.
\I' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Plan de Mejora para Incrementar la Calidad del Producto

Terminado en la empresa de Calzados Yulissa S.A.C, 2019

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTOR:
Campos Marrufo, Jose Luis (ORCID: 0000-0002-9668-7884)

ASESORES:
Mg. Gonzalez Vasquez, Joe Alexis (ORCID: 0000-0001-7816-0977)

Mg. Rojas Ciudad, Carlos Alberto (ORCID: 0000-0003-2214-4470)

LINEA DE INVESTIGACION:
Sistemas de Gestidon de la Seguridad y Calidad

TRUJILLO — PERU
2020


https://orcid.org/0000-0002-9668-7884
https://orcid.org/0000-0001-7816-0977
https://orcid.org/0000-0003-2214-4470

Dedicatoria

A MIS PADRES: MACEDONIO Y ROSA.

Mi profundo amor y gratitud, por sus
denotados esfuerzos por apoyarme
material, espiritual y moralmente a los

cuales les dedico el fruto de mi labor.

A MI HERMANO: JAVIER
Quien ha sido todo este tiempo
comparfiero inseparable de aliento,

inspiracion y superacion.



Agradecimiento

Agradezco a la Universidad César Vallejo por formarme integralmente a lo largo del
desarrollo académico de mi carrera, a los docentes que con su experiencia
contribuyeron al fortalecimiento de mis competencias como ingeniero y de manera
muy especial a mis asesores Gonzélez Vasquez, Joe Alexis y Rojas Ciudad, Carlos
Alberto. Por otro lado, también demuestro mi particular deferencia con la empresa

CALZADOS YULISSA S.A.C. que me brind6 la oportunidad de desarrollar mi
investigacion.



indice de contenidos

D =T0 [T 0] £ - ii
Yo | = (o [T o [ .41 T=T o) (o T iii
INAICE A& CONENIAOS ...ttt te et e e eteenens iv
[y Yo 1o [ =1 o] = L= TR v
Yo [Ter=N e [ (T U L= L vii
RESUMIBIN ... et e e et e e e e et e e e e et e e e e eraa e eaeees viii
Y 011 =T S IX
I, INTRODUGCCION ....cviiviieciecieceeee ettt te et sae e 1
1. MARCO TEORICO ... ..ociiioiieieeeecee et eeee ettt ettt 3
HI. METODOLOGIA. ...ttt 11

3.1 Tipo y disefio de iNVeStIgacCiON ............ccoeiieeeiiiiiiiice e e 11

3.2 Variables y operacionalizacCion.............ccuuueeeiiiieeiiiiiiiiiiieeee e 12

3.3 Poblacion (criterios de seleccidn), muestra, muestreo, unidad de analisis 12

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.............cevvvvevvveeeeeeeeeennen. 13
IR o (o Tod =T o 110 0] [T o] (01 P 14
3.6 Método de analisis de datOsS...........cceviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 15
3.7 ASPECIOS BLICOS. . .oeeiiiiiii it e e e e e e e e 15
V. RESULTADOS ... ..ottt ettt e e e e e e e et e e e e e e e e e s nsnnbraeeeeeens 16
V. DISCUSION ...oiuiiiieiiitieeieie ettt 56
VI. CONCLUSIONES ... oo e et e e e e e e e eans 58
VII. RECOMENDACIONES ... oo e e e 59
REFERENCIAS ... e e e e e e e et e e e e eaaas 60
ANEXOS ..ot e e e e e e e e e e e e e e e —aaaaaeaaaaa 62



indice de Tablas

Tabla 1: Operacionalizacion de variables ..o 12
Tabla 2: Frecuencias para determinar mala calidad del producto terminado, en la
empresa de calzados YULISSA, 2019 ... 62
Tabla 3: Problemas prioritarios y factibles soluciones de calzados YULISSA S.A.C.,
200 e 19
Tabla 2: Tamafio de muestra para estudio de tiempo, en la empresa de calzados
YULISSA, May0 — 2010 .o e 63
Tabla 5: Estudio de tiempos de conformidad al tamafio de muestra, de calzados
YULISSA S A C., 2010 o e e 23
Tabla 6: Valoracion del ritmo de trabajo Westinghouse, de calzados YULISSA
S A ., 2010 o 24
Tabla 7: Calculo del % Total de tolerancia para varones, de calzados YULISSA
S AL, 2000 o 24
Tabla 8: Estudio de tiempos, delimitaciéon del tiempo estandar, de calzados
YULISSA S A C, 2010 i e 25
Tabla 9: Ventas de los afios 2016 a2018 ... 64
Tabla 10: Volumen de Ventas, de calzados YULISSA S.A.C.,2019.................. 30
Tabla 11: Demanda mensual trazada, de calzados YULISSA S.A.C, 2019 ......... 32
Tabla 12: Demanda mensual trazada, de calzados YULISSA S.A.C., 2019 ........ 33
Tabla 13: indice de ventas, de calzados YULISSA S.A.C., 2017 —2019 ............ 34
Tabla 14: Registro de limites de control de zapatos de nifio, en la empresa de
CalZados YULISS A, 2010 . e 65
Tabla 15: Limites de control de zapatos de nifio, en la empresa de calzados
YULIS S A, 2010 L s 67
Tabla 16: Registro de limites de control de materia prima, en la empresa de
CalZados YULISS A, 2010 . 70
Tabla 17: Limites de control de materia prima, en la empresa de calzados YULISSA,
200 e 71
Tabla 18: Criterios de AMEF: severidad, ocurrencia y deteccion ..................... 72
Tabla 19: Analisis Modo Efecto Falla (AMEF), en calzados YULISSA, 2019 ........ 37
Tabla 20: Puntos detectados en el AMEF ... .o 38
Tabla 21: Puntos determinados en el AMEF ... 39
Tabla 22: Ficha de especificacion@S tECNICAS ........ovveeiiiiiiii i, 40
Tabla 23: Proposicion de talleres, de calzados YULISSA, 2019 ....................... 41
Tabla 24: Formato de control de calidad, Area de corte, de calzados YULISSA, 2019
.......................................................................................................... 42
Tabla 25: Formato de control producto terminado, calzados YULISSA, 2019
.......................................................................................................... 43
Tabla 26: Manual de funciones del cortador, de calzados YULISSA, 2019
.......................................................................................................... 44



Tabla 27: Manual de funciones del armador, de calzados YULISSA, 2019

.......................................................................................................... 45
Tabla 28: Manual de funciones del alistador, de calzados YULISSA, 2019
.......................................................................................................... 46
Tabla 29: Proyeccion de ventas e ingresos, en calzados YULISSA, 2019 .......... 54
Tabla 30: Estimacion de la proposicion de insercion de plan de calidad ............. 55
Tabla 31: Flujo de caja proyectado, de calzados YULISSA, 2019 ..................... 55

Vi



indice de figuras

Figura 1: Organigramaactual ..., 17
Figura 2: Diagrama de Pareto, de Calzados YULISSA SAC., 2019 .................. 18
Figura 3: Diagrama de Ishikawa, de calzados YULISSA S.A.C., 2019 ............... 20
Figura 4: Diagrama de Operaciones, de calzados YULISSA S.A.C., 2019 ......... 22
Figura 5: Tabla de valoracion del Sistema Westinghouse para calificar habilidades
.............................................................................................................. 73
Figura 6: Tablade suplemento OIT ..., 74
Figura 7: Diagrama de Operaciones posterior al estudio de tiempos de calzados
YULISSA S A C, 2000 ..t 26
Figura 8: Distribucion de planta de calzados YULISSA S.A.C, 2019 ................. 27
Figura 9: Balance de linea, de calzados YULISSA S A.C,2019 ..o 28
Figura 10: Volumen de Ventas, de calzados YULISSA S.A.C, 2017 - 2019 ....... 29
Figura 11: Grafico de dispersion del volumen de ventas, de calzados YULISSA
S.AC,2019, 2007 — 20700 i 29
Figura 12: Promedio de ventas mensuales, de calzados YULISSA S.A.C., 2019
.......................................................................................................... 31
Figura 13: Ventas de los anos 2016 a 2018, de calzados YULISSA S.A.C ........ 34
Figura 14: Grafico de control de zapatos de nifios, calzados YULISSA S.A.C.
.......................................................................................................... 35
Figura 15: Grafico de control de materia prima, en calzados YULISSA, 2019
.......................................................................................................... 36

Vil



Resumen

El presente trabajo de tesis, tuvo como finalidad mejorar la calidad del producto
terminado de la empresa de calzados YULISSA S.A.C, en el afio 2019. Para lograr
esto en primer lugar se determind un diagndstico inicial de la empresa a través del
checklist donde se identificaron diversos problemas tales como: métodos de trabajo
gue ocasionan constantes fallas, no se realiza un control de calidad de materia
prima, no existe un plan de capacitacién, no se procesan los registros de calidad
para tomar decisiones de mejora, no se realiza un registro de las fallas de calidad,
no se realiza un control de calidad del producto terminado. Ademas, se realizo la
proyeccion de ventas para el afio 2019, al evaluar el comportamiento de la
demanda se utilizé los pronésticos de regresion lineal e indice estacional,
obteniendo un volumen de produccion de 26142 pares de calzado para el afio 2019.
Asi mismo se realiz6é un balance de linea, en el que se obtuvo como resultado una
mejor distribucién de trabajadores, para cada area considerando la proyeccion de
ventas para el afio 2019, en cada etapa del proceso se distribuyd de la siguiente
manera: en corte, 2 trabajadores, en perfilado, 3 trabajadores, en armado, 6
trabajadores y por ultimo en el alistado 2 trabajadores. Se identificé los procesos
criticos, mediante el andalisis AMEF, donde se determind que las areas donde se
presentan mayores fallas de calidad son las areas de corte y armado, siendo las
causas principales de estas fallas, la falta de capacitacién. Al realizar la evaluacion
econdmica se obtuvo un TIR de 447,76% y el VAN hallado es S/. 539.274, positivo

por lo que el proyecto resulta rentable y viable.

Palabras clave: Plan de calidad, mejora de calidad del producto terminado, producto.
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Abstract

This dissertation work was aimed at improving the quality of the finished product of
the company of shoes YULISSA S.A.C. In 2019. In order to achieve this, an initial
diagnosis of the company was determined through the checklist where various
problems were identified, such as: working methods that cause constant failures, a
quality control of raw material, there is no training plan, no quality records are
processed to make improvement decisions, no record of quality flaws, quality control
of the finished product is not performed. In addition, the forecast of sales for the year
2019 was carried out. In the evaluation of the behavior of the demand, the forecasts
of linear regression and seasonal index were used, obtaining a production volume
of 26142 pairs of footwear for 2019. Line balance, which resulted in a better
distribution of workers, for each area considering the projection of sales for the year
2019, in each stage of the process was distributed as follows: in cut, 2 workers, in
profile, 3 workers, in armed, 6 workers and finally in the enlisted 2 workers. The
critical processes were identified through the AMEF analysis, where it was
determined that the areas where there are major quality flaws are the areas of
cutting and reinforcement, the main causes of these failures being lack of training.
When the economic evaluation was carried out, a TIR of 447.76% was obtained and

the NPV found was S /. 539,274, positive so the project is profitable and viable.

Keywords: Quality plan, quality improvement of the finished product, product.



INTRODUCCION

El sector empresarial al encontrarse constituido mayormente por empresas
micros, pequefias y medianas (MIPYMES) y representar las mismas en un 79%
aproximadamente en América Latina, Europa y el Caribe, presentan niveles
inferiores de productividad y calidad en contraste de las gigantescas empresas
(Bardena, 2013). Representando estas, en el sector empresarial peruano a un

78% aproximadamente.

La investigacion instituyo un término para el problema concerniente a la calidad
en una pequefa empresa dedicada al calzado, ubicado en el distrito de Trujillo
del departamento La Libertad, erigido como el clister de calzado mas inusitado
del Perd, en razon de su viabilidad de acceso al cuero nacional y los multiples
materiales por parte de la misma; y al mismo tiempo, la gran disponibilidad y
fuerza de trabajo producto de su trayectoria en el sector referido; confrontando
en los ultimos afios un enfrentamiento con la industria asiatica al elaborar estos
en grandes dimensiones, costos bajos y elementos de menor calidad;
contribuyente de la existencia en el sector de una desmedida competitividad; y
por consiguiente, el deber de preservacion y utilizacion eficaz de sus recursos;
limitado al no estar realizandose esta primordialmente ante la carencia de

proyecciones, uniformidad y verificacion de labores. (Ballon Jaime, 2008).

Asi pues, en la coyuntura expuesta se encontré a calzados YULISSA S.A.C.
dedicada a la elaboracién y comercio de zapatos, dirigidos hacia damas,
caballeros y nifios; destacando asi al afio 1997 como la fundacion de la empresa
por Enrique lzquierdo, constituyendo esta una pequefia empresa con una planilla
de entre 10 a 15 trabajadores, resaltandose de estos como principales clientes
a comerciantes de Cuzco, Ayacucho, Arequipa, Lima y la cadena de zapateria
Oline.

Observandose a su vez en la empresa en referencia un bajo nivel de control de
calidad al exteriorizar productos deficientes en su proceso productivo, los
mismos que fueron concretados ante la carencia de control en los procesos e

inapropiados procedimientos de funciones que acarrearon la obtencion de fallas.



Asi de lo expuesto, el problema detallado coadyuvaria a que la empresa en los
cercanos periodos acreciente su riesgo de salida del mercado y, por otro lado,
mengue sus probabilidades de desarrollo empresarial; resultando asi la
investigacion una oportunidad para la empresa calzados YULISSA S.A.C. en
cuanto a la renovacion de la calidad de sus productos asentandose indicadores
con la finalidad de valorar permanentemente la calidad y progreso de la

produccion.

En este entendido, la investigacion encontrd justificacion tedrica en razén de que
permitié poner a prueba la metodologia de variadas herramientas con la finalidad
de proporcionar una mejora en los procesos y gestion de calidad con el propdsito
de solucionar la realidad problematica. Siendo a su vez la investigacion, de
relevancia préactica al permitir determinar los defectos de calidad producidos en
el desarrollo productivo, sus origenes y progresos, y en consecuencia se aminore
la proporcion de productos deficientes acrecentando la calidad de los productos
terminados coadyuvandose financieramente al verse mermado los gastos por
reproceso o supresion, acrecentando las ventas ante la mejora de la percepciéon

empresarial.

Con la finalidad de reforzar el contenido de esta investigacion, se propuso la
siguiente pregunta, ¢Qué efecto produce el plan de mejora en el proceso
productivo en la calidad del producto terminado de la empresa de calzado
YULISSA SAC en el afio 2019?, estableciéndose como objetivo principal Disefiar
un plan de mejora para incrementar la calidad del producto terminado en la
empresa de calzado YULISSA S.A.C en el afio 2019. Y objetivos especificos:
Diagnosticar la gestion empresarial del proceso productivo actual, Analizar los
tipos de fallas de calidad del proceso productivo, Proponer mejoras en los
procesos que generan la mayor frecuencia de fallas de calidad en el producto

terminado y, por ultimo, Determinar la viabilidad del plan de mejora de calidad.



Il. MARCO TEORICO

En relacion a los antecedentes que abarco la investigacion con el objetivo de dar
viabilidad al contenido objeto de estudio se comenzdé por lo dicho con palabras
de Urrutia (2015) quien realizé una tesis con el objetivo de desarrollar en la
produccion de calzado Creaciones MABELIZ un plan de mejora de la calidad a
través del empleo del método Six Sigma. Arribando a la conclusion, de la
existencia de un nivel de calidad regular de conformidad a lo obtenido en la
valoracion de la condicion vigente de la produccion, requiriendo su elevacion
para la mejora del servicio ofrecido a los clientes, al hallarse reclamos tanto por
parte de los operarios como clientes antes las deficiencias presentadas en los
productos solicitados. Delimitando 21 maneras de fallas en el integro del
desarrollo productivo, atafiendo un 3,180 equivalente al nivel de calidad y
46459,9 equivalente a una media de imperfecciones por millébn de pertinencias,
dando como resultado un 95.32% de rentabilidad del proceso equivalente a una
no buena satisfaccion de los clientes, esto aunado a determinarse una
fluctuacién en el NPR de entre 320 y 648 correspondiente a los riesgos de falla

de nivel medio o alto a través de la matriz AMEF.

Justiniano (2015) realiz6é una tesis con la finalidad de emplear el método de la
mejora continua de procesos en la administracion de Grifos Estrella de David
E.l.LR.L. para su mejoramiento. Examinando para su funcionamiento las causas
relevantes de los obstaculos criticos a través de la metodologia de DMAIC.
Arribando a la conclusién de que la aplicacion de mejoras en la empresa referida
logro la disminucién de los clasificadores con problemas en un 50%, los pedidos
sin recibos en un 6.3%, los recibos de pagos sin equivocaciones en un 1.5%, el
tamafio de compra en un 5.4% y por ultimo, la reduccion de desembolsos
publicos en un 6.7%, reconociendo en esta como linea de base de itinerarios a
las capacitaciones y abastecimientos, y consecuentemente una mejora
econdémica equivalente a una VAN de S/.5425,11 y B/C de 1,92.

Alayo & Gonzales (2014) efectuaron una tesis cuyo objetivo fue aplicar un
método de mejora continua en el area de produccion de Agroindustrias Kaizen
con el propdsito de acrecentar la produccion y el rendimiento. Concluyendo en

esta que, con la instauracion de la mejora continua la empresa mejoro su



rendimiento inicial de un 34.88% a un 70% a través del mejoramiento de los
procesos operativos y un apoyo en el avance continuo, viéndose favorecido por
otra parte, el clima laboral en mérito de la existencia y practica de un plan de
incentivos contribuyentes de la variacion de un 63% a 83%, lograndose alcanzar
la disminucion consecuente de un 83.3% a un 23.66% en cuanto al

mantenimiento correctivo.

Lozano & Pinzdn (2011) realizaron una tesis cuyo objetivo fue proyectar y aplicar
en el sistema productivo de Confecciones Maracuario Ltda. un plan de
mejoramiento. Concluyendo que, la realizacion de la valoracion coyuntural de la
empresa coadyuvo a la comprension de su proceso productivo proyectando
propuestas de progresos. Resaltando a su vez, un incremento en su flujo
productivo en razén de los progresos y desarrollos dados, en la estandarizacion
de los procedimientos y redistribucion. Esto aunado de la adquision a raiz de la
elaboracion del balanceo de lineas de las peticiones de los trabajadores para la
realizacion de un concreto lote y duracion imprescindible de produccién, que
coadyuvo a la incrementacion eficaz de la planta de un 69.39% precedentemente
a la ejecucion de los cambios a un 80.62% con la aplicacion de las mejoras

efectuadas.

Ahora bien, dentro de los planteamientos tedricos, que sostienen la
investigacion resulta esencial reconocer las perspectivas de mejora continua y
calidad, teniéndose en cuenta que en la practica el desarrollo de un Plan de
mejora, requiere en primer término una instruccion respecto a las formalidades
de la exhibicion final del producto. Resultando en esencia su esquema en la
compilacién de informaciones imprescindibles para la produccion acertada del
producto, una planificacion de las diferentes actividades indispensables para la
garantizacion de una adecuada elaboracién del producto y, por ultimo, la
pormenorizacién de las disposiciones con la finalidad de concretar las
actividades. Comprendiendo por otro lado, el proceso de instauracién de un
plan de calidad: Una introduccion donde se vislumbre la constitucion del grupo
para el proyecto, una evaluacion donde se abarque la valoracion de los
resultados del proyecto, la divulgaciéon hacia empleados y directivos respecto a

informaciones y una expansion que abarque el progreso de una pequefa



estructura formal de soporte y organizacion de los empefios de calidad. Aunado
al hecho, de vislumbrar el proceso de institucionalizacion dos etapas de
expansion comprendiendo al funcionamiento y un esquema de entrenamiento en
la organizacion, y la unificacion del empleo de una gestion de calidad integra en

la ocupacion cotidiana mediante la organizacion (Servat, 2005).

Asi en relacién con lo expuesto, se debe entender por calidad como la
complacencia del cliente, abarcando como componentes: las peculiaridades del
producto cuyo resultado comprende los ingresos por ventas a través de las
colaboraciones del mercado, y la carencia de deficiencias aludidas a la calidad
de conformancia, detentando consecuencias en los costos; teniendo asi los
referidos componentes una correspondencia en la obtencion de beneficios
econdémicos superiores. (Juran, y otros, 1983). Resultando importante a fin de
alcanzar el logro de la calidad el establecimiento de labores de calidad como el
analisis de las carencias de los clientes, verificacion de disefio, articulo y estudio
de reclamos; donde de tratarse de pequefias empresas las actividades referidas
seran ejecutadas por algunos, mientras que en empresas en crecimiento estas
requeriran la creacion en especifico de departamento para su ejecucion.
Resaltandose por otra parte, al nexo de la planificacion de la calidad e
ingresos por ventas; como la proyeccion del articulo que satisface las
peculiaridades del articulo y las exigencias del cliente, reconociendo a su vez,
exigencias modernas de los clientes a través de una investigacion en el mercado.
Estableciéndose, asi como sus pasos a proseguir: La instauracion de metas de
calidad, mediante la identificacion de las carencias de los clientes, y su
repercusion como cimiento del progreso de las peculiaridades del producto,
dando lugar a la identificacion de los procesos previo establecimiento de un
control de proceso. Debiéndose aplicar las mediciones del proceso a lo largo de
los pasos referidos. Definiéndose asi a la “Evaluacién de la calidad” (Juran, y
otros, 1995), como aquello que contribuye a verificar la condicion de calidad de
la empresa, con el propésito de: Al ponderarse en dinero las dificultades de
calidad, enriquecer la relacion entre administradores, resultando en la actualidad
esta clase de correspondencia una meta esencial para el inicio de una
investigacion de costos de inferior calidad; identificandose para la minoracion de

costos los factores positivos trascendentales abarcdndose un cumulo de



segmentos peculiares resultantes de una causa particular; debiéndose identificar
a su vez, para la disminucion de la falta de satisfaccion de los clientes los factores
trascendentes para la venta del producto; resultando asi, determinados costos
de baja calidad por los errores posteriores a las ventas.

En este entendido, resulta necesario comprender al estudio de Tiempos, al ser
un procedimiento de calculo de las labores a través del cual se registra la
duracion y compas de trabajos dados en una labor especifica ejecutada bajo
condiciones concretas, con el propésito de lograr analizarse los datos a fin de
inquirir el tiempo necesario que se tomaria para la ejecucion de una labor
conforme las normativas predispuestas para ella. (MEYERS, 2006). Cabe
sefalar a su vez, la necesidad de comprender los requerimientos del estudio
de tiempos, por lo cual cada estudio desarrollado tiene que ser comunicado a
todo operario implicado a fin de tomarse las disposiciones obligatorias,
constatandose asi el empleo adecuado del procedimiento y adaptacioén total de
las especificaciones de la operacién, y por otro lado, el aseguramiento del
supervisor de la celeridad, lubricantes e instrumentos utilizados en el
procedimiento, aunado al hecho de la verificacion de la cantidad de material con
la finalidad de que estas no carezcan en la investigacion. (NIEBEL, 2004).
Desprendiéndose asi que, el producto terminado del estudio de tiempos son
estdndares que facultan la delimitacibn de labores del procedimiento con
medidas sopesando las tasaciones de cansancio y los atrasos inexcusables de
los trabajadores, en razon de los cuales se debe tener en consideracion las
consecuentes terminaciones (NIEBEL, 2009):

- Tiempo promedio, cada componente calculado encuentra su media
aritmética (RENDER, 1996).

- Tiempo normal, efectuado a través de la adicion de los tiempos
promediados. Debiéndose emplear para su obtencién y estandarizacion del
trabajo el periodo del operador incluyendo el indice de desempefio.
(CHASE, 2005).

- Tiempo estandar, en esta se adiciona el tiempo normal mas las
transigencias correspondientes cuyas tasaciones se distribuyen en

necesidades particulares, atrasos y sofocaciones. (CHASE, 2005).



Asi en correspondencia con lo anterior, resulta imprescindible para dicho estudio
las estimaciones del Sistema Westinghouse que tiene en cuenta cuatro
factores que valoran el rendimiento del trabajador, evidencidndose las mismas
en la (Figura 5 Anexo). (NIEBEL, 2009):

- Habilidad: Capacidad a través del cual se continua un procedimiento en
funcion de la armonizacion del pensamiento y las destrezas, contando las
estimaciones las categorias: malo, aceptable, promedio, bueno, excelente y
superior.

- Esfuerzo: Gradua el empefio de laborar de modo eficiente, considerando la
diligencia con la que se emplea la habilidad. Existiendo como tipos los
siguientes: malo, aceptable, promedio, bueno, excelente y excesivo.

- Condiciones: Estas perjudican al trabajador y no al procedimiento en si,
influyendo la temperatura, aireacion, iluminacién y sonido. Encontrandose

delimitadas desde +6% hasta -7%.

Por otra parte, se tiene al Andlisis Modal de Fallas y Efectos establecida como
el instrumento de prevencion que reconoce en un producto o proceso las
probables fallas definiendo sus causas, aunado al hecho de poderse evaluar la
trascendencia de los efectos y por consiguiente sus soluciones. Requiriendo por
lo expuesto, la empresa el empleo de una secuencia de herramientas o
técnicas que faculten la mejora y contrasten la calidad impulsando la resolucién
de problemas, siendo asi dichos instrumentos (Camison, y otros, 2007): La Hoja
de recogida de datos (registra los apuntes ineludibles para su posterior
examinacion), histograma (grafico de barras a través del cual se visualiza la
utilidad de un proceso, resultando asi dicha herramienta valida para el estudio
de informaciones) (Juran, y otros, 1995), diagramas de Pareto (reconocen
inconvenientes trascendentales en competencia a su continuidad hallandose
ventajas, conociéndose a su vez a la viabilidad y utilidad como Ley 80-20")
(Escalante , 2007), diagrama de espina (conocido como 6M, encargado de
agrupar los motivos latentes en seis secciones, siendo estas el: tacticas
laborales, fuerza laboral, herramientas, equipos, sondeos y medio ambiente)
(Escalante , 2007), grafico de control (es el instrumento comisionado a medir

la factibilidad de un proceso a través de las restricciones de control en la que



resultara posible contemplar si los mencionados procesos estan bajo dominio).
Asimismo, con el método de registros historicos, los apuntes historicos
poseen derivaciones del 50% de la misma operacion de trabajo, influyendo
algunos de los instrumentos de medicion en los estdndares de productividad
participantes en las extensiones por cansancio y atrasos del operario, basandose
asi estos instrumentos en estandares de tiempo permitido (W. Niebel, 2009).
Resultando asi imprescindible al emplearse el andlisis de regresién, de una
prediccion, la fijacion de variantes primordiales y el emplazamiento de las
condiciones de operaciones impecables, abarcandose como pasos a seguir, la
definicion de los objetivos del estudio, recoleccion de datos, preparacion de
diagramas de dispersion, céalculo de la ecuacion de regresion, visualizacion del
ajuste de la ecuacion a los datos y por ultimo la proporcion de medidas (Juran, y
otros, 1983) . Habria que decir también, la importancia del Valor actual neto al
vislumbrar el rendimiento actual causado por la inversion; el mismo que emplea
para la actualizacién de los flujos una tasa de oportunidad, que viene a ser la
rentabilidad minima demandada a través del cual se recobra la inversion
recubriendo los costos y alcanzando rentabilidad. Finalizando con la tasa
interna de rendimiento/retorno, que no viene a ser otra cosa que una pauta
para la eleccion entre varias opciones de planes de inversion y patrocinios.
(Roberto Mete, 2014).

Asi pues, en las investigaciones actuales efectuadas respecto al empleo de un
calzado inadecuado se evidencian que estas dejaron de ser exclusivamente
una prenda de vestir o de estilo, al repercutir en el desarrollo de variadas
dolencias o lesiones. Radicando en lo detallado, la importancia que implica el
desarrollo de dicho producto en éptimas condiciones. Describiéndose por ello
determinados conceptos elementales (Manual de Fabricacion de Calzado
Escolar, 2014):

- Calzado: Indumentaria elaborada en elementos variados con la finalidad del
cuidado del pie, facilitando la estabilizacion fija y dinamica, y el habitual

transitar.



- Horma: Modelo holografico de plastico, metal o madera que posee el disefio
del pie, empleado para la perfeccion del cazado en funcién de elementales
procedimientos.

- Dima: Es lasilueta de la horma o la planta, que comisiona el cotejo de ambas
y Su sincronia.

- Calzada: Dimensién en cm. alcanzado por el vinculo de las puntadas mas
relevantes de la horma.

- Capellada: Parte delantera del corte, que exceptua los cuartos destinados a
la parte superior del pie y dedos.

- Ribete: Cinta cefiida de material que enrolla el canto de una pieza.

- Puntadura: Escisién que encubre la pieza delantera de la capellada.

- Cambrillon: Soporte de plastico o metal de ponderaciones apropiadas al
calzado. Cuyo proposito es el sostén del arco, coadyuvando en el
ablandamiento del andar.

- Plantilla: Capa exclusiva de material adherida fijamente sobre la palmilla en
friccion con el pie.

- Suela: Es el elemento del calzado en friccion con el suelo, de relevancia
para el armazon del calzado y por -consiguiente encadenado a
particularidades correspondientes para tal finalidad.

- Retacon: Es la parte que contribuye a una mejor estructura del calzado,
eludiendo el descentramiento del cambrillon y la no inmersién de la falsa en
las hendiduras ahuecadas de la planta, surgida por la colisién persistente al

trasladarse.

Por otro lado, se tiene que el desarrollo de la produccion de calzado se distribuye
inicialmente con el ingreso de materia prima consistente en su acopio,
posteriormente con el cortado, concretizado mediante el empleo de un modelo
con dimensiones de ante mano proyectadas de modo manual o con
equipamiento, prosiguiendo el desarrollo con el aparado o perfilado,
consistente en puntear las piezas integrantes del calzado antes de ponerle la
suela, y por ende con el Armado y ensuelado consistente en el ensamblaje
técnico de las variadas partes que conforman la planilla, para posteriormente

seguir con el alistado, empleado para la colocacion del numero del calzado y la



correspondiente verificacion de calidad para su conservacion en cajas de carton,
finalizando con el proceso de comercializado mediante el cual el producto

terminado es llevado hasta el consumidor final.
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lIl. METODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de investigacion
La investigacion fue no experimental de tipo transversal descriptiva.
En razén de detallar anicamente la actuacion de un plan de mejora y calidad

del producto terminado sin delimitar correspondencias entre estas.

Donde:
M: Plan de mejora de calidad

O: Calidad del producto terminado

Es un estudio aplicado, en razén de que se empled estudios tedricos
concernientes a planes de mejora de calidad en el procedimiento de
produccion con la finalidad de brindar un término a la problematica de
calzados YULISSA S.A.C. Aunado al hecho de ser a su vez un estudio no
experimental, al limitarse a contemplar las variables detalladas y transversal,

al ser la informacién obtenida el 2019.
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3.2 Variables y operacionalizacion

Tabla 3: Operacionalizacidon de variables

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL INDICADORES ESCALA
Plan de mejora de calidad establecida en los
procesos productivo de calzados YULISSA S.A.C.
calculado mediante:
Analisis de Tipo de causa -
causas: Pareto - P » Ordinal
Ishikawa proceso critico
Procedimiento de .
. . N° de operarios
mejoramiento
. correctamente
permanente que tiene :
o . repartidos .
por finalidad crear | Balance de linea Razon
Plan de (OUreSOS en ol concordantes al
mejora prog . tamanfo de la
proceso  productivo, roductividad
mediante mecanismos EI° duf T
de estudios e | Limites de elafasy errores ;
. . en el procedimiento | Razén
inspeccion  (Servat, | Control :
2005) productivo
Identificar Andlisis AMEF - Raz6n
proceso critico. Proceso critico
deolrg(r)(?:enc;izri?;t[]o Fichas técnicas. Nominal
Ej ion de | .
pizzius(i:(lj?:;s € as Piezas adecuadas/
. L Pi del
Calidad del | Complace las | técnicas en los :gzgzmiento ©
producto perspectivas del | procedimiento productivo en Razén
terminado | cliente productivo y peneral
producto g '
terminado.

Fuente: Elaboracion propia

3.3 Poblacion (criterios de seleccidn), muestra, muestreo, unidad de andlisis

Estuvo constituida por el integro de labores del proceso productivo de
calzado YULISSA S.A.C. en el afio 2019. Considerandose como muestra al
integro de las labores del procedimiento productivo respecto al articulo de
mayor solicitud (Cdédigo 001 — Calzado de nifio) de calzados YULISSA S.A.C.
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perteneciente al 2019, marco muestral diagrama de actividades del area de

produccion y unidad de analisis actividades constitutivas del procedimiento

productivo respecto al calzado de nifio perteneciente al codigo 001.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

TECNICA
OBJETIVO FUENTE z RESULTADOS
RECOPILACION TRATAMIENTO
Se empleo una encuesta
Para .
. . en los trabajadores de la
diagnosticar el .
. empresa, comprometidos
sistema .
. en el proceso productivo
productivo )
actual para determinar las
existentes dificultades.
Aunado al hecho
de efectuarse un
registro de fallas
Para analizar con la finalidad de
los tipos de instaurar los limites | Se permitié
fallas de de control y lograr | delimitar el tiempo
calidad del Se efectud el estudio de | evaluarse a través | estandar del
proceso tiempos de estos que tan | procedimiento
roductivo mpli r iV
p Base de complicado se podu,ct (o}
hallaba el | ayudandose a
datos de . . o
I procedimiento identificar la
productivo. cantidad de
empresa e .
Utilizandose operarios
posteriormente mediante el
para la | balance de linea y

Para proponer
mejoras en los
procesos que

generan la
mayor

frecuencia de
fallas de

calidad en el

determinacion de
los procedimientos
criticos el analisis
AMEF.

Se pretendié poner en
practica un plan de
capacitaciéon hacia el area
de

corte 'y armado, Yy
normalizar los
procedimientos a través
de fichas técnicas.

prondésticos del

afno 2019.
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producto
terminado.

Para
determinar la
viabilidad del
plan de mejora
de calidad

Se empleo los

indicadores
VAN y TIR.

financieros

3.5 Procedimientos

El procedimiento abarcado para el diagnostico del sistema productivo
actual, residio en el empleo de una encuesta empleada en los trabajadores
de la empresa, comprometidos en el proceso productivo con el objetivo de
reconocer los vigentes problemas. (Anexo C1).

Realizandose asimismo un estudio de tiempo para el analisis de las fallas
de calidad del procedimiento de produccion, lograndose determinar el
tiempo estdndar del procedimiento productivo, y, por otro lado, la
identificacion del numero de operarios mediante el balance de linea y
prondsticos del afio 2019. Estableciéndose a su vez, limites de control y
una evaluacion critica con relacién al proceso productivo, mediante la
aplicacién de un registro de fallas. Haciéndose uso posteriormente del
andlisis AMEF para la correspondiente determinacién de los procesos

criticos.

Sugiriéndose finalmente para el mejoramiento de los procesos causantes
de la asiduidad de defectos de calidad en el producto terminado, la
implementacion de un plan de capacitacion dirigida hacia el area de corte
y armado, y homogenizacién de sus procedimientos a través de fichas

técnicas.

Concluyéndose con el empleo de los indicadores financieros VAN y TIR

para la determinacion de la posibilidad del plan de mejora de calidad.

14



3.6 Método de analisis de datos

Tabulaciones realizadas concordantes a la informacién, con la finalidad de
analizar las medidas de tendencia central a nivel descriptivo, siendo
reflejadas las mismas, en tablas de frecuencias, contingencias o graficos

de barras, tendencia, circular en correspondencia de los resultados.
3.7 Aspectos éticos.

Respetd los datos obtenidos y proporcionados por calzados YULISSA
S.A.C., garantizando a su vez, los derechos de autor a través del empleo
correcto de las citas y cumplimiento de los lineamientos establecidos por la
universidad, resguardando a su vez la identidad de los participantes de la

investigacion.
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IV. RESULTADOS

4.1. Evaluacién de la condicion vigente de la empresa:
4.1.1. Generalidades:

Calzado “YULISSA S.A.C.” se instaur6 en 1995 por Enrique
Izquierdo, constituyéndose en un proyecto familiar dedicado a la
produccion y comercializacion de calzados en Trujillo. Siendo
ubicado en el Jr. Hnos. Angulo Nro. 448 del distrito de Porvenir
perteneciente al departamento La Libertad. Estando la misma,
identificada con el RUC N° 20481530629. Caracterizandose por otro
lado, durante su trayectoria Calzados “YULISSA S.A.C” por el
ofrecimiento hacia sus clientes de una diversidad de calzado
destinados a damas, escolares, nifios y niflas; cosechando asi
durante el tiempo sus beneficios y con esto su formalizacion.

Constituyéndose asi la empresa referida de la subsecuente forma:
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Figura 1: Organigrama actual

GERENCIA
SECRETARIA
PRODUCCION ADMINISTRACION
CORTE CONTABILIDAD Y FINANZAS
PERFILADO CALIDAD
ARMADO R.R.H.H.
ALISTADO MARKETING Y VENTAS
LOGISTICA

Fuente: Elaboracion propia

4.1.2 Diagnostico vigente de la gestién de calidad de Calzados YULISSA
SAC:

El diagrama de Pareto es un método que admite los obstaculos
trascendentales de la empresa. Encontrandose con asiduidad los
problemas en la (Tabla 2 Anexo) los cuales una vez estructuradas y
sistematizadas, fueron configuradas de mayor a menor, con la
finalidad de hallar el 1% acumulado de problemas, ejecutandose
adicionalmente a dicho estudio el diagrama de Pareto con el propdsito
de lograr una mejor visualizacion, estando la misma plasmada en la

subsecuente figura:
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Figura 2: Diagrama de Pareto, de Calzados YULISSA SAC., 2019

100%
600 — :
90%
500
80%
70%
400
60%
300 50%
40%
200
30%
20%
100
10%
o H B B B BB DD s s ==
Falta de
gestiéon Existencia de Existe Existe
Existencia de | Carencia de respecto a productos | Carencia de . . PN - Los
P . : - P 5 Falta de N Carencia de |No existe una variabilidad | deficiente |.
tacticas inspecciones . ._ | los registros |Las maquinas| Carencia de . ,_|desestimados|un control de N . N instrumentos
. Inexistencia : ) homogeneida . control de apropiada Existen de materiales| empleo de A
laborales de calidad de calidad detentan registrode por el calidadde . L N S . de trabajose
de unplan de! . ddelas calidad del |administracid|instrumentos| en el disefio | plantillas en
causantes de sobre la . parala sistemas de fallas de P empleo de |cada fase del . hallan
. : capacitacion N L. . " tacticas o producto n de sus deteriorados | del producto el .
persistentes materia determinacié| manteniento calidad componentes|procedimient N N N - desorganizad!
N laborales N terminado | materiales requerido |procedimient|
fallas prima n de de baja o N os
. N " por el cliente| o de corte
mejoramient calidad
os
N FRECUENCIA 51 50 49 49 48 48 46 43 43 43 31 30 29 27 24
ACUMULADO 8% 17% 25% 33% 40% 48% 56% 63% 70% 77% 82% 87% 92% 96% 100%
— 80-20 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80%

Fuente: Tabla de frecuencias para determinar mala calidad del producto terminado.
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Encontrandose asi, de conformidad a lo inferido en la figura 2, la presencia de

productos terminados de mala calidad originado a raiz de la existencia de diez

causas, esto en concordancia a lo arrojado bajo el sector del porcentaje acumulado
equivalente al 80% interceptado con la barra de 80 — 20, requiriéndose primar su

solucion. Abarcandose asi, los problemas a primar en la investigacion y

concernientes factibles soluciones en la tabla subsecuente:

Tabla 3: Problemas prioritarios y factibles soluciones de calzados YULISSA

S.A.C., 2019

CAUSAS PRIORITARIAS

FACTIBLE SOLUCION

TECNICA O
HERRAMIENTA

Existencia de tacticas laborales

causantes de persistentes fallas

Efectuar control de calidad en

cada area

Carencia de inspecciones de

calidad sobre la materia prima

Efectuar una comprobacién de

calidad sobre la materia prima

Inexistencia de un plan de

capacitacion

Proyectar una programacion

de capacitacion

Falta de gestion respecto a los
registros de calidad para la

determinaciéon de mejoramientos

Gestidn de los registros de

fallas

Inexistencia de analisis de los

procedimientos

Andlisis de los procedimientos
a través del AMEF

Carencia de registro de fallas de

calidad

Elaboracion de registro de

fallas de calidad

Plan de calidad

Falta de homogeneidad de las

tacticas laborales

Desarrollo de diagramas del

procedimiento productivo

Diagrama de

operaciones (DOP)

Carencia de control de calidad del

producto terminado

Comprobacion de la calidad
del producto terminado

Plan de calidad

Fuente: Diagrama de Pareto, de Calzados YULISSA SAC.
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4.1.3 Diagrama de Ishikawa:

Evidencia las causas que motivaron una mala calidad del producto terminado, en calzados YULISSA S.A.C. Visualizdndose
asi el siguiente grafico:

Figura 3: Diagrama de Ishikawa, de calzados YULISSA S.A.C., 2019

METODO | MEDIDAS DE CONTROL

Carencia de
registro de fallas
<+— de calidad

Falta de gestion
respecto a los registros
de calidad para la
determinacion de
mejoramientos

Existenciade ———»
tcticas laborales

que originan
persistentes fallas

Carencia de un control
de calidad de cada fase

& del procedimiento

Falta de homogeneidad N Carencia de control de Carencia de
de las tacticas laborales calidad del producto control de calidad
terminado del producto
terminado -
= D
=
58
8sg
Existencia de °z8
productos Las méaquinas no Inexistencia de un plan
desestimados por el detentan sistemas de — % de capacitacion
empleo de mantenimiento
componentes de baja
calidad
MATERIALES | MAOUINARIA | MANO DE OBRA

Fuente: Diagrama de Pareto, de calzados YULISSA S.A.C 2019
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4.1.4 Analisis del proceso productivo

4.1.4.1 Descripcion del proceso productivo

Esta se distribuye en cuatro etapas, siendo las detalladas a

continuacion:

Area de corte: Es el procedimiento de méaxima envergadura
dado que, en esta se determina los materiales apropiados para
la continuacion de la productividad, requiriéendose el control

técnico y entendimiento de los elementos empleados.

Area de aparado o perfilado: Es la etapa de la productividad
donde se anudan a través de cosidos las diferentes piezas del
corte anticipadamente dispuestas para tal objetivo dejandolas

listos para enlazarse sobre la horma.

Area de montaje o armado: Es el procedimiento basado en
acoplar y ceiir el cuero plano encima de la horma, cincelandola
encima del mismo para posteriormente después de una serie

de proceso tomar el disefio correcto del calzado.

Acabado: Contribuye a esconder defectos y, por otro lado,
mejorar la seleccion. Realizdndose en estas verificaciones de
calidad, uniformizacion de colores, matizaciones de los cueros,
planchados y retoques necesario, distinguiendo para su
reprocesamiento a los que lo requieran y descartando los que

no procedan, siendo las comprobaciones constantes.
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4.1.4.2. Diagrama de operaciones:

Figura 4: Diagrama de Operaciones, de calzados YULISSA S.A.C., 2019

DIAGRAMA DE OPERACIONES
EMPRESA: GRUPO HKI S.A.C

AREA: PRODUCCION

PRODUCTO : ZAPATO DE NINO COD -1 DIBUJADO POR:

CAROL FRANCESCA GARCIA DAVALOS
FECHA: 16/ 04/2016

PLANTILLA PLANTA

CUERO

22) Pulido ° Pulido
° Limpieza

Cortede
piezas

Retazos

Devastado de

cuero
° Aguaje
Cosido de
disefio
Colocado de
10
pve

Unir piezas
de cuero

Cortede
hilos

Retazos de
hilos

Empastado

Colocado de
hormas

Moldeado

(flameado)

Marcado

Pulido

Limpieza

Colocado de
pvc

vul canizad o

Pegado de
planta

Sellado de
planta

Descalzar

Limpieza
(pegamento y
cortede hilos)

Pegar
plantilla

Etiquetado

Empagquetado

Unadocena de

zapatos serie

21-26

Fuente: Area de produccion, de calzados YULISSA S.A.C. 2019
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4.1.5 Estudios de tiempos:

Se determino en primer término el volumen de la muestra ubicada en la Tabla 4 Anexo, para finalmente conforme con el

volumen de la muestra efectuarse el analisis mostrado subsecuentemente:

Tabla 5: Estudio de tiempos de conformidad al tamafio de muestra, de calzados YULISSA S.A.C., 2019.

TIEMPO OBSERVADO(TO) EN MINUTOS

ITEM ACTIVIDADES PRINCIPALES
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T4 T15 PROMEDIO

01 Corte de piezas 60 59 59 60 59 60 60 59 59 60 59 60 59 59 60 59,5
02 Devastado de cuero 20 20 21 19 19 20 20 20 21 19 19 20 20 21 19 19,9
03 Costura de disefio 120 122 121 121 120 121 120 122 121 121 120 121 122 121 121 120,9
04 Ensamblaje de piezas de cuero 30 31 31 30 31 30 30 31 31 30 31 30 31 31 30 30,5
05 Corte de hebras 18 18 19 18 19 19 18 18 19 18 19 19 18 19 18 18,5
06 Empastado 20 21 21 20 21 20 20 21 21 20 21 20 21 21 20 20,5
07 Emplazado de hormas 60 61 61 60 60 61 60 61 61 60 60 61 61 61 60 60,5
08 Moldeado 72 74 72 73 74 73 72 74 72 73 74 73 74 72 73 73,0
09 Sefializacion 15 16 15 16 16 15 15 16 15 16 16 15 16 15 16 15,5
10 Pulido de cuero, planta y plantilla 65 64 65 64 65 65 65 64 65 64 65 65 64 65 64 64,6
11 Limpieza 15 16 15 16 15 16 15 16 15 16 15 16 16 15 16 15,5
12 Aguaje 17 18 17 17 17 18 17 18 17 17 17 18 18 17 17 17,3
13 Instalacién de PVC 20 21 20 20 21 21 20 21 20 20 21 21 21 20 20 20,5
14 Vulcanizado 5 6 5 6 6 5 5 6 5 6 6 5 6 5 6 55

15 Adhesion de planta 25 24 25 25 24 25 25 24 25 25 24 25 24 25 25 24,7
16 Sellado de planta 30 29 30 30 29 29 30 29 30 30 29 29 29 30 30 29,5
17 Descalzar 20 19 20 21 20 20 20 19 20 21 20 20 19 20 21 20,0
18 Limpieza (Adhesivo y corte de hebras) 20 20 21 21 20 20 20 20 21 21 20 20 20 21 21 20,4
19 Adherir plantilla 30 30 31 31 31 30 30 30 31 31 31 30 30 31 31 30,5
20 Rotulado 10 11 10 11 10 10 10 11 10 11 10 10 10 11 10 10,3
21 Empaquetamiento 30 31 30 30 31 30 30 31 30 30 31 30 30 31 30 30,3

Fuente: Area de produccion, de calzados YULISSA S.A.C.
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Considerandose posteriormente, para la determinacion del tiempo estandar el
componente de valoracién proporcionada por el sistema Westinghouse y los

suplementos, encontrdndose lo referido en la (FIGURA 5y 6 Anexo).

Tabla 6: Valoracion del ritmo de trabajo Westinghouse, de calzados YULISSA

S.A.C., 2010.
CALCULO DEL FACTOR DE VALORACION
AREAS CORTE PERFILADO ARMADO ALISTADO

OPERARIO Operario 01 Operario 02 Operario 03 Operario 04

Habilidad C1l 0,06 C1 0,06 C1 0,06 C1 0,06

Esfuerzo D 0 Cc2 0,02 C1 0,05 D 0
Condiciones C 0,02 D 0 E -0,03 D 0
Consistencia C 0,01 D 0 E -0,02 D 0

TOTAL 0,09 0,08 0,06 0,06
FACTOR DE
EVALUACION 1,09 1,08 1,06 1,06

Fuente: Tabla de valoraciones — Sistema Westinghouse

Tabla 7: Calculo del % Total de tolerancia para varones, de calzados YULISSA

S.A.C, 2019.
CALCULO DE TOLERANCIA PARA VARONES
SUPLEMENTO CORTE APARADO ARMADO ACABADO
N. Personales 5% 5% 5% 7%
Cansancio 4% 4% 4% 4%
Laborar de pie 2% 2% 2% 4%
Posicion 204 204 206 4%
andémala
Mala
o 0% 0% 0% 0%
iluminacion
Concentracion 5% 5% 2% 2%
Ruido 0% 2% 0% 0%
Presion 4% 4% 4% 4%
Rutina 4% 4% 4% 4%
Desgana 2% 3% 3% 2%
TOTAL 0,28 0,31 0,26 0,31
T. Suplemento 1,28 1,31 1,26 1,31

Fuente: Tabla de suplementos OIT
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Por consiguiente, luego de proporcionarse valoraciones conforme a la capacidad
laboral, se procedio con la determinacion del tiempo normal y el tiempo estandar

desarrollado en el estudio de tiempo, presentandose la tabla subsecuente:

Tabla 8: Estudio de tiempos, delimitacion del tiempo estandar, de calzados
YULISSA S.A.C, 20109.

. ACTIVIDADES PROMEDIO z TN TS
ITEM A (Min) CALIFICACION (Min) SUPLEMENTO (Min)
01 Corte de piezas 59,5 1,09 64,82 1,28 82,97
02 Devastado de cuero 19,9 1,09 21,65 1,28 27,72
03 Costura de disefio 120,9 1,09 131,82 1,28 168,73
04 Ensamblaje de piezasde 5o 1,09 33,28 1,28 42,60
cuero
05 Corte de hebras 18,5 1,09 20,13 1,28 25,76
06 Empastado 20,5 1,08 22,18 1,28 28,39
07 Emplazado de hormas 60,5 1,08 65,38 1,28 83,68
08 Moldeado 73,0 1,08 78,84 1,28 100,92
09 Sefalizacion 15,5 1,08 16,78 1,28 21,47
10 Fulido decuero, plantay o) o 1,08 69,77 1,28 89,30
plantilla
11 Limpieza 15,5 1,06 16,47 1,28 21,08
12 Aguaje 17,3 1,06 18,37 1,28 23,52
13 Instalacion de PVC 20,5 1,06 21,69 1,28 27,77
14  Vulcanizado 5,5 1,06 5,87 1,28 7,51
15 Adhesién de planta 24,7 1,06 26,15 1,28 33,47
16 Sellado de planta 29,5 1,06 31,31 1,28 40,07
17 Descalzar 20,0 1,06 21,20 1,28 27,14
1g Limpieza (Pegamento y . 1,06 21,62 1,28 27,68
corte de hilos)
19 Adherir plantilla 30,5 1,06 32,37 1,28 41,43
20 Rotulado 10,3 1,06 10,95 1,28 14,02
21 Empaguetamiento 30,3 1,06 32,15 1,28 41,16

Fuente: Area de produccion, de calzados YULISSA S.A.C.
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4.1.6 Diagrama de operaciones posterior al estudio de tiempos:

Figura 7: Diagrama de Operaciones posterior al estudio de tiempos de calzados

YULISSA S.A.C, 2019.

EMPRESA: GRUPO HKI S.A.C AREA: PRODUCCION
PRODUCTO : ZAPATO DE NINO COD -1
FECHA: 16/ 04/2016
PLANTILLA PLANTA CUERO
29,7min (23) Pulido Pulido Cortede
piezas
Retazos
Limpieza
Devastado de
cuero
Aguaje
168,7 min Cosido de
disefio
Colocado de
pve
42,6 min Unir piezas
de cuero
25,76 min Cortede
hilos
Retazos de
hilos
28,7 min Empastado
83,6 min Colocado de
hormas
Moldeado
100,9 min (flameado)
21,47 min Marcado
89,3 min Pulido
10,9 min Limpieza
13,8 min Colocado de
pve
7,51 min vulcanizado
33,4 min Pegado de
planta
Sellado de
40 min planta
Descalzar
27,1 min °
Limpieza
27,6 min e (pegamento y
cortede hilos)
41,4 min ° Pegar
plantilla
14 min ° Etiquetado
41,1 min Empaquetado
LEVENDA Unadocena de
zapatos serie
OPERACION O 953,07 21-26
OPERACION -
INSPECCION 124
TOTAL 1077,07 ‘-"‘-\.____f

Fuente: Area de produccion, de calzados YULISSA S.A.C, 2019.
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4.1.7 Distribucion de planta:

Calzados YULISSA S.A.C. se caracteriza por su reparto, misma que
queda evidenciado en la consecuente figura, contando con un anico
nivel en el cual se encontraban localizados y distribuidas todas las

areas.

Figura 8: Distribucion de planta de calzados YULISSA S.A.C, 2019.

CORTE OFICINA
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OavInNdY

I
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]
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Fuente: Calzados YULISSA S.A.C, 2019.
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4.1.8 Balance de linea:

Es un instrumento primordial para el control de produccion, que faculta
estabilizar de manera 6ptima y eficiente algunos elementos que
participan en el rendimiento de un proceso, teniendo como finalidad
primordial uniformar la duracion del trabajo en el integro de las etapas
del proceso. Identificandose asi luego de la realizacion del estudio de
tiempo en las actividades implicadas en el proceso productivo, las
siguientes estaciones: Corte, Perfilado, Armado y Alistado.
Observandose asi, de conformidad a la figura 5 a la estacion del
armado como aquella que exterioriza mayor demora con un tiempo
estandar de 512,41 min empleados en la elaboracion de doce

unidades de calzado.

Figura 9: Balance de linea, de calzados YULISSA S.A.C,20109.

ESTACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO, CALZADOS YULISSA S.A.C.

CORTE PERFILADO ARMADO ALISTADO
110,69 MIN 237,09 MIN 512,41 MIN 127,80 MIN

Fuente: Area de produccion, de calzados YULISSA S.A.C, 2019.

Considerandose asi para la obtencion de un equilibrio entre el
procedimiento productivo y la cantidad de operarios, el alcance de la
demanda cotidiana hacia el 2019, empleandose predicciones con
informaciones historicas de su registro de venta de los ultimos tres
afios del integro de sus prototipos y disefios de calzado, al requerirse
saber la demanda futura. Valorandose por lo expuesto, el registro de

informaciones historicos ubicados en la (Tabla 9 Anexo).
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Figura 10: Volumen de Ventas, de calzados YULISSA S.A.C, 2017 — 2019

Volumen de Ventas
2017 - 2019
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Fuente: Volumen de Ventas, de calzados YULISSA S.A.C, 2017 — 2019.

Figura 11: Gréfico de dispersion del volumen de ventas, de calzados YULISSA
S.A.C,2019, 2017 — 2019.
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Fuente: Volumen de Ventas, de calzados YULISSA S.A.C, 2017 — 2019.
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Empleandose por otro lado, el método de regresion lineal con la finalidad de
conocer el volumen de las ventas para el afio 2019 estimandose asi la linea de
tendencia lineal, del cual se desprendio la ecuacion para encontrar la demanda

trazada.

Tabla 10: Volumen de Ventas, de calzados YULISSA S.A.C., 2019.

Afios Volumen de produccion X
2016 19313 o1
2017 21340 02
2018 23928 03
2019 26142 04

Fuente: Registro de Ventas, de calzados YULISSA S.A.C.

Estadisticas de la regresion

Coeficiente de correlacién mdaltiple 0,998
Coeficiente de determinacién R"2 0,995
RA2 ajustado 0,990
Error tipico 229,027
Observaciones 3,000

ANALISIS DE VARIANZA

Grados de Suma de Promedio de los F Valor critico
libertad cuadrados cuadrados de F
Regresion 01 10649112,50 10649112,50 203,02 0,04
Residuos 01 52453,50 52453,50
Total 02 10701566,00
- Error Estadistico - Inferior Superior Inferior Superior
Coeficientes tipico t Probabilidad 95% 95% 95.0% 95,0%
Intercepcion 16912 349 48,34 0,01 12466 21357 12466 21357
Variable X 1 2307 161 14,25 0,04 249 4365 249 4365

Corroboracion del pronéstico ante la valoracion equivalente del r2 a 0,995,
significando lo expuesto, la vinculacion estrecha suscitada entre los cambios de la

variable dependiente y el prondstico originado por la ecuacion de regresion.
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Procediéndose seguidamente de obtenerse el prondstico del volumen de ventas, y

valorarse la demanda para el 2019, el hallazgo del pronéstico mensual del calzado.

Figura 12: Promedio de ventas mensuales, de calzados YULISSA S.A.C., 2019.

Ventas mensuales

3000

2000 e o
1000

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Fuente: Registro de ventas mensuales, de calzados YULISSA S.A.C., 2017 —
2019.

Utilizandose asi para el hallazgo de la demanda mensual trazada del calzado al
indice estacional. Necesitdndose para el método referido la demanda histérica

mensual de los ultimos tres afios consiguiéndose el subsecuente resultado:
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Tabla 11: Demanda mensual trazada, de calzados YULISSA S.A.C, 2019.

ANOS ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
2016 1781 1572 1500 1704 1464 1440 1404 1428 1584 1848 1764 1824
2017 1804 1800 1548 1752 1680 1668 1644 1608 1728 2076 2004 2028
2018 1956 2016 1788 2004 1968 1920 1812 1824 1908 2352 2160 2220
Promedio Mensual 1847 1796 1612 1820 1704 1676 1620 1620 1740 2092 1976 2024
Promedio Total 1794
Ind. Estacional 1,030 1,001 0,899 1,014 0,950 0,934 0,903 0,903 0,970 1,166 1,101 1,128
PRONOSTICO 2019 2243 2181 1958 2210 2069 2035 1967 1967 2113 2540 2400 2458

Fuente: Registro de ventas mensuales, de calzados YULISSA S.A.C, 2016 - 2018

En la tabla 11, se delimito la demanda mensual concebida, arrojando una totalidad de 26142 pares de calzado para el 2019, de

conformidad a lo mostrado en el pronéstico identificado con la regresion lineal, que mostro una idéntica cantidad.

Siendo dicho volumen de produccién el empleado a fin de delimitar el balance de linea y equipar el procedimiento productivo,

empleandose las subsecuentes referencias:

- Demanda trazada: 2 178,50

- Dias laborados al afio: 300

- Horas laboradas al dia: 12

- Minutos: 60

- Eficiencia: 95%

Demanda __ 2178,50

- Indice de Produccion: — =
Tiempo base 216000

= 0.010086 doc/min
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El balance de linea a fin de delimitar la cantidad de operarios

indispensables, se delimito subsecuentemente:

) Indice de produccién * Tiempo Estandar
N° de operarios =

Eficiencia

Tabla 12: Demanda mensual trazada, de calzados YULISSA S.A.C., 2019.

, . : N° de o
ESTACIONES Tiempo I_Estandar Capamdaq,de Operarios N _ de
(min) Produccion L. Trabajadores
(tedricos)
CORTE 110,69 min 1951 1,18 2
PERFILADO 237,09 min 911 2,52 3
ARMADO 512,41 min 422 5,44 6
ALISTADO 127,80 min 1690 1,36 2

Fuente: Tabla 10, Volumen de Ventas, de calzados YULISSA S.A.C. 2016-2019.

Estima una totalidad de 13 trabajadores en el procedimiento de
conformidad a la férmula empleada, detallandose su distribucion en las
etapas propias del procedimiento de la subsecuente forma: 02 en Corte, 03

en perfilado, 06 en armado y 02 en alistado.

4.2 Analisis del proceso productivo y producto terminado:
4.2.1 Analisis de fallas de calidad:

A fin de efectuarse se determiné el volumen de la muestra, tomandose
en consideracion para saber los dias que se analizara al producto con
mayor registro de ventas en los tres ultimos afios, 2013 — 2015, de

conformidad a lo subsecuente:
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Tabla 13: indice de ventas, de calzados YULISSA S.A.C., 2017 - 2019

TIPO VENTAS % % ACUMULADO
Zapatos de Nifios 30378 47.04% 47.04%
Zapatos de Nifias 15347 23.76% 70.80%
Zapatos Escolares 9830 15.22% 86.02%
Zapato de Damas 9026 13.98% 100.00%
TOTAL, GENERAL 64581 100%

Fuente: Area de administracion, de calzados YULISSA S.A.C.

Figura 13: Ventas de los afios 2016 a 2018, de calzados YULISSA S.A.C.
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Fuente: Area de administracion, de calzados YULISSA S.A.C.

Advierten un registro de ventas superior en cuanto a los zapatos de nifios
respecto de los ultimos 3 afios equivalentes al 47,04% de participacion de
ventas. Utilizandose como poblacion a fin de delimitar el volumen de la
muestra 10126 equivalentes al promedio de ventas de los ultimos 3 afios

de pares de calzado.
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Utilizandose con la finalidad de determinarse el tamafio de muestra la
formula subsecuente:
N=xZ?xpxq
d2(N—1)+Z2*pxq

n

Del cual, sustituyéndose se obtuvo:
n = 95 Pares de calzado

De donde resulta que, de conformidad al tamafio de muestra obtenido esto
es n = 95 pares de calzado, el andlisis de las fallas de calidad en el
procedimiento productivo se efectuara sobre estos una vez previamente

seleccionados de manera aleatoria en un lapso de periodo definido.

Realizandose luego de la determinacion de la muestra, los limites de control
gue permitieron sefialar si el procedimiento productivo se encontraba fuera
de control, encontrandose el registro en la Tabla 14 y 15 Anexo, mostrado

subsecuentemente:

Figura 14: Grafico de control de zapatos de nifos, calzados YULISSA
S.A.C.
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Fuente: Registro de limites de control de zapatos de nifio, de calzados
YULISSA S.A.C.

De conformidad a lo graficado se desprende que el procedimiento
productivo se encontraba vigilado de conformidad a los registros tomados,

destacandose que pese a tener fallas de calidad y no encontrarse
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estandarizado su procedimiento, no se hallaron cambios ni puntos que

salieran de los limites de control.

4.2.2 Analisis de calidad de la materia prima:

A fin de efectuarse se estimé una poblacion de 30 dias,

reemplazandose en la férmula subsecuente:

N*Zz*p*q
Cd (N-1)+Z2xp=q

n

n = 23 dias

Arrojando finalmente esta una muestra de 23 dias, dentro de los
cuales se valor6 las fallas de calidad en la materia prima,
efectuandose para la delimitacién de los limites de control un registro,

ubicadas en la Tabla 16 y 17 - Anexo, mostrandose lo subsecuente:

Figura 15: Grafico de control de materia prima, en calzados YULISSA, 2019.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

Fuente: Registro de limites de control de materia prima, en calzados YULISSA, 2019.

Evidencia que las materias primas estimadas se hallan en control al

inexistir cambios o puntos al margen de las restricciones.
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4.2.3 Analisis del modo y efecto de falla:

Realizacion de una lluvia de idea conocido también como brainstorming, tras la ejecucion del andlisis correspondiente

a los problemas potenciales en los procedimientos, evidencidndose resultados en sostén de criterios (Tabla 18

Anexo).

Tabla 19: Analisis Modo Efecto Falla (AMEF), en calzados YULISSA, 2019.

EMPRESA: Autor:
ANALISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA Calzados YULISSA, 2019. ’
P Af : . p . FECHA:
roducto ’ectado Producto fabricado: Zapato mocasin para nifio c
Mocasin Mayo

N° PROCESO MODO P'SA'T_IIEiCIAL DE EFECTO POTENCIAL DE FALLA S CAUSA POTENCIAL (@) CONTROL ACTUAL D NPR

Piezas incorrectamente Piezas desproporcionadas que imposibilitan Carencia de destreza en el empleo de .
08 . . 07 Visual 08 448

o1 CORTE cortadas un adecuado armado en la horma cuchillas de corte o deterioro de moldes
Rasgatlura en los cortes Desigualdades en las piezas y conminacion 06 Escasez de supery|5|on de la materia 07 Visual 08 336
de proceso de desarrugado prima

Talones incorr men - Empleo incorr | r .

alones incorrectamente Empalme deficiente y peticion de reproceso | 07 pleoinco ec.to del aparato de 08 Visual 08 448
sellados perfilado
02 PERFILADO Piezas incorrectamente Empalme deficiente y peticion de reproceso | 08 Empleo mcorrec.to del aparato de 08 Visual 07 448
empalmadas perfilado

D|st|ntlvosclc;gg(r)r:ctamente Antiestético y peticién de reproceso 08 Escasa destreza en la costura 07 Visual 07 392
Quemaduras en calzado Antiestético 08 Descuido o celeridad 08 Visual 09 576

Incorr ngom | . Ensamblaje incorr I cal .
03 ARMADO correcto engomado de la Salpicaduras de los extremos 05 samblaje incorrecto de. calzado o 08 Visual 08 320

planta exceso de adhesivo
Arrugado del cuero Calzado antlestgtlco por existencia de 08 Funcionamiento deficiente o incorrecto o7 Visual 08 448
desigualdades empleo del cuero
04 ALISTADO Incorrecta pulimentacién Incorre(?to pulido del calzado, carencia de 07 Incorrecta utilizacion qel Fuero, lijas y 08 Visual 07 392
brillantez o hebras destacadas reparadores liquidos

Fuente: Criterios de AMEF: severidad, ocurrencia y deteccion.

Leyenda: S= Severidad

O= Ocurrencia D= Deteccién

NPR= Numero de prioridad de riesgo
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4.2.3.1. Mejoras de las actividades criticas:

Delimitacion de las causas primordiales de las fallas a través

del AMEF, necesarias de inspeccion y mejoramientos:

Tabla 20: Puntos detectados en el AMEF

PROCESO FALLA CAUSA POTENCIAL NPR ACTUACION SUGERIDA
Carencia de destreza en
CORTE Piezas incorrectamente | el empleo de cu.chillas de 448
cortadas corte o deterioro de
moldes
. Realizacion de fichas
Talones incorrectamente .
sellados Empleo incorrecto de la 448 tecnicas, lalleres
PERFILADO S , conforme ficha de
Piezas incorrectamente | Magquina de perfilado 448 capacitacion, control de
empalmadas calidad y propuesta de
] ] manual de funciones y
Quemaduras en calzado | Descuido o celeridad 576 procedimientos
ARMADO Funcionamiento
Arrugado del cuero deficiente o incorrecto 448
empleo del cuero
Incorrecta utilizacion del Desarrollar registros de
ALISTADO | Incorrecta pulimentacion | cuero, lijas y reparadores 392 salida de productos

liquidos

terminados

Fuente: Analisis Modo Efecto Falla - AMEF, de calzados YULISSA.

Realizacion de reuniones determinadas con los trabajadores

de la empresa, con el fin de estimar proposiciones de

mejoramientos en sostén del AMEF.

Procediéndose posteriormente a su jerarquizacion en sostén

a criterios que facultaron determinar las mejoras a ejecutar.

Considerandose los criterios previos y la valoracion de las

actuaciones sugeridas mas valorizadas con un indicador de

05, y 01 las menos valorizadas, obteniéndose lo subsecuente:
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Tabla 21: Puntos determinados en el AMEF

CRITERIOS

PROCESO

PROPUESTA DE
MEJORA

FACTIBILIDAD

IMPACTO

COMPROMISO

COSTO/
BENEFICIO

TOTAL

PRIORIDAD

CORTE

Realizacién de fichas
técnicas, talleres
conforme ficha de

capacitacién, control de
calidad y proposicion de

manual de funciones y

procedimientos

04

04

05

05

4,5

01°

PERFILADO

Talleres conforme ficha
de capacitacion y
proposicion de manual
de funciones y
procedimientos

04

03

04

04

3,75

03°

ARMADO

Talleres conforme ficha
de capacitacion y
proposicion de manual
de funciones y
procedimientos

04

05

04

04

4,25

02°

ALISTADO

Desarrollo de registros
de salida de productos
terminados

04

03

03

03

3,25

040

Fuente: Criterios de AMEF

: severidad, ocurrencia y deteccion; criterios de priorizacion

De conformidad a la matriz de priorizacion se estimé los dos primeros puestos de

conformidad a la ponderacion, mostrandose en el subsecuente asunto de la

investigacion la realizacion individual del integro de las sugerencias.
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4.3 Desarrollo de propuestas del plan de Calidad:

4.3.1 Elaboracion de ficha técnica para caracterizar fallas:

Tabla 22: Ficha de especificaciones técnicas

FICHA DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

Calzados YULISSA S.A.C.

LINEA Varon Ficha: N° 01
MODELO Sport Line Fecha: Mayo - 2019
TONALIDAD Marrén - hueso
N° HORMA 21-33
N° HORMA DETERMINADO 21

ESPECIFICACIONES DEL ZAPATO

Mocasin para nifios, de dos tonalidades con cosido y suela de goma.

a) Forro de badana

b) Capellana

c) Puntera

d) Costura

e) Planta

f)  Contrafuerte

NUMERO DE PIEZAS

COSTURA

CUERO

Realizado en los méargenes con la

05 finalidad de un mejorado pulido y Proveedor - Piel Trujillo S.A.C.
aguante
PLANTA FORRO HILO Y PEGAMENTO

Suela de caucho dos tonalidades:
100% PVC. Modelo “New Urban”.

@

Antitranspirante

Grosor de 1.8 mm.

Hilo de nylon

Adhesivo universal y aguaje

PLANTILLA

CONTRAFUERTE

FALSAS

Empalme de las plantillas
antitranspirantes y el arco.

Espesor de 5.5 mm.

Material termoplastico

Cartén prensado
Grosor de 1.8 mm.

Fuente: Manual de calzado MYPERU
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4.3.2 Planificacion de un programa de capacitacion:

Sugerido para el area de corte y armado, al mostrarse en estas las
fallas mas criticas de conformidad al andlisis AMEF, cuyos problemas
se procuran resolver (Anexo C2).

Consistiendo por consiguiente la capacitacion, en los problemas

subsecuentes

- Carencia de destreza en el empleo de cuchillas de corte o
deterioro de moldes.

- Incorrecta montura, descuido o celeridad.

Y adicionales asuntos vinculados de primera mano con las
reclamaciones de los clientes y sugerencias de los titulares de la
empresa. Proponiéndose acorde a lo examinado, la realizacion de las
capacitaciones en dos meses y en semanas distintas, conforme a lo

presentado subsecuentemente.

Tabla 23: Proposicion de talleres, de calzados YULISSA, 2019.

NO

MES 01 MES 02
TALLER

S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4

01

Adecuado empleo de
cuchillas de corte y
moldes

02

Mejoramiento de la
montura centrado en la
horma

PROPOSICION

Fuente: Elaboracion Propia

Sugerencia de dos talleres con la finalidad de la mejora de las
actividades criticas, obtenidas mediante las conclusiones del AMEF.
Y, por otro lado, la realizacién de un procedimiento breve de induccion

hacia los recientes personales.
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4.3.3 Proposicion de control de registros de fallas:

En razon del AMEF, se hallé primar las fallas encontradas en el area
de corte, sugiriéndose por lo detallado un formato con la finalidad de

controlar fallas de calidad del producto terminado.

Considerandose en la subsecuente ficha, dirigido hacia el area de

corte, las piezas por verificarse y el tipo de falla probable.

Tabla 24: Formato de control de calidad, Area de corte, de calzados YULISSA,

Fecha:
FORMATO DE CONTROL DE CALIDAD - AREA DE CORTE
Linea: Nifio
Frecuencia: Cada Hora Limites de control: Tipo defalla: - Distintas tonalidades
- Existencia de precintos o
Tienen la responsabilidad de efectuar las especificaciones distintivos
Muestra Pares tecnicas de corte conforme el manual de funciones y - Partes sopladas
procedimiento - Orificios despejados
Modelo: Spot Line - Trazado erréneo
- Deshastado no homogéneo
TONO LIMPIEZA CONSISTENCIA HABILITADO DESBASTADO
PIEZA OBSERVACIONES
Acorde No Acorde Acorde No Acorde Acorde No Acorde Acorde No Acorde Acorde No Acorde
Capellada
Talones
Gaurdapolvo
Tira de talon

Forro de talon

Plantilla interior

Fuente:

Elaboracion propia

A fin de concretar el control de producto terminado, se sugirio la
subsecuente ficha, considerandose fecha, orden de produccion,
aplicacién o inaplicacién de una accion correctiva, solucion empleada

y encargado asignado.
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Tabla 25: Formato de control producto terminado, calzados YULISSA, 2019.

FORMATO DE CONTROL PARA PRODUCTO TERMINADO

Precisa aplicar Accion
Orden de P

Fecha . Modelo Pares Observaciones Correctiva Fecha de correcion Solucion
Produccidn q m

Fuente: Elaboracion propia

4.3.4 Proposicion de manual de funciones y procedimiento:

En esta se especifica las ocupaciones cotidianas que deben efectuar
los trabajadores de conformidad al puesto que ejerce. Promoviendo la
organizacion y la disciplina laboral, de modo que cada trabajador
efectle sus labores en concordancia a lo dispuesto, sin requerir de
ordenes precisas en relacion a su puesto ejercido, trabajando de

forma indubitable.
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Tabla 26: Manual de funciones del cortador, de calzados YULISSA, 2019

MANUAL DE FUNCIONES

PUESTO: Cortador
SUPERVISOR: Jefe de produccion
RESPONSABLES: 4

MISION: Obligacion de obtener el compromiso en relacion al componente principal y
de trascendencia en la fabricacion del calzado que es el cuero. Adquiriendo la habilidad
con la finalidad de reconocer los defectos del mismo.

FUNCION PRINCIPAL.:

- Efectuar el corte de la moldura de conformidad a la peculiaridad sefialada.

- Reconocer las tareas surgidas de esta area a través de un emblema, inscribiendo la
referencia, tonalidad, clasificacion y cantidad integra.

ESPECIFICACIONES DE FUNCIONES

- Estructurar la moldura de conformidad a las variadas referencias y clases.

- Ordenar los cueros de conformidad a la tonalidad y la textura.

- Cortar los distintos molturas seleccionados.

- Cortar los correspondientes forros de conformidad a los métodos de labores
sefaladas.

- Poseer un registro respecto a las labores de forma precisa y comprensible.
- Sefalar y enumerar las piezas de conformidad a la moldura

PERFIL: Sujeto responsable, agil, competente para resolver dificultades y con
instruccién general respecto a los cargos manejados dentro de la organizacion.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 27: Manual de funciones del armador, de calzados YULISSA, 2019.

MANUAL DE FUNCIONES

PUESTO: Armador
SUPERVISOR: Jefe de produccion
RESPONSABLES: 5

MISION: Ofrecer un acabado perfecto en las capelladas y cortes que seran empleados
para el ensamblaje, alineacion y alisado de la parte exterior del calzado ubicado bajo la
parte inferior del pie.

FUNCION PRINCIPAL:

- Poner el tacon al calzado

- Sefialar las precisiones en la la parte exterior del calzado ubicado bajo la parte inferior
del pie.

DETALLES DE FUNCIONES

- Conservar la numeracion de la horma inteligible

- Ostentar bastantes punteras con la finalidad de no retardarse en las labores
- Engomar el adhesivo con la finalidad de situar el contrafuerte

- Amatrtillar el corte en consideracion del nimero de corte y horma

PERFIL: Capacidad manual, agilidad, responsabilidad y capacidad de laborar bajo
apremio.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 28: Manual de funciones del alistador, de calzados YULISSA, 2019.

MANUAL DE FUNCIONES

PUESTO: Alistador
SUPERVISOR: Jefe de produccion
RESPONSABLES: 2

MISION: Desarrollar el proceso final, en el cual el control de calidad es culminante,
debiendose informar los defectos descubierto de forma inmediata.

FUNCION PRINCIPAL:
- Pulir, obtener brillo y cortar hebras
- Empaquetar el calzado en sus correspondientes cajas

DETALLES DE FUNCIONES
- Eliminacion de la polvareda y empleo posterior de varsol, con la finalidad de retirar los
residuos subsecuentes: adhesivo, tinta y caucho

- Situar la plantilla al zapato

- Suministrar la brillantez en consideracion de la tonalidad del calzado

- Empagquetar las bolsas de conformidad al niUmero, de modo que resulte un par
- Empaquetar las cajas, estableciendo nimero, resefia y tonalidad

PERFIL: Organizacion, agilidad, trabajo en equipo.

Fuente: Elaboracion propia
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MANUAL DE PROCEDIMIENTO

Fecha:

PROCEDIMIENTO: Produccion de calzado

DEBER PRIMORDIAL:

Produccion

NO

ACTIVIDAD

UNIDAD DEL EMPLEO

01.

OBLIGACIONES

Area de disefio y corte
- Finalizar el desarrollo de corte de los
elementos primordiales y reforzamiento.
- Efectuar los disefios.

Area de perfilado y armado
- Coser las piezas de cuero y refuerzos del
calzado.
- Componer el calzado.

Area de acabado
- Suprimir sobrantes.
- Suministrar tonalidad y brillantez.
- Adherir rotulados y plantillas.
- Poner el calzado en recipientes.
- Remitir las cajas al almacén.

Realizado por: Verificado por:

Fecha:

Campos Marrufo Jefe de produccion
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Fecha:

PROCEDIMIENTO: Produccioén de calzado

DEBER PRIMORDIAL: Produccion

No.

ACTIVIDAD

02.

NORMAS DE CONTROL

Area de corte:

Comprobacion de las caracteristicas inherentes del material, seleccionando cueros
amplios y ligeros, en concordancias de las dimensiones a cortar establecidos en 1.8

mm — 2.00 mm de grosor.

Disponer o eleqir.

- Sefializar las imperfecciones encontrados en cada piel.

- Convenir el reintegro de las pieles que no satisfagan las cualidades
apropiadas.

- El corte tiene que ser ejecutado de forma recta al molde no proclive en
cualquiera de sus bordes y a hendidura limpia no separado violentamente.

- Iniciar la etapa de corte identificando en la piel de conformidad a sus

peculiaridades la posicion apropiada de las secciones del patrén.

Despacho de cuero a cortador
A fin de realizar un adecuado despacho de materiales hacia los cortadores debe

considerarse lo subsecuente:

- Estructura de produccion de conformidad al nimero de tallas a seccionar.
- Proporcion de uso concreto del cuero.

- Numero de pares por elaborarse por talla.

Debiéndose el integro de las secciones del calzado ser cortadas conforme a los

moldes de las hormas, sin supeditaciones de los materiales a acomodaciones.
Piezas a cortar

- Capellada: 02 piezas de cuero

- Talones: 04 piezas de cuero equivalentes a 02 derechas y 02 izquierdas
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- Guardapolvo: 02 piezas de cuero
- Tira de talén: 02 piezas de cuero, cuando el talén tenga una costura zig-zag.

- Forro de talén: 02 de cuero badana

Desbastado:

Aminoracién del espesor de los bordes de las piezas, para:

- Admitir cosidos sin bultos.

- Eludir incomodidades en su empleo.

- Perfeccionar el aspecto del corte.

- Proporcionar a los bordes de la pieza homogeneidad en el integro de su

contorno ante variaciones de grosor en las partes seccionadas.

Reduccién de diversos bordes:

Capellada borde de union con el talén y con lengieta: Pulido por el lado flor de 5

mm. a 6 mm., con flexibilidad de 1 mm.

Talén borde de union capellada y talén: Pulido por el lado carne de 5 mm. a 7

mm., con flexibilidad de 1 mm.

Talon Borde de unién de talones: Pulido por el lado carne de 4 mm. a 5mm., con
flexibilidad de 1 mm.

Lengieta Borde de unidn con capellada: Pulido por el lado carne de 4 mm. a 6

mm., con flexibilidad de 1 mm.
Puntura de inmersién Termoplastica: Pulido de 6 mm.

Contrafuerte de inmersién Termoplastico: Pulido de 6 mm. a 8 mm.

Area de perfilado:

- Utilizacion del cédigo de hilo Poliéster N° 30. Debiéndose tener en cuenta la
misma hebra en el inductor.
- Las especificaciones técnicas indicadas tienen que ser los apropiados y de

simple entendimiento.
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- Laadecuada apreciacion del modelo faculta reconocer las labores y los pasos
oportunos para la mejora de la productividad.
- El'modelo de aguja se ajusta al tipo de hebra, vinculo que tiene que efectuarse

y materializarse.

- Larigidez de la hebra se adapta con arreglo a las intervenciones de prueba.
- El nexo tiene que permanecer continuamente al inicio y término del cosido.
- El atraco de union del talén a capellada correspondera ser de 01 x 01 cm. de

ancho por alto en forma de ele (L).

- Seleccién de la aguja por emplearse, conforme a las particularidades:

- Grosor: Precisado en una Unica enumeracion métrica, concerniendo esta
al diametro del sector del tronco, estando exteriorizada en centésimas de
milimetro en el sector del talon.

- Punta: Componente de la aguja que mayor diversidad presenta, por la
desmedida proporcion de mezclas factibles, en cuanto a aspecto,

posicién y dimension.

Area de armado:

Para alcanzar un adecuado ensamblaje es imprescindible proseguir sugerencias

como las referidas consecuentemente:

- Adecuado disefio.

- Conformidad del mismo sopesando la utilidad del montado y el
emplazamiento preciso de puntadura y contrafuerte.

- Guias de trazado.

- Adaptacion de las fundas sin arrugas.

- Nivel adecuado de talones (utilizando la constante + 19). Sefialar la horma
con lineas y no chinchetas.

- Adecuado arreglo de falda (correspondera emplear un duplicado de la
plantilla, evitando su rebasamiento o concision).

- Los cueros a utilizarse conservaran una flexibilidad apropiada. Exentos de

marcas, soplados y resequedad.

Montar corte: Se sitta el corte encima de la horma con la finalidad de centrar y

articular la punta. Sugiriéndose proseguir las indicaciones del subsecuente esquema.

Ordenamiento prototipado del armado del cuero a la horma con su correspondiente
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trayectoria de jalado.

- 01 centrar punta, eludiendo un desmesurado alargamiento.

- 02y 03 apoyan a sostener fijo la punta. Contemplar que el jalado debera cuero
y puntadura.

- 4regqulariza la altitud del talon.

- 5y 6 apoya a adherir la altitud del talén, regularizando a su vez la altitud de
los laterales.

- 7y 8 acoplamiento integro del talin hacia adelante.

- 9y 10 disminuyen el sector de empeine y garantizan el centrado de los
costados.

- 11y 12 regularizan la altitud de talones y apoya al centrado de costado.

- Comenzar a sellar plenamente el corte a la horma.

- Forjar apropiadamente el integro del contorno de las areas de punta y talén
martillandolo, al pender de este el adecuado ensuelado.

- Eludir el exceso de alargamiento, debiendo el corte tomar el aspecto del

zapato al separarse de la horma.

Area de alistado:
Limpieza

- Realizado con los materiales apropiados para tal propésito, clasificAndose en
esta parte los calzados deficientes.

- Tiene por fin suprimir toda la suciedad que el material del corte ha acumulado
a lo largo del integro del proceso de corte, desbastado, perfilado, armado y

alistado.
Emplantillado

- En esta a través de los pegamentos apropiados se ensamblan la plantilla y la
falsa introduciendo el latex.

- Tiene que emplearse cinta de pegamento a la plantilla y falsa esparciéndosela
de manera homogénea al pegamento, eludiendo existencias de sectores de
acumulacion.

- Comenzar a ubicar la plantilla curvando tenuemente por el borde de la flor e
incrustandola en el calzado.

- Comprobar que la plantilla arribo hasta la punta interna del calzado, sin
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arrugas o declives en la parte interna del calzado.

- Hacer fuerza a fin de garantizar la adhesion entre la plantilla y falsa.

Acabado

Contribuye a esconder defectos y, por otro lado, mejorar la seleccién. Realizadndose
en estas verificaciones de calidad, uniformizacion de colores, matizaciones de los
cueros, planchados y retoques necesario, distinguiendo para su reprocesamiento a

los que lo requieran y descartando los que no procedan, siendo las comprobaciones

constantes.
Realizado por: Verificado por: Fecha:
Campos Marrufo Jefe de produccion
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Fecha:

PROCEDIMIENTO:

Produccién de calzado

DEBER PRIMORDIAL:

Produccién

No. ACTIVIDAD UNIDAD DE TRABAJO
03. |PROCEDIMIENTO
3.1 |Efectuar el pedido completando la inscripcion pertinente. Cliente
3.2 | Percibir el pedido y remitir la inscripcion al colaborador. Jefe de ventas
3.3 | Verifica el pedido y acufia la peticién del calzado. Asistente
Verifica la existencia de reservas del calzado, en caso contrario i
3.4 ) o ) y L Almacén
remite lo solicitado al &rea de produccion para su fabricacion.
Acoge lo solicitado y remite la especificacion del calzado al _
35 | o Jefe de produccion
area de disefio.
3.6 |Realiza el boceto del calzado conforme la peticién solicitada. | Area de disefio y corte
Corta los componentes indispensables para la produccion.
3.7 |Obtiene las piezas y las ensamblas via la perfiladora. Area de perfilado
3.8 |Obtiene las piezas y extiende el adhesivo a la planta. Area de armado
3.9 | Suprime hebras y adhesivo en exceso. Area de alistado
Pinta, da brillantez, incrusta plantillas, rotula y acomoda en la
caja correspondiente el calzado.
Obtiene el calzado, renueva el inventario y aparta lo solicitado )
3.10 i Almacén
del almaceén.
3.11 | Suministra el pedido y factura al cliente con su pertinente coste. | Jefe de venta
3.12 | Obtiene el pedido, salda el coste y firma el recibo. Cliente
Realizado por: Verificado por: Fecha:

Campos Marrufo Jefe de produccion
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4.4 Viabilidad del plan de mejora de calidad:

Esta a fin de concretar la estimacién econémica contemplo al prondstico de

venta, resultando la investigacion un proyecto dinamico por lo cual los

efectos acarreados son de visualizacidon posterior, esto de conformidad a la

inclinacion del desarrollo lineal en la proyeccién de la demanda, la misma

gue fue multiplicada por el costo de venta de cada docena comercializada.

Tabla 29: Proyeccién de ventas e ingresos, en calzados YULISSA, 2019.

Ventas mensuales

Ingresos (S/.)

(Docena)
187 S/ 49345,20
182 S/ 47982,66
163 S/ 43066,84
184 S/ 48623,85
172 S/ 45524,75
170 S/ 44776,69
164 S/ 43280,57
164 S/ 43280,57
176 S/ 46486,54
212 S/ 55890,71
200 S/ 52791,61
205 S/ 54074,00

Fuente: Demanda mensual proyectada, en calzados YULISSA, 2019.

Necesitandose a fin de poner en funcionamiento el plan de calidad, la gestion

de talento humano, equipos (instrumentos, mesa, caballetes) y capacitacion

al personal delegado perteneciente a la etapa de corte y armado.

Exteriorizandose las pormenorizaciones siguientes:
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Tabla 30: Estimacion de la proposicion de insercion de plan de calidad

ESTIMACION DE LA PROPOSICION DE INSERCION DE PLAN DE CALIDAD

Gastos Costos
Proposicion Recurso Unidad Cantidad Inversion Operativos  Total (S/.)
(S/) (S/.)
Adquirir instrumentos
para el procedimiento de Instrumentos  Unidad 10 S/ 1 500,00 S/500  S/2 000,00
Corte y Armado
Adquirir una mesa de )
corte Mesa Unidad 03 S/ 3 600,00 S/ 3 600,00
Adquirir caballetes para
el  procedimiento de Caballetes Unidad 04 S/ 1 200,00 S/ 1 200,00
Armado
Adquirir un escritorio para o )
el despacho Escritorio Unidad 01 S/ 1 300,00 S/ 1 300,00
Capacitacion al personal
comisionado del capacitador HH 01 S/3000,00 S/1000,00 S/1 000,00
procedimiento de Corte y
Armado
S/ S/ 1

Total de inversién S/ 9 100,00

10600,0 500,00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 31: Flujo de caja proyectado, de calzados YULISSA, 2019.

Flujo de caja de proyecto, 2016

Mes Inversion Ingregos Flujo de caja
potenciales Total

0 -10600 -10600.0
Enero -1500 49345.20 47845.20
Febrero -1500 47982.66 46482.66
Marzo -1500 43066.84 41566.84
Abril -1500 48623.85 47123.85
Mayo -1500 45524.75 44024.75
Junio -1500 44776.69 43276.69
Julio -1500 43280.57 41780.57
Agosto -1500 43280.57 41780.57
Septiembre -1500 46486.54 44986.54
Octubre -1500 55890.71 54390.71
Noviembre -1500 52791.61 51291.61
Diciembre -1500 54074.00 52574.00
TIR 447.76%

VAN S/. 539,274

Fuente: Estimacion de la proposicion de insercion del plan de calidad.

Viabilidad de la proposicién del plan de calidad, ante la obtencion del VAN = S/.
539.274y el TIR = 447,76%
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V. DISCUSION

Las empresas tienen obligacion de ofrecer un producto de calidad, a través del
empleo adecuado de sus recursos para garantizar su desarrollo y continuacién
en el mercado, al pender de ello la mejora de sus utilidades; en tal sentido
surgio la trascendencia de utilizar un plan de calidad en Calzado “YULISSA
S.A.C” con el proposito de alcanzar un mejoramiento de la calidad de sus
productos terminados.

En este entendido, al plantearse un plan de calidad se tuvo por finalidad obtener
un mejoramiento de la calidad del producto terminado arremetiéndose contra
sus procesos criticos, el cual a través del analisis AMEF, en la investigacion se
infirié tenia un NPR de 648 hacia el armado y 448 hacia el procedimiento de
corte; en este entendido, acorde con lo detallado, se tiene la tesis desarrollada
por Urrutia (2015) cuyo objetivo fue desarrollar en la produccion de calzado
Creaciones MABELIZ un plan de mejora de la calidad a través del empleo del
método Six Sigma, determinando la existencia de un nivel de calidad regular de
conformidad a lo obtenido en la valoracion de la condicion vigente de la
produccién, requiriendo su elevacion para la mejora del servicio ofrecido a los
clientes, al hallarse reclamos tanto por parte de los operarios como clientes
antes las deficiencias presentadas en los productos solicitados, esto aunado al
hecho de delimitar 21 maneras de fallas en el integro del desarrollo productivo,
atafiendo un 3,180 equivalente al nivel de calidad de 3,180 y 46459,9
equivalente a una media de imperfecciones por millon de pertinencias que dio
como resultado un 95.32% de rentabilidad equivalente a una no buena
satisfaccion de los clientes, esto aunado a determinar una fluctuacion en el NPR
de entre 320 y 648 correspondiente a los riesgos de falla de nivel medio o alto
a través de la matriz AMEF.

Recomendandose por otro lado, en el plan de calidad desarrollado en el estudio
a manera de medidas correctivas, un programa de capacitacion y un registro
concerniente a la materia prima y productos terminados, semejante a lo
detallado por Justiniano (2015) donde se tuvo por finalidad emplear el método
de la mejora continua de procesos en Grifos Estrella de David E.I.R.L. para su

mejoramiento, concluyendo que la aplicacion de mejoras en la empresa referida
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logro la disminucién de los clasificadores con problemas en un 50%, los pedidos
sin recibos en un 6.3%, los recibos de pagos sin equivocaciones en un 1.5%,
el tamafio de compra en un 5.4% y por ultimo, la reduccion de desembolsos
publicos en un 6.7%, reconociendo en esta como linea de base de itinerarios a
las capacitaciones y abastecimientos, y consecuentemente una mejora
econdémica equivalente a una VAN de S/.5425,11 y B/C de 1,92.

Obteniéndose asi luego de la estimacion econémica de la viabilidad de las
propuestas ejecutadas a través del analisis de indicadores financieros que
arrojo un TIR de 447,76% y un VAN de S/. 539.274, la rentabilidad y viabilidad
del proyecto, esto de conformidad a lo sefialado por Hamilton y Pezo (2005)
donde si los criterios de aceptacion de la TIR => 0 que la TMAR, resulta
admisible la indagacion y a) VAN => 0, debiéndose ejecutar la investigacion y
concretarse la valoracion siempre que el proyecto de mejora sea interesante de
poner en marcha, esto de conformidad a lo desarrollado por Justiniano (2015)
al determinar con VAN de S/.5425,11y B/C de 1,92., la factibilidad del proyecto

y funcionamiento de un plan de calidad.
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VI. CONCLUSIONES

- El diagndstico situacional existente en Calzados YULISSA S.A.C. determino
la existencia de métodos de trabajo causantes de las fallas persistentes, las
faltas de inspecciones de calidad respecto a la materia prima, la inexistencia
de un plan de capacitacion, la falta de procesamiento de los registros de
calidad para la determinacion de mejoramientos, la carencia de registros de
fallas de calidad y la no realizacion de un control de calidad del producto

terminado.

- Materializacion del alcance de ventas de calzados para el afio 2019,
consistente en 26142 pares de calzado concordantes a los pronésticos de

regresion e indice estacional.

- Asignacion eficaz de colaboradores en las areas, conforme al balance de
linea y lanzamiento de ventas 2019, distribuidas en las etapas del proceso
de la forma subsecuente: 02 en corte, 03 perfiladores, 06 armadoresy 02 en

el alistado.

- ldentificacion de los procesos criticos a través del analisis AMEF, que
encuadro a las areas de corte y armado como las que exteriorizan mayores
deficiencias de calidad a causa de la falta de capacitacion. Proponiéndose
manuales de funciones y procedimientos con la finalidad de cooperar la

calidad del producto.

- Rentabilidad y viabilidad del proyecto al obtenerse un TIR de 447,76% y
hallarse un VAN de S/. 539.274.
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VIl. RECOMENDACIONES

- Se sugiere a la empresa considerar el plan de calidad planteado, con la
finalidad de prevenir reclamos por parte de los compradores, y, por otro
lado, estimar asiduamente los procesos criticos con la finalidad de

mejorarlos en sostén a las nuevas exigencias de los compradores.

- Se sugiere a la empresa la realizacion de inspecciones asiduos ante una
esquematizacion de un plan de calidad, con la finalidad de efectuarse los
controles y registros proyectados, con el objetivo de prevenir las no

avenencias en la elaboracion de los calzados.

- Realizacion por parte de la empresa de un registro a través de cual se

detalle lo acontecido en esta.

- Se sugiere a la empresa la realizacion de reuniones anuales con los
operarios, debiéndose abarcar en estos asuntos correspondientes a la
calidad del producto, al recaer en los referidos la evoluciébn de las
actividades y contar estos con las experiencias debidas para la mejora de

la empresa.
- Se sugiere a investigadores interesados en la materia, efectuar un

procedimiento de gestion de calidad que comprenda la normatividad

correspondiente a las caracteristicas inherentes del producto.
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ANEXOS

A. ANEXO DE TABLAS

Tabla 2: Frecuencias para determinar mala calidad del producto terminado, en la
empresa de calzados YULISSA, 2019

N° PREGUNTAS FRECUENCIA PORCENTAJE ACUMULADO

6 EX|sten<_:|a de tacticas laborales causantes 51 8% 8%
de persistentes fallas

11 Carencia de .|nspeCC|ones de calidad 50 8% 17%
sobre la materia prima

1 | Inexistencia de un plan de capacitacién 49 8% 25%
Falta de gestion respecto a los registros de

15 |calidad para la determinacion de 49 8% 33%
mejoramientos
Las maquinas detentan sistemas de

10 L 48 8% 40%
mantenimiento

14 | Carencia de registro de fallas de calidad 48 8% 48%
Fal h i I acti

5 alta de homogeneidad de las tacticas 46 8% 56%
laborales
Existencia de productos desestimados por

3 P iacosp 43 7% 63%
el empleo de componentes de baja calidad

12 Carencia de un.co.ntrol de calidad de cada 43 7% 70%
fase del procedimiento

13 Carencia de. control de calidad del 43 7% 77%
producto terminado

7 No existe gnaapropladaadmlnlstrac:lon de 31 50 8206
sus materiales

9 | Existen instrumentos deteriorados 30 5% 87%
Existe variabilidad de materiales en el

4 |disefio del producto requerido por el 29 5% 92%
cliente

5 Existe glefluente empleo de plantillas en el 27 4% 96%
procedimiento de corte

8 Los mstrymentos de trabajo se hallan o4 4% 100%
desorganizados

Total 611 100%

Fuente: Area de produccion, en la empresa de calzados YULISSA, 20109.



Tabla 4: Tamafo de muestra para estudio de tiempo, en la empresa de calzados
YULISSA, Mayo — 2019

ESTUDIO DE TIEMPOS, ZAPATO DE NINO DE LA EMPRESA DE CALZADO YULISSA S.A.C EN

UN PERIODO DE 6 DIAS

TIEMPO OBSERVADO(TO) EN

TEM Qg;\:\glgﬁfgg MINUTOS PROMEDIO | S | cV | n
T1 T2 T3 T4 T5 T6

1 Corte de piezas 60 59 59 60 59 60 59.5 05 ]0.01| 01

2 Devastado de cuero 20 20 21 19 19 20 19.8 0.8 |0.04| 2.2

3 Costura de disefio 120 | 122 | 121 | 121 | 120 | 121 120.8 0.8 /0.01| 0.1
Ensamblaje de

4 piezas dejcuero 30 | 3l 31 30 | 31130 30.5 0.5 ]0.02| 05
Corte de hebras 18 | 18 19 18 | 19 | 19 18.5 0.5 10.03| 1.3
Empastado 20 21 21 20 21 20 20.5 051]003| 11
Emplazado de

! horrF;as 60 61 61 60 60 61 60.5 05001 0.1

8 Moldeado 72 74 72 73 74 73 73.0 0.9 |0.01]| 0.2

9 Sefializacién 15 16 15 16 16 15 15.5 051004 | 19

1o |Pulido de cuero.| oo | gy | 65 | 64 | 65 | 65 647 |05 00101
planta y plantilla

11 Limpieza 15 16 15 16 15 16 15.5 051004 | 19

12 | Aguaje 17 | 18 | 17 | 17 | 17 | 18 17.3 0.5 |0.03| 1.4

13 Instalacién de PVC 20 | 21 20 20 | 21 | 21 20.5 05003 1.1

14 | Vulcanizado 5 6 5 6 6 5 5.5 0.5 |0.10 | 15.2

15 Adhesion de planta 25 24 25 25 24 25 24.7 0.5 ]0.02| 0.7

16 Sellado de planta 30 29 30 30 29 29 29.5 0.5 ]0.02| 05

17 Descalzar 20 19 20 21 20 20 20.0 0.6 |0.03| 15

1g | Limpieza (Adhesivoy | o 1 og | 51 | o1 | 20 | 20 203 05 |003| 1.0
corte de hebras)

19 | Adherir plantilla 30 | 30 31 31 | 31 | 30 30.5 0.5]0.02| 0.5

20 Rotulado 10 11 10 11 10 10 10.3 05005 3.8

21 Empaquetamiento 30 | 31 30 30 | 31 | 30 30.3 05002 04

Fuente: Area de produccion, en la empresa de calzados YULISSA, 2019.




Tabla 9: Ventas de los anos 2016 a 2018

TIPO VENTAS VENTAS VENTAS TOTAL

2016 2017 2018 GENERAL
ZAPATOS
ESCOLARES 2813 3261 3756 9830
ZAPATOS DE NINOS 9462 10092 10824 30378
ZAPATOS DE NINAS 4515 5072 5760 15347
ZAPATOS DE DAMAS 2523 2915 3588 9026
TOTAL 19313 21340 23928 64581

Fuente: Area de administracion, en la empresa de calzados YULISSA, 2019.



Tabla 14: Registro de limites de control de zapatos de nifio, en la empresa de
calzados YULISSA, 2019.

CORTE

PERFILADO

ARMADO

ALISTADO

MUESTRA

Piezas

incorrectamente
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Rasgaduraen los
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Piezas
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Distintivos
incorrectament
e cosidos

Quemaduras en
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planta
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49 X X X

50

51

52

53

54

55

56

57

58 X

59

60 X X

61

62 X X X

63

64 X X X X

65 X X

66

67 X X

68 X

69

70 X X

71

72

73

74

75 X

76 X X X

77 X X

78

79

80 X

81

82

8 X X X

84

85

86

87

88 X

89

90

91 X X X

92

93

9 X X

95 X

=IOl |lOoO|lO|,|lO|lO|l0O|CO|lw|oloIdNM|IO|lOINM |, |lO|lO|lO|lOINM|IOIM IOl IR |lO|lWIOIMVIOIMV(O|O|lO|lO|OlO|O O W

Fuente: Area de produccion en la empresa de calzados YULISSA.




Tabla 15: Limites de control de zapatos de nifio, en la empresa de calzados
YULISSA, 2019.

MUESTRA NUMERO DE LSC LIC LC
DEFECTOS
1 1 4.46 -2.08 1.19
2 4 4.46 -2.08 1.19
3 0 4.46 -2.08 1.19
4 4 4.46 -2.08 1.19
5 4 4.46 -2.08 1.19
6 0 4.46 -2.08 1.19
7 0 4.46 -2.08 1.19
8 4 4.46 -2.08 1.19
9 0 4.46 -2.08 1.19
10 1 4.46 -2.08 1.19
11 0 4.46 -2.08 1.19
12 0 4.46 -2.08 1.19
13 4 4.46 -2.08 1.19
14 2 4.46 -2.08 1.19
15 2 4.46 -2.08 1.19
16 3 4.46 -2.08 1.19
17 1 4.46 -2.08 1.19
18 0 4.46 -2.08 1.19
19 3 4.46 -2.08 1.19
20 2 4.46 -2.08 1.19
21 0 4.46 -2.08 1.19
22 0 4.46 -2.08 1.19
23 3 4.46 -2.08 1.19
24 3 4.46 -2.08 1.19
25 0 4.46 -2.08 1.19
26 2 4.46 -2.08 1.19
27 0 4.46 -2.08 1.19
28 2 4.46 -2.08 1.19




29 0 4.46 -2.08 1.19
30 3 4.46 -2.08 1.19
31 0 4.46 -2.08 1.19
32 2 4.46 -2.08 1.19
33 1 4.46 -2.08 1.19
34 3 4.46 -2.08 1.19
35 1 4.46 -2.08 1.19
36 3 4.46 -2.08 1.19
37 1 4.46 -2.08 1.19
38 3 4.46 -2.08 1.19
39 2 4.46 -2.08 1.19
40 2 4.46 -2.08 1.19
41 0 4.46 -2.08 1.19
42 2 4.46 -2.08 1.19
43 0 4.46 -2.08 1.19
44 0 4.46 -2.08 1.19
45 0 4.46 -2.08 1.19
46 1 4.46 -2.08 1.19
47 1 4.46 -2.08 1.19
48 0 4.46 -2.08 1.19
49 3 4.46 -2.08 1.19
50 0 4.46 -2.08 1.19
51 0 4.46 -2.08 1.19
52 0 4.46 -2.08 1.19
53 0 4.46 -2.08 1.19
54 0 4.46 -2.08 1.19
55 0 4.46 -2.08 1.19
56 0 4.46 -2.08 1.19
57 0 4.46 -2.08 1.19
58 2 4.46 -2.08 1.19
59 0 4.46 -2.08 1.19
60 2 4.46 -2.08 1.19
61 0 4.46 -2.08 1.19
62 3 4.46 -2.08 1.19




63 0 4.46 -2.08 1.19
64 4 4.46 -2.08 1.19
65 3 4.46 -2.08 1.19
66 0 4.46 -2.08 1.19
67 2 4.46 -2.08 1.19
68 2 4.46 -2.08 1.19
69 0 4.46 -2.08 1.19
70 2 4.46 -2.08 1.19
71 0 4.46 -2.08 1.19
72 0 4.46 -2.08 1.19
73 0 4.46 -2.08 1.19
74 0 4.46 -2.08 1.19
75 1 4.46 -2.08 1.19
76 4 4.46 -2.08 1.19
77 2 4.46 -2.08 1.19
78 0 4.46 -2.08 1.19
79 0 4.46 -2.08 1.19
80 2 4.46 -2.08 1.19
81 0 4.46 -2.08 1.19
82 0 4.46 -2.08 1.19
83 3 4.46 -2.08 1.19
84 0 4.46 -2.08 1.19
85 0 4.46 -2.08 1.19
86 0 4.46 -2.08 1.19
87 0 4.46 -2.08 1.19
88 1 4.46 -2.08 1.19
89 0 4.46 -2.08 1.19
90 0 4.46 -2.08 1.19
91 4 4.46 -2.08 1.19
92 0 4.46 -2.08 1.19
93 0 4.46 -2.08 1.19
94 2 4.46 -2.08 1.19
95 1 4.46 -2.08 1.19
TOTAL 113

Fuente: Area de produccion, en la empresa de calzados YULISSA, 2019.



Tabla 16: Registro de limites de control de materia prima, en la empresa de

calzados YULISSA, 2019.

REGISTRO DE CONTROL DE MATERIA PRIMA

MUESTRA

Cuero

Forro

Ojalillo

Plantilla
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Planta

Etiquetas

NUMERO DE
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Fuente: Area de produccion, en la empresa de calzados YULISSA, 2019.




Tabla 17: Limites de control de materia prima, en la empresa de calzados
YULISSA, 2019.

NUMERO DE
MUESTRA DEFECTOS LSC LIC LC
1 1 5.13 -2.17 1.48
2 3 5.13 -2.17 1.48
3 0 5.13 -2.17 1.48
4 2 5.13 -2.17 1.48
5 3 5.13 -2.17 1.48
6 0 5.13 -2.17 1.48
7 0 5.13 -2.17 1.48
8 3 5.13 -2.17 1.48
9 2 5.13 -2.17 1.48
10 0 5.13 -2.17 1.48
11 2 5.13 -2.17 1.48
12 2 5.13 -2.17 1.48
13 2 5.13 -2.17 1.48
14 2 5.13 -2.17 1.48
15 2 5.13 -2.17 1.48
16 2 5.13 -2.17 1.48
17 1 5.13 -2.17 1.48
18 0 5.13 -2.17 1.48
19 1 5.13 -2.17 1.48
20 2 5.13 -2.17 1.48
21 1 5.13 -2.17 1.48
22 0 5.13 -2.17 1.48
23 3 5.13 -2.17 1.48
TOTAL 34

Fuente: Area de produccion, en la empresa de calzados YULISSA, 2019.



Tabla 18: Criterios de AMEF: severidad, ocurrencia y deteccion

CRITERIO DE SEVERIDAD PUNTUACION
Cuando el modo de la falla involucra problemas potenciales de seguridad y/o 9210
incumplimiento con reglamentos
Alto grado de insatisfaccion del cliente. Puede ocasionar problemas a los procesos
subsecuentes o una falta de producto, el cual resultard una queja. La falla puede ser 7a8
detectada durante las pruebas finales
Falla moderada que causa alguna insatisfaccién del cliente, y puede necesitar hacer 426
modificaciones o ajustes a los procesos
Bajo grado de severidad, debido a la naturaleza menor de la falla, causara Gnicamente 2a3
una ligera molestia al cliente
ll6gico, exagerado al esperar que la naturaleza de esta falla menor causaria algun efecto 1
notable. El cliente probablemente nunca note la falla
CRITERIO DE OCURRENCIA PUNTUACION
Muy alta probabilidad de ocurrencia, la causa es inevitable 9al10
Alta probabilidad de ocurrencia, procesos similares tiene experiencias de fallas repetidas, 7a8
el proceso no esta dentro de control estadistico
Moderada probabilidad de ocurrencia, procesos similares tienen experiencias de fallas 426
repetidas, pero no en mayores proporciones, el proceso esta dentro de control estadistico
Baja probabilidad de ocurrencia, procesos similares han tenido solo fallas aisladas 3
Muy baja, procesos idénticos han tenido Unicamente fallas aisladas 2
Remota probabilidad de ocurrencia, ninguna falla ha sido asociada con procesos 1
idénticos. El proceso esta dentro de control estadistico
CRITERIO DE DETECCION PUNTUACION
Certeza absoluta de no deteccion, los controles no podran detectar la existencia del 10
defecto
Deteccion muy baja, los controles de la organizacion probablemente no detecten la 9
existencia del defecto, pero este puede ser detectado por el cliente
Baja, los controles pueden detectar la existencia del defecto, pero la detecciéon no puede 7as
ocurrir
Moderada, los controles probablemente encuentren la existencia de la falla, pero no se 546
puede aceptar hasta que las pruebas hayan sido completadas
Alta, los controles tienen una buena oportunidad de detectar la existencia de la falla antes 3a4
de que el proceso de manufactura haya sido completado
Muy alta, los controles detectaran la existencia del defecto antes de que el producto pase
a la siguiente etapa del proceso. Es importante el control de las materias primas de laz2

acuerdo a las especificaciones de la organizacion

Fuente: Gestion de la calidad: conceptos, enfoques, modelos y sistemas.




B. ANEXO DE FIGURAS

Figura 5: Tabla de valoracion del Sistema Westinghouse para calificar

habilidades
HABILIDAD ESFUERZO

+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2  Extrema +0.12 A2 Excesivo
+01 B1  Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena +0.05 C1 Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 0.05 E1 Aceptable - 0.04 E1  Aceptable
- 0.10 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable
- 0.16 F1  Deficiente - 0.12 F1  Deficiente
- 022 F2 Deficiente - 017 F2 Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA

+0.06 A ldeales +0.04 A Perfecta
+0.04 B  Excelentes +0.03 B Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena

0.00 D Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E Aceptables - 0.02 E Aceptable
- 0.07 F  Deficientes - 0.04 F  Deficiente

Fuente: Métodos, Estandares y Disefio del Trabajo.



Figura 6: Tabla de suplemento OIT

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4

B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda 0 1

incémoda (inclinado)

=1
w

Muy incémoda (echado,
estirado)
C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
25

35,5 29
D. Mala iluminacion

Ligeramente por debajo de la

potencia calculada

Bastante por debajo

2. 2
Absolutamente insuficiente 5 5

E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0

8 10

Fuente: Introduccion al Estudio del trabajo.

Hombres Mujeres

2

. Concentracion intensa

Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos

Trabajos de gran precision o
muy fatigosos

. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte

. Tension mental

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

Monotonia
Trabajo algo monétono
Trabajo bastante monétono
Trabajo muy monétono

. Tedio

Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido
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C. OTROS ANEXO

C.1 Encuesta para determinar causas de fallas en el proceso de produccion
de en la empresa de calzados YULISSA.

Estimados colaboradores de la empresa de calzados YULISSA S.A.C; el fin de este
cuestionario dirigido es netamente de investigacion; tiene el objetivo determinar las
causas que estan originando el nivel de fallas referidos a tiempo de mano de obra,
reprocesos y productos defectuosos; por lo cual se les pide contestar el cuestionario
con absoluta sinceridad teniendo en cuenta que tener conocimiento de las causas
permitird proponer acciones correctivas que ayuden a mejorar la gestion productiva

de la empresa.

NOTA: Se puede marcar mas de una alternativa, marque con un aspa o0 un
check las alternativas que usted considere ocasionan fallas en laempresa de
calzados YULISSA S.A.C., cuyos factores que lo estan determinando son:

mano de obra, materiales, métodos, medio ambiente, maquinaria, medida
Fuente: Padilla, Lucia. Manual de técnicas y herramientas de investigacion, 2019.

1. MANO DE OBRA
— Existe un plan de capacitacion...............cooiiiii i,

— Existe mala utilizacion de plantillas en el proceso de corte..................

2. MATERIALES

— Existe marerial rechazado por uso de materiales de baja

— Existe cambio de materiales en el disefio del producto solicitado por el

(1|11 01 (=T

3. METODOS
— Los métodos de trabajo no estan estandarizados.............................L
— Existen métodos de trabajo que ocasionan constantes fallas................
— Las herramientas de trabajo estan desordenadas.....................coenee .
4. MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

— Existe herramientas desgastadas...........c.oooiiiiiiiiii i




— Las maquinas tienen programa de manteniendo........................o.o.l

5. MEDIDAS DE CONTROL
— Existen indicadores de los procesos de produccion...................c.c.u....

— No se realiza un control de calidad de la materia prima

— No se realiza un control de calidad de cada etapa del proceso

— No se realiza un control de calidad del producto terminado

— No se realiza un registro de las fallas de calidad.........................oeel .

— No se procesan los registros de calidad para tomar decisiones de

T o = T

C2. PLAN DE CAPACITACION:




COD:
Area: Corte y Armado CAPO1/YULISSA
S.A.C.

PLAN DE CAPACITACION

CAPACITADOR:

1. Generalidades

Empresa : EN LA EMPRESA DE CALZADOS YULISSA, 2019.

Tipo de programa : Capacitacion

Dirigido a : Personal de area de corte y armado



Fundamentacion

El control de fallas, asi como registros y seguimiento estan involucrados
directamente con el nivel de calidad del producto terminado y también con el
cliente, por lo cual se tiene la necesidad de mejorar el nivel de la calidad del
producto terminado y minimizar los errores y fallas en el proceso productivo.
De tal forma, se pretende que el personal tenga mayor conocimiento y
desarrolle sus actividades de la forma correcta, evitando trabajos adicionales a
otras areas y comprendiendo la importancia de rol en la empresa.

. Objetivos

a. Objetivo General: Capacitar al personal del area de corte y armado con la
finalidad de mejorar el proceso productivo en cuanto a la calidad del
producto terminado y disminuir las fallas, asi como disminuyendo el volumen

de produccidén que no se registra directamente.

b. Objetivos Especificos:
i Capacitar e instruir al personal conforme a lo establecido.
ii. Concientizar al personal acerca de la importancia del registro fallas y

los procesos criticos, para poder disminuir errores.

Meta
Capacitar al 100% de en la empresa de calzados YULISSA, 2019.

. Alcance

El desarrollo del plan de capacitacion comprendera al personal del area de

corte y armado en la empresa de calzados YULISSA, 2019.

Metodologia
Sesiones tedricas y practicas con elementos propios, incentivando a la

participacion activa del personal mediante comentarios, consultas o dudas.

. Actividades



Coordinar la disponibilidad del expositor de la contabilidad externa y evaluar
los horarios del personal para realizar los talleres.

Convocar al personal indicado las fechas y hora de la capacitacion.
Desarrollo de las capacitaciones

8. Recursos

a.

Recursos Humanos: Representante expositor de la comunidad experta de
calzado y asistente administrativa y operativa.
Recursos Financieros: La administracion cubrird con los gatos de

capacitacion.



C3. SIMULACION DE LA PRODUCTIVIDAD

C3.1 Estado actual en la empresa de calzados YULISSA.

T -laix o

Entity... Location. .. Operation. .. Blk Output. .. Destination. .. | Rule... Move Logic. .. |
MATERTA PRIMA ALMACEN | DOCENA_PERFILADA ARMADO FIRST 1 iI
MATERTA_PRIMA CORTE WAIT 110.69
DOCENA_CORTADA PERFILADO WAIT 237.09 I
DOCENA_DERFILADA ARMADO WAIT §12.41
DOCENA_ARMADA ALISTADO WAIT 127.80
DOCENA ALISTADA ALMACEN =l

* Layout - Student Version

CORTE.1

a) Locaciones:

e ProModel - GRUPOHKL.MOD
File Edit View Build Simulaton Output Tools Window Help

UM BR|00€d 8RYB A|BRPIE = &|vyy HE| | ®©6 e
|ERE||eor | nnn DEE B a@ =T

Cap. Units DTs... Stats Rules... l
1 4 None Time Series Oldest, First
3 1 None Time Series Oldest
ﬁ 1 1 None Time Series Oldest
ﬁ 1 1 None Time Series Oldest
ﬁ & 1 None Time Series Oldest
$ INFINITE 1 None Time Series Oldest
1 5 None Time Series Oldest, First
Q ARMADO.1 1 1 None Time Series Oldest
Q ARMADO.2 1 At None Time Series Oldest
Q ARMADO.3 1 1 None Time Series Oldest
Q ARMADO_4 1 1 None Time Series Oldest
Q ARMADO.S 1 1 None Time Series Oldest
ALISTADO & 2 Neone Time Series Oldest, First
@ ALISTADO.1 1 1 None Time Series Oldest
@ ALISTADO.2 1 1 None Time Series Oldest
PERFILADO 1 4 None Time Series Oldest, First
“ PERFILADO.1 1 Ak None Time Series Oldest
“ PERFILADO.2 3 & None Time Series QOldest
“ PERFILADO.3 1 1 None Time Series Oldest
“ PERFILADO.4 1 1 None Time Series Oldest
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GRUPOHKI.MOD (Normal Run - Rep. 1)

Name Value
Run Date/Time 07/12/2016 03:32:34 a.m.
Model Title Normal Run

Model Path/File G:AGRUPOHKI.MOD
‘Warmup Time [WK) 0
Simulation Time (wWK)  21.43

@ grupohki.rdb - Output Viewer 3DR

File View Tools Window Help
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General | L Location States Multi | Location States Single \ Failed Arrivals | Entity Activity | Entity States |
GRUPOHKI.MOD (Normal Run - Rep. 1)

Name Scheduled Time (WK)| Capacity| Total Entries| Avg Time Per Entry (DAY) Avg C Maxi Ci Current Contents| % Utilization
__|CORTEA1 21.43 1.00 529.00 0.28 1.00 1.00 1.00 99.96
___|CORTE.2 21.43 1.00 529.00 0.28 1.00 1.00 1.00 99.95
___|CORTE.3 21.43 1.00 529.00 0.28 1.00 1.00 1.00 99.92
__|CORTE.4 21.43 1.00 526.00 0.28 1.00 1.00 1.00 99.74
___|CORTE 85.71 4.00 2113.00 0.28 1.00 4.00 4.00 99.90
_ |ALMACEN 21.43 999959.00 £385.00 25.47 1084.03 2173.00 2173.00 0.1
__|ARMADO.1 21.43 1.00 421.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.84
___|ARMADD.2 21.43 1.00 421.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.82
___|ARMADOD.3 21.43 1.00 421.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.79
__|ARMADOD.4 21.43 1.00 421.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.77
___|ARMADO.S 21.43 1.00 421.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.73
__|ARMADO 107.14 5.00 2105.00 0.36 1.00 5.00 5.00 99.79
_|ALISTADO1 21.43 1.00 1260.00 0.09 0.75 1.00 1.00 7474
_|ALISTADD.2 21.43 1.00 840.00 0.09 0.50 1.00 0.00 49.84
_|ALISTADD 42.86 2.00 2100.00 0.09 062 2.00 1.00 £2.29
__|PERFILADO.1 21.43 1.00 528.00 0.28 1.00 1.00 1.00 99.95
| PERFILADOD.2 21.43 1.00 527.00 0.28 1.00 1.00 1.00 99.93
| PERFILADO.3 21.43 1.00 527.00 0.28 1.00 1.00 1.00 93.90
| PERFILADO.4 21.43 1.00 527.00 0.28 1.00 1.00 1.00 99.88

PERFILADO 85.71 4.00 2103.00 0.28 1.00 4.00 4.00 99.91

1. Scheduled Time: Es el tiempo total programado que trabajara la localizacion.
En el caso del &rea de corte es de 85.71 semanas en total teniendo en cuenta
los 4 trabajadores, en el area de perfilado cuenta con 4 trabajadores teniendo
un total de semanas programadas de 85.71, para el area de armado es de
107.14 semanas con 5 trabajadores y finalmente en el area de alistado es
de 42.86 semanas con 2 trabajadores.

2. Capacity: Es la capacidad de la localizacion en el caso del area de armado
tiene como capacidad de 5.

3. Total Entries: Es el total de entidades que entraron a la localizacion, en el
area de corte ingres6 2113, en el caso del area de perfilado ingresé 2109,
en el area de armado se ingres6 2105 y finalmente en el &rea de alistado
ingreso 2100.



4. Average Time Per Entry: Es el tiempo promedio de permanencia en la
localizacion, tal es el caso del area de corte y de perfilado permanecen 0.28
dias, en el area de armado es de 0.36 y en el area de alistado es de 0.09

5. % Util: EI area con mayor porcentaje de utilizacion es de corte

especificamente del primero trabajador con un 99.96%.
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General | Locations ‘ Location States Multi | Location States Single ‘ Failed Arrivals | El | Entity States. 1
GRUPOHKI.MOD (Normal Run - Rep. 1)
Avg
Name Total Exits| Current Qty In System| Avg Time In System (DAY)| Avg Time In Move Logic (DAY)| Avg Time Waiting (DAY)| Avg Time In Operation [DAY) o
i
| MATERIA PRIMA 0.00 2177.00 0.00 0.00 0.00 0.00
| DDCENACORTADA 0.00 4.00 0.00 0.00 0.00 0.00
| DOCENA PERFILADA 0.00 5.00 0.00 0.00 0.00 0.00
| DOCENA ARMADA 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00
DOCENA ALISTADA 2093.00 0.00 3860 0.00 0.00 063

1. Total Exits: El nUmero de docenas alistadas que abandonaron el sistema es
de 2099.

2. Current Quantity In System: Es el nUmero de entidades que permanecen en
el sistema al finalizar la simulacion, en el caso de docenas cortadas quedan

4, en docenas perfiladas 5 y docenas armadas solo se queda con 1.



Reporte final del estado actual

Xk % X

Formatted Listing of Model:
G:\GRUPOHKI .MOD

L I

Time Units: Minutes
Distance Units: Meters

* Locations *
Name Cap Units Stats Rules Cost
CORTE 1 4 Time Series Oldest. ., First
CORTE.1 1 1 Time Series Oldest, .
CORTE.2 1 1 Time Series Oldest, .
CORTE.3 1 1 Time Series Oldest, .
CORTE.4 1 1 Time Series Oldest, .
ALMACEN INFINITE 1 Time Series Oldest., .
ARMADO 1 5 Time Series Oldest, , First
ARMADO .1 1 1 Time Series Oldest, .
ARMADO .2 1 1 Time Series Oldest., .
ARMADO.3 1 1 Time Series Oldest., .
ARMADO .4 1 1 Time Series Oldest., .
ARMADO .5 1 1 Time Series Oldest, .
ALISTADO 1 2 Time Series Oldest, , First
ALISTADO.1 1 1 Time Series Oldest, .
ALISTADO.2 1 1 Time Series Oldest, .,
PERFILADO 1 4 Time Series Oldest, . First
PERFILADO.1 1 1 Time Series Oldest., .
PERFILADO.2 1 1 Time Series Oldest. .
PERFILADO.3 1 1 Time Series Oldest., .
PERFILADO.4 1 1 Time Series Oldest., .

* Entities *
Name Speed (mpm> Stats Cost
MATERIA_PRIMA 5 Time Series
DOCENA_CORTADA 5 Time Series
DOCENA_PERFILADA 5 Time Series
DOCENA_ARMADA 5 Time Series
DOCENA_ALISTADA 5 Time Series

2 o N g . oy - 5 NPT

-

Proces sing

-

Process
Entity Locatien Operation Blk
MATERI A_FRIMA ALMACEN 1
MATERI A_PRIMA CORTE WAIT 118.69 1
DOCENA_CORTADA  PERFILADO WAIT 237.09 i
DOCENA_PERFI LADA ARMADO WALT S512.41 1
DOCENA_ARMRDA ALISTADO WALT 12°7.80 1
DOCENA_ALISTADA ALHACEN i

Routing

MATERIA_PRIMA CORTE
DOCENA_CORTADA  PERFILADO
DOCENA_PERFILADA ARMADO
DOCENA_f RMADA ALISTADO
DOCENRA_ALISTADA ALMACEN
DOCENA_ALISTADA EXIT

Arrivals

*

Entity

WA Bl = g N

Location Qty Each

FEHME DI M IO MBI

First Time Occuraences Frequency Legic

MATERIA_PRIMA ALMACEN 1 a

INFINITE

5@

Destination Rule

Move Logic



C3.2 Estado después de la simulacion en la en la empresa de calzados YULISSA,
20109.

Entity. .. Location. .. Operation.. . | Blk Output. - . Destination. .. | Rule... Move Logic... |
MATERTA_PRIMA| ALMACEN ﬂ MATERIA_DRIMA CORTE | FIRST 1 j
MATERIA PRIMA CORTE WAIT 110.69
DOCENA_CORTADA PERFILADO WAIT 237.09
DOCENA_PERFILADA ARMADO WAIT 512.41
DOCENA_ARMADA ALISTADO WAIT 127.80
DOCENA ALISTADA ALMACEN j
 Layout

%
R 2[4

a) Locaciones:

£ ProModel - balance.MOD
File Edt View Buid Simulaton Output Tools Window Help

UM BR|90€) 8RRV 0| BR(PINE =& | vy FE|®©64Ae

|FRE||=am,| DEE BEEE|o@ Q=T
# Locations —
Units BTs:os Stats Rules. ..
2 None Time Series Oldest, First
1 None Time Series Oldest

ﬁ 1 None Time Series Oldest

9 1 None Time Series Oldest
ARMADO i & None Time Series Oldest, First

% ARMADO.1 1 1 None Time Series Oldest

Q ARMRDO.2 1 1 None Time Series Oldest

Q ARMADO.3 1 1 None Time Series Oldest

% ARMADO 4 1 a6 None Time Series Oldest

Q ARMADO.S 3 1 None Time Series QCldest

Q ARMADO. 6 1 1 None Time Series Oldest
ALISTADO 1 2 Nene Time Series Oldest, First

@ ALISTADO.1 1 23 None Time Series Oldest

@ ALISTADO.2 1 1 None Time Series Oldest
PERFILADO 3 3 None Time Series Oldest, First

“ PERFILADO.1 1 1 None Time Series Oldest

“ PERFILADO.2 1 i1 None Time Series Oldest

“ PERFILADO.3 1 1 Nene Time Series Oldest
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__@_gperalj‘ Locations | Location States Multi ‘ Location States Single ‘ Failed &rrivals ‘ Entity Activity ‘ Entity States |

balance.MOD (Normal Run - Rep. 1)

Name Value
| RunDate/Time 07/12/2016 03:45:11 am.
Model Title Normal Run

Model Path/File G:Abalance.MOD
Warmup Time [WK) 1]
Simulation Time WK)  21.43

# balance.rdb - Output Viewer 3DR y
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General ‘ ..!:E’.EEQ‘.?H%E‘ Location States Multi | Location States Single | Failed Arrivals ‘ Entity Activity | Entity States ‘

balance.MOD (Normal Run - Rep. 1)

Name Scheduled Time (WK)| Capacity| Total Entries| Avg Time Per Entry (DAY)| Avg Ci Maxi C Current Contents| % Utilization
___|CORTEA 21.43 1.00 1265.00 012 1.00 1.00 1.00 100.00
__|CORTE.2 21.43 1.00 1265.00 012 1.00 1.00 1.00 99.98
__|CORTE 42.86 2.00 2530.00 012 1.00 2.00 2.00 99.93
| ALMACEN 21.43  999939.00 £803.00 19.35 877.48 1756.00 1756.00 0.09
__|ARMADOA 21.43 1.00 421.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.84
__|ARMADD.2 21.43 1.00 421.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.82
__|ARMADOD.3 21.43 1.00 421.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.79
___|ARMADOD.4 21.43 1.00 421.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.73
___|ARMADODS 21.43 1.00 421.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.71
__|ARMADO.E 21.43 1.00 420.00 0.36 1.00 1.00 1.00 99.68
| ARMADO 12857 £.00 2525.00 0.36 1.00 6.00 6.00 99.76
_|ALISTADDA 21.43 1.00 1260.00 0.09 0.75 1.00 1.00 7473
_|ALISTADD.2 21.43 1.00 1259.00 0.09 0.75 1.00 1.00 7469
_ |ALISTADOD 42.86 2.00 2519.00 0.03 0.75 2.00 2.00 7471
| PERFILADO.1 21.43 1.00 843.00 0.18 1.00 1.00 1.00 99.95
| PERFILADD.2 21.43 1.00 843.00 018 1.00 1.00 1.00 99.93
__|PERFILADOD.3 21.43 1.00 842.00 018 1.00 1.00 1.00 99.90

PERFILADOD £4.29 3.00 2528.00 018 1.00 3.00 3.00 99.92

1. Scheduled Time: Es el tiempo total programado que trabajara la localizacion.
En el caso del &rea de corte es de 42.86 semanas en total teniendo en cuenta
los 2 trabajadores en dicha area, en perfilado cuenta con 3 trabajadores
teniendo un total de semanas programadas de 64.29, para el &rea de armado
es de 128.57 semanas con 6 trabajadores y finalmente en el area de alistado
es de 42.86 semanas con 2 trabajadores.

2. Capacity: Es la capacidad de la localizacion en el caso del area de armado
tiene como capacidad de 6.

3. Total Entries: Es el total de entidades que entraron a la localizacién, en el
area de corte ingreso 2530, en el caso del area de perfilado ingres6 2528,
en el area de armado se ingres6 2525 y finalmente en el area de alistado
ingreso 2519.

4. Average Time Per Entry: Es el tiempo promedio de permanencia en la

localizacion, tal es el caso del area de cote permanecen 0.12 dias, en el area



de perfilado es de 0.18, el area de armado con 0.36 y en el area de alistado
es de 0.09

5. % Util: EI area con mayor porcentaje de utilizacibn es de corte
especificamente del primero trabajador con un 100%.
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General | Locations ‘ Location States Multi | Location States Single ‘ Failed &rivals |  Entity Acuvny | Entity States ‘
balance.MOD (Normal Run - Rep. 1)
Avg
Name Total Exits| Current Qty In System| Avg Time In System (DAY)| Avg Time In Move Logic (DAY)| Avg Time Waiting (DAY)| Avg Time In Operation (DAY) -
i
| MATERIA PRIMA 0.00 1758.00 0.00 0.00 0.00 0.00
| DOCENA CORTADA 0.00 3.00 0.00 0.00 0.00 0.00
| DOCENA PERFILADA 0.00 .00 0.00 0.00 0.00 0.00
| DOCENA ARMADA 0.00 2.00 0.00 0.00 0.00 0.00
DOCENA ALISTADA 2517.00 0.00 31.27 0.00 0.00 0.63

1. Total Exits: El nUmero de docenas alistadas que abandonaron el sistema es
de 2517.

2. Current Quantity In System: Es el nUmero de entidades que permanecen en
el sistema al finalizar la simulacion, en el caso de docenas cortadas quedan

3, en docenas perfiladas 6 y docenas armadas solo se queda con 2.

Variacion de produccion ( pares): 2517-2099=418 pares adicionales.
Ingreso adicional: (418 pares)*(S/. 264 /docena)(1 docena/l2 pares) = S/. 9196

Por lo tanto este ingreso cubre el sueldo ( S/. 850) del colaborador adicional.



Reporte final de la simulacion

MATERIA_PRIMA ALMACEN 1 ] INFINITE

58

* *
* Formatted Listing of Model: *
* G:\balance .MOD *
* *

Time Units: Minutes

Distance Units: Meters
* Locations *

Name Cap Units Stats Rules Cost

CORTE 1 2 Time Series Oldest, , First

CORTE.1 1 1 Time Series Oldest, .

CORTE.2 1 1 Time Series Oldest, .

ALMACEN INFINITE 1 Time Series Oldest, .

ARMADO 1 6 Time Series Oldest, , First

ARMADO.1 1 1 Time Series Oldest, .

ARMADO.2 1 1 Time Series Oldest, .

ARMADO.3 1 1 Time Series Oldest, .

ARMADO .4 1 1 Time Series Oldest, .

ARMADO.5 1 1 Time Series Oldest, .

ARMADO.6 1 1 Time Series Oldest, .

ALISTADO 1 2 Time Series Oldest, , First

ALISTADO.1 1 1 Time Series Oldest, .

ALISTADO.2 1 1 Time Series Oldest, .

PERFILADO 1 3 Time Series Oldest, . First

PERFILADO.1 1 1 Time Series Oldest, .

PERFILADO.2 1 1 Time Series Oldest, .

PERFILADO.3 1 1 Time Series Oldest, .
* Entities *

Name Speed (mpm> Stats Cost

MATERIA_PRIMA 5 Time Series

DOCENA_CORTADA 5 Time Series

DOCENA_PERFILADA 5 Time Series

DOCENA_ARMADA 5 Time Series

DOCENA_ALISTADA 5 Time Series
* Processing *

Process Routing

Entity Location Operation Blk Output Destination Rule Move Logic
MATERIA_PRIMA ALMACEN 1 MATERIA_PRIMA CORTE FIRST 1
MATERIA_PRIMA CORTE WAIT 110.69 1 DOCENA_CORTADA PERFILADO FIRST 1
DOCENA_CORTADA PERFILADO WAIT 237.89 1 DOCENA_PERFILADA ARMADO FIRST 1
DOCENA_PERFILADA ARMADO WAIT 512.41 1 DOCENA_ARMADA ALISTADO FIRST 1
DOCENA_ARMADA ALISTADO WAIT 127.8@ 1 DOCENA_ALISTADA ALMACEN FIRST 1
DOCENA_ALISTADA ALMACEN 1 DOCENA_ALISTADA EXIT FIRST 1
* Arrivals *

Entity Location Qty Each First Time Occurrences Frequency Logic



C4. FOTOS

Foto 1: Area de corte, habilitado y desbastado en la empresa de calzados YULISSA,
2019.




Foto 3: Area de montaje o armado en la empresa de calzados YULISSA, 201

Foto 4: Area de limpieza, emplantillado, acabado y encajado en la empresa de
calzados YULISSA, 2019.




