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RESUMEN

El propdsito de este estudio es aumentar la cualidad de los productos de Calzado
D’ellas. Por medio de la ejecucion de métodos Administracion de la Transformacion
y Lean Manufacturing; aplicamos el disefio de la prueba previa a catorce personas
presentes de la organizacion, todas las acciones en el trascurso lucrativo. Los
graficos de Pareto e Ishikawa se utilizaron como herramientas técnicas para el
andlisis, mejorando 5S, Pokayoke y TPM; Ademas, se ejecuta un programa de
gestién de cambios en paralelo, se implementara las 5S en el almacén de productos
basicos con Pokayoke, lo que se traduce en una reduccion del 100% en los defectos
de calidad de las piezas de marca. Mientras tanto, otros Pokayokes utilizados en
varios campos han reducido los defectos de calidad del producto en el transcurso
de 60%, TPM de 100%. Mejoran la calidad del producto durante el transcurso al
reducir el niumero de defectos de calidad en un 10% y su probabilidad en un 10%.
El producto terminado, por otro lado, cumple con todos los requisitos para la talla
del zapato. La demanda de calidad disminuy6 en un 2%. Todo esto esta respaldado
estadisticamente por las pruebas de Wilcoxon y T Student, respectivamente, para
resumir lo planteado anteriormente los instrumentos de fabricacion ajustada
mejoran el producto mediante la calidad, gestion del cambio continuard con estas

mejoras a largo plazo.

Palabras clave: Administracion de la transformacion, Lean Manufacturing y

Cualidad del producto.
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Abstract

The purpose of this study is to increase the quality of Calzado D'ellas products.
Through the execution of Transformation Management and Lean Manufacturing
methods; We apply the design of the previous test to fourteen people present from
the organization, all actions in the profitable course. Pareto and Ishikawa charts are
used as technical tools for analysis, improving 5S, Pokayoke and TPM; In addition,
a change management program is executed in parallel, 5S will be implemented in
the basic products warehouse with Pokayoke, which translates into a 100%
reduction in quality defects of brand parts. Meanwhile, other Pokayokes used in
various fields have reduced product quality defects over the course of 60%, TPM of
100%. They improve product quality over the course of the course by reducing the
number of quality defects by 10% and their probability by 10%. The finished product,
on the other hand, meets all the requirements for shoe size. The demand for quality
decreased by 2%. All of this is statistically supported by the Wilcoxon and T Student
tests, respectively, and we conclude that lean manufacturing tools greatly improve
product quality and change management will continue these improvements in the

long term.

Keywords: Transformation Management, Lean Manufacturing and Product Quality
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I. INTRODUCCION

En el mundo la produccion de calzado aumento mas del 20% en estos ultimos afnos,
lo cual se ha dado de manera bastante regular, con la excepcion de los afios 2015
y 2016, afio en el que hubo una suspension. La mayor produccién de calzado esta
situada en Asia, donde se fabrican casi 9 de cada decena de pares de zapatos a
nivel mundial. Los dividendos de los mercados continentales indicaron oscilaciones
insignificantes en estos 10 ultimos afios, salvo por el acrecentamiento de la
produccién en Africa. La intervencion de Asia en el consumo mundial absoluto ha
incrementado en un 5% a partir del 2010; Africa, en 4%. Un lado opuesto es el de
Europa que descendio su consumo en un 5% y América del Norte con un 3% en
los ultimos nueve afos. (Footwear, 2019)

En américa del sur tenemos a Peru en el cuarto lugar de producciéon de calzado.
Ultimamente el rubro del calzado en el Per( se vio afectado por la fuerte
participacion de China en el mercado. Ademas, desde el cuarto mes del afio 2018,
la fabricacién de zapatos en el Perl ha sufrido una caida, porque se producen
menos calzado tanto a nivel interno como externo. Segun especialistas del rubro,
los consumidores peruanos compran en términos medios 2,5 pares de zapatos por
afio, un numero bajo frente a nuestros similares de Sudamérica. Sin embargo, se
prevé que la demanda para los afios siguientes sera muy aduladora, puesto que se
confia que en cuanto a ventas de moda y calzado se incrementa hasta llegar a un
valor del 4% vy llegar a los 4. 024 millones de soles. (Produccién, 2018 pag. 2).

De la produccion nacional, gran fragmento es destinado al consumidor final, y la
mayoria de la produccion, a la demanda interna, segun el (INEI), en el 2018 las
ventas internas representaban el 98,6% de la produccion nacional, dominado en
gran parte por el consumidor final, con un 92,3%. (Inei, 2018 pag. 3)

Actualmente el distrito del Porvenir esta pasando por una crisis en el rubro de
calzado, ya que gracias a la importacion de China, Brasil y Colombia, existe una

caida del 70% en ventas, dejando muchas personas desempleadas, esto se venia



prediciendo desde el afio 2010, ya que en dicho distrito solo se cuenta con
artesanos domeésticos y no se cuenta con una linea de proceso completa, como las
hay en Arequipa por ejemplo, quien esta ocupando el segundo lugar en el Peru
actualmente gracias a que cuentan con fabricas y no talleres para su produccion.
(Aranda Roncal, 2018)

La empresa de calzado D’ellas es una empresa de calzado del Porvenir en la cual
observamos que en su linea de produccion se generan varios desperdicios los que
ocasionan una pérdida economica y de tiempo para la empresa, esto supone que
los trabajadores no estan bien enfatizados en su labor, no cuentan con la
capacitaciéon adecuada ni motivacion o personal alterno en caso de emergencia,
falta de limpieza y espacio reducido en sus puestos trabajo, desorden en areas
como el almacén y produccion, un flujo del proceso productivo largo ya que la
maquina rematadora se encuentra en otro ambiente, falta de un inventario, no se
cuenta con control de tiempos: en cuanto a maquinaria no hay un registro de
actividades y solo se cuenta con mantenimiento correctivo, lo que en caso de estar
con el tiempo a limite y haber una falla, se quedaria mal con el cliente, también se
cuenta con equipos sin funcionar por fallas técnicas por lo cual se paso el trabajo
a mano; esto conlleva a que se desperdicie la materia prima.

Por lo tanto, nuestro problema seria sEn qué dimension la ejecucién de lean
manufacturing lograra disminuir desechos en la empresa calzado D’ellas?

Asi mismo queremos justificar este estudio en lo social porque brindaremos
técnicas y herramientas que ayuden a las empresas de calzado a disminuir sus
desperdicios y a tener una linea de produccidbn mas eficiente, siendo mas
competitivas en el mercado; en lo econémico porque con nuestra investigacion
comprobaremos como la implementacion de las herramientas lean pueden eliminar
desperdicios y hacer mas productiva su linea, disminuyendo costos vy
desperdiciando menos materia prima; en lo metodologico; porque esperamos que
esta investigacion sirva como guia para otros trabajos del mismo tema en el mismo
o diferente rubro, brindando certeza con datos reales, en lo practico; se justifica
porque se brindan herramientas especificas con la cual se pueden disminuir
desperdicios tan solo usando la manufactura esbelta y definiendo bien nuestros
objetivos de que es lo que nos esta generando gastos innecesarios que pueden ser

por falta de formacion, falta de equipos o carencia de estandarizacion en sus



procesos, en lo tedrico; porque el uso de herramientas lean, corroboran las teorias
de disminucion de riesgos, y la herramienta que se cred por la empresa Toyota
puede ser empleada en otro tipos de industrias dando resultados muy efectivos.
Dentro de nuestros objetivos, tenemos como finalidad principal implementar el
procedimiento Lean asi lograr reducir desechos del ciclo productivo en la empresa
calzados D’ellas, y nuestros objetivos especificos serian: Hacer un estudio
circunstancial de la organizacién D’ellas, identificar el proceso y las estaciones de
trabajo del modelo seleccionado que genera mas desperdicios de materia prima,
aplicar las herramientas lean que mas se ajusten a la necesidad de reduccion de
desechos en el sistema de produccién seleccionada, determinar cantidades de
disminucién de desperdicios de materia prima tras haber implementado la
metodologia propuesta,; a todo esto concluimos que nuestra hipoétesis seria que la
ejecucion del instrumento de la metodologia Lean Manufacturing ayudaran

disminuyendo desperdicios en la organizacion D’ellas.



II. MARCO TEORICO

Dentro de nuestros antecedentes, tenemos la siguiente informacion:

Para (Abu Sayid, 2016) en su averiguacién para conseguir el grado de maestria
titulada “Un enfoque dirigido a reducir los residuos de fabricacion y optimizar el
transcurso de la etapa de una industria del calzado mediante el modelo lean six
sigma” , presentada ante The BANGLADESH UNIVERSITY OF ENGINEERING
AND TECHNOLOGY, muestran que una gran cantidad de indigentes y pueblos
rurales de nivel medio estdn comprometidos con este tipo de industrias y, en
consecuencia, aumentan y disminuyen la industria del calzado debido a las
diversas exigencias del cliente a las cuales muchas veces no logran satisfacer por
problemas en periodos de traspaso, fallas en la linea de produccién, y actividades
gue generan mayores gastos, por ello tras desenvolver las herramientas de lean y
la implementacion de herramientas magras y metodologia Six Sigma en 6 lineas
de produccion de calzado para ello consideraron que la metodologia que ayudo a
las lineas de produccién observadas, fueron analizadas por el diagrama de flujo,
andlisis de Pareto , ciclo de proceso y estudio de tiempos, obteniendo como
resultado que con la implementacién adecuada del modelo LSS, la produccién de
las lineas Derby, Casual, Court, Oxford, Boot y Moccasin han mejorado del 121%
al 145%, el tiempo de entrega se ha reducido en un 54.04 - 57.44%, las actividades
sin valor agregado se redujo en 62.42 - 65.03% y el trabajo total se redujo de 184
a 111% dichas lineas también tuvieron como consecuencia menos porcentaje de
material desperdiciado en un 55.78%, 55.09%, 57.23%, 57.44%, 56.28% y 54.64%
respectivamente; la contribucion de esta investigacion se funda en la ejecuciéon de
Lean para la produccion y nos da como referencia cuales podrian ser nuestros

resultados de aplicarlo de manera adecuada.

Segun (Altamirano Arroba, 2018) en su tesis “Manufactura esbelta para la
reduccion de desechos en montura de calzado” mostrado en la universidad técnica
de Ambato se muestra como respuesta ante los problemas en este tipo de
industrias, tratando de dar solucién desde la raiz, y no solo a los problemas mas
sobresalientes, para ello uso un universo de 129 personas distribuidos en 7 grupos

en los cuales se encontraba personal administrativo, area de mantenimiento,



calidad y el circulo de montaje. La principal idea fue mostrar numéricamente como
se podia reducir los desperdicios de tiempo y actividades innecesarias
implementando lean obteniendo que como principal problema tuvieron la
resistencia al cambio, pero los resultados fueron extraordinariamente relevantes ya
gue se redujo en los 7 grupos el indicador de retratamiento de 6.3% alcanzado en
el primer trimestre 2.12%, hubo una reduccion de 66,35%; se interpreta como una
reduccion en costos de materia prima, trabajadores y energia, dando a mostrar
tanto a trabajadores de operacién y de oficina, que las herramientas de la
manufactura esbelta son efectivas al aplicarse de forma adecuada. El aporte de
esta investigacion nos ayudé para identificar los tipos de despilfarros presentes en
una linea y cuéles son los costos que podriamos ahorrar en caso el lean se aplique

de manera correcta.

Para (BERMEJO DIAZ, 2019) en su tesis con nhombre “Lean manufacturing mejora
el transcurso productivo de calzado para damas” presentada ante la universidad
Mayor de San Marcos narra como ante la necesidad de perfeccionar el método de
producciéon mediante la reduccion de gastos, implementa las herramientas de lean
como 58S, Jidoka, Kanban, Singlle Minute y el SMED, obteniendo como resultado a
su problema una reduccion de 4 pares defectuoso, lo que seria un 57.14% del total
existente, la reduccién del tiempo de abastecimiento en 2 minutos, lo que significa
un 10% del inicio en el tiempo y logro incrementar la productividad en 20%
demostrando la efectividad de la implementacién de lean en la compafiia de
zapatos para damas; esta investigacion nos ayudaria a poder tener ideas de como
implementar las herramientas 5S y Kanban que van a ser dos herramientas que

nosotros también desarrollaremos en nuestro proyecto.

Para (GUZMAN VARA, y otros, 2019) “Ejecucion de Lean en reduccién producto
disconformes en las zonas de montaje y acabado en la seccion zapatos” determino
gue la sociedad se ve alterada por el incremento en la cuantia de rechazos (re-
procesos) que tienen de sus clientes principales, lo que altera la productividad de
la empresa. Este problema se ocasiona por la carencia de inspeccién en el sistema
productivo, esto se debe a que los supervisores de produccién y los inspectores de
calidad no realizan las capacitaciones correspondientes ni realizan el seguimiento

y control, lo que conlleva a que sucedan defectos en el calzado, por este motivo se



decidié aplicar en el area de acabado y montaje las 5S, ya que en dichas areas
concluye el flujo del proceso y se encontraban desordenas, lo que generaba
tiempos improductivos en el proceso. En conclusion, se obtuvo que en las areas
mencionadas con anterioridad hubo una reduccion de los productos no conformes
de un 10.92% y 32.43% respectivamente, asi mismo se incrementd la productividad
en las mismas en un 5% y 13.73% respectivamente y también los tiempos del ciclo
se vio reducido en dichas areas de 7.5% Y 31.11%, evidenciando que implemento
con éxito la metodologia Lean. Guzman y Suarez nos indican que al implementar
esta metodologia nos permite disminuir las unidades de productos disconformes
gue se generaban por la ineficiencia en el control de procesos.

Segun (CRUZ MINANO, y otros, 2016) “Ejecutar Instrumentos Lean asi reducir
despilfarros en linea produccién de Calzado DYomis.” Evidencio que hay una
carencia de organizacion en los puestos de trabajo, se genera desperdicio de
material por parte de los operarios, esto se debe a que los operarios cuentan con
las unidades de material que deseasen para realizar la fabricacion de calzado, por
lo que llega a afectar de manera directa a las utilidades de la empresa. Por parte
al cuero que es la materia prima, el operario de corte para doce unidades de botines
para damas, utiliza una manta de cuero del cual se genera un desperdicio del 35%,
y los sobrantes de cuero se podrian emplear en otros modelos de calzado, pese a
esto, el cortador lo considera como desperdicio. Por ello para disminuir el desorden
y los desperdicios implementd la metodologia 5S. Se concluyd que con la
aplicacion de dicha metodologia se llegd a aumentar en un 31% el desempefio en
cuanto a las especificaciones dadas segun la clasificacion en cada area, también
se logré liberar en un 20% el espacio fisico en los puestos de trabajo y en 30% en
el proceso de cortado.

Dentro del marco teérico hemos considerado:

Segun (Garcia Alcaraz, y otros, 2014) nos dicen que hoy hay una nueva evolucion
en la fabricacion y esta impulsada por dos factores; uno es el crecimiento
econdémico sostenido y el segundo son los viejos estilos de gestion que no
funcionan con los empleados sin capacitacion en tareas multiples. Lean puede

cambiar radicalmente la forma de hacer negocios. Hay cuatro principios



fundamentales en el corazén de Lean Manufacture: 1) Pull - Lean utiliza un sistema
de extraccion. Esto significa que en lugar de producir como en la medida de lo
posible, la demanda de los clientes lleva los productos a través del proceso,
minimizando asi la sobreproduccién, el inventario y el capital de trabajo. Cada paso
en el proceso de fabricacion puede verse como el cliente del proceso anterior, y la
produccion de cualquier proceso ascendente debe estar alineada y controlada por
la demanda del siguiente proceso en el sistema. 2) Flujo de una pieza: la idea aqui
es centrarse en producir una sola pieza o producto a la vez. La idea detras de la
implementacion del flujo de una pieza es que esto minimizara el trabajo en progreso
(WIP), las interrupciones del proceso, el tiempo de espera y el tiempo de espera,
al tiempo que aumenta la calidad y la flexibilidad. 3) Tiempo Takt: este es el latido
del sistema Lean. Takt time es un calculo que le indica qué tan rapido se necesita
producir para cumplir con lo demandado por los consumidores finales. Conocer el
tiempo de actividad de su sistema de produccion le permite nivelar la produccién,
lograr un flujo continuo y actuar de manera flexible ante cualquier variabilidad en el
mercado. 4) Cero defectos: se produciran errores, pero un fabricante eficiente no
los transmitird a sus clientes. Cualquier defecto de los pasos anteriores debe
identificarse y rectificarse antes de que un producto continte su proceso; Cuando
estos cuatro principios basicos se combinan con una cultura de mejora continua,
permite que una organizacién se mantenga por delante de la competencia en un

mercado en constante cambio.

Segun el articulo (Utilidad de Lean, 2017) se le denomina desperdicio a todo
despilfarro de los recursos que se tiene en una empresa, lo cuales pueden ser los
materiales, los equipos y maquinaria, las competencias, el talento humano, el
tiempo y el espacio, etc. Por otro lado Segun (Socconini, 2019 pag. 20) nos dice
gue Lean Manufacturing es un proceso sistematico y continuo donde se identifica
y elimina desperdicio, entendiéndose como desperdicio todo ejercicio que no
genera importancia en el proceso, pero que si genera trabajo y costo. Debemos
entender que la metodologia de Lean Manufacturing tiene la consigna de crear
organizaciones mas efectivas, innovadoras y eficientes, ya en el libro de (L. King,
2019) menciona como la fabricacion se esfuerza por eliminar todos los desechos

del proceso de fabricacion. Esto puede significar eliminando costos, herramientas



0 procesos innecesarios. Mads comunmente, los fabricantes lean estudian sus
procesos para ver si pueden eliminar movimientos innecesarios, reduccion de
costos operativos generales, ahorrar espacio, las ventas por empleado son mas
altas, las ventas se duplican, las ganancias alcanzan grandes alturas de éxito,
Plazo de ejecucion reducido en un 50% a 90%, ayuda a procesar colas cortadas

en un 70% y una menor frustracion en el trabajo de mejora continua.

Los impactos de las herramientas lean se avalla a través de la medida de la
influencia de las practicas lean individuales en si mismas y en el nivel de delgadez.
(A., 2014) utilizaron un enfoque de l6gica difusa para enfatizar la influencia de los
atributos lean, como el tiempo de entrega y el costo, la delgadez y, en el proceso,
identificar los componentes criticos para la delgadez. (Salonitis, 2016)
establecieron el efecto de la variacion en el desempefio de las practicas lean
individuales en la tendencia general de la delgadez. (Ali, 2014) utilizaron un
enfoque de Dindmica del sistema para establecer el impacto del tiempo takt en la
delgadez. Su enfoque se usb para mostrar como ajustar el tiempo de ciclo del
sistema para alinearlo con el tiempo takt puede usarse para mejorar la delgadez.
(Azadeh, 2015) utilizaron un enfoque multimodelo basado en el Analisis del
Envolvimiento de Datos, la Logica Difusa, el Laboratorio de Evaluacion y Prueba
de Toma de Decisiones y el Proceso de Jerarquia Analitica para determinar el
grado de impacto de los factores de delgadez entre si, asi como en la estrategia
de inclinacién. (Liang, 2015) utilizaron el modelo de algoritmo de arborescencia
enraizada para mapear las interrelaciones nodales entre las practicas lean en un
sistema. Calcularon el grado en que una practica lean apoya otra practica lean y al
hacerlo, pudieron priorizar y secuenciar las practicas lean para implementar o

mejorar.

(Turkan, 2013) utilizaron el enfoque de modelado del Proceso de red analitica para
medir el impacto relativo de las practicas lean entre si y sobre los objetivos lean.
Algunos autores (Ravikumar, 2013) han utilizado el analisis de impacto para

establecer criterios de éxito para mejorar la delgadez.

El lean manufactiring o manufactura esbelta, tiene distintos métodos los cuales los

agrupa (Lean manufacturing implementacion in reducing, 2017 pag. 3) en cuatro



categorias los cuales son: a) maquinaria y equipamiento, en el cual se puede usar
una Automatizacién que sea de costo bajo, Eficacia general del equipo (OEE),
Mantenimiento de tipo preventivo, Intercambios dados de minutos unicos (SMED)
y el mantenimiento Productivo Total; b) flujo de material y disefio: fabricacion de
teléfonos moviles, primero en entrar y primero en salir (FIFO), flujo de una fraccion,
programa de computador que haga simulacién, optimizar la cadena de suministro,
mapeo de flujo de valor (VSM) y disefio del puesto de trabajo; c) Organizacion y
personal: 5S, conjuntos de trabajo integros, Benchmarking (evaluacién
comparativa), comisibn de ideas, movimiento de trabajo y oficina
magra(Administracion) y d) Calidad: analisis de modo de falla y efecto(MFEA),
prueba de errores (POKA YOKE) y el circulo de calidad.

En cuanto a técnicas (Hernandez Matias, y otros, 2013 pag. 34) considera que la
mejor forma de visualizarlas simplificadas y ordenarlas coherentemente es
dividiéndolas en tres grupos: El primer grupo conformado por las herramientas
cuyas particularidades, claridad y su facilidad de implementacion hacen que se
puedan aplicar a cualquier caso que presente la organizacién/ producto/ sector; Las
5S, es una de ellas que nos sirve para optimizar los ambientes de trabajo de la
organizacién mediante una clasificacién excelente, limpieza y orden del area de
labor; SMED, son sistemas que se usan para reduccién del tiempo de elaboracion;
Estandarizacion, herramienta centrada en la obtencion de instrucciones escritas o
graficas para mejorar los métodos de realizar las actividades; TPM, es una
herramienta que involucra varias actividades de mantenimiento productivo con el
fin de eliminar tiempos muertos generados por las maquinas; El Revision Visual,
grupo de herramientas de verificacidon y comunicacion visual tienen como finalidad
proporcionar a los colaboradores la nocion de cdmo se encuentra el sistemay como

avanzan las gestiones de progreso.

Un grupo secundario se encuentra conformado por aquellas herramientas que,
también se logran aplicando en cualquier casuistica, pero es necesario un mayor
compromiso y cambio de cultura tanto del gerente como también de los operarios:
Jidoka es una herramienta cuya finalidad es implementar sistemas y dispositivos
con la finalidad de que las maquinas puedan percibir algun error generado;

Técnicas de Calidad, grupo de técnicas asignadas por los procedimientos de



garantia de calidad cuya finalidad es reducir y desaparecer algun defecto; Sistemas
de Participacion del Personal (SPP), estos son clasificados en conjuntos de labor
con la finalidad de canalizar eficientemente la inspeccion y progreso de la

metodologia Lean.

Si comparamos las herramientas antes mencionadas con las herramientas que
veremos a continuacion estas exigen recursos mas sofisticados para ponerlas en
practica y es necesario la mayor concentracion del paradigma, JIT: Heijunka, es un
grupo de herramientas que se usan para la nivelacion y planificacion de la peticion
de los mercados, a través de una temporada con la finalidad de alcanzar la
elaboracion en flujo perenne, pieza a pieza; Kanban, es una herramienta basado
en tarjetas con la finalidad de poder programar y controlar de manera sincronizada

la produccién.
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IIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y Disefio de Investigacion

Conforme (Rocha, 2015) proyecto de investigacion debera buscar la solucién de
problemas précticos y concretos, partira de la realidad factual y su pretension es la
solucion de problemas préacticos y se tendra como objetivo buscar una solucién a
un problema practico de nuestro entorno entonces de acuerdo al finalidad de la
investigacion sera Aplicada, se utilizara la metodologia Lean Manufacturing para

disminuciéon de desechos de calzado D’ellas.

Segun (HERNANDEZ ESCOBAR, 2018) el disefio de la investigacién puede variar
cuando se analiza la influencia de la conexion entre las variables independiente
sobre la dependiente, nuestro proyecto vamos a utilizar croquis del estudio
preliminar se harad seguimiento de la variable independiente (metodologia Lean

Manufacturing) para ver como influye en la variable dependiente (desperdicio).

] 01 x 0z

X=ESTIMULD
o1 0z

¥

PRE PRLUEBA POST PRUEBA

G=Grupo o muestra
O1: Desperdicios en la empresa de calzados D’ellas

02: Desperdicios en la empresa de calzados D’ellas posteriormente de la

ejecucion del método Lean Manufacturing.

X= Implementacion metodoldgica de Lean Manufacturing.
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3.2. Variable y Operacionalizacion

Segun (Socconini, 2019
pag. 20) nos dice que
Lean Manufacturing es
un proceso sistematico y
continuo donde @ se
identifica y  elimina
desperdicio,

entendiéndose como
desperdicio todo ejercicio
que no genera
importancia en el
proceso, pero que Ssi
genera trabajo y costo.

Debemos entender que
Lean Manufacturing es
una metodologia que
tiene la consigna de crear
organizaciones mas
efectivas, innovadoras y

eficientes

Proceso que nos
ayuda a eliminar
desperdicios

gue no agregan
valor en nuestra

linea de produccion

Organizacion

productiva N° fallas de )
5S i razon
del area calidad
trabajo
Tasa de| N° fallas de
TPM defectos por | calidad/ maquina | razén
proceso
% de sobre
N° de fallas de i
POKA YOKE fallas de ] razon
] calidad
materia
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V.D.
DESPERDICIOS

Segun el articulo

(Utilidad de Lean, 2017)

se le denomina
desperdicio a  todo
despilfarro de los

recursos que se tiene en
una empresa, lo cuales
pueden ser los
materiales, los equipos y
maquinaria, las
competencias, el talento
humano, el tiempo y el

espacio, etc.

Recursos
utilizados en la linea
de

fabricacion de
calzado sin
necesidad 0]

requerimiento

INVENTARIO

Desecho de
sobre stock
de  materia

prima

=% de

desecho/semana

razén

Fuente: Propia
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3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacién

Seran las 6 etapas que pertenecen al transcurso de produccion de la

organizacion de calzado D’ellas

Criterios de inclusion:

Toda aquella actividad que se relacione desde el inicio del proceso hasta

alcanzar el producto terminado.

Criterios de exclusion:

Toda aquella actividad que no tenga relacion a alguna actividad del

procesamiento.
Muestreo

Usar muestreo no probabilistico de tipo por conformidad ya que es el que mas se

adecua a nuestra investigacion segun nos lo muestra (Nogueras, 2015)

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.4.1. Técnicas e instrumentos
Para lograr cumplir nuestros objetivos especificos que vamos a realizar, empezando

a ejecutar algunas técnicas e instrumentos que se muestran en la siguiente tabla:
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Fuentes de

Tratamiento

= Resultados
ase ; > L.
estudio informacioén/ Técnicas Instrumentos /
informantes proceso esperados
Hacer un
Detallar
andlisis ti
L iempos,
' ional d Observacion reaIiSad visual
situacional  de . directa y o Extraccion de .
Investigadores e Diario de notas. L del éarea de
la empresa de andlisis de Informacion
[0CES0 proceso, la
calzado P ' forma de
D’ellas. operar.
Permitir
comparar
Identificar el diagramas 'y
seleccionar el
proceso y las modelo con
estaciones de Esquema de mas
trabajo del || ectigadores | CPServacion | Ishikawa, des:[pe_rdlmos_ de
modelo 9 directa. Analisis de materia  prima
que Pareto Yy DAP ., en su proceso
d Informacion
genera mas Ccada proceso. |Ogrand0 con
- esto hacer
desperdicios de .
posteriormente
materia prima un diagrama de
andlisis de
procesos.
Aplicar las Observacion Valorar el
herramientas directa  que adelanto de
lean que mas tenga una Ficha de metodologias
se ajusten a la | | ;. 0c y | evaluaciénen | control Imgle;*nentacion 5S, descartar la
. . e las
necesidad ar]tc|culos I un pre-test y | metodologica Herramientas cantidad de
- referentes a las
reducir . Lean ..
herramientas. | Pos-testdel SSt’, sustento desperdicios
auténomo,
desechos en la Avance y generados  por
. Ny kanban.
linea de aplicativo. maquinas
produccion malogradas o
seleccionada .
mal calibradas.
Determinar el
porcentaje de _ Loarar una
disminucién de Ficha de g
desperdicios Observacion registro de respuesta
de_ materia | |nvestigadores Directa Y | desperdicios Anlisis de | Mediante el
prima ras |y Jibros. andlisis  de ' Informacion analisis de
haber contenido. Kardex datos
implementado obtenidos

la metodologia
propuesta
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Determinar los
ahorros
econémicos
provocados a la
organizacion

por diminucion

Gerente.

Andlisis
contenido.

de

Reportes de
ingreso y salida
De material

Analisis de

Demostrar
graficamente la
efectividad de
las

herramientas

lean en cuanto

de desechos antes y después - al ambiente
y P Informacion
de materia de la Laboral y las
prima en la implementacion ganancias
. generadas.
linea de de lean.
productividad
de calzado

Fuente: Elaboracién propia

3.4.2. Validez

Martinez, y otros, (2015) explica que, la validez es el nivel de una herramienta
simboliza los componentes que se pretenden compilar de un constructo tedrico, se
realiza mayormente consultando expertos hagan una revision profunda de
elementos si lo que se plantea es la mejor opcién. En base a lo explicado, para
nuestra investigacion se utilizara la validez por juicios de expertos siendo los
instrumentos evaluados por tres ingenieros colegiados de la Escuela de Ingenieria

Industrial.
3.4.3. Confiabilidad

Segun (Sampieri, 2016, pag. 199) una herramienta genera resultados consistentes
y coherentes. El proyecto de investigacion, para determinar la confiabilidad hemos
utilizado el método de medicion de estabilidad (confiabilidad por test-retest) por lo
qgue (Sampieri, 2016, pag. 208) explica la misma herramienta de medicion se aplicé
dos o0 mas veces al personal en corto plazo. Debido a que los demas instrumentos
se basan en la recoleccion de datos numéricos no se realiza confiabilidad ya que,
al ser el célculo con las bases tedricas definidas ya esta comprobada su

confiabilidad en los instrumentos.
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3.5. Procedimientos
Para poder conseguir nuestros objetivos especificos lo manejaremos de la siguiente

manera:

Para lograr hacer un analisis situacional de la empresa de calzado D’ellas y
determinacién del grado de desperdicio realizaremos el primer paso revisar la
documentacion diaria; para ello acudio a la exploracién natural logrando de ella hacer
un diario de notas (ver anexo C, Instrumento 1: Diario de campo.) en donde detallamos

tiempos, realidad visual del &rea de proceso, la forma de operar.

Para identificar el proceso y las estaciones de trabajo del modelo que genera mas
desperdicios de materia prima se procedera a identificar las causas que generen
mayor desperdicio de materia prima esquema Ishikawa Pareto ( anexo C, Instrumento
3: Diagrama de Ishikawa.) (Ver anexo C, Instrumento 4: Diagrama de Pareto.) lo que
nos permitira comparar diagramas y seleccionar el modelo con mas desperdicios de
materia prima en su proceso logrando con esto hacer posteriormente un diagrama de

analisis de procesos (ver anexo C, Instrumento 2:

DAP.) Para representar de manera ordenada el proceso de produccion del modelo

seleccionado.

Para el proceso de aplicacion de instrumentos lean en la linea productiva se realizara
la reconocimiento directo lo cual permitira la evaluacién del avance de la metodologia
5S (ver anexo C, Instrumento 5: Ficha de registro de las 5s.) y recolectar los
respectivos datos de cada dimension al mismo tiempo haremos la implementacion del
mantenimiento autbnomo (Ver anexo C, Instrumento 6: Tarjeta de mantenimiento
autonomo.) para ir descartando la cantidad de desperdicios generados por maquinas
malogradas o mal calibradas; con ello también iremos implementando el método
KANBAN (ver anexo C, Instrumento 8: Tarjeta kanban de produccion general.) que
con sus cinco elementos que son “visualizar el flujo de trabajo, limitaciones del trabajo
en curso, gestionar el flujo, esclarecer las reglas del proceso y la mejora del
equipamiento se busca alcanzar nuestro objetivo general que es disminuir los

desperdicios del ciclo productivo de la empresa de calzado D’ellas
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Para determinar el porcentaje de disminucion de desperdicios de materia prima tras
haber implementado la metodologia propuesta se evaluara la ficha de registro de
desperdicio que la obtendremos mediante la observacion directa y la emplearemos en
la ficha KARDEX (ver anexo C, Instrumento 10: Tarjeta kardex.) para asi poder lograr

una respuesta mediante el andlisis de datos obtenidos.

Por dltimo, para determinar los ahorros econémicos a la organizacién por disminuir
los desechos de materia prima en la linea productiva de calzado realizaremos un
andlisis de datos que solicitaremos a la empresa para obtener y demostrar
graficamente la efectividad de las herramientas lean en cuanto al ambiente laboral y

las ganancias generadas.

3.6. Métodos de analisis de datos

Nuestra investigacion sera de acuerdo al objetivo:

Andlisis descriptivo: realizaremos este analisis por que nos permitira conocer la
informacion que obtendremos la cual nos servira para plasmarla en nuestro DAP y asi
analizar todas las etapas, asi mismo realizar un Ishikawa y un diagrama de Pareto
antes de la aplicacion de nuestras herramientas para tener una realidad mas precisa

de la empresa de calzado en la cual realizaremos nuestro proyecto de investigacion.

En el analisis inferencial, buscando contrastar la hipotesis, realizara herramientas
como: test de Wilcoxon mediante el uso del SPSS 25y las tablas Excel; lo que permitira

estimar el pre y post prueba de la implementacion de las instrumentos Lean.

3.7. Aspectos éticos
Nuestro plan de estudio es basado en venerar la validez de los resultados para asi
poder brindar honestidad al basarnos en la originalidad sin plagiar textos de otros
apropiandonos de sus ideas 0 argumentos, a la vez respetaremos el esquema
brindado por la universidad como también los derechos de autores y el respeto a las
fuentes de informacion y a la empresa en la que se aplicé la investigacion,
considerando datos reales y siendo responsables cumpliendo con el cronograma

impuesto por nuestra universidad y con los tiempos que nos brinda la empresa para
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obtener nuestros datos y concluyendo con la tolerancia al tolerar las criticas y

desconocimiento que se nos presenta en el proceso de nuestro proyecto.
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IV.RESULTADOS

4.1.Hacer un analisis situacional de la empresa de calzado D’ellas.

Calzado D'Ellas S.C.R.L produce zapatos de mujer de marca de alta gama desde
doce afios. Ubicado en El Porvenir, 1253 Gabriel Aguilar, la produccion se realiza y
se distribuye: Como area de reclutamiento, el tercer piso es un area de desarrollo
de bodegas y el quinto piso es el archivo area. Su produccion diaria es de tres
docenas de modelos de calzado cerrado al dia, proveedores son Viale, Bentcorp y
Alameda, en tienda y en catdlogo. La empresa tiene una pagina de fans en
Facebook

GERENTE

ASISTENTE DE  HEEE CONTADORA
e COMITE DE
_____________ CALIDAD

ADMINISTRADOR
ASISTENTE DE
ADMINISTRATIVO

JEFE DE
MARKETING Y

JEFE DE CALIDAD Y
PRODUCCION

JEFE DE I.D.P

JEFE DE LOGISTICA
VENTAS

DISENADOR ASISTENTE DE

MARKETING

MODELISTA ASISTENTE DE
VENTAS

AUXILIAR DE VENDEDOR
DESARROLLO MAYORISTA

SUPERVISOR DE
CORTE/ SUPERVISOR DE ASISTENTE DE

HABILITADO DE H::&E;‘g?(/ ALMACEN
CORTEY

PERFILADO AESIABO

AUXILIAR DE

CORTADOR A HABILITADO CAAsEE

MANO ARMADO

CORTADOR A
LASER ARMADO

HABILITADO
CORTE
PERFILADO

ALISTADO

Figura 1: Diagrama
Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.
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4.2. ldentificar el proceso y las estaciones de trabajo del modelo seleccionado
gue genera mas desperdicios de materia prima.

v' Zona de Disefio y Desarrollo: En esta area se disefian varios modelos de acuerdo
a las necesidades del cliente y se miden segun las principales dimensiones (35,
36, 37, 38, 39). Ademas, corregiremos algunos posibles errores y crearemos un
borrador para evitar pérdidas cuando comencemos a producir el modelo.

v Zona de corte: Una vez obtenido el molde, el cortador se dirige a esta zona para
cortar tanto la materia prima como el forro y la lona. Después de eso, se cortan
las telas, se pega cada pieza a la maquina de planchar y también se muestran
las botas. Estos cortes luego pasan por el molinillo encargado de afilar la hoja.
En esta area puede ver el monto del retiro.

v Zona de Moldeo-Ensamblada: Cuando el corte esta listo, el corte llega a esta
areay las piezas comienzan a juntarse y dar forma al zapato. En el area activada,
se procesa el maniqui y se aplica un adhesivo al maniqui para permitir la
adhesion micro porosa. Posteriormente, la punta se pule y se vuelve micro
porosa en este lado. Finalmente, los puntos negativos se duplicaron. La
plataforma y los tacos estan pulidos, pegados y forrados. Finalmente, el neolite
se desbasta en los bordes, se procesa, se pule y se pinta en el color deseado.
Para combinar el bloque con Neolite como suela, se agrega PVC a Neolite y se
une al bloque una de esas areas es donde el material de trabajo se ve
desordenado.

v’ Zona de montaje: En esta zona, todas las piezas, hoces, plataformas, tacos,
neolitos, etc. estan todos ensamblados. Aplicar el rastro a la pieza, dejarlo pasar
por la talladora del talén y la puntera, configurar la forma para que se ajuste al
modelo, configurarlo a la medida de la espalda, activar el tamafo y clavar a la
almohadilla de espuma, ensamblar la espuma se ha cortado, una vez Se ha
arreglado la copa de espuma debidamente ensamblada, se procede a quitar la
ufia en la parte plateada, luego se pega la bandeja al zapato y se pega la imagen
del pulpo y neolito en el horno. Por ultimo, clava y cubre el banh tet para obtener

una consistencia extra. A continuacion, le indicamos coOmo atarse los cordones
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de los zapatos. En la etapa de montaje, existen algunas dificultades que son
insumos desaprovechados.

v Zona de alistado: Una vez montado el zapato, se dirigen a esta zona para limpiar
cualquier rastro de impurezas, pegamento o hilo, afiadir tinte a los bordes del
zapato, pegar la suela y codificar el zapato segun la talla del zapato
empaquetados, empaquetados y listos para salir al mercado.

Tabla 1: Problemas criticos de Calzado D’ Ellas

oy
PROBLEMA VALORACION % DEL %
TOTAL ACUMULADO
A (Cuello de botella) Perfilado 5.50 23.64% 23.64%
B Exceso de tiempo (Cuello de 5 43 23.29%, 46.93%
botella) Armado
C Manchas de pegamento 2.75 11.82% 58.75%
- Chinches que sobresalen - S 69.92%
dentro del zapato
E Método inadecuado 1.60 6.88% 76.79%
F Sobrante de forro en la unidon 1.30 5.59% 82.38%
G Cortes en mal estado 1.20 5.16% 87.54%
H Falta de control de piezas 1.20 5.16% 92.69%
, Presencia de lacras en los 1.10 A.73% 97.42%
CUEros
t d
] Quemar zapato cuando se 0.60 2.58% 100.00%
elimina hilos
TOTAL 23.27 100%

Fuente: Dificultad de la produccion

Presenta principales razones analizadas en el esquema de Pareto. La puntuacion
primaria se ordena de principal a inferior y luego se codifica cada uno para determinar

el porcentaje. Grafica los porcentajes de los totales y sus porcentajes acumulados.
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DIAGRAMA DE PARETO 57.429¢100,00%
92,69%

=>0 B7,54%

4,50

3,50 58,75%

A0%

-0,50 & B O3
_ VALDRACIDN F'AFEETD [ED—ZD]

2,50
1,50 =2

0,50

Figura 2: Esquema de Pareto

Fuente: propia

Muestra que las principales causas son: Demasiado tiempo para pegar los
fragmentos de la zona de modelado (23,6 %), seguido de demasiado tiempo de
montaje del zapato (23,29%), adherencia (11,82%), en salientes del zapato
(11,17%), y métodos no aptos en el area de modelado (6,88%): Con base en los
resultados, se introdujeron nuevos meétodos para resolver problemas en la

produccién de zapatos cerrados.

Tabla 2: Tipo y cantidad de fallas encontradas en el area de cortado

FALLAS ENCONTRADAS

Area: |

Lotes (48 zapatosilote) | _ Fotos

Cod, Falla

Tota

wm|1|2|3|4|5|6]|T

Deformidad

FC1 de piezas

EC2 Pieras con
marncas 213 S121 21| 4

Fuente: Calzados D'Ellas SCRL
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Muestra que hubo dos tipos de defectos de calidad al analizar siete lotes. FC1: 18

Deformacion de las partes del zapato, FC2: 19 Partes de la pisada. Debido a la gran

cantidad de accidentes en la region, todo se considera resuelto.

Debido a la gran cantidad de errores que ocurren en la region, ambos han sido

considerados para su resolucion. Por lo tanto, tuvo que ser detenido para determinar

la causa. En una reunion entre dos trabajadores locales y el propietario de la empresa,

se les ocurrio la idea y luego tradujeron la causa del siguiente diagrama de Ishikawa.

FCL1 Fallo: deformacion de pieza

MAMD DE OBRA

Foiom hmbeleciace ¥ dEstrers -

- DEFORMIDAD ™
DE PIEZAS )

-l - FAcaldde aata desgastado

Flaterial del molde inadecuado

MATERIALES

Figura 3: Ishikawa, sobre defectos de calidad en deformacion de componentes en
el area de corte

Fuente: Reunidn con interesados y propietarios

Descripcién: es uno de los defectos de calidad que se presentan en el area de
corte. Deformacion de las piezas, las principales causas son el desgaste del
molde debido a materiales inadecuados y baja capacidad y destreza (momento)
de las piezas. Los trabajadores de Poka York consisten en reforzar el material
ondulado. Haz un molde con la pelicula. Ademas, se creara un runbook apropiado

para desconectar el error FC2: Partes marcadas
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El I.!Jgar e ir:rl:r..'u-:- ._/ ) El lugar de
esta desorganizado . trabajo esta sucio

-~
Las cosas no tienen -

un lugar establecido

Falta de andamios

PAL LI
ARMBIENTE

e

FIEZAS COM
MARCAS

Figura 4: Ishikawa, defectos de calidad
Fuente: Reuniones con parte interesada y propietarios

Descripcidén: muestra algunos de las otras fallas presentes en la zona de corte. Sus

defectos calidad son inventario, material desordenado, suciedad, falta de andamios,

por eso aplica el método de las 5 y haz pokayoke.

Tabla 3: Tipo y niumero defectos de calidad encontrados en el area de moldeo

FALLAS ENCONTRADAS

Area: Perfilado

Lotes (48 zapatos/lote
Cod. Falla Simbolo ¢ ) Total
1 2 3 4 5 6 7

Fotos

Costuras
FP1 ]
desalineadas

FP3 Sobrecosturas

FP2 | Hilos sobresalidos A 6 3 2 4 7 S 4 3

Manchas de

FP4 10 10| 1 8 10 [ 10 | 13 72
adhesivos
Piezas mal

FPS 9 | 12|10 12|10]| 9| 7| 6
desbastadas
Costuras - 3

FP6 7 12 ] 10 9 8 8 5 59

discontinuas

Fuente: Calzados D'Ellas SCRL
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Una vez que se ha identificado un defecto de calidad en un area de fijacion, es muy
comun que ocurra debido a la cantidad y tiempo de la solicitud. Crear gréficos de

Pareto porque solo puedo resolver problemas.

80 120%
70
100%a
60
50 P - 0%
40 60%
30
40%
20
20%
10 °
O 0%
FP4 FP5 FP6 FP1 FP3 FP2
FP1 [Costuras desalineadas FP4 |Manchas de adhesivos
FP2 |Hilos sobresalidos FPS5 |FPiezas mal desbastadas
FP3 |Sobrecosturas FPE |Costuras discontinuas

= Frecuencia (N° de fallas) =——e=—S% Acum. w580 - 20

Figura 5: Tipo y numero de defectos de calidad encontrados en el area de moldeo
Fuente: Frecuencia de defectos de calidad en el area impresa,

Interpretacion: muestra los errores mas comunes, son importante. Muestra que resulto.
FP4: manchas adhesivas (23%), FP5: partes rugosas (22%), FP6: costuras
discontinuas (18%), FP1: desviaciébn de pendiente (18%) al objetivo. area de
almacenamiento. Organizamos un encuentro entre tres trabajadores locales y el duefio
de la empresa y reflexionamos sobre la causa. Consulte el siguiente diagrama de
Ishikawa.

Fundamento de accidentes de mala calidad mas frecuentes en la zona de
reconversion, se tuvo que organizar una reunién entre los tres trabajadores de la zona
y el empresario. Luego, se realiza la lluvia de ideas y se pasa al siguiente diagrama de

Ishikawa.
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Tabla 4: Tipo y cantidad de defectos de calidad encontrados en el area de montaje

FALLAS ENCONTRADAS

Armado

O
=]
a

§

Falla

Simbolo

Lotes (48 zapatos/I

ote)

1 2 3

4

5

Total

FOTOS

FAR1 Manchas de adhesivos

15 13 15

14

16

FAR2

Cortes mal centrados

2 3 0

1

2

FAR3

Calzado con marcas

FAR4

Calzado con planta

despegada o parie de ella

FARS5

Calzado con arrugas

FAR6 | Calzados con tachuelas

FAR7

Desgarro de cuero

FARS

Costuras reventadas

oM 0<a 2 laPo

Fuente: Lista de verificacion de requisitos de calidad que no mejoran en el area de
ensamblaje.

Una vez que se ha identificado un defecto de calidad en el area de ensamblaje, se

debe generar un diagrama de Pareto debido a la cantidad numérica. A lo largo de la

encuesta, solo se pudieron abordar los problemas que ocurren con mayor frecuencia.

120

100

80

Figura 6: Esquema de Pareto defectos de calidad en el area ajuste

FAR1 FAR4 FARZ FARZ2 FARG FARTY FARS FARS

120%%

100%%

S0%%

G0%o

40%

20%

0%

FAarR1

Manchas de adhesivos

FARS

Calzado Ccon_ arnmesgas

FARZ |Cortes mal centrados FARE |Cal-ado con tachuelas
FAR3 |Caortes con mEarcas FAaRT Desgarro de cuserno
FAaR4 |Plantas despegadas o parte de ellas FamRs Costuras reventadas.

e Frecuencia (N de fallas)

— iy AT

Fuente: Frecuencia de defectos de calidad en el area de ajuste

s B0 - 20
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Descripcion: La figura es para FAR1: Sexo etiqueta de marca (9%), FAR: arbol
separado o parte de él (16%), FAR3: corte de acento (15%).
Se tuvo que realizar una reunion entre los cinco trabajadores de la zona y el duefio de

la empresa para determinar la causa de los defectos de calidad presentados.

| METODO |

Procedimiento \

inadecuado (Colocan

adhesivos con los deda) —\
MANCHAS DE

a | ADHESIVOS J.l
A

Figura 7: Ishikawa defecto calidad en el zona armado
Fuente: Calzado D Ellas

Presenta malas cualidades en la zona montaje son las restos de adhesivo, que se
debe principalmente a pasos incorrectos debido a la colocacion del dedo adhesivo.

Esta es la razon por la que configuré Pokayoke.

[ MATERIALES | |M.ﬁ"ﬂ DE EIBHA]
kY B
LY MA@l corte de LY Poeca
"t pieras difsculta al ] habilidad
LY arsmar o1 caleado A" W destreza -
e CORTES ™,
I E— - - COn I
-___.-"f Falta de secuencia AR _F“"f.'.
adecuada para =l -
e estiramiento al
A arrmar &l calzadao
METODO

Figura 8: Ishikawa defecto de calidad cortes con marcas en la zona de armado
Fuente: Reunién con personas involucradas y duefio

Presenta defectos de calidad se produce en la zona montaje la marca de corte, que
es la principal causa. Es dificil montar los zapatos debido al mal corte de las piezas.
Esta es la solucion en esta area. Las principales causas son la falta de secuencias de

estiramiento adecuadas durante el montaje del calzado y la falta de destrezas y
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habilidades manuales. Pokayoke crea un molde con un pequefio orificio para que el

operador pueda ver dénde tirar de la piel para colocarla.

,:"'II Procedimiiento inadecuado
{colocan escaso adhesivo a
J/ . algunas partes de la base
."ll'l de corte)
| METODO

| PLANTA
DESPEGADA O
‘ PARTE DE ELLA

Figura 9: Ishikawa defecto planta despegada en la zona de armado
Fuente: Reunion con personas involucradas y duefio

La principal causa del proceso de no conformidad es que se produce otro defecto de

calidad en el area de ensamblaje, que es una pieza separada o un implante y se coloca

poco pegamento en parte de la base de la copa. . Despliega Pokayoke. Se trata de

colocar el arbol en la base, marcar el contorno con un boligrafo y buscar un lugar para

poner el pegamento.

Tabla 5: Defectos de calidad encontradas en la zona de alistado

FALLAS ENCONTRADAS
Area: | Alistado
2 LOTES (48 zapatos/lote)
Céd. Falla £ £ Fotos
E| 1| 23| a|s5|8| 7]
[F5]
Sello con
FAL loge 0 13| 11|15 12| 13| 10| 14| 80
desalineado
Manchas
FM?deASESSESSEﬁ
adhesivos
Manchas
FALB_USSS1E‘-3223
de fintes

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.
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Al observar los 7 productos de envio de muestra, se encontraron 3 tipos de defectos
de calidad. FAL1: 89 distorsion del logo de zapatos, FAL2: 25 manchas de zapatos,
FAL3: 23 manchas de tinte de zapatos. Hay muchos obstaculos en la zona y se cree
que todos se han resuelto.

Debido a los puntos negativos en el &rea de contratacion, tenemos que concertar una
reunion entre dos trabajadores de la zona y el propietario de la empresa. Reflexionan

y reflexionan sobre la causa en el siguiente diagrama de Ishikawa.

MANO DE OBRA

T

Poca habilidad
v destreza (pulso)

SELLO CON LOGO
DESALINEADC

Falta de molde para g

coldocar & Sl conn !
el logo de |la marca i

METODO

Figura 10: Ishikawa defecto sello con logo desalineado en la zona de alistado
Fuente: Propia

Uno de los problemas de calidad que surge en el campo de la contrataciéon es que el
logotipo del sello esta distorsionado. Esto se debe principalmente a la poca habilidad
e ingenio de los trabajadores a defecto de molde para los sellos. El logotipo de D Ellas,
por esta razon, estamos tratando de realizar Pokayoke poniendo el molde en la

maquina de sellado y arreglando el molde.

Procedimiento
inadecuado (Colocan
adhesivos con los dedos)

MANCHAS DE
\ §

ADHESIVOS

Figura 11: Ishikawa defecto manchas de adhesivos en la zona de alistado
Fuente: Propia
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Indica que Pokayoke funciona porque uno de los otros defectos de calidad que se
producen en el area del texto son las manchas de adhesivo, cuya causa principal es

un error de procedimiento debido a la colocacién de la pasta de dedos.

Procedimiento
inadecuado (Colocan
tintes con los dedos)

N\

Figura 12: Ishikawa defecto manchas de tintes en la zona de alistado
Fuente: Reunidn con personas involucradas y duefio.

MAMNCHAS DE
TINTES

Indica que otro riesgo de calidad que se produce en el area de inscripcion son las
manchas. La causa principal es un procedimiento incorrecto debido a la colocacion del
tinte en los dedos. Por este motivo, se fabrican pinceles Pokayoke.

Posteriormente, se muestra una tabla resumen de defectos de calidad para cada area
de proceso a mejorar.

Figura 13: Defectos encontrados en las areas del proceso productivo

. Lote
Areas ol Falla Total
Bt 123 5167
Piezas con
Cortado FC1 deformaciones 2 1313423 18
FC2 Piezas con marcas 2131512121 4 19
FP1 Costurasdesalineadas | 8 | 9 | 6| 8| 9| 7| 9 L6
FP4 Manchas de adhesivos | 10 [ 1011 & [ 10| 10] 13 T2
Perfilado Piezas mal
FP& desbastadas 9 (12(10(12|10| 9| T 69
FPG Costuras discontinuas 7 112110] 9 a5 59
FARA Manchas de adhesivos | 15 [ 13|15 14 [ 16| 13| 15 101
FARZ Cortes con marcas G |4l 3|5 6|26 32
U Flanta despegada o
FAR4 parte de ella T|E|3|2|8| 7| 4 33
Selle con logo
Alitad FAL1 desalineado 1311|1513 13|10 14 89
181800 ™ FAI 2 [ Manchas de adhesivos| 5 | 2 | 3 25| 3| 25
FalL3 Manchas de tintes 3|51 3|16 3|2 23

Fuente: Cantidad de fallas encontradas en la zona de cortado, perfilado, armado y alistado.
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Tabla 6: La calidad del producto antes de la mejora

Lotes (48 zapatos/lote) Maxima
o probabilidad
SHEE Cod. oz 1 2 2 4 5 [ 7 | de ocurrencia
por falla
Piezas con
Coriado FCl deformaciones 2 1 3 3 4 2 3 48
FC2 | Piezas con marcas 2 3 5 2 2 1 4 44
FP1 Costuras desalineadas a 9 G a 9 T 9 48
FP4 | Manchas de adhesivos 10 10 11 & 10 10 13 43
Perfilad i
siade | ppg | Piezas mal 9 [ 12|10 12|10] 9] 7 48
desbastadas
FPE | Costuras discontinuas T 12 10 9 [ [ ] 44
FAR1 | Manchas de adhesivos 15 13 15 14 15 13 15 48
Armado FARZ glcnrt?s ;nn mar-:lzjas G 4 3 =] G 2 G 43
FAR4 | onia CEspegaca o 70 s 3a|l2|5s5]| 7| 4 43
parie de ella
FaL1 | >cho conlogo 13 11| 15| 13| 13| 10| 14 43
Alistad desalineado
e FALZ | Manchas de adhesivos ] 2 3 ] 2 ] 3 43
FALZ | Manchas de tintes 3 5 3 1 [+ 3 2 43
Total a7 a7 | &7 82 91 7 | 85 576
% de fallas de calidad / lote 15% [ 159 159% | 14% [ 169 | 13%( 15% 100%
% promedio de fallas / lote 15%

% de fallas de calidad no presentesflote | 85% | 85%] 85% | 86% | 84% | 67%] 85%
% promedio de fallas de calidad no
B5%
presentes [ lote

Fuente: Defectos encontrado en las zonas del proceso productivo

4.3. Aplicar las herramientas lean que mas se ajusten a la necesidad reducir
desechos en lalinea de produccion seleccionada.

4.3.1. Implementacion 5S
Para implementar con éxito 5S, primero necesitamos saber como es el dominio
SCRL de Calzado D'Ellas para esta herramienta (herramienta C3). En la lista de
verificacion (C3 de la herramienta), cada uno se mide en 5 por 5S. Las preguntas
estan ponderadas de 0 a. Aqui, 0 es muy malo, 1 es malo, 2 es promedio, 3 es
bueno y es muy bueno. Por tanto, se aplicd una nueva escala de puntuacion a la
hora de aplicar los resultados finales. Esto es Likert, que significa alce. El 30% se
desempeiid0 de manera inadecuada, el 30% el 50% se desempefid de manera
inadecuada, el 50% el 85% se desempeio normalmente, el 85-95% se desempeio
bien, el 95% 100% se desempefid de manera excelente. Este es el resultado

obtenido:

32



Tabla 7: La primera descripcion general de la evaluacién del dominio 5S

AREA % DE AUDITORIA INICIAL DE 55
Almacén de materia prima 9%
Almacén de despacho 11%
Cortado 18%
Perfilado 13%
Armado 11%
Alistado 20%

Fuente: Check List Auditoria 5S inicial

La primera evaluacion de las 5S mostro que estas areas estaban en el rango andlt y
rara vez se realizd. 30%.

Capacitar a empleados en esta innovadora herramienta, se presento el expediente en
presencia 'y con el apoyo del propietario de la empresa.
Seiri-Segmentation: Durante esta fase, los trabajadores identificaron y aislaron el
material, herramienta o maquina. La necesidad de algo no es necesaria para usarlo.
Asi, se utilizaron las etiquetas rojas para una mejor visualizacién, se tomaron acciones
correctivas y se creo la lista de las ultimas herramientas o consumibles encontrados

en el trabajo y no se repitio.

AREA DE PERFILADO - AREA DE ARMADO AREA DE ALISTADO
Figura 14: Aplicacion de Tarjetas rojas por area
Fuente: Elaboracion propia
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UBICACION

Tabla 8: Elementos innecesarios encontrados por area

Suelo, junto Reubicar Mo pertenece a esta drea
a |la puerta
Jabas Encima de 2 Agrupar en Interrumpen =l paso, pero sirven para
rollos espacio guardar hormas
separado
Adhesivos En el Wario Reubicar Interrumpen =l paso y ccasionan
pasadizo 5 congestidn
Plantas Suslo “Waria Reubicar Interrumpen =l paso y ocasionan
5 congestion
Raollas de Suslo Wario Reubicar Interrumpen el paso, ccasionan
material 5 congesticn y fallas de calidad
Retazos de cuero Suslo Wario Eliminar Son retazos de cuero gue no se utilize
5 ¥ ¥a no se puede vender
Cortes Encima de “Wario Reubicar Mo pertanecen a esta area
CUBTDs y &n 5
el pasadizo
Desatorador, En el 1 Reubicar Interrumpen 2l paso y pertenace a ofra
pasadizo area
ALMACEN DE DESPACHO
Cajas da calzado Junta s “Waria Reubicar Mo aleanzan en el ares, llevar a otra
sin armar cortes y 5 area
andamio
Ambientador Enla 1 Reubicar Mo pertanece a esta sres
ventana
Raollo de celastic Suelo, junto 1 Reubicar Mo pertenecs a esta drea
a |la puerta
Cuademos Enla 4 Reubicar Son apuntes de fabricacion de
ceramica temporadas pasadas
junto a cano
Jabas Encima de s Agrupar en Interrumpen =l paso, pero sirven para
materiales espacio guardar hormas
separado
Maolde de modelo En andamio 1 Reubicar Mo pertenece a esta drea
Galoners de Junto a cafio 1 Eliminar Mo periensce 2 esta drea y estd vacia
bencina
Sandalias Junta = 2 Eliminar Mo pertanece a ninguna &rea de la
andamic Emprese
Caja de televisor Juntz s los 1 Eliminar Mo perteneca a ninguna area de la
cortes emprasa y es basura

CORTADOD
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Bolsas con Fizo junto a 5 Reubicar Mo pertenecs a esta drea
piezas de cuero la maguina
Retazros de cuero Pizo junto a ‘Varia Eliminar Biasura
la mesa 5
Raollos de cusro Fiso y pared 2 Reubicar Mo pertenecs a esta drea
Cable de Fiso an . Interrumpe el paso
1 Reubicar
maquinaris medio del
cuarto
Cueros doblados Caballete . Mo pertenece a esta area y estan
15 Reubicar
Sucios
Tachuelas En el piso y . L Mo pertenscen = esta ares y ocasionan
‘ario Eliminar
pasadizo . fallas de calidad
Fiedra Far el 2 Eliminar Biasura
esmeril
Bolsas con Fizo junto a 5 Reubicar Mo pertenecs a esta drea
piezas de cusro la magquina
Retazos de cuero Fizo junto a “aria Eliminar Basura
la mesa 5
PERFILADO
Martillo Suelo 2 Clasificar Ocasiona desorden
Suelo y por 3 Etirmi
P iminar : : ]
Conos sin hila méquinas Mo sirven porgque no contienan hilo
perfiladoras
Fiezas de cuero Mesa y suelo ario Eliminar Basura
5
Suele, por Vari Reubi
. ario eubicar .
Conos con hilos maquina ] Se ensucian
perfiladora y
en la ventana
Cinta masiick. Mezsa 1 Reubicar Pertensce a ofra ares
Botella con goma ‘entana 1 Reubicar Pertenece a oira area
Maquina Suelo junto a Se encuentra malegrada
perfiladors ls perfiladors 1 Reparar
Mesa de Suelo junto a Agrupar en Poner en otra dres misntras s repares
méquina las otras 1 espacio la maquina
perfiladora perfiladoras separado
Lata de adhesivo Suelo y 2 Reubicar Interrumnpen el paso
maguina
perfiladora
Martillo Suelo 2 Clasificar Clcasions desorden
ARMADO
Coche para nifio Suelo, junto con 1 Eliminar Mo pertenece a ninguna &rea de la empresa
las hormas
Maguina perfiladora Suelo, junto con 1 Reparar y Se encuentra malograda y no perensce s
las hormas Reubicar esta drea
Mesa de maquina Suelo, junto con Agrupar en FPoner en ofra drea mientras se repare |z
perfiladora las hormas 1 ecpacio separado | maquing
Baolsas de jebe da Encima de mesa
ma&quina pegadora de maquina 4 Elimninar Mo sirven
neumatica perfiladora

35



Latas de adhesivos

Suelo, en la

Eliminar o reubicar

Se encuentran '\"EGI’I:IE-. SN NUEYDs ¥ No

entrada y junto & B perienscen a esa area
los cabslletes
Suelo, en la Agrupar en Son muchas en el drea e interrumpen &l
Jabas entrada y encima B espacio separado paso
de caballete
Hormas Suela, junto & ‘farias Agrupar en Modelos que pertenecen a otra temporada
maguinas ESpacio separado
Sillas Suelo 2 Eliminar E=tan rofas
Felotas Suelo por ‘farias Reciclar Mo pertenscen a ningln drea, pero estén en
maguinas buen estado
Pegadora neumética Suelo, en la 2 ender Son anfiguas, pero estén en buen estado
entrads
Rollos de cusro Suelo, en la 5 ender & no se utilizan, pero s2 pueden vender
entrada
Suelo, en la Funciona, pero ya se fienen ofras mas
Camars entrada 1 ‘ender modemas
Retazos de cuero Suelo por los ‘arios Eliminar Basurs
caballetes
Basurero Swelo junto a 1 Reubicar Interrumpe el paso
caballete
Bicicletas Suelo en la 4 Eliminar Mo pertenecen s ningdn area, son de los
entrada trabajadores
Baotella de polichadar, En andamic 4 Eliminar Estan vacios
Folder En andamic 2 Reubicar Mo pertenace a esta Srea
Cajas de calzado sin En andamio “Warias Eliminar Son de temporadas pasadas o estan rotas
armar
Flancha de esponja En andamic 3 Reubicar Mo pertenecen a ests drea
Botellas IMesa de slistado 2 Eliminar Basurs
Rollo de eléstico En andamio 1 Reubicar Mo pertenace a esta Srea
Suelo, junio a las ‘farias Eliminar Mo se utilizan porque estan rotas
Baolsas cajas de calzado
Sandalia En el andamio 1 Eliminar Mo tiene lado
entilador En el andamio 1 ender Mo pertenece al area, pero funciona
Lats de adhesivo Suela, junto & 1 Reubicar Intarrumpe el paso y no pertenece al drea
columna
Rollo de paja rafia Suela, junto & 1 Reubicar Mo pertenace a esta drea
cajas de calzado
Suelo, en la
Jabas entrada junto & 7 A‘E_’”pf" en Son muchas en el drea e interrumpen el
cajas de calzado y espacio separado paso
& la ventana
Suelo, junto a la Eztén con fallas o pertenecen a otras
Cajas con calzado wventa y en el ‘arios ender termporadas
andamio
Tintes En los caballetes \arigs Eliminar Estan vencidos o ya no fienen nada
Ealda de tarolan, En andarmio 2 Eliminar Estan vacios

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.
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Tabla 9: Limpieza del almacén de Materia Prima

AREA:] ALMACEN DE MATERIA PRIMA

N° ZONA A LIMPIAR

ELEMENTO IPE
LIMPIEZA

RESPONSABLE [TIEMPO,

FRECUENCIA INSPECTOR

—

\

el paso

El pasadizo debe
esd limpio y sin
ningtin objeto

que interrumpa

Escobay
recogedor

4

Almacenero(a) 1 min

Diario - 1 turno

deben

Los adhesivos

debidamente
aplilados y
respetando su
lugar

estar

Almacenero(a) 2 min

* Chang Robles, Thierry

Digrio - 1.tumo *Chuyo Vera, Marisol

limpio

Mantener

estantantes
de cuero,
cada material
debidamente
codificado

los

Trapo
industrial

Almacenero(a) 4 min

Diario - 1turno

Fuente: Propia

Se organiz6 un sorteo para determinar cuando cada trabajador realizaria la limpieza

y, en consecuencia:

Tabla 10: Asignacion de responsabilidad de orden- limpieza

Area Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado

Almacén

de MP vy

despacho Rosa Rosa Rosa Rosa Rosa Rosa

Cortado César Weider César Weider César Weider

Perfilado Ruth Aldo Nemecio Ruth Aldo Nemecio
Jean

Armado Tony José Santos Francisco Carlo Tony

Alistado Maribel Maritza Maribel Maritza Maribel Maritza

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

» Shitsuke-Disciplina: Los empleados estdn comprometidos con la mejoria continua.

Como propietario, explica a través de listas verificadas como realizar auditorias 5S

para comprender el cumplimiento de cada S, resolver problemas, realizar mejoras

y reconocer el buen desempefio. Los empleados adoptan las politicas de

incentivos. Evaluacién las 5S se realiza y se realiza semanalmente.
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= | as auditorias anteriores se realizan semanalmente para confirmar el avance del
cumplimiento de las herramientas de la empresa. Estas evaluaciones se informan
en el Adjunto Tablas 52, 53, 5y 55.

Tabla 11: Resumen de auditorias semanales 5S por area

PORCENTAJE DE AUDITORIAS SEMANALES 55
FECHAS

Diferencia
del antes

k)
después

Almaceén
De M.P
Almaceén
de
dezpacho
Cortado
Perfilado
Armado
Alistado

Fuente: Auditorias de 5s por zonas, Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

COMPARACION ANTES Y DESPUES DE LAS 5°5 POR AREA

20%

78%
74% 745
GE% E59%
7096 r— 653 B5%
8%
E0% 5434
475
50%
40%
309
S — 20%,
13%
11% 11%
10%

0%

Almacén d= Almzcén de= Cortado Perfilzdo Armado Alistado
I1.P despacho

@ Antes @ Despuss wDiferenda

Figura 15: Comparacion de las 5s por area
Fuente: Resumen de auditorias semanales 5S area
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Por anticipo y posteriormente de los 5 segundos de ejecucion para la zona. El stock
de MP aumento6 un 59%, el stock de despachador aumenté un 63%, el area de corte
aumento un 7%, la composicion aumento un 65% y el ensamblaje aument6 un 58%.
Y finalmente el 5 % en el ejército. : Tablas 41- 46, Rankings Regionales, Calzado
D'Ellas S.C.R.L

4.3.2. Implementaciéon del Poka Yoke

4.3.2.1. Almacén de Materia Prima

POKA YOKE

AREA: Almacén de materia prima
PROCESO: Doblado de cueros
PROBLEMA: Piezas con marcas
SOLUCION: Andamio para cueros

DESPUES

Los trabajadores a la hora que doblaban los
cuero, debido a la cantidad que sacaban lo Se adquirié un andamio con sistema
hacian en el piso. donde muchas veces por la de tubos, donde se colocaron los
falta de orden y limpieza existian objetos que cueros v al saber el trabajador que de
marcaban el cuero; ademas, el trabajador cada 2 m salia 1 docena del modelo,
pisaba el cuero al doblar su material o cuando solo jalaba la cantidad de cuero
lo buscaba, lo cual hacia que al cortar las necesario, sin necesidad de doblar

piezas estas estuvieran con marcas. todo el rollo en el piso.

Figura 16: Andamio con tubos para cueros
Fuente: Propia
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4.3.2.2. Cortado

POKA YOKE
AREA: Cortado
PROCESO: Cortado de piezas
PROBLEMA: Piezas con deformaciones
SOLUCION: Reforzar el molde de carton con una lamina de metal
DESPUES

experiencia de los trabajadores

habian perdido su forma original, Se adquirieron nuevos moldes de
haciendo que las piezas cortadas carton los cuales fueron reforzados
presenten  deformaciones  que con una lamina de lata que durante
afectaban a la hora de armar y el proceso de cortado impedia que la
finalmente al producto terminado. chaveta deformara el carton.

Figura 17: Fortificar molde del modelo
Fuente: Propia
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Guia adecuada para el proceso de corte y brindar a todos los trabajadores de la zona,
mejorando la calidad del producto. En otras palabras, puede usar esta hoja de trabajo
para comprender. Todos los operadores tienen acceso a parte del proceso de

fabricacion del calzado, incluso si son nuevos en el negocio.

Tabla 12: Ficha técnica del area de cortado

FICHA TECNICA DEL AREA DE CORTADO

PERFIL DEL
CORTADOR

*Poseer
conocimientos de
los materiales a
utilizar ya que
estos son
diferentes en
forma, tamafio,
estructura y
acabado.

» Tener buena
vista, pulso y ser
organizado.

# Debe saber como
acomodar
rapidamente los
moldes siempre
buscando el
maximo ahorro.

PROCEDIMIENTO DE CORTE

. Se debe 1r al almacén de materia prima, buscar el cuero a

utilizar segiin la orden de pedido y cortar con una chaveta los
metros a utilizar segin el modelo (2 metros 1 docena)

. El cuero debe ser revisado para evitar que tengan rasgufios o

marcas v se doblara en por la mitad.

. Se debe tener dispuesto sobre la mesa el cuero, el forro y las

herramientas basicas a utilizar (chaveta y tabla con lija).

. Se debe afilar la chaveta con el esmeril cada vez que se inicie la

jornada laboral para tenerla en optimas condiciones, debido a
que con el uso pierde su filo.

. La cuchilla la debe sostener firmemente con una mano,

utilizando la otra para sujetar el molde sobre el cuero o material
a cortar.

. Para cortar, los dedos deben disponerse en forma de pinza. El

dedo corazon (medio) se debe ubicar cerca a la punta.

. El corte debe realizarse en un solo trazo, principalmente en los

tramos rectos.
Dedo indics

Dado pulgor
. - Punto oye ra =l
..... cuerpo dulphgwmh

Fuente: MYPERU
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4.3.2.3. Area de Perfilado

AREA:
PROCESO:
PROBLEMA:
SOLUCION:

Perfilado
Cosido de piezas

Costuras desalineadas

Marcado de la pieza

ANTES

Los perfiladores dependian netamente de
su pulso para tratar de que las costuras
sean de manera recta. lo que muchas
veces ocasionaba que no generaran
puntadas constantes y esto a su vez

provocaba costuras desalineadas.

DESPUES

Previamente a la costura, se trazd con

ayuda de una regla y un lapicero unas
lineas con las cuales servian de guia al

momento de perfilar.

Figura 18: Poka Yoke lineas guia para perfilar
Fuente: Propia
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AREA-:- Perfilado
PROCESO: Colocar adhesivos a las pie=zas

PROBI FENMA- Manchas de adhesivos
SOLUCION: Utiliz=ar una brocha para colocar adhesivos
ANTES DESPUES

I . os trabajadores realizaban ~arias | Se compraron brochas de %277 debido al
actividades gue consistian en colocar los | ancho de las zonas donde se i1iba a
adhesivos con sus dedos. por lo cual era | colocar el producto. para colocar los
muy facil gque las piezas o corte se llenara | adhesivos de esta manera evitar gue

de manchas_ manchen las piezas._

Figura 19: Manejar brochas para pegar
Fuente: Propia

AR A - Perfilado
PROCESO: IDesbastar elastico
PROEBI ENA- Mal desbastado
SOOI UCION:- Molde suia
ANTES

I os colaboradores mo sabian exactamente

el ancho gue se tenia gue desbastar ¥

tanteaban en la pieza por =llo muchas | Adguirieronn moldes de cartSn de 1a
weces se desbastara mas © a veces menos | forma de la pieza de slastico 3 se le
senerando gue las uniomes del elastico | hicieronn lineas tipo zZanja a cada lado
gquedaran gruesas e incomodaban a la| com la finalidad gue antes de realizar 1
hora de utilizar =1 calzado o =1 desbastado | desbastado. marguen 1a Zzomna a

se notara. desbastar_

Figura 20: Manual para desbastar
Fuente: Propia
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4.3.2.4. Zona de Armado

POKA YOKE

AREA: Armado

PROCESO: Colocar pegamento y cemento en partes del calzado
PROBLEMA: Manchas de adhesivos
SOLUCION: Utilizar un cepillo para colocar adhesivos

ANTES

Los armadores colocaban los adhesivos
con sus dedos, por lo cual era muy facil

que el calzado se llenara de manchas.

DESPUES

Al comienzo, se compraron brochas,
pero los trabajadores manifestaron
que se cambien por cepillos debido
a que se les hacia mas facil pues ya
habia una actividad (empastado)

que se hacia con cepillo.

Figura 21: Colocar adhesivos con cepillo
Fuente: Propia
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POKA YOKE

AREA: Armado

PROCESO: Armar el calzado
PROBLEMA: (v tes con marcas

SOLUCION:

Plantilla con agujeros que sirva de guia para jalar el cuero

ANTES

AL

-

\ x <
NN Sl
" ! 1 K

L\
\\\\

A los trabajadores les hacia falta
conocer la secuencia adecuada de
estiramiento al armar el calzado debido

a su poca habilidad y destreza.

DESPUES

Se realizo una plantilla con pequefios
agujeros con ayuda de un picador para
que luego el trabajador marque con un

lapicero las zonas a jalar el cuero

Figura 22: Armar con plantilla
Fuente: Propia
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Para mejorar el Pokayoke anterior, era necesario crear un mapa de proceso especial

para ensamblar los zapatos.

Tabla 13: Serie de armado

FICHA DE SECUENCIA DE ARMADO

Como realizar el armado:
1 centrar punta, evitando el excesivo estiramiento

2 v 3 ayuda a mantener firme la punta. Tomando
en cuenta que el jalado debera ser cuero v

puntadura (forro, celastic v lona)

4 esta es la que regula la altura de talén

5 v 6 ayudan a fijar el armado de talon y regulan
las alturas de las laterales del mismo (frente a
frente)

7 v 8 se completa el ajuste del talon hacia delante,
al mismo tiempo regula los centrados.

9 v 10 estas son las que bajan la zona de empeine
v aseguran los centrados, en esta hay que tener
especial cuidado para jalar solamente lo necesario

11 v 12 regulan las alturas de talones y centrado,
cierra los enfranjes de modo que no quede bolsas
de aires

Proceder a cerrar completamente el corta a la
horma.

Fuente: MYPERU
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4.3.2.5. Area de Alistado

POKA YOKE

AREA: Alistado
PROCESO: Sellado de plantillas
PROBLEMA: Sello cono logo desalineado
SOLUCION: Hacer un molde de la plantilla

Las alistadoras hacian al tanteo el
sellado de las plantillas, pues no tenian
alguna marca que ellas podian seguir
ocasionando que el sello con el logo

salga desalineado.

DESPUES

Se hizo un molde de cartéon de la
plantilla para que se guien, ademas se
hicieron unas rayas con las cuales se

puede ahorrar el papel.

Figura 23: Sello para plantilla
Fuente: Propia
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AREA: Alistado
PROCESQO: Pintado de calzado
PROBLEMA: Manchas de tintes

SOLUCION: Usar un pincel para realizar el pintado

Las alistadoras colocaban tinte al borde
del calzado utilizando los dedos, por ello
con facilidad el calzado presentaba

manchas.

DESPUES

Debido a la zona en la que se debia
colocar el tinte, se procedid a comprar
un pincel delgado N° 2, v asi de esta

manera evitar las manchas.

Figura 24: Colocacion de tinte con pincel
Fuente: Propia
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POKA YOKE
AREA: Alistado
PROCESO: Colocar plantillas
PROBLEMA: Manchas de adhesivo
SOLUCION: Utilizar una brocha para colocar las plantillas

ANTES DESPUES

Al comienzo, se adquirieron

cepillos, pero debido a la rigidez que

Las trabajadoras, realizaban la tenia v la zona que se colocaba el
colocaci6n de adhesivo con el dedo, por adhesivo, generaba manchas; por
ello es muy facil que el calzado se ello se tuvo que cambiar a brochas
manchara. de 17.

Figura 25: Colocacion de adhesivo con brocha
Fuente: Propia
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4.3.3. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Debido al alto costo de implementar un TPM y las PyMEs bajo investigacién, solo se
consideran tres tipos de mantenimiento: reparacion planificada, autogestion y
prevencion.

Calzado D'Ellas S.C.R.L. Hay tres formadores. Dos planchas con una aguja y otra
maquina de columna o columna con una aguja. Observacion directa de defectos de
calidad y gracias a la informacion que brindan los colaboradores en el area del perfil,
se puede establecer que la maquina plana esta defectuosa y se ha creado una costura,
por lo que se debe aplicar un mantenimiento correctivo de manera programética. Yo
no contindo. Entonces puedes llevar contigo al propietario Luis Rodriguez, un experto
en reparacion mecanica en el campo del calzado en El Porvenir. Inspeccion6 y
encontrd que el resorte de tension de la punta de la aguja estaba demasiado gastado.
.. Esta apretado y se oxida con el tiempo. Ademas, algunas partes de la maquina,
llamadas "brazos", estan sucias, mal lubricadas y necesitan ser reemplazadas mas
tarde. Habiendo comprado un resorte nuevo, Rodrigo explicé a los trabajadores como
funcionan estas maquinas por si solas, por lo que tuvieron que comprar un kit de
limpieza: cepillos, destornilladores, aceite lubricante Uni-L-22 ° y pafio de fieltro. De
manera similar, se han introducido y colocado en las paredes del sitio estandares y

programas de mantenimiento autbnomo y preventivo.
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ESTANDAR DE MANT ENIMIENTC AUTONOM O

Equipo: Maguina Perfiladara

Modelo: G00ILE

Marca: Highlead

Velocidad maximade costura: 2000 npm

Recorrido de |abarra de laaguja: 35 mm

i mo lagyo de dac B mm

Siztema de agpuja: BO0H

Peso: 37 kg

Expacio habil : 1E0™ 13 0mm

FUNCION

Mldgui ma e=n g da des wnir piems de oseno w obnros ma beni al es wsindo hillo

SACT I DADES

A LIMPIEZA

OBSERVACION

Se retira la tapa de aguja con un destomillador y
me= procesde g la lirpiesa, quitando todo &l poleo,
adbresivos 3y pelus de b bobina, imben or
[cabezal by ex ben or de la meadgquina [ tablero)

u tilizamdo una brocha v Frameda con benc na

Frecuwesmci: Imterdianio

CACKYN

OBSERVACION

B. 15+ acesita el porta bobina= y girar un poco para
e el @y b e digperes | Se ool oo moesvarmesnibe
k tapa En et e oo e importan te Hmpiar todo
enpenn de ace e, pues de lo contrario sem
abzorbido por s te ke e hilos, dejando mamchees
rrvuny i Fici e e oqui G, A imi o, B e e
ookoca aoeit & en bodos bos agujeros §nben ores dedl
caberal

Lo guees ey o= hulbri carsas:
ejes, permosg, carmiles,
pista de rodadurs, barma
e agu

B.2 El aaeibe o o mmstgui mees o oo e
almacenm do e el carber [ deposi to dee aoete),
e s = s e gbnir desenpemando s 4 ecoguinas,
e e st A el apon yoee debe sacar todo el oot
=ucio v la pelusa scumulada, Se camibia el aceite,
lemandol o hesta la betra H-Highl Ueno)

Lo e mo debe
lubricarse: salinerm de
bolax el ladem v prowist s
de graas

Freose mda:
B.1 Sesmamal
B.2 Trirmsestral

L. AJUISTE

OBSE RV ACION

Se deben ajustar bos dif erentes tomillos de los
mescamsmos de la maguing, pama e tar gue las
P e e rrLsEvan e s posicion.

Frescuencia: Inberdianio
jurmto oo la limpies

PARTES

Earla
Porie bils  dr Hans

Erleisw e prardalla
L ]

Figura 26: mantenimiento autbnomo de maquina plana

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L
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ESTANDAR DE MANTENIMIENT O AUTONOMO

Equipo: Maguina Perfiladora
Modelo: 2K - B810

Marca: &nkai

Velocidad maxima de costura: 2500 rpm
M aximo punto de espesor: Smm
Largo de puntada: 12mm
Diametro de cilindro: 70 mm

Sistema de agujas 1000H

Espacio habil: 230 120 mm

FUNCION

WHquina encargada de unir pie@s de wero u otros materiales usando hilo

ACTIVIDADES

A. UMPIEZA DESERVACION

Se acdona en la direccion de A [amibal
y luego seincinaen B paraabrirla
cubierta de gancho, ze procede ala
limpiartodo el polvo, adhesivos o
pelusade todala bobina como del

interior (cabezal | yexteriordz la
maquina [tablero) utilizando una
brotha yuna franela con bendina

E—'

|
._'i.“-l.-

Frecusndia: Interdiario

B. LUBRICACION DESERVACION

Se aceita el portabobinas ygirarun | Lo que debe lubriarse:
poco para que el aceite se disperse. Se| €IEs, pemos, camiles,
coloca nusvaments la tapa En este pista de rodadurs,
@50 esimportants limpiar todo bama de aguja

exE 0 de aceite, pues de lo contrario Lo que no debe
serd absorbido porlas telas e hilos, |lubricarse: salineras de
dejando manchasmuy dificiles de bolzas selladaz v
quitar. Asimisma, tambien se coloca provistas de grasa

aceite en todos |os agujeros interiores
Frecuencia Semanal
del cabezal

OBSERVACION

5e deben ajustar lostomillosde los
mecanismos de la maguing, para evitar| Frecuendia: Interdiario
gue |3 piszas se musvan de su junto con I3 limpieza

PO Cion

Figura 27: Estandar de mantenimiento autbnomo de maquina de postes
Fuente: propia




Tabla 14: Cronograma mantenimientos

CRONOGRANA DE NENTENIENTO
SUPERVIDOR: Chyo Ve, g Marsol-Chang Robes They
EUPO | ACTVIDAD | RECURSOS FRECUENCMEESPOIISABL.. Lt STEBjE OCUE NOVEMGRE DICEERE

SEM'1 SEM 2| SEMI3( SEM4) SEM1) SEM 2| SEM 3| SEM4) SEM 1) SEMA 2] SEMI 3| SEM 4 SEM 1 SEM 2| SEM 3| SEM4{SEM 1 SEM 2] SEME3{ SEM4

Brocha,
limpieza | destomilladory | Interdaro S x|
HGHLEAD W,Ela Operario
(G318 | Lubricacion DEm,mmadm Semang 0 O T T O T O I O I 1 I
aceite -2
Auste | Destomillador | Mensual .
(ambioce piezas |  Varos | (adadmeses | Tewnioo X
Brocha,
limpieza  (destoriladory | Interdiarc 0 T O O 1 A I S A O O I O O O O O B
franela

Destormilladory

ANKAL | LubricacionBL , L0 3G T T T T O O O O O O T B O O
aeltel- 2
el Desonlad
Luoricacion B2 eso.lmaurv Trimestral X
acelte L2

Auste | Destomnillador | Mensual
Cambiode plezas | Varios | Cadabmeses | Temio

Ademas de los atributos especificos que se deben considerar durante el desarrollo del

modelo B-951, se cre6 una hoja de datos terminada que muestra los materiales y
suministros. De esta forma, ayuda a mejorar la calidad. Esto se debe a que facilita que

cualquier ejecutivo comprenda el proceso de fabricacién de los calzados
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Tabla 15: Especificaciones técnicas

FICHA DE ESPECIFICACIONES TECNICAS DE PRODUCTO TERMINADO

diversos colores

LINEA: ESTILO: MODELO: FICHA:
Damas Otodio-Inviemo B-951 N°001-B
N°DE PIEZAS: COSTURA: HORMA-
8 piezas Tiene doble | Talla: 35al39
o AN cosnura en la parte | Material: Plistico pezado
. intema para gque | N°de calzado 37
‘ 223 mas resiztentes
CUERO- ante cualquier
P ara e 0 abartura, se debe
E: sintatico liso con realizer 14pip
espesar de L3 mmy P
22 utiliza en diversos AGUJA: 14 czbo
colores
- X :
| GUANTE: 12pp
DOBLADO: 4
mm
FORRO: ELASTICO:
E: dePolihadanacon | Tiene un espesor -
espesar de 1 mm | de 2 mm y e |
posee pequetizs | wtliza en diversos 'R
grietitas y sa utiliza | colores t
| .

Botines con elastico a Joz costados v unz pequena comrea de adomo en la
parte traserz, con plantillas gutimanspirantes que evitz lz sudoracion,
ideal para cualquier ocasidn.

DESCRIPCION DEL CALZADO

C‘h‘r«

Plan

VISTA TRACERA DEL CALZADO

i 5 |
HILO: PLANTIILA- PUNIERA:
Tipo nailon =50 con | Es gyipanspiants ( E: de celastic con wm
‘buenza tenacidad para | con espesor de 1| espesor 1.8 mm
costwra de zalta [ mm
resistencia la cual se
empleada el color
depende el color de s
cuaro
~
CONTRAFUERTE:
E: de celatic con un
espesor 1.8 mm \ =3
/ : -
/ o
‘ [ J ! L s |
4 | Lees 9 |
/ L !
ADHESIVOS: ADORNO: - /
Se necesita tres tipos de adhesivos zon jebe | Es una paqueiiz comea de 5 3!
liguido Uloa Gup, pegamento fortuna | am del mismo material que ' ( ‘ PALETA DE COLORES
C123 y cemento Killing lzs piezas exteriares (cuero !
S sitcico) ( 1Y * NEGRO ®
; ) * MARRON @
* CARAMELO

Ficha Técnica
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Area Falla

Deformidad de

piezas

Causas

Puoca hebilided y destreza del trabajsdor

Tabla 20- Resumen de |as herramientas de Lean Mamufacturing a implementar por area proceso, Calzado D7 Ellas S.CR.L.

Solucion

Ficha técnica de procedimisnto

Maolde desgastsde debidc s gue su

material 25 inadecuado

Eoka Yoke (Molde reforzado con lamina
de lata)

Piezas con

marcaes

El lugar de frebajo asis desorganizado
debido a8 gue no tiemen unm  lugar
establecido

El lugar de trabajo esté sucio

33

Falta de andamios

Poks Yoke (colocar andamio  con
sistema de tubos)

Costuras

desalineadas

Poca habilidad y destreza (pulso) por parte
del trabajadaor que ocasionan que el ritmo

gl generar las puntadas no sea constanta

Ppks, Yoke (realizar lineas guiss para

hacer las puntadas)

Manchas de

adhesivos

Procedimiento inedecuado debido a que

colocan los adhesivos con el dedo

Poka. Ypke (adguinr un cepillo para

realizar el proceso de colocar adhesivos)

Perfilado Piezas mal

deshastadas

Falta de moldes guia para el desbastado

Poka, Yoke (adquinr molde de carton y
hacerle gritas para que los trabejadores
marguen el ancho de la zona 8

deshastar)

Costuras

discontinuas

Fzlls constante de |z puntads de s
maguina debido @ la falts de un plan de

mantenimianto preventivo y suténomo

Mantenimiente corrective programade,

preventive y autdnoma

Manchas de

adhesivos

Procedimiento inedecuado debido a que

colocan los adhesivos con el dedo

Poka. Ypke (adguirr un cepillo para

realizar el proceso de colocar adhesivos)

Cortes con

marcaes

Poce habilidad y destreza por parte del

trabajador

Ficha técnica de procedimisnto

Falta de secusncia adecusda para el

estiramientz al armar el calzado

Poka. Yoke. (plantila con sgujeros que

determinan por donde jalar el cuera)

Flanta
despegada o

parte de ella

Procedimiento inedecuado debido a que
colocan escaso adhesivo a slgunas partes
de |a base del corte

Poka Yoke (colocsr 1z planta & la base y
marcar el contorne con un lapicero para

saber por donde colecar el adhesive)

Sello con logo

desalinesdo

Alistado

Poca habilidad y destreza (pulso) por parte

del trabajador

Falta de molde para colocar el sello con el

lego de la marca

Poka. foke. (Colocar un maolde de plantilla

en la maquina selladora)

Manchas de

adhesivos

Procedimiento inedecuado debido a que

colocan los adhesivos con el dedo

Poka. Yoke (adguirir una brocha para

realizar el proceso de colocar adhasivos

Manchas de

tintes

Procedimiento inedecusdo debido a que

colocan los tintes con el dedo

Poks, Yoke (adquirr un pincel pequario
para reglizar el procese de colocar
tintes)

Figura 27: Esquema Ishikawa
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4.3.4. Determinar la cantidad de disminucién de desperdicios de materia prima

tras haber implementado la metodologia propuesta.

Los empleados realizan una lista de verificacion (C5: Apéndice de herramientas) de

forma regional y semanal para evaluar las actitudes cambiantes y en evolucion de los

trabajadores hacia el respeto y la mejora del uso de las herramientas.

Tabla 16: Check List de actitudes de los trabajadores

Fechas
Diferencia
_ {05-abril 12-Abril 19-Abril 2-Abril [2ay0 15-Mayo 16-Mayo LMayo 30-Mayo

Area Operario del antes y
C |CPNC.| C |CP.|NC.| C |CPNC| C |CPNC| C |CP|NC.|C |CP(NC.|C|CPINC.|C|CR|NC.|C [CP|NC. s

Amacén | Rosa | 0% | 50%| 50% | 0% | 72% | 25%| 13% | B3% | 25% | 0% | 63%| 38% | 38% | 0% 13% | 30%| 380% | 25% | 0% | 50% | (% | 7o%| 25% | 0% | B3%| 12%| 0% | 88%

César | 10% | 30% B0% | 10% | 20% | 70% | 20% | 40% | 40% | 20% | 50% | 30% | 30% | B0O% | 0% | 30% | 60% | 10% | 60%| 0% | 10% | 70% | 20% | 10°% | 80% | 20%| 0% | 70%

o Woeyder | 0% AO% | 40% | 20% | 30% | 50% 20% | 40% | 40% | 30% | 0% | 20%| 40% | 30% | 30% | 40%| 30% | 0% | BO%| 10% | 30% | B0%| 30% | 10% | 70% | 30%| 0% | G0%

Ruh | 0% | 4% | 8% | 11% | 4% | 44%| 11% | 44% | 4d% | 11% | 6% 3306| O% | 7% | 330% | 330k | Ao | 22% | 4% | A% | 11% | G60%| 33% | 11% | 7h% | 22%| 0% | 7o

Periledn | Nemecin | 11%) 5% | 33% | 22% | 3% | 44% | 1% | G7% | 22% | 11% | 44% | 4% 33% | 44% | 22% | 4d%h | 33% | 22% | 3306 | A% | 11% | G60%| 33% | 11% | O7%| 33%| 0% |  6d%

Bldo | 0% | 4d% | BA% | 11% | 33% | 5% | 11% | 44% | dd%h| 22% | 44% | 3306 | 3% | 7% | 0% | 22%| G7%| 1% | 44%| BA% | 0% | 87%| 33% | O% | BA% | 11%| % |  BOf%

Tony | Q% | 3% 87% | B% | 33% | A0% | 7% 7% | 17% | 25% | 500k | 24% | 25% | B7%| 8% | 42% | 0% | 8% | Aa% | 42% | 0% |G7%| 33%| 0% B3%| 17%| 0% | B3k

Sentos | 0% | 500%| 42% | 17% | 42% | 42% | 25% | 5B% | 17%| 330 | 42%| 25% | 42% | 42%| 17% | FO%| 30| 17% | A% 3306 | 8% | Ga% | 42% | % |G7%| 33| 0% | 67

Amado | José Miguel | 0% | 25% | 7% | 8% | 3% | 50%| 17% | 58% | 25% | 209% | 5% | 17% | 25% | B7%| 5% | 42%| 50%| % | 50t 42% | (% |G7%| 3306 | 0% | 75%| 25%| 0% | 7%

Jean | B | 42% | 50% | 17%| 33% | AO% | 42% | 3% | 26% | 330 | 42%| 24% | 330k | HO%h| 17% | Ha%| 33| 8% | A% 42% | 9% |50%| 33% | 9% B3%| 17%| 0% THR

Jean Carlo | 8% | 33% | 58% | 8% | A% | 42%| 7% Ha% | 2% | 26% | GO%| 25% | 26% | 7% B% |42% GO% | 8% | G00%| 42% | O% | 87| 33% | 0% |TH%|29%| 0% | 6T

. Marbel | 0% | 43% | 57% | 0% | 43% | 57%| 0% | 57% | 43% | 14% | 71% | 28% | 14% | 71% | 14% | 43%| 57%| 0% | 20%| 57% | 14%| 71%| 20% | 0% | 86% | 14%| 0% |  3G%

- Mertza | 0% | 43% | T1% | 14% | 71% | 14% | 14% | T1% | 4% % | 71%| 20%| 7% | 20% | 4% | 57%| 43% | 0% | B0%| 14% | O%h | 430%| AT% | O% | Ti%|20%| 0% | 7%

Fuente: Check List de actitudes Calzado D’ Ellas S.C.R.L.
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Figura 28: Check List de actitudes de los empleados
Fuente: Check List de actitudes de los empleados.

Las actitudes cambiantes de los trabajadores de diferentes industrias hacia la
implementacion de programas de manufactura esbelta. Se observé un crecimiento
sustancial utilizando herramientas mejoradas, con al menos cambios de actitud

puntuales del 56% y hasta el 89%.

4.3.4. Determinar los ahorros econémicos generados por la disminucion de
desperdicios en la linea de produccion.

Poder determinar los beneficios/costos en las mejorias de las mejoras hacia la proxima

temporada. Analisis antes y después de los defectos de calidad del producto terminado

utilizado y las penalizaciones calculadas segun las instrucciones del cliente.
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Tabla 17: castigo en el precio por fallas

Codigo Falla % de Castigo
FA Cortes con marcas 24
FB Piezas con marcas 22
FC Costuras desalineadas 17
FD Costuras discontinuas 16
FE Piezas mal desbastadas 10
FF Manchas de adhesivos 3
FG Manchas de tintes 3

FH Sello con logo desalineado 5
Total 100

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

Una vez que se determinoé el porcentaje de penalizacion, los datos de la tabla (Tablas
22y 60) con respecto a las violaciones requisitos de calidad para productos terminados
delanteros y traseros de la mejora se transfirieron a la nueva tabla (Tablas 66 y 60).
67) Cada tabla mejora el peso de rotura del zapato multiplicado por el costo de
fabricacion. Por ejemplo, el célculo del lote 1 del zapato n° 16 se realiza antes de la
mejora.

716 = (17%*21) + (24%*21) + (5%*21) + (3%*21)

Z16 =10.29 S/.

Tabla 18: Depreciacion agregada por tipo de defecto antes de mejorar el producto
terminado

Lote Costo sin mejoras Costo con mejoras
1 129.15 61.11

2 147.63 23.31

3 133.56 41.79

4 135.87 50.70

5 138.18 49.71

6 101.01 29.34

7 126.00 16.80

Total 911.40 272.76

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

Se determind el beneficio de 7 lotes de mejora examinado en nueve dias. Es decir:
Ahorro = Sancién por incumplimiento previo Sancion por incumplimiento posterior
Ahorro =911.40 S/. -272.76 S/.

Ahorro = 638.64 S/.
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Espera seis meses después de la proxima temporada 2018, siempre que se logren 26
dias hébiles en un mes.
Ahorro (semestral)=11069.76 soles

e Precio
Las mejoras realizadas, separamos este valor para el modelo seleccionado (B-951)
del precio de las botas y zuecos de los otros modelos, y obtuvimos los siguientes
resultados:

Tabla 19: Generales y especificos costos

GESTION DNEL CAMBICY
Frecwencia
die camnbim
(5 mesex)

Celsbradon de

. 000 1 L3 SS0.00
cumpleatos
Peconocimilento al area _
. . 17500 1 52500
mas eficiemhe 3
Actwvidads: depomivas 20,00 £l [ 42000
Canastaz de Fiestaz
30.00 13 1 Z00.00
DPasriaz
Impresione: ¥ Fefigerio
® ¥ 50.B8 1 1 50.8B8

de la Capscitacion

Ezcoba 10.00 = ] 50.00
Fecogedor 2.00 =] L 40,00
mm_?;‘:mfe suele 32.00 2 1 £2.00
Easzurero 35.00 + L 14000
Perchero de hilos 40.00 1 1 40,00
Cera lrguida .80 [=] (=] 100 B
Gaechos de cableado 0.5 el 1 1.50
Fran=la 1.2 15 ] o340
Letrercs para arsas o 5 1 0. O
Papel Ecnd 0. 10 =] 1 0.5
Diicas 0. 50 [=] 1 3.00
3.

Apdaraio 500000 1 L 50.00
Ddoldes reforzades 30,00 = 15000
Blolde para elastico 000 ] - 0.a0
Erochas (12" 020 E] 3 T
Cepillos .00 = 3 30,00
Lapiceros 050 = 3 T3
Erockas {1') 1540 2 3 [ENTH
Piacel (O04) 1.0 2 [ 1200
Plartilla o 1 - [T

Riaptenimicnto de

rdquines perSladaras 30.00 3 1 £0.00
Capaciacion del tecoico 10.00 1 T 10.00
Tapel Eond 010 E] I 0.30
Fficas O30 E] ] 150
Tubricamrie x 1 15.00 1 T 15.00
Dezanmador .00 E] I 15.00
Brockaz (173 150 E] ] 3350

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.
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PARTICIPACION

INGRESO .
CALZaDo MODELO  PRECIOVENTA vEI::,r; S PARTICIPACION
B - 906 45.00 121 5445 939
B - 931 55.00 100 5500 9 49
e B - 932 57.00 153 8721 14 9%
= B - 934 55.00 170 9350 16.0%
S B - 951 50.00 210 10500
B - 966 40.00 41 1640 2 8%
B - 961 45.00 99 4455 7 6%
B - 965 45.00 183 8235 14 1%
o 810 40.00 48 1920 3.3%
S 13 45.00 23 1035 1.8%
= 822 46.00 30 1380 2 4%
843 46.00 5 230 0 4%
TOTAL 1183 58411 100%

Fuente: D’ Ellas S.C.R.L.

Costo = Costo especifico (B —951) + (Costo general

* porcentaje de participacion)
Costo = 150 soles + ( 2594.88 soles * 18%)
Costo = 616.46 soles

e Beneficio/Costo

Beneficio _ 11069.76 soles
Costo  616.46 soles

= 17.96 soles

Por cada sol invertido en mejoras se genera un ingreso de 17.96 soles. Esto demuestra
utilidad.

Esto es cierto en este momento, pero como parte de nuestro plan comercial para
mejorar la calidad, los propietarios incurriran en multas de precio por defectos de
calidad a menos que el cliente cometa mas errores al transferir el zapato. En multiples
mercados, apunte a los mercados mas exigentes y deje los zapatos con problemas de
calidad que resultaran inaceptables y rentables. Tienes que competir. Estrictamente

exigente.
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Nivel inferencial

Se realiz6 utilizando la herramienta de software SPSS vs 21. Primero, la herramienta

para determinar normalidad de datos

Prueba de normalidad: Shapiro Wilk

Dependiendo del niumero de elementos que componen la muestra (n = 12), se
consideran los resultados significativos obtenidos por la prueba de normalidad de
Shapiro-Wilk (etlt; 50). Para ello, se identifico la siguiente hipotesis.

H1: Los datos muestran un funcionamiento normal
HO1: Los datos no muestran un funcionamiento normal

Si la significancia (p):

p < 0.05 se aprueba HO1
p > 0.05 se aprueba H1

Tabla 20: diferencia la calidad del producto en proceso previo y posterior mejorias

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.

Aspecto

Diferencia de
fallas 0,855 12 0,043

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

Se puede observar que el valor p obtenido por la prueba de ShapiroWilk es 0.0 3, que
es menor que 0.05. Esto indica que la tendencia de la diferencia de datos entre los
errores de calidades anteriores y siguientes no indica un funcionamiento normal. Para
aceptar la hipotesis nula HO1, recomienda probar la hipétesis mediante una prueba no

paramétrica (Wilcoxon).
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Examen de hipo6tesis: Wilcoxon

Se aplicé Wilcoxon porque los datos eran anormales. Por esta razén, hemos vuelto a

ingresar el numero de defectos de calidad en el software SPSS v21 antes y después

de aplicar los métodos de Lean Manufacturing y Change Control. Para ello se hicieron

los siguientes supuestos:

H2: Controlar los cambios e implementar la fabricacion ajustada mejora en gran

medida la calidad del producto procesado Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

HO2: Implementar una administracion de trasnformacion y la fabricacion ajustada no

mejora en mucho la calidad del producto existentes de Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

Supuestos:

p < 0.05 se aprueba H2

p = 0.05 se aprueba HO2

Tabla 21: diferencia la calidad

Prueba de hipodtesis

Fallas despuées — fallas

Aspecto
antes
Z -3,061°
Sig. asintot. (bilateral) 0,002

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

Podemos ver el valor p obtenidos del examen de Wilcoxon es 0.002, que menor que

0.05. Acepte la Hipétesis H2, que indica que la gestidén del cambio y la implementacion

de la fabricacion ajustada podrian mejorar la calidad del producto. Zapatos D'Eras

SCRL
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Fallas por producto terminado

Los defectos en el producto terminado se miden para la determinacion de calidad del

producto terminado en términos, tallas de zapatos cumplan con todos los requisitos

calidad y talla zapatos con al menos una falla

Tabla 22: requisitos de calidad

Zapatos que cumple Zapatos que no
Lote con los requisitos de cumple con los Total
calidad requisitos de calidad
1 33 15 48
2 35 13 48
3 34 14 48
4 33 15 48
5 29 19 48
6 40 8 48
7 41 7 48
TOTAL 245 91 336
% 73 27 100

Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

EIAPATOS QUE
CUMPLE COMLOS
REQNSITOS DE
CALIDAD

BIAPATOS QUE NO
CUMPLE COMLOS
REQNSITOS DE
CALIDAD

Figura 29: cumplimiento de los requisitos
Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

Fuente:
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Interpretacion: El 73% de las muestras de zapatos muestreadas después de la
mejora cumplian con los requisitos de calidad, mientras que solo el 27% eran

inadecuadas debido a al menos un defecto de calidad.

Comparacion estadistica

Nivel descriptivo
Un punto de vista técnico, el impacto de las practicas de manufactura esbelta y las

practicas de control de cambios en la calidad del producto terminado se determina
comparando el grado de ejecucion total de calidad previo y posterior de la

implementacion. Estos métodos.

Tabla 23: cumplimiento de los requerimientos de calidad

Lotes Julio Septiembre Diferencia

1 15 33 18

2 16 35 19

3 1 34 23

4 12 33 21

5 18 29 11

6 16 40 24

7 17 41 24
Total 105 245 140

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

45
40

40
35
35 33 34 33
3 29
24 24
2 23 ”n
19
18
2 16 16 17
1 11
1
5
0
1 2 3 4 5 6

7

41

o un o un o

W Julio MW Setiembre ™ Diferencia

Figura 30: Comparar el nivel de cumplimiento de los requisitos
Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.
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Nivel inferencial

Se realiz0 un examen estadistico utilizando herramientas de software SPSS vs 21.
Herramienta primero determina los datos de la normalidad reportados Tabla X y valida
la hipétesis.

Prueba de normalidad: Shapiro Wilk

Dependiendo del nimero, elementos que componen, muestra (n = 7), se consideran
resultados significativos extraido del andlisis estandar Shapiro Wilk (etlt; 50). Se
determina la siguiente hipoétesis.H3:

Los datos muestran un funcionamiento normal
HO3: Los datos no muestran un comportamiento normal

Si la significancia (p):

p < 0.05 se aprueba HO3
p > 0.05 se aprueba H3

Tabla 24: diferencias del cabal total de los requisitos de calidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Aspecto Estadistico al Sig.
Diferencia de|0,859 7 0,147
requisitos

Fuente: D’ Ellas S.C.R.L.

Tenga en cuenta que el valor p obtenido por la prueba de ShapiroWilk es 0,1 7, mayor
que 0,05. Esto muestra la conducta de la diferencia de datos, que esté totalmente en
linea con los requisitos de calidad del producto terminado, indica que el supuesto
actual es normal. Después de aceptar H3, debe probar la hipétesis utilizando una

prueba de parametro (TStudiant).
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Prueba de hipoétesis: T-Student

Por datos insalubres. Por este motivo, las tallas de calzado que cumplian plenamente

con los requerimientos de calidad antes, después de aplicar este método se

devolvieron al software SPSS v21. Para lograrlo, se definen las hipotesis:

H4: La implementacion del control de cambios y la fabricacion ajustada puede

mejorar significativamente la calidad del producto terminado Calzado D’ Ellas

S.C.R.L.

HO4: Controlar los cambios e implementar la manufactura esbelta no mejora

significativamente la calidad del producto terminado de la empresa Calzado D’

Ellas S.C.R.L.
Supuestos:

p < 0.05 se aprueba H4

p = 0.05 se aprueba HO4

Tabla 25: hipétesis T — Student

Prueba de muestras hipotesis

Aspecto

T

Gl

Sig.(Bilateral)

Calzados antes —
Par 1 ,
Calzados después

-11.456

6

0.0000265

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.

El valor p obtenido por la prueba TStudent fue 0.0000265, que resulté ser menor
qgue 0.05, lo que confirma la hipotesis H. Esto muestra que la implementacion del

control de cambios y la fabricacion ajustada pueden mejorar significativamente la

calidad del producto terminado.

Calzado D’ Ellas S.C.R.L.
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Tabla 26: Herramientas Lean

Herramienta Lean Falla Julio Septiembre Diferencia

Poka Yoke Deformidad de piezas 18 0 18
Poka Xoke v 5= Piezas con marcas 19 0 19
Poka Yoke Costuras desalineadas 36 33 23
Poka Yoke Manchas de adhesivos 72 37 33
Poka Yoke Piezaz mal desbastadas 69 26 43
TPM Costuras dizcontinuasz 39 0 50
Poka Yoke Manchas de adhesivos 101 30 31
Poka Yoke Cortez con marcas 32 2 20
Poka Yoke Planta despegada o parte de ella 33 9 24
Poka Yoke Sello con logo desalineado 29 2 a7
Poka Yoke Manchas de adhesivos 25 11 14
Poka Yoke Manchas de tinte 23 4 12

Poka Xokev 5s 19 ] 100%

Poka Yokes. 518 204 60%

TPM 59 0 100%

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.
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V. DISCUSION

Creo que las empresas tienen la responsabilidad de maximizar sus recursos y
garantizar la retencion del personal. En este sentido, los enfoques de la manufactura
esbelta y la gestion del cambio buscan aplicar formas simples de mejorar la calidad
del producto cambiando las actitudes de los gerentes y empleados. A través de la
calidad, puede reducir los costos al eliminar el proceso de reciclaje. Asimismo, se ha

mejorado la imagen de la empresa para asegurar la sostenibilidad en el mercado.

Este estudio confirma que el estdndar de calidad de los zapatos Calzado D'Ellas SCRL
(C2: Anexos de anexos) establecido por el cliente cubre los requisitos de calidad:
antimanchas y antiadherentes. Ademas, se han agregado medios de calidad
establecidos en MYPERU para cada area de proceso (Tablas 1, 2, 3y 4). Se basa en
Mercado (2015), que afirma que la calidad no solo se encuentra en el producto final.
Si no esta en produccion, la deteccion rapida evitara el reprocesamiento y las
devoluciones de los clientes. Pero no preguntaron a los clientes sobre sus requisitos
de calidad preferidos. Mientras tanto, segun un estudio de Rodriguez (2016) y Asencio
(2011), y segun Amaya (2011), la calidad de un producto cumple con los requisitos del

comprador del producto, y asi define lo que el producto debe cumplir. Especificaciones.

2. Identificar y los defectos de calidad, disefiar una plan de control de calidad (C3:
anexo de herramienta) después de establecer el area de proceso de Calzado D'Ellas
S.C.R.L., y por lo tanto los requisitos de calidad del producto terminado. Como
resultado, se produce el siguiente error en el area de desconexion: Piezas con
deformaciones y marcas. Area del perfil: costuras desalineadas (18%), manchas
adhesivas (23%), areas muy rugosas (22%) y costuras discontinuas (18%). Area
ensamblada: mancha de pegamento (9%), corte marcado (15%), y madera cortada o
parte de ella (15%), dltima area registrada: desalineacion del logotipo roto, sello con
manchas de adhesivo y manchas de tinte. En el campo de la elaboracién de perfiles y
las armas, las categorias de error deben priorizarse en términos de la cantidad que
presentan y el corto periodo de investigacion; las que utilizan graficos de Pareto. Los

criterios también son utilizados por Rodriguez (2016) y Horna (2016). Saldafia (2015)
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y Asencio (2014). De manera similar, el trabajo en proceso se determina en promedio
para fallas, con un 15% de probabilidad de que ocurran. Saldafia (2015) y Horna (2016)
obtuvieron resultados similares, definiendo la calidad antes de la mejora como 32% y

26%, respectivamente.

Esto se evidencia en los resultados obtenidos por Asencio (2014) y Rodriguez (2016),
los cuales tienen muy bajos niveles de respeto por la calidad del producto terminado.
En cuanto al medio de juzgar la calidad del producto terminado, la encuesta
mencionada fue incorrecta ya que no reflejé la solicitud del cliente en la evaluacion y

no establecio suficientemente los requisitos juzgados por la agencia especializada.

Los diagramas de Ishikawa se utilizan para analizar la causa de los errores de calidad
del proceso. Para desarrollar esta metodologia, se utilizé la lluvia de ideas dentro de
un marco administrativo de cambio para visualizar el convenio con los empleados a
través de reuniones con ejecutivos en cada area relacionada. Este es un estandar no

mencionado por los investigadores.

3. Para la adopcion de programas de gestion de cambios, realice encuestas a los
trabajadores (C: Apéndice de equipos) para determinar qué se debe cambiar para que
evite resistirse al cambio y ayudar a la mejora cantidad de calidad. Por lo tanto, como
parte del modelo de gestion del cambio de Kurt Lewin, conform6 una junta de los
mejores representantes se ha capacitado a los trabajadores sobre este tema y sus
herramientas innovadoras. Han implementado politicas sensibilisimas, con una actitud
de cada trabajador que varia significativamente el 56% y el 89%. Un caso similar lo
presenta un estudio de Hernandez (2016) que mejoré en un 80% las actitudes de los
empleados aplicando el modelo de madre de Kurt Lewin. Otros precedentes no han
aplicado este enfoque. Esto parece necesario para cambiar, como dice Bayon (2008),
guien sostiene que la resistencia al cambio es inevitablemente el resultado de actitudes
negativas que surgen en el proceso. Es un tratamiento planificado y técnico que tiene
como objetivo reducir las reacciones negativas que pueden ser provocadas por

cambios fisioldgicos.
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4. Examinar la causa pérdida de calidad., capacitar al personal y configurar los
instrumentos 5'S, Pokayoke y (TPM), se requiere un ticket de proceso de corte y
ensamblaje. El area del producto terminado y las especificaciones del modelo
seleccionado. Las herramientas 5S han tenido un impacto muy positivo en todas las
areas del negocio. Sin embargo, para fines de investigacion, los resultados de las 5S
se analizaron principalmente en el area de almacenamiento de materiales ya que
identificaron las primeras condiciones organizacionales que impactan la calidad y
marca de los productos. Por tanto, la implementacion de Now5S ha mejorado este
aspecto. Medio ambiente. Aument6 en un 68% (Tabla 7). Buenos resultados también
para Asencio (2014). Como demuestra Cruelles (2013), esta metodologia se adapta a
los objetivos de calidad propuestos en este estudio porque permite mejorar la

produccion minimizando los residuos, incluidos los residuos por mala calidad.

Por otro lado, la implementacion de las herramientas Pokayoke en diversos campos
permite reducir en un 60% los errores de calidad alcanzados por las herramientas
Pokayoke: extrusion de carton ondulado reforzado, marcado de piezas antes de
moldear, adhesivos utilizados con pinceles y pinceles., Desbaste. Para, marque el piso
antes de aplicar el pegamento, aplique una plantilla con agujeros para el montaje, una
plantilla para marcar, un pincel para pintar. Horna (2016) aplic6 una Pokayoke similar.
Las quiebras solo se redujeron en un 1 %. Marti y Torbiano (2012) argumentan que las
ventajas de Pokayoke son: Disponga de productos o servicios de alta calidad, reduzca
la repeticion para mejorar la calidad, ahorre tiempo y cree productos hechos para la

satisfaccion del cliente.

La aplicacion de TPM reduce los errores de costura intermitentes en un 100%. Esto se
debe a que los errores de costura discontinuos son generados por las puntadas de
desalineacién continuas creadas por la primera. El TPM incluye reparacion automatica,
prevencion y mantenimiento relacionados con la limpieza diaria que se debe realizar

en las maquinas mencionadas.
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5. Implementacién de la gestion del cambio con instrumentos de produccion ajustada
diversas zonas de Calzado D'Ellas S.C.R.L. Al reducir los defectos de calidad y su
probabilidad de ocurrencia en un 10%, hemos mejorado la calidad del producto
procesado y mejorado la calidad del producto terminado en un 2%. En cuanto a la
calidad de los productos terminados, la encuesta de Asencio (2014) y Rodriguez
(2016) también mostr6 una mejora significativa del 1% y 2% respectivamente.

Sin embargo, la sostenibilidad de estos hallazgos en los estudios anteriores es a corto
plazo. El resultado positivo obtenido en este estudio fue la calidad del trabajo en curso

con un valor p de 0,002 y un valor p de 0,0000265.

La prueba de Wilcoxon también confirmé la hipotesis de los estudios de Saldafa
(2015) y Horna (2016). De hecho, los dos datos sobre la calidad del trabajo en curso
mostraron un comportamiento anormal. Al mismo tiempo, los estudios de Asencio
(2014) y Rodriguez (2016) también utilizan la prueba de Wilcoxon para probar hipétesis

sobre la calidad del producto terminado.

6. El estudio encontr6 que los costos y la distribucién de beneficios previstos para los
préximos seis meses de la cosecha de otofio / invierno de 2018 ahorrarian 11,069.76

soles.
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VI. CONCLUSIONES

1. Calzado D'Ellas S.C.R.L. Estandares de Calidad Se establecen en base a los
requisitos declarados por el cliente y el Manual de Compras MYPERU. En su
mayoria, no es una mancha, una mancha de pegamento, una costura antideslizante,

una costura puntiaguda o un zapato central.

2. En este estudio, solo el 15% no tenia la calidad promedio del producto fabricado en
términos de calidad de defecto y su probabilidad de ocurrencia y la calidad del
producto terminado fue del 31% en términos de la cantidad de zapatos que cumplian
con todos los requisitos. Se establecen requisitos de calidad. Estos resultados se
deben principalmente a defectos presentes en el area de corte. Las piezas estan
deformadas y tienen marcas. Zonas de contorno: costuras desalineadas, puntos
pegajosos, zonas muy rugosas, costuras discontinuas. Area de fijacion: Marcas
pegajosas, cortes marcados, plantas o partes de ellos, y finalmente area de registro:

Sellos de logotipos desviados, manchas adhesivas, manchas de tinte.

3. En los programas de gestion del cambio, el nivel de cambio en las actitudes de los
empleados hacia el uso de herramientas de fabricacion ajustada oscila entre el 56%
y el 89%.

4. La aplicaciébn de herramientas 5S realizada en un almacén de materia prima
utilizando Pokayoke redujo la calidad de las piezas de marca en un 100%. Mientras
tanto, otras mejoras de Pokayoke aplicadas en varias areas han reducido el nimero

de defectos de calidad del producto en el proceso en un 60% y el TPM en un 100%.

5. Las mejoras realizadas han mejorado la calidad de los productos existentes en un
10% en términos de reduccion de defectos de calidad y probabilidad de ocurrencia.
Por otro lado, el 42% de los productos terminados se comparan con tallas de

calzado que cumplen plenamente los requisitos de calidad.

72



6. Los rendimientos obtenidos representan un beneficio S / 17.96 por cada tipo de
terreno invertido en implementar mejoras y gestionar cambios, y se puede concluir

gue la implementacion es beneficiosa.
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X/
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X/
L X4

. RECOMENDACIONES

Implementar control de calidad en el proceso de Calzado D'Ellas S.C.R.L. y realizar
encuestas periodicas a los clientes. Esto permite a los clientes determinar la
calidad que ofrecen a nivel de producto e identificar oportunidades de mejora. De
igual forma, en caso de reclamacion o devolucion, le recomendamos que
introduzca su analisis en datos historicos.

La empresa tiene la intencion de realizar un mantenimiento preventivo vy
automatizado en toda la maquinaria que posee para evitar averias que podrian
provocar retrasos y sobrepasos.

Calzado D'Ellas SCRL recomienda que ignore las mejoras obtenidas con el motor
de lectura, de la siguiente manera: Esto puede llevar a la recurrencia de la falla de
calidad anterior. Asimismo, debemos seguir adhiriéndonos a nuestras politicas de
referencia y concientizacion y buscar constantemente nuevas formas de motivar a
nuestros empleados a generar apoyo para mantener y mejorar.

Recomendamos comprar un moldeador de talébn y puntera. Esto evitard
deformaciones y obstrucciones que degraden la calidad del zapato, mejoraran el
acabado del zapato y aumentaria productivamente el trabajo.

Alienta a los futuros investigaciones a aplicar Kaizen, PDCA, manufactura esbelta
y otras herramientas de mejora continua a que administren previamente los
cambios de las personas en sus malas actitudes hacia el cambio. Sin esto, las

mejoras no serian sostenibles en el tiempo.
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ANEXO 1:

Tabla 1. Curso grama analitico del proceso de calzado

Cursagrama analftico Operario/Material/Equipo
. . Hoja
Diagrama numero: 00 . 0 Resumen
numero:
Operacion analizada: Actividad Actual Propuesto
A | [Cortado, Perfilado, Habilitado de armado, Amadoy Alistado) | Operaciones 41
R Actividad: Transporte 4
E Produccidn Demoras 1
A Método Actual Inspecciones B
g Lugar: Taller de produccidn | Almace najes 1
Operario: Varios Tiempo 763.35 min
Hecha por: Leila Yglesias Sanchez Distancia & metros
Descripcidn Cantidad Distacia Tiempo ol Observaciones
(metros) | (min) O |:> D |:| V
Receptionar el cuern sintético,
F’ badana ylona st I H""""--...__
C | Inspeccionarel cuern sintético 1Doe 126 ___,,_,....-::"“
0 Cortar cuern segln moldes 1Dot - 5B | 1T
R Cortar badana segun moldes 1Dot 1527
T Cortar lona segin el corte 1Dot 15.92
A Pegarlona al corte 1Dot 177
D Cortar contrafuerte 1Do¢ 152
0 | Pegarcontrafuerte enla punta del
1Doc 157 \
torte e
Trasladar a almacén 1Doc £yl 6.17 )’ En jabas
p Recepcionar los cortes 1Do¢ - 118 ":---...._____
£ Inspeccionar |os cortes 1Do¢ il ___,,_..:"-"‘
g | Unirlos cortes decuerosintético | 1Doc - ws | ]
: Poner hojalillos a las tiras 1Doc 46,38
I Coser [as tiras a la unidn 1Doc 39.28
L Coserel furm 1Dec By
A Unir el forro al eorte 1Doc 9 | N
g Trasladar a almacén 1Dac 15 W) > _
y En jabas




Recepciona las piezas 1Doc - 1.43
Marcar tamo en lafalsa 1Doc - 2.60
Echar pegar“uent.oa afalss para 1 Dot i 3 &
H pegar el microporoso
A Lijar la puntade lafasa 1Doc 3.78
B Forrar falsa hasta la mitad 1Doc - 2.57
| A Lijar plataforma 1 Doc - 482
L R Echar pegamento a plataforma 1Doc - 4 Bl
| M Forrar plataforma 1Doc - 11.48
T A Lijar taco 1 Doc - 3.85
A D Echar pegamento altaco 1Doc - 4. 78
D 0 Forrartaco 1Doc - 14.92
o Desbastar los filos del neolite 1Doc - 1.45
Lijar Iz puntay talon del neolite 1 Doc 1.57
D Bolear en maguina 1Doc 6. 70
E Pintar el filo del neolite 1Doc - 7.78
Echar PVC y unir el neolite con e 1Doc 24,47 .
taco o
Trasladar aalmacén 1 Doc 19 258 Enjabas
Recepcionar las piezas 1Doc - 1.38 ~
Clavarla falsasen lahorma 1Doc - 6.31
A Echar pegamento en lafalsa 1 Doc - 1928
R Armar zapato cerrado 1Doc 118 42
M Echar PV C a la plataforma 1Doc - 4.9
A Pegar plataforma alzapato 1 Doc - 39.77
D Echar PVC a laplantadel zapato 1Doc - 9.4
0 Pegar el taco y neolite alaplanta 1Doc ) 4237 L
del zapato
Clavar el taco del zapato 1Doc - 12 40 —
Trasladar al & ea de alistado 1 Doc 14 3.74 Enjabas
Recepcionar loszapatos 1Doc - 1.28 F
Ordena zapaos de acu.e.rdoa a 1 Dot A 13
orden de produccion
A Echar pegamento al zapato 1Doc - 6.67
L Pegar la esponja en elzapato 1Doc - 5.27
I Echar pegamento alas plantillas 1Doc - 5.26
5 Pegar plantillas 1Dac - 6.80
T Limpiar el zapato 1Doc - 4916
A Poner en lacaja alzapato 1 Doc - 11.46 —
D Cantrolde calidad delzapato 1Doc - 17.76 "'\
o Embala las cd asde zapatosy 1 Dot i 2 78 Cintade embalaje
dmacenarlos
rasiadar I2s cajas de 2apatos 3 1Doc 4 126 ~ En cajasgrandes
despacho

Fuente: Calzado D’ Ellas S.CR.L.



Tabla 2. Resumen del esquema de recorrido

Descripcdn

Simbolos

= D

]

Distanclia
{metros)

OO0 PrPADON

Recepcionar el cuero sintétioo,
badana vy lona

Inspe cocionar el cuero sinté tioo

Cortar cuers seglin moldes

Cortar badana segldn moldes

Cortar lona segln el corte

Trasladar a calentadora

11

Pegarlona al corte

Trasladar ala jaba

1.15

Trasladar plancha de contrafuerte

2.1

Cortar contrafuerte

Trasladar contraf uerte

Pegar contrafue e en la punta del
corte

Trasladara almacén

OO0PFr,=ma3osmI

Rece poionar |los cortes

Inspeccionar los cortes

Unir los cortes de cuero sintético

Pegar pegamento a los bordes para
doblar

Poner hojalillos a las tiras

Coserlas tiras a la unidn

Coser el forro

Unir el forro al corte

Trasladar a almacén

mQ DOPA=F=@m2>1I

Do>rEap

Rece pcionar las piezas

A

Inspecconar las piezas

Marcar taco en la falsa

Echar pegamento a la falsa para
pegar el microporoso

Lijarla punta de la falsa

Forrar falsa hasta la mitad

|

Lijar pl atafornma

Echar pegamento a plataformma

Forrar plataforma

.-"'"F-
r

Trasladar plataforma y taco

Lijar taco

Echar pegamento al taco

Forrar taco

Desbastar los filos del neolite

Lijar la punta y taldn del neolite

Bolear e n maquina

Fintar el filo del necolite

Echar PV C y unir el neolite con el
taco

Trasladar a almacén

19




O O = = = I

Recepaonar las piezas

Inspeccionar las piezas

|

Clavar las falsas enla horma

Trasladar otro caballete

13

Echar pegamento en |a falsa

Trasladar otro caballete

WAWA

115

Armar zapato cerrado

S

Trasladar otro caballete

1.1

EcharPVCa la plataforma

Trasladar otro caballete

Pegar plataforma al zapato

Trasladar otro caballete

3.3

Echar PVCalaplanta del zapato

Trasladar otro caballete

2.4

Pegar el tacoy neolite ala planta
del zapato

Trasladar otro caballete

3.25

Clavar el taco del zapato

Trasladar al area de alistado

14

0O 0O > A UV —_— - D

Recepcionarlos zapatos

Ordenar zapatos de acuerdo ala
orden de produccidn

Echar pegamento al zapato

Pegarlaesponjaen el zapato

Echar pegamento alas plantillas

Pegarplantillas

Limpiar el zapato

Poneren la cajaal zapato

il LR e

Control de calidad del zapato

)
)

Emabalar |as cajas de zapatos y
almacenarlos

\

Trasladar las cajas de zapatos a
despacho

o

DISTANCIA TOTAL (m)

105.05




Tabla 3. Cuellos de botella por zonas

PROME DIO &
DE SEMPE | TIEMPO i .
MEM| AREA ACTIVID AD DELTIEMPO | &6 pEL |NORMAL @5{’ WIERSEN E S LS Ehast
OBSERVADO |- 0o (TH) & (T3)
(TO) Fond
1 Cortar cuero segin 13.61 1.08 14.70 7% 15.73
CORTADO |—— T””es —
2 priariona segun € 1378 1.08 1488 % 15.92
corte
s |PERFILADD | UMirlos cortes de 173.05 103 17824 59 187.15
cuem sintetico
5 |uasimano Furrartau:l:l. 13.40 1.08 14,21 5% 14.92
& |pe aermapo| ECharPVC yunirel 20.04 1.11 2224 5% 23.35
neolite con eltaco
7 Arm ar zapato cemado 100.60 1.09 109.65 8% 118.42
a ARMADO |Pegareltaco yneolte 1635 111 4035 - 42.47
a |la planta del zapato
54 Limpiar el zapato 40.36 116 4682 5% 4916
ce | ALISTADO [Control de calidad del 1458 116 16.91 - 17.76
Zapato
Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L
Tabla 4. “unir los cortes de cuero sintético”
TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS ]
MMEM|ACTIVIDAD(SUB ACTIVIDAD 1 1 3 e T - 3 9 |10 X 2 |n'| n [PROMEDIO
1 “:2: ®oip (1|15 | 05|18 || 18| 1n | 1| 1o | 5| Baw (0|3 1%
] Ordenarlas
2 pierampor | 268 | 24 | 267 | 228 | AT [ 1| 283 | 267 | 235 | 188 | 27| &0ATM [l0(11] 138
UNIRLOS | ...
13835
1 CORTES DE
CUERD Coserlas dos
3 SINTETICO piezas de wero| 113,70 (12185 | 12031 {12057 | 1854 {12071 | 11653 | 1506 | 117.22 | 12035 11967 | 143314147 (10( 1 | 11947
sintstim
4 Cosereltdlon | 2965 | 29.60 | 2952 | 255 | 2942 | 57 | 2984 | 985 | .46 | 2916 | 603 | 87637401 | 10)01] 240
Cortar hilos
3 -333:- ’ D60 | 1261 | 1146 [ 1263 | 1164 | 228 | 1282 | 1279 | 1207 | 1221 [ 11323 201849 (100 2| 123
SOTanies




Tabla 5. Tiempo estandar

ITEM ACTIVIDAD |SUB ACTIVIDAL FROMEDNG OESEMPERD ERFO TOLERANCIA TIE,MPD
DELTIEMPCO| DELTRABAJO NORMAL ESTANDAR
Recepcionar
1 . 136 1.06 1.44 T% 1.54
las piezas
Ordenar las
2 piezas por 258 1.06 273 T3 2.92
UNIR LOS
tallas
CORTES DE
Coser las dos
CUERD )
3 SINTETICO piezas de 11867 1.06 126.85 7% 135.73
cuerosintético
4 Coserel talon 29.60 1.06 31.38 T% 33.58
Cortar hilos
5 12.32 1.06 13.06 7% 13.98
zobrantes
Fuente: Calzado D" Ellas S.C.R.L.
Tabla 6. Curso grama analitico
Cursograma analltico Operario/Material/Equipo
, Hoja
Diagrama numero: 002 ' : 02 Resumen
nimero:
Operacidn analizada: Actividad Actual Propuesto
Produccidn Operaciones 4
Actividad: Transporte 0
Unir los cortes de cuero sintético Demoras 1
Método Actual Inspecciones 0
Lugar: Tallerde produccidn Almacenajes 1]
Operario: Victor Tiempo 187.75 min
Hecho por: Leila Yglesias Sanchez Distancia -
. i Distancia | Tiempo Simbolos )
Descripcidn Cantidad Observaciones
e (metros) | (min) | O |=| D | [=7]
Recepcionar las
. 1Doc - 154
piezas
Ordenar las piezas Las piezas vienen
P 1Doc . 292 plezasy
por tallas desordenadas
Coser lasdos La operacidn se
piezas de cuero 1 Doc - 135.73 realiza unidad por
sintético unidad
Coser el taldn 1Doc - 33.58 ~_
Cortar hilos —
1Doc . 13.98 ~~ Utilizar tijera
sobrantes

Fuente: Calzado D’ Ellas S.C.R.L.




ANEXO 2: FIGURAS

DIAGRAMA DE ISHIKAWA DE LA EMPRESA

No existe historial de
movinientos falts de orden y limpisza

Maguinas antiguss

Espacios reducidos
Falta de maquinarias

Falta personal altemo No hay registre de contral

de nventarios

Trabajadeor desmotivado Flujo de procesa muy
largo
Falta d= capacitacidn falta de control de tismpos

Fuente Propia



DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESD DE
CALZADD (FRODUCTO ZAPATO CCRRADO)
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Figura 2: Diagrama de analisis del proceso productivo
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Fuente: Propia




Figura 3: Diagrama de recorrido del primer piso
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Fuente: Propia



Figura 4: Diagrama de recorrido del segundo piso
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Fuente: Propia



Figura 5: Diagrama de recorrido del tercer piso
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Fuente: Propia

ANEXO 3: INTRUMENTOS:

Instrumento 1: Diario de campo.

DIARIO DE CAMPO

Actividad

| Facha

Investigador/Observador

Objetivo/Pregunta

Situacion

Lugar-Espacio

Técnica Aplicada

Personajes que Intervienen

Descripcion de actividadss, relzciones y
situaciones socizles cotidiznas

Consideracionss interpretativas/ Analiticas con respecto al objetivo o pregunta de investigacion

Observaciones

Fuente: Universidad de Costa Rica




Instrumento 2: Diagrama de Andlisis del proceso

DAP
TRANSCURSO RENTABLE CALZADQ FECH
ZONA CORTE
PRODUCTO: DOC EN
MODELO:
Descripcién de Actividades O E> Q :> L v TE;TRS\( fmi?EnCi

TOTA

Fuente: Libro introduccién a la ingenieria industrial.

Instrumento 3: Diagrama de Ishikawa.

Causas

Fuente: Instrumentos de calidad

Efecto
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Instrumento 4: Diagrama de Pareto.
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Fuente: Libro Planificacion de la investigacion de mercados

Instrumento 5: Tarjeta de mantenimiento auténomo.

Departamento: Area:
TARJETA DE
MANTENIMIENTO
o Fechade
- Solicitud:
Punto de mantenimientoy |Fecha de Tecmco.de. oo
Ne 3o 5y mantenimien Confirmacion
descripcion mantenimiento b

Fuente: plan de produccién kanban



Instrumento 6: tarjeta kanban de produccion.

KANBAN DE PRODUCCION

cODIGO: | oroEN N

TAMANO DE LOTE

TALLA

DISCRIMINACION DE LOTE

CANTIDAD POR PAR
PROCESO
CORTE
DESBASTADO
PREFILADO
ARMADO
REMATADO
ALISTADO

CANTIDAD {PARES)

Fuente: plan de produccién kanban

Instrumento 7: Tarjeta kanban de produccion general.

b0 DESARROLLO
ALMACENADO
EN COLA PRIORIDAD Limite de Kanban: 1
. e EST.1 EST.2 EST.3 EST.4 EST.5
EST.6 EST.7 EST.8 EST.®

Fuente: Tesis “Sistema De Produccion Kanban En La Empresa De Calzado Producalza
2017)




Instrumento 8: Herramienta de promocion de las 5s.

HERRAMIENTA DE PROMOCION 55

NG

HERRAMIENTA DE PROMOCION

DESCRIPCION

FRECUENCIA

EFECTOS

Fuente: propia




Instrumento 9: Tarjeta Kardex.

TARJETA KARDEX

PRODUCTO REFERENCIA UBICACION PROVEEDOR
CANTIDAD MAXIMA CANTIDAD MINIMA METODO
DETALLE ENTRADAS SALIDAS SALDOS
# FECHA ] VL i Nt < e
Concepto Doc. Cantidad Unitario Nr. Total Czantidad Unitario Nr. Total Cantidad Unitario Nr. Total
1
2
3
4
5
s
7
8
E

=
(]

Fuente: Libro logistica comercial internacional de Andrés Castellanos Ramirez




