.16
Propietario | Cotizar y realizar el pedido. 50 | 0.83 10.02
Movilidad Transporte. 10.00
Otros Teléfono, copias 2.00

Fuente: Elaboracion propia.

Segun la tabla N° 75 el coste de los pedidos es de S/.26.34 soles.

v Costo de almacenamiento

Tabla N° 76: Costos de mantenimiento de materia prima.

. . C. |
Producto Umda.d e CEiery) Precio s/. Monto A*p |Financiamient Merma
medida /docena total
0 (20%)
Cuero Pies
Badana Pies 34.00 1.80 61.20 17.00 30.60 6.12 1.53(
Planta Docena 1.00 50.00 50.00 0.50 25.00 5.00 0.25(¢
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Cajas Docena 1.00 10.00 10.00 0.50 5.0C 1.00 0.050
Pegamento Galon 0.25 36.00 9.00 0.13 4.5C 0.90 0.045
Cemento Lata 0.02 220.00 4.95 0.01 2.48 0.5C 0.025
Hebillas Docena 1.00 4.50 4.50 0.50 2.2% 0.45 0.045
Brillo Litro 0.08 32.00 2.67 0.04 1.33 0.27 0.027
Hilo naylo

(vena) Cono 0.25 10.00 2.50 0.13 1.25 0.25 0.013
Cartén Plancha 0.17 10.00 1.67 0.08 0.82 0.17 0.008
Terry Metro 0.25 6.00 1.50 0.13 0.7% 0.15 0.008
Espuma Plancha 0.10 11.00 1.10 0.05 0.5% 0.11 0.006
Halogen Litro 0.05 22.00 1.10 0.03 0.5% 0.11 0.004
Hilo naylo

(perfilar) Cono 0.17 6.50 1.08 0.08 0.54 0.11 0.009
Etiquetas Millar 0.02 40.00 0.96 0.01 0.4¢€ 0.10 0.009
Bolsas Paquete x100| 0.24 3.50 0.84 0.12 0.42 0.08 0.004
Tinte Galon 0.04 18.00 0.72 0.02 0.3€ 0.07 0.004
Punti Lata 0.01 95.00 0.71 0.00 0.3€ 0.07 0.004
Afilina pardo |Gramos 2.50 0.20 0.50 1.25 0.2 0.05 0.003
Lona Metro 0.10 5.00 0.50 0.05 0.25 0.05 0.003
Mutilo Litro 0.03 20.00 0.50 0.01 0.25 0.05 0.003
Chinches Caja 0.05 7.50 0.38 0.03 0.1¢ 0.04 0.002
Laca Litro 0.03 15.00 0.38 0.01 0.1¢ 0.04 0.002

‘ .3

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla N° 76 nos permitié obtener el costo de mantenimiento de la materia prima
partiendo de los precios de adquisicion, para luego hallar el inventario promedio A
y el costo de este AxP, el costo de financiamiento es el costo de oportunidad que
se tiene por mantener invertido el dinero en mercaderia y las mermas son minimas
1% salvo el caso del cuero y la badana 5%, el carton y la lona 2% segun informacién

de los operarios y el propietario de la empresa.

Una vez obtenido los costos de financiamiento y mermas se suman estos ya que
son los unicos costos identificados para el mantenimiento porque no se pagan ni
seguros, ni sueldos a personal por mantener el almacén, luego de obtener esta

suma se divide entre la inversion promedio del inventario (AxP):
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Y= /3394 (1)

AXP =S/.143.37...cccccvennnn. (2)
CP=23.67%...cccvvveirerrannn. 1)/ (2)
% Tiempo de suministro

Para los materiales de clase A se compro en las tiendas minoristas cada semana
ya que su rotacion tiene que ser alta por los costos altos que se manejan, se
comprara en un dia. Para los de la clase B y C que son cantidades pequefias se
compré semanalmente, ya que estos no ocupan mucho espacio, y por ser de menor

costo.
+ Politica de inventarios

Debido a que la empresa solo produce un tipo de producto que es el calzado,
teniendo una demanda independiente y conocida, a la cual se denomina demanda

deterministica.

Por este motivo se utilizd6 una politica de inventarios con cantidad fija de pedido
denominada lote econdémico o lote optimo (Q*), que permite afrontar la demanda

durante el plazo de entrega (TS) del proximo lote (Q%*).

Antes de la implementacion del modelo se realizé un inventario de la materia prima

existente en el almacén, el cual se detalla a continuacion.

Tabla N° 77: Inventario Inicial de materia prima.

Producto Unidad de medida | Cantidad

Cuero Pies 208.00
Badana Pies 272.00
Planta Docena 8.00
Cajas Docena 8.00
Pegamento Galon 2.00
Cemento Lata 0.18
Hebillas Docena 8.00
Brillo Litro 0.67
Hilo naylo (vena) Cono 2.00
Cartén Plancha 1.33
Terry Metro 2.00
Espuma Plancha 0.80
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Halogen Litro 0.40
Hilo naylo (perfilar) Cono 1.33
Etiquetas Millar 0.19
Bolsas Paquete x100 1.92
Tinte Galdn 0.32
Punti Lata 0.06
Afiilina pardo Gramos 20.00
Lona Metro 0.80
Mutilo Litro 0.20
Chinches Caja 0.40
Laca Litro 0.20

Fuente: Elaboracion propia.
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% Cuanto ordenar — productos clase A
Para la gestion de inventarios de materia prima clase A, tenemos:

Tabla N° 78: Lote de pedido y punto de pedido de los insumos clase A.

Unidad
Clasificacion Producto de Cantidad
medida

Cuero Pies 14586.00 2042.04 1209.51 72930.00

Demanda Demanda
() CIEWEN ()]

TS Ce Cp Ca Q CeT CpT

Badana Pies 19074.00 2670.36 569.40 34333.20
Planta Docena 561.00 78.54 465.20 28050.00
Cajas Docena 561.00 78.54 93.04 5610.00

COSTO TOTAL 140,923.20
Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 78 se puede apreciar los pedidos que se realizaron de los materiales de clase A segun el modelo de cantidad fija
de pedido. Los calculos de cada una de las variables se realizaron aplicando las formulas y simbologia detalladas en el marco
tedrico. Se realizaron los pedidos semanalmente en lotes econdmicos de pedido: el cuero por ejemplo 2042 pies, de badana 2670
pies, de planta 78 docenas y de cajas 78 docenas. Se aplico la politica de inventarios en la empresa en el periodo de 01 del Mayo
al 28 de junio. El control de las entradas y salidas se registraron en el formato de control, segin se detalla en la tabla (ver la tabla
N° 79, Anexo-tablas).
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% Cuanto ordenar — productos clase B

Para la gestion de inventarios de materia prima clase B, tenemos:

Tabla N° 80: Lote de pedido y punto de pedido de los insumos clase B.

A Ll . Demanda | Demanda
Clasificacion Producto de Cantidad o

el (d) diaria (d)

B Pegamento Galon 0.25 142.00 2.84 1 293 | 8.529 36.000 42.6 15 2.84 3 | 9.76 | 181.67 | 5112.00

B Cemento Lata 0.02 12.78 0.2556 1 | 293 | 52.123 | 220.000 | 3834 | 15 | 026 | 3 | 9.76 | 99.92 | 2811.60

B Hebillas Docena 1.00 568.00 11.36 1 | 293 | 1.066 4.500 1704 | 15 | 11.36 | 3 | 9.76 | 90.84 | 2556.00

B Brillo Litro 0.08 47.33 0.95 1 293 | 7581 32.000 14.2 15 0.95 3| 9.76 | 53.83 1514.67

B Hilo naylo (vena) | Cono 0.25 142.00 2.84 1 | 293 | 2.369 10.000 426 | 15 | 284 | 3 | 9.76 | 50.46 1420.00

B Cartén Plancha 0.17 94.67 1.89 1 | 293 | 2369 10.000 284 | 15 | 189 | 3 | 9.76 | 33.64 946.67

B Terry Metro 0.25 142.00 2.84 1 | 293 | 1422 6.000 426 | 15 | 284 | 3 | 9.76 | 30.28 852.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 80 se puede apreciar los pedidos que se realizaron de los materiales de clase B segun el modelo de cantidad fija

de pedido. Se realizaron los pedidos semanalmente en lotes econdmicos (Q). Se aplico la politica de inventarios en la empresa

en el periodo del 01 del Mayo al 28 de junio. El control de las entradas y salidas se registraron en el formato de control (ver la

tabla N° 81, Anexo-tablas).
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% Cuanto ordenar — productos clase C
Para la gestion de inventarios de materia prima clase C, tenemos:

Tabla N° 82: Lote de pedido y punto de pedido de los insumos clase C.

Unidad de

Demanda Demanda

Cantidad () diaria (d)

Clasificacion Producto

medida

Cc Espuma Plancha 0.10 56.80 1.14 2.93 2.61 11.00 17.04 | 15 333 | 9.76 | 2220 624.80
Cc Halogen Litro 0.05 28.40 0.57 1| 293 5.21 22.00 852 | 15 057 | 333 | 976 | 22.20 624.80
Cc Hilofrllaylo Cono 0.17 94.67 1.89 1| 293 1.54 6.50 28.40 | 15 189 | 333 | 9.76 | 21.87 615.33
Cc (Eptﬁqruljtgs Millar 0.02 13.63 0.27 1| 293 9.48 40.00 409 | 15 0.27 | 333 | 9.76 19.38 545.28
Cc Bolsas Paquete 0.24 136.32 2.73 1| 293 0.83 3.50 40.90 | 15 273 | 333 | 9.76 16.96 477.12
Cc Tinte )C(-‘;lefljgn 0.04 22.72 0.45 1| 293 4.26 18.00 6.82 | 15 045 | 333 | 9.76 14.53 408.96
Cc Punti Lata 0.01 4.26 0.09 1| 293 22.51 95.00 128 | 15 0.09 | 333 | 9.76 14.38 404.70
Cc Afiilina pardo Gramos 2.50 1420.00 28.40 1| 293 0.05 0.20 426.00 | 15 28.40 | 333 | 9.76 10.09 284.00
Cc Lona Metro 0.10 56.80 114 1| 293 1.18 5.00 17.04 | 15 114 | 333 | 9.76 10.09 284.00
Cc Mutilo Litro 0.03 14.20 0.28 1| 293 4.74 20.00 426 | 15 0.28 | 333 | 9.76 10.09 284.00
c Chinches Caja 0.05 28.40 0.57 1| 293 1.78 7.50 852 | 15 0.57 | 3.33 | 9.76 7.57 213.00
c Laca Litro 0.03 14.20 0.28 1| 293 3.55 15.00 426 | 15 0.28 | 3.33 | 9.76 7.57 213.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 82 se puede apreciar los pedidos que se realizaron de los materiales de clase C segun el modelo de cantidad fija
de pedido. Se realizaron los pedidos semanalmente en lotes econdmicos (Q). Se aplico la politica de inventarios en la empresa
en el periodo del 01 del Mayo al 28 de junio. El control de las entradas y salidas se registraron en el formato de control (ver la
tabla N° 83, Anexo-tablas).
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De acuerdo a las hojas de control se concluyé que no hubo desabastecimiento

durante el periodo de estudio. Quedando inclusive inventario de materia prima.

Tabla N° 84: Inventario final de materia prima.

Clase Producto Unlda_d o Cantidad
medida
A Cuero Pies 121.64
A Badana Pies 93.76
A Planta Docena 4.64
A Cajas Docena 4.64
B Pegamento Galdn 0.80
B Cemento Lata 0.32
B Hebillas Docena 1.20
B Brillo Litro 0.83
B Hilo naylo (vena) Cono 2.80
B Cartén Plancha 0.97
B Terry Metro 0.80
C Espuma Plancha 1.12
C Halogen Litro 0.56
C Hilo naylo (perfilar) |Cono 0.00
C Etiquetas Millar 1.10
C Bolsas Paquete x100 0.29
C Tinte Galon 0.77
C Punti Lata 0.49
C Afiilina pardo Gramos 20.00
C Lona Metro 0.12
C Mutilo Litro 0.20
C Chinches Caja 0.56
C Laca Litro 0.20

Fuente: Elaboracion propia.

334. Impacto de laimplementacién de balance de linea y la gestién de

inventarios

Siendo uno de los objetivos del proyecto reducir los desperdicios, como los tiempos
de espera por falta de abastecimiento de materia prima y reducir el almacenamiento
de productos en proceso y productos terminados se implemento el balance de linea
y la gestion de inventarios en el periodo del 01 de mayo al 28 de junio del 2018.
Llegando a la conclusion que se logré cumplir con los pedidos de los clientes en el

tiempo esperado.
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Para evaluar los tiempos de espera dentro del proceso productivo después de la

implementacion del balance de linea y la gestion de inventarios de materia primase

realizé un estudio de tiempos durante el periodo de 10 dias (ver tabla N° 85 en el

anexo- tablas) a partir del 10 de mayo.

Tabla N° 86: Actividades que requieren de la implementacién de Balance de linea

y gestion de inventarios.

N° | ACTIVIDAD  TIEMPO DSEPERDICIO SOLUCION
Esperar despacho Ap”.C?Cién de 5's para
de Cuero y Forro clasificar y ordena_r eI_
1 en almacén en el 801.80 Esperas cueroy el forr_o y I|mp|§1[ el
segundo piso area de trapajo, y gestion
de inventarios.
Esperar a . -
21 |almacenero que 38.98 Esperas Sal_ance tde_ linea, Gestion
reciba los cortes. € Inventarios.
Almacenar la
o4 bolsa de cortes en 38.74| Amacenamiento Gestiéon de inventarios,
los andamios de Balance de linea.
P.P
Esperar a Aplica( 5's en el area de
almacenero para almaceén para Ordenar los
25 | que despache los 42.86 Esperas cpr?es, y poder
cortes a ra,plldamente dar con el
desbastar codlgo de produccpn y
) gestion de inventarios.
Almacenar cortes
34 desbastados en 7.19| Almacenamiento Gestion de inventarios,
los andamios de Balance de linea.
P.P
Aplicar 5’s en el area de
Esperar a qlchén para mantener
almacenero para limpio y Qrdenado los
35 | que despache los 703.67 Esperas cortes € INSumos, para
cortes e insumos poder ra,p@amente dar
para perfilado. con el C(.)F"go d,e .
produccién, asi mismo
gestion de inventarios.
Almacenar cortes . : .
11.90 Gestién de inventarios,

63

perfilados en los
andamios de P.P.

Almacenamiento

Balance de linea.

71

Almacenar los
cortes cosido de
vena en almacén
de P.P.

19.04

Almacenamiento

Gestidn de inventarios,
Balance de linea.
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Esperar a Implementar layout

almacenero para propuesto, mediante el
72 | que despache los 87.82 Esperas diagrama de recorrido,
cortes que se va a Balance de linea, y
armar. gestion de inventarios.
Esperar a Aplicar 5’'s en el area de

82 almacenero para 693.94 almapén, a;i como
gue despache el también aplicar Gestion
carton. de Inventarios.

Aplicar 5’s en el area de
almacén para Clasificar y
80.13 ordenar materiales en el

Esperas

Esperar a
almacenero para

112 | que despache la Esperas . )
- almaceén, y también llevar
planta segun .,
serie a cabo Gestion de
' Inventarios.
Trasladarse del Traslados y Implementar layout

150 errenzgéenagztﬁlﬂdga 3542 movimientos
: innecesarios

para traer badana.

propuesto, mediante el
diagrama de recorrido,
Gestion de inventarios.

Esperar que el Aplicar 5’s para clasificar
almacenero y ordenar en el almacén
151 | despache badana 15.53 Esperas los materiales, y también
y terry para la realizar Gestion de
plantilla. Inventarios.
Esperar que el Aplicar 5’s para clasificar
164 almacenero 72.60 Esperas y ordenar materiales en el
despache las P almaceén, a la vez realizar
cajas y bolsas. Gestion de Inventarios.
Esperary Aplicar 5’s para Clasificar
173 entregar a 7.39 Esperas y ordenar materiales en el
almacenero las P almaceén, a la vez realizar
cajas. Gestion de Inventarios.
Almacenar la
175|docena 30.49 Esperas Gestidn de inventarios.
terminada.

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 86 se resume las actividades que se tuvo en cuenta para el estudio

de tiempos.

Tabla N° 87: Tiempo estandar de las actividades después de la implementacion

de balance de linea y gestion de inventarios.

, , ~ Tiempo
Actividad Uz Calificacién ULz Suplementos  estandar
promedio normal (SEG)
Esperar
1 despacho de 90.71 1.10 99.78 1.17 116.74

Cuero y Forro en
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almacén en el
segundo piso

21

Esperar a
almacenero que
reciba los cortes.

15.94

1.10

17.53

1.17

20.51

24

Almacenar la
bolsa de cortes
en los andamios
de P.P

24.22

1.10

26.64

1.17

31.17

25

Esperar a
almacenero para
que despache los

cortes a
desbastar.

10.55

1.24

13.08

1.17

15.30

34

Almacenar cortes
desbastados en
los andamios de

P.P

5.28

1.24

6.55

1.17

7.66

35

Esperar a
almacenero para
gque despache los
cortes e insumos

para perfilado.

122.38

1.01

123.60

1.17

144.62

63

Almacenar cortes
perfilados en los
andamios de P.P.

10.65

1.02

10.86

1.17

12.71

71

Almacenar los
cortes cosido de
vena en almacén

de P.P.

15.87

0.84

13.33

1.17

15.60

72

Esperar a
almacenero para
gue despache los
cortes que se va

a armar.

61.75

1.26

77.81

1.17

91.03

82

Esperar a
almacenero para
que despache el

carton.

92.47

1.06

98.02

1.17

114.68

112

Esperar a
almacenero para
que despache la

planta segun
serie.

38.98

1.13

44.05

1.17

51.54

150

Trasladarse del
area de alistado a
almacén de M.P
para traer
badana.

28.60

111

31.75

1.17

37.14

151

Esperar que el
almacenero
despache badana
y terry para la
plantilla.

10.85

111

12.04

1.17

14.09

164

Esperar que el
almacenero
despache las
cajas y bolsas.

33.51

1.06

35.52

1.17

41.56
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Esperar y
entregar a
almacenero las
cajas.
Almacenar la
175 docena 16.80 1.09 18.31 1.17 21.43
terminada.

173 6.33 1.09 6.90 1.17 8.07

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 87 se puede ver los tiempos estandar de cada actividad, que suman
un tiempo total de 743.84 segundos, equivalente a 0.21 horas por docena de
produccién de calzado.

Tabla N° 88: Comparacion de los tiempos estandar antes y después de la

implementacion de balance de linea y gestion de inventarios.

Actividades ‘ Antes \Después

Esperar despacho de Cuero y Forro en almacén en el
1 . 801.80

segundo piso 116.74
21 Esperar a almacenero que reciba los cortes. 38.98 20.51
24 Almacenar la bolsa de cortes en los andamios de P.P 38.74 31.17
o5 Esperar a almacenero para que despache los cortes a 4286

desbastar. ' 15.30

Almacenar cortes desbastados en los andamios de
34 7.19

P.P 7.66
35 Esperar a almacenero para que despache los cortes e 703.67

insumos para perfilado. ' 144.62
63 Almacenar cortes perfilados en los andamios de P.P. 11.90 12.71

Almacenar los cortes cosido de vena en almacén de
71 Pp. 19.04 15.60

Esperar a almacenero para que despache los cortes
72 87.82

que se va a armatr. 91.03
82 Esperar a almacenero para que despache el cartén. 693.94 114.68
112 Espgrar a_almacenero para que despache la planta 80.13

segun serie. 51.54
150 Trasladarse del area de alistado a almacén de M.P 35.42

para traer badana. 37.14
151 Esperar que_el almacenero despache badana y terry 1553

para la plantilla. 14.09
164 Esperar que el almacenero despache las cajas y 72,60

bolsas. 41.56
173 Esperar y entregar a almacenero las cajas. 7.39 8.07
175 Almacenar la docena terminada. 30.49 21.43

Tiempo estandar total 2,687.51‘
Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 88 podemos ver que el tiempo estandar total ha reducido

significativamente de 2,687.51 a 743.84 segundos.
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Tabla N° 89: Ahorro de tiempos en el proceso productivo con la implementacion

de balance de linea y gestidn de inventarios.

Antes (tiempo horas) Después (tiempo horas) Ahorro

2,687.51 743.84 1,943.67 72%

Fuente: Elaboracion propia.

Segun la tabla N° 89 se obtuvo una reduccién en el tiempo estandar de 72%, es
decir hubo un ahorro de tiempo de 1,943.67 segundos que equivale a 0.53 horas.

De igual forma se obtuvo ahorro en los costos totales en la gestion de inventarios
como se detalla en la siguiente tabla.

Tabla N° 90: Comparacion de costos de inventarios después de la mejora.

Costos de inventarios gftel] it il (S,/')
Antes Despues

Coste de emision (mensual) 183.18 377.34 194.16
Coste de posesion (mensual) 11,945.74 770.97 -11,174.77
Coste de adquisicion 50,467.85 40,718.38  -9,749.47
(mensual)
Coste de pérdida por
incumplimiento de pedido. 3,102.00 0.00 -3,102.00
(mensual)

Total 65,698.77 41,866.69 -23,832.08

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 90 se puede observar que los costos de inventarios han disminuido

en S/. 23,832.08 soles mensuales.
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3.4. Determinar el impacto de laimplementacion de plan de mejora en la
productividad de mano de obra de la empresa.
341 Andlisis técnico

Tabla N° 91: Ahorro de tiempos después de la implementacién de cada una de las

herramientas de mejora.

Herramienta de Tiempo ahorrado % de tiempo
mejora (horas) reducido
Layout. 0.36 52.94%

5’s. 2.03 54.52%

Balance de linea y
y _ _ 0.53 72.00%
gestion de inventarios.

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 91 se puede observar el tiempo disminuido con cada una de las
herramientas planteadas, con la implementacion de layout se logré disminuir un
52.94%, con la implementacién de las 5’s un 54.52%, con el balance de linea y

gestion de inventarios de materia prima se disminuy6 en 72%.

Los nuevos tiempos estandar de cada operacion secundaria se detallan en la tabla
N° 92 del anexo — tablas. Los cuales se agrupan en operaciones principales

descritas en la tabla siguiente.

Tabla N° 93: Tiempo estandar de las operaciones principales después de la

implementacion del plan de mejora.

Docenas
Operaciones Horas/doc. diarias
producidas

Cortado 2.01 12
Desbastado 0.42 12
Perfilado 7.46 12
Cosido de vena 2.02 12
Armado 5.84 12
Alistado 0.78 12
Total 1852

Fuente: Elaboracion propia.
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De acuerdo a la tabla N° 93 podemos notar que el tiempo estdndar del proceso
productivo después de la implementacién del plan de mejora es de 18.52 horas. Del
mismo modo se puede decir que la produccion semanal incremento en 54.54%.

Tabla N° 94: Comparacion de tiempos estandar después de la implementacion.

. Tiempo estandar Tiempo estandar
SlpEEelonzs ar?tes (hr) de§pués (hr)

Cortado 3.56 2.01
Desbastado 0.42 0.42
Perfilado 7.63 7.46
Cosido de vena 2.36 2.02
Armado 6.16 5.84
Alistado 0.82 0.78

Total | 20.94 18.52

Fuente: Elaboracion proia.

En la tabla N° 94 se puede observar que el tiempo estandar después de la
implementacion del plan es menor en 2.42 horas al tiempo estandar antes de la
implementacion, el cual representa el 13% de ahorro de tiempos en la produccion

por docena de calzado.

342. Productividad después de la implementacion del plan de mejora.

% Produccién después de laimplementacién

Después de la implementaciéon se determind que la produccién semanal es de 68
docenas, como se detalla en la tabla N° 63. Y en la tabla siguiente se detalla el

aumento de la produccion.

Tabla N° 95: Aumento de la produccion semanal.

Produccion semanal

Produccion semanal antes Diferencia

BEN IS
44 docenas. 68 docenas. 24 docenas.

Fuente: Elaboracion propia.

La produccion de calzado incremento de 44 a 68 docenas semanales, que equivale

a un incremento en la produccion del 54.54%.
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% Ingresos por docena.

Ingresos = precio por docena x numero de docenas producidas a la semana
Ingresos = 564 x 68 = S/. 38,352.00 soles.

«» Productividad de mano de obra

Productividad (doc. /h-h) = 1/18.52
Productividad = 0.054 docenas/h-h
Por cada hora hombre se produce 0.054 docenas.
% Productividad de mano de obra en soles
Productividad = 38,352.00/7,888.00
Productividad = S/. 4.86 soles.
Por cada sol invertido en mano de obra se obtiene una ganancia de 3.86 soles.
% Productividad total
Productividad = Ingresos/costos
Productividad = S/. 38,352.00 / S/. 28,688.93
Productividad = 1.34

Por cada sol invertido en los costos de produccién totales se obtiene una ganancia
de 0.34 soles.

Tabla N° 96: Indicadores de productividad antes y después de la implementacion

del plan de mejora.

Descripcion Antes Después Diferencia | %
Productividad
mano de obra 0.048 0.054 0.006 13%
unidades.
Productividad
mano de obra 3.52 4.86 1.34 38%
soles.
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Productividad

0
total. 1.21 1.34 0.13 11%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se puede observar la variacion de los indicadores de productividad
considerados dentro del analisis de estudio, obteniéndose un incremento en la
productividad de mano de obra del 13%, la productividad de mano de obra en

soles incremento en un 38%, y la productividad total incremento en un 11%.

343. Andélisis estadistico

Tabla N° 97: Tiempo antes vs tiempo después de la implementacion.

) Docenas Docenas |
racion i : . :
Sepceuizl;ri:ss producidas/h- producidas /h- Diferencia
h (antes) h (después)
Cortado de cuero y forro. 0.28 0.50 -0.217
Devastado de !os cortes 2.40 2.40 0.001
de cuero por pieza.
Formar el cuerpo del 0.22 0.23 -0.008
calzado.
Formar la capellada del 1.52 1.52 0.000
zapato.
Picar el plato. 1.20 1.20 0.000
Unir la capellada y el 0.64 0.64 -0.003
cuerpo del calzado.
Cosido de vena. 0.42 0.50 -0.071
Empastado de cortes de 1.03 1.04 -0.008
calzado.
Enfalsado de las 1.07 1.54 -0.472
hormas.
Armado de calzado. 1.23 1.24 -0.011
Preparacion de la planta 1.58 1.66 -0.079
del calzado.
Rematado de calzado 1.32 1.35 -0.021
antes de pegar.
Pegado de planta a la 0.49 0.48 0.006
horma de calzado.
Alistado y acabado del 1.55 1.65 -0.097
calzado.
Encajado de calzado. 7.47 7.71 -0.243
Almacenar producto 22.22 21.85 0.364
terminado.

Fuente: Elaboracion propia.
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Se puede observar que al comparar la productividad de mano de obra antes y

después, la diferencia de productividad de mano de obra en cada una de las

operaciones indica un incremento de la misma.

A) Pruebade normalidad

H1: los datos presentan un comportamiento normal.
HO: los datos no presentan un comportamiento normal.
Criterio para determinar la normalidad.

Si:

P < 0.05 se aprueba HO

P>=0.05 se aprueba H1

Tabla N° 98: Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA ,291 16 ,001 ,824 16 ,006

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Programa SPSS.

Los datos son menores a 50, se usa la prueba de shapiro Wilk, por tanto, se tiene

gue el p valor es de 0,006, se aprueba HO, es decir no presentan un comportamiento

normal. En tal sentido se recomienda usar una prueba no paramétrica.

B) Prueba de hipotesis

H2: El plan de mejora incrementa significativamente la productividad de mano de

obra en la empresa de calzado Emily’S.

HO2: El plan de mejora no incrementa significativamente la productividad de mano

de obra en la empresa de calzado Emily’S.

207



Criterio para determinar la hipotesis.
Si:

P < 0.05 se aprueba H2

P>= 0.05 se aprueba HO2

Tabla N° 99: Prueba de Hipotesis.

Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
Productividad.mo.des Rangos 22 6,75 13,50
pues - negativos
productvidad.mo.ante Rangos 10° 6,45 64,50
S positivos
Empates 4¢
Total 16

A. Productividad.mo.despues < productvidad.mo.antes.
B. Productividad.mo.despues > productvidad.mo.antes.
C. Productividad.mo.despues = productvidad.mo.antes.

Estadisticos de prueba
Productividad.mo.despues -
productvidad.mo.antes
z -2,009
Sig. asintotica(bilateral) ,045
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Programa SPSS.

Se usa la prueba de wilcoxon, obteniendo un nivel de significancia p valor de 0.045
por lo tanto se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alternativa, se
aprueba la H2. Es decir, se concluye que con la implementacién del plan de mejora

se incremento la productividad de manera significativa.

La implementacion de plan de mejora del proceso productivo incrementa la

productividad de mano de obra en la empresa de calzado Emily’S, 2018.
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3.5. Determinar el costo beneficio de laimplementacion.

Tabla N° 100: costos de implementacion del plan de mejora.

item Descripcion Cantidag C0Sto | Costo
parcial total
01.01.00| Mano de obra 5.00 150.00 750.00
01.02.00| Utiles de escritorio 1.00 50.00 50.00
01.03.00| Charla 1.00 200.00 200.00

03.01.00

02.01.00 | Material de capacitacion 5.00 150.00 750.00
02.02.00| SOMPra de utensilios de 1.00 40.00|  40.00
limpieza
02.03.00 | Tarjetas 1.00 10.00 10.00
02.04.00 | Pintura 1.00 20.00 20.00
02.05.00 | Brocha 1.00 10.00 10.00
02.06.00 | Estantes 2.00 150.00 300.00
02.07.00 | Refrigerios 1.00 100.00 100.00
02.08.00 | Cronometro digital temporizador 1.00 70.00 70.00
02.09.00 | Utiles de escritorio 1.00 20.00 20.00

‘
:

03.02.00

03.03.00

03.04.00

Compra de 2 cocinas eléctricas 5.00 150.00 750.00
Capacitacion en balance linea 1.00 40.00 40.00
Materiales de capacitacion 1.00 10.00 10.00
Otros 1.00 100.00 100.00

04.01.00 | Materiales de escritorio 1.00 50.00 50.00

04.02.00| Capacitacion de gestion de 1.00 50.00|  50.00
Inventarios

04.03.00| C@pacitacion manejo de la hoja 1.00 50.00  50.00
control de inventarios

04.04.00 | Otros 1.00 50.00] _ 50.00

Costo total de implementacién del plan de mejora 3,420.00
Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N° 101: Flujo de la implementacion del plan de mejora.

FLUJO DE CAJA

Descripcion Periodo 0 Mayo

01.01.00.00 Ingresos con proyecto

153,408.00 153,408.00 187,846.53

01.01.01.00 Ventas 272.00 272.00 333.06
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01.01.02.00 Precio 564.00 564.00 690.61

01.02.00.00 Ingresos sin proyecto 99,264.00 99,264.00 121,547.76
01.02.01.00 Ventas 176.00 176.00 21551
01.02.02.00 Precio 564.00 564.00 690.61
02.01.00.00 Costos con proyecto 3,420.00 114,755.71 114,755.71 143,937.19
02.01.01.00 Costos de inversion

02.01.01.01 ggpr'neé}‘oergt_ac'o” delplan 3 420,00 -3,420.00
02.01.02.00 Costos fijos 3,377.17 3,377.17 4,135.30
02.01.03.00 Costos variables 111,378.54 111,378.54 136,381.89
02.02.00.00 Costos sin proyecto 82,021.69 82,021.69 100,434.73
02.02.01.00 Costos fijos 2,185.22 2,185.22 2,675.79
02.02.02.00 Costos variables 79,836.47 79,836.47  97,758.94

03.00.00.00 Flujo neto -3,420.00 21,409.99‘ 21,409.99  22,796.31

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 101 se realizo el flujo de costos e inversiones en donde se obtuvo un
VAN de 22,796 el cual es mayor que 1, por tanto, la implementacion del proyecto

fue econdmicamente viable, de igual manera se tiene el ratio B/C:

0 obobbbdobbodoo

0~ 0oo0oooooo

" 66,298.78
O 43502.47

" 66,298.78
T 43,502.47

O
— =152
0

El ratio costo beneficio indica que por cada sol invertido se obtuvo una utilidad de
0.52 soles.
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V. DISCUSIONES



Al evaluar el proceso productivo actual, se encontré un porcentaje de 38.29% de
actividades que generan desperdicios dentro de todo el proceso, del mismo modo
se observa en el estudio realizado por Malca Rafael (2014) que encontré un 30.28%
de actividades que generan desperdicios lean (tiempos de espera,
sobreproduccién, transporte, traslados y movimientos innecesarios, inventarios,
rechazos y reelaboracién, procesos de trabajo inapropiados). Esto se atribuye a que
los operarios estan realizando actividades que no afiaden valor para el cliente, que
no transforma el producto ni contribuye visiblemente a la consecucién del bien final,
gue ademdas consume recursos y por tanto genera un sobrecosto para el productor
que debe ser reducida o eliminada (Corredor, 2015, p.14). Al analizar los
indicadores de productividad de mano de obra se observé que inicialmente se
producia a una velocidad de 0.048 docenas por hora - hombre, esto puede
corroborarse con la investigacion mencionada, quien encontré un indicador de
productividad de mano de obra de 0.06 docenas por hora — hombre. Al revisar las
teorias de lean Manufacturing de (Hernandez y Visan, 2013, p.10), manifiesta que
cuando no se realiza lo que deberiamos estar haciendo se generan desperdicios
dentro del proceso, aumentando los tiempos y costos de produccion y
disminuyendo la productividad tanto de mano de obra como la rentabilidad. Por lo
cual se puede desprender de todo ello que la forma como se evaluo los desperdicios
y los indicadores de productividad es adecuada, al obtener resultados que se

puedan corroborar con los antecedentes y las teorias vigentes.

Al disefiar el plan de mejora del proceso productivo de calzado mediante el formato
de planteamiento de soluciones, se planted la implementacion de las herramientas
como son: laimplementacion de Layout y diagrama de recorrido, la implementacién
de la metodologia de las 5’s, la implementacion de balance de linea y gestion de
inventarios de materia prima; de igual forma se plantearon soluciones similares en
las investigacion de Chang Almendra (2016) tales como: realizar mantenimiento
preventivo y correctivo a la maquinaria, la implementacién de equipo de proteccion
personal, capacitacién a operarios, estudio de tiempos y movimientos, equilibrio de
lineas de produccion, realizacién de plan maestro de produccién y requerimiento de
materiales, y en el estudio de Avalos Sandra y Gonzales Karen (2013) como son:

la aplicacion de estudio de tiempo y métodos de trabajo, gestion de almacén
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complementandose con el Plan de Requerimiento de Materiales; y finalmente
aplicar la mejora de distribucién de planta. El plan de mejora del proceso productivo
consiste en el conjunto de acciones planeadas, organizadas, integradas y
sistematizadas que las organizaciones implementan con el objetivo de producir
mejores resultados en su gestion (MAP, 2014, p.5), como reducir los desperdicios
lean e incrementar la productividad. Por lo cual se puede desprender de todo ello
gue la forma como se disefi6 el plan de mejora es adecuada, al obtener resultados

gue se puedan corroborar con los antecedentes y las teorias vigentes.

Al redisefiar la distribucién de areas mediante layout y el uso de diagrama de
recorrido se obtuvo un 52.94% en la disminucion de tiempos de las actividades
relacionadas a transportes, traslados y movimientos innecesarios, y una reduccion
de la distancia recorrida del 17.50%; se encontr¢ resultados similares en el trabajo
de Avalos Sandra y Gonzales Karen (2013), quienes encontraron una reduccion de
tiempos del 79% y de distancias recorridas una reduccion del 78.35%; asi como
también en la investigacion de Martinez Saydy (2015), quien encontré una
disminucién del 35% en las distancias recorridas. La disposicion de las maquinas,
equipos, materiales, personal y servicios auxiliares, en espacios necesarios
contribuye al incremento de la produccién y la disminucién en los retrasos de
produccion (CIDETER, 2016, p.3). Por lo cual se puede desprender de todo ello
gue la forma como se llevé a cabo la redistribucién de areas del proceso es
adecuada, al obtener resultados que se puedan corroborar con los antecedentes y

las teorias vigentes.

Al implementar la herramienta de las 5’s se obtuvo como resultado en el segundo
piso (areas de alistado y cosido de vena) un incremento del 14% al 67% en el orden,
limpieza, y disciplina; en el tercer piso (Almacén, Armado, Perfilado, Cortado,
desbastado) hubo un incremento del 17% al 78%. Estos resultados se corroboran
con las investigaciones realizadas por Martinez Saydy (2015), quien encontré un
incremento del orden y limpieza de todos los departamentos en un 20%, y Malca
Rafael (2014), quien encontré que con laimplementacion de las 5’s aumentaron los
% de auditoria de cada piso, el tercer piso el area de alistado de 9% al 49%, el

cuarto piso area de armado de 10% a 53% y el quinto piso area de corte, desbaste,
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perfilado, seccidon plantas, de 10% a 58%. Este incremento se debe a que la
metodologia 5’s es una herramienta de mejora de los tiempos y las condiciones
laborales, siguiendo un procedimiento para establecer y mantener el orden, la
limpieza y el habito; cuyo objetivo es lograr la calidad del espacio en el que
trabajamos, reducir el despilfarro, asegurar el rendimiento y la eficiencia para
finalmente mejorar la productividad en el lugar del trabajo (Cruelles, 2015, p.1). De
todo esto se puede decir que la implementacién de las 5s fue de manera adecuada,
al obtener resultados que se puedan corroborar con los antecedentes y teorias

vigentes.

Al implementar el balance de linea se obtuvo un incremento en la produccion
semanal del 54.54%, es decir aumento la producciéon de 44 a 68 docenas
semanales; del mismo modo se observa en el estudio realizado por Chang
Almendra (2016), que encontr6 un incremento del 35% de produccion. Este
resultado se atribuye a que el balanceo de linea ayuda a la optimizacion del uso del
personal, es decir al balancear la carga de trabajo, se evitara que algunos trabajen
de mas y que otros no hagan nada, logrando que se disminuya el cuello de botella
y se incremente la produccion (Chase, 2009, p.227). De todo esto se puede decir
gue la implementacion del balance de linea fue de manera adecuada, al obtener
resultados que se puedan corroborar con los antecedentes y teorias vigentes. El
balance de linea se complementé con la implementacion de la gestion de
inventarios de materia lograndose disminuir los tiempos de espera por el
desabastecimiento de materia prima en un 72%, este resultado también se pudo
observar en la investigacion de Avalos Sandra y Gonzales Karen (2013), quienes
obtuvieron una reduccion del 2.5% por cada estacion de trabajo. La gestion de
inventarios consiste en la planificacion y control de todos los inventarios mantenidos
por la empresa, para asegurar que se disponga, en la cantidad y en el tiempo
adecuado (Alfalla 2008, p.1). De todo esto se puede decir que la implementacion
del balance de linea y la gestién de inventarios de materia prima fue de manera
adecuada, al obtener resultados que se puedan corroborar con los antecedentes y

teorias vigentes.
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Las mejoras realizadas en el proceso productivo permitieron un incremento de la
mano de obra en un 13% con respecto a las docenas por hora — hombre, y un
incremento del 38 % con respecto a los ingresos por cada sol invertido en la mano
de obra, asi mismo un incremento del 11% en la productividad total.
Comprobandose la hipdtesis con la prueba estadistica de wilcoxon para la mano de
obra, el cual nos dio un valor de p< 0,045, refiriendo que la implementacion del plan
de mejora incrementa significativamente la productividad de mano de obra en la
empresa de calzado Emily’S. De igual forma se obtuvieron resultados similares en
la investigacion de Orozco Eduard (2015), que encontré un incremento en la
productividad parcial de la mano de 6% y la productividad global en un 15%
aproximadamente; y en el estudio de Avalos Sandra y Gonzales Karen (2013),
encontraron un incremento de productividad del 18%. Estos resultados se
corroboran con Garcia (2011, p.40) quien dice que la productividad consiste en
producir por encima del promedio y en satisfacer plenamente a los consumidores

utilizando de manera eficiente y eficaz los recursos disponibles.

El costo beneficio de la implementacion del plan de mejora, determiné que por cada
sol invertido en las propuestas de mejora se recuperara 0.52 soles, lo cual es
rentable. Este resultado también se observoé en la investigacion de Orozco Eduard
(2015), quien obtuvo una ganancia de S/.1.09 soles en la empresa. Por otro lado,
la metodologia que se utilizé para determinar el costo beneficio fue igual al que
utilizo el presente y es correcta como expone Derus (2008, p.80), quien dice que el
costo beneficio es un analisis financiero y realiza la comparacion de los ingresos
totales y los costos totales generados durante el periodo del proyecto, obteniendo
el VAN neto de los ingresos y de los costos, luego al dividirlos se encuentra el ratio

costo/ beneficio.
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V. CONCLUSIONES



En la evaluacion inicial del proceso de produccion se determina que el 38.29% de
actividades generan desperdicios, esto se debe a que los operarios realizan
actividades que no deberian de estar haciendo, los cuales generan sobrecostos
para la empresa. Asi mismo se encontrd una productividad de mano de obrainicial

de 0.048 docenas por hora — hombre.
En lo que es las mejoras implementadas, los resultados indicaron que:

e La propuesta de redistribucién de planta mediante layout y diagrama de
recorrido trae como ventaja una reduccion de tiempo en actividades de
transportes, traslados y movimientos innecesarios de un 52.94%, y una

disminucioén de distancias recorridas en 17.50%.

e La propuesta de la implementacion de las 5’s para mejorar el entorno de
trabajo, en el segundo piso (areas de alistado y cosido de vena) un
incremento del 14% al 67% en el orden, limpieza, y disciplina; en el tercer
piso (Almacén, Armado, Perfilado, Cortado, desbastado) hubo un
incremento del 17% al 78%, también se obtiene una disminucién de tiempos
de actividades, por esperas de despacho de materia prima, ubicacion de

materiales y herramientas de trabajo, del 54.52%.

e EIl balanceo de linea trae como ventaja un incremento en la produccion
semanal del 54.54%, y permitié cumplir con los pedidos de los clientes en el
periodo del mes de Mayo — Junio. este se complemento6 con el modelo de la
gestion de inventarios de materia prima permitiendo reducir los tiempos de
espera en la linea de produccion por desabastecimiento materia prima en
un 70%.

Con las mejoras implementadas se logré incrementar la productividad de mano de
obra en un 13% con respecto a las docenas por hora — hombre, y un incremento
del 38 % con respecto a los ingresos por cada sol invertido en la mano de obra, asi
mismo un incremento del 11% en la productividad total. Comprobandose la
hipétesis con la prueba estadistica de wilcoxon para la mano de obra, el cual nos

dio un valor de p< 0,045, refiriendo que la implementacion del plan de mejora
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incrementa significativamente la productividad de mano de obra en la empresa de

calzado Emily’S.

El costo beneficio de las mejoras realizadas establecié que se gand 0.52 soles por
cada sol invertido en la aplicacion de las mejoras en el periodo de mayo - junio, lo

cual demuestra que esta investigacion es beneficiosa.
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VI. RECOMENDACIONE
S



Se recomienda a la empresa mantener los logros alcanzados con la redistribucion
de planta y la implementacion de las 5’s, es decir la limpieza, el orden con mucha
disciplina, involucrando a todo el personal, exponiéndoles los avances de la
implementacion y dandoles la libertad a expresar sus opiniones para posibles

sugerencias.

Debe de continuar realizando el balance de linea, segun fluctué las cantidades de
pedidos de los clientes, complementandose con el uso del modelo de gestion de
inventarios de materia prima, con el fin de que la empresa pueda contar con los
recursos tanto de materia prima como de mano de obra en la cantidad y en el

momento necesario.

Debe de realizar talleres de produccion donde el personal aprenda otras actividades
aparte de lo que ya tiene conocimiento, con el fin de lograr que los operarios sean

multifuncionales y puedan rotar dentro de la linea de produccion.

Se recomienda a otros investigadores en estos temas realizar un modelo de sistema
de produccion basado en el MRP, para poder mejorar en la planificacion y control
tanto con los pedidos reales y las previsiones calculadas, con el fin de tener una

mayor optimizacion de los recursos de la empresa.

También se le sugiere realizar una investigacion relacionada al tema de produccion,
pero analizando otras variables como la eficiencia, la eficacia, la efectividad, la
satisfaccion de los clientes, la ergonomia, la satisfaccion laboral, la automatizacion,

la productividad, la calidad de los procesos productivos.
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Tabla N° 06: Observaciones previas al calculo de la muestra.

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO PRODUCTIVO

FECHA: 01/01/2018 al 15/01/2018.
RESPONSABLE: MARTIN LOPEZ SANCHEZ.

Actividades del proceso de ‘ Tiempo de las actividades de cada operacién (seg/docena)

ITEM PROMEDIO

produccion ‘ *5 *6 *7 *8 *9 ‘ *10 ‘ *11 ‘ *12 ‘ *13 ‘ *14 *15

Esperar despacho de Cuero y Forro en
1 i 600.00 | 500.00 620.00 550.00 600.00 620.00 610.00 580.00 720.00 600.00 600.00 650.00 600.00 650.00 600.00 606.67 9100.00
almacén en el segundo piso

2 | Transportar a area de cortado el cuero y forro 1200 | 12.00 13.00 10.00 13.00 11.00 12.00 12.00 13.00 11.00 13.00 14.00 12.00 12.00 12.00 12.13 182.00
3 Extender el cuero en lamesa de cortar 1920 | 21.00 18.00 18.90 20.00 20.54 18.54 22.00 2154 21.00 19.20 19.87 18.54 18.00 21.09 19.83 297.42
4 CB:;ZT moldes de la docena a cortar segin 960 | 10.00 9.24 8.95 9.84 10.00 10.10 8.94 1050 11.00 | 10.74 9.54 9.87 9.00 10.24 9.84 147.56
5 Buscar chavetas en el area de cortado. 12,00 | 13.00 12.35 13.00 11.24 10.98 12.34 1258 13.00 12.98 12.10 13.50 10.58 12.00 13.89 12.37 185.54
¢ | Trasladarse aesmeril para afilar chaveta. 2400 | 23.00 21.00 25.00 24.00 25.00 26.00 27.00 25.00 24.00 25.00 24.00 28.00 24.00 20.98 24.40 365.98
7 | Afilarchavetas en Esmeril. 60.00 | 65.00 62.50 53.20 65.00 54.30 54.60 64.50 63.80 61.50 55.15 56.80 57.42 62.59 61.89 59.88 898.25
g | Trasladarse de esmeril a mesa de cortar. 2400 | 24.00 22.00 22.00 22.00 24.00 26.00 25.00 26.00 24.00 28.00 24.00 22.00 25.00 27.00 2433 365.00

Colocar molde del modelo a cortar sobre el
9 384.00 | 389.00 386.50 377.20 389.00 378.30 378.60 388.50 387.80 385.50 379.15 380.80 381.42 386.59 385.89 383.88 5,758.25
cuero.

Cortar el cuero segtn el molde que se coloca
10 bre el 5,760.00 | 5,765.00 | 5,762.50 | 5,762.00 | 5,765.00 | 5,740.00 | 5,754.60 | 5,764.50 | 5,780.00 | 5,785.00 | 5,755.15 | 5,756.80 | 5,757.42 | 5,762.59 | 5,746.00 5,761.10 86,416.56
sobre el cuero.

Enumerar los cortes segln el nimero del
11 192.00 | 197.00 194.50 185.20 197.00 186.30 186.60 196.50 195.80 193.50 187.15 188.80 189.42 194.59 193.89 191.88 2,878.25

molde de corte.

Amarrar los cortes seglin numeracién y por

EA N 14000 | 145.00 | 14250 | 133.20 | 14500 | 13430 | 13460 | 14450 | 14380 | 14150 | 13515 | 136.80 | 137.42 | 14259 | 141.89 139.88 2,098.25
tipo de pieza.

13 | Colocar cortes de cuero en una bolsa. 60.00 | 65.00 62.50 53.20 65.00 54.30 54.60 64.50 63.80 61.50 55.15 56.80 57.42 62.59 61.89 59.88 898.25
Extender Manta de badana sobre la mesa de

14 ) 60.00 | 65.00 62.50 53.20 65.00 54.30 54.60 64.50 63.80 61.50 55.15 56.80 57.42 62.59 61.89 59.88 898.25
cortar.
Colocar molde del modelo a cortar, sobre la

5| 19200 | 197.00 | 19450 | 18520 | 197.00 | 18630 | 186.60 | 19650 | 19580 | 19350 | 187.15 | 188.80 | 189.42 | 19459 | 193.89 191.88 2,878.25
adana.
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Cortar badana segutin molde colocado.

16 1,843.20 | 1,848.20 | 1,845.70 | 1,836.40 | 1,848.20 | 1,837.50 | 1,837.80 | 1,847.70 | 1,847.00 | 1,844.70 | 1,838.35 | 1,840.00 | 1,840.62 | 1,845.79 | 1,845.09 1,843.08 27,646.25

17 | Enumerar cortes segln el molde de corte. 192.00 | 197.00 | 19450 | 185.20 | 197.00 186.30 186.60 196.50 195.80 19350 | 187.15 188.80 189.42 | 194.59 193.89 191.88 2,878.25
Amarrar los cortes segun la numeracion y

18 ) ) 4200 | 44.00 43,50 40.00 41.50 41,50 43.00 40.00 41.00 39.50 42.00 43.00 39.40 43.10 40.00 4157 623.50
tipo de pieza.
Colocar cortes en la misma bolsa de cortes

19 300| 3.00 3.50 2.90 3.40 2.98 3.00 3.00 3.50 3.40 3.20 3.20 3.00 3.20 3.00 3.15 47.28
de cuero.
Trasladar la bolsa de cortes de cuero y

20 12.00 | 11.00 12.00 12.00 14.00 13.00 12.00 11.00 10.54 11.00 11.56 12.00 12.00 11.00 12.00 11.81 177.10
badana a almacén de P.P.

21 | Esperar aalmacenero que reciba los cortes. 30.00 | 32.00 28.00 32.00 33.00 27.00 27.90 33.20 30.00 31.00 28.90 30.54 3254 29.50 31.89 30.50 457.47

22 | Entregarla bolsa de cortes a almacenero. 120.00 | 125.00 | 122,50 | 113.20 | 125.00 114.30 114.60 124,50 123.80 12150 | 115.15 116.80 117.42 | 122,59 121.89 119.88 1,798.25
Revisar en los cortes cantidad y calidad, tanto

23 12000 | 125.00 | 12250 | 11320 | 125.00 114.30 114.60 124,50 12380 | 12150 | 115.15 | 116.80 | 117.42 | 12259 | 121.89 119.88 1,798.25
del cuero como la badana.
Almacenar la bolsa de cortes en los

24 i 30.00 | 35.00 28.00 28.00 32.00 30.00 30.56 29.50 30.00 27.60 28.00 30.00 33.00 31.00 30.00 30.18 452.66
andamios de P.P
Esperar a almacenero para que despache los

25 30.00 | 32.00 33.00 28.00 29.00 32.00 32.00 28.00 28.00 32.00 34.00 30.00 29.00 28.00 27.00 30.13 452.00
cortes a desbastar.

26 | Trasladar cortes améaquina debastadora. 3400 | 35.00 33.00 3200 | 34.00 35.00 36.00 35.00 35.00 35.50 34.80 35.20 32.80 35.00 33.00 34.35 515.30

27 | Desamarrar los cortes por tipo de pieza. 4200 | 40.00 43.00 38.00 47.00 38.00 36.60 45.00 44.00 43.50 39.00 38.80 40.00 41.00 44.00 41.33 619.90
Desbastar los cortes segun indicacion

28 oni 62208 | 627.08 | 624.58 | 61528 | 627.08 616.38 616.68 626.58 62588 | 62358 | 617.23 | 618.88 | 619.50 | 624.67 | 623.97 621.96 9,329.45
ecnica.

29 | Amarrar el corte segln tipo de pieza. 4200 | 44.00 40.00 39.80 42.60 44.00 46.00 45.00 39.00 39.54 37.15 42.00 43.68 42.36 43.89 42.07 631.02
Trasladar cortes desbastados a almacén de

30 op 3400 | 35.00 33.00 34.00 34.00 35.00 36.00 35.00 35.00 35.50 34.80 35.20 32.80 35.00 33.00 34.49 517.30
Esperar a almacenero que reciba los cortes

31 20.00 | 20.89 21.00 18.00 17.00 21.00 21.35 20.14 20.00 21.50 18.54 19.56 19.87 22.30 20.00 20.08 301.15
Desbastados.

32 | Entregar cortes desbastados a almacenero. 2000 | 22.00 21.00 19.00 21.00 18.00 18.65 22.00 21.00 21.50 18.00 22.00 20.00 20.00 20.00 20.28 304.15

33 | Revisarlos cortes cantidad y calidad. 19200 | 197.00 | 19450 | 18520 | 197.00 | 18630 | 186.60 | 19650 | 19580 | 193.50 | 187.15 | 188.80 | 189.42 | 19459 | 193.89 191.88 2,878.25
Almacenar cortes desbastados en los

34 500| 5.00 5.00 4.00 5.00 5.00 450 5.30 5.00 5.20 4.00 5.00 5.00 5.20 5.00 4.88 73.20
andamios de P.P
Esperar a almacenero para que despache los

35 ) 600.00 | 605.00 | 602.50 | 593.20 | 605.00 594.30 594.60 604.50 603.80 | 601.50 | 595.15 | 596.80 | 597.42 | 60259 | 601.89 599.88 8,998.25
cortes e insumos para perfilado.

36 | Trasladar cortes a area de perfilado. 3200 | 34.00 32.50 33.20 30.50 31.00 32.00 34.00 32.80 33.00 32.00 33.00 34.00 30.89 33.00 3253 487.89

37 | Desamarrar cortes. 1500 | 17.00 17.50 15.00 15.00 14.00 15.00 16.00 15.30 16.40 15.00 13.64 14.00 15.00 16.89 15.38 230.73
Contar y ordenar a la vez los cortes por tipo

38 921.60 | 926.60 | 924.10 | 920.00 | 926.60 920.00 916.20 926.10 92540 | 92310 | 916.75 | 918.40 | 919.02 | 924.19 | 923.49 922.10 13,831.55

de pieza.
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Pintar los filos de los cortes el mismo color

39 ol 1,612.80 | 1,617.80 | 1,615.30 | 1,606.00 | 1,617.80 | 1,607.10 | 1,607.40 | 1,617.30 | 1,616.60 | 1,614.30 | 1,607.95 | 1,609.60 | 1,610.22 | 1,615.39 | 1,614.69 1,612.68 24,190.25
el cuero.

40 | Devastarlos cortes con chaveta. 72000 | 725.00 | 72250 | 713.20 | 725.00 714.30 714.60 72450 723.80 72150 | 715.15 | 716.80 | 717.42 | 722.59 721.89 719.88 10,798.25

41 | Pasarcompaslos cortes. 1,152.00 | 1,157.00 | 1,154.50 | 1,145.20 | 1,157.00 | 1,146.30 | 1,146.60 | 1,156.50 | 1,155.80 | 1,153.50 | 1,147.15 | 1,148.80 | 1,149.42 | 1,154.59 | 1,153.89 1,151.88 17,278.25
Marcar cortes con molde de modelo de

42 C 864.00 | 869.00 | 866.50 | 857.20 | 869.00 858.30 858.60 868.50 867.80 | 86550 | 859.15 | 860.80 | 861.42 | 866.59 | 865.89 863.88 12,958.25
calzado, el disefio del zapato.
Echar pegamento a los lados, talén y

43 1,152.00 | 1,157.00 | 1,154.50 | 1,145.20 | 1,157.00 | 1,146.30 | 1,146.60 | 1,156.50 | 1,155.80 | 1,153.50 | 1,147.15 | 1,148.80 | 1,149.42 | 1,154.59 | 1,153.89 1,151.88 17,278.25
capellada, cortes de cuero.
Unir las piezas de forro el talén y los laterales

44 1,296.00 | 1,301.00 | 1,298.50 | 1,289.20 | 1,301.00 | 1,290.30 | 1,290.60 | 1,300.50 | 1,299.80 | 1,297.50 | 1,291.15 | 1,292.80 | 1,293.42 | 1,298.59 | 1,297.89 1,295.88 19,438.25
con una costura.

45 | Unirlos lados y talén de cortes de cuero. 57600 | 581.00 | 57850 | 569.20 | 581.00 | 570.30 | 570.60 | 580.50 | 579.80 | 577.50 | 571.15 | 572.80 | 573.42 | 578.59 | 577.89 575.88 8,638.25

46 Pegar el forro a la capellada. 720.00 | 725.00 | 722.50 713.20 725.00 714.30 714.60 72450 723.80 721.50 715.15 716.80 717.42 722.59 721.89 719.88 10,798.25
Pasar costura uniendo el forro y el corte de

47 1,152.00 | 1,157.00 | 1,154.50 | 1,145.20 | 1,157.00 | 1,146.30 | 1,146.60 | 1,156.50 | 1,155.80 | 1,153.50 | 1,147.15 | 1,148.80 | 1,149.42 | 1,154.59 | 1,153.89 1,151.88 17,278.25
cuero (talén y laterales) formando el cuerpo.
Pasar pegamento en la parte superior del

48 ) 1,008.00 | 1,013.00 | 1,010.50 | 1,001.20 | 1,013.00 | 1,002.30 | 1,002.60 | 1,012.50 | 1,011.80 | 1,009.50 | 1,003.15 | 1,004.80 | 1,005.42 | 1,010.59 | 1,009.89 1,007.88 15,118.25
cuerpo entre el talén y los lados laterales.
Colocar el material de acolchado e ir

49 | presionando con el martillo para que pegue 1,152.00 | 1,157.00 | 1,154.50 | 1,145.20 | 1,157.00 | 1,146.30 | 1,146.60 | 1,156.50 | 1,155.80 | 1,153.50 | 1,147.15 | 1,148.80 | 1,149.42 | 1,154.59 | 1,153.89 1,151.88 17,278.25
bien.
Pasar costura en la parte acolchada del

50 1,080.00 | 1,085.00 | 1,082.50 | 1,073.20 | 1,085.00 | 1,074.30 | 1,074.60 | 1,084.50 | 1,083.80 | 1,081.50 | 1,075.15 | 1,076.80 | 1,077.42 | 1,082.59 | 1,081.89 1,079.88 16,198.25
cuerpo del calzado.

51 | Pasarcosturas sobre la capellada. 864.00 | 869.00 | 866.50 | 857.20 | 869.00 858.30 858.60 868.50 867.80 | 86550 | 859.15 | 860.80 | 861.42 | 866.59 | 865.89 863.88 12,958.25
Echar pegamento en la capellada y la parte

52 ) 720.00 | 725.00 | 72250 | 713.20 | 725.00 714.30 714.60 724.50 72380 | 72150 | 715.15 | 716.80 | 717.42 | 72259 | 721.89 719.88 10,798.25
que se va a unir al cuerpo.
Picar el plato en la parte marcada segun

53 2,880.00 | 2,885.00 | 2,882.50 | 2,873.20 | 2,885.00 | 2,874.30 | 2,874.60 | 2,884.50 | 2,883.80 | 2,881.50 | 2,875.15 | 2,876.80 | 2,877.42 | 2,882.59 | 2,881.89 2,879.88 43,198.25
disefio del molde.

54 | Unirlacapelladay el cuerpo. 576.00 | 581.00 | 578.50 | 569.20 | 581.00 570.30 570.60 580.50 57980 | 577.50 | 571.15 | 572.80 | 573.42 | 57859 | 577.89 575.88 8,638.25
Pasar costura en la unién de la capellada y el

55 1,152.00 | 1,157.00 | 1,154.50 | 1,145.20 | 1,157.00 | 1,146.30 | 1,146.60 | 1,156.50 | 1,155.80 | 1,153.50 | 1,147.15 | 1,148.80 | 1,149.42 | 1,154.59 | 1,153.89 1,151.88 17,278.25
cuerpo.
Unir con costura el Hebillero y la correa al

56 1,008.00 | 1,013.00 | 1,010.50 | 1,001.20 | 1,013.00 | 1,002.30 | 1,002.60 | 1,012.50 | 1,011.80 | 1,009.50 | 1,003.15 | 1,004.80 | 1,005.42 | 1,010.59 | 1,009.89 1,007.88 15,118.25
cuerpo.
Picar la parte marcada en la capellada, segun

57 1,440.00 | 1,445.00 | 1,442.50 | 1,433.20 | 1,445.00 | 1,434.30 | 1,434.60 | 144450 | 1,443.80 | 1,441.50 | 1,435.15 | 1,436.80 | 1,437.42 | 1,442.59 | 1,441.89 1,439.88 21,598.25
disefio de molde.

5g | Llenarlos cortes perfilados en la bolsa. 1000 | 10.20 11.00 9.00 9.00 10.00 10.00 11.00 10.00 10.00 9.00 9.00 10.00 11.00 9.00 9.88 148.20

59 | Transportar cortes a aimacen de P.P. 3200 | 34.00 32.50 33.20 30.50 31.00 32.00 34.00 33.25 33.00 32.00 33.00 34.00 30.89 33.00 3256 488.34
Esperar a almacenero para que reciba los

60 120.00 | 125.00 | 12250 | 113.20 | 125.00 114.30 114.60 124.50 12380 | 12150 | 11515 | 116.80 | 117.42 | 12259 | 121.89 119.88 1,798.25

cortes perfilados.
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Entregar cortes perfilados a aimacenero.

61 1000 | 10.00 10.00 9.00 10.30 10.00 9.00 11.00 11.00 10.00 9.00 9.00 10.00 10.00 11.00 9.95 149.30

62 | Revisarlos cortes cantidad y calidad. 480.00 | 485.00 | 48250 | 473.20 | 485.00 | 47430 | 47460 | 48450 | 48380 | 481.50 | 475.15 | 476.80 | 477.42 | 48259 | 481.89 479.88 7,198.25
Almacenar cortes perfilados en los andamios

I . 10.00 | 10.00 10.00 9.00 10.30 10.00 9.00 11.00 11.00 10.00 9.00 9.00 10.00 10.00 11.00 9.95 149.30
e P.P.
Esperar a almacenero que despache los

64 ) ] 300.00 | 305.00 | 302.50 | 29320 | 305.00 294.30 294.60 304.50 30380 | 30150 | 29515 | 296.80 | 297.42 | 30259 | 301.89 299.88 4,498.25
cortes, hilo y agujas.
Transportar cortes e insumos a area de

65 ) 600.00 | 605.00 | 602.50 | 593.20 | 605.00 594.30 594.60 604.50 603.80 | 601.50 | 595.15 | 596.80 | 597.42 | 602.59 | 601.89 599.88 8,998.25
cosido de vena.
Cosido de vena para unir el plato y el cuerpo

66 del calzad 7,200.00 | 7,205.00 | 7,202.50 | 7,193.20 | 7,205.00 | 7,194.30 | 7,194.60 | 7,204.50 | 7,203.80 | 7,201.50 | 7,195.15 | 7,196.80 | 7,197.42 | 7,202.59 | 7,201.89 7,199.88 107,998.25
el calzado.

67 | Trasladar cortes a almacén de P.P. 600.00 | 605.00 | 598.00 | 600.00 | 605.00 595.00 610.00 605.00 59500 | 590.00 | 600.00 | 610.00 | 600.00 | 595.00 | 598.00 600.40 9,006.00
Esperar a almacenero para entregar los

68 12000 | 125.00 | 12250 | 113.20 | 125.00 114.30 114.60 12450 12380 | 12150 | 11515 | 116.80 | 117.42 | 12259 | 121.89 119.88 1,798.25
cortes con costura de vena.
Entregar cortes con cosido de vena a

69 1000 | 950 10.00 11.00 11.00 10.00 11.00 11.00 9.00 11.50 10.56 11.00 9.54 10.00 11.00 10.41 156.10
almacenero.

70 | Revisarlos cortes cantidad y calidad. 24000 | 245.00 | 24250 | 23320 | 24500 | 23430 | 23460 | 24450 | 24380 | 24150 | 235.15 | 236.80 | 237.42 | 242.59 | 241.89 239.88 3,508.25
Almacenar los cortes cosido de vena en

71 2000 | 22.00 20.00 20.00 25.00 20.00 18.69 22.00 20.00 21.50 18.00 19.20 20.00 20.00 20.00 20.43 306.39
almacén de P.P.
Esperar a almacenero para que despache los

72 60.00 | 65.00 62.50 53.20 65.00 54.30 54.60 64.50 63.80 61.50 55.15 56.80 57.42 62.59 61.89 59.88 898.25
cortes que se va a armar.
Transportar bolsa de cortes a area de

73 46.00 | 46.90 44.00 45.00 44.00 46.00 49.50 44.30 45.00 44.28 42.00 45.00 44.00 42.00 44.00 44.80 671.98
Enzuelado o Armado.

74 | Cortar forro de talon del cuerpo. 21600 | 221.00 | 21850 | 209.20 | 221.00 210.30 210.60 22050 21980 | 217.50 | 211.15 | 212.80 | 213.42 | 21859 | 217.89 215.88 3,238.25
Trasladarse a mesa de cortar en el area de

75 g 1400 | 14.00 16.50 15.00 15.00 13.00 12.00 15.00 14.00 15.00 15.00 14.00 15.64 14.00 14.00 14.41 216.14
armado.
Tomar lona del andamio y colocar sobre la

76 6.00| 6.00 6.00 5.40 6.00 5.80 6.00 6.00 7.00 7.00 6.20 7.00 6.00 6.00 6.00 6.16 92.40
mesa de cortar.

77 | Cortarlona de acuerdo al modelo de molde. 17280 | 177.80 | 175.30 | 166.00 | 177.80 | 167.10 | 167.40 | 177.30 | 17660 | 174.30 | 167.95 | 169.60 | 170.22 | 17539 | 174.69 172.68 2,590.25

78 | Trasladarse a area de armado con la lona. 14.00 | 14.00 16.50 15.00 15.00 13.00 12.00 15.00 14.00 15.00 15.00 14.00 15.64 14.00 14.00 14.41 216.14
Echar insumos en el talén del cuerpo, los

79 1,440.00 | 1,445.00 | 1,442.50 | 1,433.20 | 1,445.00 | 143430 | 1,434.60 | 1,444.50 | 1443.80 | 1,441.50 | 1,435.15 | 1,436.80 | 1,437.42 | 1,442.59 | 1,441.89 1,439.88 21,598.25
laterales y la parte de la capellada.

go | Colocarlalonay pegar el forro al cuero. 432.00 | 437.00 | 43450 | 42520 | 437.00 | 42630 | 42660 | 43650 | 43580 | 43350 | 427.15 | 428.80 | 429.42 | 43459 | 433.89 431.88 6,478.25
Trasladarse al almacén de M.P, para traer

81 46.00 | 45.00 44.60 46.60 47.00 45.80 44.00 42.60 42.00 43.00 46.00 47.60 48.00 46.30 47.89 45.49 682.39
carton para las falsas del zapato.
Esperar a almacenero para que despache el

82 600.00 | 605.00 | 602.50 | 593.20 | 605.00 594.30 594.60 604.50 603.80 | 601.50 | 595.15 | 596.80 | 597.42 | 60259 | 601.89 599.88 8,998.25

carton.
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Recibir el material de carton para las falsas.

83 2000 | 22.00 20.00 20.00 25.00 20.00 18.69 22.00 20.00 21.50 18.00 19.20 20.00 20.00 20.00 20.43 306.39
Trasladar material de cartén a area de

84 g 46.00 | 46.90 44.00 45.00 44.00 46.00 49.50 44.30 45.00 44.28 42.00 45.00 44.00 42.00 44.00 44.80 671.98
armado.

g5 | Colocarmoldes sobre el carton. 300| 3.00 3.00 3.20 3.20 3.50 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.06 45.90

ge | Cortar falsas de material de carton. 576.00 | 581.00 | 57850 | 569.20 | 581.00 570.30 | 570.60 | 580.50 | 579.80 | 577.50 571.15 572.80 57342 | 578.59 577.89 575.88 8,638.25

g7 | Trasladarse a area de homas de calzado. 3200 | 34.00 32.50 3320 | 3050 31.00 32.00 34.00 33.25 33.00 32.00 33.00 34.00 30.89 33.00 3256 488.34
Buscar hormas segtin modelo de cortes de

88 rad 12000 | 125.00 | 12250 | 11320 | 12500 | 114.30 | 11460 | 12450 | 123.80 | 12150 | 11515 116.80 11742 | 12259 | 121.89 119.88 1,798.25
calzado.
Trasladar hormas de calzado a caballete en

89 3200 | 34.00 32.00 34.00 30.50 30.00 32.00 34.00 33.25 33.00 32.00 33.00 34.00 30.89 33.00 3251 487.64
el &rea de armado.
Colocar en orden descendente la serie de

90 28800 | 293.00 | 290.50 | 28120 | 293.00 | 282.30 | 282.60 | 29250 | 291.80 | 289.50 | 283.15 284.80 28542 | 29059 | 289.89 287.88 4,318.25
hormas en caballete para armar.
Colocar y clavar falsas en la horma con

91 achuel 576.00 | 581.00 | 578.50 | 569.20 | 581.00 | 570.30 | 570.60 | 580.50 | 579.80 | 577.50 | 571.15 572.80 57342 | 57859 | 577.89 575.88 8,638.25
acnhuelas.
Cortar el cartén que sobresale de nivel de la

92 576.00 | 581.00 | 578.50 | 569.20 | 581.00 | 570.30 | 570.60 | 580.50 | 579.80 | 577.50 | 571.15 572.80 57342 | 57859 | 577.89 575.88 8,638.25
planta de la horma.

93 | Echar pegamento sobre el cartén enfalsado. 43200 | 437.00 | 43450 | 42520 | 437.00 | 426.30 | 426.60 | 43650 | 435.80 | 433.50 427.15 428.80 42942 | 43459 | 433.89 431.88 6,478.25
Trasladarse a bafio para llenar agua en tarro

94 | para evaporar agua y llenar cortes de cuero 36.00 | 36.00 34.60 35.20 36.90 37.00 36.00 35.00 36.00 34.90 37.00 36.00 38.20 36.00 37.89 36.18 542.69
en horma.

g5 | Llenareltarro con agua hasta un litro. 20.00 | 22.00 21.00 19.00 21.00 18.00 18.65 22.00 21.00 21.50 18.00 22.00 20.00 20.00 20.00 20.28 304.15

g6 | Trasladarse a area de armado con el agua. 36.00 | 36.00 34.60 3520 | 36.90 37.00 36.00 35.00 36.00 34.90 37.00 36.00 38.20 36.00 37.89 36.18 542,69

g7 | Colocar tarro de agua sobre la cocina de gas. 200| 200 2.00 2.00 2.00 2.00 1.80 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.50 2.00 2.00 1.95 20.30

gg | Encender cocina de gas. 1000 | 10.00 10.00 10.23 11.00 10.00 10.00 11.00 10.00 11.50 9.00 10.00 10.00 11.00 9.00 10.18 152.73
Colocar corte sobre el pico de tarro para que

99 14400 | 149.00 | 14650 | 137.20 | 149.00 | 138.30 | 138.60 | 148.50 | 147.80 | 14550 | 139.15 140.80 14142 | 14659 | 145.89 143.88 2,158.25
el vapor lo ensuavezca un poco.
Verificar el enfalsado y el orden de las

100 X 28800 | 293.00 | 290.50 | 28120 | 293.00 | 282.30 | 282.60 | 29250 | 291.80 | 289.50 | 283.15 284.80 28542 | 290.59 | 289.89 287.88 4,318.25

ormas.

101 | Tomar corte del pico del tarro 14400 | 149.00 | 14650 | 137.20 | 149.00 | 138.30 | 138.60 | 148.50 | 147.80 | 14550 139.15 140.80 14142 | 14659 | 145.89 143.88 2,158.25
Tomar horma de caballete segiin nimero y

102 14400 | 149.00 | 14650 | 137.20 | 149.00 | 138.30 | 138.60 | 148.50 | 147.80 | 14550 | 139.15 140.80 14142 | 14659 | 145.89 143.88 2,158.25
lado de corte.
Calzar el corte en la horma usando una

103 " 43200 | 437.00 | 43450 | 42520 | 437.00 | 426.30 | 426.60 | 436.50 | 435.80 | 43350 | 427.15 | 428.80 42942 | 43459 | 433.89 431.88 6,478.25
cuchara.

104 | Apagarcocina de gas. 6.00| 6.00 6.00 5.40 6.00 5.80 6.00 6.00 7.00 7.00 6.20 7.00 6.00 6.00 6.00 6.16 92.40

105 | Enchufar cocina eléctrica. 6.00| 6.00 6.00 5.40 6.00 5.80 6.00 6.00 7.00 7.00 6.20 7.00 6.00 6.00 6.00 6.16 92.40
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Tomar la horma con el corte calzado y pasar

106 12.00 13.00 12.35 13.00 11.24 10.98 12.34 12.58 13.00 12.98 12.10 13.50 10.58 12.00 13.89 12.37 185.54
sobre el calor de la cocina eléctrica.
Armar la punta, el talén y los laterales

107 720.00 725.00 722.50 713.20 725.00 714.30 714.60 724.50 723.80 721.50 715.15 716.80 717.42 722.59 721.89 719.88 10,798.25
esperando que el corte este centrado.
Tomar corte y pasar sobre el calor de la

108 . L 12.00 13.00 12.35 13.00 11.24 10.98 12.34 12.58 13.00 12.98 12.10 13.50 10.58 12.00 13.89 12.37 185.54
cocina eléctrica.
Quemar la punta, el talén, los lados,

109 chancando con el martillo para perder las 720.00 725.00 722.50 713.20 725.00 714.30 714.60 724.50 723.80 721.50 715.15 716.80 717.42 722.59 721.89 719.88 10,798.25
arrugas del cuero.

110 | Apagar cocina eléctrica. 6.00 | 6.00 6.00 5.40 6.00 5.80 6.00 6.00 7.00 7.00 6.20 7.00 6.00 6.00 6.00 6.16 92.40
Trasladarse a almacén de MP para pedir

111 . 46.00 46.90 44.00 45.00 44.00 46.00 49.50 44.30 45.00 44.28 42.00 45.00 44.00 42.00 44.00 44.80 671.98
planta para el calzado segin modelo.
Esperar a almacenero para que despache la

112 . . 60.00 65.00 62.50 53.20 65.00 54.30 54.60 64.50 63.80 61.50 55.15 56.80 57.42 62.59 61.89 59.88 898.25
planta segun serie.

113 | Recibirla planta para el calzado. 2000 | 2089 | 21.00 18.00 | 17.00 21.00 21.35 2014 | 2000 | 2150 1854 1956 19.87 2230 | 20.00 20.08 301.15
Trasladar planta de calzado a area de

114 d 46.00 47.00 45.00 45.00 44.00 46.00 48.00 45.00 46.00 44.60 45.00 46.20 47.20 48.00 46.00 45.93 689.00
armado.
Ordenar Planta en orden descendente y en

115 . i 144.00 149.00 146.50 137.20 149.00 138.30 138.60 148.50 147.80 145.50 139.15 140.80 141.42 146.59 145.89 143.88 2,158.25
pareja segun la serie de calzado.

116 | Trasladar planta de calzado a la Lijadora. 3600| 3600 | 3460 | 3520 | 3690 | 3700 | 3600 | 3500 | 3600 | 34.90 37.00 36.00 3820 | 3600 | 37.89 36.18 542.69

117 | Lilarlaplanta de calzado. 72000 | 725.00 | 72250 | 71320 | 72500 | 714.30 | 714.60 | 72450 | 72380 | 72150 | 71515 | 716.80 71742 | 72259 | 721.89 719.88 10,798.25

118 | Trasladarla planta jada a drea de amado. 36.00| 3600 | 3800 | 3520 | 3690 | 3700 | 3600 | 3500 | 3600 | 34.90 37.00 36.00 3820 | 3600 | 37.89 3641 546.09
Ordenar planta de forma descendente segin

119 288.00 | 293.00 290.50 281.20 293.00 282.30 282.60 292.50 291.80 289.50 283.15 284.80 285.42 290.59 289.89 287.88 4,318.25
serie de calzado.
Abrir frasco de Halogen y vaciar sobre un

120 denbsit 36.00 37.00 35.00 38.00 36.00 38.00 35.00 37.00 38.00 36.00 36.00 37.00 38.00 35.00 36.00 36.53 548.00

eposito.

Limpiar la planta con Halogen que se pasa

121 288.00 | 293.00 290.50 281.20 293.00 282.30 282.60 292.50 291.80 289.50 283.15 284.80 285.42 290.59 289.89 287.88 4,318.25
con un pedazo de lona.
Tomar la planta y marcar sobre el cuero la

122 864.00 | 869.00 866.50 857.20 869.00 858.30 858.60 868.50 867.80 865.50 859.15 860.80 861.42 866.59 865.89 863.88 12,958.25
parte donde ira la planta pegada.
Trasladar el calzado a la maquina

123 40.00 42.00 44.00 42.00 44.00 43.00 42.50 43.60 42.00 40.00 40.00 40.68 42.00 41.00 44.00 42.05 630.78
rematadora.
Tomar el corte y pasar en la rematadora para

124 desbastar el cuero en la parte donde ira la 864.00 | 869.00 866.50 857.20 869.00 858.30 858.60 868.50 867.80 865.50 859.15 860.80 861.42 866.59 865.89 863.88 12,958.25
planta.

125 | Trasladar el calzado a &rea de armado. 4000 | 4200 | 4400 | 4200 | 44.00 4300 | 4250 | 4360 | 4200 | 40.00 40.00 40,68 4400 | 4100 | 44.00 42.19 632.78
Colocar sobre el caballete, en orden y en

126 144.00 149.00 146.50 137.20 149.00 138.30 138.60 148.50 147.80 145.50 139.15 140.80 141.42 146.59 145.89 143.88 2,158.25

pareja.
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Pasar PVC sobre la parte marcada y

127 1,008.00 | 1,013.00 | 1,010.50 | 1,001.20 | 1,013.00 | 1,002.30 | 1,002.60 | 1,012.50 | 1,011.80 | 1,009.50 | 1,003.15 | 1,004.80 | 1,005.42 | 1,010.59 | 1,009.89 1,007.88 15,118.25
devastada del cuero.
Pasar PVC sobre la planta de calzado la

128 o int 576.00 | 581.00 | 57850 | 569.20 | 581.00 570.30 570.60 580.50 57980 | 577.50 | 571.15 | 572.80 | 573.42 | 57859 | 577.89 575.88 8,638.25
parte interna.

129 | Esperar que seque el PVC. 288.00 | 293.00 | 290.50 | 281.20 | 293.00 282.30 282.60 292,50 291.80 289.50 | 283.15 | 284.80 | 285.42 | 290.59 289.89 287.88 4,318.25
Trasladar cortes a maquina Reactivadora en

130 i 3400 | 32.00 33.00 30.00 31.00 32.00 32,00 31.00 30.00 32.00 30.00 33.00 32.00 31.00 31.00 31.60 474.00
el orden de mayor a menor segln serie.
Colocar la horma de calzado y su planta en la

131 ) 15.00 | 15.00 14.00 15.00 14.00 16.00 17.00 15.00 17.80 16.50 17.00 15.00 15.00 14.00 14.00 15.35 230.30
reactivadora.
Esperar a que el PVC se reactive en la planta

132 | calzad 72000 | 725.00 | 72250 | 71320 | 725.00 71430 714.60 72450 72380 | 72150 | 71515 | 716.80 | 717.42 | 72259 | 721.89 719.88 10,798.25
y el calzado.

133 | Sacarlahormay la planta de la reactivadora. 2000 | 22.00 22.50 19.00 20.00 18.00 19.00 22.00 21.00 19.00 20.00 19.00 17.42 18.00 20.00 19.79 296.92
Colocar la horma siguiente de calzado y su

134 . 34500 | 350.00 | 347.50 | 338.20 | 350.00 | 339.30 | 339.60 | 34950 | 348.80 | 346,50 | 340.15 | 341.80 | 34242 | 34759 | 346.89 344.88 5,173.25
planta.
Pegar la planta en el zapato y presionar con

135 ) 864.00 | 869.00 | 866.50 | 857.20 | 869.00 | 858.30 | 85860 | 868.50 867.80 | 865.50 | 859.15 | 860.80 | 861.42 | 866.59 | 865.89 863.88 12,958.25
el martillo sobre la marca rematada.

136 | Abrirlatapa de la pegadora. 6.00| 6.00 7.00 6.00 5.00 6.00 6.00 6.00 5.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 5.93 89.00
Colocar la horma con la planta pegada en la

137 B 14400 | 149.00 | 14650 | 137.20 | 149.00 138.30 138.60 14850 14780 | 14550 | 139.15 | 140.80 | 141.42 | 14659 | 145.89 143.88 2,158.25
pegadora a presion.

138 | Cerrar tapa de Pegadora. 14400 | 149.00 | 14650 | 137.20 | 149.00 138.30 138.60 14850 14780 | 14550 | 139.15 | 140.80 | 141.42 | 14659 | 145.89 143.88 2,158.25

139 | Esperar que la pegadora presione al calzado. 576.00 | 581.00 | 578.50 | 569.20 | 581.00 570.30 570.60 580.50 57980 | 577.50 | 571.15 | 572.80 | 573.42 | 57859 | 577.89 575.88 8,638.25
Abrir la tapa de la pegadora para retirar el

140 e 1020 | 10.00 10.00 10.23 11.00 10.00 10.00 11.00 10.00 11.70 9.00 10.00 10.00 11.00 9.00 10.21 153.13
calzado.
Trasladar hormas con planta pegada a

141 3400 | 31.00 34.00 35.00 36.00 32.00 34.30 32.60 32.00 34.80 33.00 32.00 35.00 33.00 32.00 33.38 500.70
caballete de armado.
Ordenar en forma descendente sobre el

142 21600 | 221.00 | 21850 | 209.20 | 221.00 | 210.30 210.60 22050 21980 | 217.50 | 211.15 | 212.80 | 213.42 | 21859 | 217.89 215.88 3,238.25
caballete las hormas de calzado.

143 | Descalzar calzado de la horma en orden. 432.00 | 437.00 | 43450 | 42520 | 437.00 | 42630 | 42660 | 43650 | 43580 | 43350 | 427.15 | 428.80 | 429.42 | 43459 | 433.89 431.88 6,478.25

144 | Verificar cantidad y calidad de calzado. 288.00 | 293.00 | 29050 | 281.20 | 293.00 | 28230 | 28260 | 29250 | 291.80 | 28950 | 283.15 | 284.80 | 285.42 | 290.59 | 289.89 287.88 4,318.25

145 | Trasladar calzado a drea de alistado. 6200 | 62.00 63.40 62.00 60.80 61.40 61.00 62.00 63.00 64.00 62.00 63.80 61.00 60.40 64.00 62.19 932.80
Ubicar calzado en el orden descendente en

146 14400 | 149.00 | 146.50 | 137.20 | 149.00 138.30 138.60 14850 14780 | 14550 | 139.15 | 140.80 | 141.42 | 14659 | 145.89 143.88 2,158.25
caballete de alistado.

147 | Combinar colores para pintar calzado. 2000 | 21.00 20.00 21.00 25.00 20.00 18.69 22.00 19.00 21.50 18.00 19.20 20.00 20.00 20.00 20.36 305.39
Pintar el calzado con el mismo color del

148 28800 | 293.00 | 290.50 | 281.20 | 293.00 | 282.30 282.60 292.50 291.80 | 28950 | 283.15 | 284.80 | 285.42 | 29059 | 289.89 287.88 4,318.25
cuero.

149 | Pasar brillo al calzado terminado. 288.00 | 293.00 | 29050 | 281.20 | 293.00 | 28230 | 28260 | 29250 | 291.80 | 28950 | 283.15 | 284.80 | 285.42 | 290.59 | 289.89 287.88 4,318.25
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Trasladarse a almacén de M.P para traer

10 | 28.00 | 29.00 28.60 27.00 26.90 25.40 29.60 28.00 25.90 26.50 26.00 28.00 30.00 32.00 30.50 28.09 421.40
adana.

151 | Esperar despacho de almacenero la badana. 1200 | 13.00 12.35 13.00 11.24 10.98 12.34 1258 13.00 12.98 12.10 13.50 10.58 12.00 13.89 12.37 18554

152 | Recibir el material de badana. 2000 | 21.00 20.00 21.00 25.00 20.00 18.69 22.00 19.00 21.50 18.00 19.20 20.00 20.00 20.00 20.36 305.39

153 | Trasladarse a area de cortado con la badana. 3400 | 31.00 34.00 35.00 36.00 32.00 34.30 32.60 32.00 34.80 33.00 32.00 35.00 33.00 32.00 33.38 500.70
Extender manta de badana sobre mesa de

154 ) 1200 | 13.00 12.35 13.00 11.24 10.98 12.34 1258 13.00 12.98 12.10 13.50 10.58 12.00 13.89 12.37 18554
cortar.

155 | Colocar molde plantilla sobre la badana. 4320 4400 | 4200 | 4300 | 42.00 4300 | 4250 | 4300 | 4260 | 4300 | 4300 | 4200 | 4062 | 4000 | 44.00 42553 637.92

156 | Cortar plantilla segtin el molde colocado. 288.00 | 293.00 | 29050 | 28120 | 293.00 | 282.30 | 282.60 | 29250 | 291.80 | 289.50 | 283.15 | 284.80 | 285.42 | 290.59 | 289.89 287.88 4318.25
Ennumerar cortes seguin el nimero de molde

157 i 28.80 | 28.00 28.00 30.00 28.00 28.00 29.00 30.00 30.00 28.00 27.00 26.00 28.00 31.39 29.00 28.61 429.19
cortado, y serie de calzado.
Trasladar cortes de plantilla a area de

1 14.00 | 15.00 14.00 15.00 14.00 16.00 15.00 15.00 17.80 16.50 17.00 15.00 15.00 14.00 14.00 15.15 227.30
alistado.

159 | Pasar costura sobre los cortes de plantilla. 216.00 | 221.00 | 21850 | 209.20 | 221.00 210.30 | 21060 | 22050 | 219.80 | 217.50 | 211.15 | 212.80 | 213.42 | 218.59 217.89 215.88 3,238.25
Pasar pegamento sobre el cartén sobre la

160 21600 | 221.00 | 21850 | 209.20 | 221.00 | 21030 | 210.60 | 22050 | 219.80 | 21750 | 211.15 | 212.80 | 213.42 | 21859 | 217.89 215.88 3,238.25
planta del calzado.
Colocar la plantilla y presionar para que se

161 ; 7200 | 77.00 74.50 65.20 77.00 66.30 66.60 76.50 75.80 73.50 67.15 68.80 69.42 74.59 73.89 71.88 1,078.25
pegue al cartén.
Cortar y quemar los hilos que sobran del

162 , 57.60 | 62.60 60.10 50.80 62.60 51.90 52.20 62.10 61.40 59.10 52.75 54.40 55.02 60.19 59.49 57.48 862.25
calzado y evitar que se vea.
Trasladarse a almacén de M.P. para traer

163 , 2800 | 30.00 28.90 29.00 30.00 30.50 31.00 28.40 27.00 26.90 28.20 29.00 30.00 31.00 30.00 29.19 437.90
cajas y bolsas.
Esperar que el aimacenero despache las

164 , 60.00 | 65.00 62.50 53.20 65.00 54.30 54.60 64.50 63.80 61.50 55.15 56.80 57.42 62.59 61.89 59.88 898.25
cajas y bolsas.
Recibir las cajas y bolsas de parte del

165 2000 | 22.00 22.50 19.00 20.00 20.00 19.00 22.00 21.00 19.00 20.00 19.00 17.42 18.00 20.00 19.93 298.92
almacenero.

166 | Trasladar cajas y bolsas al area de alistado. 2800 | 28.00 28.00 30.00 28.00 28.00 29.00 30.00 30.00 28.00 27.00 26.00 28.00 31.39 29.00 28.56 428.39

167 | Colocar cada par de calzado en bolsa. 10800 | 113.00 | 11050 | 101.20 | 113.00 | 102.30 | 102.60 | 11250 | 111.80 | 109.50 | 103.15 | 104.80 | 10542 | 11059 | 109.89 107.88 1,618.25

168 | Colocar cada bolsa en una caja. 12.00 | 13.00 12.35 11.00 11.24 10.98 12.34 12.58 13.00 12.98 12.10 13.50 10.58 12.00 13.89 12.24 18354

169 | Enumerar caja segin el nmero de calzado. 7200 | 77.00 74.50 65.20 77.00 66.30 66.60 76.50 75.80 73.50 67.15 68.80 69.42 74.59 73.89 71.88 1,078.25

170 | Avilarlas cajas segin numeracion. 57.60 | 62.60 60.10 50.80 62.60 51.90 52.20 62.10 61.40 59.10 52.75 54.40 55.02 60.19 59.49 57.48 862.25

171 | Amarrar las cajas apiladas. 12.00 | 12.00 12.35 11.00 11.24 10.98 12.34 12.58 13.00 12.98 12.10 13.50 10.58 12.00 13.89 1217 18254
Trasladar la docena encajada a almacén de

172 2800 | 28.00 28.00 30.00 28.00 28.00 29.00 30.00 30.00 28.00 27.00 26.00 28.00 31.39 29.00 28.56 428.39

P.T.
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173 | Esperary entregar a almacenero las cajas. 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 5.00 6.00 6.00 6.00 5.00 6.00 6.00 5.00 6.00 5.80 87.00

174 | Revisarla calidad del calzado. 7200 | 77.00 74.50 65.20 77.00 66.30 66.60 76.50 75.80 73.50 67.15 68.80 69.42 7459 73.89 71.88 1,078.25

175 | Almacenar cortes en almacén de P.T. 2400 | 25.00 24.70 22.00 22.48 21.96 24.68 25.16 26.00 25.96 24.20 27.00 21.16 24.00 27.78 24.41 366.08

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N° 07: Calculo de tamafio de muestra

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO PRODUCTIVO

FECHA: 01/01/2018 AL 15/01/2018.
RESPONSABLE: MARTIN LOPEZ SANCHEZ.

Actividades

Tiempo de las actividades de cada operacién (min/docena)

del proceso SUMA muestra
PROMEDIO

de *EAD *GAD *7AD *gAQ *QAD *1072 *11A2 *12AD TOTAL
produccién

Esperar despacho
de Cuero y Forro

1 | X ) 14400.00 15625.00 15006.25 12814.24 15625.00 13064.49 13133.16 15500.25 15326.44 14762.25 13259.52 13642.24 13787.46 15028.31 14857.17 14388.79 215831.78 1.87
en almacén en el

segundo piso

Transportar a area
2 de cortado el 144.00 144.00 169.00 100.00 169.00 121.00 144.00 144.00 169.00 121.00 169.00 196.00 144.00 144.00 144.00 148.13 2222.00 9.95
cuero y forro

Extender el cuero
3 en la mesa de 368.64 441.00 324.00 357.21 400.00 421.89 343.73 484.00 463.97 441.00 368.64 394.82 343.73 324.00 444.79 394.76 5921.42 6.56
cortar

Buscar moldes de
4 la docena a cortar 92.16 100.00 85.38 80.10 96.83 100.00 102.01 79.92 110.25 121.00 115.35 91.01 97.42 81.00 104.86 97.15 1457.28 6.27
segun codigo

Buscar chavetas
5 en el area de 144.00 169.00 152.52 169.00 126.34 120.56 152.28 158.26 169.00 168.48 146.41 182.25 111.94 144.00 192.93 153.80 2306.96 8.33
cortado.

Trasladarse a
6 esmeril para afilar 576.00 529.00 441.00 625.00 576.00 625.00 676.00 729.00 625.00 576.00 625.00 576.00 784.00 576.00 440.16 598.61 8979.16 8.91
chaveta.

Afilar chavetas en

7 | Esmeril 3600.00 4225.00 3906.25 2830.24 4225.00 2948.49 2981.16 4160.25 4070.44 3782.25 3041.52 3226.24 3297.06 3917.51 3830.37 3602.79 54041.78 7.48

235



Trasladarse de
esmeril a mesa de
cortar.

576.00

576.00

484.00

484.00

484.00

576.00

676.00

625.00

676.00

576.00

784.00

576.00

484.00

625.00

729.00

595.40

8931.00

8.89

Colocar molde del
modelo a cortar

sobre el cuero.

147456.00

151321.00

149382.25

142279.84

151321.00

143110.89

143337.96

150932.25

150388.84

148610.25

143754.72

145008.64

145481.22

149451.83

148911.09

147383.19

2210747.78

0.18

10

Cortar el cuero
segun el molde
que se coloca

sobre el cuero.

33177600.0

33235225.0

33206406.2

33200644.0

33235225.0

32947600.0

33115421.1

33229460.2

33408400.0

33466225.0

33121751.5

33140746.2

33147885.0

33207443.5

33016516.0

33190436.6

497856548.9

0.01

11

Enumerar los
cortes segun el
nimero del molde

de corte.

36864.00

38809.00

37830.25

34299.04

38809.00

34707.69

34819.56

38612.25

38337.64

37442.25

35025.12

35645.44

35879.94

37865.27

37593.33

36835.99

552539.78

0.73

12

Amarrar los
cortes segin
numeracion y por

tipo de pieza.

19600.00

21025.00

20306.25

1774224

21025.00

18036.49

18117.16

20880.25

20678.44

20022.25

18265.52

18714.24

18884.26

20331.91

20132.77

19584.12

293761.78

1.37

13

Colocar cortes de
cuero en una
bolsa.

3600.00

4225.00

3906.25

2830.24

4225.00

2948.49

2981.16

4160.25

4070.44

3782.25

3041.52

3226.24

3297.06

3917.51

3830.37

3602.79

54041.78

7.48

14

Extender Manta
de badana sobre
la mesa de cortar.

3600.00

4225.00

3906.25

2830.24

4225.00

2948.49

2981.16

4160.25

4070.44

3782.25

3041.52

3226.24

3297.06

3917.51

3830.37

3602.79

54041.78

7.48

15

Colocar molde del
modelo a cortar,
sobre la badana.

36864.00

38809.00

37830.25

34299.04

38809.00

34707.69

34819.56

38612.25

38337.64

37442.25

35025.12

35645.44

35879.94

37865.27

37593.33

36835.99

552539.78

0.73

16

Cortar badana
segun molde
colocado.

3397386.24

3415843.24

3406608.49

3372364.96

3415843.24

3376406.25

3377508.84

3413995.29

3411409.00

3402918.09

3379530.72

3385600.00

3387881.98

3406940.72

3404357.11

3396972.95

50954594.18

0.01

17

Enumerar cortes
segun el molde de
corte.

36864.00

38809.00

37830.25

34299.04

38809.00

34707.69

34819.56

38612.25

38337.64

37442.25

35025.12

35645.44

35879.94

37865.27

37593.33

36835.99

552539.78

0.73

18

Amarrar los
cortes segln la
numeracion y tipo
de pieza.

1764.00

1936.00

1892.25

1600.00

1722.25

1722.25

1849.00

1600.00

1681.00

1560.25

1764.00

1849.00

1552.36

1857.61

1600.00

1730.00

25949.97

2.05

19

Colocar cortes en
la misma bolsa de
cortes de cuero.

9.00

9.00

12.25

8.41

11.56

8.88

9.00

9.00

12.25

11.56

10.24

10.24

9.00

10.24

9.00

9.98

149.63

6.48

20

Trasladar la bolsa
de cortes de cuero
y badana a
almacén de P.P.

144.00

121.00

144.00

144.00

196.00

169.00

144.00

121.00

111.09

121.00

133.63

144.00

144.00

121.00

144.00

140.12

2101.73

8.24

21

Esperar a
almacenero que
reciba los cortes.

900.00

1024.00

784.00

1024.00

1089.00

729.00

77841

1102.24

900.00

961.00

835.21

932.69

1058.85

870.25

1016.97

933.71

14005.63

6.16
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22

Entregar la bolsa
de cortes a

almacenero.

14400.00

15625.00

15006.25

12814.24

15625.00

13064.49

13133.16

15500.25

15326.44

14762.25

13259.52

13642.24

13787.46

15028.31

14857.17

14388.79

215831.78

1.87

23

Revisar en los
cortes cantidad y
calidad, tanto del
cuero como la

badana.

14400.00

15625.00

15006.25

12814.24

15625.00

13064.49

13133.16

15500.25

15326.44

14762.25

13259.52

13642.24

13787.46

15028.31

14857.17

14388.79

215831.78

1.87

24

Almacenar la
bolsa de cortes en
los andamios de
P.P

900.00

1225.00

784.00

784.00

1024.00

900.00

933.91

870.25

900.00

761.76

784.00

900.00

1089.00

961.00

900.00

914.46

13716.92

6.66

25

Esperara
almacenero para
que despache los
cortes a
desbastar.

900.00

1024.00

1089.00

784.00

841.00

1024.00

1024.00

784.00

784.00

1024.00

1156.00

900.00

841.00

784.00

729.00

912.53

13688.00

7.96

26

Trasladar cortes a
maquina

debastadora.

1156.00

1225.00

1089.00

1024.00

1156.00

1225.00

1296.00

1225.00

1225.00

1260.25

1211.04

1239.04

1075.84

1225.00

1089.00

1181.41

17721.17

27

Desamarrar los
cortes por tipo de
pieza.

1764.00

1600.00

1849.00

1444.00

2209.00

1444.00

1339.56

2025.00

1936.00

1892.25

1521.00

1505.44

1600.00

1681.00

1936.00

1716.42

25746.25

7.98

28

Desbastar los
cortes segin
indicacion técnica.

386983.53

393229.33

390100.18

378569.48

393229.33

379924.30

380294.22

392602.50

391725.77

388852.02

380972.87

383012.45

383780.25

390212.61

389338.56

386855.16

5802827.40

0.07

29

Amarrar el corte
segun tipo de
pieza.

1764.00

1936.00

1600.00

1584.04

1814.76

1936.00

2116.00

2025.00

1521.00

1563.41

1380.12

1764.00

1907.94

1794.37

1926.33

1775.53

26632.98

5.26

30

Trasladar cortes
desbastados a
almacén de P.P

1156.00

1225.00

1089.00

1156.00

1156.00

1225.00

1296.00

1225.00

1225.00

1260.25

1211.04

1239.04

1075.84

1225.00

1089.00

1190.21

17853.17

119

31

Esperara
almacenero que
reciba los cortes
desbastados.

400.00

436.39

441.00

324.00

289.00

441.00

455.82

405.62

400.00

462.25

343.73

382.59

394.82

497.29

400.00

404.90

6073.52

7.26

32

Entregar cortes
desbastados a
almacenero.

400.00

484.00

441.00

361.00

441.00

324.00

347.82

484.00

441.00

462.25

324.00

484.00

400.00

400.00

400.00

412.94

6194.07

6.99

33

Revisar los cortes
cantidad y calidad.

36864.00

38809.00

37830.25

34299.04

38809.00

34707.69

34819.56

38612.25

38337.64

37442.25

35025.12

35645.44

35879.94

37865.27

37593.33

36835.99

552539.78

0.73

34

Almacenar cortes
desbastados en
los andamios de
P.P

25.00

25.00

25.00

16.00

25.00

25.00

20.25

28.09

25.00

27.04

16.00

25.00

25.00

27.04

25.00

23.96

359.42

9.87

35

Esperar a

almacenero para
que despache los
cortes e insumos

para perfilado.

360000.00

366025.00

363006.25

351886.24

366025.00

353192.49

353549.16

365420.25

364574.44

361802.25

354203.52

356170.24

356910.66

363114.71

362271.57

359876.79

5398151.78

0.07
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36

Trasladar cortes a

area de perfilado.

1024.00

1156.00

1056.25

1102.24

930.25

961.00

1024.00

1156.00

1075.84

1089.00

1024.00

1089.00

1156.00

954.19

1089.00

1059.12

15886.77

1.78

37

Desamarrar

cortes.

225.00

289.00

306.25

225.00

225.00

196.00

225.00

256.00

234.09

268.96

225.00

186.05

196.00

225.00

285.27

237.84

3567.62

8.35

38

Contar y ordenar
ala vezlos cortes

por tipo de pieza.

849346.56

858587.56

853960.81

846400.00

858587.56

846400.00

839422.44

857661.21

856365.16

852113.61

840430.56

843458.56

844597.76

854127.16

852833.78

850286.18

12754292.73

0.02

39

Pintar los filos de
los cortes el
mismo color del

cuero.

2601123.84

2617276.84

2609194.09

2579236.00

2617276.84

2582770.41

2583734.76

2615659.29

2613395.56

2605964.49

2585503.20

2590812.16

2592808.45

2609484.85

2607223.80

2600764.31

39011464.58

0.01

40

Devastar los
cortes con
chaveta.

518400.00

525625.00

522006.25

508654.24

525625.00

510224.49

510653.16

524900.25

523886.44

520562.25

511439.52

513802.24

514691.46

522136.31

521125.17

518248.79

7773731.78

0.05

41

Pasar compas los
cortes.

1327104.00

1338649.00

1332870.25

1311483.04

1338649.00

1314003.69

1314691.56

1337492.25

1335873.64

1330562.25

1315953.12

1319741.44

1321166.34

1333078.07

1331462.13

1326851.99

19902779.78

0.02

42

Marcar cortes con
molde de modelo
de calzado, el
disefio del zapato.

746496.00

755161.00

750822.25

734791.84

755161.00

736678.89

737193.96

754292.25

753076.84

749090.25

738138.72

740976.64

742044.42

750978.23

749765.49

746311.19

11194667.78

0.04

43

Echar pegamento
a los lados, talén
y capellada,
cortes de cuero.

1327104.00

1338649.00

1332870.25

1311483.04

1338649.00

1314003.69

1314691.56

1337492.25

1335873.64

1330562.25

1315953.12

1319741.44

1321166.34

1333078.07

1331462.13

1326851.99

19902779.78

0.02

44

Unir las piezas de
forro el talén y los
laterales con una

costura.

1679616.00

1692601.00

1686102.25

1662036.64

1692601.00

1664874.09

1665648.36

1691300.25

1689480.04

1683506.25

1667068.32

1671331.84

1672935.30

1686335.99

1684518.45

1679330.39

25189955.78

0.02

45

Unir los lados y
talén de cortes de

cuero.

331776.00

337561.00

334662.25

323988.64

337561.00

325242.09

325584.36

336980.25

336168.04

333506.25

326212.32

328099.84

328810.50

334766.39

333956.85

331658.39

4974875.78

0.08

46

Pegar el forro ala
capellada.

518400.00

525625.00

522006.25

508654.24

525625.00

510224.49

510653.16

524900.25

523886.44

520562.25

511439.52

513802.24

514691.46

522136.31

521125.17

518248.79

7773731.78

0.05

47

Pasar costura
uniendo el forro y
el corte de cuero
(talén y laterales)
formando el
cuerpo.

1327104.00

1338649.00

1332870.25

1311483.04

1338649.00

1314003.69

1314691.56

1337492.25

1335873.64

1330562.25

1315953.12

1319741.44

1321166.34

1333078.07

1331462.13

1326851.99

19902779.78

0.02

48

Pasar pegamento
en la parte
superior del
cuerpo entre el
talén y los lados
laterales.

1016064.00

1026169.00

1021110.25

1002401.44

1026169.00

1004605.29

1005206.76

1025156.25

1023739.24

1019090.25

1006309.92

1009623.04

1010869.38

1021292.15

1019877.81

1015845.59

15237683.78

0.03

49

Colocar el
material de
acolchado e ir

presionando con

1327104.00

1338649.00

1332870.25

1311483.04

1338649.00

1314003.69

1314691.56

1337492.25

1335873.64

1330562.25

1315963.12

1319741.44

1321166.34

1333078.07

1331462.13

1326851.99

19902779.78

0.02
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el martillo para

que pegue bien.

50

Pasar costura en
la parte acolchada
del cuerpo del

calzado.

1166400.00

1177225.00

1171806.25

1151758.24

1177225.00

1154120.49

1154765.16

1176140.25

1174622.44

1169642.25

1155947.52

1159498.24

1160833.86

1172001.11

1170485.97

1166164.79

17492471.78

0.02

51

Pasar costuras
sobre la
capellada.

746496.00

755161.00

750822.25

734791.84

755161.00

736678.89

737193.96

754292.25

753076.84

749090.25

738138.72

740976.64

742044.42

750978.23

749765.49

746311.19

11194667.78

0.04

52

Echar pegamento
en la capellada y
la parte que se va
a unir al cuerpo.

518400.00

525625.00

522006.25

508654.24

525625.00

510224.49

510653.16

524900.25

523886.44

520562.25

511439.52

513802.24

514691.46

522136.31

521125.17

518248.79

7773731.78

0.05

53

Picar el plato en la
parte marcada
segun disefio del
molde.

8294400.00

8323225.00

8308806.25

8255278.24

8323225.00

8261600.49

8263325.16

8320340.25

8316302.44

8303042.25

8266487.52

8275978.24

8279545.86

8309325.11

8305289.97

8293744.79

124406171.78

0.00

54

Unir la capellada y
el cuerpo.

90000.00

93025.00

91506.25

85966.24

93025.00

86612.49

86789.16

92720.25

92294.44

90902.25

87113.52

88090.24

88458.66

91560.71

91137.57

89946.79

1349201.78

0.30

55

Pasar costura en
la unién de la
capellada y el
cuerpo.

1327104.00

1338649.00

1332870.25

1311483.04

1338649.00

1314003.69

1314691.56

1337492.25

1335873.64

1330562.25

1315953.12

1319741.44

1321166.34

1333078.07

1331462.13

1326851.99

19902779.78

0.02

56

Unir con costura
el Hebillero y la
correa al cuerpo.

1016064.00

1026169.00

1021110.25

1002401.44

1026169.00

1004605.29

1005206.76

1025156.25

1023739.24

1019090.25

1006309.92

1009623.04

1010869.38

1021292.15

1019877.81

1015845.59

15237683.78

0.03

57

Picar la parte
marcada en la
capellada, segin
disefio de molde.

2073600.00

2088025.00

2080806.25

2054062.24

2088025.00

2057216.49

2058077.16

2086580.25

2084558.44

2077922.25

2059655.52

2064394.24

2066176.26

2081065.91

2079046.77

2073280.79

31099211.78

0.01

58

Llenar los cortes
perfilados en la
bolsa.

100.00

104.04

121.00

81.00

81.00

100.00

100.00

121.00

100.00

100.00

81.00

81.00

100.00

121.00

81.00

98.14

1472.04

8.55

59

Transportar cortes
a almacén de P.P.

1024.00

1156.00

1056.25

1102.24

930.25

961.00

1024.00

1156.00

1105.56

1089.00

1024.00

1089.00

1156.00

954.19

1089.00

1061.10

15916.49

1.82

60

Esperara
almacenero para
que reciba los
cortes perfilados.

14400.00

15625.00

15006.25

12814.24

15625.00

13064.49

13133.16

15500.25

15326.44

14762.25

13259.52

1364224

13787.46

15028.31

14857.17

14388.79

215831.78

1.87

61

Entregar cortes
perfilados a
almacenero.

100.00

100.00

100.00

81.00

106.09

100.00

81.00

121.00

121.00

100.00

81.00

81.00

100.00

100.00

121.00

99.54

1493.09

7.60

62

Revisar los cortes
cantidad y calidad.

230400.00

235225.00

232806.25

223918.24

235225.00

224960.49

225245.16

234740.25

234062.44

231842.25

225767.52

227338.24

227929.86

232893.11

232217.97

230304.79

3454571.78

0.12

63

Almacenar cortes
perfilados en los
andamios de P.P.

100.00

100.00

100.00

81.00

106.09

100.00

81.00

121.00

121.00

100.00

81.00

81.00

100.00

100.00

121.00

99.54

1493.09

7.60

64

Esperar a
almacenero que

despache los

3600.00

4225.00

3906.25

2830.24

4225.00

2948.49

2981.16

4160.25

4070.44

3782.25

3041.52

3226.24

3297.06

3917.51

3830.37

3602.79

54041.78

7.48
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cortes, hilo y

agujas.

65

Transportar cortes
e insumos a area
de cosido de

vena.

360000.00

366025.00

363006.25

351886.24

366025.00

353192.49

353549.16

365420.25

364574.44

361802.25

354203.52

356170.24

356910.66

363114.71

362271.57

359876.79

5398151.78

0.07

66

Cosido de vena
para unir el plato y
el cuerpo del
calzado.

51840000

51912025

51876006

51742126

51912025

51757952

51762269

51904820

51894734

51861602

51770183

51793930

51802854

51877302

51867219

51838336

777575051

0.00

67

Trasladar cortes a
almacén de P.P.

360000.00

366025.00

357604.00

360000.00

366025.00

354025.00

372100.00

366025.00

354025.00

348100.00

360000.00

372100.00

360000.00

354025.00

357604.00

360510.53

5407658.00

0.13

68

Esperara
almacenero para
entregar los cortes
con costura de

vena.

14400.00

15625.00

15006.25

12814.24

15625.00

13064.49

13133.16

15500.25

15326.44

14762.25

13259.52

13642.24

13787.46

15028.31

14857.17

14388.79

215831.78

1.87

69

Entregar cortes
con cosido de
vena a

almacenero.

100.00

90.25

100.00

121.00

121.00

100.00

121.00

121.00

81.00

132.25

11151

121.00

91.01

100.00

121.00

108.80

1632.03

7.43

70

Revisar los cortes
cantidad y calidad.

57600.00

60025.00

58806.25

54382.24

60025.00

54896.49

55037.16

59780.25

59438.44

58322.25

55295.52

56074.24

56368.26

58849.91

58510.77

57560.79

863411.78

0.47

71

Almacenar los
cortes cosido de
vena en almacén
de P.P.

400.00

484.00

400.00

400.00

625.00

400.00

349.32

484.00

400.00

462.25

324.00

368.64

400.00

400.00

400.00

419.81

6297.21

9.94

72

Esperara
almacenero para
que despache los
cortes que sevaa

armar.

3600.00

4225.00

3906.25

2830.24

4225.00

2948.49

2981.16

4160.25

4070.44

3782.25

3041.52

3226.24

3297.06

3917.51

3830.37

3602.79

54041.78

7.48

73

Transportar bolsa
de cortes a area
de Enzuelado o
Armado.

2116.00

2199.61

1936.00

2025.00

1936.00

2116.00

2450.25

1962.49

2025.00

1960.72

1764.00

2025.00

1936.00

1764.00

1936.00

2010.14

30152.07

2.57

74

Cortar forro de
talén del cuerpo.

46656.00

48841.00

47742.25

43764.64

48841.00

44226.09

44352.36

48620.25

48312.04

47306.25

44584.32

45283.84

45548.10

47781.59

47476.05

46622.39

699335.78

0.58

75

Trasladarse a
mesa de cortar en
el area de
armado.

196.00

196.00

27225

225.00

225.00

169.00

144.00

225.00

196.00

225.00

225.00

196.00

24461

196.00

196.00

208.72

3130.86

8.44

76

Tomar lona del
andamio y colocar
sobre la mesa de
cortar.

36.00

36.00

36.00

29.16

36.00

33.64

36.00

36.00

49.00

49.00

38.44

49.00

36.00

36.00

36.00

38.15

572.24

8.59

7

Cortar lona de
acuerdo al modelo
de molde.

29859.84

31612.84

30730.09

27556.00

31612.84

27922.41

28022.76

31435.29

31187.56

30380.49

28207.20

28764.16

28974.85

30761.65

30516.60

29836.31

447544.58

0.90
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78

Trasladarse a
area de armado

con la lona.

196.00

196.00

27225

225.00

225.00

169.00

144.00

225.00

196.00

225.00

225.00

196.00

24461

196.00

196.00

208.72

3130.86

8.44

79

Echar insumos en
el talon del
cuerpo, los
laterales y la parte

de la capellada.

2073600.00

2088025.00

2080806.25

2054062.24

2088025.00

2057216.49

2058077.16

2086580.25

2084558.44

2077922.25

2059655.52

2064394.24

2066176.26

2081065.91

2079046.77

2073280.79

31099211.78

0.01

80

Colocar la lona'y
pegar el forro al
cuero.

186624.00

190969.00

188790.25

180795.04

190969.00

181731.69

181987.56

190532.25

189921.64

187922.25

182457.12

183869.44

184401.54

188868.47

188260.53

186539.99

2798099.78

81

Trasladarse al
almacén de M.P,
para traer carton
para las falsas del
zapato.

2116.00

2025.00

1989.16

2171.56

2209.00

2097.64

1936.00

1814.76

1764.00

1849.00

2116.00

2265.76

2304.00

2143.69

2293.45

2073.00

31095.02

2.64

82

Esperara
almacenero para
que despache el
carton.

360000.00

366025.00

363006.25

351886.24

366025.00

353192.49

353549.16

365420.25

364574.44

361802.25

354203.52

356170.24

356910.66

363114.71

362271.57

359876.79

5398151.78

0.07

83

Recibir el material
de cartén para las
falsas.

400.00

484.00

400.00

400.00

625.00

400.00

349.32

484.00

400.00

462.25

324.00

368.64

400.00

400.00

400.00

419.81

6297.21

9.94

84

Trasladar material
de carton a rea
de armado.

2116.00

2199.61

1936.00

2025.00

1936.00

2116.00

2450.25

1962.49

2025.00

1960.72

1764.00

2025.00

1936.00

1764.00

1936.00

2010.14

30152.07

2.57

85

Colocar moldes
sobre el carton.

9.00

9.00

9.00

10.24

10.24

12.25

9.00

9.00

9.00

9.00

9.00

9.00

9.00

9.00

9.00

9.38

140.73

3.14

86

Cortar falsas de
material de carton.

331776.00

337561.00

334662.25

323988.64

337561.00

325242.09

325584.36

336980.25

336168.04

333506.25

326212.32

328099.84

328810.50

334766.39

333956.85

331658.39

4974875.78

0.08

87

Trasladarse a
area de hormas
de calzado.

1024.00

1156.00

1056.25

1102.24

930.25

961.00

1024.00

1156.00

1105.56

1089.00

1024.00

1089.00

1156.00

954.19

1089.00

1061.10

15916.49

1.82

88

Buscar hormas
segln modelo de
cortes de calzado.

14400.00

15625.00

15006.25

12814.24

15625.00

13064.49

13133.16

15500.25

15326.44

14762.25

13259.52

1364224

13787.46

15028.31

14857.17

14388.79

215831.78

1.87

89

Trasladar hormas
de calzado a
caballete en el
area de armado.

1024.00

1156.00

1024.00

1156.00

930.25

900.00

1024.00

1156.00

1105.56

1089.00

1024.00

1089.00

1156.00

954.19

1089.00

1058.47

15877.00

2.44

90

Colocar en orden
descendente la
serie de hormas
en caballete para

armar.

82944.00

85849.00

84390.25

79073.44

85849.00

79693.29

79862.76

85556.25

85147.24

83810.25

80173.92

81111.04

81464.58

8444255

84036.21

82893.59

1243403.78

0.32

91

Colocary clavar
falsas en la horma
con tachuelas.

331776.00

337561.00

334662.25

323988.64

337561.00

325242.09

325584.36

336980.25

336168.04

333506.25

326212.32

328099.84

328810.50

334766.39

333956.85

331658.39

4974875.78

0.08

92

Cortar el cartén

que sobresale de

331776.00

337561.00

334662.25

323988.64

337561.00

325242.09

325584.36

336980.25

336168.04

333506.25

326212.32

328099.84

328810.50

334766.39

333956.85

331658.39

4974875.78

0.08
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nivel de la planta

de la horma.

93

Echar pegamento
sobre el carton

enfalsado.

186624.00

190969.00

188790.25

180795.04

190969.00

181731.69

181987.56

190532.25

189921.64

187922.25

182457.12

183869.44

184401.54

188868.47

188260.53

186539.99

2798099.78

0.14

94

Trasladarse a
bafio para llenar
agua en tarro para
evaporar agua y
llenar cortes de

cuero en horma.

1296.00

1296.00

1197.16

1239.04

1361.61

1369.00

1296.00

1225.00

1296.00

1218.01

1369.00

1296.00

1459.24

1296.00

1435.65

1309.98

19649.71

1.27

95

Llenar el tarro con
agua hasta un
litro.

400.00

484.00

441.00

361.00

441.00

324.00

347.82

484.00

441.00

462.25

324.00

484.00

400.00

400.00

400.00

412.94

6194.07

6.99

96

Trasladarse a
area de armado

con el agua.

1296.00

1296.00

1197.16

1239.04

1361.61

1369.00

1296.00

1225.00

1296.00

1218.01

1369.00

1296.00

1459.24

1296.00

1435.65

1309.98

19649.71

97

Colocar tarro de
agua sobre la
cocina de gas.

4.00

4.00

4.00

4.00

4.00

4.00

3.24

4.00

4.00

4.00

4.00

4.00

2.25

4.00

4.00

3.83

57.49

7.19

98

Encender cocina
de gas.

100.00

100.00

100.00

104.65

121.00

100.00

100.00

121.00

100.00

132.25

81.00

100.00

100.00

121.00

81.00

104.13

1561.90

7.00

99

Colocar corte
sobre el pico de
tarro para que el
vapor lo
ensuavezca un
poco.

20736.00

22201.00

21462.25

18823.84

22201.00

19126.89

19209.96

22052.25

21844.84

21170.25

19362.72

19824.64

19999.62

21488.63

21283.89

20719.19

310787.78

1.30

100

Verificar el
enfalsado y el
orden de las
hormas.

82944.00

85849.00

84390.25

79073.44

85849.00

79693.29

79862.76

85556.25

85147.24

83810.25

80173.92

81111.04

81464.58

8444255

84036.21

82893.59

1243403.78

0.32

101

Tomar corte del
pico del tarro

20736.00

22201.00

21462.25

18823.84

22201.00

19126.89

19209.96

22052.25

21844.84

21170.25

19362.72

19824.64

19999.62

21488.63

21283.89

20719.19

310787.78

1.30

102

Tomar horma de
caballete segin
ntmero y lado de
corte.

20736.00

22201.00

21462.25

18823.84

22201.00

19126.89

19209.96

22052.25

21844.84

21170.25

19362.72

19824.64

19999.62

21488.63

21283.89

20719.19

310787.78

1.30

103

Calzar el corte en
la horma usando

una cuchara.

186624.00

190969.00

188790.25

180795.04

190969.00

181731.69

181987.56

190532.25

189921.64

187922.25

182457.12

183869.44

184401.54

188868.47

188260.53

186539.99

2798099.78

0.14

104

Apagar cocina de
gas.

36.00

36.00

36.00

29.16

36.00

33.64

36.00

36.00

49.00

49.00

38.44

49.00

36.00

36.00

36.00

38.15

572.24

8.59

105

Enchufar cocina
eléctrica.

36.00

36.00

36.00

29.16

36.00

33.64

36.00

36.00

49.00

49.00

38.44

49.00

36.00

36.00

36.00

38.15

572.24

8.59

106

Tomar la horma
con el corte
calzado y pasar
sobre el calor de

la cocina eléctrica.

144.00

169.00

152.52

169.00

126.34

120.56

152.28

158.26

169.00

168.48

146.41

182.25

111.94

144.00

192.93

153.80

2306.96

8.33
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107

Armar la punta, el
talény los
laterales
esperando que el
corte este

centrado.

518400.00

525625.00

522006.25

508654.24

525625.00

510224.49

510653.16

524900.25

523886.44

520562.25

511439.52

513802.24

514691.46

522136.31

521125.17

518248.79

7773731.78

0.05

108

Tomar corte y
pasar sobre el
calor de la cocina
eléctrica.

144.00

169.00

152.52

169.00

126.34

120.56

152.28

158.26

169.00

168.48

146.41

182.25

111.94

144.00

192.93

153.80

2306.96

8.33

109

Quemar la punta,
el talén, los lados,
chancando con el
martillo para
perder las arrugas
del cuero.

518400.00

525625.00

522006.25

508654.24

525625.00

510224.49

510653.16

524900.25

523886.44

520562.25

511439.52

513802.24

514691.46

522136.31

521125.17

518248.79

7773731.78

0.05

110

Apagar cocina
eléctrica.

36.00

36.00

36.00

29.16

36.00

33.64

36.00

36.00

49.00

49.00

38.44

49.00

36.00

36.00

36.00

38.15

572.24

8.59

111

Trasladarse a
almacén de MP
para pedir planta
para el calzado
segun modelo.

2116.00

2199.61

1936.00

2025.00

1936.00

2116.00

2450.25

1962.49

2025.00

1960.72

1764.00

2025.00

1936.00

1764.00

1936.00

2010.14

30152.07

257

112

Esperara
almacenero para
que despache la
planta segin

serie.

3600.00

4225.00

3906.25

2830.24

4225.00

2948.49

2981.16

4160.25

4070.44

3782.25

3041.52

3226.24

3297.06

3917.51

3830.37

3602.79

54041.78

7.48

113

Recibir la planta
para el calzado.

400.00

436.39

441.00

324.00

289.00

441.00

455.82

405.62

400.00

462.25

343.73

382.59

394.82

497.29

400.00

404.90

6073.52

7.26

114

Trasladar planta
de calzado a area
de armado.

2116.00

2209.00

2025.00

2025.00

1936.00

2116.00

2304.00

2025.00

2116.00

1989.16

2025.00

2134.44

2227.84

2304.00

2116.00

2111.23

31668.44

1.03

115

Ordenar Planta en
orden
descendente y en
pareja segun la
serie de calzado.

20736.00

22201.00

21462.25

18823.84

22201.00

19126.89

19209.96

22052.25

21844.84

21170.25

19362.72

19824.64

19999.62

21488.63

21283.89

20719.19

310787.78

1.30

116

Trasladar planta
de calzado a la
Lijadora.

1296.00

1296.00

1197.16

1239.04

1361.61

1369.00

1296.00

1225.00

1296.00

1218.01

1369.00

1296.00

1459.24

1296.00

1435.65

1309.98

19649.71

127

117

Lijar la planta de
calzado.

518400.00

525625.00

522006.25

508654.24

525625.00

510224.49

510653.16

524900.25

523886.44

520562.25

511439.52

513802.24

514691.46

522136.31

521125.17

518248.79

7773731.78

0.05

118

Trasladar la planta
lijada a area de
armado.

1296.00

1296.00

1444.00

1239.04

1361.61

1369.00

1296.00

1225.00

1296.00

1218.01

1369.00

1296.00

1459.24

1296.00

1435.65

1326.44

19896.55

1.26

119

Ordenar planta de
forma

descendente

82944.00

85849.00

84390.25

79073.44

85849.00

79693.29

79862.76

85556.25

85147.24

83810.25

80173.92

81111.04

81464.58

8444255

84036.21

82893.59

1243403.78

0.32
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segun serie de

calzado.

120

Abrir frasco de
Halogeny vaciar

sobre un depésito.

1296.00

1369.00

1225.00

1444.00

1296.00

1444.00

1225.00

1369.00

1444.00

1296.00

1296.00

1369.00

1444.00

1225.00

1296.00

1335.87

20038.00

1.42

121

Limpiar la planta
con Halogen que
se pasa con un

pedazo de lona.

82944.00

85849.00

84390.25

79073.44

85849.00

79693.29

79862.76

85556.25

85147.24

83810.25

80173.92

81111.04

81464.58

8444255

84036.21

82893.59

1243403.78

0.32

122

Tomar la planta y
marcar sobre el
cuero la parte
donde ira la planta
pegada.

746496.00

755161.00

750822.25

734791.84

755161.00

736678.89

737193.96

754292.25

753076.84

749090.25

738138.72

740976.64

742044.42

750978.23

749765.49

746311.19

11194667.78

0.04

123

Trasladar el
calzado a la
maquina

rematadora.

1600.00

1764.00

1936.00

1764.00

1936.00

1849.00

1806.25

1900.96

1764.00

1600.00

1600.00

1654.86

1764.00

1681.00

1936.00

1770.40

26556.07

1.84

124

Tomar el corte y
pasaren la
rematadora para
desbastar el cuero
en la parte donde
ira la planta.

746496.00

755161.00

750822.25

734791.84

755161.00

736678.89

737193.96

754292.25

753076.84

749090.25

738138.72

740976.64

742044.42

750978.23

749765.49

746311.19

11194667.78

0.04

125

Trasladar el
calzado a area de
armado.

1600.00

1764.00

1936.00

1764.00

1936.00

1849.00

1806.25

1900.96

1764.00

1600.00

1600.00

1654.86

1936.00

1681.00

1936.00

1781.87

26728.07

2.04

126

Colocar sobre el
caballete, en
ordeny en pareja.

20736.00

22201.00

21462.25

18823.84

22201.00

19126.89

19209.96

22052.25

21844.84

21170.25

19362.72

19824.64

19999.62

21488.63

21283.89

20719.19

310787.78

1.30

127

Pasar PVC sobre
la parte marcada y
devastada del

cuero.

1016064.00

1026169.00

1021110.25

1002401.44

1026169.00

1004605.29

1005206.76

1025156.25

1023739.24

1019090.25

1006309.92

1009623.04

1010869.38

1021292.15

1019877.81

1015845.59

15237683.78

0.03

128

Pasar PVC sobre
la planta de
calzado la parte
interna.

331776.00

337561.00

334662.25

323988.64

337561.00

325242.09

325584.36

336980.25

336168.04

333506.25

326212.32

328099.84

328810.50

334766.39

333956.85

331658.39

4974875.78

0.08

129

Esperar que
seque el PVC.

82944.00

85849.00

84390.25

79073.44

85849.00

79693.29

79862.76

85556.25

85147.24

83810.25

80173.92

81111.04

81464.58

8444255

84036.21

82893.59

1243403.78

0.32

130

Trasladar cortes a
maquina
Reactivadora en
el orden de mayor
a menor segin

serie.

1156.00

1024.00

1089.00

900.00

961.00

1024.00

1024.00

961.00

900.00

1024.00

900.00

1089.00

1024.00

961.00

961.00

999.87

14998.00

2.09

131

Colocar la horma
de calzado y su
planta en la

reactivadora.

225.00

225.00

196.00

225.00

196.00

256.00

289.00

225.00

316.84

272.25

289.00

225.00

225.00

196.00

196.00

237.14

3557.09

9.60
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132

Esperar a que el
PVC se reactive
enla plantay el

calzado.

518400.00

525625.00

522006.25

508654.24

525625.00

510224.49

510653.16

524900.25

523886.44

520562.25

511439.52

513802.24

514691.46

522136.31

521125.17

518248.79

7773731.78

0.05

133

Sacar la horma y
la planta de la

reactivadora.

400.00

484.00

506.25

361.00

400.00

324.00

361.00

484.00

441.00

361.00

400.00

361.00

303.46

324.00

400.00

394.05

5910.71

9.06

134

Colocar la horma
siguiente de
calzado y su
planta.

119025.00

122500.00

120756.25

114379.24

122500.00

115124.49

115328.16

122150.25

121661.44

120062.25

115702.02

116827.24

117251.46

120818.81

120332.67

118961.29

1784419.28

135

Pegar la planta en
el zapato y
presionar con el
martillo sobre la

marca rematada.

746496.00

755161.00

750822.25

734791.84

755161.00

736678.89

737193.96

754292.25

753076.84

749090.25

738138.72

740976.64

742044.42

750978.23

749765.49

746311.19

11194667.78

0.04

136

Abrir la tapa de la
pegadora.

36.00

36.00

49.00

36.00

25.00

36.00

36.00

36.00

25.00

36.00

36.00

36.00

36.00

36.00

36.00

35.40

531.00

8.89

137

Colocar la horma
con la planta
pegada en la
pegadora a
presion.

20736.00

22201.00

21462.25

18823.84

22201.00

19126.89

19209.96

22052.25

21844.84

21170.25

19362.72

19824.64

19999.62

21488.63

21283.89

20719.19

310787.78

1.30

138

Cerrar tapa de
Pegadora.

20736.00

22201.00

21462.25

18823.84

22201.00

19126.89

19209.96

22052.25

21844.84

21170.25

19362.72

19824.64

19999.62

21488.63

21283.89

20719.19

310787.78

1.30

139

Esperar que la
pegadora
presione al
calzado.

331776.00

337561.00

334662.25

323988.64

337561.00

325242.09

325584.36

336980.25

336168.04

333506.25

326212.32

328099.84

328810.50

334766.39

333956.85

331658.39

4974875.78

0.08

140

Abrir la tapa de la
pegadora para
retirar el calzado.

104.04

100.00

100.00

104.65

121.00

100.00

100.00

121.00

100.00

136.89

81.00

100.00

100.00

121.00

81.00

104.71

1570.58

7.50

141

Trasladar hormas
con planta pegada
a caballete de
armado.

1156.00

961.00

1156.00

1225.00

1296.00

1024.00

1176.49

1062.76

1024.00

1211.04

1089.00

1024.00

1225.00

1089.00

1024.00

1116.22

16743.29

2.86

142

Ordenar en forma
descendente
sobre el caballete
las hormas de
calzado.

46656.00

48841.00

47742.25

43764.64

48841.00

44226.09

44352.36

48620.25

48312.04

47306.25

44584.32

45283.84

45548.10

47781.59

47476.05

46622.39

699335.78

0.58

143

Descalzar calzado
de la horma en
orden.

186624.00

190969.00

188790.25

180795.04

190969.00

181731.69

181987.56

190532.25

189921.64

187922.25

182457.12

183869.44

184401.54

188868.47

188260.53

186539.99

2798099.78

0.14

144

Verificar cantidad
y calidad de
calzado.

82944.00

85849.00

84390.25

79073.44

85849.00

79693.29

79862.76

85556.25

85147.24

83810.25

80173.92

81111.04

81464.58

8444255

84036.21

82893.59

1243403.78

0.32

145

Trasladar calzado
a area de alistado.

3844.00

3844.00

4019.56

3844.00

3696.64

3769.96

3721.00

3844.00

3969.00

4096.00

3844.00

4070.44

3721.00

3648.16

4096.00

3868.52

58027.76

0.55
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146

Ubicar calzado en
el orden
descendente en
caballete de

alistado.

20736.00

22201.00

21462.25

18823.84

22201.00

19126.89

19209.96

22052.25

21844.84

21170.25

19362.72

19824.64

19999.62

21488.63

21283.89

20719.19

310787.78

147

Combinar colores
para pintar

calzado.

400.00

441.00

400.00

441.00

625.00

400.00

349.32

484.00

361.00

462.25

324.00

368.64

400.00

400.00

400.00

417.08

6256.21

9.95

148

Pintar el calzado
con el mismo
color del cuero.

82944.00

85849.00

84390.25

79073.44

85849.00

79693.29

79862.76

85556.25

85147.24

83810.25

80173.92

81111.04

81464.58

84442 55

84036.21

82893.59

1243403.78

0.32

149

Pasar brillo al
calzado
terminado.

82944.00

85849.00

84390.25

79073.44

85849.00

79693.29

79862.76

85556.25

85147.24

83810.25

80173.92

81111.04

81464.58

84442 55

84036.21

82893.59

1243403.78

0.32

150

Trasladarse a
almacén de M.P
para traer badana.

784.00

841.00

817.96

729.00

723.61

645.16

876.16

784.00

670.81

702.25

676.00

784.00

900.00

1024.00

930.25

79255

11888.20

151

Esperar despacho
de almacenero la

badana.

144.00

169.00

152.52

169.00

126.34

120.56

152.28

158.26

169.00

168.48

146.41

182.25

111.94

144.00

192.93

153.80

2306.96

8.33

152

Recibir el material
de badana.

400.00

441.00

400.00

441.00

625.00

400.00

349.32

484.00

361.00

462.25

324.00

368.64

400.00

400.00

400.00

417.08

6256.21

9.95

153

Trasladarse a
area de cortado
con la badana.

1156.00

961.00

1156.00

1225.00

1296.00

1024.00

1176.49

1062.76

1024.00

1211.04

1089.00

1024.00

1225.00

1089.00

1024.00

1116.22

16743.29

2.86

154

Extender manta
de badana sobre
mesa de cortar.

144.00

169.00

152.52

169.00

126.34

120.56

152.28

158.26

169.00

168.48

146.41

182.25

111.94

144.00

192.93

153.80

2306.96

8.33

155

Colocar molde
plantilla sobre la
badana.

1866.24

1936.00

1764.00

1849.00

1764.00

1849.00

1806.25

1849.00

1814.76

1849.00

1849.00

1764.00

1649.98

1600.00

1936.00

1809.75

27146.23

0.99

156

Cortar plantilla
segun el molde
colocado.

82944.00

85849.00

84390.25

79073.44

85849.00

79693.29

79862.76

85556.25

85147.24

83810.25

80173.92

81111.04

81464.58

8444255

84036.21

82893.59

1243403.78

0.32

157

Ennumerar cortes
segun el nimero
de molde cortado,
y serie de
calzado.

829.44

784.00

784.00

900.00

784.00

784.00

841.00

900.00

900.00

784.00

729.00

676.00

784.00

985.33

841.00

820.38

12305.77

3.32

158

Trasladar cortes
de plantilla a area
de alistado.

196.00

225.00

196.00

225.00

196.00

256.00

225.00

225.00

316.84

272.25

289.00

225.00

225.00

196.00

196.00

230.94

3464.09

9.17

159

Pasar costura
sobre los cortes
de plantilla.

46656.00

48841.00

47742.25

43764.64

48841.00

44226.09

44352.36

48620.25

48312.04

47306.25

44584.32

45283.84

45548.10

47781.59

47476.05

46622.39

699335.78

0.58

160

Pasar pegamento
sobre el cartén
sobre la planta del
calzado.

46656.00

48841.00

47742.25

43764.64

48841.00

44226.09

44352.36

48620.25

48312.04

47306.25

44584.32

45283.84

45548.10

47781.59

47476.05

46622.39

699335.78

0.58
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161

Colocar la plantilla
y presionar para
que se pegue al

carton.

5184.00

5929.00

5550.25

4251.04

5929.00

4395.69

4435.56

5852.25

5745.64

5402.25

4509.12

4733.44

4819.14

5563.67

5459.73

5183.99

77759.78

5.19

162

Cortar y quemar
los hilos que
sobran del
calzado y evitar
que se vea.

3317.76

3918.76

3612.01

2580.64

3918.76

2693.61

2724.84

3856.41

3769.96

3492.81

2782.56

2959.36

3027.20

3622.84

3539.06

3321.11

49816.58

8.12

163

Trasladarse a
almacén de M.P.
para traer cajas y
bolsas.

784.00

900.00

835.21

841.00

900.00

930.25

961.00

806.56

729.00

723.61

795.24

841.00

900.00

961.00

900.00

853.86

12807.87

3.02

164

Esperar que el
almacenero
despache las
cajas y bolsas.

3600.00

4225.00

3906.25

2830.24

4225.00

2948.49

2981.16

4160.25

4070.44

3782.25

3041.52

3226.24

3297.06

3917.51

3830.37

3602.79

54041.78

7.48

165

Recibir las cajas y
bolsas de parte
del almacenero.

400.00

484.00

506.25

361.00

400.00

400.00

361.00

484.00

441.00

361.00

400.00

361.00

303.46

324.00

400.00

399.11

5986.71

8.01

166

Trasladar cajas y
bolsas al area de
alistado.

784.00

784.00

784.00

900.00

784.00

784.00

841.00

900.00

900.00

784.00

729.00

676.00

784.00

985.33

841.00

817.36

12260.33

3.37

167

Colocar cada par
de calzado en
bolsa.

11664.00

12769.00

12210.25

10241.44

12769.00

10465.29

10526.76

12656.25

12499.24

11990.25

10639.92

10983.04

11113.38

12230.15

12075.81

11655.59

174833.78

231

168

Colocar cada
bolsa en una caja.

144.00

169.00

152.52

121.00

126.34

120.56

152.28

158.26

169.00

168.48

146.41

182.25

111.94

144.00

192.93

150.60

2258.96

9.38

169

Enumerar caja
segun el nimero
de calzado.

5184.00

5929.00

5550.25

4251.04

5929.00

4395.69

4435.56

5852.25

5745.64

5402.25

4509.12

4733.44

4819.14

5563.67

5459.73

5183.99

77759.78

5.19

170

Apilar las cajas
segun
numeracion.

3317.76

3918.76

3612.01

2580.64

3918.76

2693.61

2724.84

3856.41

3769.96

3492.81

2782.56

2959.36

3027.20

3622.84

3539.06

3321.11

49816.58

8.12

171

Amarrar las cajas
apiladas.

144.00

144.00

152.52

121.00

126.34

120.56

152.28

158.26

169.00

168.48

146.41

182.25

111.94

144.00

192.93

148.93

2233.96

9.05

172

Trasladar la
docena encajada
aalmacén de P.T.

784.00

784.00

784.00

900.00

784.00

784.00

841.00

900.00

900.00

784.00

729.00

676.00

784.00

985.33

841.00

817.36

12260.33

3.37

173

Esperary entregar
a almacenero las
cajas.

36.00

36.00

36.00

36.00

36.00

36.00

25.00

36.00

36.00

36.00

25.00

36.00

36.00

25.00

36.00

33.80

507.00

7.61

174

Revisar la calidad
del calzado.

5184.00

5929.00

5550.25

4251.04

5929.00

4395.69

4435.56

5852.25

5745.64

5402.25

4509.12

4733.44

4819.14

5563.67

5459.73

5183.99

77759.78

5.19

175

Almacenar cortes
en almacén de
P.T.

576.00

625.00

610.09

484.00

505.35

482.24

609.10

633.03

676.00

673.92

585.64

729.00

447.75

576.00

771.73

598.99

8984.85

9.05

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N° 08: Tiempos actuales del tamafio de muestra de las actividades.

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO PRODUCTIVO

FECHA: 16/01/2018 AL 25/01/2018.

RESPONSABLE: MARTIN LOPEZ SANCHEZ.

Actividades del proceso de Tiempo de las actividades de cada operacion (Seg/docena) PROMEDIO

produccién 3 4 5 ‘ ‘ ‘ 8

Esperar despacho de Cuero y Forro en
1 i . 600.00 620.00 600.00 720.00 650.00 600.00 600.00 600.00 620.00 620.00 623.00
almacén en el segundo piso

Transportar a area de cortado el cuero y

2 forro 12.00 13.00 13.00 13.00 14.00 12.00 12.00 12.00 13.00 11.00 12.50
3 | Extender el cuero en la mesa de cortar 19.20 18.00 20.00 21.54 19.87 18.54 21.09 21.09 18.00 20.54 19.79
4 Buséar moldes de [a docena a cortar segun 9.60 9.24 9.84 10.50 9.54 9.87 10.24 10.24 9.24 10.00 9.83
caédigo
5 Buscar chavetas en el area de cortado. 12.00 12.35 11.24 13.00 13.50 10.58 13.89 13.89 12.35 10.98 12.38
6 Trasladarse a esmeril para afilar chaveta. 24.00 21.00 24.00 25.00 24.00 28.00 20.98 20.98 21.00 25.00 23.40
7 Afilar chavetas en Esmeril. 60.00 62.50 65.00 63.80 56.80 57.42 61.89 61.89 62.50 54.30 60.61
8 Trasladarse de esmeril a mesa de cortar. 24.00 22.00 22.00 26.00 24.00 22.00 27.00 27.00 22.00 24.00 24.00

Colocar molde del modelo a cortar sobre el
9 384.00 386.50 389.00 387.80 380.80 381.42 385.89 385.89 386.50 378.30 384.61
cuero.

Cortar el cuero segln el molde que se
10 5760.00 | 5762.50 5765.00 5780.00 5756.80 5757.42 5746.00 5746.00 5762.50 5740.00 5757.62
coloca sobre el cuero.

Enumerar los cortes segun el nimero del
11 192.00 194.50 197.00 195.80 188.80 189.42 193.89 193.89 194.50 186.30 192.61
molde de corte.

Amarrar los cortes segin numeracion y por

12 i X 140.00 142.50 145.00 143.80 136.80 137.42 141.89 141.89 142.50 134.30 140.61
tipo de pieza.
13 Colocar cortes de cuero en una bolsa. 60.00 62.50 65.00 63.80 56.80 57.42 61.89 61.89 62.50 54.30 60.61
Extender Manta de badana sobre la mesa
14 d " 60.00 62.50 65.00 63.80 56.80 57.42 61.89 61.89 62.50 54.30 60.61
e cortar.
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Colocar molde del modelo a cortar, sobre la

15 192.00 194.50 197.00 195.80 188.80 189.42 193.89 193.89 194.50 186.30 192.61
badana.

16 | Cortar badana segin molde colocado. 1843.20 | 1845.70 | 1848.20 | 1847.00| 1840.00 | 1840.62| 1845.09| 184509 | 1845.70 | 1837.50 1843.81

17 Enumerar cortes segln el molde de corte. 192.00 194.50 197.00 195.80 188.80 189.42 193.89 193.89 194.50 186.30 192.61
Amarrar los cortes segun la numeracion y

18 ) . 42.00 43.50 41.50 41.00 43.00 39.40 40.00 40.00 43.50 41.50 41.54
tipo de pieza.
Colocar cortes en la misma bolsa de cortes

19 3.00 3.50 3.40 3.50 3.20 3.00 3.00 3.00 3.50 2.98 3.21
de cuero.
Trasladar la bolsa de cortes de cuero y

20 12.00 12.00 14.00 10.54 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 13.00 12.15
badana a almacén de P.P.

21 Esperar a almacenero que reciba los cortes. 30.00 28.00 33.00 30.00 30.54 32.54 31.89 31.89 28.00 27.00 30.29

22 Entregar la bolsa de cortes a almacenero. 120.00 122.50 125.00 123.80 116.80 117.42 121.89 121.89 122.50 114.30 120.61
Revisar en los cortes cantidad y calidad,

23 120.00 122.50 125.00 123.80 116.80 117.42 121.89 121.89 122.50 114.30 120.61
tanto del cuero como la badana.
Almacenar la bolsa de cortes en los

24 ] 30.00 28.00 32.00 30.00 30.00 33.00 30.00 30.00 28.00 30.00 30.10
andamios de P.P
Esperar a almacenero para que despache

25 30.00 33.00 29.00 28.00 30.00 29.00 27.00 27.00 33.00 32.00 29.80
los cortes a desbastar.

26 | Trasladar cortes a maquina debastadora. 34.00 33.00 34.00 35.00 35.20 32.80 33.00 33.00 33.00 35.00 33.80

27 Desamarrar los cortes por tipo de pieza. 42.00 43.00 47.00 44.00 38.80 40.00 44.00 44.00 43.00 38.00 42.38
Desbastar los cortes segun indicacion

28 seni 622.08 624.58 627.08 625.88 618.88 619.50 623.97 623.97 624.58 616.38 622.69
ecnica.

29 Amarrar el corte segdn tipo de pieza. 42.00 40.00 42.60 39.00 42.00 43.68 43.89 43.89 40.00 44.00 4211
Trasladar cortes desbastados a almacén de

30 bp 34.00 33.00 34.00 35.00 35.20 32.80 33.00 33.00 33.00 35.00 33.80
Esperar a almacenero que reciba los cortes

31 20.00 21.00 17.00 20.00 19.56 19.87 20.00 20.00 21.00 21.00 19.94
desbastados.

32 Entregar cortes desbastados a almacenero. 20.00 21.00 21.00 21.00 22.00 20.00 20.00 20.00 21.00 18.00 20.40

33 Revisar los cortes cantidad y calidad. 192.00 194.50 197.00 195.80 188.80 189.42 193.89 193.89 194.50 186.30 192.61
Almacenar cortes desbastados en los

34 ] 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00
andamios de P.P
Esperar a almacenero para que despache

35 600.00 602.50 605.00 603.80 596.80 597.42 601.89 601.89 602.50 594.30 600.61

los cortes e insumos para perfilado.
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36 | Trasladar cortes a area de perfilado. 32.00 32.50 30.50 32.80 33.00 34.00 33.00 33.00 32.50 31.00 32.43

37 Desamarrar cortes. 15.00 17.50 15.00 15.30 13.64 14.00 16.89 16.89 17.50 14.00 15.57
Contar y ordenar a la vez los cortes por tipo

38 de pi 921.60 924.10 926.60 925.40 918.40 919.02 923.49 923.49 924.10 920.00 922.62

e pieza.

Pintar los filos de los cortes el mismo color

39 del 1612.80 1615.30 1617.80 1616.60 1609.60 1610.22 1614.69 1614.69 1615.30 1607.10 1613.41

el cuero.

40 Devastar los cortes con chaveta. 720.00 722.50 725.00 723.80 716.80 717.42 721.89 721.89 722.50 714.30 720.61

41 Pasar compas los cortes. 1152.00 1154.50 1157.00 1155.80 1148.80 1149.42 1153.89 1153.89 1154.50 1146.30 1152.61
Marcar cortes con molde de modelo de

42 . 864.00 866.50 869.00 867.80 860.80 861.42 865.89 865.89 866.50 858.30 864.61
calzado, el disefio del zapato.
Echar pegamento a los lados, talén y

43 1152.00 1154.50 1157.00 1155.80 1148.80 1149.42 1153.89 1153.89 1154.50 1146.30 1152.61
capellada, cortes de cuero.
Unir las piezas de forro el talén y los

44 1296.00 1298.50 1301.00 1299.80 1292.80 1293.42 1297.89 1297.89 1298.50 1290.30 1296.61
laterales con una costura.

45 | Unir los lados y talon de cortes de cuero. 576.00 | 578.50 581.00 579.80 572.80 573.42 577.89 577.89 578.50 570.30 576.61

46 | Pegar el forro a la capellada. 720.00 | 722.50 725.00 723.80 716.80 717.42 721.89 721.89 722.50 714.30 720.61
Pasar costura uniendo el forro y el corte de

47 i 1152.00 | 1154.50 1157.00 1155.80 1148.80 1149.42 1153.89 1153.89 1154.50 1146.30 1152.61
cuero (talon y laterales) formando el cuerpo.
Pasar pegamento en la parte superior del

48 1008.00 | 1010.50 1013.00 1011.80 1004.80 1005.42 1009.89 1009.89 1010.50 1002.30 1008.61
cuerpo entre el tal6n y los lados laterales.
Colocar el material de acolchado e ir

49 presionando con el martillo para que pegue 1152.00 | 1154.50 1157.00 1155.80 1148.80 1149.42 1153.89 1153.89 1154.50 1146.30 1152.61
bien.
Pasar costura en la parte acolchada del

50 1080.00 | 1082.50 1085.00 1083.80 1076.80 1077.42 1081.89 1081.89 1082.50 1074.30 1080.61
cuerpo del calzado.

51 | Pasar costuras sobre la capellada. 864.00 | 866.50 869.00 867.80 860.80 861.42 865.89 865.89 866.50 858.30 864.61
Echar pegamento en la capellada y la parte

52 . 720.00 722.50 725.00 723.80 716.80 717.42 721.89 721.89 722.50 714.30 720.61
que se va a unir al cuerpo.
Picar el plato en la parte marcada segun

53 . 2880.00 | 2882.50 2885.00 2883.80 2876.80 2877.42 2881.89 2881.89 2882.50 2874.30 2880.61
disefio del molde.

54 | Unir la capellada y el cuerpo. 576.00 | 578.50 581.00 579.80 572.80 573.42 577.89 577.89 578.50 570.30 576.61
Pasar costura en la unién de la capellada y

55 1152.00 1154.50 1157.00 1155.80 1148.80 1149.42 1153.89 1153.89 1154.50 1146.30 1152.61

el cuerpo.
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Unir con costura el Hebillero y la correa al

56 1008.00 | 1010.50 1013.00 1011.80 1004.80 1005.42 1009.89 1009.89 1010.50 1002.30 1008.61
cuerpo.
Picar la parte marcada en la capellada,

57 L 1440.00 1442.50 1445.00 1443.80 1436.80 1437.42 1441.89 1441.89 1442.50 1434.30 1440.61
segun disefio de molde.

58 | Llenar los cortes perfilados en la bolsa. 10.00 11.00 9.00 10.00 9.00 10.00 9.00 9.00 11.00 10.00 9.80

59 Transportar cortes a almacén de P.P. 32.00 32.50 33.20 30.50 31.00 32.00 34.00 33.25 33.00 32.00 32.35
Esperar a almacenero para que reciba los

60 . 120.00 122.50 125.00 123.80 116.80 117.42 121.89 121.89 122.50 114.30 120.61
cortes perfilados.

61 | Entregar cortes perfilados a almacenero. 10.00 10.00 10.30 11.00 9.00 10.00 11.00 11.00 10.00 10.00 10.23

62 | Revisar los cortes cantidad y calidad. 480.00 | 482.50 485.00 483.80 476.80 477.42 481.89 481.89 482.50 474.30 480.61
Almacenar cortes perfilados en los

63 . 10.00 10.00 10.30 11.00 9.00 10.00 11.00 11.00 10.00 10.00 10.23
andamios de P.P.
Esperar a almacenero que despache los

64 . . 300.00 302.50 305.00 303.80 296.80 297.42 301.89 301.89 302.50 294.30 300.61
cortes, hilo y agujas.
Transportar cortes e insumos a area de

65 . 600.00 602.50 605.00 603.80 596.80 597.42 601.89 601.89 602.50 594.30 600.61
cosido de vena.
Cosido de vena para unir el plato y el

66 7200.00 | 7202.50 7205.00 7203.80 7196.80 7197.42 7201.89 7201.89 7202.50 7194.30 7200.61
cuerpo del calzado.

67 | Trasladar cortes a aimacén de P.P. 600.00 | 598.00 605.00 595.00 610.00 600.00 598.00 598.00 598.00 595.00 599.70
Esperar a almacenero para entregar los

68 120.00 122.50 125.00 123.80 116.80 117.42 121.89 121.89 122.50 114.30 120.61
cortes con costura de vena.
Entregar cortes con cosido de vena a

69 10.00 10.00 11.00 9.00 11.00 9.54 11.00 11.00 10.00 10.00 10.25
almacenero.

70 | Revisar los cortes cantidad y calidad. 240.00 | 242.50 245.00 243.80 236.80 237.42 241.89 241.89 242.50 234.30 240.61
Almacenar los cortes cosido de vena en

71 3 20.00 20.00 25.00 20.00 19.20 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.42
almacén de P.P.
Esperar a almacenero para que despache

72 60.00 62.50 65.00 63.80 56.80 57.42 61.89 61.89 62.50 54.30 60.61
los cortes que se va a armar.
Transportar bolsa de cortes a area de

73 46.00 44.00 44.00 45.00 45.00 44.00 44.00 44.00 44.00 46.00 44.60
Enzuelado o Armado.

74 | Cortar forro de talon del cuerpo. 216.00 | 218.50 221.00 219.80 212.80 213.42 217.89 217.89 218.50 210.30 216.61
Trasladarse a mesa de cortar en el area de

75 14.00 16.50 15.00 14.00 14.00 15.64 14.00 14.00 16.50 13.00 14.66

armado.

251




Tomar lona del andamio y colocar sobre la

76 6.00 6.00 6.00 7.00 7.00 6.00 6.00 6.00 6.00 5.80 6.18
mesa de cortar.

77 | Cortar lona de acuerdo al modelo de molde. 172.80 175.30 177.80 176.60 169.60 170.22 174.69 174.69 175.30 167.10 173.41

78 | Trasladarse a area de armado con la lona. 14.00 16.50 15.00 14.00 14.00 15.64 14.00 14.00 16.50 13.00 14.66
Echar insumos en el tal6n del cuerpo, los

79 1440.00 | 144250 | 1445.00 1443.80 | 1436.80 | 1437.42| 1441.89 1441.89 | 1442550 | 1434.30 1440.61
laterales y la parte de la capellada.

80 Colocar la lona y pegar el forro al cuero. 432.00 434.50 437.00 435.80 428.80 429.42 433.89 433.89 434,50 426.30 432,61
Trasladarse al almacén de M.P, para traer

81 ) 46.00 44.60 47.00 42.00 47.60 48.00 47.89 47.89 44.60 45.80 46.14
carton para las falsas del zapato.
Esperar a almacenero para que despache el

82 5 600.00 602.50 605.00 603.80 596.80 597.42 601.89 601.89 602.50 594.30 600.61
carton.

83 Recibir el material de carton para las falsas. 20.00 20.00 25.00 20.00 19.20 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.42
Trasladar material de cartén a area de

84 46.00 44.00 44.00 45.00 45.00 44.00 44.00 44.00 44.00 46.00 44.60
armado.

85 | Colocar moldes sobre el carton. 3.00 3.00 3.20 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.50 3.07

86 | Cortar falsas de material de carton. 576.00 | 578.50 581.00 579.80 572.80 573.42 577.89 577.89 578.50 570.30 576.61

87 | Trasladarse a area de hormas de calzado. 32.00 32.50 30.50 33.25 33.00 34.00 33.00 33.00 32.50 31.00 32.48
Buscar hormas segiin modelo de cortes de

88 120.00 122.50 125.00 123.80 116.80 117.42 121.89 121.89 122.50 114.30 120.61
calzado.
Trasladar hormas de calzado a caballete en

89 32.00 32.00 30.50 33.25 33.00 34.00 33.00 33.00 32.00 30.00 32.28
el area de armado.
Colocar en orden descendente la serie de

90 288.00 290.50 293.00 291.80 284.80 285.42 289.89 289.89 290.50 282.30 288.61
hormas en caballete para armar.
Colocar y clavar falsas en la horma con

91 576.00 578.50 581.00 579.80 572.80 573.42 577.89 577.89 578.50 570.30 576.61
tachuelas.
Cortar el cartén que sobresale de nivel de la

92 576.00 578.50 581.00 579.80 572.80 573.42 577.89 577.89 578.50 570.30 576.61
planta de la horma.

93 Echar pegamento sobre el cartén enfalsado. 432.00 434.50 437.00 435.80 428.80 429.42 433.89 433.89 434.50 426.30 432.61
Trasladarse a bafio para llenar agua en

94 tarro para evaporar agua y llenar cortes de 36.00 34.60 36.90 36.00 36.00 38.20 37.89 37.89 34.60 37.00 36.51
cuero en horma.

95 Llenar el tarro con agua hasta un litro. 20.00 21.00 21.00 21.00 22.00 20.00 20.00 20.00 21.00 18.00 20.40

96 | Trasladarse a area de armado con el agua. 36.00 34.60 36.90 36.00 36.00 38.20 37.89 37.89 34.60 37.00 36.51
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Colocar tarro de agua sobre la cocina de

97 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.50 2.00 2.00 2.00 2.00 1.95
gas.

98 Encender cocina de gas. 10.00 10.00 11.00 10.00 10.00 10.00 9.00 9.00 10.00 10.00 9.90
Colocar corte sobre el pico de tarro para

99 144.00 146.50 149.00 147.80 140.80 141.42 145.89 145.89 146.50 138.30 144.61
que el vapor lo ensuavezca un poco.
Verificar el enfalsado y el orden de las

100 h 288.00 290.50 293.00 291.80 284.80 285.42 289.89 289.89 290.50 282.30 288.61

ormas.

101 | Tomar corte del pico del tarro 144.00 | 146.50 149.00 147.80 140.80 141.42 145.89 145.89 146.50 138.30 144.61
Tomar horma de caballete segiin nimero y

102 144.00 146.50 149.00 147.80 140.80 141.42 145.89 145.89 146.50 138.30 144.61
lado de corte.
Calzar el corte en la horma usando una

103 N 432.00 434.50 437.00 435.80 428.80 429.42 433.89 433.89 434.50 426.30 432.61
cuchara.

104 | Apagar cocina de gas. 6.00 6.00 6.00 7.00 7.00 6.00 6.00 6.00 6.00 5.80 6.18

105 | Enchufar cocina eléctrica. 6.00 6.00 6.00 7.00 7.00 6.00 6.00 6.00 6.00 5.80 6.18
Tomar la horma con el corte calzado y

106 ) e 12.00 12.35 11.24 13.00 13.50 10.58 13.89 13.89 12.35 10.98 12.38
pasar sobre el calor de la cocina eléctrica.
Armar la punta, el tal6n y los laterales

107 720.00 722.50 725.00 723.80 716.80 717.42 721.89 721.89 722.50 714.30 720.61
esperando que el corte este centrado.
Tomar corte y pasar sobre el calor de la

108 . o 12.00 12.35 11.24 13.00 13.50 10.58 13.89 13.89 12.35 10.98 12.38
cocina eléctrica.
Quemar la punta, el talén, los lados,

109 | chancando con el martillo para perder las 720.00 722.50 725.00 723.80 716.80 717.42 721.89 721.89 722.50 714.30 720.61
arrugas del cuero.

110 | Apagar cocina eléctrica. 6.00 6.00 6.00 7.00 7.00 6.00 6.00 6.00 6.00 5.80 6.18
Trasladarse a almacén de MP para pedir

111 46.00 44.00 44.00 45.00 45.00 44.00 44.00 44.00 44.00 46.00 44.60
planta para el calzado seguin modelo.
Esperar a almacenero para que despache la

112 . 60.00 62.50 65.00 63.80 56.80 57.42 61.89 61.89 62.50 54.30 60.61
planta segun serie.

113 | Recibir la planta para el calzado. 20.00 21.00 17.00 20.00 19.56 19.87 20.00 20.00 21.00 21.00 19.94
Trasladar planta de calzado a area de

114 46.00 45.00 44.00 46.00 46.20 47.20 46.00 46.00 45.00 46.00 45.74
armado.
Ordenar Planta en orden descendente y en

115 144.00 146.50 149.00 147.80 140.80 141.42 145.89 145.89 146.50 138.30 144.61

pareja segun la serie de calzado.
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116 | Trasladar planta de calzado a la Lijadora. 36.00 34.60 36.90 36.00 36.00 38.20 37.89 37.89 34.60 37.00 36.51

117 | Lijar la planta de calzado. 720.00 | 722.50 725.00 723.80 716.80 717.42 721.89 721.89 722.50 714.30 720.61

118 | Trasladar la planta lijada a area de armado. 36.00 38.00 36.90 36.00 36.00 38.20 37.89 37.89 38.00 37.00 37.19
Ordenar planta de forma descendente

119 . . 288.00 290.50 293.00 291.80 284.80 285.42 289.89 289.89 290.50 282.30 288.61
segun serie de calzado.
Abrir frasco de Halogen y vaciar sobre un

120 . 36.00 35.00 36.00 38.00 37.00 38.00 36.00 36.00 35.00 38.00 36.50
deposito.
Limpiar la planta con Halogen que se pasa

121 288.00 290.50 293.00 291.80 284.80 285.42 289.89 289.89 290.50 282.30 288.61
con un pedazo de lona.
Tomar la planta y marcar sobre el cuero la

122 . 864.00 866.50 869.00 867.80 860.80 861.42 865.89 865.89 866.50 858.30 864.61
parte donde ira la planta pegada.
Trasladar el calzado a la maquina

123 40.00 44.00 44.00 42.00 40.68 42.00 44.00 44.00 44.00 43.00 42.77
rematadora.
Tomar el corte y pasar en la rematadora

124 para desbastar el cuero en la parte donde 864.00 866.50 869.00 867.80 860.80 861.42 865.89 865.89 866.50 858.30 864.61
ira la planta.

125 | Trasladar el calzado a area de armado. 40.00 44.00 44.00 42.00 40.68 44.00 44.00 44.00 44.00 43.00 42.97
Colocar sobre el caballete, en orden y en

126 ) 144.00 146.50 149.00 147.80 140.80 141.42 145.89 145.89 146.50 138.30 144.61
pareja.
Pasar PVC sobre la parte marcada y

127 1008.00 | 1010.50 1013.00 1011.80 1004.80 1005.42 1009.89 1009.89 1010.50 1002.30 1008.61
devastada del cuero.
Pasar PVC sobre la planta de calzado la

128 . 576.00 578.50 581.00 579.80 572.80 573.42 577.89 577.89 578.50 570.30 576.61
parte interna.

129 Esperar que seque el PVC. 288.00 290.50 293.00 291.80 284.80 285.42 289.89 289.89 290.50 282.30 288.61
Trasladar cortes a maquina Reactivadora

130 34.00 33.00 31.00 30.00 33.00 32.00 31.00 31.00 33.00 32.00 32.00
en el orden de mayor a menor seguln serie.
Colocar la horma de calzado y su planta en

131 ) 15.00 14.00 14.00 17.80 15.00 15.00 14.00 14.00 14.00 16.00 14.88
la reactivadora.
Esperar a que el PVC se reactive en la

132 720.00 722.50 725.00 723.80 716.80 717.42 721.89 721.89 722.50 714.30 720.61
planta y el calzado.
Sacar la horma y la planta de la

133 20.00 22.50 20.00 21.00 19.00 17.42 20.00 20.00 22.50 18.00 20.04
reactivadora.
Colocar la horma siguiente de calzado y su

134 345.00 347.50 350.00 348.80 341.80 342.42 346.89 346.89 347.50 339.30 345.61

planta.
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Pegar la planta en el zapato y presionar con

135 ) 864.00 866.50 869.00 867.80 860.80 861.42 865.89 865.89 866.50 858.30 864.61
el martillo sobre la marca rematada.

136 | Abrir la tapa de la pegadora. 6.00 7.00 5.00 5.00 6.00 6.00 6.00 6.00 7.00 6.00 6.00
Colocar la horma con la planta pegada en la

137 B 144.00 146.50 149.00 147.80 140.80 141.42 145.89 145.89 146.50 138.30 144.61
pegadora a presion.

138 | Cerrar tapa de Pegadora. 144.00 146.50 149.00 147.80 140.80 141.42 145.89 145.89 146.50 138.30 144.61
Esperar que la pegadora presione al

139 576.00 578.50 581.00 579.80 572.80 573.42 577.89 577.89 578.50 570.30 576.61
calzado.
Abrir la tapa de la pegadora para retirar el

140 10.20 10.00 11.00 10.00 10.00 10.00 9.00 9.00 10.00 10.00 9.92
calzado.
Trasladar hormas con planta pegada a

141 34.00 34.00 36.00 32.00 32.00 35.00 32.00 32.00 34.00 32.00 33.30
caballete de armado.
Ordenar en forma descendente sobre el

142 216.00 218.50 221.00 219.80 212.80 213.42 217.89 217.89 218.50 210.30 216.61
caballete las hormas de calzado.

143 | Descalzar calzado de la horma en orden. 432.00 | 43450 437.00 435.80 428.80 429.42 433.89 433.89 434.50 426.30 432.61

144 | Verificar cantidad y calidad de calzado. 288.00 | 290.50 293.00 291.80 284.80 285.42 289.89 289.89 290.50 282.30 288.61

145 | Trasladar calzado a area de alistado. 62.00 63.40 60.80 63.00 63.80 61.00 64.00 64.00 63.40 61.40 62.68
Ubicar calzado en el orden descendente en

146 144.00 146.50 149.00 147.80 140.80 141.42 145.89 145.89 146.50 138.30 144.61
caballete de alistado.

147 | Combinar colores para pintar calzado. 20.00 20.00 25.00 19.00 19.20 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.32
Pintar el calzado con el mismo color del

148 288.00 290.50 293.00 291.80 284.80 285.42 289.89 289.89 290.50 282.30 288.61
cuero.

149 | Pasar brillo al calzado terminado. 288.00 290.50 293.00 291.80 284.80 285.42 289.89 289.89 290.50 282.30 288.61
Trasladarse a almacén de M.P para traer

150 28.00 28.60 26.90 25.90 28.00 30.00 30.50 30.50 28.60 25.40 28.24
badana.
Esperar despacho de almacenero la

151 12.00 12.35 11.24 13.00 13.50 10.58 13.89 13.89 12.35 10.98 12.38
badana.

152 | Recibir el material de badana. 20.00 20.00 25.00 19.00 19.20 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.32
Trasladarse a area de cortado con la

153 34.00 34.00 36.00 32.00 32.00 35.00 32.00 32.00 34.00 32.00 33.30
badana.
Extender manta de badana sobre mesa de

154 . 12.00 12.35 11.24 13.00 13.50 10.58 13.89 13.89 12.35 10.98 12.38
cortar.

155 | Colocar molde plantilla sobre la badana. 43.20 42.00 42.00 42.60 42.00 40.62 44.00 44.00 42.00 43.00 42.54
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156 | Cortar plantilla segin el molde colocado. 288.00 | 290.50 293.00 291.80 284.80 285.42 289.89 289.89 290.50 282.30 288.61
Ennumerar cortes segin el nimero de
157 28.80 28.00 28.00 30.00 26.00 28.00 29.00 29.00 28.00 28.00 28.28
molde cortado, y serie de calzado.
Trasladar cortes de plantilla a area de
158 14.00 14.00 14.00 17.80 15.00 15.00 14.00 14.00 14.00 16.00 14.78
alistado.
159 | Pasar costura sobre los cortes de plantilla. 216.00 218.50 221.00 219.80 212.80 213.42 217.89 217.89 218.50 210.30 216.61
Pasar pegamento sobre el cartén sobre la
160 216.00 218.50 221.00 219.80 212.80 213.42 217.89 217.89 218.50 210.30 216.61
planta del calzado.
Colocar la plantilla y presionar para que se
161 72.00 74.50 77.00 75.80 68.80 69.42 73.89 73.89 74.50 66.30 72.61
pegue al carton.
Cortar y quemar los hilos que sobran del
162 ) 57.60 60.10 62.60 61.40 54.40 55.02 59.49 59.49 60.10 51.90 58.21
calzado y evitar que se vea.
Trasladarse a almacén de M.P. para traer
163 ) 28.00 28.90 30.00 27.00 29.00 30.00 30.00 30.00 28.90 30.50 29.23
cajas y bolsas.
Esperar que el almacenero despache las
164 A 60.00 62.50 65.00 63.80 56.80 57.42 61.89 61.89 62.50 54.30 60.61
cajas y bolsas.
Recibir las cajas y bolsas de parte del
165 20.00 22.50 20.00 21.00 19.00 17.42 20.00 20.00 22.50 20.00 20.24
almacenero.
166 | Trasladar cajas y bolsas al area de alistado. 28.00 28.00 28.00 30.00 26.00 28.00 29.00 29.00 28.00 28.00 28.20
167 | Colocar cada par de calzado en bolsa. 108.00 110.50 113.00 111.80 104.80 105.42 109.89 109.89 110.50 102.30 108.61
168 | Colocar cada bolsa en una caja. 12.00 12.35 11.24 13.00 13.50 10.58 13.89 13.89 12.35 10.98 12.38
169 | Enumerar caja segun el nimero de calzado. 72.00 74.50 77.00 75.80 68.80 69.42 73.89 73.89 74.50 66.30 72.61
170 | Apilar las cajas segun numeracion. 57.60 60.10 62.60 61.40 54.40 55.02 59.49 59.49 60.10 51.90 58.21
171 | Amarrar las cajas apiladas. 12.00 12.35 11.24 13.00 13.50 10.58 13.89 13.89 12.35 10.98 12.38
Trasladar la docena encajada a almacén de
172 b1 28.00 28.00 28.00 30.00 26.00 28.00 29.00 29.00 28.00 28.00 28.20
173 | Esperary entregar a aimacenero las cajas. 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00
174 | Revisar la calidad del calzado. 72.00 74.50 77.00 75.80 68.80 69.42 73.89 73.89 74.50 66.30 72.61
175 | Almacenar cortes en almacén de P.T. 24.00 24.70 22.48 26.00 27.00 21.16 27.78 27.78 24.70 21.96 24.76

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N° 12: Calificacion Westinghouse, operarios de la empresa Emily’S, 2018

OPERACION 01 OPERACION 02 OPERACION 03
TRABAJADOR OSCAR TRABAJADOR FLOR
TRABAJADOR uBl
HABLIDAD  |C2 BUENO |+ 003 0.03/E A BiDAD AT HABILISIMO 05| |HABLIDAD  JET REGULAR -0.03
ESFUERZO __|C2 BUENO =002|(Fsruerz0 Az EXCESID 75| [ESFUERZO__ [B2 EXCELENTE [ =008
CONDICIONES |C BUENAS +0.02|[Conpiciongs | REGULARES 53| [conDiciones[E REGULARES | 0.03
CONSISTENCILA | B EXCELENTE +0.03|[cONSISTENCIA D MEDILA 0.0| [CONSISTENCIA [C MEDL& +0.01
CALIFICACION 1.01
OPERACIO OPERACIO OPERACIO
PICAR EL PLATO
TRABAJADOR EDER TRABAJADOR FEDRO TRABAJADOR ALEXANDER
HABILIDAD Al HABILISIMG +0.15 | HABILIDAD c2 BUENO +0.03 [(HABILIDAD E1 REGULAR -0.05
ESFUERZO A2 EXCESND +0.13 |ESFUERZO F1 MALO -0.12||ESFUERZO B1 EXCELENTE +1.10
CONDICIONES [C BUENAS +0.02 |CONDICIONES |(E REGULARES -0.03[|CONDICIONES  [E REGULARES -0.03
CONSISTEMNCIA [C BUEMA +0.01 |CONSISTENCIA (B EXCELENTE +0.03 [ CONSISTENCIA |D MEDLA, 0.00
CALIFICACION 1.3 CALIFICACION CALIFICACION

OPERACION 07 OPERACION 08

OPERACION 09

TRABAJADOR FIDENCIA TRABAJADOR RONAL
HABILIDAD  |F1 MALD ~0.16 |HABILIDAD Al HABILISIMO +(.15||[RABAJADOR JOSE
ESFUERZO  |C1 BUENO F— -0.05 [ESFUERZO  |B1 EXCELENTE | +0,10|[1ABLDAD D WEDIO 0.00
CONDICIONES |E REGULARES [ -0.03[CONDICIONES |D MEDIAS r 0.00 EE;“EESE?JES B2 EXCELENTE +0.08
—— E REGULARES -0.03
CONSISTENCIA |E REGULAR 70.02 | CONSISTENCIA |C BUENA <001 | comeeTenca o EA T
CALIFICACION CALIFICACION CALIFICACION
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OPERACIO
TRABAJADOR HICOLAS
HABILIDAD F1 MALD -0.18
ESFUERZD E1 REGULAR -0.04
CONDICIONES (D MEDIAS 0.00
COMSISTENCIA |C BUENA +0.01

OPERACION 11

OPERACION 12

TRABAJADOR LEOHOR TRABAJADOR MARIND

HABILIDAD C1 BUEND +1.06| |HABILIDAD Al HABILISIMO +0.15

ESFUERZO B1 EXCELENTE +1.10] |ESFUERZO 81 EXCELENTE +0.11

CONDICIONES  [E REGULARES -0.03| |CONDICIONES |D MEDIAS 0.00

CONSISTENCIA D WMEDLA, +0.00) |CONSISTENCIA |D WMEDLA, +0.00
CALIFICACION CALIFICACION

CALIFICACION

OPERACION 13 OPERACION 14

TRABAJADOR JUAN TRABAJADOR MARTIN TRABAJADOR DAMNIEL

HABILIDAD B1 EXCELENTE 0.1 HABILIDAD B2 EXCELENTE +0.08| |HABILIDAD 1] MEDID 0.00

ESFUERZOD C1 BUEND +0.05( |ESFUERZO C1 BUEND +0.05| |ESFUERZO B2 EXCELENTE +0.08

CONDICIONES  |E REGULARES -0.03)| |cowDicioNES  [E REGULARES -0.03] [CONDICIONES E REGULARES -0.03

CONSISTENCLA  [C BUENA +0.01 CONSISTENCIA |C BUEHA +0.01| |CONSISTENCIA |C BUENA +0.01
CALIFICACION CALIFICACION CALIFICACION

OPERACION 16

TRABAJADOR FIDEL

HABILIDAD C1 BUEND +0.06

ESFUERZO B2 EXCELENTE +).08

COMDICIOWES  IE REGULARES -0.03

CONWSISTENCIA  |E REGULAR -0.02
CALIFICACION

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N° 13: Resultado de los suplementos para operarios de la empresa Emily’S,

2018.
OPERACION 01: CORTADO DE CUERO Y FORRO
OPERARIO OSCAR
Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%

A. SUPLEMENTOS POR TRABAJAR

EN PIE 2% 4%
B. SUPLEMENTOS POR POSTURA ANORMAL

Incomodo 2% 3%
F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de precision o fatigosos 2% 2%
H. TENSION MENTAL

Proceso bastante complejo 0% 0%
I. MONOTONIA

Trabajo bastante monotono 2% 1%

SUPLEMENTO 117%

DESBASTADO DE LOS CORTES DE
CUERO POR PIEZA

OPERACION 02

OPERARIO uUBlI
Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%

F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de cierta precision 0% 0%
G. RUIDOS
Ruido continuo 1% 1%

259



H. TENSION MENTAL

Proceso bastante complejo 0% 0%
. MONOTONIA
Trabajo bastante monaétono 2% 1%

SUPLEMENTO

OPERACION 03 FORMAR EL CUERPO DEL CALZADO
OPERARIO FLOR

Por necesidades personales 5% 7%

Suplementos base por fatiga 4% 7%

B. SUPLEMENTOS POR POSTURA ANORMAL

Ligeramente incomodo 0% 1%
F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de cierta precision 0% 0%
H. TENSION MENTAL

Proceso bastante complejo 0% 0%
I. MONOTONIA

Trabajo bastante monotono 2% 1%

SUPLEMENTO 116%

. FORMAR LA CAPELLADA DEL
OPERACION 04

ZAPATO
OPERARIO EDER
Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%
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F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de precision o fatigosos 2% 2%
G. RUIDOS

Ruido continuo 1% 1%
. MONOTONIA

Trabajo bastante monGétono 2% 1%

SUPLEMENTO

OPERACION 05 PICAR EL PLATO
OPERARIO PEDRO

Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%

F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de precision o fatigosos 2% 2%
G. RUIDOS

Ruido continuo 1% 1%
I. MONOTONIA

Trabajo bastante monotono 2% 1%

SUPLEMENTO 114%

UNIR LA CAPELLADA'Y EL CUERPO
DEL CALZADO

OPERACION 06

OPERARIO ALEXANDER
Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%
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B. SUPLEMENTOS POR POSTURA ANORMAL

Ligeramente incomodo 0% 1%
F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de precision o fatigosos 2% 2%
G. RUIDOS

Ruido continuo 1% 1%
H. TENSION MENTAL

Proceso bastante complejo 0% 0%
. MONOTONIA

Trabajo bastante monaétono 2% 1%

SUPLEMENTO 114%

OPERACION 07 COSIDO DE VENA

OPERARIO JUAN

Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%

F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de cierta precision 0% 0%
l. MONOTONIA
Trabajo bastante mono6tono 2% 1%

SUPLEMENTO 111%

EMPASTADO DE CORTES DE
CALZADO

OPERACION 08

OPERARIO RONAL

Por necesidades personales 5% 7%
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Suplementos base por fatiga 4% 7%

F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de precision o fatigosos 2% 2%

G. RUIDOS

Ruido continuo 1% 1%

H. TENSION MENTAL

Proceso complejo: atencién en exceso 1% 1%

. MONOTONIA

Trabajo bastante mondétono 2% 1%
SUPLEMENTO 115%

OPERACION 09 ENFALSADO DE LAS HORMAS
OPERARIO ENFALSADO DE LAS HORMAS
Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%

I. MONOTONIA

Trabajo bastante monétono 2% 1%

SUPLEMENTO 109%

OPERACION 10 ARMADO DE CALZADO
OPERARIO NICOLAS

Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%
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F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de precision o fatigosos 2% 2%
G. RUIDOS

Ruido continuo 1% 1%
. MONOTONIA

Trabajo bastante monGétono 2% 1%

SUPLEMENTO |

g PREPARACION DE LA PLANTA DEL
OPERACION 11

CALZADO
OPERARIO LEONOR
Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%

F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de precision o fatigosos 2% 2%
I. MONOTONIA

Trabajo bastante monotono 2% 1%
SUPLEMENTO 117% |

. REMATADO DE CALZADO ANTES DE
OPERACION 12

PEGAR
OPERARIO MARINO
Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%
l. MONOTONIA
Trabajo bastante mono6tono 2% 1%
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SUPLEMENTO

PEGADO DE PLANTA ALA HORMA DE

OPERACION 13

CALZADO
OPERARIO JUAN
Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%

A. SUPLEMENTOS POR TRABAJAR

EN PIE 2% 4%
. MONOTONIA
Trabajo bastante monotono 2% 1%

SUPLEMENTO

) ALISTADO Y ACABADO DEL
OPERACION 14

CALZADO
OPERARIO MARTIN
Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%

F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de precisién o fatigosos 2% 2%
l. MONOTONIA
Trabajo bastante monétono 2% 1%

SUPLEMENTO

OPERACION 15 ENCAJADO DE CALZADO
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OPERARIO DANIEL

Por necesidades personales 5% 7%
Suplementos base por fatiga 4% 7%

F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de precision o fatigosos 2% 2%
. MONOTONIA
Trabajo bastante mondétono 2% L%

SUPLEMENTO 113% |

PSRN 16 ALMACENAR PRODUCTO
TERMINADO

OPERARIO FIDEL

Por necesidades personales 5% 7%

Suplementos base por fatiga 4% 7%

F. CONCENTRACION INTENSA

Trabajos de precisién o fatigosos 2% 2%

I. MONOTONIA

Trabajo bastante mono6tono 2% 1%

SUPLEMENTO 113%

Fuente: OIT, Elaboracion propia.
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Tabla N° 14: Tiempo estandar de cada actividad antes de la implementacion del plan de mejora.

Tiempo Tiempo

. » . N Tiempo
Actividades del proceso de produccion Promedio Calificacion Suplementos estandar estandar

normal

segundos horas

Esperar despacho de Cuero y Forro en almacén

1 ) 623.00 1.10 685.30 1.17 801.80 0.22
en el segundo piso.

2 Transportar a area de cortado el cuero y forro. 12.50 1.10 13.75 1.17 16.09 0.00

3 Extender el cuero en la mesa de cortar 19.79 1.10 21.77 1.17 25.47 0.01
Buscar moldes de la docena a cortar segun

4 o 9.83 1.10 10.81 1.17 12.65 0.00
caédigo.

5 Buscar chavetas sobre la mesa del cortador 12.38 1.10 13.62 1.17 15.93 0.00
Trasladarse de la mesa de cortar a esmeril para

6 ] 23.40 1.10 25.74 1.17 30.11 0.01
afilar chaveta.

7 Afilar chavetas en Esmeril. 60.61 1.10 66.67 1.17 78.01 0.02
Trasladarse con la chaveta afilada a la mesa de

8 24.00 1.10 26.40 1.17 30.89 0.01
cortar.
Colocar molde del modelo a cortar sobre el

9 384.61 1.10 423.07 1.17 494,99 0.14
cuero.

Cortar el cuero segun el molde que se coloca
10 5757.62 1.10 6333.38 1.17 7410.06 2.06
sobre el cuero.

Enumerar los cortes segun el nUmero del molde

11 192.61 1.10 211.87 1.17 247.89 0.07
de corte.
Amarrar los cortes segun numeracioén y por tipo

12 i 140.61 1.10 154.67 1.17 180.97 0.05
de pieza.
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13 Colocar cortes de cuero en una bolsa. 60.61 1.10 66.67 1.17 78.01 0.02
Extender Manta de badana sobre la mesa de

14 60.61 1.10 66.67 1.17 78.01 0.02
cortar.
Colocar molde del modelo a cortar, sobre la

15 192.61 1.10 211.87 1.17 247.89 0.07
badana.

16 Cortar badana segiin molde colocado. 1843.81 1.10 2028.19 1.17 2372.98 0.66

17 Enumerar cortes segin el molde de corte. 192.61 1.10 211.87 1.17 247.89 0.07
Amarrar los cortes segln la numeracion y tipo de

18 ) 41.54 1.10 45.69 1.17 53.46 0.01
pieza.
Colocar cortes en la misma bolsa de cortes de

19 3.21 1.10 3.53 1.17 4.13 0.00
cuero.
Trasladar la bolsa con cortes de area de cortado

20 12.15 1.10 13.37 1.17 15.64 0.00
a almacén de P.P.

21 Esperar a almacenero que reciba los cortes. 30.29 1.10 33.31 1.17 38.98 0.01

22 Entregar la bolsa de cortes a almacenero. 120.61 1.10 132.67 1.17 155.23 0.04
Revisar en los cortes cantidad y calidad, tanto del

23 120.61 1.10 132.67 1.17 155.23 0.04
cuero como la badana.
Almacenar la bolsa de cortes en los andamios

24 30.10 1.10 33.11 1.17 38.74 0.01
de P.P
Esperar a almacenero para que despache los

25 29.80 1.24 36.95 1.16 42.86 0.01
cortes a desbastar.
Trasladar la bolsa de cortes a maquina

26 33.80 1.24 41.91 1.16 48.62 0.01
desbastadora.

27 Desamarrar los cortes por tipo de pieza. 42.38 1.24 52.55 1.16 60.96 0.02

28 Desbastar los cortes segun indicacion técnica. 622.69 1.24 772.14 1.16 895.68 0.25
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29 Amarrar el corte segun tipo de pieza. 4211 1.24 52.21 1.16 60.57 0.02
Trasladar la bolsa de cortes de la desbastadora a

30 33.80 1.24 41.91 1.16 48.62 0.01
almacén de P.P.
Esperar a almacenero que reciba los cortes

31 19.94 1.24 24.73 1.16 28.69 0.01
devastados.

32 Entregar cortes desbastados a almacenero. 20.40 1.24 25.30 1.16 29.34 0.01

33 Revisar los cortes cantidad y calidad. 192.61 1.24 238.84 1.16 277.05 0.08
Almacenar cortes desbastados en los andamios

34 5.00 1.24 6.20 1.16 7.19 0.00
de P.P
Esperar a almacenero para que despache los

35 ) i 600.61 1.01 606.62 1.16 703.67 0.20
cortes e insumos para perfilado.
Trasladar bolsa de cortes de almacén de P.P. a

36 . i 32.43 1.01 32.75 1.16 37.99 0.01
area de perfilado.

37 Desamarrar cortes. 15.57 1.01 15.73 1.16 18.24 0.01
Contar y ordenar a la vez los cortes por tipo de

38 ) 922.62 1.01 931.85 1.16 1080.94 0.30
pieza.
Pintar los filos de los cortes el mismo color del

39 1613.41 1.01 1629.54 1.16 1890.27 0.53
cuero.

40 Devastar los cortes con chaveta. 720.61 1.01 727.82 1.16 844.27 0.23

41 Pasar compas los cortes. 1152.61 1.01 1164.14 1.16 1350.40 0.38
Marcar cortes con molde de modelo de calzado,

42 ] 864.61 1.01 873.26 1.16 1012.98 0.28
el disefio del zapato.
Echar pegamento a los lados, talén y capellada,

43 1152.61 1.01 1164.14 1.16 1350.40 0.38

cortes de cuero.
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Unir las piezas de forro el taldn y los laterales con

44 1296.61 1.01 1309.58 1.16 1519.11 0.42
una costura.

45 Unir los lados y talon de cortes de cuero. 576.61 1.01 582.38 1.16 675.56 0.19

46 Pegar el forro a la capellada. 720.61 1.01 727.82 1.16 844.27 0.23
Pasar costura uniendo el forro y el corte de cuero

47 ) 1152.61 1.01 1164.14 1.16 1350.40 0.38
(talon y laterales) formando el cuerpo.
Pasar pegamento en la parte superior del cuerpo

48 . 1008.61 1.01 1018.70 1.16 1181.69 0.33
entre el talén y los lados laterales.
Colocar el material de acolchado e ir

49 ) ] ] 1152.61 1.01 1164.14 1.16 1350.40 0.38
presionando con el martillo para que pegue bien.
Pasar costura en la parte acolchada del cuerpo

50 1080.61 1.01 1091.42 1.16 1266.04 0.35
del calzado.

51 Pasar costuras sobre la capellada. 864.61 1.31 1132.64 1.14 1291.21 0.36
Echar pegamento en la capellada y la parte que

52 . 720.61 1.31 944.00 1.14 1076.16 0.30
se va a unir al cuerpo.
Picar el plato en la parte marcada segun disefio

53 2880.61 0.91 2621.36 1.14 2988.34 0.83
del molde.

54 Unir la capellada y el cuerpo. 576.61 1.02 588.14 1.14 670.48 0.19
Pasar costura en la unién de la capellada y el

55 1152.61 1.02 1175.66 1.14 1340.25 0.37
cuerpo.
Unir con costura el Hebillero y la correa al

56 1008.61 1.02 1028.78 1.14 1172.81 0.33
cuerpo.
Picar la parte marcada en la capellada, segun

57 ) 1440.61 1.02 1469.42 1.14 1675.14 0.47
disefio de molde.

58 Llenar los cortes perfilados en la bolsa. 9.80 1.02 10.00 1.14 11.40 0.00
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Transportar bolsa de cortes perfilados a almacén

59 32.35 1.02 32.99 1.14 37.61 0.01
de P.P.
Esperar a almacenero para que reciba los cortes

60 ) 120.61 1.02 123.02 1.14 140.25 0.04
perfilados.

61 Entregar cortes perfilados a almacenero. 10.23 1.02 10.43 1.14 11.90 0.00

62 Revisar los cortes cantidad y calidad. 480.61 1.02 490.22 1.14 558.85 0.16
Almacenar cortes perfilados en los andamios de

63 b P 10.23 1.02 10.43 1.14 11.90 0.00
Esperar a almacenero que despache los cortes,

64 ) ] 300.61 0.84 252.51 1.11 280.29 0.08
hilo y agujas.
Transportar bolsa de cortes e insumos del

65 ] 600.61 0.84 504.51 111 560.01 0.16
almacén al &rea de cosido de vena.
Cosido de vena para unir el plato y el cuerpo del

66 7200.61 0.84 6048.51 111 6713.85 1.86
calzado.
Trasladar la bolsa de cortes del area de cosido

67 599.70 0.84 503.75 111 559.16 0.16
de vena a almacén de P.P.
Esperar a almacenero para entregar los cortes

68 120.61 0.84 101.31 111 112.46 0.03
con costura de vena.
Entregar cortes con cosido de vena a

69 10.25 0.84 8.61 1.11 9.56 0.00
almacenero.

70 Revisar los cortes cantidad y calidad. 240.61 0.84 202.11 1.11 224.34 0.06
Almacenar los cortes cosido de vena en almacén

71 20.42 0.84 17.15 1.11 19.04 0.01
de P.P.
Esperar a almacenero para que despache los

72 60.61 1.26 76.37 1.15 87.82 0.02

cortes que se va a armar.
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Transportar la bolsa de cortes del almacén de

73 44.60 1.26 56.20 1.15 64.63 0.02
P.P al area de Enzuelado o Armado.

74 Cortar forro de talon del cuerpo. 216.61 1.26 272.93 1.15 313.87 0.09
Trasladarse del area de armado a la mesa de

75 14.66 1.26 18.48 1.15 21.25 0.01
cortar que usan los armadores.
Tomar lona del andamio y colocar sobre la mesa

76 6.18 1.26 7.79 1.15 8.95 0.00
de cortar.

77 Cortar lona de acuerdo al modelo de molde. 173.41 1.26 218.50 1.15 251.27 0.07
Trasladarse de la mesa de corte al caballete de

78 14.66 1.26 18.48 1.15 21.25 0.01
armado con la lona.
Echar insumos en el talén del cuerpo, los

79 1440.61 1.26 1815.17 1.15 2087.44 0.58
laterales y la parte de la capellada.

80 Colocar la lona y pegar el forro al cuero. 432.61 1.26 545.09 1.15 626.85 0.17
Trasladarse al almacén de M.P, para traer cartén

81 46.14 1.06 48.91 1.09 53.31 0.01
para las falsas del zapato.
Esperar a almacenero para que despache el

82 600.61 1.06 636.65 1.09 693.94 0.19
carton.

83 Recibir el material de cartén para las falsas. 20.42 1.06 21.65 1.09 23.59 0.01
Trasladar material de cartén de almacén de M.P.

84 44.60 1.06 47.28 1.09 51.53 0.01
al area de armado.

85 Colocar moldes sobre el carton. 3.07 1.06 3.25 1.09 3.55 0.00

86 Cortar falsas de material de carton. 576.61 1.06 611.21 1.09 666.22 0.19
Trasladarse del caballete de armado a area de

87 32.48 1.06 34.42 1.09 37.52 0.01

hormas de calzado.
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Buscar hormas segiin modelo de cortes de

88 120.61 1.06 127.85 1.09 139.35 0.04
calzado.
Trasladar hormas de calzado a caballete en el

89 ) 32.28 1.06 34.21 1.09 37.29 0.01
area de armado.
Colocar en orden descendente la serie de

90 288.61 1.06 305.93 1.09 333.46 0.09
hormas en caballete para armar.
Colocar y clavar falsas en la horma con

91 576.61 1.06 611.21 1.09 666.22 0.19
tachuelas.
Cortar el cartén que sobresale de nivel de la

92 576.61 1.06 611.21 1.09 666.22 0.19
planta de la horma.

93 Echar pegamento sobre el cartén enfalsado. 432.61 0.81 350.41 1.14 399.47 0.11
Trasladarse del area de armado a bafio para

94 36.51 0.81 29.57 1.14 33.71 0.01
llenar agua en tarro

95 Llenar el tarro con agua hasta un litro. 20.40 0.81 16.52 1.14 18.84 0.01
Trasladarse del bafio con el tarro de agua a area

96 36.51 0.81 29.57 1.14 33.71 0.01
de armado.

97 Colocar tarro de agua sobre la cocina de gas. 1.95 0.81 1.58 1.14 1.80 0.00

98 Encender cocina de gas. 9.90 0.81 8.02 1.14 9.14 0.00
Colocar corte sobre el pico de tarro para que el

99 144.61 0.81 117.13 1.14 133.53 0.04
vapor lo ensuavezca un poco.

100 Verificar el enfalsado y el orden de las hormas. 288.61 0.81 233.77 1.14 266.50 0.07

101 Tomar corte del pico del tarro 144.61 0.81 117.13 1.14 133.53 0.04
Tomar horma de caballete segin niumero y lado

102 144.61 0.81 117.13 1.14 133.53 0.04
de corte.

103 Calzar el corte en la horma usando una cuchara. 432.61 0.81 350.41 1.14 399.47 0.11
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104 Apagar cocina de gas. 6.18 0.81 5.01 1.14 5.71 0.00

105 Enchufar cocina eléctrica. 6.18 0.81 5.01 1.14 5.71 0.00
Tomar la horma con el corte calzado y pasar

106 ) ) 12.38 0.81 10.03 1.14 11.43 0.00
sobre el calor de la cocina eléctrica.
Armar la punta, el talén y los laterales esperando

107 720.61 0.81 583.69 1.14 665.41 0.18
que el corte este centrado.
Tomar corte y pasar sobre el calor de la cocina

108 o 12.38 0.81 10.03 1.14 11.43 0.00
eléctrica.
Quemar la punta, el talén, los lados, chancando

109 ] 720.61 0.81 583.69 1.14 665.41 0.18
con el martillo para perder las arrugas del cuero.

110 Apagar cocina eléctrica. 6.18 0.81 5.01 1.14 5.71 0.00
Trasladarse del area de armado a almacén de

111 MP para pedir planta para el calzado segun serie 44.60 1.13 50.40 1.17 58.97 0.02
y modelo.
Esperar a almacenero para que despache la

112 i ) 60.61 1.13 68.49 1.17 80.13 0.02
planta seguln serie.

113 Recibir la planta para el calzado. 19.94 1.13 22.54 1.17 26.37 0.01
Trasladar del almacén de M.P. la planta de

114 45.74 1.13 51.69 1.17 60.47 0.02
calzado a &rea de armado.
Ordenar Planta en orden descendente y en

115 ) ) 144.61 1.13 163.41 1.17 191.19 0.05
pareja segun la serie de calzado.
Trasladar planta de calzado del &rea de armado

116 . ) 36.51 1.13 41.25 1.17 48.27 0.01
a la Lijadora (esmeril).

117 Lijar la planta de calzado. 720.61 1.13 814.29 1.17 952.72 0.26

118 Trasladar la planta lijada a &rea de armado. 37.19 1.13 42.02 1.17 49.17 0.01
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Ordenar planta de forma descendente segun

119 ) 288.61 1.13 326.13 1.17 381.57 0.11
serie de calzado.
Abrir frasco de Halogen y vaciar sobre un

120 . 36.50 1.13 41.25 1.17 48.26 0.01
depdsito.
Limpiar la planta con Halogen que se pasa con

121 288.61 1.13 326.13 1.17 381.57 0.11
un pedazo de lona.
Tomar la planta y marcar sobre el cuero la parte

122 ) 864.61 1.25 1080.76 111 1199.65 0.33
donde ira la planta pegada.
Trasladar el calzado del area de armado a la

123 o 42.77 1.25 53.46 1.11 59.34 0.02
maquina rematadora.
Tomar el corte y pasar en la rematadora para

124 desbastar el cuero en la parte donde ira la 864.61 1.25 1080.76 1.11 1199.65 0.33
planta.
Trasladar el calzado de la maquina rematadora a

125 42.97 1.25 53.71 111 59.62 0.02
area de armado.

126 Colocar sobre el caballete, en orden y en pareja. 144.61 1.25 180.76 1.11 200.65 0.06
Pasar PVC sobre la parte marcada y devastada

127 1008.61 1.14 1149.82 1.13 1299.29 0.36
del cuero.
Pasar PVC sobre la planta de calzado la parte

128 ) 576.61 1.14 657.34 1.13 742.79 0.21
interna.

129 Esperar que seque el PVC. 288.61 1.14 329.02 1.13 371.79 0.10
Trasladar cortes de area de armado a maquina

130 Reactivadora en el orden de mayor a menor 32.00 1.14 36.48 1.13 41.22 0.01

segun serie.
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Colocar la horma de calzado y su planta en la

131 ) 14.88 1.14 16.96 1.13 19.17 0.01
reactivadora.
Esperar a que el PVC se reactive en la planta y el

132 720.61 1.14 821.50 1.13 928.29 0.26
calzado.

133 Sacar la horma y la planta de la reactivadora. 20.04 1.14 22.85 1.13 25.82 0.01
Colocar la horma siguiente de calzado y su

134 345.61 1.14 394.00 1.13 445.21 0.12
planta.
Pegar la planta en el zapato y presionar con el

135 864.61 1.14 985.66 1.13 1113.79 0.31
martillo sobre la marca rematada.

136 Abrir la tapa de la pegadora. 6.00 1.14 6.84 1.13 7.73 0.00
Colocar la horma con la planta pegada en la

137 ) 144.61 1.14 164.86 1.13 186.29 0.05
pegadora a presion.

138 Cerrar tapa de Pegadora. 144.61 1.14 164.86 1.13 186.29 0.05

139 Esperar que la pegadora presione al calzado. 576.61 1.14 657.34 1.13 742.79 0.21
Abrir la tapa de la pegadora para retirar el

140 9.92 1.14 11.31 1.13 12.78 0.00
calzado.
Trasladar hormas con planta pegada de la

141 ] ) 33.30 1.14 37.96 1.13 42.90 0.01
maquina reactivadora a caballete de armado.
Ordenar en forma descendente sobre el caballete

142 216.61 1.14 246.94 1.13 279.04 0.08
las hormas de calzado.

143 Descalzar calzado de la horma en orden. 432.61 1.14 493.18 1.13 557.29 0.15

144 Verificar cantidad y calidad de calzado. 288.61 1.14 329.02 1.13 371.79 0.10
Trasladar calzado del area de armado a area de

145 62.68 1.11 69.57 1.13 78.62 0.02

alistado.
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Ubicar calzado en el orden descendente en

146 ) 144.61 1.11 160.52 1.13 181.38 0.05
caballete de alistado.

147 Combinar colores para pintar calzado. 20.32 111 22.56 1.13 25.49 0.01

148 Pintar el calzado con el mismo color del cuero. 288.61 1.11 320.36 1.13 362.00 0.10

149 Pasar brillo al calzado terminado. 288.61 1.11 320.36 1.13 362.00 0.10
Trasladarse del area de alistado a almacén de

150 28.24 1.11 31.35 1.13 35.42 0.01
M.P para traer badana.
Esperar que el almacenero despache badana y

151 ) 12.38 1.11 13.74 1.13 15.53 0.00
terry para la plantilla.

152 Recibir el material de badana. 20.32 1.11 22.56 1.13 25.49 0.01
Trasladarse del almacén de M.P. a area de

153 33.30 111 36.96 1.13 41.77 0.01
cortado con la badana.

154 Extender manta de badana sobre mesa de cortar. 12.38 111 13.74 1.13 15.53 0.00

155 Colocar molde plantilla sobre la badana. 42.54 1.11 47.22 1.13 53.36 0.01

156 Cortar plantilla segun el molde colocado. 288.61 1.11 320.36 1.13 362.00 0.10
Ennumerar cortes segun el nimero de molde

157 i 28.28 111 31.39 1.13 35.47 0.01
cortado, y serie de calzado.
Trasladar cortes de plantilla de badana a area de

158 ) 14.78 1.11 16.41 1.13 18.54 0.01
alistado.

159 Pasar costura sobre los cortes de plantilla. 216.61 1.11 240.44 1.13 271.69 0.08
Pasar pegamento sobre el cartén sobre la planta

160 216.61 1.11 240.44 1.13 271.69 0.08
del calzado.
Colocar la plantilla y presionar para que se pegue

161 P P barad Ped 72.61 1.11 80.60 1.13 91.07 0.03

al carton.
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Cortar y quemar los hilos que sobran del calzado
162 ) 58.21 1.11 64.61 1.13 73.01 0.02
y evitar que se vea.
Trasladarse de area de alistado a almacén de
163 ) 29.23 1.06 30.98 1.13 35.01 0.01
M.P. para traer cajas y bolsas.
Esperar que el almacenero despache las cajas y
164 60.61 1.06 64.25 1.13 72.60 0.02
bolsas.
Recibir las cajas y bolsas de parte del
165 20.24 1.06 21.46 1.13 24.25 0.01
almacenero.
Trasladar cajas y bolsas del area de almacén de
166 i ] 28.20 1.06 29.89 1.13 33.78 0.01
M.P. a &rea de alistado.
167 Colocar cada par de calzado en bolsa. 108.61 1.06 115.13 1.13 130.09 0.04
168 Colocar cada bolsa en una caja. 12.38 1.06 13.12 1.13 14.83 0.00
169 Enumerar caja segun el nUmero de calzado. 72.61 1.06 76.97 1.13 86.97 0.02
170 Apilar las cajas segun numeracion. 58.21 1.06 61.70 1.13 69.72 0.02
171 Amarrar las cajas apiladas. 12.38 1.06 13.12 1.13 14.83 0.00
172 Trasladar la docena encajada a almacén de P.T. 28.20 1.09 30.74 1.13 34.73 0.01
173 Esperar y entregar a almacenero las cajas. 6.00 1.09 6.54 1.13 7.39 0.00
174 Revisar la calidad del calzado. 72.61 1.09 79.14 1.13 89.43 0.02
175 Almacenar la docena terminada. 24.76 1.09 26.98 1.13 30.49 0.01

TIEMPO ESTANDAR TOTAL 20.94

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N° 32: Estudio de tiempos después de la implementacion de layout.

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO PRODUCTIVO

FECHA: 13/02/2018 AL 23/02/2018.

RESPONSABLE: MARTIN LOPEZ SANCHEZ.

) Actividades del proceso de Tiempo de las actividades de cada operacion (Seg/docena) _
Item ) Promedio
produccion

1 2 3 4

Transportar a area de cortado
2 38.00| 40.00| 42.00| 42.00| 44.00| 38.00f 36.00f 3520| 37.80| 39.00 39.20
el cuero y forro.

Trasladarse de la mesa de
6 |cortar a esmeril para afilar 8.00 10.00 11.00 7.50 7.00 8.00 8.50 8.69 8.00 9.00 8.57
chaveta.

Trasladarse con la chaveta
8 i 8.00 10.00 12.00 11.00 10.00 7.00 7.50 8.00 8.20 7.80 8.95
afilada a la mesa de cortar.

Trasladar la bolsa con cortes
20 |de area de cortado a almacén 38.00 35.00 40.00 41.00 42.00 39.00 38.00 37.00 45.00 39.00 39.40
de P.P.

Trasladar la bolsa de cortes a
26 ) 44.00 45.00 40.00 42.00 50.00 48.00 40.00 38.00 35.00 45.00 42.70
maquina desbastadora.

Trasladar la bolsa de cortes de
30 |la desbastadora a almacén de 44.00 46.00 42.00 44.00 43.00 45.20 42.80 43.20 45.60 45.00 44.08
P.P.
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36

Trasladar bolsa de cortes de
almacén de P.P. a area de
perfilado.

6.00

8.00

8.00

7.00

5.40

6.00

5.20

6.00

6.00

8.00

6.56

59

Transportar bolsa de cortes
perfilados a almacén de P.P.

6.00

8.00

6.40

7.00

7.00

8.90

8.00

6.80

5.40

5.00

6.85

65

Transportar bolsa de cortes e
insumos del almacén al area

de cosido de vena.

24.00

24.00

28.00

30.00

35.00

32.00

20.00

20.00

25.00

28.00

26.60

67

Trasladar la bolsa de cortes del
area de cosido de vena a

almacén de P.P.

24.00

28.00

30.00

32.00

34.00

20.00

20.00

21.00

23.00

25.00

25.70

73

Transportar la bolsa de cortes
del almacén de P.P al area de

Enzuelado o Armado.

26.00

30.00

34.00

36.00

24.00

28.00

32.00

24.00

22.00

25.00

28.10

75

Trasladarse del area de
armado a la mesa de cortar

gue usan los armadores.

10.00

12.00

8.50

9.00

10.00

12.00

10.00

14.00

14.00

15.00

11.45

78

Trasladarse de la mesa de
corte al caballete de armado
con la lona.

10.00

14.00

15.00

14.00

14.00

15.64

14.00

14.00

16.50

13.00

14.01

81

Trasladarse al almacén de
M.P, para traer carton para las
falsas del zapato.

26.00

35.00

24.00

22.00

32.00

35.00

40.00

36.00

42.00

38.00

33.00
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84

Trasladar material de cartén de
almacén de M.P. al area de

armado.

26.00

28.00

35.00

32.00

30.00

40.00

22.00

30.00

32.00

35.00

31.00

87

Trasladarse del caballete de
armado a area de hormas de
calzado.

18.00

25.00

17.00

15.00

20.00

22.00

25.00

28.00

28.00

17.00

21.50

89

Trasladar hormas de calzado a
caballete en el area de

armado.

18.00

25.00

24.00

28.00

15.00

16.00

20.00

22.00

27.00

20.00

21.50

94

Trasladarse del area de
armado a bafio para llenar

agua en tarro

22.00

25.00

28.00

30.00

18.00

20.00

17.00

18.00

22.00

24.00

22.40

96

Trasladarse del bafio con el
tarro de agua a area de
armado.

22.00

20.00

25.00

24.00

24.00

18.00

15.00

25.00

18.00

24.00

21.50

111

Trasladarse del area de
armado a almacén de MP para
pedir planta para el calzado

segun serie y modelo.

26.00

28.00

30.00

35.00

24.00

20.00

28.00

32.00

34.00

20.00

27.70

114

Trasladar del almacén de M.P.
la planta de calzado a area de
armado.

26.00

20.00

24.00

30.00

35.00

36.00

40.00

25.00

20.00

24.00

28.00

116

Trasladar planta de calzado del
area de armado a la Lijadora
(esmeril).

22.00

24.00

20.00

18.00

24.00

25.00

22.00

20.00

28.00

32.00

23.50
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118

Trasladar la planta lijada a

area de armado.

22.00

30.00

25.00

18.00

19.00

20.00

22.00

25.00

28.00

35.00

24.40

123

Trasladar el calzado del area
de armado a la maquina

rematadora.

26.00

30.00

20.00

24.00

26.00

28.00

35.00

40.00

24.00

20.00

27.30

125

Trasladar el calzado de la
mégquina rematadora a area de

armado.

26.00

30.00

20.00

24.00

26.00

28.00

35.00

40.00

24.00

20.00

27.30

130

Trasladar cortes de area de
armado a maquina
Reactivadora en el orden de

mayor a menor segun serie.

26.00

33.00

31.00

30.00

25.00

32.00

31.00

20.00

33.00

32.00

29.30

141

Trasladar hormas con planta
pegada de la maquina
reactivadora a caballete de

armado.

26.00

34.00

24.00

32.00

30.00

20.00

22.00

32.00

28.00

32.00

28.00

145

Trasladar calzado del area de

armado a area de alistado.

54.00

63.40

50.00

55.00

63.80

48.00

64.00

50.00

54.00

58.00

56.02

150

Trasladarse del area de
alistado a almacén de M.P

para traer badana.

36.00

40.00

45.00

44.00

42.00

30.00

32.00

34.00

38.00

42.00

38.30

153

Trasladarse del almacén de
M.P. a area de cortado con la

badana.

28.00

34.00

36.00

32.00

32.00

30.00

25.00

28.00

25.00

29.00

29.90
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Trasladar cortes de plantilla de
158 ] 14.00| 12.00 14.00| 17.80| 15.00 18.00 14.00 12.00| 12.00 16.00 14.48
badana a area de alistado.

Trasladarse de area de
163 | alistado a almacén de M.P. 36.00 28.90 30.00 27.00 40.00 34.00 38.00 45.00 35.00 30.50 34.44

para traer cajas y bolsas.

Trasladar cajas y bolsas del
166 |area de almacén de M.P. a 36.00| 28.00| 28.00/ 40.00| 32.00| 38.00| 40.00f 45.00f 30.00 45.00 36.20

area de alistado.

Trasladar la docena encajada
172 36.00| 28.00| 34.00f 40.00| 45.00| 42.00| 30.00f 32.00| 45.00 40.00 37.20
a almacén de P.T.

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N° 51: Estudio de tiempos después de la implementacion de las 5's.

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO PRODUCTIVO

FECHA: 01/05/2018 AL 10/05/2018.

RESPONSABLE: MARTIN LOPEZ SANCHEZ.

Actividades del proceso de Tiempo de las actividades de cada operacion (Seg/docena) Prome
produccién dio

22 [ N T T

Esperar despacho de Cuero y

1 | Forro en almacén en el segundo

piso. 124.60| 126.00| 130.00| 125.00| 132.00 120.00| 124.60| 130.00| 132.00 140.00| 128.42

4 Buscar moldes de la docena a
cortar segun codigo 1.97 2.00 1.50 1.90 2.00 2.50 2.80 3.00 1.50 2.00 2.12

Buscar chavetas sobre la mesa

del cortador 2.48 3.00 3.50 2.30 2.30 2.00 2.80 3.00 3.50 3.00 2.79
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Cortar el cuero segun el molde

10 gue se coloca sobre el cuero. 2878.81| 2900.00 | 2850.50 | 2880.00 | 2888.00| 2890.00| 2865.00 | 2820.00| 2850.00| 2890.00| 2871.23
16 Cortar badana segiin molde

colocado. 921.91| 918.00| 925.00| 920.00| 924.00 918.60| 925.00| 921.00| 922.80 922.50| 921.88
o5 Esperar a almacenero para que

despache los cortes a desbastar. 17.88 20.00 22.00 18.00 16.00 17.00 18.00 19.00 17.80 18.40 18.41

Esperar a almacenero para que
35 |despache los cortes e insumos

para perfilado. 120.12| 120.00| 125.00| 122.30| 1118.20 119.60| 121.80| 122.00| 123.40 125.00| 221.74

Esperar a almacenero que
64 |despache los cortes, hilo y

agujas. 150.31| 152.00| 155.00| 160.00| 148.00 158.00| 162.00| 165.00| 148.00 150.00| 154.83
77 Cortar lona de acuerdo al

modelo de calzado. 172.80| 175.30| 177.80| 176.60| 169.60 170.22| 174.69| 174.69| 175.30 167.10| 173.41
82 Esperar a almacenero para que

despache el carton. 180.18| 190.00| 200.00| 185.00| 184.00 190.00| 175.00| 170.00| 175.00 180.00| 182.92
88 Buscar hormas segin modelo y

serie de cortes de calzado. 60.31 60.00 55.00 58.00 62.00 61.00 68.00 72.00 65.00 54.00 61.53
92 Cortar el carton que sobresale

de nivel de la planta de la horma. | 230.64| 232.00| 234.00| 235.00| 238.00 224,00 228.00| 225.00| 234.00 230.00| 231.06
112 Esperar a almacenero para que

despache la planta segun serie. 30.31 30.00 25.00 28.00 35.00 34.00 40.00 42.00 25.00 35.00 32.43

Esperar que el almacenero
151 | despache badana vy terry para la

plantilla. 6.19 10.00 7.00 12.00 5.00 6.00 6.20 10.00 10.40 9.70 8.25
156 Cortar plantilla segun el molde

colocado. 173.17| 180.00| 200.00| 165.00| 190.00 201.00| 164.00| 160.00| 180.00 204.30| 181.75
164 Esperar que el almacenero

despache las cajas y bolsas. 30.31 30.00 35.00 34.00 25.00 40.00 34.00 24.00 25.00 28.00 30.53
173 Esperar y entregar a almacenero

las cajas. 4.80 6.00 7.00 8.00 4.00 4.20 3.00 3.80 4.50 6.00 5.13

Fuente: Elaboracion propia.
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Para los calculos del tiempo estandar de cada actividad se realiz6 un estudio de tiempos durante 10 dias. Los cuales se detalla

en la tabla siguiente.

Tabla N° 49: Estudio de tiempos después de la implementacion de las 5's.

&
EM]LY s TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO PRODUCTIVO

FECHA: 01/06/2018 AL 10/06/2018.
RESPONSABLE: MARTIN LOPEZ SANCHEZ.

PROMEDI
Tiempo de las actividades de cada operacion (Seg/docena) o
3 4 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘

Actividades del proceso de

produccion

Esperar despacho de Cueroy
1 Forro en almacén en el segundo 124.60| 126.00| 130.00 125.00 132.00 120.00| 124.60 130.00| 132.00 140.00 128.42

piso.

Buscar moldes de la docena a
4 ] 1.97 2.00 1.50 1.90 2.00 2.50 2.80 3.00 1.50 2.00 2.12
cortar segun codigo.

Buscar chavetas sobre la mesa

5 2.48 3.00 3.50 2.30 2.30 2.00 2.80 3.00 3.50 3.00 2.79
del cortador
Cortar el cuero segun el molde 2850.5 2865.0 2850.0

10 2878.81| 2900.00 2880.00| 2888.00| 2890.00 2820.00 2890.00 2871.23
gue se coloca sobre el cuero. 0 0 0

Cortar badana segun molde
16 ocad 921.91| 918.00| 925.00 920.00 924.00 918.60| 925.00 921.00| 922.80 922.50 921.88
colocado.

Esperar a almacenero para que
25 17.88 20.00| 22.00 18.00 16.00 17.00| 18.00 19.00| 17.80 18.40 18.41
despache los cortes a desbastar.
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Esperar a almacenero para que

35 despache los cortes e insumos 120.12| 120.00| 125.00 122.30| 1118.20 119.60| 121.80 122.00| 123.40 125.00 221.74
para perfilado.
Esperar a almacenero que

64 despache los cortes, hiloy 150.31| 152.00| 155.00 160.00 148.00 158.00| 162.00 165.00| 148.00 150.00 154.83
agujas.
Cortar lona de acuerdo al modelo

77 172.80| 175.30| 177.80 176.60 169.60 170.22| 174.69 174.69| 175.30 167.10 173.41
de molde.
Esperar a almacenero para que

82 ) 180.18| 190.00| 200.00 185.00 184.00 190.00| 175.00 170.00| 175.00 180.00 182.92
despache el carton.
Buscar hormas segin modelo de

88 60.31 60.00| 55.00 58.00 62.00 61.00| 68.00 72.00| 65.00 54.00 61.53
cortes de calzado.
Cortar el cartén que sobresale de

92 . 230.64| 232.00| 234.00 235.00 238.00 224.00| 228.00 225.00| 234.00 230.00 231.06
nivel de la planta de la horma.
Esperar a almacenero para que

112 ) 30.31 30.00| 25.00 28.00 35.00 34.00| 40.00 42.00| 25.00 35.00 32.43
despache la planta segun serie.
Esperar que el almacenero

151 despache badanay terry para la 6.19 10.00 7.00 12.00 5.00 6.00 6.20 10.00 10.40 9.70 8.25
plantilla.
Cortar plantilla segun el molde

156 173.17| 180.00| 200.00 165.00 190.00 201.00| 164.00 160.00| 180.00 204.30 181.75
colocado.
Esperar que el aimacenero

164 ) 30.31 30.00| 35.00 34.00 25.00 40.00| 34.00 24.00| 25.00 28.00 30.53
despache las cajas y bolsas.
Esperar y entregar a almacenero

173 4.80 6.00 7.00 8.00 4.00 4.20 3.00 3.80 4.50 6.00 5.13

las cajas.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N° 79: Resultados del control de inventarios de materia prima clase A.

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO : 2067.52 LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO:  CLASE A : TIEMPO DE SUMINISTRO

A CUERO : PUNTO DE PEDIDO

Entradas Saldos
o | o | o | SO0 | o camasa | S350 o8

01/05/2018 208.00 2067.52 2275.52 5.00| 11377.6 312 5.00 1560 1963.52 5.00 9817.6
02/05/2018 1963.52 0 1963.52 5.00 9817.6 312 5.00 1560 1651.52 5.00 8257.6
03/05/2018 1651.52 0 1651.52 5.00 8257.6 312 5.00 1560 1339.52 5.00 6697.6
04/05/2018 1339.52 0 1339.52 5.00 6697.6 312 5.00 1560 1027.52 5.00 5137.6
05/05/2018 1027.52 0 1027.52 5.00 5137.6 208 5.00 1040 819.52 5.00 4097.6
07/05/2018 819.52 0 819.52 5.00 4097.6 312 5.00 1560 507.52 5.00 2537.6
08/05/2018 507.52 0 507.52 5.00 2537.6 312 5.00 1560 195.52 5.00 977.6
09/05/2018 195.52 2067.52 2263.04 5.00| 11315.2 312 5.00 1560 1951.04 5.00 9755.2
10/05/2018 1951.04 0 1951.04 5.00 9755.2 312 5.00 1560 1639.04 5.00 8195.2
11/05/2018 1639.04 0 1639.04 5.00 8195.2 312 5.00 1560 1327.04 5.00 6635.2
12/05/2018 1327.04 0 1327.04 5.00 6635.2 208 5.00 1040 1119.04 5.00 5595.2
14/05/2018 1119.04 0 1119.04 5.00 5595.2 312 5.00 1560 807.04 5.00 4035.2
15/05/2018 807.04 0 807.04 5.00 4035.2 312 5.00 1560 495.04 5.00 2475.2
16/05/2018 495.04 0 495.04 5.00 2475.2 312 5.00 1560 183.04 5.00 915.2
17/05/2018 183.04 2067.52 2250.56 5.00| 11252.8 312 5.00 1560 1938.56 5.00 9692.8
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18/05/2018 1938.56 0 1938.56 5.00| 9692.8 312 5.00 1560 1626.56 5.00 8132.8
19/05/2018 1626.56 0 1626.56 5.00| 8132.8 208 5.00 1040 1418.56 5.00 7092.8
21/05/2018 1418.56 0 1418.56 5.00| 7092.8 312 5.00 1560 1106.56 5.00 5532.8
22/05/2018 1106.56 0 1106.56 5.00| 5532.8 312 5.00 1560 794.56 5.00 3972.8
23/05/2018 794.56 0 794.56 5.00| 3972.8 312 5.00 1560 482.56 5.00 2412.8
24/05/2018 482.56 0 482.56 5.00| 24128 312 5.00 1560 170.56 5.00 852.8
25/05/2018 170.56 2067.52 2238.08 5.00| 11190.4 312 5.00 1560 1926.08 5.00 9630.4
26/05/2018 1926.08 0 1926.08 5.00| 96304 208 5.00 1040 1718.08 5.00 8590.4
28/05/2018 1718.08 0 1718.08 5.00| 8590.4 312 5.00 1560 1406.08 5.00 7030.4
29/05/2018 1406.08 0 1406.08 5.00| 7030.4 312 5.00 1560 1094.08 5.00 5470.4
30/05/2018 1094.08 0 1094.08 5.00| 54704 312 5.00 1560 782.08 5.00 39104
31/05/2018 782.08 0 782.08 5.00| 39104 312 5.00 1560 470.08 5.00 2350.4
01/06/2018 470.08 0 470.08 5.00| 23504 312 5.00 1560 158.08 5.00 790.4
02/06/2018 158.08 2067.52 2225.6 5.00 11128 208 5.00 1040 2017.6 5.00 10088
04/06/2018 2017.6 0 2017.6 5.00 10088 312 5.00 1560 1705.6 5.00 8528
05/06/2018 1705.6 0 1705.6 5.00 8528 312 5.00 1560 1393.6 5.00 6968
06/06/2018 1393.6 0 1393.6 5.00 6968 312 5.00 1560 1081.6 5.00 5408
07/06/2018 1081.6 0 1081.6 5.00 5408 312 5.00 1560 769.6 5.00 3848
08/06/2018 769.6 0 769.6 5.00 3848 312 5.00 1560 457.6 5.00 2288
09/06/2018 457.6 0 457.6 5.00 2288 208 5.00 1040 249.6 5.00 1248
11/06/2018 249.6 2067.52 2317.12 5.00| 11585.6 312 5.00 1560 2005.12 5.00| 10025.6
12/06/2018 2005.12 0 2005.12 5.00| 10025.6 312 5.00 1560 1693.12 5.00 8465.6
13/06/2018 1693.12 0 1693.12 5.00| 8465.6 312 5.00 1560 1381.12 5.00 6905.6
14/06/2018 1381.12 0 1381.12 5.00| 6905.6 312 5.00 1560 1069.12 5.00 5345.6
15/06/2018 1069.12 0 1069.12 5.00| 5345.6 312 5.00 1560 757.12 5.00 3785.6
16/06/2018 757.12 0 757.12 5.00| 3785.6 208 5.00 1040 549.12 5.00 2745.6
18/06/2018 549.12 0 549.12 5.00| 27456 312 5.00 1560 237.12 5.00 1185.6
19/06/2018 237.12 2067.52 2304.64 5.00| 11523.2 312 5.00 1560 1992.64 5.00 9963.2
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20/06/2018 1992.64 0 1992.64 5.00| 9963.2 312 5.00 1560 1680.64 5.00 8403.2
21/06/2018 1680.64 0 1680.64 5.00| 8403.2 312 5.00 1560 1368.64 5.00 6843.2
22/06/2018 1368.64 0 1368.64 5.00| 6843.2 312 5.00 1560 1056.64 5.00 5283.2
23/06/2018 1056.64 0 1056.64 5.00| 5283.2 208 5.00 1040 848.64 5.00 4243.2
25/06/2018 848.64 0 848.64 5.00| 4243.2 312 5.00 1560 536.64 5.00| 2683.2
26/06/2018 536.64 0 536.64 5.00| 2683.2 312 5.00 1560 224.64 5.00 1123.2
27/06/2018 224.64 1 225.64 5.00| 11282 312 5.00 1560 -86.36 5.00 -431.8

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO : 2703.68 LOTE OPTIMO
GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO
PRODUCTO: CLASE A : TIEMPO DE SUMINISTRO
MATERIA .
PRIMA. BADANA : PUNTO DE PEDIDO
Entradas Saldos
. Costo Costo Costo Costo
Inventario Cantidad Total unitario total Cantidad unitario total
inicial
279 00 535622 | |
01/05/2018 ) 2703.68 2975.68 1.80 4 408 1.80 734.4 2567.68 1.80|4621.824
2567 68 4621.82
02/05/2018 ) 0 2567.68 1.80 4 408 1.80 734.4 2159.68 1.80 | 3887.424
2159.68 3887.42
03/05/2018 ) 0 2159.68 1.80 4 408 1.80 734.4 1751.68 1.80 | 3153.024
1751.68 3153.02
04/05/2018 ) 0 1751.68 1.80 4 408 1.80 734.4 1343.68 1.80|2418.624
1343.68 2418.62
05/05/2018 ) 0 1343.68 1.80 4 272 1.80 489.6 1071.68 1.80|1929.024
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1929.02

07/05/2018| 1071.68 o| 107168 1.80 4 408 180 7344 663.68 1.80 | 1194.624
663,68 119462

08/05/2018 0 663.68 1.80 4 408 180| 7344 25568 1.80| 460.224
255 68 5326.84

09/05/2018 2703.68|  2959.36 1.80 8 408 180| 7344|  2551.36 1.80 | 4592.448
2551 36 450244

10/05/2018 0| 2551.36 1.80 8 408 180| 7344| 214336 1.80 | 3858.048
2143.36 3858.04

11/05/2018 0| 214336 1.80 8 408 180| 7344| 173536 1.80|3123.648
1735.36 3123.64

12/05/2018 0| 173536 1.80 8 272 180| 489.6|  1463.36 1.80 | 2634.048
1463.36 2634.04

14/05/2018 o| 146336 1.80 8 408 180| 7344|  1055.36 1.80 | 1899.648
1055.36 1899.64

15/05/2018 0| 105536 1.80 8 408 180| 7344 647.36 1.80 | 1165.248
647 36 116524

16/05/2018 0 647.36 1.80 8 408 180| 7344 239.36 1.80| 430.848
239,36 529747

17/05/2018 2703.68| 2943.04 1.80 2 408 180| 7344| 253504 1.80 | 4563.072
2535 04 4563.07

18/05/2018 0| 2535.04 1.80 2 408 180| 7344| 2127.04 1.80 | 3828.672
2127.04 3828.67

19/05/2018 o| 2127.04 1.80 2 272 180| 4896| 1855.04 1.80 | 3339.072
165504 3339.07

21/05/2018 0| 1855.04 1.80 2 408 180| 7344| 1447.04 1.80 | 2604.672
1447.04 2604.67

22/05/2018 0| 1447.04 1.80 2 408 180| 7344|  1039.04 1.80 | 1870.272
1039.04 187027

23/05/2018 0| 1039.04 1.80 2 408 180| 7344 631.04 1.80 | 1135.872
3104 1135.87

24/05/2018 0 631.04 1.80 2 408 180| 7344 223.04 1.80| 401.472
223,04 5268.09

25/05/2018 270368| 292672 1.80 6 408 180| 7344| 251872 1.80 | 4533.696
2518.72 R

26/05/2018 o| 251872 1.80 6 272 1.80| 489.6| 224672 1.80 | 4044.096
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4044.09

28/05/2018 |  2246.72 0| 224672 1.80 6 408 180| 734.4| 183872 1.80 | 3309.696
1838.72 3309.69

29/05/2018 o| 183872 1.80 6 408 180| 7344| 143072 1.80 | 2575.296
1430.72 2575.29

30/05/2018 o| 143072 1.80 6 408 180| 7344| 102272 1.80 | 1840.896
1022.72 1840.89

31/05/2018 o| 102272 1.80 6 408 180| 7344 614.72 1.80 | 1106.496
614,72 1106.49

01/06/2018 0 614.72 1.80 6 408 180| 7344 206.72 1.80| 372.096

02/06/2018|  206.72 2703.68 2910.4 1.80| 5238.72 272 180| 4896 2638.4 1.80| 4749.12

04/06/2018|  2638.4 0 2638.4 1.80| 474912 408 180| 7344 2230.4 1.80| 4014.72

05/06/2018|  2230.4 0 2230.4 1.80| 4014.72 408 180| 7344 1822.4 1.80| 3280.32

06/06/2018|  1822.4 0 1822.4 1.80| 328032 408 180| 7344 1414.4 1.80| 254592

07/06/2018|  1414.4 0 1414.4 1.80| 254592 408 180| 7344 1006.4 1.80| 1811.52

08/06/2018|  1006.4 0 1006.4 1.80| 181152 408 180| 7344 598.4 1.80| 1077.12

09/06/2018|  598.4 0 598.4 1.80| 1077.12 272 1.80| 489.6 326.4 1.80| 587.52
2264 5454 14

11/06/2018 2703.68|  3030.08 1.80 4 408 1.80| 7344| 262208 1.80 | 4719.744
262,08 4719.74

12/06/2018 o| 262208 1.80 4 408 180| 7344| 221408 1.80 | 3985.344
2214.08 398534

13/06/2018 o| 221408 1.80 4 408 1.80| 7344|  1806.08 1.80 | 3250.944
1606.08 3250.94

14/06/2018 0| 1806.08 1.80 4 408 180| 7344| 139808 1.80 | 2516.544
1398.08 251654

15/06/2018 0| 1398.08 1.80 4 408 180| 7344 990.08 1.80 | 1782.144
990.08 1782.14

16/06/2018 0 990.08 1.80 4 272 1.80| 489.6 718.08 1.80 | 1292.544
18.08 129254

18/06/2018 0 718.08 1.80 4 408 180| 7344 310.08 1.80| 558.144
210,08 542476

19/06/2018 270368| 3013.76 1.80 8 408 1.80| 7344|  2605.76 1.80 | 4690.368
2605.76 4690.36

20/06/2018 0| 2605.76 1.80 8 408 180| 7344| 2197.76 1.80 | 3955.968
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2197.76 3955.96

21/06/2018 0 2197.76 1.80 8 408 1.80 734.4 1789.76 1.80| 3221.568
1789.76 3221.56

22/06/2018 0 1789.76 1.80 8 408 1.80 734.4 1381.76 1.80| 2487.168
1381.76 2487.16

23/06/2018 0 1381.76 1.80 8 272 1.80| 489.6 1109.76 1.80| 1997.568
1109.76 1997.56

25/06/2018 0 1109.76 1.80 8 408 1.80 734.4 701.76 1.80| 1263.168
701.76 1263.16

26/06/2018 0 701.76 1.80 8 408 1.80 734.4 293.76 1.80| 528.768

27/06/2018 293.76 0 293.76 1.80| 528.768 408 1.80 734.4 -114.24 1.80| -205.632

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO : . PIES LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE A : DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO

II\DAF'?IL%AR:IA PLANTA : DOCENA PUNTO DE PEDIDO

Entradas ~~ Saldos
o | cancas | To | oS0 Cantivad | 00210 | Costo

01/05/2018 8.00 79.52 87.52 50.00 4376 12 50.00 75.52 50.00 3776
02/05/2018 75.52 0 75.52 50.00 3776 12 50.00 600 63.52 50.00 3176
03/05/2018 63.52 0 63.52 50.00 3176 12 50.00 600 51.52 50.00 2576
04/05/2018 51.52 0 51.52 50.00 2576 12 50.00 600 39.52 50.00 1976
05/05/2018 39.52 0 39.52 50.00 1976 8 50.00 400 31.52 50.00 1576
07/05/2018 31.52 0 31.52 50.00 1576 12 50.00 600 19.52 50.00 976
08/05/2018 19.52 0 19.52 50.00 976 12 50.00 600 7.52 50.00 376
09/05/2018 7.52 79.52 87.04 50.00 4352 12 50.00 600 75.04 50.00 3752
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10/05/2018 75.04 0 75.04 50.00 3752 12 50.00 600 63.04 50.00 3152
11/05/2018 63.04 0 63.04 50.00 3152 12 50.00 600 51.04 50.00 2552
12/05/2018 51.04 0 51.04 50.00 2552 8 50.00 400 43.04 50.00 2152
14/05/2018 43.04 0 43.04 50.00 2152 12 50.00 600 31.04 50.00 1552
15/05/2018 31.04 0 31.04 50.00 1552 12 50.00 600 19.04 50.00 952
16/05/2018 19.04 0 19.04 50.00 952 12 50.00 600 7.04 50.00 352
17/05/2018 7.04 79.52 86.56 50.00 4328 12 50.00 600 74.56 50.00 3728
18/05/2018 74.56 0 74.56 50.00 3728 12 50.00 600 62.56 50.00 3128
19/05/2018 62.56 0 62.56 50.00 3128 8 50.00 400 54.56 50.00 2728
21/05/2018 54.56 0 54.56 50.00 2728 12 50.00 600 42.56 50.00 2128
22/05/2018 42.56 0 42.56 50.00 2128 12 50.00 600 30.56 50.00 1528
23/05/2018 30.56 0 30.56 50.00 1528 12 50.00 600 18.56 50.00 928
24/05/2018 18.56 0 18.56 50.00 928 12 50.00 600 6.56 50.00 328
25/05/2018 6.56 79.52 86.08 50.00 4304 12 50.00 600 74.08 50.00 3704
26/05/2018 74.08 0 74.08 50.00 3704 8 50.00 400 66.08 50.00 3304
28/05/2018 66.08 0 66.08 50.00 3304 12 50.00 600 54.08 50.00 2704
29/05/2018 54.08 0 54.08 50.00 2704 12 50.00 600 42.08 50.00 2104
30/05/2018 42.08 0 42.08 50.00 2104 12 50.00 600 30.08 50.00 1504
31/05/2018 30.08 0 30.08 50.00 1504 12 50.00 600 18.08 50.00 904
01/06/2018 18.08 0 18.08 50.00 904 12 50.00 600 6.08 50.00 304
02/06/2018 6.08 79.52 85.6 50.00 4280 8 50.00 400 77.6 50.00 3880
04/06/2018 77.6 0 77.6 50.00 3880 12 50.00 600 65.6 50.00 3280
05/06/2018 65.6 0 65.6 50.00 3280 12 50.00 600 53.6 50.00 2680
06/06/2018 53.6 0 53.6 50.00 2680 12 50.00 600 41.6 50.00 2080
07/06/2018 41.6 0 41.6 50.00 2080 12 50.00 600 29.6 50.00 1480
08/06/2018 29.6 0 29.6 50.00 1480 12 50.00 600 17.6 50.00 880
09/06/2018 17.6 0 17.6 50.00 880 8 50.00 400 9.6 50.00 480
11/06/2018 9.6 79.52 89.12 50.00 4456 12 50.00 600 77.12 50.00 3856
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12/06/2018 77.12 0 77.12 50.00 3856 12 50.00 600 65.12 50.00 3256
13/06/2018 65.12 0 65.12 50.00 3256 12 50.00 600 53.12 50.00 2656
14/06/2018 53.12 0 53.12 50.00 2656 12 50.00 600 41.12 50.00 2056
15/06/2018 41.12 0 41.12 50.00 2056 12 50.00 600 29.12 50.00 1456
16/06/2018 29.12 0 29.12 50.00 1456 8 50.00 400 21.12 50.00 1056
18/06/2018 21.12 0 21.12 50.00 1056 12 50.00 600 9.12 50.00 456
19/06/2018 9.12 79.52 88.64 50.00 4432 12 50.00 600 76.64 50.00 3832
20/06/2018 76.64 0 76.64 50.00 3832 12 50.00 600 64.64 50.00 3232
21/06/2018 64.64 0 64.64 50.00 3232 12 50.00 600 52.64 50.00 2632
22/06/2018 52.64 0 52.64 50.00 2632 12 50.00 600 40.64 50.00 2032
23/06/2018 40.64 0 40.64 50.00 2032 8 50.00 400 32.64 50.00 1632
25/06/2018 32.64 0 32.64 50.00 1632 12 50.00 600 20.64 50.00 1032
26/06/2018 20.64 0 20.64 50.00 1032 12 50.00 600 8.64 50.00 432
27/06/2018 8.64 0 8.64 50.00 432 12 50.00 600 -3.36 50.00 -168

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO PIES LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE A DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA

PRIMA: CAJAS DOCENA PUNTO DE PEDIDO

Entradas Saldos
Inventario . Costo Costo Costo
inicial Cantidad Total unitario Cantidad unitario total

01/05/2018 8.00 79.52 87.52 10.00 875.2 10.00 75.52 10.00 755.2
02/05/2018 75.52 0 75.52 10.00 755.2 12 10.00 120 63.52 10.00 635.2
03/05/2018 63.52 0 63.52 10.00 635.2 12 10.00 120 51.52 10.00 515.2
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04/05/2018 51.52 0 51.52 10.00 515.2 12 10.00 120 39.52 10.00 395.2
05/05/2018 39.52 0 39.52 10.00 395.2 8 10.00 80 31.52 10.00 315.2
07/05/2018 31.52 0 31.52 10.00 315.2 12 10.00 120 19.52 10.00 195.2
08/05/2018 19.52 0 19.52 10.00 195.2 12 10.00 120 7.52 10.00 75.2
09/05/2018 7.52 79.52 87.04 10.00 870.4 12 10.00 120 75.04 10.00 750.4
10/05/2018 75.04 0 75.04 10.00 750.4 12 10.00 120 63.04 10.00 630.4
11/05/2018 63.04 0 63.04 10.00 630.4 12 10.00 120 51.04 10.00 510.4
12/05/2018 51.04 0 51.04 10.00 510.4 8 10.00 80 43.04 10.00 430.4
14/05/2018 43.04 0 43.04 10.00 430.4 12 10.00 120 31.04 10.00 3104
15/05/2018 31.04 0 31.04 10.00 310.4 12 10.00 120 19.04 10.00 190.4
16/05/2018 19.04 0 19.04 10.00 1904 12 10.00 120 7.04 10.00 70.4
17/05/2018 7.04 79.52 86.56 10.00 865.6 12 10.00 120 74.56 10.00 745.6
18/05/2018 74.56 0 74.56 10.00 745.6 12 10.00 120 62.56 10.00 625.6
19/05/2018 62.56 0 62.56 10.00 625.6 8 10.00 80 54.56 10.00 545.6
21/05/2018 54.56 0 54.56 10.00 545.6 12 10.00 120 42.56 10.00 425.6
22/05/2018 42.56 0 42.56 10.00 425.6 12 10.00 120 30.56 10.00 305.6
23/05/2018 30.56 0 30.56 10.00 305.6 12 10.00 120 18.56 10.00 185.6
24/05/2018 18.56 0 18.56 10.00 185.6 12 10.00 120 6.56 10.00 65.6
25/05/2018 6.56 79.52 86.08 10.00 860.8 12 10.00 120 74.08 10.00 740.8
26/05/2018 74.08 0 74.08 10.00 740.8 8 10.00 80 66.08 10.00 660.8
28/05/2018 66.08 0 66.08 10.00 660.8 12 10.00 120 54.08 10.00 540.8
29/05/2018 54.08 0 54.08 10.00 540.8 12 10.00 120 42.08 10.00 420.8
30/05/2018 42.08 0 42.08 10.00 420.8 12 10.00 120 30.08 10.00 300.8
31/05/2018 30.08 0 30.08 10.00 300.8 12 10.00 120 18.08 10.00 180.8
01/06/2018 18.08 0 18.08 10.00 180.8 12 10.00 120 6.08 10.00 60.8
02/06/2018 6.08 79.52 85.6 10.00 856 8 10.00 80 77.6 10.00 776
04/06/2018 77.6 0 77.6 10.00 776 12 10.00 120 65.6 10.00 656
05/06/2018 65.6 0 65.6 10.00 656 12 10.00 120 53.6 10.00 536
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06/06/2018 53.6 0 53.6 10.00 536 12 10.00 120 41.6 10.00 416
07/06/2018 41.6 0 41.6 10.00 416 12 10.00 120 29.6 10.00 296
08/06/2018 29.6 0 29.6 10.00 296 12 10.00 120 17.6 10.00 176
09/06/2018 17.6 0 17.6 10.00 176 8 10.00 80 9.6 10.00 96
11/06/2018 9.6 79.52 89.12 10.00 891.2 12 10.00 120 77.12 10.00 771.2
12/06/2018 77.12 0 77.12 10.00 771.2 12 10.00 120 65.12 10.00 651.2
13/06/2018 65.12 0 65.12 10.00 651.2 12 10.00 120 53.12 10.00 531.2
14/06/2018 53.12 0 53.12 10.00 531.2 12 10.00 120 41.12 10.00 411.2
15/06/2018 41.12 0 41.12 10.00 411.2 12 10.00 120 29.12 10.00 291.2
16/06/2018 29.12 0 29.12 10.00 291.2 8 10.00 80 21.12 10.00 211.2
18/06/2018 21.12 0 21.12 10.00 211.2 12 10.00 120 9.12 10.00 91.2
19/06/2018 9.12 79.52 88.64 10.00 886.4 12 10.00 120 76.64 10.00 766.4
20/06/2018 76.64 0 76.64 10.00 766.4 12 10.00 120 64.64 10.00 646.4
21/06/2018 64.64 0 64.64 10.00 646.4 12 10.00 120 52.64 10.00 526.4
22/06/2018 52.64 0 52.64 10.00 526.4 12 10.00 120 40.64 10.00 406.4
23/06/2018 40.64 0 40.64 10.00 406.4 8 10.00 80 32.64 10.00 326.4
25/06/2018 32.64 0 32.64 10.00 326.4 12 10.00 120 20.64 10.00 206.4
26/06/2018 20.64 0 20.64 10.00 206.4 12 10.00 120 8.64 10.00 86.4
27/06/2018 8.64 0 8.64 10.00 86.4 12 10.00 120 -3.36 10.00 -33.6

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 81: Resultados del control de inventarios de materia prima clase B.

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICERO : LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE B : TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: PEGAMENTO : PUNTO DE PEDIDO

Entradas \ Saldos
In\_/e_nt_ario Cantidad | Total C_ost_o Cantidad C.OSt.O CEie
inicial unitario unitario total

01/05/2018 2.00 42.6| 44.60 36.00| 1605.6 3 36.00 108 41.60 36.00| 1497.6
02/05/2018 41.6 0 41.6 36.00| 1497.6 3 36.00 108 38.6 36.00| 1389.6
03/05/2018 38.6 0 38.6 36.00| 1389.6 3 36.00 108 35.6 36.00| 1281.6
04/05/2018 35.6 0 35.6 36.00| 1281.6 3 36.00 108 32.6 36.00| 1173.6
05/05/2018 32.6 0 32.6 36.00| 1173.6 2 36.00 72 30.6 36.00| 1101.6
07/05/2018 30.6 0 30.6 36.00| 1101.6 3 36.00 108 27.6 36.00 993.6
08/05/2018 27.6 0 27.6 36.00 993.6 3 36.00 108 24.6 36.00 885.6
09/05/2018 24.6 0 24.6 36.00 885.6 3 36.00 108 21.6 36.00 777.6
10/05/2018 21.6 0 21.6 36.00 777.6 3 36.00 108 18.6 36.00 669.6
11/05/2018 18.6 0 18.6 36.00 669.6 3 36.00 108 15.6 36.00 561.6
12/05/2018 15.6 0 15.6 36.00 561.6 2 36.00 72 13.6 36.00 489.6
14/05/2018 13.6 0 13.6 36.00 489.6 3 36.00 108 10.6 36.00 381.6
15/05/2018 10.6 0 10.6 36.00 381.6 3 36.00 108 7.6 36.00 273.6
16/05/2018 7.6 0 7.6 36.00 273.6 3 36.00 108 4.6 36.00 165.6
17/05/2018 4.6 0 4.6 36.00 165.6 3 36.00 108 1.6 36.00 57.6
18/05/2018 16 42.6 44.2 36.00| 1591.2 3 36.00 108 41.2 36.00| 1483.2
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19/05/2018 41.2 0 41.2 36.00| 1483.2 2 36.00 72 39.2 36.00| 1411.2
21/05/2018 39.2 0 39.2 36.00| 1411.2 3 36.00 108 36.2 36.00| 1303.2
22/05/2018 36.2 0 36.2 36.00| 1303.2 3 36.00 108 33.2 36.00| 1195.2
23/05/2018 33.2 0 33.2 36.00| 1195.2 3 36.00 108 30.2 36.00| 1087.2
24/05/2018 30.2 0 30.2 36.00| 1087.2 3 36.00 108 27.2 36.00 979.2
25/05/2018 27.2 0 27.2 36.00 979.2 3 36.00 108 24.2 36.00 871.2
26/05/2018 24.2 0 24.2 36.00 871.2 2 36.00 72 22.2 36.00 799.2
28/05/2018 22.2 0 22.2 36.00 799.2 3 36.00 108 19.2 36.00 691.2
29/05/2018 19.2 0 19.2 36.00 691.2 3 36.00 108 16.2 36.00 583.2
30/05/2018 16.2 0 16.2 36.00 583.2 3 36.00 108 13.2 36.00 475.2
31/05/2018 13.2 0 13.2 36.00 475.2 3 36.00 108 10.2 36.00 367.2
01/06/2018 10.2 0 10.2 36.00 367.2 3 36.00 108 7.2 36.00 259.2
02/06/2018 7.2 0 7.2 36.00 259.2 2 36.00 72 5.2 36.00 187.2
04/06/2018 5.2 0 5.2 36.00 187.2 3 36.00 108 2.2 36.00 79.2
05/06/2018 2.2 42.6 44.8 36.00| 1612.8 3 36.00 108 41.8 36.00| 1504.8
06/06/2018 41.8 0 41.8 36.00| 1504.8 3 36.00 108 38.8 36.00| 1396.8
07/06/2018 38.8 0 38.8 36.00| 1396.8 3 36.00 108 35.8 36.00| 1288.8
08/06/2018 35.8 0 35.8 36.00| 1288.8 3 36.00 108 32.8 36.00| 1180.8
09/06/2018 32.8 0 32.8 36.00| 1180.8 2 36.00 72 30.8 36.00| 1108.8
11/06/2018 30.8 0 30.8 36.00| 1108.8 3 36.00 108 27.8 36.00| 1000.8
12/06/2018 27.8 0 27.8 36.00| 1000.8 3 36.00 108 24.8 36.00 892.8
13/06/2018 24.8 0 24.8 36.00 892.8 3 36.00 108 21.8 36.00 784.8
14/06/2018 21.8 0 21.8 36.00 784.8 3 36.00 108 18.8 36.00 676.8
15/06/2018 18.8 0 18.8 36.00| 676.8 3 36.00 108 15.8 36.00 568.8
16/06/2018 15.8 0 15.8 36.00 568.8 2 36.00 72 13.8 36.00 496.8
18/06/2018 13.8 0 13.8 36.00 496.8 3 36.00 108 10.8 36.00 388.8
19/06/2018 10.8 0 10.8 36.00 388.8 3 36.00 108 7.8 36.00 280.8
20/06/2018 7.8 0 7.8 36.00| 280.8 3 36.00 108 4.8 36.00 172.8
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21/06/2018 4.8 0 4.8 36.00 172.8 3 36.00 108 18 36.00 64.8
22/06/2018 1.8 13 14.8 36.00 532.8 3 36.00 108 11.8 36.00 424.8
23/06/2018 11.8 0 11.8 36.00 424.8 2 36.00 72 9.8 36.00 352.8
25/06/2018 9.8 0 9.8 36.00 352.8 3 36.00 108 6.8 36.00 2448
26/06/2018 6.8 0 6.8 36.00 244.8 3 36.00 108 3.8 36.00 136.8
27/06/2018 3.8 0 3.8 36.00 136.8 3 36.00 108 0.8 36.00 28.8

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO : LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE B : TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: CEMENTO : PUNTO DE PEDIDO

Entradas Saldos
et | cantaa | Total | 9051 cantiad 0510 GEL0

01/05/2018 0.18 3.834 4,01 220.00| 883.08 0.24 220.00 52.8 3.77 220.00| 830.28
02/05/2018 3.774 0| 3.774 220.00| 830.28 0.24 220.00 52.8 3.534 220.00| 777.48
03/05/2018 3.534 0| 3534 220.00| 777.48 0.24 220.00 52.8 3.294 220.00| 724.68
04/05/2018 3.294 0| 3.294 220.00| 724.68 0.24 220.00 52.8 3.054 220.00| 671.88
05/05/2018 3.054 0| 3.054 220.00| 671.88 0.16 220.00 35.2 2.894 220.00| 636.68
07/05/2018 2.894 0| 2.89%4 220.00| 636.68 0.24 220.00 52.8 2.654 220.00| 583.88
08/05/2018 2.654 0| 2.654 220.00| 583.88 0.24 220.00 52.8 2414 220.00| 531.08
09/05/2018 2.414 0| 2414 220.00| 531.08 0.24 220.00 52.8 2.174 220.00| 478.28
10/05/2018 2.174 0| 2174 220.00| 478.28 0.24 220.00 52.8 1.934 220.00| 425.48
11/05/2018 1.934 0| 1.934 220.00| 425.48 0.24 220.00 52.8 1.694 220.00| 372.68
12/05/2018 1.694 0| 1.694 220.00| 372.68 0.16 220.00 35.2 1.534 220.00| 337.48
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14/05/2018 1.534 0| 1534 220.00| 337.48 0.24 220.00 52.8 1.294 220.00| 284.68
15/05/2018 1.294 0] 1294 220.00| 284.68 0.24 220.00 52.8 1.054 220.00| 231.88
16/05/2018 1.054 0] 1.054 220.00| 231.88 0.24 220.00 52.8 0.814 220.00| 179.08
17/05/2018 0.814 0| 0.814 220.00| 179.08 0.24 220.00 52.8 0.574 220.00| 126.28
18/05/2018 0.574 0| 0574 220.00| 126.28 0.24 220.00 52.8 0.334 220.00 73.48
19/05/2018 0.334 0| 0.334 220.00 73.48 0.16 220.00 35.2 0.174 220.00 38.28
21/05/2018 0.174 3.834| 4.008 220.00| 881.76 0.24 220.00 52.8 3.768 220.00| 828.96
22/05/2018 3.768 0| 3.768 220.00| 828.96 0.24 220.00 52.8 3.528 220.00| 776.16
23/05/2018 3.528 0| 3.528 220.00| 776.16 0.24 220.00 52.8 3.288 220.00| 723.36
24/05/2018 3.288 0| 3.288 220.00| 723.36 0.24 220.00 52.8 3.048 220.00| 670.56
25/05/2018 3.048 0| 3.048 220.00| 670.56 0.24 220.00 52.8 2.808 220.00| 617.76
26/05/2018 2.808 0| 2.808 220.00| 617.76 0.16 220.00 35.2 2.648 220.00| 582.56
28/05/2018 2.648 0| 2.648 220.00| 582.56 0.24 220.00 52.8 2.408 220.00| 529.76
29/05/2018 2.408 0| 2408 220.00| 529.76 0.24 220.00 52.8 2.168 220.00| 476.96
30/05/2018 2.168 0| 2168 220.00| 476.96 0.24 220.00 52.8 1.928 220.00| 424.16
31/05/2018 1.928 0| 1.928 220.00| 424.16 0.24 220.00 52.8 1.688 220.00| 371.36
01/06/2018 1.688 0| 1.688 220.00| 371.36 0.24 220.00 52.8 1.448 220.00| 318.56
02/06/2018 1.448 0| 1.448 220.00| 318.56 0.16 220.00 35.2 1.288 220.00| 283.36
04/06/2018 1.288 0| 1.288 220.00| 283.36 0.24 220.00 52.8 1.048 220.00| 230.56
05/06/2018 1.048 0| 1.048 220.00| 230.56 0.24 220.00 52.8 0.808 220.00| 177.76
06/06/2018 0.808 0| 0.808 220.00| 177.76 0.24 220.00 52.8 0.568 220.00| 124.96
07/06/2018 0.568 0| 0.568 220.00| 124.96 0.24 220.00 52.8 0.328 220.00 72.16
08/06/2018 0.328 0| 0.328 220.00 72.16 0.24 220.00 52.8 0.088 220.00 19.36
09/06/2018 0.088 3.834| 3.922 220.00| 862.84 0.16 220.00 35.2 3.762 220.00| 827.64
11/06/2018 3.762 0| 3.762 220.00| 827.64 0.24 220.00 52.8 3.522 220.00| 774.84
12/06/2018 3.522 0| 3.522 220.00| 774.84 0.24 220.00 52.8 3.282 220.00| 722.04
13/06/2018 3.282 0| 3.282 220.00| 722.04 0.24 220.00 52.8 3.042 220.00| 669.24
14/06/2018 3.042 0| 3.042 220.00| 669.24 0.24 220.00 52.8 2.802 220.00| 616.44
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15/06/2018 2.802 0| 2.802 220.00| 616.44 0.24 220.00 52.8 2.562 220.00| 563.64
16/06/2018 2.562 0| 2.562 220.00| 563.64 0.16 220.00 35.2 2.402 220.00| 528.44
18/06/2018 2.402 0| 2.402 220.00| 528.44 0.24 220.00 52.8 2.162 220.00| 475.64
19/06/2018 2.162 0| 2162 220.00| 475.64 0.24 220.00 52.8 1.922 220.00| 422.84
20/06/2018 1.922 0| 1.922 220.00| 422.84 0.24 220.00 52.8 1.682 220.00| 370.04
21/06/2018 1.682 0| 1.682 220.00| 370.04 0.24 220.00 52.8 1.442 220.00| 317.24
22/06/2018 1.442 0| 1.442 220.00| 317.24 0.24 220.00 52.8 1.202 220.00| 264.44
23/06/2018 1.202 0| 1.202 220.00| 264.44 0.16 220.00 35.2 1.042 220.00| 229.24
25/06/2018 1.042 0| 1.042 220.00| 229.24 0.24 220.00 52.8 0.802 220.00| 176.44
26/06/2018 0.802 0| 0.802 220.00| 176.44 0.24 220.00 52.8 0.562 220.00| 123.64
27/06/2018 0.562 0| 0.562 220.00| 123.64 0.24 220.00 52.8 0.322 220.00 70.84

EMILY 'S CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO PIES LOTE OPTIMO
GERENTE: MARIA FLORES BRICENO TR: 15 DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO
PRODUCTO: CLASEB TS: 1 DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO
MATERIA PRIMA: HEBILLAS Pp: . DOCENA PUNTO DE PEDIDO
Entradas Saldos
In\_/e_nt_ario Cantidad | Total C_ost_o Closty Cantidad Gl izt
inicial unitario total unitario total
01/05/2018 8.00 170.4| 178.40 4,50 802.8 12 4,50 166 40 4.50 748.8
02/05/2018 166.4 0| 166.4 4,50 748.8 12 4,50 54 154.4 4.50 694.8
03/05/2018 154.4 0| 154.4 4,50 694.8 12 4,50 54 142.4 4.50 640.8
04/05/2018 142.4 0| 1424 4,50 640.8 12 4,50 54 130.4 4.50 586.8
05/05/2018 130.4 0| 1304 4,50 586.8 8 4,50 36 122.4 4.50 550.8
07/05/2018 122.4 0| 1224 4,50 550.8 12 4,50 54 110.4 4.50 496.8
08/05/2018 110.4 0| 1104 4,50 496.8 12 4,50 54 98.4 4.50 442.8
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09/05/2018 98.4 0 98.4 4.50 442.8 12 4.50 54 86.4 4.50 388.8
10/05/2018 86.4 0 86.4 4.50 388.8 12 4.50 54 74.4 4.50 334.8
11/05/2018 74.4 0 74.4 4.50 334.8 12 4.50 54 62.4 4.50 280.8
12/05/2018 62.4 0 62.4 4.50 280.8 8 4.50 36 54.4 4.50 2448
14/05/2018 54.4 0 54 .4 4.50 244.8 12 4.50 54 42.4 4.50 190.8
15/05/2018 42.4 0 424 4.50 190.8 12 4.50 54 30.4 4.50 136.8
16/05/2018 30.4 0 30.4 4.50 136.8 12 4.50 54 18.4 4.50 82.8
17/05/2018 18.4 0 18.4 4.50 82.8 12 4.50 54 6.4 4.50 28.8
18/05/2018 6.4 1704| 1768 4.50 795.6 12 4.50 54 164.8 4.50 741.6
19/05/2018 164.8 0| 16438 4.50 741.6 8 4.50 36 156.8 4.50 705.6
21/05/2018 156.8 0| 156.8 4.50 705.6 12 4.50 54 144.8 4.50 651.6
22/05/2018 144.8 0| 1448 4.50 651.6 12 4.50 54 132.8 4.50 597.6
23/05/2018 132.8 0| 13238 4.50 597.6 12 4.50 54 120.8 4.50 543.6
24/05/2018 120.8 0| 12038 4.50 543.6 12 4.50 54 108.8 4.50 489.6
25/05/2018 108.8 0| 10838 4.50 489.6 12 4.50 54 96.8 4.50 435.6
26/05/2018 96.8 0 96.8 4.50 435.6 8 4.50 36 88.8 4.50 399.6
28/05/2018 88.8 0 88.8 4.50 399.6 12 4.50 54 76.8 4.50 345.6
29/05/2018 76.8 0 76.8 4.50 345.6 12 4.50 54 64.8 4.50 291.6
30/05/2018 64.8 0 64.8 4.50 291.6 12 4.50 54 52.8 4.50 237.6
31/05/2018 52.8 0 52.8 4.50 237.6 12 4.50 54 40.8 4.50 183.6
01/06/2018 40.8 0 40.8 4.50 183.6 12 4.50 54 28.8 4.50 129.6
02/06/2018 28.8 0 28.8 4.50 129.6 8 4.50 36 20.8 4.50 93.6
04/06/2018 20.8 0 20.8 4.50 93.6 12 4.50 54 8.8 4.50 39.6
05/06/2018 8.8 170.4| 179.2 4.50 806.4 12 4.50 54 167.2 4.50 752.4
06/06/2018 167.2 0| 167.2 4.50 752.4 12 4.50 54 155.2 4.50 698.4
07/06/2018 155.2 0| 155.2 4.50 698.4 12 4.50 54 143.2 4.50 644.4
08/06/2018 143.2 0| 1432 4.50 644.4 12 4.50 54 131.2 4.50 590.4
09/06/2018 131.2 0| 131.2 4.50 590.4 8 4.50 36 123.2 4.50 554.4
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11/06/2018 123.2 0| 1232 4.50 554 .4 12 4.50 54 111.2 4.50 500.4
12/06/2018 111.2 0| 1112 4.50 500.4 12 4.50 54 99.2 4.50 446.4
13/06/2018 99.2 0 99.2 4.50 446.4 12 4.50 54 87.2 4.50 392.4
14/06/2018 87.2 0 87.2 4.50 392.4 12 4.50 54 75.2 4.50 338.4
15/06/2018 75.2 0 75.2 4.50 338.4 12 4.50 54 63.2 4.50 284.4
16/06/2018 63.2 0 63.2 4.50 284.4 8 4.50 36 55.2 4.50 248.4
18/06/2018 55.2 0 55.2 4.50 248.4 12 4.50 54 43.2 4.50 194.4
19/06/2018 43.2 0 43.2 4.50 1944 12 4.50 54 31.2 4.50 140.4
20/06/2018 31.2 0 31.2 4.50 1404 12 4.50 54 19.2 4.50 86.4
21/06/2018 19.2 0 19.2 4.50 86.4 12 4.50 54 7.2 4.50 32.4
22/06/2018 7.2 50 57.2 4.50 257.4 12 4.50 54 45.2 4.50 203.4
23/06/2018 45.2 0 45.2 4.50 203.4 8 4.50 36 37.2 450 167.4
25/06/2018 37.2 0 37.2 4.50 167.4 12 4.50 54 25.2 450 1134
26/06/2018 25.2 0 25.2 4.50 1134 12 4.50 54 13.2 4.50 59.4
27/06/2018 13.2 0 13.2 4.50 594 12 4.50 54 12 4.50 5.4

CONTROL DE INVENTARIO

OSCAR CRUZ BRICENO

RESPONSABLE: LOTE OPTIMO
GERENTE: MARIA FLORES BRICENO TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO
PRODUCTO: CLASE B TIEMPO DE SUMINISTRO
MATERIA PRIMA: BRILLO PUNTO DE PEDIDO
Entradas Saldos
In\_/e_nt_arlo Cantidad Total C95t9 Cantidad C93t9 Costo
inicial unitario unitario total
01/05/2018 0.67 14.20 14.87 32.00| 475.73 0.96 32.00 30.72 13.91 32.00| 445.01
02/05/2018 13.91 0.00 13.91 32.00| 445.01 0.96 32.00 30.72 12.95 32.00| 414.29
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03/05/2018 12.95 0.00| 1295 32.00| 414.29 0.96 32.00 30.72 11.99 32.00| 383.57
04/05/2018 11.99 0.00f 11.99 32.00| 383.57 0.96 32.00 30.72 11.03 32.00| 352.85
05/05/2018 11.03 0.00| 11.03 32.00| 352.85 0.64 32.00 20.48 10.39 32.00| 332.37
07/05/2018 10.39 0.00| 10.39 32.00| 332.37 0.96 32.00 30.72 9.43 32.00| 301.65
08/05/2018 9.43 0.00 9.43 32.00| 301.65 0.96 32.00 30.72 8.47 32.00| 270.93
09/05/2018 8.47 0.00 8.47 32.00| 270.93 0.96 32.00 30.72 7.51 32.00| 240.21
10/05/2018 7.51 0.00 7.51 32.00| 240.21 0.96 32.00 30.72 6.55 32.00| 209.49
11/05/2018 6.55 0.00 6.55 32.00| 209.49 0.96 32.00 30.72 5.59 32.00| 178.77
12/05/2018 5.59 0.00 5.59 32.00| 178.77 0.64 32.00 20.48 4.95 32.00| 158.29
14/05/2018 4.95 0.00 4.95 32.00| 158.29 0.96 32.00 30.72 3.99 32.00| 127.57
15/05/2018 3.99 0.00 3.99 32.00| 12757 0.96 32.00 30.72 3.03 32.00 96.85
16/05/2018 3.03 0.00 3.03 32.00 96.85 0.96 32.00 30.72 2.07 32.00 66.13
17/05/2018 2.07 0.00 2.07 32.00 66.13 0.96 32.00 30.72 1.11 32.00 35.41
18/05/2018 1.11 0.00 111 32.00 3541 0.96 32.00 30.72 0.15 32.00 4.69
19/05/2018 0.15 1420 1435 32.00| 459.09 0.64 32.00 20.48 13.71 32.00| 438.61
21/05/2018 13.71 0.00| 13.71 32.00| 438.61 0.96 32.00 30.72 12.75 32.00| 407.89
22/05/2018 12.75 0.00] 1275 32.00| 407.89 0.96 32.00 30.72 11.79 32.00| 377.17
23/05/2018 11.79 0.00| 11.79 32.00| 377.17 0.96 32.00 30.72 10.83 32.00| 346.45
24/05/2018 10.83 0.00| 10.83 32.00| 346.45 0.96 32.00 30.72 9.87 32.00| 315.73
25/05/2018 9.87 0.00 9.87 32.00| 315.73 0.96 32.00 30.72 8.91 32.00| 285.01
26/05/2018 8.91 0.00 8.91 32.00| 285.01 0.64 32.00 20.48 8.27 32.00| 264.53
28/05/2018 8.27 0.00 8.27 32.00| 264.53 0.96 32.00 30.72 7.31 32.00| 233.81
29/05/2018 7.31 0.00 7.31 32.00| 233.81 0.96 32.00 30.72 6.35 32.00| 203.09
30/05/2018 6.35 0.00 6.35 32.00| 203.09 0.96 32.00 30.72 5.39 32.00| 172.37
31/05/2018 5.39 0.00 5.39 32.00| 172.37 0.96 32.00 30.72 4.43 32.00| 141.65
01/06/2018 4.43 0.00 4.43 32.00| 141.65 0.96 32.00 30.72 3.47 32.00| 110.93
02/06/2018 3.47 0.00 3.47 32.00| 110.93 0.64 32.00 20.48 2.83 32.00 90.45
04/06/2018 2.83 0.00 2.83 32.00 90.45 0.96 32.00 30.72 1.87 32.00 59.73
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05/06/2018 1.87 0.00 1.87 32.00| 59.73 0.96 32.00| 30.72 091 32.00| 29.01
06/06/2018 0.91 14.20| 15.11 32.00| 483.41 0.96 32.00| 30.72 14.15 32.00| 452.69
07/06/2018 14.15 0.00| 14.15 32.00| 452.69 0.96 32.00| 30.72 13.19 32.00| 421.97
08/06/2018 13.19 0.00| 13.19 32.00| 421.97 0.96 32.00| 30.72 12.23 32.00| 391.25
09/06/2018 12.23 0.00| 12.23 32.00| 391.25 0.64 32.00| 20.48 11.59 32.00| 370.77
11/06/2018 11.59 0.00| 1159 32.00| 370.77 0.96 32.00| 30.72 10.63 32.00| 340.05
12/06/2018 10.63 0.00| 10.63 32.00| 340.05 0.96 32.00| 30.72 9.67 32.00| 309.33
13/06/2018 9.67 0.00 9.67 32.00| 309.33 0.96 32.00| 30.72 8.71 32.00| 278.61
14/06/2018 8.71 0.00 8.71 32.00| 278.61 0.96 32.00| 30.72 7.75 32.00| 247.89
15/06/2018 7.75 0.00 7.75 32.00| 247.89 0.96 32.00| 30.72 6.79 32.00| 217.17
16/06/2018 6.79 0.00 6.79 32.00| 217.17 0.64 32.00| 20.48 6.15 32.00| 196.69
18/06/2018 6.15 0.00 6.15 32.00| 196.69 0.96 32.00| 30.72 5.19 32.00| 165.97
19/06/2018 5.19 0.00 5.19 32.00| 165.97 0.96 32.00| 30.72 4.23 32.00| 135.25
20/06/2018 4.23 0.00| 4.23 32.00| 135.25 0.96 32.00| 30.72 3.27 32.00| 10453
21/06/2018 3.27 0.00 3.27 32.00| 104.53 0.96 32.00| 30.72 2.31 32.00| 7381
22/06/2018 2.31 0.00 231 32.00| 7381 0.96 32.00| 30.72 1.35 32.00| 43.09
23/06/2018 1.35 3.00| 435 32.00| 139.09 0.64 32.00| 20.48 371 32.00| 11861
25/06/2018 3.71 0.00 371 32.00| 11861 0.96 32.00| 30.72 2.75 32.00| 87.89
26/06/2018 2.75 0.00 2.75 32.00| 87.89 0.96 32.00| 30.72 1.79 32.00| 57.17
27/06/2018 1.79 0.00 1.79 32.00| 57.17 0.96 32.00| 30.72 0.83 32.00| 26.45
EMILY 'S CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE:  OSCAR CRUZ BRICENO Q: 42.6 PIES LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO TR: 15 DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE B TS: 1 DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: HILO NAYLO (VENA) Pp: 2.84 CONO PUNTO DE PEDIDO
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Entradas Saldos

D .o | canicad | Tow | SoSl0 | GO0t | canttea G250 Gt
01/05/2018 2.00 42.6 44.60 10.00 446 3 10.00 30 41.60 10.00 416
02/05/2018 41.6 0 41.6 10.00 416 3 10.00 30 38.6 10.00 386
03/05/2018 38.6 0 38.6 10.00 386 3 10.00 30 35.6 10.00 356
04/05/2018 35.6 0 35.6 10.00 356 3 10.00 30 32.6 10.00 326
05/05/2018 32.6 0 32.6 10.00 326 2 10.00 20 30.6 10.00 306
07/05/2018 30.6 0 30.6 10.00 306 3 10.00 30 27.6 10.00 276
08/05/2018 27.6 0 27.6 10.00 276 3 10.00 30 24.6 10.00 246
09/05/2018 24.6 0 24.6 10.00 246 3 10.00 30 21.6 10.00 216
10/05/2018 21.6 0 21.6 10.00 216 3 10.00 30 18.6 10.00 186
11/05/2018 18.6 0 18.6 10.00 186 3 10.00 30 15.6 10.00 156
12/05/2018 15.6 0 15.6 10.00 156 2 10.00 20 13.6 10.00 136
14/05/2018 13.6 0 13.6 10.00 136 3 10.00 30 10.6 10.00 106
15/05/2018 10.6 0 10.6 10.00 106 3 10.00 30 7.6 10.00 76
16/05/2018 7.6 0 7.6 10.00 76 3 10.00 30 4.6 10.00 46
17/05/2018 4.6 0 4.6 10.00 46 3 10.00 30 1.6 10.00 16
18/05/2018 16 42.6 44.2 10.00 442 3 10.00 30 41.2 10.00 412
19/05/2018 41.2 0 41.2 10.00 412 2 10.00 20 39.2 10.00 392
21/05/2018 39.2 0 39.2 10.00 392 3 10.00 30 36.2 10.00 362
22/05/2018 36.2 0 36.2 10.00 362 3 10.00 30 33.2 10.00 332
23/05/2018 33.2 0 33.2 10.00 332 3 10.00 30 30.2 10.00 302
24/05/2018 30.2 0 30.2 10.00 302 3 10.00 30 27.2 10.00 272
25/05/2018 27.2 0 27.2 10.00 272 3 10.00 30 24.2 10.00 242
26/05/2018 24.2 0 24.2 10.00 242 2 10.00 20 22.2 10.00 222
28/05/2018 22.2 0 22.2 10.00 222 3 10.00 30 19.2 10.00 192
29/05/2018 19.2 0 19.2 10.00 192 3 10.00 30 16.2 10.00 162
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30/05/2018 16.2 0 16.2 10.00 162 3 10.00 30 13.2 10.00 132
31/05/2018 13.2 0 13.2 10.00 132 3 10.00 30 10.2 10.00 102
01/06/2018 10.2 0 10.2 10.00 102 3 10.00 30 7.2 10.00 72
02/06/2018 7.2 0 7.2 10.00 72 2 10.00 20 5.2 10.00 52
04/06/2018 5.2 0 5.2 10.00 52 3 10.00 30 2.2 10.00 22
05/06/2018 2.2 42.6 44.8 10.00 448 3 10.00 30 41.8 10.00 418
06/06/2018 41.8 0 41.8 10.00 418 3 10.00 30 38.8 10.00 388
07/06/2018 38.8 0 38.8 10.00 388 3 10.00 30 35.8 10.00 358
08/06/2018 35.8 0 35.8 10.00 358 3 10.00 30 32.8 10.00 328
09/06/2018 32.8 0 32.8 10.00 328 2 10.00 20 30.8 10.00 308
11/06/2018 30.8 0 30.8 10.00 308 3 10.00 30 27.8 10.00 278
12/06/2018 27.8 0 27.8 10.00 278 3 10.00 30 24.80 10.00 248
13/06/2018 24.8 0 24.8 10.00 248 3 10.00 30 21.8 10.00 218
14/06/2018 21.8 0 21.8 10.00 218 3 10.00 30 18.8 10.00 188
15/06/2018 18.8 0 18.8 10.00 188 3 10.00 30 15.8 10.00 158
16/06/2018 15.8 0 15.8 10.00 158 2 10.00 20 13.8 10.00 138
18/06/2018 13.8 0 13.8 10.00 138 3 10.00 30 10.8 10.00 108
19/06/2018 10.8 0 10.8 10.00 108 3 10.00 30 7.8 10.00 78
20/06/2018 7.8 0 7.8 10.00 78 3 10.00 30 4.8 10.00 48
21/06/2018 4.8 0 4.8 10.00 48 3 10.00 30 1.8 10.00 18
22/06/2018 1.8 15 16.8 10.00 168 3 10.00 30 13.8 10.00 138
23/06/2018 13.8 0 13.8 10.00 138 2 10.00 20 11.8 10.00 118
25/06/2018 11.8 0 11.8 10.00 118 3 10.00 30 8.8 10.00 88
26/06/2018 8.8 0 8.8 10.00 88 3 10.00 30 5.8 10.00 58
27/06/2018 5.8 0 5.8 10.00 58 3 10.00 30 2.8 10.00 28

B EMILY S CONTROL DE INVENTARIO
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RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO Q: 28.4 PIES LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO TR: 15 DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE B TS: 1 DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: CARTON Pp: 1.89 PLANCHA PUNTO DE PEDIDO

Entradas ‘ Saldos
In\_/e'nt'ario et Total Cpstp Costo Cantidad Cpst_o Costo
inicial unitario total unitario total

01/05/2018 1.33 28.40| 29.73 10.00| 297.33 2.04 10.00 20.40 27.69 10.00| 276.93
02/05/2018 27.69 0.00| 27.69 10.00| 276.93 2.04 10.00 20.40 25.65 10.00| 256.53
03/05/2018 25.65 0.00| 25.65 10.00| 256.53 2.04 10.00 20.40 23.61 10.00| 236.13
04/05/2018 23.61 0.00| 2361 10.00| 236.13 2.04 10.00 20.40 21.57 10.00| 215.73
05/05/2018 21.57 0.00| 21.57 10.00| 215.73 1.36 10.00 13.60 20.21 10.00| 202.13
07/05/2018 20.21 0.00| 20.21 10.00| 202.13 2.04 10.00 20.40 18.17 10.00| 181.73
08/05/2018 18.17 0.00| 18.17 10.00| 181.73 2.04 10.00 20.40 16.13 10.00| 161.33
09/05/2018 16.13 0.00| 16.13 10.00| 161.33 2.04 10.00 20.40 14.09 10.00| 140.93
10/05/2018 14.09 0.00| 14.09 10.00| 140.93 2.04 10.00 20.40 12.05 10.00| 120.53
11/05/2018 12.05 0.00| 12.05 10.00| 120.53 2.04 10.00 20.40 10.01 10.00| 100.13
12/05/2018 10.01 0.00| 10.01 10.00| 100.13 1.36 10.00 13.60 8.65 10.00 86.53
14/05/2018 8.65 0.00 8.65 10.00 86.53 2.04 10.00 20.40 6.61 10.00 66.13
15/05/2018 6.61 0.00 6.61 10.00 66.13 2.04 10.00 20.40 457 10.00 45.73
16/05/2018 4.57 0.00 4,57 10.00 45.73 2.04 10.00 20.40 2.53 10.00 25.33
17/05/2018 2.53 0.00 2.53 10.00 25.33 2.04 10.00 20.40 0.49 10.00 4.93
18/05/2018 0.49 28.40| 28.89 10.00| 288.93 2.04 10.00 20.40 26.85 10.00| 268.53
19/05/2018 26.85 0.00| 26.85 10.00| 268.53 1.36 10.00 13.60 25.49 10.00| 254.93
21/05/2018 25.49 0.00| 25.49 10.00| 254.93 2.04 10.00 20.40 23.45 10.00| 234.53
22/05/2018 23.45 0.00| 23.45 10.00| 234.53 2.04 10.00 20.40 21.41 10.00| 214.13
23/05/2018 21.41 0.00| 2141 10.00| 214.13 2.04 10.00 20.40 19.37 10.00| 193.73
24/05/2018 19.37 0.00| 19.37 10.00| 193.73 2.04 10.00 20.40 17.33 10.00| 173.33
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25/05/2018 17.33 0.00| 17.33 10.00| 173.33 2.04 10.00 20.40 15.29 10.00| 152.93
26/05/2018 15.29 0.00| 15.29 10.00| 152.93 1.36 10.00 13.60 13.93 10.00| 139.33
28/05/2018 13.93 0.00| 13.93 10.00| 139.33 2.04 10.00 20.40 11.89 10.00| 118.93
29/05/2018 11.89 0.00| 11.89 10.00| 118.93 2.04 10.00 20.40 9.85 10.00 98.53
30/05/2018 9.85 0.00 9.85 10.00 98.53 2.04 10.00 20.40 7.81 10.00 78.13
31/05/2018 7.81 0.00 7.81 10.00 78.13 2.04 10.00 20.40 5.77 10.00 57.73
01/06/2018 5.77 0.00 5.77 10.00 57.73 2.04 10.00 20.40 3.73 10.00 37.33
02/06/2018 3.73 0.00 3.73 10.00 37.33 1.36 10.00 13.60 2.37 10.00 23.73
04/06/2018 2.37 0.00 2.37 10.00 23.73 2.04 10.00 20.40 0.33 10.00 3.33
05/06/2018 0.33 28.40| 28.73 10.00| 287.33 2.04 10.00 20.40 26.69 10.00| 266.93
06/06/2018 26.69 0.00| 26.69 10.00| 266.93 2.04 10.00 20.40 24.65 10.00| 246.53
07/06/2018 24.65 0.00| 24.65 10.00| 246.53 2.04 10.00 20.40 22.61 10.00| 226.13
08/06/2018 22.61 0.00| 2261 10.00| 226.13 2.04 10.00 20.40 20.57 10.00| 205.73
09/06/2018 20.57 0.00] 2057 10.00| 205.73 1.36 10.00 13.60 19.21 10.00| 192.13
11/06/2018 19.21 0.00] 1921 10.00| 192.13 2.04 10.00 20.40 17.17 10.00| 171.73
12/06/2018 17.17 0.00| 17.17 10.00| 171.73 2.04 10.00 20.40 15.13 10.00| 151.33
13/06/2018 15.13 0.00] 1513 10.00| 151.33 2.04 10.00 20.40 13.09 10.00| 130.93
14/06/2018 13.09 0.00| 13.09 10.00| 130.93 2.04 10.00 20.40 11.05 10.00| 110.53
15/06/2018 11.05 0.00] 11.05 10.00| 110.53 2.04 10.00 20.40 9.01 10.00 90.13
16/06/2018 9.01 0.00 9.01 10.00 90.13 1.36 10.00 13.60 7.65 10.00 76.53
18/06/2018 7.65 0.00 7.65 10.00 76.53 2.04 10.00 20.40 5.61 10.00 56.13
19/06/2018 5.61 0.00 5.61 10.00 56.13 2.04 10.00 20.40 3.57 10.00 35.73
20/06/2018 3.57 0.00 3.57 10.00 35.73 2.04 10.00 20.40 1.53 10.00 15.33
21/06/2018 1.53 11.00| 12583 10.00| 125.33 2.04 10.00 20.40 10.49 10.00| 104.93
22/06/2018 10.49 0.00| 1049 10.00| 104.93 2.04 10.00 20.40 8.45 10.00 84.53
23/06/2018 8.45 0.00 8.45 10.00 84.53 1.36 10.00 13.60 7.09 10.00 70.93
25/06/2018 7.09 0.00 7.09 10.00 70.93 2.04 10.00 20.40 5.05 10.00 50.53
26/06/2018 5.05 0.00 5.05 10.00 50.53 2.04 10.00 20.40 3.01 10.00 30.13
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27/06/2018 3.01 000 301] 1000 30.13] 204| 1000 20.40] 0.97| 1000|  9.73]

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO . LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE B : TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: TERRY . PUNTO DE PEDIDO

Entradas 7‘ Saldos
e [ caniaaa | Toa | 2050 cantsss o0 | Coao

01/05/2018 2.00 42.60 44,60 6.00| 267.60 3.00 6.00 18.00 41.60 6.00| 249.60
02/05/2018 41.60 0.00 41.60 6.00| 249.60 3.00 6.00 18.00 38.60 6.00| 231.60
03/05/2018 38.60 0.00 38.60 6.00f 231.60 3.00 6.00 18.00 35.60 6.00| 213.60
04/05/2018 35.60 0.00 35.60 6.00f 213.60 3.00 6.00 18.00 32.60 6.00| 195.60
05/05/2018 32.60 0.00 32.60 6.00| 195.60 2.00 6.00 12.00 30.60 6.00| 183.60
07/05/2018 30.60 0.00 30.60 6.00| 183.60 3.00 6.00 18.00 27.60 6.00| 165.60
08/05/2018 27.60 0.00 27.60 6.00| 165.60 3.00 6.00 18.00 24.60 6.00| 147.60
09/05/2018 24.60 0.00 24.60 6.00| 147.60 3.00 6.00 18.00 21.60 6.00| 129.60
10/05/2018 21.60 0.00 21.60 6.00f 129.60 3.00 6.00 18.00 18.60 6.00| 111.60
11/05/2018 18.60 0.00 18.60 6.00f 111.60 3.00 6.00 18.00 15.60 6.00 93.60
12/05/2018 15.60 0.00 15.60 6.00 93.60 2.00 6.00 12.00 13.60 6.00 81.60
14/05/2018 13.60 0.00| 13.60 6.00 81.60 3.00 6.00 18.00 10.60 6.00 63.60
15/05/2018 10.60 0.00 10.60 6.00 63.60 3.00 6.00 18.00 7.60 6.00 45.60
16/05/2018 7.60 0.00 7.60 6.00 45,60 3.00 6.00 18.00 4.60 6.00 27.60
17/05/2018 4.60 0.00 4,60 6.00 27.60 3.00 6.00 18.00 1.60 6.00 9.60
18/05/2018 1.60 42.60 44.20 6.00| 265.20 3.00 6.00 18.00 41.20 6.00| 247.20
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19/05/2018 41.20 0.00| 41.20 6.00| 247.20 2.00 6.00 12.00 39.20 6.00| 235.20
21/05/2018 39.20 0.00| 39.20 6.00| 235.20 3.00 6.00 18.00 36.20 6.00| 217.20
22/05/2018 36.20 0.00| 36.20 6.00| 217.20 3.00 6.00 18.00 33.20 6.00| 199.20
23/05/2018 33.20 0.00| 33.20 6.00| 199.20 3.00 6.00 18.00 30.20 6.00| 181.20
24/05/2018 30.20 0.00| 30.20 6.00| 181.20 3.00 6.00 18.00 27.20 6.00| 163.20
25/05/2018 27.20 0.00| 27.20 6.00| 163.20 3.00 6.00 18.00 24.20 6.00| 145.20
26/05/2018 24.20 0.00| 24.20 6.00| 145.20 2.00 6.00 12.00 22.20 6.00| 133.20
28/05/2018 22.20 0.00| 22.20 6.00| 133.20 3.00 6.00 18.00 19.20 6.00| 115.20
29/05/2018 19.20 0.00| 19.20 6.00| 115.20 3.00 6.00 18.00 16.20 6.00 97.20
30/05/2018 16.20 0.00| 16.20 6.00 97.20 3.00 6.00 18.00 13.20 6.00 79.20
31/05/2018 13.20 0.00| 13.20 6.00 79.20 3.00 6.00 18.00 10.20 6.00 61.20
01/06/2018 10.20 0.00| 10.20 6.00 61.20 3.00 6.00 18.00 7.20 6.00 43.20
02/06/2018 7.20 0.00 7.20 6.00 43.20 2.00 6.00 12.00 5.20 6.00 31.20
04/06/2018 5.20 0.00 5.20 6.00 31.20 3.00 6.00 18.00 2.20 6.00 13.20
05/06/2018 2.20 42.60| 44.80 6.00| 268.80 3.00 6.00 18.00 41.80 6.00| 250.80
06/06/2018 41.80 0.00| 41.80 6.00| 250.80 3.00 6.00 18.00 38.80 6.00| 232.80
07/06/2018 38.80 0.00| 38.80 6.00| 232.80 3.00 6.00 18.00 35.80 6.00| 214.80
08/06/2018 35.80 0.00| 35.80 6.00| 214.80 3.00 6.00 18.00 32.80 6.00| 196.80
09/06/2018 32.80 0.00] 32.80 6.00| 196.80 2.00 6.00 12.00 30.80 6.00| 184.80
11/06/2018 30.80 0.00| 30.80 6.00| 184.80 3.00 6.00 18.00 27.80 6.00| 166.80
12/06/2018 27.80 0.00| 27.80 6.00| 166.80 3.00 6.00 18.00 24.80 6.00| 148.80
13/06/2018 24.80 0.00| 24.80 6.00| 148.80 3.00 6.00 18.00 21.80 6.00| 130.80
14/06/2018 21.80 0.00| 21.80 6.00| 130.80 3.00 6.00 18.00 18.80 6.00| 112.80
15/06/2018 18.80 0.00| 18.80 6.00| 112.80 3.00 6.00 18.00 15.80 6.00 94.80
16/06/2018 15.80 0.00| 15.80 6.00 94.80 2.00 6.00 12.00 13.80 6.00 82.80
18/06/2018 13.80 0.00| 13.80 6.00 82.80 3.00 6.00 18.00 10.80 6.00 64.80
19/06/2018 10.80 0.00| 10.80 6.00 64.80 3.00 6.00 18.00 7.80 6.00 46.80
20/06/2018 7.80 0.00 7.80 6.00 46.80 3.00 6.00 18.00 4.80 6.00 28.80
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21/06/2018 4.80 0.00 4.80 6.00 28.80 3.00 6.00 18.00 1.80 6.00 10.80
22/06/2018 1.80 13.00| 14.80 6.00 88.80 3.00 6.00 18.00 11.80 6.00 70.80
23/06/2018 11.80 0.00| 11.80 6.00 70.80 2.00 6.00 12.00 9.80 6.00 58.80
25/06/2018 9.80 0.00 9.80 6.00 58.80 3.00 6.00 18.00 6.80 6.00 40.80
26/06/2018 6.80 0.00 6.80 6.00 40.80 3.00 6.00 18.00 3.80 6.00 22.80
27/06/2018 3.80 0.00 3.80 6.00 22.80 3.00 6.00 18.00 0.80 6.00 4.80

Tabla N° 83: Resultados del control de inventarios de materia prima clase C.

Fuente: Elaboracion propia

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO PLANCHA LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE C DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: ESPUMA PLANCHA PUNTO DE PEDIDO

Entradas Saldos
inventario | cantigad | Total | COSt0 Cosin | Gpsie
inicial unitario unitario total

01/05/2018 0.80 17.04 17.84 11.00| 196.24 1.20 11.00| 13.20 16.64 11.00| 183.04
02/05/2018 16.64 0.00 16.64 11.00| 183.04 1.20 11.00| 13.20 15.44 11.00| 169.84
03/05/2018 15.44 0.00 15.44 11.00| 169.84 1.20 11.00| 13.20 14.24 11.00| 156.64
04/05/2018 14.24 0.00 14.24 11.00| 156.64 1.20 11.00| 13.20 13.04 11.00| 143.44
05/05/2018 13.04 0.00 13.04 11.00| 143.44 0.80 11.00 8.80 12.24 11.00| 134.64
07/05/2018 12.24 0.00 12.24 11.00| 134.64 1.20 11.00| 13.20 11.04 11.00| 121.44
08/05/2018 11.04 0.00 11.04 11.00| 121.44 1.20 11.00| 13.20 9.84 11.00| 108.24
09/05/2018 9.84 0.00 9.84 11.00| 108.24 1.20 11.00| 13.20 8.64 11.00| 95.04
10/05/2018 8.64 0.00 8.64 11.00| 95.04 1.20 11.00 13.20 7.44 11.00 81.84
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11/05/2018 7.44 0.00 7.44 11.00| 81.84 1.20 11.00| 13.20 6.24 11.00| 68.64
12/05/2018 6.24 0.00 6.24 11.00| 68.64 0.80 11.00 8.80 5.44 11.00| 59.84
14/05/2018 5.44 0.00 5.44 11.00| 59.84 1.20 11.00| 13.20 4.24 11.00| 46.64
15/05/2018 4.24 0.00 4.24 11.00| 46.64 1.20 11.00| 13.20 3.04 11.00| 33.44
16/05/2018 3.04 0.00 3.04 11.00| 3344 1.20 11.00| 13.20 1.84 11.00| 20.24
17/05/2018 1.84 0.00 1.84 11.00| 20.24 1.20 11.00| 13.20 0.64 11.00 7.04
18/05/2018 0.64 17.04 17.68 11.00| 194.48 1.20 11.00| 13.20 16.48 11.00| 181.28
19/05/2018 16.48 0.00 16.48 11.00| 181.28 0.80 11.00 8.80 15.68 11.00| 172.48
21/05/2018 15.68 0.00 15.68 11.00| 172.48 1.20 11.00| 13.20 14.48 11.00| 159.28
22/05/2018 14.48 0.00 14.48 11.00| 159.28 1.20 11.00| 13.20 13.28 11.00| 146.08
23/05/2018 13.28 0.00 13.28 11.00| 146.08 1.20 11.00| 13.20 12.08 11.00| 132.88
24/05/2018 12.08 0.00 12.08 11.00| 132.88 1.20 11.00| 13.20 10.88 11.00| 119.68
25/05/2018 10.88 0.00 10.88 11.00| 119.68 1.20 11.00| 13.20 9.68 11.00| 106.48
26/05/2018 9.68 0.00 9.68 11.00| 106.48 0.80 11.00 8.80 8.88 11.00| 97.68
28/05/2018 8.88 0.00 8.88 11.00| 97.68 1.20 11.00| 13.20 7.68 11.00| 84.48
29/05/2018 7.68 0.00 7.68 11.00| 84.48 1.20 11.00| 13.20 6.48 11.00| 71.28
30/05/2018 6.48 0.00 6.48 11.00| 71.28 1.20 11.00| 13.20 5.28 11.00| 58.08
31/05/2018 5.28 0.00 5.28 11.00| 58.08 1.20 11.00| 13.20 4.08 11.00| 44.88
01/06/2018 4.08 0.00 4.08 11.00| 44.88 1.20 11.00| 13.20 2.88 11.00| 31.68
02/06/2018 2.88 0.00 2.88 11.00| 31.68 0.80 11.00 8.80 2.08 11.00| 22.88
04/06/2018 2.08 0.00 2.08 11.00| 22.88 1.20 11.00| 13.20 0.88 11.00 9.68
05/06/2018 0.88 17.04 17.92 11.00| 197.12 1.20 11.00| 13.20 16.72 11.00| 183.92
06/06/2018 16.72 0.00 16.72 11.00| 183.92 1.20 11.00| 13.20 15.52 11.00| 170.72
07/06/2018 15.52 0.00 15.52 11.00| 170.72 1.20 11.00| 13.20 14.32 11.00| 157.52
08/06/2018 14.32 0.00 14.32 11.00| 157.52 1.20 11.00| 13.20 13.12 11.00| 144.32
09/06/2018 13.12 0.00 13.12 11.00| 144.32 0.80 11.00 8.80 12.32 11.00| 135.52
11/06/2018 12.32 0.00 12.32 11.00| 135.52 1.20 11.00| 13.20 11.12 11.00| 122.32
12/06/2018 11.12 0.00 11.12 11.00| 122.32 1.20 11.00| 13.20 9.92 11.00| 109.12
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13/06/2018 9.92 0.00 9.92 11.00| 109.12 1.20 11.00| 13.20 8.72 11.00| 95.92
14/06/2018 8.72 0.00 8.72 11.00| 95.92 1.20 11.00| 13.20 7.52 11.00| 82.72
15/06/2018 7.52 0.00 7.52 11.00| 82.72 1.20 11.00| 13.20 6.32 11.00| 69.52
16/06/2018 6.32 0.00 6.32 11.00| 69.52 0.80 11.00 8.80 5.52 11.00| 60.72
18/06/2018 5.52 0.00 5.52 11.00| 60.72 1.20 11.00| 13.20 4.32 11.00| 47.52
19/06/2018 4.32 0.00 4.32 11.00| 47.52 1.20 11.00| 13.20 3.12 11.00| 34.32
20/06/2018 3.12 0.00 3.12 11.00| 34.32 1.20 11.00| 13.20 1.92 11.00| 21.12
21/06/2018 1.92 0.00 1.92 11.00| 21.12 1.20 11.00| 13.20 0.72 11.00 7.92
22/06/2018 0.72 6.00 6.72 11.00| 73.92 1.20 11.00| 13.20 5.52 11.00| 60.72
23/06/2018 5.52 0.00 5.52 11.00| 60.72 0.80 11.00 8.80 4.72 11.00| 51.92
25/06/2018 4.72 0.00 4.72 11.00| 51.92 1.20 11.00| 13.20 3.52 11.00| 38.72
26/06/2018 3.52 0.00 3.52 11.00| 38.72 1.20 11.00| 13.20 2.32 11.00| 25.52
27/06/2018 2.32 0.00 2.32 11.00| 2552 1.20 11.00| 13.20 1.12 11.00| 12.32

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE C TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: HALOGEN PUNTO DE PEDIDO

Entradas Saldos
"inicial | Cantidad | Total | ol Cantidad | ot | ot

01/05/2018 0.40 8.52 8.92 22.00| 196.24 0.60 22.00| 13.20 8.32 22.00| 183.04
02/05/2018 8.32 0.00 8.32 22.00| 183.04 0.60 22.00| 13.20 7.72 22.00| 169.84
03/05/2018 7.72 0.00 7.72 22.00| 169.84 0.60 22.00| 13.20 7.12 22.00| 156.64
04/05/2018 7.12 0.00 7.12 22.00| 156.64 0.60 22.00| 13.20 6.52 22.00| 143.44
05/05/2018 6.52 0.00 6.52 22.00| 143.44 0.40 22.00 8.80 6.12 22.00| 134.64




07/05/2018 6.12 0.00 6.12 22.00| 134.64 0.60 22.00| 13.20 5.52 22.00| 121.44
08/05/2018 5.52 0.00 5.52 22.00| 121.44 0.60 22.00| 13.20 4.92 22.00| 108.24
09/05/2018 4.92 0.00 4.92 22.00| 108.24 0.60 22.00| 13.20 4.32 22.00| 95.04
10/05/2018 4.32 0.00 4.32 22.00| 95.04 0.60 22.00| 13.20 3.72 22.00| 81.84
11/05/2018 3.72 0.00 3.72 22.00| 81.84 0.60 22.00| 13.20 3.12 22.00| 68.64
12/05/2018 3.12 0.00 3.12 22.00| 68.64 0.40 22.00 8.80 2.72 22.00| 59.84
14/05/2018 2.72 0.00 2.72 22.00| 59.84 0.60 22.00| 13.20 2.12 22.00| 46.64
15/05/2018 2.12 0.00 212 22.00| 46.64 0.60 22.00| 13.20 1.52 22.00| 33.44
16/05/2018 1.52 0.00 1.52 22.00| 33.44 0.60 22.00| 13.20 0.92 22.00| 20.24
17/05/2018 0.92 0.00 0.92 22.00| 20.24 0.60 22.00| 13.20 0.32 22.00 7.04
18/05/2018 0.32 8.52 8.84 22.00| 194.48 0.60 22.00| 13.20 8.24 22.00| 181.28
19/05/2018 8.24 0.00 8.24 22.00| 181.28 0.40 22.00 8.80 7.84 22.00| 172.48
21/05/2018 7.84 0.00 7.84 22.00| 172.48 0.60 22.00| 13.20 7.24 22.00| 159.28
22/05/2018 7.24 0.00 7.24 22.00| 159.28 0.60 22.00| 13.20 6.64 22.00| 146.08
23/05/2018 6.64 0.00 6.64 22.00| 146.08 0.60 22.00| 13.20 6.04 22.00| 132.88
24/05/2018 6.04 0.00 6.04 22.00| 132.88 0.60 22.00| 13.20 5.44 22.00| 119.68
25/05/2018 5.44 0.00 5.44 22.00| 119.68 0.60 22.00| 13.20 4.84 22.00| 106.48
26/05/2018 4.84 0.00 4.84 22.00| 106.48 0.40 22.00 8.80 4.44 22.00| 97.68
28/05/2018 4.44 0.00 4.44 22.00| 97.68 0.60 22.00| 13.20 3.84 22.00| 84.48
29/05/2018 3.84 0.00 3.84 22.00| 84.48 0.60 22.00| 13.20 3.24 22.00| 71.28
30/05/2018 3.24 0.00 3.24 22.00| 71.28 0.60 22.00| 13.20 2.64 22.00| 58.08
31/05/2018 2.64 0.00 2.64 22.00| 58.08 0.60 22.00| 13.20 2.04 22.00| 44.88
01/06/2018 2.04 0.00 2.04 22.00| 44.88 0.60 22.00| 13.20 1.44 22.00| 31.68
02/06/2018 1.44 0.00 1.44 22.00| 31.68 0.40 22.00 8.80 1.04 22.00| 22.88
04/06/2018 1.04 0.00 1.04 22.00| 22.88 0.60 22.00| 13.20 0.44 22.00 9.68
05/06/2018 0.44 8.52 8.96 22.00| 197.12 0.60 22.00| 13.20 8.36 22.00| 183.92
06/06/2018 8.36 0.00 8.36 22.00| 183.92 0.60 22.00| 13.20 7.76 22.00| 170.72
07/06/2018 7.76 0.00 7.76 22.00| 170.72 0.60 22.00| 13.20 7.16 22.00| 157.52
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08/06/2018 7.16 0.00 7.16 22.00| 157.52 0.60 22.00| 13.20 6.56 22.00| 144.32
09/06/2018 6.56 0.00 6.56 22.00| 144.32 0.40 22.00 8.80 6.16 22.00| 135.52
11/06/2018 6.16 0.00 6.16 22.00| 135.52 0.60 22.00| 13.20 5.56 22.00| 122.32
12/06/2018 5.56 0.00 5.56 22.00| 122.32 0.60 22.00| 13.20 4.96 22.00| 109.12
13/06/2018 4.96 0.00 4.96 22.00| 109.12 0.60 22.00| 13.20 4.36 22.00| 95.92
14/06/2018 4.36 0.00 4.36 22.00| 95.92 0.60 22.00| 13.20 3.76 22.00| 82.72
15/06/2018 3.76 0.00 3.76 22.00| 82.72 0.60 22.00| 13.20 3.16 22.00| 69.52
16/06/2018 3.16 0.00 3.16 22.00| 69.52 0.40 22.00 8.80 2.76 22.00| 60.72
18/06/2018 2.76 0.00 2.76 22.00| 60.72 0.60 22.00| 13.20 2.16 22.00| 47.52
19/06/2018 2.16 0.00 2.16 22.00| 4752 0.60 22.00| 13.20 1.56 22.00| 34.32
20/06/2018 1.56 0.00 1.56 22.00| 34.32 0.60 22.00| 13.20 0.96 22.00| 21.12
21/06/2018 0.96 0.00 0.96 2200 21.12 0.60 22.00| 13.20 0.36 22.00 7.92
22/06/2018 0.36 3.00 3.36 22.00| 73.92 0.60 22.00| 13.20 2.76 22.00| 60.72
23/06/2018 2.76 0.00 2.76 22.00| 60.72 0.40 22.00 8.80 2.36 22.00| 51.92
25/06/2018 2.36 0.00 2.36 22.00| 51.92 0.60 22.00| 13.20 1.76 22.00| 38.72
26/06/2018 1.76 0.00 1.76 22.00| 38.72 0.60 22.00| 13.20 1.16 22.00| 25.52
27/06/2018 1.16 0.00 1.16 22.00| 25.52 0.60 22.00| 13.20 0.56 22.00| 12.32

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO : LOTE OPTIMO
GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO
PRODUCTO: CLASEC : TIEMPO DE SUMINISTRO
MATERIA PRIMA: HILO NAYLO (PERFILAR; : PUNTO DE PEDIDO
Entradas ‘ Saldos ‘

el Cantidad Total Cosia Cantidad C.OSt.O Costo
unitario total

inicial unitario

01/05/2018 1.33 28.40 29.73 6.50 . . 6.50| 180.01
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02/05/2018 27.69 0.00 27.69 6.50| 180.01 2.04 6.50| 13.26 25.65 6.50| 166.75
03/05/2018 25.65 0.00 25.65 6.50| 166.75 2.04 6.50| 13.26 23.61 6.50| 153.49
04/05/2018 23.61 0.00 23.61 6.50| 153.49 2.04 6.50| 13.26 21.57 6.50| 140.23
05/05/2018 21.57 0.00 21.57 6.50| 140.23 1.36 6.50 8.84 20.21 6.50| 131.39
07/05/2018 20.21 0.00 20.21 6.50| 131.39 2.04 6.50| 13.26 18.17 6.50| 118.13
08/05/2018 18.17 0.00 18.17 6.50| 118.13 2.04 6.50| 13.26 16.13 6.50| 104.87
09/05/2018 16.13 0.00 16.13 6.50| 104.87 2.04 6.50| 13.26 14.09 6.50| 91.61
10/05/2018 14.09 0.00 14.09 6.50| 91.61 2.04 6.50| 13.26 12.05 6.50| 78.35
11/05/2018 12.05 0.00 12.05 6.50| 78.35 2.04 6.50| 13.26 10.01 6.50| 65.09
12/05/2018 10.01 0.00 10.01 6.50| 65.09 1.36 6.50 8.84 8.65 6.50| 56.25
14/05/2018 8.65 0.00 8.65 6.50| 56.25 2.04 6.50| 13.26 6.61 6.50| 42.99
15/05/2018 6.61 0.00 6.61 6.50| 42.99 2.04 6.50| 13.26 457 6.50| 29.73
16/05/2018 4.57 0.00 4,57 6.50| 29.73 2.04 6.50| 13.26 2.53 6.50| 16.47
17/05/2018 2.53 0.00 2.53 6.50| 16.47 2.04 6.50| 13.26 0.49 6.50 3.21
18/05/2018 0.49 28.40 28.89 6.50| 187.81 2.04 6.50| 13.26 26.85 6.50| 174.55
19/05/2018 26.85 0.00 26.85 6.50| 174.55 1.36 6.50 8.84 25.49 6.50| 165.71
21/05/2018 25.49 0.00 25.49 6.50| 165.71 2.04 6.50| 13.26 23.45 6.50| 152.45
22/05/2018 2345 0.00 23.45 6.50| 152.45 2.04 6.50| 13.26 21.41 6.50| 139.19
23/05/2018 2141 0.00 21.41 6.50| 139.19 2.04 6.50| 13.26 19.37 6.50| 125.93
24/05/2018 19.37 0.00 19.37 6.50| 125.93 2.04 6.50| 13.26 17.33 6.50| 112.67
25/05/2018 17.33 0.00 17.33 6.50| 112.67 2.04 6.50| 13.26 15.29 6.50| 99.41
26/05/2018 15.29 0.00 15.29 6.50| 99.41 1.36 6.50 8.84 13.93 6.50| 90.57
28/05/2018 13.93 0.00 13.93 6.50| 90.57 2.04 6.50| 13.26 11.89 6.50| 77.31
29/05/2018 11.89 0.00 11.89 6.50| 77.31 2.04 6.50| 13.26 9.85 6.50| 64.05
30/05/2018 9.85 0.00 9.85 6.50| 64.05 2.04 6.50| 13.26 7.81 6.50| 50.79
31/05/2018 7.81 0.00 7.81 6.50| 50.79 2.04 6.50| 13.26 5.77 6.50| 37.53
01/06/2018 S.77 0.00 5.77 6.50| 37.53 2.04 6.50| 13.26 3.73 6.50| 24.27
02/06/2018 3.73 0.00 3.73 6.50| 24.27 1.36 6.50 8.84 2.37 6.50| 15.43
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04/06/2018 2.37 0.00 2.37 6.50| 15.43 2.04 6.50| 13.26 0.33 6.50 2.17
05/06/2018 0.33 28.40 28.73 6.50| 186.77 2.04 6.50| 13.26 26.69 6.50| 173.51
06/06/2018 26.69 0.00 26.69 6.50| 173.51 2.04 6.50| 13.26 24.65 6.50| 160.25
07/06/2018 24.65 0.00 24.65 6.50| 160.25 2.04 6.50| 13.26 22.61 6.50| 146.99
08/06/2018 22.61 0.00 22.61 6.50| 146.99 2.04 6.50| 13.26 20.57 6.50| 133.73
09/06/2018 20.57 0.00 20.57 6.50| 133.73 1.36 6.50 8.84 19.21 6.50| 124.89
11/06/2018 19.21 0.00 19.21 6.50| 124.89 2.04 6.50| 13.26 17.17 6.50| 111.63
12/06/2018 17.17 0.00 17.17 6.50| 111.63 2.04 6.50| 13.26 15.13 6.50| 98.37
13/06/2018 15.13 0.00 15.13 6.50| 98.37 2.04 6.50| 13.26 13.09 6.50| 85.11
14/06/2018 13.09 0.00 13.09 6.50| 85.11 2.04 6.50| 13.26 11.05 6.50| 71.85
15/06/2018 11.05 0.00 11.05 6.50| 71.85 2.04 6.50| 13.26 9.01 6.50| 58.59
16/06/2018 9.01 0.00 9.01 6.50| 58.59 1.36 6.50 8.84 7.65 6.50| 49.75
18/06/2018 7.65 0.00 7.65 6.50| 49.75 2.04 6.50| 13.26 5.61 6.50| 36.49
19/06/2018 5.61 0.00 5.61 6.50| 36.49 2.04 6.50| 13.26 3.57 6.50| 23.23
20/06/2018 3.57 0.00 3.57 6.50| 23.23 2.04 6.50| 13.26 1.53 6.50 9.97
21/06/2018 1.53 10.00 11.53 6.50| 74.97 2.04 6.50| 13.26 9.49 6.50| 61.71
22/06/2018 9.49 0.00 9.49 6.50| 61.71 2.04 6.50| 13.26 7.45 6.50| 48.45
23/06/2018 7.45 0.00 7.45 6.50| 48.45 1.36 6.50 8.84 6.09 6.50| 39.61
25/06/2018 6.09 0.00 6.09 6.50| 39.61 2.04 6.50| 13.26 4.05 6.50| 26.35
26/06/2018 4.05 0.00 4.05 6.50| 26.35 2.04 6.50| 13.26 2.01 6.50| 13.09
27/06/2018 2.01 0.00 2.01 6.50| 13.09 2.04 6.50| 13.26 -0.03 6.50| -0.17

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: 0OSCAR CRUZ BRICENO Q: 4.0896  MILLAR LOTE OPTIMO
GERENTE: MARIA FLORES BRICENO TR: 15 DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO
PRODUCTO: CLASE C TS: 1 DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO

318



MATERIA PRIMA: ETIQUETAS

Pp:

0.27 MILLAR PUNTO DE PEDIDO

Entradas \ Saldos
nventao | camigas | o | 089 | So°IP Canticad | 0510
01/05/2018 0.19 4.09 4.28 40.00| 171.26 0.24 40.00 9.60 4,04 40.00| 161.66
02/05/2018 4.04 0.00 4.04 40.00| 161.66 0.24 40.00 9.60 3.80 40.00| 152.06
03/05/2018 3.80 0.00 3.80 40.00| 152.06 0.24 40.00 9.60 3.56 40.00 | 142.46
04/05/2018 3.56 0.00 3.56 40.00| 142.46 0.24 40.00 9.60 3.32 40.00| 132.86
05/05/2018 3.32 0.00 3.32 40.00| 132.86 0.16 40.00 6.40 3.16 40.00| 126.46
07/05/2018 3.16 0.00 3.16 40.00| 126.46 0.24 40.00 9.60 2.92 40.00| 116.86
08/05/2018 2.92 0.00 2.92 40.00| 116.86 0.24 40.00 9.60 2.68 40.00| 107.26
09/05/2018 2.68 0.00 2.68 40.00| 107.26 0.24 40.00 9.60 244 40.00 97.66
10/05/2018 2.44 0.00 244 40.00| 97.66 0.24 40.00 9.60 2.20 40.00 88.06
11/05/2018 2.20 0.00 2.20 40.00| 88.06 0.24 40.00 9.60 1.96 40.00 78.46
12/05/2018 1.96 0.00 1.96 40.00| 78.46 0.16 40.00 6.40 1.80 40.00 72.06
14/05/2018 1.80 0.00 1.80 40.00| 72.06 0.24 40.00 9.60 1.56 40.00 62.46
15/05/2018 1.56 0.00 1.56 40.00| 62.46 0.24 40.00 9.60 1.32 40.00 52.86
16/05/2018 1.32 0.00 1.32 40.00| 52.86 0.24 40.00 9.60 1.08 40.00| 43.26
17/05/2018 1.08 0.00 1.08 40.00| 43.26 0.24 40.00 9.60 0.84 40.00| 33.66
18/05/2018 0.84 0.00 0.84 40.00| 33.66 0.24 40.00 9.60 0.60 40.00 24.06
19/05/2018 0.60 0.00 0.60 40.00| 24.06 0.16 40.00 6.40 0.44 40.00 17.66
21/05/2018 0.44 0.00 0.44 40.00| 17.66 0.24 40.00 9.60 0.20 40.00 8.06
22/05/2018 0.20 4.09 4.29 40.00| 171.65 0.24 40.00 9.60 4.05 40.00| 162.05
23/05/2018 4.05 0.00 4.05 40.00| 162.05 0.24 40.00 9.60 3.81 40.00| 152.45
24/05/2018 3.81 0.00 3.81 40.00| 152.45 0.24 40.00 9.60 3.57 40.00| 142.85
25/05/2018 3.57 0.00 3.57 40.00| 142.85 0.24 40.00 9.60 3.33 40.00| 133.25
26/05/2018 3.33 0.00 3.33 40.00| 133.25 0.16 40.00 6.40 3.17 40.00| 126.85
28/05/2018 3.17 0.00 3.17 40.00| 126.85 0.24 40.00 9.60 2.93 40.00| 117.25
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29/05/2018 2.93 0.00 2.93 40.00| 117.25 0.24 40.00 9.60 2.69 40.00| 107.65
30/05/2018 2.69 0.00 2.69 40.00| 107.65 0.24 40.00 9.60 2.45 40.00| 98.05
31/05/2018 2.45 0.00 2.45 40.00| 98.05 0.24 40.00 9.60 2.21 40.00| 88.45
01/06/2018 2.21 0.00 2.21 40.00| 88.45 0.24 40.00 9.60 1.97 40.00| 78.85
02/06/2018 1.97 0.00 1.97 40.00| 78.85 0.16 40.00 6.40 1.81 40.00| 7245
04/06/2018 1.81 0.00 181 40.00| 72.45 0.24 40.00 9.60 1.57 40.00| 62.85
05/06/2018 1.57 0.00 1.57 40.00| 62.85 0.24 40.00 9.60 1.33 40.00| 53.25
06/06/2018 1.33 0.00 1.33 40.00| 53.25 0.24 40.00 9.60 1.09 40.00| 43.65
07/06/2018 1.09 0.00 1.09 40.00| 43.65 0.24 40.00 9.60 0.85 40.00| 34.05
08/06/2018 0.85 0.00 0.85 40.00| 34.05 0.24 40.00 9.60 0.61 40.00| 24.45
09/06/2018 0.61 0.00 0.61 40.00| 24.45 0.16 40.00 6.40 0.45 40.00| 18.05
11/06/2018 0.45 0.00 0.45 40.00| 18.05 0.24 40.00 9.60 0.21 40.00 8.45
12/06/2018 0.21 4.09 4.30 40.00| 172.03 0.24 40.00 9.60 4.06 40.00| 162.43
13/06/2018 4.06 0.00 4.06 40.00| 162.43 0.24 40.00 9.60 3.82 40.00| 152.83
14/06/2018 3.82 0.00 3.82 40.00| 152.83 0.24 40.00 9.60 3.58 40.00| 143.23
15/06/2018 3.58 0.00 3.58 40.00| 143.23 0.24 40.00 9.60 3.34 40.00| 133.63
16/06/2018 3.34 0.00 3.34 40.00| 133.63 0.16 40.00 6.40 3.18 40.00| 127.23
18/06/2018 3.18 0.00 3.18 40.00| 127.23 0.24 40.00 9.60 2.94 40.00| 117.63
19/06/2018 2.94 0.00 2.94 40.00| 117.63 0.24 40.00 9.60 2.70 40.00| 108.03
20/06/2018 2.70 0.00 2.70 40.00| 108.03 0.24 40.00 9.60 2.46 40.00| 98.43
21/06/2018 2.46 0.00 2.46 40.00| 98.43 0.24 40.00 9.60 2.22 40.00| 88.83
22/06/2018 2.22 0.00 2.22 40.00| 88.83 0.24 40.00 9.60 1.98 40.00| 79.23
23/06/2018 1.98 0.00 1.98 40.00| 79.23 0.16 40.00 6.40 1.82 40.00| 72.83
25/06/2018 1.82 0.00 1.82 40.00( 72.83 0.24 40.00 9.60 1.58 40.00| 63.23
26/06/2018 1.58 0.00 1.58 40.00| 63.23 0.24 40.00 9.60 1.34 40.00| 53.63
27/06/2018 1.34 0.00 1.34 40.00| 53.63 0.24 40.00 9.60 1.10 40.00| 44.03

CONTROL DE INVENTARIO
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i EMILY 'S

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO Q: 40.896 PAQQUETE X100 LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO TR: 15 DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE C TS: 1 DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: BOLSAS Pp: 2.73 PAQQUETE X100 PUNTO DE PEDIDO

Entradas aldo
Inventario | -~ tidad | Total Gl | Clesl dad DS10 OS1O
inicial unitario total ario ota

01/05/2018 1.92 40.90 42.82 3.50| 149.86 2.88 3.50| 10.08 39.94 3.50| 139.78
02/05/2018 39.94 0.00 39.94 3.50| 139.78 2.88 3.50| 10.08 37.06 3.50| 129.70
03/05/2018 37.06 0.00 37.06 3.50| 129.70 2.88 3.50| 10.08 34.18 3.50| 119.62
04/05/2018 34.18 0.00 34.18 3.50| 119.62 2.88 3.50| 10.08 31.30 3.50| 109.54
05/05/2018 31.30 0.00 31.30 3.50| 109.54 1.92 3.50 6.72 29.38 3.50| 102.82
07/05/2018 29.38 0.00 29.38 3.50| 102.82 2.88 3.50| 10.08 26.50 350 92.74
08/05/2018 26.50 0.00 26.50 350| 92.74 2.88 3.50| 10.08 23.62 350| 82.66
09/05/2018 23.62 0.00 23.62 350| 82.66 2.88 3.50| 10.08 20.74 350| 7258
10/05/2018 20.74 0.00 20.74 3.50| 7258 2.88 3.50| 10.08 17.86 350 6250
11/05/2018 17.86 0.00 17.86 3.50| 6250 2.88 3.50| 10.08 14.98 350| 52.42
12/05/2018 14.98 0.00 14.98 350| 5242 1.92 3.50 6.72 13.06 350 45.70
14/05/2018 13.06 0.00 13.06 3.50| 45.70 2.88 3.50| 10.08 10.18 350| 35.62
15/05/2018 10.18 0.00 10.18 350| 35.62 2.88 3.50| 10.08 7.30 350| 2554
16/05/2018 7.30 0.00 7.30 350| 2554 2.88 3.50| 10.08 4.42 350| 15.46
17/05/2018 4.42 0.00 4.42 350| 15.46 2.88 3.50| 10.08 1.54 350 5.38
18/05/2018 1.54 40.90 42.43 3.50| 14851 2.88 3.50| 10.08 39.55 3.50| 138.43
19/05/2018 39.55 0.00 39.55 3.50| 138.43 1.92 3.50 6.72 37.63 350 131.71
21/05/2018 37.63 0.00 37.63 3.50| 131.71 2.88 3.50| 10.08 34.75 3.50| 121.63
22/05/2018 34.75 0.00 34.75 3.50| 121.63 2.88 3.50| 10.08 31.87 3.50| 111.55
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23/05/2018 31.87 0.00 31.87 3.50| 111.55 2.88 3.50| 10.08 28.99 3.50| 101.47
24/05/2018 28.99 0.00 28.99 3.50| 101.47 2.88 3.50| 10.08 26.11 350 91.39
25/05/2018 26.11 0.00 26.11 3.50| 91.39 2.88 3.50| 10.08 23.23 350 8131
26/05/2018 23.23 0.00 23.23 3.50| 8131 1.92 3.50 6.72 21.31 3.50| 74.59
28/05/2018 21.31 0.00 21.31 3.50| 74.59 2.88 3.50| 10.08 18.43 3.50| 64.51
29/05/2018 18.43 0.00 18.43 3.50| 64.51 2.88 3.50| 10.08 15.55 3.50| 54.43
30/05/2018 15.55 0.00 15.55 3.50| 54.43 2.88 3.50| 10.08 12.67 3.50| 44.35
31/05/2018 12.67 0.00 12.67 3.50| 44.35 2.88 3.50| 10.08 9.79 3.50| 34.27
01/06/2018 9.79 0.00 9.79 3.50| 34.27 2.88 3.50| 10.08 6.91 350 24.19
02/06/2018 6.91 0.00 6.91 3.50| 24.19 1.92 3.50 6.72 4.99 3.50| 1747
04/06/2018 4.99 0.00 4.99 3.50| 17.47 2.88 3.50| 10.08 211 3.50 7.39
05/06/2018 211 40.90 43.01 3.50| 150.53 2.88 3.50| 10.08 40.13 3.50| 140.45
06/06/2018 40.13 0.00 40.13 3.50| 140.45 2.88 3.50| 10.08 37.25 3.50| 130.37
07/06/2018 37.25 0.00 37.25 3.50| 130.37 2.88 3.50| 10.08 34.37 3.50| 120.29
08/06/2018 34.37 0.00 34.37 3.50| 120.29 2.88 3.50| 10.08 31.49 3.50| 110.21
09/06/2018 31.49 0.00 31.49 3.50| 110.21 1.92 3.50 6.72 29.57 3.50| 103.49
11/06/2018 29.57 0.00 29.57 3.50| 103.49 2.88 3.50| 10.08 26.69 3.50| 9341
12/06/2018 26.69 0.00 26.69 3.50| 9341 2.88 3.50| 10.08 23.81 3.50| 83.33
13/06/2018 23.81 0.00 23.81 3.50| 83.33 2.88 3.50| 10.08 20.93 3.50| 73.25
14/06/2018 20.93 0.00 20.93 3.50| 73.25 2.88 3.50| 10.08 18.05 3.50| 63.17
15/06/2018 18.05 0.00 18.05 3.50| 63.17 2.88 3.50| 10.08 15.17 3.50| 53.09
16/06/2018 15.17 0.00 15.17 3.50| 53.09 1.92 3.50 6.72 13.25 3.50| 46.37
18/06/2018 13.25 0.00 13.25 3.50| 46.37 2.88 3.50| 10.08 10.37 3.50| 36.29
19/06/2018 10.37 0.00 10.37 3.50| 36.29 2.88 3.50| 10.08 7.49 3.50| 26.21
20/06/2018 7.49 0.00 7.49 350 26.21 2.88 3.50| 10.08 4.61 3.50| 16.13
21/06/2018 4.61 0.00 4.61 3.50| 16.13 2.88 3.50| 10.08 1.73 3.50 6.05
22/06/2018 1.73 12.00 13.73 3.50| 48.05 2.88 3.50| 10.08 10.85 3.50| 37.97
23/06/2018 10.85 0.00 10.85 3.50| 37.97 1.92 3.50 6.72 8.93 3.50| 31.25
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25/06/2018 8.93 0.00 8.93 3.50| 31.25 2.88 3.50| 10.08 6.05 3.50| 21.17
26/06/2018 6.05 0.00 6.05 350 21.17 2.88 3.50| 10.08 3.17 3.50| 11.09
27/06/2018 3.17 0.00 3.17 3.50| 11.09 2.88 3.50| 10.08 0.29 3.50 1.01

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO . LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE C : TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: TINTE : PUNTO DE PEDIDO

Entradas | Saldos
In\_/e_nFario Cantidad Total CPSt.O Cantidad 093t9
inicial unitario unitario

01/05/2018 0.32 6.82 7.14 18.00| 128.45 0.48 18.00 8.64 6.66 18.00| 119.81
02/05/2018 6.66 0.00 6.66 18.00| 119.81 0.48 18.00 8.64 6.18 18.00| 111.17
03/05/2018 6.18 0.00 6.18 18.00| 111.17 0.48 18.00 8.64 5.70 18.00| 102.53
04/05/2018 5.70 0.00 5.70 18.00| 102.53 0.48 18.00 8.64 5.22 18.00| 93.89
05/05/2018 5.22 0.00 5.22 18.00| 93.89 0.32 18.00 5.76 4.90 18.00| 88.13
07/05/2018 4.90 0.00 4.90 18.00| 88.13 0.48 18.00 8.64 4.42 18.00| 79.49
08/05/2018 4.42 0.00 4.42 18.00| 79.49 0.48 18.00 8.64 3.94 18.00| 70.85
09/05/2018 3.94 0.00 3.94 18.00| 70.85 0.48 18.00 8.64 3.46 18.00| 62.21
10/05/2018 3.46 0.00 3.46 18.00| 62.21 0.48 18.00 8.64 2.98 18.00| 53.57
11/05/2018 2.98 0.00 2.98 18.00| 53,57 0.48 18.00 8.64 2.50 18.00| 44.93
12/05/2018 2.50 0.00 2.50 18.00| 44.93 0.32 18.00 5.76 2.18 18.00| 39.17
14/05/2018 2.18 0.00 2.18 18.00| 39.17 0.48 18.00 8.64 1.70 18.00| 30.53
15/05/2018 1.70 0.00 1.70 18.00| 30.53 0.48 18.00 8.64 1.22 18.00| 21.89
16/05/2018 1.22 0.00 1.22 18.00| 21.89 0.48 18.00 8.64 0.74 18.00| 13.25
17/05/2018 0.74 0.00 0.74 18.00| 13.25 0.48 18.00 8.64 0.26 18.00 4.61
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18/05/2018 0.26 6.82 7.07 18.00| 127.30 0.48 18.00 8.64 6.59 18.00| 118.66
19/05/2018 6.59 0.00 6.59 18.00| 118.66 0.32 18.00 5.76 6.27 18.00| 112.90
21/05/2018 6.27 0.00 6.27 18.00| 112.90 0.48 18.00 8.64 5.79 18.00| 104.26
22/05/2018 5.79 0.00 5.79 18.00| 104.26 0.48 18.00 8.64 5.31 18.00| 95.62
23/05/2018 5.31 0.00 531 18.00| 95.62 0.48 18.00 8.64 4.83 18.00| 86.98
24/05/2018 4.83 0.00 4.83 18.00| 86.98 0.48 18.00 8.64 4.35 18.00| 78.34
25/05/2018 4.35 0.00 4.35 18.00| 78.34 0.48 18.00 8.64 3.87 18.00| 69.70
26/05/2018 3.87 0.00 3.87 18.00| 69.70 0.32 18.00 5.76 3.55 18.00| 63.94
28/05/2018 3.55 0.00 3.55 18.00| 63.94 0.48 18.00 8.64 3.07 18.00| 55.30
29/05/2018 3.07 0.00 3.07 18.00| 55.30 0.48 18.00 8.64 2.59 18.00| 46.66
30/05/2018 2.59 0.00 2.59 18.00| 46.66 0.48 18.00 8.64 211 18.00| 38.02
31/05/2018 2.11 0.00 211 18.00| 38.02 0.48 18.00 8.64 1.63 18.00| 29.38
01/06/2018 1.63 0.00 1.63 18.00| 29.38 0.48 18.00 8.64 1.15 18.00| 20.74
02/06/2018 1.15 0.00 1.15 18.00| 20.74 0.32 18.00 5.76 0.83 18.00| 14.98
04/06/2018 0.83 0.00 0.83 18.00| 14.98 0.48 18.00 8.64 0.35 18.00 6.34
05/06/2018 0.35 6.82 7.17 18.00| 129.02 0.48 18.00 8.64 6.69 18.00| 120.38
06/06/2018 6.69 0.00 6.69 18.00| 120.38 0.48 18.00 8.64 6.21 18.00| 111.74
07/06/2018 6.21 0.00 6.21 18.00| 111.74 0.48 18.00 8.64 5.73 18.00| 103.10
08/06/2018 5.73 0.00 5.73 18.00| 103.10 0.48 18.00 8.64 5.25 18.00| 94.46
09/06/2018 5.25 0.00 5.25 18.00| 94.46 0.32 18.00 5.76 4.93 18.00| 88.70
11/06/2018 4.93 0.00 4.93 18.00| 88.70 0.48 18.00 8.64 4.45 18.00| 80.06
12/06/2018 4.45 0.00 4.45 18.00| 80.06 0.48 18.00 8.64 3.97 18.00| 71.42
13/06/2018 3.97 0.00 3.97 18.00| 71.42 0.48 18.00 8.64 3.49 18.00| 62.78
14/06/2018 3.49 0.00 3.49 18.00| 62.78 0.48 18.00 8.64 3.01 18.00| 54.14
15/06/2018 3.01 0.00 3.01 18.00| 54.14 0.48 18.00 8.64 2.53 18.00| 45.50
16/06/2018 2.53 0.00 2.53 18.00| 45.50 0.32 18.00 5.76 2.21 18.00| 39.74
18/06/2018 2.21 0.00 2.21 18.00| 39.74 0.48 18.00 8.64 1.73 18.00| 31.10
19/06/2018 1.73 0.00 1.73 18.00| 31.10 0.48 18.00 8.64 1.25 18.00| 22.46
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20/06/2018 1.25 0.00 1.25 18.00| 22.46 0.48 18.00 8.64 0.77 18.00| 13.82
21/06/2018 0.77 0.00 0.77 18.00| 13.82 0.48 18.00 8.64 0.29 18.00 5.18
22/06/2018 0.29 2.73 3.01 18.00| 54.26 0.48 18.00 8.64 2.53 18.00| 45.62
23/06/2018 2.53 0.00 2.53 18.00| 45.62 0.32 18.00 5.76 2.21 18.00| 39.86
25/06/2018 2.21 0.00 2.21 18.00| 39.86 0.48 18.00 8.64 1.73 18.00| 31.22
26/06/2018 1.73 0.00 1.73 18.00| 31.22 0.48 18.00 8.64 1.25 18.00| 22.58
27/06/2018 1.25 0.00 1.25 18.00| 22.58 0.48 18.00 8.64 0.77 18.00| 13.94

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE:  OSCAR CRUZ BRICENO : LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE C : TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: PUNT] : PUNTO DE PEDIDO

ENTRADAS | SALDOS
inicial | | Cantidad | Total | 20 unitarto | total

01/05/2018|  0.06 1.28 1.34 95.00| 127.11 0.12 95.00| 11.40 1.22 95.00 | 115.71
02/05/2018| 1.2 0.00 122 95.00| 115.71 0.12 95.00| 11.40 1.10 95.00 | 104.31
03/05/2018|  1.10 0.00 1.10 95.00| 104.31 0.12 95.00| 11.40 0.98 95.00| 92.91
04/05/2018|  0.98 0.00 0.98 95.00| 9291 0.12 95.00| 11.40 0.86 95.00| 8151
05/05/2018|  0.86 0.00 0.86 95.00| 8151 0.08 95.00|  7.60 0.78 95.00| 73.91
07/05/2018|  0.78 0.00 0.78 95.00| 7391 0.12 95.00| 11.40 0.66 95.00 | 62.51
08/05/2018|  0.66 0.00 0.66 95.00| 6251 0.12 95.00| 11.40 0.54 95.00| 51.11
09/05/2018|  0.54 0.00 0.54 95.00| 51.11 0.12 95.00| 11.40 0.42 95.00| 39.71
10/05/2018|  0.42 0.00 0.42 95.00| 39.71 0.12 95.00| 11.40 0.30 95.00| 28.31
11/05/2018|  0.30 0.00 0.30 95.00| 28.31 0.12 95.00| 11.40 0.18 95.00| 16.91
12/05/2018|  0.18 0.00 0.18 95.00| 16.91 0.08 95.00|  7.60 0.10 95.00| 931

325



14/05/2018 0.10 1.28 1.38 95.00| 130.72 0.12 95.00| 11.40 1.26 95.00| 119.32
15/05/2018 1.26 0.00 1.26 95.00| 119.32 0.12 95.00| 11.40 1.14 95.00| 107.92
16/05/2018 1.14 0.00 1.14 95.00| 107.92 0.12 95.00| 11.40 1.02 95.00| 96.52
17/05/2018 1.02 0.00 1.02 95.00| 96.52 0.12 95.00| 11.40 0.90 95.00| 85.12
18/05/2018 0.90 0.00 0.90 95.00| 85.12 0.12 95.00| 11.40 0.78 95.00| 73.72
19/05/2018 0.78 0.00 0.78 95.00| 73.72 0.08 95.00 7.60 0.70 95.00| 66.12
21/05/2018 0.70 0.00 0.70 95.00| 66.12 0.12 95.00| 11.40 0.58 95.00| 54.72
22/05/2018 0.58 0.00 0.58 95.00| 54.72 0.12 95.00| 11.40 0.46 95.00| 43.32
23/05/2018 0.46 0.00 0.46 95.00| 43.32 0.12 95.00| 11.40 0.34 95.00| 31.92
24/05/2018 0.34 0.00 0.34 95.00| 31.92 0.12 95.00| 11.40 0.22 95.00| 20.52
25/05/2018 0.22 0.00 0.22 95.00| 20.52 0.12 95.00| 11.40 0.10 95.00 9.12
26/05/2018 0.10 0.00 0.10 95.00 9.12 0.08 95.00 7.60 0.02 95.00 1.52
28/05/2018 0.02 1.28 1.29 95.00| 122.93 0.12 95.00| 11.40 1.17 95.00| 111.53
29/05/2018 1.17 0.00 117 95.00| 111.53 0.12 95.00| 11.40 1.05 95.00| 100.13
30/05/2018 1.05 0.00 1.05 95.00| 100.13 0.12 95.00| 11.40 0.93 95.00| 88.73
31/05/2018 0.93 0.00 0.93 95.00| 88.73 0.12 95.00| 11.40 0.81 95.00| 77.33
01/06/2018 0.81 0.00 0.81 95.00| 77.33 0.12 95.00| 11.40 0.69 95.00| 65.93
02/06/2018 0.69 0.00 0.69 95.00| 65.93 0.08 95.00 7.60 0.61 95.00| 58.33
04/06/2018 0.61 0.00 0.61 95.00| 58.33 0.12 95.00| 11.40 0.49 95.00| 46.93
05/06/2018 0.49 0.00 0.49 95.00| 46.93 0.12 95.00| 11.40 0.37 95.00| 35.53
06/06/2018 0.37 0.00 0.37 95.00| 35.53 0.12 95.00| 11.40 0.25 95.00| 24.13
07/06/2018 0.25 0.00 0.25 95.00| 24.13 0.12 95.00| 11.40 0.13 95.00| 12.73
08/06/2018 0.13 0.00 0.13 95.00| 12.73 0.12 95.00| 11.40 0.01 95.00 1.33
09/06/2018 0.01 1.28 1.29 95.00| 122.74 0.08 95.00 7.60 1.21 95.00| 115.14
11/06/2018 1.21 0.00 121 95.00| 115.14 0.12 95.00| 11.40 1.09 95.00| 103.74
12/06/2018 1.09 0.00 1.09 95.00| 103.74 0.12 95.00| 11.40 0.97 95.00| 92.34
13/06/2018 0.97 0.00 0.97 95.00| 92.34 0.12 95.00| 11.40 0.85 95.00| 80.94
14/06/2018 0.85 0.00 0.85 95.00| 80.94 0.12 95.00| 11.40 0.73 95.00| 69.54
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15/06/2018 0.73 0.00 0.73 95.00| 69.54 0.12 95.00| 11.40 0.61 95.00| 58.14
16/06/2018 0.61 0.00 0.61 95.00| 58.14 0.08 95.00 7.60 0.53 95.00| 50.54
18/06/2018 0.53 0.00 0.53 95.00| 50.54 0.12 95.00| 11.40 0.41 95.00| 39.14
19/06/2018 0.41 0.00 0.41 95.00| 39.14 0.12 95.00| 11.40 0.29 95.00| 27.74
20/06/2018 0.29 0.00 0.29 95.00| 27.74 0.12 95.00| 11.40 0.17 95.00| 16.34
21/06/2018 0.17 0.00 0.17 95.00| 16.34 0.12 95.00| 11.40 0.05 95.00 4.94
22/06/2018 0.05 1.00 1.05 95.00| 99.94 0.12 95.00| 11.40 0.93 95.00| 88.54
23/06/2018 0.93 0.00 0.93 95.00| 88.54 0.08 95.00 7.60 0.85 95.00| 80.94
25/06/2018 0.85 0.00 0.85 95.00| 80.94 0.12 95.00| 11.40 0.73 95.00| 69.54
26/06/2018 0.73 0.00 0.73 95.00| 69.54 0.12 95.00| 11.40 0.61 95.00| 58.14
27/06/2018 0.61 0.00 0.61 95.00| 58.14 0.12 95.00| 11.40 0.49 95.00| 46.74

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO GRAMOS LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE C DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: ANILINA PARDO GRAMOS PUNTO DE PEDIDO

Entradas Saldos
nyenar |caniaza | Copiant| Caste canaag | o518 Conte

01/05/2018 20.00 426.00 446.00 0.20| 89.20 30.00 0.20 6.00 416.00 0.20| 83.20
02/05/2018 416.00 0.00 416.00 0.20| 83.20 30.00 0.20 6.00 386.00 0.20| 77.20
03/05/2018 386.00 0.00 386.00 0.20| 77.20 30.00 0.20 6.00 356.00 0.20| 71.20
04/05/2018 356.00 0.00 356.00 0.20| 71.20 30.00 0.20 6.00 326.00 0.20| 65.20
05/05/2018 326.00 0.00 326.00 0.20| 65.20 20.00 0.20 4.00 306.00 0.20| 61.20
07/05/2018 306.00 0.00 306.00 0.20| 61.20 30.00 0.20 6.00 276.00 0.20| 55.20
08/05/2018 276.00 0.00 276.00 0.20| 55.20 30.00 0.20 6.00 246.00 0.20| 49.20
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09/05/2018 246.00 0.00 246.00 0.20| 49.20 30.00 0.20 6.00 216.00 0.20| 43.20
10/05/2018 216.00 0.00 216.00 0.20| 43.20 30.00 0.20 6.00 186.00 0.20| 37.20
11/05/2018 186.00 0.00 186.00 0.20| 37.20 30.00 0.20 6.00 156.00 0.20| 31.20
12/05/2018 156.00 0.00 156.00 0.20| 31.20 20.00 0.20 4.00 136.00 0.20| 27.20
14/05/2018 136.00 0.00 136.00 0.20| 27.20 30.00 0.20 6.00 106.00 0.20| 21.20
15/05/2018 106.00 0.00 106.00 0.20| 21.20 30.00 0.20 6.00 76.00 0.20| 15.20
16/05/2018 76.00 0.00 76.00 0.20| 15.20 30.00 0.20 6.00 46.00 0.20 9.20
17/05/2018 46.00 0.00 46.00 0.20 9.20 30.00 0.20 6.00 16.00 0.20 3.20
18/05/2018 16.00 426.00 442.00 0.20| 88.40 30.00 0.20 6.00 412.00 0.20| 82.40
19/05/2018 412.00 0.00 412.00 0.20| 82.40 20.00 0.20 4.00 392.00 0.20| 78.40
21/05/2018 392.00 0.00 392.00 0.20| 78.40 30.00 0.20 6.00 362.00 0.20| 72.40
22/05/2018 362.00 0.00 362.00 0.20| 72.40 30.00 0.20 6.00 332.00 0.20| 66.40
23/05/2018 332.00 0.00 332.00 0.20| 66.40 30.00 0.20 6.00 302.00 0.20| 60.40
24/05/2018 302.00 0.00 302.00 0.20| 60.40 30.00 0.20 6.00 272.00 0.20] 54.40
25/05/2018 272.00 0.00 272.00 0.20| 54.40 30.00 0.20 6.00 242.00 0.20] 48.40
26/05/2018 242.00 0.00 242.00 0.20| 48.40 20.00 0.20 4.00 222.00 0.20| 44.40
28/05/2018 222.00 0.00 222.00 0.20| 44.40 30.00 0.20 6.00 192.00 0.20] 38.40
29/05/2018 192.00 0.00 192.00 0.20| 38.40 30.00 0.20 6.00 162.00 0.20| 32.40
30/05/2018 162.00 0.00 162.00 0.20| 32.40 30.00 0.20 6.00 132.00 0.20] 26.40
31/05/2018 132.00 0.00 132.00 0.20| 26.40 30.00 0.20 6.00 102.00 0.20| 20.40
01/06/2018 102.00 0.00 102.00 0.20| 20.40 30.00 0.20 6.00 72.00 0.20| 14.40
02/06/2018 72.00 0.00 72.00 0.20| 14.40 20.00 0.20 4.00 52.00 0.20| 10.40
04/06/2018 52.00 0.00 52.00 0.20| 10.40 30.00 0.20 6.00 22.00 0.20 4.40
05/06/2018 22.00 426.00 448.00 0.20| 89.60 30.00 0.20 6.00 418.00 0.20| 83.60
06/06/2018 418.00 0.00 418.00 0.20| 83.60 30.00 0.20 6.00 388.00 0.20| 77.60
07/06/2018 388.00 0.00 388.00 0.20| 77.60 30.00 0.20 6.00 358.00 0.20| 71.60
08/06/2018 358.00 0.00 358.00 0.20| 71.60 30.00 0.20 6.00 328.00 0.20| 65.60
09/06/2018 328.00 0.00 328.00 0.20| 65.60 20.00 0.20 4.00 308.00 0.20| 61.60
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11/06/2018 308.00 0.00 308.00 0.20| 61.60 30.00 0.20 6.00 278.00 0.20| 55.60
12/06/2018 278.00 0.00 278.00 0.20| 55.60 30.00 0.20 6.00 248.00 0.20| 49.60
13/06/2018 248.00 0.00 248.00 0.20| 49.60 30.00 0.20 6.00 218.00 0.20| 43.60
14/06/2018 218.00 0.00 218.00 0.20| 43.60 30.00 0.20 6.00 188.00 0.20| 37.60
15/06/2018 188.00 0.00 188.00 0.20| 37.60 30.00 0.20 6.00 158.00 0.20| 31.60
16/06/2018 158.00 0.00 158.00 0.20| 31.60 20.00 0.20 4.00 138.00 0.20| 27.60
18/06/2018 138.00 0.00 138.00 0.20| 27.60 30.00 0.20 6.00 108.00 0.20| 21.60
19/06/2018 108.00 0.00 108.00 0.20| 21.60 30.00 0.20 6.00 78.00 0.20| 15.60
20/06/2018 78.00 0.00 78.00 0.20| 15.60 30.00 0.20 6.00 48.00 0.20 9.60
21/06/2018 48.00 0.00 48.00 0.20 9.60 30.00 0.20 6.00 18.00 0.20 3.60
22/06/2018 18.00 142.00 160.00 0.20| 32.00 30.00 0.20 6.00 130.00 0.20| 26.00
23/06/2018 130.00 0.00 130.00 0.20| 26.00 20.00 0.20 4.00 110.00 0.20| 22.00
25/06/2018 110.00 0.00 110.00 0.20| 22.00 30.00 0.20 6.00 80.00 0.20| 16.00
26/06/2018 80.00 0.00 80.00 0.20| 16.00 30.00 0.20 6.00 50.00 0.20| 10.00
27/06/2018 50.00 0.00 50.00 0.20| 10.00 30.00 0.20 6.00 20.00 0.20 4.00
EMILY ’ S CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO . LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO TR: 15 DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE C TS: 1 DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: LONA Pp: PUNTO DE PEDIDO

Entradas Saldos
Inventario | contidad | Total | COSto | Costo Cantidad =~ ©OSto  costo
inicial unitario total unitario total

01/05/2018 0.80 17.04 17.84 5.00| 89.20 1.20 5.00 6.00 16.64 5.00| 83.20
02/05/2018 16.64 0.00 16.64 5.00| 83.20 1.20 5.00 6.00 15.44 5.00| 77.20
03/05/2018 15.44 0.00 15.44 5.00f 77.20 1.20 5.00 6.00 14.24 5.00| 71.20




04/05/2018 14.24 0.00 14.24 5.00| 71.20 1.20 5.00 6.00 13.04 5.00| 65.20
05/05/2018 13.04 0.00 13.04 5.00| 65.20 0.80 5.00 4.00 12.24 5.00| 61.20
07/05/2018 12.24 0.00 12.24 5.00| 61.20 1.20 5.00 6.00 11.04 5.00| 55.20
08/05/2018 11.04 0.00 11.04 5.00| 55.20 1.20 5.00 6.00 9.84 5.00| 49.20
09/05/2018 9.84 0.00 9.84 5.00| 49.20 1.20 5.00 6.00 8.64 5.00| 43.20
10/05/2018 8.64 0.00 8.64 5.00| 43.20 1.20 5.00 6.00 7.44 5.00| 37.20
11/05/2018 7.44 0.00 7.44 5.00| 37.20 1.20 5.00 6.00 6.24 5.00| 31.20
12/05/2018 6.24 0.00 6.24 5.00| 31.20 0.80 5.00 4.00 5.44 5.00| 27.20
14/05/2018 5.44 0.00 5.44 5.00| 27.20 1.20 5.00 6.00 4.24 5.00| 21.20
15/05/2018 4.24 0.00 4.24 5.00| 21.20 1.20 5.00 6.00 3.04 5.00| 15.20
16/05/2018 3.04 0.00 3.04 5.00| 15.20 1.20 5.00 6.00 1.84 5.00 9.20
17/05/2018 1.84 0.00 1.84 5.00 9.20 1.20 5.00 6.00 0.64 5.00 3.20
18/05/2018 0.64 17.04 17.68 5.00| 88.40 1.20 5.00 6.00 16.48 5.00| 82.40
19/05/2018 16.48 0.00 16.48 5.00| 82.40 0.80 5.00 4.00 15.68 5.00] 78.40
21/05/2018 15.68 0.00 15.68 5.00| 78.40 1.20 5.00 6.00 14.48 5.00] 72.40
22/05/2018 14.48 0.00 14.48 5.00| 72.40 1.20 5.00 6.00 13.28 5.00| 66.40
23/05/2018 13.28 0.00 13.28 5.00| 66.40 1.20 5.00 6.00 12.08 5.00|] 60.40
24/05/2018 12.08 0.00 12.08 5.00| 60.40 1.20 5.00 6.00 10.88 5.00| 54.40
25/05/2018 10.88 0.00 10.88 5.00| 54.40 1.20 5.00 6.00 9.68 5.00| 48.40
26/05/2018 9.68 0.00 9.68 5.00| 48.40 0.80 5.00 4.00 8.88 5.00| 44.40
28/05/2018 8.88 0.00 8.88 5.00| 44.40 1.20 5.00 6.00 7.68 5.00| 38.40
29/05/2018 7.68 0.00 7.68 5.00| 38.40 1.20 5.00 6.00 6.48 5.00| 32.40
30/05/2018 6.48 0.00 6.48 5.00| 32.40 1.20 5.00 6.00 5.28 5.00| 26.40
31/05/2018 5.28 0.00 5.28 5.00| 26.40 1.20 5.00 6.00 4.08 5.00| 20.40
01/06/2018 4.08 0.00 4.08 5.00] 20.40 1.20 5.00 6.00 2.88 5.00| 14.40
02/06/2018 2.88 0.00 2.88 5.00| 14.40 0.80 5.00 4.00 2.08 5.00| 10.40
04/06/2018 2.08 0.00 2.08 5.00| 10.40 1.20 5.00 6.00 0.88 5.00 4.40
05/06/2018 0.88 17.04 17.92 5.00| 89.60 1.20 5.00 6.00 16.72 5.00| 83.60
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06/06/2018 16.72 0.00 16.72 5.00| 83.60 1.20 5.00 6.00 15.52 5.00| 77.60
07/06/2018 15.52 0.00 15.52 5.00| 77.60 1.20 5.00 6.00 14.32 500 71.60
08/06/2018 14.32 0.00 14.32 5.00| 71.60 1.20 5.00 6.00 13.12 5.00| 65.60
09/06/2018 13.12 0.00 13.12 5.00| 65.60 0.80 5.00 4.00 12.32 5.00| 61.60
11/06/2018 12.32 0.00 12.32 5.00| 61.60 1.20 5.00 6.00 11.12 5.00| 55.60
12/06/2018 11.12 0.00 11.12 5.00| 55.60 1.20 5.00 6.00 9.92 5.00| 49.60
13/06/2018 9.92 0.00 9.92 5.00| 49.60 1.20 5.00 6.00 8.72 5.00| 43.60
14/06/2018 8.72 0.00 8.72 5.00| 43.60 1.20 5.00 6.00 7.52 5.00| 37.60
15/06/2018 7.52 0.00 7.52 5.00| 37.60 1.20 5.00 6.00 6.32 5.00| 31.60
16/06/2018 6.32 0.00 6.32 5.00| 31.60 0.80 5.00 4.00 5.52 5.00| 27.60
18/06/2018 5.52 0.00 5.52 5.00| 27.60 1.20 5.00 6.00 4.32 5.00| 21.60
19/06/2018 4.32 0.00 4.32 5.00| 21.60 1.20 5.00 6.00 3.12 5.00| 15.60
20/06/2018 3.12 0.00 3.12 5.00f 15.60 1.20 5.00 6.00 1.92 5.00 9.60
21/06/2018 1.92 0.00 1.92 5.00 9.60 1.20 5.00 6.00 0.72 5.00 3.60
22/06/2018 0.72 5.00 5.72 5.00] 28.60 1.20 5.00 6.00 4.52 5.00] 22.60
23/06/2018 4.52 0.00 4.52 5.00| 22.60 0.80 5.00 4.00 3.72 5.00| 18.60
25/06/2018 3.72 0.00 3.72 5.00| 18.60 1.20 5.00 6.00 2.52 5.00] 12.60
26/06/2018 2.52 0.00 2.52 5.00| 12.60 1.20 5.00 6.00 1.32 5.00 6.60
27/06/2018 1.32 0.00 1.32 5.00 6.60 1.20 5.00 6.00 0.12 5.00 0.60

EMI LY ’ S CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO : LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO
PRODUCTO: CLASE C : TIEMPO DE SUMINISTRO
MATERIA PRIMA: MUTILO : PUNTO DE PEDIDO

Entradas
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B | conven | o | oo | Soaw camicas 20300 Com
01/05/2018 0.20 4.26 4.46 20.00| 89.20 0.36 20.00 7.20 4.10 20.00| 82.00
02/05/2018 4.10 0.00 4.10 20.00| 82.00 0.36 20.00 7.20 3.74 20.00f 74.80
03/05/2018 3.74 0.00 3.74 20.00| 74.80 0.36 20.00 7.20 3.38 20.00| 67.60
04/05/2018 3.38 0.00 3.38 20.00| 67.60 0.36 20.00 7.20 3.02 20.00| 60.40
05/05/2018 3.02 0.00 3.02 20.00| 60.40 0.24 20.00 4.80 2.78 20.00| 55.60
07/05/2018 2.78 0.00 2.78 20.00| 55.60 0.36 20.00 7.20 242 20.00| 48.40
08/05/2018 2.42 0.00 2.42 20.00| 48.40 0.36 20.00 7.20 2.06 20.00| 41.20
09/05/2018 2.06 0.00 2.06 20.00| 41.20 0.36 20.00 7.20 1.70 20.00| 34.00
10/05/2018 1.70 0.00 1.70 20.00| 34.00 0.36 20.00 7.20 1.34 20.00| 26.80
11/05/2018 1.34 0.00 1.34 20.00| 26.80 0.36 20.00 7.20 0.98 20.00| 19.60
12/05/2018 0.98 0.00 0.98 20.00| 19.60 0.24 20.00 4.80 0.74 20.00| 14.80
14/05/2018 0.74 0.00 0.74 20.00| 14.80 0.36 20.00 7.20 0.38 20.00 7.60
15/05/2018 0.38 0.00 0.38 20.00 7.60 0.36 20.00 7.20 0.02 20.00 0.40
16/05/2018 0.02 4.26 4.28 20.00| 85.60 0.36 20.00 7.20 3.92 20.00| 78.40
17/05/2018 3.92 0.00 3.92 20.00| 78.40 0.36 20.00 7.20 3.56 20.00f 71.20
18/05/2018 3.56 0.00 3.56 20.00| 71.20 0.36 20.00 7.20 3.20 20.00| 64.00
19/05/2018 3.20 0.00 3.20 20.00| 64.00 0.24 20.00 4.80 2.96 20.00| 59.20
21/05/2018 2.96 0.00 2.96 20.00| 59.20 0.36 20.00 7.20 2.60 20.00| 52.00
22/05/2018 2.60 0.00 2.60 20.00| 52.00 0.36 20.00 7.20 2.24 20.00| 44.80
23/05/2018 2.24 0.00 2.24 20.00| 44.80 0.36 20.00 7.20 1.88 20.00f 37.60
24/05/2018 1.88 0.00 1.88 20.00| 37.60 0.36 20.00 7.20 1.52 20.00| 30.40
25/05/2018 1.52 0.00 152 20.00| 30.40 0.36 20.00 7.20 1.16 20.00f 23.20
26/05/2018 1.16 0.00 1.16 20.00| 23.20 0.24 20.00 4.80 0.92 20.00| 18.40
28/05/2018 0.92 0.00 0.92 20.00| 18.40 0.36 20.00 7.20 0.56 20.00f 11.20
29/05/2018 0.56 0.00 0.56 20.00| 11.20 0.36 20.00 7.20 0.20 20.00 4.00
30/05/2018 0.20 4.26 4.46 20.00( 89.20 0.36 20.00 7.20 410 20.00| 82.00

332




31/05/2018 4.10 0.00 4.10 20.00| 82.00 0.36 20.00 7.20 3.74 20.00| 74.80
01/06/2018 3.74 0.00 3.74 20.00| 74.80 0.36 20.00 7.20 3.38 20.00| 67.60
02/06/2018 3.38 0.00 3.38 20.00| 67.60 0.24 20.00 4.80 3.14 20.00| 62.80
04/06/2018 3.14 0.00 3.14 20.00| 62.80 0.36 20.00 7.20 2.78 20.00| 55.60
05/06/2018 2.78 0.00 2.78 20.00| 55.60 0.36 20.00 7.20 242 20.00| 48.40
06/06/2018 2.42 0.00 2.42 20.00| 48.40 0.36 20.00 7.20 2.06 20.00| 41.20
07/06/2018 2.06 0.00 2.06 20.00| 41.20 0.36 20.00 7.20 1.70 20.00| 34.00
08/06/2018 1.70 0.00 1.70 20.00| 34.00 0.36 20.00 7.20 1.34 20.00| 26.80
09/06/2018 1.34 0.00 1.34 20.00| 26.80 0.24 20.00 4.80 1.10 20.00| 22.00
11/06/2018 1.10 0.00 1.10 20.00| 22.00 0.36 20.00 7.20 0.74 20.00| 14.80
12/06/2018 0.74 0.00 0.74 20.00| 14.80 0.36 20.00 7.20 0.38 20.00 7.60
13/06/2018 0.38 0.00 0.38 20.00 7.60 0.36 20.00 7.20 0.02 20.00 0.40
14/06/2018 0.02 4.26 4.28 20.00| 85.60 0.36 20.00 7.20 3.92 20.00| 78.40
15/06/2018 3.92 0.00 3.92 20.00| 78.40 0.36 20.00 7.20 3.56 20.00| 71.20
16/06/2018 3.56 0.00 3.56 20.00| 71.20 0.24 20.00 4.80 3.32 20.00| 66.40
18/06/2018 3.32 0.00 3.32 20.00| 66.40 0.36 20.00 7.20 2.96 20.00| 59.20
19/06/2018 2.96 0.00 2.96 20.00| 59.20 0.36 20.00 7.20 2.60 20.00| 52.00
20/06/2018 2.60 0.00 2.60 20.00| 52.00 0.36 20.00 7.20 2.24 20.00| 44.80
21/06/2018 2.24 0.00 2.24 20.00| 44.80 0.36 20.00 7.20 1.88 20.00| 37.60
22/06/2018 1.88 0.00 1.88 20.00| 37.60 0.36 20.00 7.20 1.52 20.00| 30.40
23/06/2018 1.52 0.00 1.52 20.00| 30.40 0.24 20.00 4.80 1.28 20.00| 25.60
25/06/2018 1.28 0.00 1.28 20.00| 25.60 0.36 20.00 7.20 0.92 20.00| 18.40
26/06/2018 0.92 0.00 0.92 20.00| 18.40 0.36 20.00 7.20 0.56 20.00| 11.20
27/06/2018 0.56 0.00 0.56 20.00| 11.20 0.36 20.00 7.20 0.20 20.00 4.00

EMI LY ’ S CONTROL DE INVENTARIO
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RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO Q: 8.52 CAJA LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO TR: 15 DIAS TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE C TS: 1 DIAS TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: CHINCHES Pp: 0.57 CAJA PUNTO DE PEDIDO

Entradas \ Saldos ‘
Inyqn;ario et Total Cpstp Costo e C_ost_o Costo
inicial unitario total unitario total

01/05/2018 0.40 8.52 8.92 7.50| 66.90 0.60 7.50 4.50 8.32 750| 62.40
02/05/2018 8.32 0.00 8.32 750 6240 0.60 7.50 4.50 7.72 750| 57.90
03/05/2018 7.72 0.00 7.72 7.50| 57.90 0.60 7.50 4.50 7.12 7.50| 53.40
04/05/2018 7.12 0.00 7.12 7.50| 53.40 0.60 7.50 4.50 6.52 7.50| 48.90
05/05/2018 6.52 0.00 6.52 7.50| 48.90 0.40 7.50 3.00 6.12 7.50| 45.90
07/05/2018 6.12 0.00 6.12 7.50| 45.90 0.60 7.50 4.50 5.52 750| 41.40
08/05/2018 5.52 0.00 5.52 7.50| 41.40 0.60 7.50 4.50 4.92 750| 36.90
09/05/2018 4.92 0.00 4.92 7.50| 36.90 0.60 7.50 4.50 4.32 750| 3240
10/05/2018 4.32 0.00 4.32 7.50| 32.40 0.60 7.50 4.50 3.72 750| 27.90
11/05/2018 3.72 0.00 3.72 750 27.90 0.60 7.50 4.50 3.12 750| 23.40
12/05/2018 3.12 0.00 3.12 7.50| 23.40 0.40 7.50 3.00 2.72 750| 20.40
14/05/2018 2.72 0.00 2.72 7.50| 20.40 0.60 7.50 4.50 212 750| 15.90
15/05/2018 212 0.00 2.12 750 15.90 0.60 7.50 4.50 1.52 750| 11.40
16/05/2018 1.52 0.00 1.52 750 11.40 0.60 7.50 4.50 0.92 7.50 6.90
17/05/2018 0.92 0.00 0.92 7.50 6.90 0.60 7.50 4.50 0.32 7.50 2.40
18/05/2018 0.32 8.52 8.84 7.50| 66.30 0.60 7.50 4.50 8.24 750| 61.80
19/05/2018 8.24 0.00 8.24 7.50| 61.80 0.40 7.50 3.00 7.84 750| 58.80
21/05/2018 7.84 0.00 7.84 7.50| 58.80 0.60 7.50 4.50 7.24 750| 54.30
22/05/2018 7.24 0.00 7.24 750 54.30 0.60 7.50 4.50 6.64 7.50| 49.80
23/05/2018 6.64 0.00 6.64 7.50| 49.80 0.60 7.50 4.50 6.04 750| 45.30
24/05/2018 6.04 0.00 6.04 750 45.30 0.60 7.50 450 5.44 7.50| 40.80
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25/05/2018 5.44 0.00 5.44 7.50| 40.80 0.60 7.50 4.50 4.84 750| 36.30
26/05/2018 4.84 0.00 4.84 7.50| 36.30 0.40 7.50 3.00 4.44 7.50| 33.30
28/05/2018 4.44 0.00 4.44 7.50| 33.30 0.60 7.50 4.50 3.84 7.50| 28.80
29/05/2018 3.84 0.00 3.84 7.50| 28.80 0.60 7.50 4.50 3.24 750 24.30
30/05/2018 3.24 0.00 3.24 750 24.30 0.60 7.50 4.50 2.64 7.50| 19.80
31/05/2018 2.64 0.00 2.64 7.50| 19.80 0.60 7.50 4.50 2.04 7.50| 15.30
01/06/2018 2.04 0.00 2.04 7.50| 15.30 0.60 7.50 4.50 144 7.50| 10.80
02/06/2018 1.44 0.00 144 7.50| 10.80 0.40 7.50 3.00 1.04 7.50 7.80
04/06/2018 1.04 0.00 1.04 7.50 7.80 0.60 7.50 4.50 0.44 7.50 3.30
05/06/2018 0.44 8.52 8.96 750 67.20 0.60 7.50 4.50 8.36 750 62.70
06/06/2018 8.36 0.00 8.36 750 62.70 0.60 7.50 4.50 7.76 7.50| 58.20
07/06/2018 7.76 0.00 7.76 7.50| 58.20 0.60 7.50 4.50 7.16 750| 53.70
08/06/2018 7.16 0.00 7.16 7.50| 53.70 0.60 7.50 4.50 6.56 7.50| 49.20
09/06/2018 6.56 0.00 6.56 750 49.20 0.40 7.50 3.00 6.16 7.50| 46.20
11/06/2018 6.16 0.00 6.16 750 46.20 0.60 7.50 4.50 5.56 750 41.70
12/06/2018 5.56 0.00 5.56 750 41.70 0.60 7.50 4.50 4.96 7.50| 37.20
13/06/2018 4.96 0.00 4.96 750 37.20 0.60 7.50 4.50 4.36 750 32.70
14/06/2018 4.36 0.00 4.36 750 32.70 0.60 7.50 4.50 3.76 7.50| 28.20
15/06/2018 3.76 0.00 3.76 750 28.20 0.60 7.50 4.50 3.16 750 23.70
16/06/2018 3.16 0.00 3.16 750 23.70 0.40 7.50 3.00 2.76 7.50| 20.70
18/06/2018 2.76 0.00 2.76 750 20.70 0.60 7.50 4.50 2.16 7.50| 16.20
19/06/2018 2.16 0.00 2.16 7.50| 16.20 0.60 7.50 4.50 1.56 7.50| 11.70
20/06/2018 1.56 0.00 1.56 750 11.70 0.60 7.50 4.50 0.96 7.50 7.20
21/06/2018 0.96 0.00 0.96 7.50 7.20 0.60 7.50 4.50 0.36 7.50 2.70
22/06/2018 0.36 3.00 3.36 750 25.20 0.60 7.50 4.50 2.76 750 20.70
23/06/2018 2.76 0.00 2.76 7.50| 20.70 0.40 7.50 3.00 2.36 7.50| 17.70
25/06/2018 2.36 0.00 2.36 750| 17.70 0.60 7.50 4.50 1.76 7.50| 13.20
26/06/2018 1.76 0.00 1.76 7.50| 13.20 0.60 7.50 4.50 1.16 7.50 8.70
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27/06/2018|  1.16 0.00 1.16 750  8.70] 0.60 750  4.50] 056  750| 4.20]

CONTROL DE INVENTARIO

RESPONSABLE: OSCAR CRUZ BRICENO : LOTE OPTIMO

GERENTE: MARIA FLORES BRICENO : TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO

PRODUCTO: CLASE C : TIEMPO DE SUMINISTRO

MATERIA PRIMA: LACA : PUNTO DE PEDIDO

Entradas | Saldos ‘
Inye_n@ario Cantidad Total C95t9 Cantidad C.OSt.O iz
inicial unitario unitario total

01/05/2018 0.20 4.26 4.46 15.00| 66.90 0.36 15.00 5.40 4.10 15.00| 61.50
02/05/2018 4.10 0.00 4.10 15.00| 61.50 0.36 15.00 5.40 3.74 15.00| 56.10
03/05/2018 3.74 0.00 3.74 15.00| 56.10 0.36 15.00 5.40 3.38 15.00| 50.70
04/05/2018 3.38 0.00 3.38 15.00| 50.70 0.36 15.00 5.40 3.02 15.00| 45.30
05/05/2018 3.02 0.00 3.02 15.00| 45.30 0.24 15.00 3.60 2.78 15.00| 41.70
07/05/2018 2.78 0.00 2.78 15.00| 41.70 0.36 15.00 5.40 242 15.00| 36.30
08/05/2018 2.42 0.00 2.42 15.00| 36.30 0.36 15.00 5.40 2.06 15.00| 30.90
09/05/2018 2.06 0.00 2.06 15.00| 30.90 0.36 15.00 5.40 1.70 15.00| 25.50
10/05/2018 1.70 0.00 1.70 15.00| 25.50 0.36 15.00 5.40 1.34 15.00| 20.10
11/05/2018 1.34 0.00 1.34 15.00| 20.10 0.36 15.00 5.40 0.98 15.00| 14.70
12/05/2018 0.98 0.00 0.98 15.00| 14.70 0.24 15.00 3.60 0.74 15.00| 11.10
14/05/2018 0.74 0.00 0.74 15.00| 11.10 0.36 15.00 5.40 0.38 15.00 5.70
15/05/2018 0.38 0.00 0.38 15.00 5.70 0.36 15.00 5.40 0.02 15.00 0.30
16/05/2018 0.02 4.26 4.28 15.00| 64.20 0.36 15.00 5.40 3.92 15.00| 58.80
17/05/2018 3.92 0.00 3.92 15.00| 58.80 0.36 15.00 5.40 3.56 15.00| 53.40
18/05/2018 3.56 0.00 3.56 15.00| 53.40 0.36 15.00 5.40 3.20 15.00| 48.00
19/05/2018 3.20 0.00 3.20 15.00| 48.00 0.24 15.00 3.60 2.96 15.00| 44.40
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21/05/2018 2.96 0.00 2.96 15.00| 44.40 0.36 15.00 5.40 2.60 15.00| 39.00
22/05/2018 2.60 0.00 2.60 15.00| 39.00 0.36 15.00 5.40 2.24 15.00| 33.60
23/05/2018 2.24 0.00 2.24 15.00| 33.60 0.36 15.00 5.40 1.88 15.00| 28.20
24/05/2018 1.88 0.00 1.88 15.00| 28.20 0.36 15.00 5.40 1.52 15.00| 22.80
25/05/2018 1.52 0.00 1.52 15.00| 22.80 0.36 15.00 5.40 1.16 15.00| 17.40
26/05/2018 1.16 0.00 1.16 15.00| 17.40 0.24 15.00 3.60 0.92 15.00| 13.80
28/05/2018 0.92 0.00 0.92 15.00| 13.80 0.36 15.00 5.40 0.56 15.00 8.40
29/05/2018 0.56 0.00 0.56 15.00 8.40 0.36 15.00 5.40 0.20 15.00 3.00
30/05/2018 0.20 4.26 4.46 15.00| 66.90 0.36 15.00 5.40 4.10 15.00| 61.50
31/05/2018 4.10 0.00 4.10 15.00| 61.50 0.36 15.00 5.40 3.74 15.00| 56.10
01/06/2018 3.74 0.00 3.74 15.00| 56.10 0.36 15.00 5.40 3.38 15.00| 50.70
02/06/2018 3.38 0.00 3.38 15.00| 50.70 0.24 15.00 3.60 3.14 15.00| 47.10
04/06/2018 3.14 0.00 3.14 15.00| 47.10 0.36 15.00 5.40 2.78 15.00| 41.70
05/06/2018 2.78 0.00 2.78 15.00] 41.70 0.36 15.00 5.40 242 15.00] 36.30
06/06/2018 2.42 0.00 242 15.00] 36.30 0.36 15.00 5.40 2.06 15.00] 30.90
07/06/2018 2.06 0.00 2.06 15.00| 30.90 0.36 15.00 5.40 1.70 15.00| 25.50
08/06/2018 1.70 0.00 1.70 15.00| 25.50 0.36 15.00 5.40 1.34 15.00| 20.10
09/06/2018 1.34 0.00 1.34 15.00| 20.10 0.24 15.00 3.60 1.10 15.00| 16.50
11/06/2018 1.10 0.00 1.10 15.00| 16.50 0.36 15.00 5.40 0.74 15.00| 11.10
12/06/2018 0.74 0.00 0.74 15.00| 11.10 0.36 15.00 5.40 0.38 15.00 5.70
13/06/2018 0.38 0.00 0.38 15.00 5.70 0.36 15.00 5.40 0.02 15.00 0.30
14/06/2018 0.02 4.26 4.28 15.00| 64.20 0.36 15.00 5.40 3.92 15.00| 58.80
15/06/2018 3.92 0.00 3.92 15.00| 58.80 0.36 15.00 5.40 3.56 15.00| 53.40
16/06/2018 3.56 0.00 3.56 15.00| 53.40 0.24 15.00 3.60 3.32 15.00| 49.80
18/06/2018 3.32 0.00 3.32 15.00| 49.80 0.36 15.00 5.40 2.96 15.00| 44.40
19/06/2018 2.96 0.00 2.96 15.00| 44.40 0.36 15.00 5.40 2.60 15.00| 39.00
20/06/2018 2.60 0.00 2.60 15.00| 39.00 0.36 15.00 5.40 2.24 15.00| 33.60
21/06/2018 2.24 0.00 2.24 15.00| 33.60 0.36 15.00 5.40 1.88 15.00| 28.20
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22/06/2018 1.88 0.00 1.88 15.00| 28.20 0.36 15.00 5.40 1.52 15.00| 22.80
23/06/2018 1.52 0.00 1.52 15.00| 22.80 0.24 15.00 3.60 1.28 15.00| 19.20
25/06/2018 1.28 0.00 1.28 15.00| 19.20 0.36 15.00 5.40 0.92 15.00| 13.80
26/06/2018 0.92 0.00 0.92 15.00| 13.80 0.36 15.00 5.40 0.56 15.00 8.40
27/06/2018 0.56 0.00 0.56 15.00 8.40 0.36 15.00 5.40 0.20 15.00 3.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 85: Estudio de tiempos de las actividades involucradas en la implementacién de balance de linea y gestion de

inventarios.

EM]LY’S TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO PRODUCTIVO

FECHA: 10/05/2018 AL 20/06/2018.
RESPONSABLE: MARTIN LOPEZ SANCHEZ.

Tiempo de las actividades de cada operacion (Seg/docena) PROMEDI

fte Actividades del proceso de

Esperar despacho de Cuero
1 |y Forro en almacén en el 90.00 92.35 94.00 88.20 94.00 92.50 95.00 88.00 89.00 84.00 90.71
segundo piso

Esperar a almacenero que
reciba los cortes.
Almacenar la bolsa de
24 | cortes en los andamios de 25.00 24.60 24.00 22.00 25.40 24.60 25.00 24.00 25.00 22.60 24.22
P.P
Esperar a almacenero para
25 | que despache los cortes a 10.00 11.25 9.00 9.90 12.00 14.00 8.80 9.00 11.00 10.50 10.55
desbastar.
Almacenar cortes
34 | desbastados en los 5.00 4.60 6.80 5.00 5.00 5.00 4.60 5.00 5.80 6.00 5.28
andamios de P.P

21 15.00 14.50 16.00 15.80 18.00 14.60 13.00 18.00 17.50 17.00 15.94
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35

Esperar a almacenero para
gue despache los cortes e
insumos para perfilado.

120.00

120.00 130.00

125.40

118.40

119.00

122.50

124.00

120.50

124.00

122.38

63

Almacenar cortes perfilados
en los andamios de P.P.

10.00

12.00 12.00

10.80

12.00

11.00

9.70

8.00

10.00

11.00

10.65

71

Almacenar los cortes cosido
de vena en almacén de P.P.

15.00

14.00 15.60

18.00

20.00

14.00

16.00

15.40

18.70

12.00

15.87

72

Esperar a almacenero para
gue despache los cortes que
se va a armar.

60.00

62.00 65.00

54.00

58.00

65.00

64.00

64.00

63.50

62.00

61.75

82

Esperar a almacenero para
gue despache el cartén.

90.00

95.00 94.20

88.00

87.50

88.50

92.50

94.00

95.00

100.00

92.47

112

Esperar a almacenero para
gue despache la planta
segun serie.

35.00

40.00 42.50

32.80

34.00

30.00

45.00

44.00

42.50

44.00

38.98

150

Trasladarse del area de
alistado a almacén de M.P
para traer badana.

25.00

28.00 25.00

30.00

32.00

25.00

22.00

35.00

34.00

30.00

28.60

151

Esperar que el almacenero
despache badanay terry
para la plantilla.

8.00

10.00 12.00

10.00

12.00

12.00

8.50

9.00

12.00

15.00

10.85

164

Esperar que el aimacenero
despache las cajas y bolsas.

32.00

34.00 30.00

29.50

35.00

34.00

35.80

35.00

34.80

35.00

3351

173

Esperar y entregar a
almacenero las cajas.

6.00

8.00 6.40

6.80

5.00

7.00

6.00

5.80

6.00

6.30

6.33

175

Almacenar la docena
terminada.

15.00

18.00 20.00

22.00

15.00

15.00

15.00

16.00

18.00

14.00

16.80

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N° 92: Tiempo estandar después de la implementacién del plan de mejora.

Actividades del proceso de produccién

Tiempo
estandar
(Seg.)

Tiempo

estandar (hr)

Cortado de cuero y forro

71,227.32

2.01
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Desbastado de los cortes de cuero por

? pieza. 1,500.06 0.42
3 Formar el cuerpo del calzado 15,887.26 441
4 Formar la capellada del zapato 2,367.37 0.66
5 Picar el plato 2,988.34 0.83
6 Unir la capellada y el cuerpo del calzado 5,601.68 1.56
7 Cosido de vena 7,268.94 2.02
8 Empastado de cortes de calzado 3,457.04 0.96
9 Enfalsado de las hormas 2,337.66 0.65
10 Armado de calzado 2,907.16 0.81
11 Preparacion de la planta del calzado 2,170.18 0.60
12 Rematado de calzado antes de pegar 2,675.70 0.74
13 Pegado de planta a la horma de calzado 7,468.88 2.07
14 Alistado y acabado del calzado 2,184.23 0.61
15 Encajado de calzado 466.86 0.13
16 Almacenar producto terminado 164.75 0.05

TIEMPO ESTANDAR TOTAL 18.52\

Fuente: Elaboracion propia.
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B. ANEXO: FIGURAS



Actividad |Simbolo |Resultado predominante
Operacion O Se produce o efectua algo.
Transporte :> Se cambia de lugar o se mueve.,
Inspeccion Se verifica calidad o cantidad.
Demora D Se interfiere o retrasa el paso

. siguiente
Almacenaje v Se guarda o protege.

Figura N° 01: Simbologia para el diagrama de operaciones.

Fuente: Krajewski y otros (2008).

VALOR

|

Valor, desperdicio, Trabajo incidental.

MAPADEVALOR

q

takttime, pitch, taktimage, value stream mapping, value
stream management

FLUJO

=)

Flujocontinuo, celulas detrabajo, balanceode linea, trabajo
estandarizado, SMED, mantenimiento autnonomo, MPT, one
piece, flow, Jidoka, JIT, supermercado de producto en procesoy
terminado, inventariode seguridadyamortiguador, FIFO,5’s,
fabricay administracionvisual, Poka- yoke.

JALAR

Kanban, Retiro constante, Heijunka, el runner.

PERFECCION

=

Kaisen, medibles de Lean Manufacturing.

Figura N° 02: Pasos para la implementacion de la Manufactura Esbelta.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N° 03: Ciclo de Las 5S.

Fuente: Jaume, 2016.

Figura N° 04: Andlisis, frecuencia y accion (SEIRI, Seleccion).

Fuente: Instituto nacional de Tecnologia Industrial (CIDETER).
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Elementos aun
utiles

Materiales y
equipos en
el area de

descarte

Elementos no
necesarios

aa—
Ubicar en el

En buen S areg de
estado trabajo
: proxima a
. esta
Material i Enviar a:
recuperable — | areaquelo
- va a usar
Material o
equipos en
buen estado
Material en S
~  pesimo
estado ]
Basura ——{ Descarte

Figura N° 05: Destino de los elementos innecesarios.

Fuente: Instituto nacional de Tecnologia Industrial.

to:

Canfidad:

Disposicion;

TRANSFERIR:

ELIMINAR:

INSPECCIONAR:

Observaciones:

Observaciones:

Figura N° 06: Modelo de tarjeta verde y roja.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N° 07: Evolucion de los inventarios en el modelo EOQ.

Fuente: Alfalla, 2008.

Costes Cr

Figura N° 08: Representacion de costes en funcion del tamafio del lote.

Fuente: Alfalla, 2008.
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C. ANEXO: TECNICAS E
INSTRUMENTOS



Ficha de registro 01: Diagrama de actividades

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

TIEMPO | N°DE TOTAL
(seq) VECES (seq)

MATERIALES| SIMBOLO | ACTIVIDAD

»
A 4

TOTAL
FUENTE: OIT

RESUMEN DE TIEMPO DE LAS ACTIVIDADES

Actividad N° de veces Tiempo (seq) Tiempo (horas)

HHe U ¢

Fuente: OIT.
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Ficha de registro 02: Toma de tiempos de las actividades del proceso productivo.

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL

EMILY S PROCESO PRODUCTIVO

FECHA:

RESPONSABLE:

Fuente: OIT

Dénde:

n = Es el nUmero de observaciones

m= Indica el nimero de actividades.
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Ficha de registro 03: Costos de materia prima directa.

UNIDAD DE COSTO COSTO
ITEM PRODUCTO CANTIDAD

MEDIDA UNIT. TOTAL

‘ TOTAL ‘ suma

Ficha de registro 04: Costos de materia prima indirecta.

UNIDAD
PRODUCTO )= CANTIDAD
MEDIDA

COSTO COSTO

UNIT. TOTAL

TOTAL suma

Ficha de registro 05: Costos de mano de obra directa.

ASIGNACION A
COSTO COSTO POR
OPERARIO TOTAL DEL

MENSUAL DOCENA
PRODUCTO
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TOTAL suma

Ficha de registro 06: Gastos indirectos de fabricacion.

ITEM ‘ DESCRIPCION ‘ COSTO
1
2
3

COSTO TOTAL suma
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Ficha de registro 07: Formato de identificacion de desperdicios lean.

FORMATO DE IDENTIFICACION DE

| EMILY S DESPERDICIOS LEAN

7 DESPERDICIOS LEAN

. Produccion en exceso.

FECHA: . Procesos de trabajo inapropiados.

. Rechazos y reelaboracion.

. Traslados y movimientos innecesarios.

A CARGO DE: . Transporte.

o O | W N

. Inventario, almacenamiento y existencias.

7. Tiempo de espera.

OPERACION: CORTADO DE CUERO Y FORRO

~N| O O B~ W N

Fuente: Malca del castillo, Rafael.
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Ficha de registro 08: Hoja para elaboracion de Layout de planta y diagrama de
recorrido.

LAYOUT ACTUAL DE PLANTA DE PRODUCCION DE
CALZADO

EMPRESA : FECHA
PROPIETARIO :
LAYOUT : DISENADOR :

PISO:

Fuente: Elaboracion propia.
A su vez los datos se registran en la siguiente hoja:

TIEMPO DE
{=(6{0]2{{|p]0)

)

SIMBOLO DE DESCRIPCION DE DISTANCIA UNID.

RECORRIDO RECORRIDO RECORRIDA MEDIDA

Fuente: Elaboracion propia.
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Ficha de registro 09: Hoja check list para implementacion de las 5’'s

Articulo Necesario | Innecesario ¢, Qué hacer?

ALMACEN

CORTADO

DESBASTADO

PERFILADO

COSIDO DE
VENA

ARMADO

ALISTADO

Fuente: Elaboracion propia.
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Ficha de registro 10: Hoja para la evaluacion de las 5’s

HOJA DE EVALUACION DE LAS 5'S

Fecha: Area: Rango:
Hora: A cargo de: 4= Excelente Implementacion
Turno: 3= Buena Implementacion

2= Regular Implementacion

1= Escasa Implementacion

0= Ninguna Implementacion

Preguntas paralarevision de Rango Punta] | Observaciones ade
area 0-4 i e ga
Clasificar Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario
¢ Existen cosas, herramientas,
1 cajas, equipos, maquinas
innecesarias en el area de trabajo?
¢ Existen articulos en los pasillos,
2 esquinas, escaleras, etc.?
¢ Los articulos innecesarios tienen
3 un lugar o fueron eliminados?
4 ¢ Existe una lista de articulos para
identificarlos rapidamente?
¢ Existe inventarios en exceso
5 provisiones, partes, materiales en
el rea?
Ordenar Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
¢ Los objetos se encuentran en
® orden?
¢Existen un lugar de asignacion
! para cada objeto o cosa?
¢ Estan las herramientas en el lugar
8 que les corresponde?
¢Después que se emplean las
9 herramientas son llevadas a su
lugar?
¢Estan los pasillos, las méaquinas,
10 equipo, con alguna identificacién y
sefializacion?
Limpiar Limpie todo lo que esta dentro y fuera
¢, Se pone en practica la limpieza a
t diario?
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¢ Existe basura en el area de

12
trabajo?

13 ¢ Existe contenedores de basura en
el area?

1 ¢ Estan las mesas, cosas,
materiales o areas limpias?

15 ¢, Se encuentran los pasillos libres

de obstaculos?

Estandarizar

Mantener listas de chequeo y estandares para mantener |

as primeras 3'S

¢ Se lleva a diario el programa de

16
limpieza?

17 ¢ Estan clasificados las
herramientas y materiales?
¢El érea de trabajo tiene buena

18 iluminacion o ventilacién?

19 ¢El personal tiene alguna
credencial para su identificacién?

20 ¢ Existe la seguridad en el area de
trabajo?

Disciplina Mantener la disciplina a través de todo el sistema y una cultura a favor (Atarse a

” ¢, Operarios en el area no han sido
entrenados en 5'S?

7 ¢ El trabajo diario de 5'S no fue
realizado esta semana?
¢ Pertenencias personales no

23 pueden ser facilmente guardadas?
¢ Los operarios muestran empefio

24 de cumplir con el programa de
auditoria 5'S?

- ¢Las auditorias de 5's no han sido

efectuadas esta semana?

Puntos evaluados

Rango:

95 - 100% = Excelente Implementacion.

‘ % de auditoria 5'S

75 - 95% = Buena Implementacion.

50 - 75% = Regular Implementacion.

25 - 50% = Escasa Implementacion.

0 - 25% = Ninguna Implementacion.

Fuente: Malca del Castillo Rafael.
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Ficha de registro 11: Pedidos para entregar en el periodo Mayo - Junio.

FECHA DE
ENTREGA

MODELO DEMANDA

300
301
300
301
300
301
300
301
300
301
300
301
300
301
300
301

Fuente: Elaboracion propia.
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