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Resumen

La presente investigacion fue realizada en la empresa Calzatura de Mirella, perteneciente al sector
manufacturero, teniendo como principal actividad de negocio la fabricacion de calzado para damas. El
objetivo principal de esta investigacion fue incrementar la productividad de la empresa “Calzatura de
Mirella”, mediante un plan de mejora basado en gestion por procesos. La investigacion fue de tipo descriptiva
y de disefio no experimental y transversal, teniendo como poblacion todos los recursos y procesos de la
empresa “‘Calzatura de Mirella”. La informacion fue recogida a través de la observacion directa, encuesta,
entrevista y andlisis documentario. Seguido de ello, se trabajo bajo la metodologia de Gestion por Procesos,
la cual permitio identificar y clasificar los principales procesos de la empresa mediante el mapa de procesos.
Posteriormente se determinaron las propuestas de mejora tales como. plan de capacitaciones a la mano de
obra, un manual de aplicacion de la metodologia de las 5°S, un nuevo modelo para la gestion de compras, la
seleccion de un nuevo proveedor y la implementacion de inspecciones en el area de perfilado y armado, dando
como resultados ante una posible implementacion, el incremento de la productividad global de los 3 productos,
sandalia baja, sandalia taco 4 y sandalia taco 5 en 28.74%, 27.21% y 38.63% respectivamente. Finalmente se
analizo la propuesta economicamente con el analisis del Beneficio Costo teniendo como resultado 1.66, lo que

significa que por cada sol invertido en las propuestas se obtiene un beneficio de 0.66 soles.

Palabras claves: Gestion por Procesos, Plan de mejora, Productividad.
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Abstract

The present investigation was carried out in the Calzatura de Mirella company, belonging to the
manufacturing sector, with the main activity of the business being the manufacture of women's footwear. The
main objective of this research was to increase the productivity of the company "Calzatura de Mirella", through
an improvement plan based on process management. The research was descriptive and non-experimental and
cross-sectional, having as a population all the resources and processes of the company "Calzatura de Mirella".
The information was collected through direct observation, survey, interview and documentary analysis.
Following this, it is under the Process Management methodology, the quality identified and classified the main
processes of the company through the process map. Subsequently, proposals for improvement will be
determined such as: training plan for the workforce, a manual for the application of the 5°S methodology, a
new model for purchasing management, the selection of a new supplier and the implementation of inspections
in the area of profiling and assembly, resulting in a possible implementation, the increase in the overall
productivity of the 3 products, low sandal, sandal taco 4 and sandal taco 5 in 28.74%, 27.21% y 38.63%
respectively. Finally, the economic proposal was analyzed with the analysis of the Cost Benefit resulting in

1.66, which means that for each sol invested in the proposals a benefit of 0.66 soles is obtained.

Keywords: Process Management, Improvement Plan, Productivity
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I. INTRODUCCION
1.1. Realidad Problematica

Hoy en dia son més y mas los esfuerzos orientados a adaptar a las empresas al complejo
ambito que el mercado demanda. El incremento de la rivalidad, nuevas necesidades y el
inicio al mundo de la tecnologia hacen al cliente muchisimo mas riguroso, cambiando sus
solicitudes y pretensiones. Es entonces que la Gestion por Procesos aparece como una
practica orientada hacia las actividades de la organizacion para optimizarlas, eliminando las

operaciones innecesarias, incrementando asi la eficiencia de la linea de produccion.

Mallar (2010) manifiesta que, a inicios de los afios 2000 en Argentina, el ambito en
que funcionaban las compaiiias se volvid cada vez mas dificil. Una sucesion de cambios
politicos y sociales dieron lugar para modificar algunos estilos de vida, revolucionando las
diferentes areas de las empresas, surgiendo asi la necesidad de reconversion de las
compaiiias. Los usuarios se vuelven constantemente mas rigurosos y la rivalidad se convirtio
mas agresiva, siendo necesario mejorar el desempefio operativo y alcanzar la meta de
productividad previamente establecida, surgiendo asi ideas como la del valor agregado y la
mejora de procesos. De esta forma, la metodologia de Gestion por Procesos, se enfoca a
establecer la mision de la empresa, por medio del cumplimiento de las expectativas de sus
usuarios, suministradores, inversionistas y operarios, desarrollando procesos mas eficientes

en las diferentes areas empresariales.

En Ecuador, las organizaciones e instituciones de estudios superiores acostumbran
tener una composicion rigida, por lo general con un nimero elevado de escenarios, donde
las tareas, actividades u operaciones fluyen por medio de una linea de trabajo complicada
que hace dificil la sincronizacion, delimitacion de responsabilidades, objetivos y el logro de
resultados. Por esto, la gestion por procesos juega un papel considerable en la busqueda de
la calidad universitaria y en otras entidades privadas o publicas. Uno de los fines de esta
clase de gestion es comprobar que todos los procesos claves trabajen en concordancia para

asi maximizar la efectividad organizacional. (Alban, Tinajero y Vizcaino, 2014)
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Por otro lado, la region caribe colombiana se encuentra dentro de los sectores de
mayor consideracion para la economia del pais, ubicandose en la mas reciente década como
una de las regiones con mas contribucion al PIB nacional segun datos arrojados en el 2013,
debido primordialmente al impulso minero y al desarrollo del sector de construccion. La
region en los ltimos afos se ha convertido en un lugar ideal para nuevas inversiones, con
cantidades de inversion de alrededor US$30.000 y generacion de 17.000 puestos de empleo
entre 2010 y 2015. Sin embargo, sin importar estas cifras las Pymes siguen representando
un gran porcentaje de aquellas que no consiguen mantenerse en el mercado durante los
primeros afios siendo un aspecto critico en esto la carencia de competitividad, interrelacion

e innovacion en sus procesos. (Barrios, Contreras y Olivero, 2019)

En el Pert el progreso de las actividades industriales ha ido creciendo a enorme
escala apareciendo constantemente pequefias y medianas empresas, las cuales han producido
que el ambito competitivo sea cada vez mas riguroso. Sin embargo, la situacion de estas
pequefias empresas es preocupante ya que, al no tener sus procesos orientados hacia la
excelencia empresarial y la satisfaccion del cliente, muchos de ellos encasillados en ideales
pasados donde se creia que la calidad no era una inversion sino por el contrario un gasto, por
lo que resulta complicado intentar restructurar la manera de pensar de estas organizaciones
y por lo tanto el que implementen la gestion por procesos son ideales muy lejanos. Como
producto de esto muchas compafiias se mantienen inestables con el pasar de los afios y otras

sencillamente desaparecen. (Romero, Inche y Caceres, 2014)

En el ambito nacional respecto al desarrollo de la produccion de zapatos, evaluado
por medio del rastreo del indice de volumen fisico de la produccion creado por Produce,
donde usa como instrumento principal la informacion obtenida de una exhibe de compafiias
que se ocupan de crear distintos productos industriales, entre ellos zapatos, comunica que la
produccion de zapatos no ha sido permanente los afios anteriores. Se aprecia en la fig.1 que
a lo largo de los afios 2004 al 2016, se presentaron crecimientos y retrocesos en su actividad
productiva. En el 2005 y 2006 alcanzaron indices negativos disminuyendo su capacidad de
produccion en un 18%. Desde el afio 2010, la produccion de calzado registrd tres afios de
crecimiento en 2012, 2013 y 2015, en un 6.9 %, 4.6% y 3% respectivamente, pero también
se obtienen cifras negativas en el 2010, 2011 y 2014. Por tltimo, en el afio 2016 se registra

un pequefio crecimiento de 0,2%. (PRODUCE, 2018)
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Figura 1.Variacion anual del indice de volumen fisico de la produccioén

Fuente: PRODUCE (2018)

Para Contreras (2017) la importacion de productos chinos ha traido como
consecuencia un decreciente en la industria del calzado en el Pertu, debido a su bajo costo
hace que los productos nacionales no tengan manera de competir. Tal como se observa en la
figura 1, solo en el 2016, Peru importdé US$ 369 millones en calzado, en su mayoria
procedentes de China (54%), segin numeros indicados por la Sociedad Nacional de
Industrias. Y es que, el mercado peruano en su mayoria estd ocupado por importaciones,
siendo China el lider, con un 45%, le sigue Brasil con el 15% y solo el 35% son de origen
local. No obstante, otro enorme inconveniente para el mercado nacional es la informalidad
y el contrabando. El 80% del calzado arequipeio exportado a Bolivia es realizado de manera
informal. Como bien es sabido el Peru sigue una cultura de produccion empirica, en su
mayoria son personas no profesionales provenientes de talleres familiares donde fueron
instruidos para luego emprender su propio negocio de fabricacion los que desarrollan la
produccion del calzado local. Esto genera que en su mayoria no cuente con la tecnologia, y
el personal idoneo para desarrollar dichas actividades, creando procesos ineficientes e
innecesarios, reflejando asi una productividad que puede llegar a ser una presa facil para una
industria china la cual consigue procesos tan eficaces y eficientes, que a nivel de costos son

muchisimo mas competitivos.
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Figura 2. Importacion de calzado 2006-2016.
Fuente: La Republica (2017)

El presidente de la Mesa de Cuero y Calzado de la Camara de Comercio y Produccion
de La Libertad, Vladimir de la Roca, destaca la importancia que cumplen las MYPES
dedicadas al negocio del calzado, ya que son las mismas las que generan que el 12% de la
poblacion econdmicamente activa (PEA) de Trujillo laboren en este rubro y otros 20 mil
dependen de este. Solo en El Porvenir conocida como la “Capital del calzado peruano “se
estima un aproximado de 5 mil empresas formales entre medianas y pequeias empresas, las
cuales alcanzan una produccion anual de 10 millones de pares entre zapatos de cuero y otros
elementos. También nos habla de como la importacion de calzado chino e indio ha reducido
en un 60% la produccion local en los ultimos 10 afios, trayendo consigo el cierre de muchas

empresas trujillanas. (Guzman, 2016)
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En la region Lambayeque, Medina, Montalvo y Vasquez (2017) afirman que la baja
productividad en la empresa Maderera Nuevo Peru S.A.C, como en muchas otras empresas
industriales, se debe principalmente a la falta de orden en la realizacidon de sus actividades o
una inadecuada gestion de operaciones en el drea de produccion, ocasionando asi grandes
desperdicios de materia prima, producciones en exceso, reprocesos de productos terminados,
desorden y falta de limpieza en la linea productiva y generacion de tiempos muertos producto
de paradas de maquinas inesperadas. Este tipo de problemas se generan debido a la falta de
interés o conocimiento por parte de los gerentes o duefios de muchas organizaciones y
empresas en temas de innovacion en tecnologia, capacitacion del personal, supervision de

procesos, etc.

En la actualidad tener un control sobre los procesos productivos es sin duda uno de
los problemas de mayor recurrencia dentro de las empresas Lambayecanas, esto debido a
muchas situaciones internas dentro de cada organizacion lo que conlleva finalmente a un
bajo rendimiento de los colaboradores dentro de su 4rea de trabajo, por ello la importancia
de darle una pronta solucion a estos problemas. Segin el Centro de Investigacion
Empresarial (CIE) de Per camaras, (citado en Agencia Peruana de Noticias Andina, 8 de
septiembre del 2016), en Lambayeque; de la poblacion economicamente activa el 77.1 %
labora bajo la informalidad; es decir, no se encuentran en una planilla laboral y por ende no
gozas de derechos laborales, siendo este otro de los problemas que genera una baja
productividad en la regién. En busqueda de fomentar el crecimiento de las empresas
nacionales y de la misma econdmica es que se realiz6 el III foro Industrial 2016:
“Retomemos el crecimiento”, el cual busca concientizar y fomentar la formalidad de las

empresas.

En la ciudad de Chiclayo, Charly y Perleche (2015) en su articulo cientifico “Mejora
de la linea de produccion de mallas para incrementar la productividad en una empresa de
confecciones textiles”, nos indican que una baja productividad se origina debido a un
ineficiente sistema productivo, el cual debe ser analizado para ver en que indicadores se esta
fallando, entre los diversos problemas que se pueden detectar dentro de un sistema
productivo los autores nos mencionan algunos de ellos, tales como, areas no definidas,
espacios reducidos, actividades innecesarias dentro de la linea de produccion,

desabastecimiento de materia e insumos, son estos algunos de los problemas que pudieron
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detectar en dicha empresa y que es muy comun encontrarlos en empresas locales y

nacionales.

Esta investigacion se realizo en la fabrica de calzado “Calzatura de Mirella”, ubicada
en la Calle lero de Mayo, en el distrito de José Leonardo Ortiz, Chiclayo — Peru. Empresa
perteneciente al sector manufacturero, cuya actividad principal es la fabricacion y
distribucion de calzado para damas. Dicha empresa presenta deficiencias en muchos
indicadores que hacen de su productividad uno de sus puntos débiles; problemas como falta
de organizacion entre areas, falta de control en materia prima e insumos requeridos para la
fabricacion de los productos, una gestion de compras ineficiente, siendo este ultimo el que
genera retrasos en la produccion y en muchas ocasiones incumplimientos de pedidos y de
produccion planificada, todo esto se ve reflejado en una produccion limitada , impidiendo el
crecimiento de la empresa. Asimismo, se pudo observar que el personal no recibe
capacitacion alguna sobre el proceso, pues en su mayoria son personas que realizan el trabajo
de manera empirica lo cual es muy comun en este rubro. Dado este analisis origina que la
empresa se encuentre en un escenario desfavorable; por lo que sera necesario aplicar un plan
de mejora enfocado en técnicas industriales con el fin de mejorar la productividad global de

la empresa.
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1.2.  Antecedentes de estudios

En Ecuador, Calvache (2018) en su tesis de maestria con el titulo “Incremento de la
Productividad basado en un Modelo de Gestion por Procesos en la Empresa Poliacrilart”,
tuvo como objetivo general incrementar la productividad y reducir algunos tiempos en las
areas de administracion y produccion de la Empresa Poliacrilart. El investigador comenta
que dicha empresa no contaba con una metodologia de procedimientos, no tenia un
organigrama funcional y los procesos no estaban estandarizados. Con el modelo de gestion
por procesos propuesto, la productividad se incrementaria en 11,30 %. La produccion

aument6 de 4 a 60 tanques por hora y el etiquetado de 25 a 100 etiquetas por hora.

En su investigacion realizada en la ciudad de Quito, Ecuador titulada
“Implementacion de un modelo de gestién por procesos para el area operativa del taller
automotriz La "France en funcion de la mejora de la productividad”, Aguirre (2018) realizo
un analisis trimestral de productividad y eficiencia obteniendo datos de gran relevancia que
contribuyeron para la revision de aquellos puntos en los que se estaban presentando
deficiencias y por ende ayudo a la toma de decisiones. Como dato inicial se obtuvo un 68%
y con la implementacion realizada arrojé un 83% referente a la productividad, en cuanto a
la eficiencia del taller en un inicio se tenia un 70.24% para luego obtener un 84.78%. Con la
aplicacion de gestion por procesos se logrd mejorar el desempefio de cada técnico obteniendo
una mayor eficiencia en cada puesto de trabajo, si antes generaban un promedio de 59.90%,
después de la mejora la cifra fue de 93.75%, alcanzando los objetivos propuestos. Esta
investigacion tuvo como objetivo mejorar y alcanzar los indices de productividad y
eficiencia en talleres mecéanicos, mediante la implementacion del sistema basado en gestion

por procesos.

En el afio 2014 Juan Cabezas realiz6 una investigacion en la ciudad de Ambato,
Ecuador titulada “Gestion de Procesos para mejorar la productividad de la linea de productos
para exhibicion en la empresa Instruequipos Cia. Ltda.”, donde plante6 como objetivo
principal mejorar la productividad en su linea de productos para exhibicion. El tipo de
investigacion fue aplicada. El autor comenta que la empresa carecia de un mapa de procesos
y principalmente de diagramas para el ensamble, lo que no ayudaba a conocer la realidad
que enfrenta la empresa en relacion a sus métodos de trabajo. Con la mejora se incrementd
la capacidad de produccion en un 50% y la productividad se obtuvo un valor actual de 0.7424

y con la propuesta aument6 0.1635, obteniendo una productividad global de 0.9059.
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En el ambito nacional, Ferndndez y Ramirez (2017) realizaron una investigacion
titulada “Propuesta de un Plan de Mejoras, basado en Gestion por Procesos, para incrementar
la Productividad en la empresa Distribuciones A & B”, en Arequipa, cuyo objetivo fue
disefiar un plan de mejoras basado en gestion por procesos, para asi poder incrementar la
productividad de dicha empresa. El desarrollo de la metodologia utilizada fue de tipo
aplicativa. Como resultado principal de la investigacion, la empresa Distribuciones A & B
incrementaria su productividad en un 22.18%, se utilizaria menos agua en el lavado de
bidones y se eliminaria un puesto de trabajo que no generaba valor. La inversion para la
implementacion de la propuesta se estimo que se recuperaria en el afio 1 y el resultado del
analisis beneficio costo fue de 1.39, es decir que la propuesta era viable para su aplicacion,
en donde se recuperaria la inversion y se obtendria un beneficio de 0.39 soles por cada sol

invertido.

Marceliano (2017) expuso una investigacion titulada “Aplicacion de la Mejora de
procesos para incrementar la productividad del 4rea de produccién de una empresa de
Calzado, Lima, 2017 donde el objetivo principal fue determinar de qué manera la aplicacion
de la mejora de procesos incrementa la productividad en el area de produccion de la empresa
de Calzado Arte & Piel S.A.C. en San Martin de Porres. El tipo de investigacion fue aplicada.
Se detectaron las actividades que si agregaban valor al proceso siendo de tan solo el 53% del
total. Luego se realiz6é un estudio de tiempos el cual permitié establecer que el tiempo
estandar del proceso de produccion era de 81.90 min. para cada par de calzado lo que
permitia una produccion diaria de 37 pares. Con respecto a la productividad, en abril se
calcul6 en 28.72% y con la implementacion de la propuesta se obtuvo un 52.58% en el mes
de Setiembre, la produccion aumento de 37 a 44 pares/dia, las actividades que agregaban
valor aumentaron a 56%, el tiempo de produccion disminuy6 a 68.22 minutos por cada par

de calzado. Por ultimo, la evaluacion del beneficio costo fue de 1.44.
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En la Ciudad de Lima, Alvarez y Vicuiia (2016) realizaron una investigacion titulada
“Mejoramiento de la Productividad a base de un Modelo de Mejora Continua en una
Empresa de Calzados”, durante un periodo total de ochos meses en la empresa de calzados
Calzatura Miranda SAC, cuyo objetivo general era aumentar la productividad de la linea de
produccion bajo la metodologia de mejora continua. Para esto partié con los datos de la
productividad de los ultimos 5 meses teniendo como resultado una productividad de mano
de obra 0.20 pares por hora hombre, para la de materia prima 1.33 pares/ pie cuadrado de
cuero y una productividad global de 0.0148 pares/ sol. Se estimd que, con una posible
implementacion del modelo de mejora continua, la fabrica de calzados Calzatura Miranda
SAC, tendria un incremento en la productividad de 17.52%, lo que se reflejaria en un ahorro
de 10.05 soles por cada par elaborado teniendo como costo unitario total 57.32 soles por par
de zapatos. Finalmente, la evaluacion del beneficio costo fue 2.72, lo que significa que la

propuesta era rentable.

En el afio 2016 en el departamento de Lambayeque, Brenda Guevara en su
investigacion que lleva como titulo “Disefio de un Modelo de Gestion de Procesos para
Mejorar la Eficiencia del Area de Produccion de la Fabrica de Dulces Sipan - Lambayeque
20157, planteé como objetivo principal el disefio de un modelo de gestion de procesos el
cual busca mejorar la eficiencia del area de produccién de la fabrica. El tipo de investigacion
fue aplicada, descriptiva y correlacional. Se realizdo un estudio de tiempos inicial de la
actividad de corte de galleta la cual consta de tres tareas: traslado de galleta, corte de galleta
y nivelacion de galletas cortadas, tras el estudio se propuso un nuevo método para cortar la
galleta esto permitiria reducir los tiempos de la actividad en 770.21 minutos. Asi también,
se analizo la eficiencia econdmica de la empresa con la implementacion de la propuesta y la
eficiencia econdémica de los meses anteriores, reflejando un incremento de 1.83 %, 1.84 %y
1.84%. La relacion beneficio costo de la propuesta fue de 1.61 siendo viable para su

aplicacion.
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Chang (2015) realiz6 una investigacion titulada “Propuesta de mejora del Proceso
Productivo para incrementar la Productividad en una empresa dedicada a la fabricacion de
sandalias de bafio”, en el distrito de José Leonardo Ortiz- Chiclayo, teniendo como objetivo
general aplicar un plan de mejora en el proceso de fabricacion lo que permiti6é incrementar
la producciéon en 35%. Como se resultado principal se valor6é que la productividad de las
maquinas se incrementaria en 35% y la productividad de mano de obra en 68%, también la
eficiencia de la linea aumentaria en 21% y finalmente se redujo el cuello de botella en 25%.
Aplicando las propuestas en el plan de mejora, se obtendria un VAN de S/. 47 781,1 estimado
en cinco afios para el proceso de produccion de la empresa con las implementaciones de
mejora, un TIR de 22% lo que significa que la propuesta de mejora es viable con una

ganancia de 10%.

Por otro lado, Delgado y Nufiez (2015) en su tesis “Gestion de Procesos para Mejorar
la Productividad del Proceso de Fabricacion de Azucar en la Empresa Agro Pucala S.A.A. —
20157, la cual fue de tipo cuantitativa — aplicada, siendo el objetivo principal proponer un
modelo de gestion de procesos para la empresa Agro Pucald S.A.A. Se determinaron las
propuestas de mejora necesarias para incrementar la productividad, mejorando asi también
las ventas. Con la mejora, se logrd incrementar la produccion a 135.73 toneladas de cafia por
hora de trabajo logrando cumplir con la demanda establecida, asi también se logréd un
incremento en la productividad de materia prima en 18.16% y un incremento en la
productividad de molienda de cafa por hora en un 31.25%. Se obtuvo una relacion beneficio-
costo de 36.22 soles lo que refleja que se obtendria una ganancia de 35.22 soles por sol

invertido.
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1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Plan de Mejora basado en Gestion por Procesos

1.3.1.1. Plan de mejora

Ferrada (2013) asegura que “los planes de mejora son actividades cuyo proposito es
lograr optimizar los resultados de un proceso interno” (p. 42). Asi también el autor sostiene
que se necesitan de tres elementos fundamentales en los planes de mejora para poder
aplicarse en una empresa y son una adecuada documentacion, un sistema de analisis, y un

trabajo en conjunto de todos los colaboradores de la empresa.

Por otro lado, Sosa (2013) afirma que existen diferentes metodologias asociadas a
los planes de mejora continua, como por ejemplo Lean Manufacturing, Six Sigma, Filosofia
Kaizen, entre otras; ademas comenta que el pilar fundamental de la metodologia de mejora
continua en cualquier aspecto o dimension de los procesos operativos, productos y servicios

es el famoso Circulo de Deming o Ciclo PDCA.

1.3.1.2. Gestion

Es un grupo de actividades enfocadas a dirigir y supervisar una empresa asociado a
la idea de accidn para que los objetivos y estrategias fijadas se cumplan; asi mismo la gestion
planifica, ejecuta, supervisa y controla actividades o tareas dirigidas a la mision establecida

por la gerencia con el fin de lograr los objetivos planteados. (Pérez, 2004)

1.3.1.3. Proceso
Para Agudelo y Escobar (2007) un proceso es un conjunto de actividades que siguen
un orden lineal y que se realizan partiendo desde el insumo para luego convertirlo en un bien

el cual adquirira valor y podra lograr la satisfaccion del cliente.
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PROVEEDOR PRODUCTOR CLIENTE

Actividades
Insumo| |e— | Producto
Valor Agregado *
. Requisitos
COMO HACER QUE HACER
ESTANDAR DEL PROCESO ESTANDAR DEL PRODUCTO

Figura 3. Ejemplo de Proceso.
Fuente: Agudelo y Escobar (2007)

Es entonces que Barros (1994) introduce la teoria de valor agregado a la definicion
de proceso, indicando que un proceso es una serie de tareas relacionadas entre si que se
ejecutan para alcanzar un resultado previamente establecido; por ende; en el inicio del
proceso se toma una entrada y se le agrega valor para elaborar una salida, y son los clientes

los cuales reciben dicha salida y establecen las condiciones de satisfaccion o no.
A. Elementos de un Proceso

Cualquier tipo de procesos presenta tres elementos principales en su estructura y son:

las entradas, conjunto de actividades y las salidas (Pérez, 2004).
Por lo que, Pérez (2004) argumenta que:

Entradas. Es un insumo de un proveedor ya sea interno o externo lo que permite el

inicio las actividades y la realizacion de tareas para los procesos.

Conjunto de actividades. Es una serie de operaciones que tiene una secuencia

establecida, lo que permite transformar las entradas en salidas con valor agregado.
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Salidas. Son el resultado del conjunto de actividades y se representan como bienes

y Servicios.
B. Factores de un Proceso

Pérez (2010) indica que son cinco los factores que se consideran para el desarrollo

de los procesos:

Personas. Es la mano de obra que est4 a cargo de los procesos ya sean estratégicos

u operativos en una empresa. Todas ellos con las competencias adecuadas.

Materiales. Es toda materia prima o semielaborada necesaria para la elaboracion de

un producto terminado.
Métodos. Son los procedimientos o formas de trabajo requeridas para el proceso.
Medio ambiente. Es el entorno fisico en el que se ejecuta el proceso.

1.3.1.4. Tipos de Procesos
Para los investigadores Camison, Cruz y Gonzales (2006), los procesos se agrupan

en tres tipos y son: estratégicos, operativos y de soporte.

Procesos Estratégicos. Son aquellos que brindan una orientacidon especifica a la
organizacion y permite que esta desarrolle sus estrategias y objetivos.

Procesos Operativos. Estos procesos son propios de la actividad de la empresa y
son estos los que agregan valor al producto, cumpliendo con las necesidades del
cliente.

Procesos de Apoyo. Son aquellos que dan soporte a los procesos operativos

proporcionando los medios o recursos necesarios.

1.3.1.5. Descripcion de Procesos

Beltran, Carmona, Rivas, Carrasco y Tejedor (2009) indican que la forma mas
adecuada y eficiente para identificar los procesos es con ayuda de un mapa de procesos, el
cual representa graficamente los principales procesos de una organizaciébn y como se

relacionan.
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A. Diagrama de Operaciones

El diagrama de operaciones es fundamental para la documentacion de procesos
operativos ya que permite diagramar el proceso de produccion desde el inicio hasta el final
indicando todos los recursos y actividades que este conlleva para elaborar un producto.

(Vargas, 2009)

B. Diagrama de Actividades del Proceso

Por su parte Vargas (2009) afirma que para la realizacion del diagrama de actividades
se toma como ejemplo el DOP y se le afiade las demas actividades tales como: almacén,

esperas, transportes o cualquier otra actividad necesaria para el desarrollo de un proceso.

C. Flujograma

Vargas (2009) comenta que este es una representacion grafica del funcionamiento de
un proceso, detallando el manejo de documentos y operaciones ejecutadas en las diferentes

areas de la organizacion, asi como las personas a cargo de dicho proceso.
1.3.1.6. Herramientas para el analisis de procesos
A. Diagrama de Pareto

Maldonado (2011) asegura que el diagrama de Pareto permite identificar ese pequefio
porcentaje de actividades, problemas, etc. que a su vez generan el mayor impacto en un

proceso, organizacion o trabajo para identificarlos y poder analizarlos.

160 1 100%
140 4 1

120 +
100 +
ol +
el +
40 +
20 +

4 50%

;.;.-,-=-_-rﬂ%
2 3 4 2

Figura 4. Diagrama de Pareto.
Fuente: Maldonado (2011)

1
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B. Diagrama causa-efecto o Ishikawa

Es un diagrama que ilustra la relacion entre un problema, un proceso o cualquier otro
factor y sus causas que contribuyen al desarrollo de este. Este permite analizar las causas y

plantear posibles soluciones para eliminar o mermar dicho problema. (Maldonado, 2011)

| Causa Causa |

Causa

Causa - - = Causa

a = . » Efecto

Causa -
Causa Causa

Figura 5. Ejemplo Diagrama Ishikawa.
Fuente: Maldonado (2011)

C. Matriz de Vester o Matriz de priorizacion de problemas

La matriz Vester es un instrumento que nos permite priorizar los problemas que

tienen mayor influencia en una problematica, mediante la confrontacion de los mismos.

Para Chimbilia (2009), esta se compone por una serie de filas “Y” (dependencias) y
columnas “X” (influencias), en donde se ubican los problemas seleccionados tanto por filas
como por columnas en un mismo orden.

Betancourt (2016) se basa en los siguientes criterios para calificar las causas o

problemas:

0: No lo causa.
1: Lo causa indirectamente o tiene una relacion de causalidad muy débil.
2: Lo causa de forma semidirecta o tiene una relacion de causalidad media.

3: Lo causa directamente o tiene una relacion de causalidad fuerte.
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Problema 1 X

Problema 3

Total Y

| Problema 2

Problema 1 Problema 2 Problema 3 Total X
0 2 2
2 X 1 3
0 3 X 3
2 3 3

Figura 6. Ejemplo de Matriz Vester

Fuente: Gomez (2009).

Chimbilia (2009) indica que:

El cuadrante 1, es el de los problemas pasivos que son causados por otros

problemas.

El cuadrante 2, se encuentra el problema central, eligiendo siempre a los de

mayo influencia para darle solucion.

El cuadrante 3, este cuadrante contiene los problemas que tienen poca o nada

de influencia en otros.

El cuadrante 4, son los problemas activos y se consideran las causas del

problema central.

P

Cuadrante 1

Problemas pasivos o efectos de
los problemas criticos

Cuadrante 3

Problemas indiferentes

AN

Cuadrante 2

Problemas criticos o centrales

Promedio de influencias

~

y dependencias

Cuadrante 4

Problemas activos o causas de

los problemas criticos

vy

Fuente: Chimbilia (2009)

Figura 7. Ubicacion de cada cuadrante en el plano cartesiano.
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D. Estudio de Tiempos

Caso (2000) sostiene que es una técnica de medicion que permite determinar tanto
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los recursos de una operacion, ejecutada en
condiciones normales y para establecer los tiempos necesarios previamente establecidos para

realizar un proceso, actividad u operacion.
Instrumentos basicos para realizar un Estudio de Tiempos

Segun lo manifestado por Niebel y Freivalds (2004) para ejecutar un estudio de

tiempos es necesario de un crondmetro, una tabla para llevar el registro y una calculadora de

bolsillo.
Tomar tiempos

En el afio 2009 Joel Vargas sostuvo que tomar tiempos es medir la duracion de una

actividad con un cronémetro y que existen dos tipos de cronometraje:
Cronometraje Continuo

Es en el cual se da inicio al cronometro con la puesta en marca de la primera tarea de
una actividad a evaluar y no se detiene hasta que se hayan culminado todas las tareas
que conformar dicha actividad por lo que se ira registrando las lecturas del final e

inicio de la actividad.
Cronometraje Vuelta a cero

Bajo este método, el crondmetro dard inicio con la puesta en marcha de la tarea 1y

se finalizara con la culminacion de dicha tarea.
Determinar el numero de Observaciones necesarias para el estudio

Vargas (2009) indica que deberd tomarse diferentes muestras preliminares, de las
cuales se analizard la dispersion y se calculard el nimero de observaciones necesarias.
Después de obtener el nimero de muestras se calcula un tiempo promedio, por lo que se

puede utilizar:
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Meétodo Estadistico

Con un nivel de confianza del 95.45 % y un margen de error del 5 %.

(40" Ex2-3(x)? ?
n= ZX

Con un nivel de confianza del 95.45 % y un margen de error del 10 %.

(20" Ex2-3(x)? ’
n= ZX

Doénde:

1 = N° de muestras a registrar
1N = N° de muestras preliminares
X = valor de las muestras preliminares

Escalas de Valoracion y Calculo del Tiempo Normal

Para Vargas (2009), las escalas de valoracion mas confiables son:

a. Sistema de Valoracion Westinghouse

El método de Westinghouse se basa en establecer un nivel en las actividades que se
realizan y el tiempo que se empleara evaluando los distintos factores, este método

normalmente trabaja bajo el cronometraje continuo y consta de 4 factores:
Habilidad: Capacidades adquiridas.
Esfuerzo: Actitud del operario en sus actividades.

Condiciones: del lugar en donde se desarrollen las actividades el cual debera

tener un adecuado nivel de luz, ventilacion y espacio.

Consistencia: Es la relacidon entre factores.
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Tabla 1
Sistema de valoracion WESTINGHOUSE

Habilidad Esfuerzo

0.15 Al Habilisimo 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Habilisimo 0.12 A2 Excesivo
0.11 B1 Excelente 0.1 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 Cl Bueno 0.05 Cl Bueno
0.03 C2 Bueno 0.02 C2 Bueno

0 D Medio 0 D Medio
-0.05 El Regular -0.04 El Regular
-0.1 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Malo -0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Malo -0.17 F2 Malo

Condiciones Consistencias

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

0 D Medias 0 D Media
-0.03 E Regulares -0.02 E Regular
-0.07 F Malos -0.04 F Malo

Fuente: Vargas (2009)

El Factor Westinghouse (fw) se calcula sumando los valores de cada factor, y se

aplica en el célculo del tiempo normal.

tn=tp(1+fw)

Donde:
tn = tiempo normal
tp = tiempo promedio

fw = factor Westinghouse
Establecer los suplementos de descanso y Calcular el Tiempo Estandar

Finalmente se establecen aquellos descansos periddicos que los operarios necesitan
en una jornada de trabajo normal, lo que dependera de los métodos de trabajo y de las

circunstancias en las cuales se ejecuta alguna operacion. (Vargas, 2009)
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Tabla 2

Sistema de suplementos por descanso en porcentaje de los tiempos basicos.

Hombre Mujer Hombre Mujer
1. Suplementos Constantes D. Intensidad de la luz
Suplementos por . .
necesidades 5 7 Ligeramente por debajo de lo 0 0
recomendado
personales
Sup lementos bisicos 4 4 Bastante por debajo 2 2
por fatiga
TOTAL 9 11 Absolutamente insuficiente 5 5
2. Suplementos Variables E'. C,a l.1dad. de atre (factores
climaticos inclusive)
Afadidas al
suplemento  basico Buena ventilacion o aire libre 0 0
por fatiga
A. Suplemento por Mala ventilacion, pero sin
. . 2 4 . . R 5 5
trabajar de pie emanaciones toxicas ni nocivas
B. Suplemento postura Anormal Proximidades  de hornos, 5 15
calderas, etc.
Ligeramente 0 1 F.Tensién visual
incomoda
Incomoda inclinado 2 3 Trabajos de cierta precision 0 0
Muy incomoda 7 7 Trabajos de precision o ) )
(echado- estirado) fatigosos
C. Levantamiento de pesos y uso de Trabajos de gran precision o 5 5
fuerza (levantar, tirar o empujar muy fatigosos
Peso levantado o fuerza ejercida (en Kg) G. Tension Auditiva 2 2
2.5Kg 0 1 Sonido Continuo 0 0
S5Kg 1 2 Intermitente y fuerte 2 2
7Kg 2 3 Intermitente y muy fuerte 3 3
10Kg 3 4 Estridente y fuerte 5 5
12.5Kg 4 5 H. Tension Mental
15Kg 6 9 Proceso bastante complejo 1 1
17.5Kg 2 12 Proces_o . cpmplejo o atencion 4 4
muy dividida
20Kg 10 15 Muy complejo 8 8
22.5Kg 12 18 I. Monotonia mental
25Kg 14 _ Trabajo algo mono6tono 0 0
30Kg 19 _ Trabajo bastante mono6tono 1 1
40Kg 23 _ Trabajo monodtono 4 4
50Kg 58 _ J. Monotonia Fisica
Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Vargas (2009)
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Por ultimo, se calcula el factor de suplementos el cual se aplicara al tiempo normal

para determinar el tiempo estandar.
ts=t,(1+1f)

Donde:
ts= tiempo estandar
tn = tiempo normal

fw = factor por suplementos

1.3.1.7. Gestion por Procesos

Al querer describir de forma resumida Bravo (2013) define la Gestion por Procesos
como una metodologia que ayuda a la empresa a identificar y clasificar sus procesos claves
para hacerlos mas productivos y eliminar falencias que merman el rendimiento general, todo

esto orientado hacia la plena satisfaccion del cliente y del mercado.

En el afio 2007 Francisco Serna manifestd que la gestion por procesos significa
establecer la metodologia, tareas y proveer de los recursos requeridos para alcanzar los
objetivos delimitados en cada proceso de las empresas asegurando la eficiencia de los

mismos con la seleccion de propuestas de mejora.

Por otro lado, Vargas (2009) manifiesta que la gestion por procesos es una manera
de administrar una organizacion, dejando de lado el antiguo esquema por funciones para
enfocarse en la cadena de valor o el conjunto de operaciones orientado a agregar valor

logrando asi la satisfaccion del cliente.

En otras palabras, lo que pretende la Gestion por Procesos es establecer una vision
panoramica de la empresa a través de la interrelacion de sus actividades, las cuales no pueden
trabajar de manera independiente ya que al hacer un trabajo en conjunto se logra estandarizar
una forma de trabajo con el fin de ir agregando valor con cada actividad, transformando asi

las entradas en buenos productos o servicios.

1.3.1.8. Metodologia para la implementacion de la gestion por procesos
Vargas (2009) comenta que, para realizar la gestion por procesos en una

organizacion, los puntos son los siguientes.
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Identificacion de los procesos del negocio.

Para el investigador Vargas (2009) la identificacién y seleccion de procesos debe
desarrollarse a través de la observacion directa de las actividades y operaciones que
se desarrollan en una empresa y de como se dirigen y relacionan con el logro de los

objetivos.

Una vez realizada la identificacion y seleccion de los procesos, el paso siguiente es
identificar la interrelacion de los mismos, es entonces que surge la necesidad de

plasmar los procesos identificados a través de un Mapa de Procesos.
. Mapa de Procesos

Como es sabido el mapa de procesos nos brinda una vista de manera general de cémo
esta constituida una organizacion, lo cual permite una mejor comprension de los
procesos. Para ello recurrimos a la Guia para una gestion basada en procesos de
Beltran (2009), en la cual nos expresa que es una herramienta fundamental para

identificar los procesos dentro de un sistema de gestion.

En base a lo dicho en lineas anteriores los autores Escalante & Gonzalez (2015)

argumentan que:

Permite conocer la estructura de los mismos, sefalando las relaciones entre éstos,

permitiéndonos saber cdmo son “por dentro”. (p. 74)

PROCESOS ESTRATEGICOS

FROCESOS OFERATIVOS

CLIENTE

11
[
=
—
o
Q

PROCESOS DE APOYO

Figura 8. Modelo de Mapa de Procesos
Fuente: Beltran et al. (2009)
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C. Descripcion de los procesos identificados.

Segun Vargas (2009) “la descripcion de las actividades de un proceso, se puede llevar
a cabo utilizando un diagrama de proceso donde se pueden representar estas actividades de
manera grafica e interrelacionadas entre si”” (p. 129). Ademas, las fichas de proceso también
son necesarias ya que sirven como un manual de procedimientos, donde se detalla los
indicadores y actividades requeridas para ejecutar una operacion o subproceso. Por lo que

para detallar un proceso se necesita de:
Salidas y Flujos del Proceso.
Destinatario del Flujo de Salida.
Intervinientes del proceso, secuencia de actividades y recursos

Descripcion de las actividades del proceso (Diagrama de proceso)

De acuerdo con Beltran et al. (2009), para detallar que actividades son las que
engloba un proceso, podemos recurrir a un sistema grafico, en el cual se detallard y analizara

toda actividad y las interrelaciones que pueden desarrollarse entre ellas.

Quién Qué
SEE Paficién do ferta |l m i \—p Pedidaicontratn
A |
/-—.:‘r\;semacibn e ofaria T
Director ) & iniciativa propia | clionte la aceptacion & Revisar los requisitos
Comercial. . | incluir pedido en del padide/contrato
Ervio da oferia listado de Contral de
Encarga a Dpto. Produccian Padidos (FORM-722.1) T
elghoracion de oferta. con |
facha limite da prasentacion 5 ; v o /{
|
/ Aclarar diferancias o ~
;Es la oferta anular " Existen
acorde con requisitos N T diferancias?
del clienta?
| sl
.............................................
Dtor. Revision
Produccion oKz |
Revisar: Dieterminar la
-Requisitos estan claros capacidad para c_um_:ll:
-Capacidad para cumplir raquisites i caon los requisitos
-Capacidad para cumplir plazos x
5 i
Dpto.
Produccidn

Figura 9. Ejemplo de Diagrama de Proceso.

Fuente: Beltran et al. (2009)
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Este tipo de diagramas proporciona un mejor analisis e interpretacion de cualquier
tipo de proceso, ya que, al mostrarnos un panorama general de forma visual de dicho flujo y
la secuencias que este sigue; nos permitira identificar las entradas, salidas y limites de las
mismas. (Beltran et al., 2009). Asi como se muestra en la figura 9, donde se ejemplifica un

diagrama para un proceso de Revision de Requisitos del Producto.
Descripcion de las caracteristicas del proceso (Ficha de proceso)

Una ficha de proceso es informacion relevante que sirve de apoyo al control de las

actividades definidas en el diagrama, asi como la gestion del proceso (Beltran et al. 2009).

Estas fichas no presentan un formato establecido, ya que dependera del proceso y la

informacion que se requiera registrar en ella.

Asimismo, Pérez (2004) nos indica una estructura de ficha de proceso a tener en

cuenta:
Categorizacion del “input o inicio” del proceso.

Alcance del proceso. Mediante la definicion de entradas y salidas y la cobertura sobre otros

procesos.
Categorizacion de “output o salidas” del proceso.
Indicadores, medidas e inspecciones de calidad.
Responsable del proceso. (p. 178)

En la figura 10 se observa un ejemplo de como se detalla la informacién necesaria

para llevar a cabo un proceso determinado.
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PROCESO: REVISION DE LOS REQUISITOS DEL PRODUCTOQ | PROFIETARIO: DTOR COMERCIAL

que se tiene capacidad para cumplirlos.

MISION: Asegurar que los requisitos aplicables a los productos para los clientes DOCUMENTACION:
estan correctamente definidos en ofertas, pedidos y contratos, aclarados y

PC-722

PROVEEDORES: Cliente. Produccion. Logistica

& | -Empleza: Cuando empezamos cualquier relacion comercial.

=

& | - Incluye: Ofertas, pedidos y contratos. Recogida de informacién para asegurar la capacidad.
= | -Termina: Con la elaboracién de una oferta, aceptacion de un pedido o modificacion del mismo.
ENTRADAS: Necesidades del cliente. Informacién sobre capacidad de produccion y stock.

CLIENTES: Cliente externo.

SALIDAS: Ofertas. Pedidos aceptados. Contratos firmados. Modificaciones a los anteriores

INSPECCIONES:
Inspeccion mensual de las ofertas y pedidos

REGISTROS:
Reclamaciones, devoluciones, FORM 722.1

VARIABLES DE CONTROL:

= Inmaovilizado de producto final.
= Capacidad de produccién.

= Plazo de entrega estandar.

= Catalogo de productos.

= Politica comercial.

INDICADORES:
+ 7221 = % de ofertas aceptadas

» 722 2 = % ofertas/pedidos/contratos no conformes

+ [722.3 = % modificaciones de requisitos por causa propia

Fuente: Beltran et al. (2009)

Figura 10. Ficha de Proceso (Ejemplo).

D. Evaluacion de los procesos.

Es necesario evaluar los procesos para determinar si se estd cumpliendo con las

mejoras propuestas. Es aqui donde los indicadores representan algo necesario, ya que nos

permiten cuantificar y detallar nuestra mejora estimada. Asi también, estos sirven como un

instrumento para medir la eficiencia de un proceso. (Vargas, 2009)

Segun Vargas (2009), para evaluar los procesos de produccion, se pueden tomar

algunos indicadores de produccion tales como:

Produccion: Es el niumero de bienes o servicios elaborados en un determinado

periodo de tiempo y se calcula de la siguiente manera:

T,
p=—2
C
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Donde:

P = Producciéon

C= Ciclo = Cuello de botella = Velocidad de produccion
Ty,= Tiempo base

Tiempo Muerto: Es el tiempo improductivo de cada estacion de trabajo o area.

=) ()
K

0=Kc- Z t1

i=1
ti=Li+mi
Donde:

6 = Tiempo Muerto

C = Ciclo = Cuello de botella = Velocidad de produccion

ti = Tiempo de operacion en la estacion de trabajo “1” (Li + mi)
K = N° de estaciones de trabajo

31
1

Li = Tiempo de preparacion en la estacion de trabajo “i” (carga y descarga)
mi = Tiempo de maquinado en la estacion de trabajo “i

Eficiencia de la linea: Indica el porcentaje de utilizacion de los recursos.

K

T
E=— x 100 Tzz (ti*ni)

nc
i=1

Donde:

E = Eficiencia de la linea

C = Ciclo = Cuello de botella = Velocidad de produccion
T = Tiempo total de la linea de produccion

“i”

ti = Tiempo de operacion en la estacion de trabajo

n = N° de recursos (maquinas u operarios)
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E. Mejora de los procesos.

Finalmente es necesario buscar la mejora constante o continua de los procesos,
mediante la planificacion de propuestas de mejora, por lo que es necesario detallar una serie
de actividades mediante una matriz de planificacion o un cronograma de ejecucion que nos
permita ejecutar las mejoras deseadas con ayuda del ciclo de mejora continua de Deming o

ciclo PDCA. (Vargas, 2009)

UNIT (2009) sostiene que la herramienta Kaizen desarrollada por Ishikawa fue la
que inici6 un cambio verdadero en las industrias orientdndolas a un desarrollo y mejora
continua en todos los aspectos de su organizacion, haciéndolos mas eficientes y productivos.

Este sistema se define con los siguientes 5 principios:

Seiri (clasificar). Permite distinguir entre lo necesario y lo innecesario, ya sean
herramientas, documentos, equipos o cualquier recurso en una determinada area.

(UNIT, 2009)

Seiton (orden). Establece que todos los recursos necesarios para ejecutar un proceso
deben organizarse y ubicarse segin su frecuencia de uso para su facil localizacion.

(UNIT, 2009)

Seiso (limpieza). Consiste en limpiar y ordenar las estaciones de trabajo, asi también
como maquinas y equipos para despejar los trayectos entre cada area. Esto a su vez

genera un ambiente mucho mas agradable para los operarios. (UNIT, 2009)

Seiketsu (Estandarizacion). Consiste en desarrollar estandares o procedimientos

para realizar y ejecutar organizadamente la metodologia. (UNIT, 2009)

Shitsuke (Disciplina). Por ultimo, las personas involucradas en el proceso deberan
comprometerse con los estandares y procedimientos establecidos para ejecutar dicha

metodologia. (UNIT, 2009)

1.3.1.9. BPM (Business Process Management — Gestion por Procesos de Negocio)
BPM es una metodologia relacionada con el modelado de los conjuntos de

actividades de una empresa, la cual permite el analisis del proceso actual, la definicion de

cada tarea y actividad que lo conforma, para después realizar el disefio del proceso siguiendo

la notacion BPMN. Con esta metodologia, las organizaciones pretenden insertar la gestion

41



por procesos como una practica que les permita cumplir con las necesidades del cliente.

(White y Miers, 2009)
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Figura 11. Guia de referencia y modelado BPMN.
Fuente: White y Miers (2009).

Herramientas de modelamiento

Modelar los procesos de una empresa permite identificar aquellas areas con
problemas y plantear posibles soluciones, también permite conocer los encargados de cada

actividad y conocer aquellas que no generen valor al proceso. (Hitpass, 2012).

Rivero (2017) menciona la existencia de multiples herramientas para el

modelamiento de procesos enfocados al analisis. Entre ellas esta la mas conocida, Bizagi.
Bizagi

Bizagi es una plataforma digital dedicada a los negocios, en la cual es posible realizar
la modelacion y simulacion de procesos con el fin de ver el comportamiento de los mismos
y detectar aquellos problemas que afectan a la linea, esto genera una mejora en las
organizaciones, unificindolas y haciéndolas mas agiles, ademas de simplificar los procesos.

(Rivero, 2017)

Esta plataforma te ofrece diversas herramientas de modelacion de una manera
interactiva e intuitiva lo cual facilita su manejo. Ademas de brindar la opcion de simulacion

del proceso en un escenario real.
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1.3.2. Productividad
Definicion

La productividad se define como la relacion de bienes o servicios producidos y el
consumo de recursos para su obtencion, es decir que tan bien se utilizan dichos recursos en
la empresa para elaborar productos, siendo este un indicador clave en las industrias.

Gonzalez (2015)

1.3.2.1. Tipos
A. Productividad Global

Vargas (2009) de manera concisa define la productividad “como la relacion
cuantitativa entre la produccion obtenida y los factores de produccion usados para obtenerla”

(p. 25). La cual se interpretard unidad producida por sol invertido.

Produccion Obtenida
Mano de obratMateria prima+TecnologiatEnergiat+Capital

Productividad=p=

B. Productividad Parcial

Indica el rendimiento de uno de los recursos empleados en la produccion.

Produccion Obtenida (unidad)
Mano de obra (costo M.O, N° operanios, Horas-Hombres)

Productividad (MO)=

Produccion Obterida

Productividad =
roductividad (MP) Materia prima (costo MP)

1.3.2.2. Factores que influyen en la Productividad
La productividad se puede ver afectada positiva o negativamente debido a situaciones

especificas o factores tales como:
A) Personas

El recurso humano juega uno de los roles mas importantes dentro de una empresa,
pero este se ve afectado si carece de una falta de capacitacion o mantienen excesivas jornadas
laborales, por lo que no se trata de cuanto tiempo se utiliza, sino mas bien de la calidad de

sus logros. Por ello la importancia de administrar de manera optima el tiempo de cada
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colaborador, de forma que se le permita tener tiempos de descanso; esto ayudara a mejorar

el desempefio en sus estaciones de trabajo. (Pérez, 2013)
B) Materiales

Se obtienen a través del proceso de gestion de compras y sufren de una
transformacion para finalmente convertirse en producto terminado, estos al no ser
aprovechados de manera adecuada pueden generar mermas en el proceso de produccion

disminuyendo la productividad y calidad del mismo. (Pérez, 2013)
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1.3.2.3. Herramientas para mejorar la Productividad

Mejorar la productividad no solo es hacer las cosas bien, sino que es mejorar aquello
que generan mayor impacto, por lo que es importante identificar esos factores que influyen
negativamente en ella, esto permitird mejorar y disefiar nuevos métodos de trabajo teniendo
la ingenieria como fundamento. Uno de los factores que cominmente carecen de atencion
son las condiciones de trabajo. Las fabricas con Optimas condiciones tienen un mayor
rendimiento a diferencia de las que carecen de ellas, por lo que los autores recomiendan una
clasificacion que ayudara a los directores y gerentes a distinguirlos y poder actuar sobre

ellos. (Niebel y Freivalds, 2009)

1.3.2.4. Incremento de la Productividad
Vargas (2009) en su investigacion hace referencia a dos situaciones; una actual,
referente al periodo en el que se esté realizando el estudio; y la propuesta la cual plasmara

las soluciones que se planeen con el objetivo de aumentar la productividad.

P propuesto-P actual

Incremento de la Productividad= x 100%
P actual

Eficiencia Economica

Es un indicador que permite analizar si una empresa esté teniendo beneficios, ya que
es la relacion aritmética entre el total de ingresos por ventas y el total de egresos en un
determinado periodo de tiempo, lo que permite englobar dos o mas productos para hacer el
calculo de los ingresos, expresando todo en unidades monetarias. Para que se diga que una
empresa esta obteniendo beneficios o utilidades, la eficiencia econdmica debe ser mayor a

uno. (Vasquez, 2012)

Ingresos (Ventas 5/)
Egresos ( Costos Totales 8/.)

Eficiencia Economica=
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1.4. Formulacion del problema
,Un Plan de Mejora basado en Gestion por Procesos permitird incrementar la

productividad en la Fabrica de Calzado “Calzatura de Mirella™?

1.5.  Justificacion e importancia del estudio

La presente investigacion es importante porque permitird a la empresa identificar y
gestionar sus procesos debidamente mejorando su sistema productivo e incrementando la
productividad de esta, ya que actualmente no se gestiona las operaciones y procesos
organizadamente. Finalmente, su importancia también incide en que esta servird como
modelo para que otras empresas disefien e implementen un plan de mejora basado en Gestion

por Procesos conociendo su importancia y resultados positivos.

Desde el punto de vista econdmico, el presente trabajo de investigacion tiene como
finalidad incrementar la productividad de la empresa a través de herramientas de gestion
eficaces, metas y objetivos claros, mejorando la rentabilidad de esta y su situacion

economica.

Asimismo, en la mejora de la problematica a nivel econdémico de la organizacion, los
trabajadores de la misma pueden tener mejores condiciones laborales y otros beneficios, asi

como un ambiente de trabajo adecuado que no genere cansancio, lesiones o insatisfaccion.

Dentro del enfoque ambiental, con un plan de mejora basado en gestion por procesos
se optimizara el uso de todos los recursos de tal manera que se eviten los desperdicios en el

proceso de produccion que generan contaminacion.

1.6. Hipotesis
Un Plan de Mejora basado en Gestion por Procesos incrementa la productividad en

la Fabrica de Calzado “Calzatura de Mirella”.

1.7.  Objetivos
1.7.1. Objetivo General.

Disenar un Plan de Mejora basado en Gestion por Procesos para incrementar la

productividad en la Féabrica de Calzado “Calzatura de Mirella”.
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1.7.2. Objetivos Especificos.

a.

Realizar un diagndstico de la situacion actual de la gestion, en relacion a la
productividad de la empresa.

Identificar y clasificar los procesos de la empresa.

Determinar las propuestas de mejora necesarias para incrementar la
productividad.

Evaluar la eficiencia del sistema de produccion antes y después de la mejora.

Elaborar un andlisis del beneficio costo para determinar si la propuesta es viable.
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CAPITULO II: MATERIALY
METODO
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1L MATERIAL Y METODO

2.1. Tipoy disefio de Investigacion
Dado al tipo de aplicacion la presente investigacion es de tipo descriptiva, puesto

que se realizod la descripcion y analisis de cada uno de los procesos de la empresa.

Por lo expuesto, se toma de referente a Herndndez, Fernandez y Baptista (2014)

quienes argumentan que:

Con estos estudios se busca detallar las propiedades, las caracteristicas y los tipos de recursos
0 procesos que sean sometidos a una investigacion. Por lo que estos se orientan a medir o
recoger informacion de manera independiente o conjunta sobre los conceptos o las variables

de estudio. (p. 92)

En cuanto al diseiio la presente investigacion es no experimental, por lo que se enfocd
en la observacion de las variables y de como estas se desarrollan en un contexto normal,
evitando la alteracion o manipulacion de las mismas. Para reforzar lo anterior se considera a
Hernadndez, Fernandez y Baptista (2014), quienes sostienen que la investigacion no
experimental es un estudio que se realiza sin tocar o modificar las variables, analizandolas

en un contexto natural.

Dicha informacién fue recolectada de un periodo de tiempo determinado, por lo que
también es transversal. De acuerdo con los mismos autores, estos sefalan que este disefo

permite ver un proceso o situacion como si fuera una fotografia.

2.2. Poblacion y muestra
La poblacion de esta investigacion esta representada en su totalidad por los procesos

(estratégicos, operativos y de apoyo) y recursos de la empresa Calzatura de Mirella.

Para la muestra se consider6 el proceso productivo, el personal conformado por 8
colaboradores; el proceso de gestion de compras y el proceso de distribucion. El tipo de

muestreo fue no probabilistico por conveniencia.
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2.3.  Variables, Operacionalizacion
Tabla 3

Operacionalizacion de las Variables

Variables Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
P. Mano de obra Produccioén/ M.O (N°,
operarios, h-h, costo
m.o)

Variable Dependiente: P. Materia Prima
Productividad

P. Global

Produccion/ M.P (costo
m.p)

Produccion/ recursos
(costo total)

Analisis Documentario

Guia de Analisis
Documentario

Identificacion Procesos

Variable
Independiente: Plan de
Mejora basado en
Gestion por Procesos

Descripcion de Procesos

Monitoreo y Evaluacion

Mejora de Procesos

Mapa de Procesos

Estado Actual de los
procesos

Eficiencia del sistema de
Produccion.

N° procesos mejorados

Observacion

Entrevista

Encuesta

Guia de Observacion

Guia de Entrevista

Cuestionario

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

La Observacion permitio conocer de forma directa y detallada todo lo que abarca la
produccion de zapatos, que métodos de trabajo se utilizan, como es el desempefnio de los
colaboradores en sus estaciones; pudiendo asi identificar posibles problemas que se

encuentren afectando la productividad. El instrumento utilizado fue la ficha de Observacion.

Para el desarrollo de esta investigacion se analizo y reviso todo documento fisico y
digital proporcionado por la empresa Calzatura de Mirella, mediante la técnica del Anélisis

documentario. Su instrumento fue la ficha de registro.

De la misma forma, se utilizd la técnica de la entrevista, la cual fue aplicada al
responsable del proceso productivo. El instrumento fue la guia de entrevista y estuvo

estructurada con preguntas direccionadas al tema a investigar.

Finalmente, se aplic6 una encuesta a los operarios del area de produccion de la
empresa “Calzatura de Mirella” con el fin de conocer mas a detalle los inconvenientes que

se suscitan en sus respectivas areas. Para ello se utilizé como instrumento un cuestionario.
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2.4.1. Validez y confiabilidad.

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) afirman que la validez, viene a ser el nivel
en el que un instrumento evalua que el contenido de una variable sea confiable y apto para
la investigacion.

Por lo que el instrumento aplicado debe reflejar las caracteristicas, rasgos y dominio
de lo que se pretende medir y serd validado por expertos en el tema de estudio; en este caso
el instrumento utilizado para la presente investigacion se puso a consideracion de tres
profesionales, los cuales determinaron que dicho instrumento tiene relevancia, claridad y

validez, ya que responde al objetivo de la investigacion.

Se realizo un analisis de confiabilidad al instrumento de la encuesta que se aplico a
los colaboradores, a través de la metodologia del alfa de Cronbach se determinard la correcta
estructura interna de las preguntas del cuestionario, una vez obtenido el valor de Alpha este

debera ser analizado.

2.5. Procedimientos de analisis de datos
Se utiliz6 la técnica de andlisis documentario para lo cual los investigadores
solicitaron a la empresa la documentacidon necesaria para la investigacion, la analizaron y

extrajeron la informacion que era necesaria.

También, mediante la aplicacion de una encuesta y entrevista se recogid informacion
directa de los trabajadores, luego se hizo la tabulacion e interpretacion de los resultados

utilizando el programa Microsoft Excel 2019 y SPSS.

Por lo que para establecer que un instrumento es confiable, Carmines y Zeller (1979),

indican que el valor de alfa no debe ser inferior a 0.80.
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2.6.  Criterios éticos

Confidencialidad. Toda informacion recolectada para esta investigacion se llevo a
cabo bajo la autorizacion del representante legal de la empresa; por su parte el equipo
investigador asegurd proteger toda informaciéon tanto de la empresa como de sus
colaboradores, puesto que la informacion obtenida es de caracter confidencial y no puede

ser compartida.

Originalidad. Para el desarrollo de la presente investigacion se recurri6 al apoyo de
distintas fuentes bibliograficas tanto fisicas como virtuales, las cuales fueron citadas bajo
estilo APA, esto con la finalidad de no incurrir en un plagio intelectual y respetar los

derechos del autor.

2.7.  Ciriterios de Rigor Cientifico

Validez. Se utilizaron como técnicas la encuesta y entrevista, las cuales fueron
validadas por especialistas. La validez se centra en una adecuada interpretacion de datos o
resultados, siendo este el soporte fundamental de toda investigacion cuantitativa. La presente
investigacion utilizo de manera oportuna las diferentes técnicas anteriormente mencionadas,

las mismas que sirven de sustento a esta investigacion.

Fiabilidad. Los datos que se recogieron mediante los instrumentos establecidos
fueron de un periodo de tiempo determinado y estos fueron analizados mediante técnicas
utilizadas por otros investigadores lo que nos permite decir que la informacion brindada en

este estudio es fiable.
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CAPITULO III: RESULTADOS
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III. RESULTADOS
3.1. Diagnostico de la empresa

3.1.1. Informacion General

La fabrica de calzado “Calzatura de Mirella” esta enfocada en la elaboracion de
calzado para mujeres, una parte de estos se distribuyen y comercializan en algunas ciudades
del norte del Pert como: Lambayeque, Tumbes y Piura, otra parte son exportados al Ecuador.
En la fabricacion de las sandalias se emplea como insumo principal el cuero sintético y otros
materiales tales como suelas (pvc y pu). La empresa se encuentra en la Calle 1ero de Mayo
#812 en el distrito de Jos¢ Leonardo Ortiz, Chiclayo; aqui se trabaja 6 dias a la semana siendo
estos de lunes a sabado, y el horario de 8:00 a.m — 1 p.my 2:00 p.m — 6:00 p.m, teniendo un
total de 10 colaboradores, 8 enfocados en la produccion de sandalias y 2 en los procesos
administrativos y de ventas. Por ultimo, cuentan con 6 maquinas siendo: 1 maquina laser, 2

pegadoras, 2 maquinas de coser y 1 desbastadora.

Ficha de datos
RUC 10443725060
Razoén Social Zuloeta Lopez José Luis.
Nombre comercial Calzatura de Mirella.
Tipo Contribuyente Persona Natural con negocio.
Inicio de Actividad 01 de enero del 2012
Actividad principal Venta minima de productos textiles,
Calzado.
Tipo de empresa Die produccion v comercializacion.
Direccion Legal Calle lero de Mayo #812 — Josg. L.
Ortiz.
Figura 12. Ficha de datos.
Fuente: Calzatura de Mirella.
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3.1.2. Organigrama

Gerente General

Area de Area de

Produccion Administracion
| |
| | | |
. Almacén y .. .,
Produccion .. ) Administracion Ventas
Distribucion

Figura 13. Organigrama de la Fabrica “Calzatura de Mirella”

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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3.1.3. FODA
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Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

importacion, en especial desde
Brasil y China.
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Figura 14. FODA de la empresa Calzatura de Mirella

57



3.1.4. Principales Productos

a.

Sandalia Baja: Tallas 35-38

> s
T
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Figura 15. Sandalia baja

Fuente: Calzatura de Mirella

Sandalia Taco 4: Tallas 35-39

Figura 16. Sandalia taco 4

Fuente: Calzatura de Mirella
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Sandalia Taco 5: Tallas 36-39

Figura 17. Sandalia taco 5

Fuente: Calzatura de Mirella

Sandalia Taco 5 Blanca: Tallas 36-39

ST

Figura 18. Sandalia taco 5 blanca.

Fuente: Calzatura de Mirella.
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e. Sandalia Taco 5 con correa: Tallas 36-39

Figura 19. Sandalia taco 5 con correa

Fuente: Calzatura de Mirella.

3.1.5. Descripcion del Proceso

3.1.5.1. Proceso de Gestion de Compras

El actual proceso de gestion de compras inicia con la revision de stock por parte del
encargado del almacén, si no cuenta con material, este le avisa al gerente o duefio, que a su
vez es el encargado de produccion, ya que no cuenta con un departamento de compras que
pueda realizar este proceso. El gerente solicita los materiales al proveedor, si este no cuenta
con material, espera hasta que este le avise ya que no cuenta con una lista de proveedores
que le proporcionen otras opciones de compra al momento, lo que genera algunos retrasos
para el inicio de la produccion. Si el proveedor cuenta con material, entrega el pedido y el
encargado del almacén lo recepciona sin ninglin control de calidad. El proceso finaliza con

el pago al proveedor por parte del gerente.
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FLUJOGRAMA DE PROCESO GESTION DE COMPRAS

GERENTE

PROVEEDOR

LLAMA A

v

PROVEEDOR

!

SOLICITA
MATERIALES

Dispone de
material

v

inmediatamen

SURTE MATERIAL

REALIZA PAGO AL

~ PROVEEDOR

FIN

Figura 20. Flujograma del proceso de Gestion de compras.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.




3.1.5.2. Proceso de Produccion

Cortado

El proceso de produccion inicia con el traslado de la materia prima (cuero, charol,
etc.) desde el almacén hacia el area de corte, luego el operario selecciona los moldes de
corte en base al modelo de calzado o sandalia a fabricar y se cerciora de que estos se estén
aptos para proceder al corte del cuero o charol. Finalmente, las piezas se llevan hacia el area

de perfilado.
Perfilado

En el area de perfilado se evaltan si las piezas se encuentran en Optimo estado para
luego ser desbastadas (solo cuando sea necesario afinar algunas partes con la maquina de

desbaste), pegadas, cosidas; y por tltimo trasladar las cabelladas hacia el area de armado.
Armado

Aqui es donde se le dard a la sandalia la forma del pie, es asi que el trabajador coloca
la cabellada en la horma la cual es un molde de madera donde se coloca y se afirma con
chinches, al mismo tiempo también se le va adhiriendo la plantilla. Finalmente, después de

unos minutos la cabellada obtiene la forma del pie.
Encajado

En la estacion de encajado el operario se cerciora que la suela se encuentre en buen
estado, luego procede a centrar la suela con la sandalia en la maquina para sellarla. Por
ultimo, se verifica la sandalia para comprobar que la suela este bien pegada y que esta pueda

ser llevada al area de alistado.
Alistado

Finalmente, en el 4rea de alistado las sandalias se limpian, se observan y corrigen
errores que no han sido detectados previamente en las otras areas, aqui se eliminan excesos
de hilos y las manchas de pegamento se borran, luego estas son empaquetadas, selladas y

almacenadas.
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Tiempos de produccion

Con el fin de tener un mejor panorama de la linea de produccion se llevd a cabo el
registro de tiempos de cada estacion de trabajo, mediante un cronometraje acumulativo, esto
nos permitira establecer el nimero necesario de muestras para calcular el tiempo estandar en

cada estacion del proceso de produccion actual.

Tabla 4
Registro de tiempos del proceso de produccion de Calzado para damas.

Registro de tiempos del proceso de produccion de calzado para damas-Calzatura de
Mirella

Empresa: Calzatura de Mirella Area Produccion
Estado: Actual Proceso: Elaboracién de calzado
para damas
. Julca Valderrama Maria, . .
Elaborado por: Vallejos Ruiz Fabrizio Producto: 01 par de sandalias
Estacién Tiempo observado (min)
1 2 3 4 5
Cortado 3.33 6.68 9.98 13.3 16.63
Perfilado 6.3 12.64 19 25.3 31.65
Armado 5 10.05 15.2 20.3 25.47
Encajado 1.67 3.32 5.09 6.84 8.44
Alistado 5 10.03 15.3 20.4 25.5

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Tabla 4, se pueden apreciar el registro de tiempos en minutos empleados para
elaborar un calzado para dama, los cuales nos servirdn para determinar cuantas muestras

necesitamos para el célculo del tiempo estandar.
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Calculo del Numero de Muestras

Tabla 5
Calculo del numero de muestras

Calculo del nimero de muestras - Proceso de produccion de calzado para damas-

Calzatura de Mirella

Empresa: Calzatura de Mirella Area Produccion
Estado: Actual Proceso: Elaboracion de calzado para
damas
. Julca Valderrama Maria, . .
Elaborado por: Vallejos Ruiz Fabrizio Producto: 01 par de sandalias
40 ¢ 2 2 2
Item Estacién X Ix? n= < VA’ - ¥(x) )
yx
1 Cortado 16.63 55.51 6
2 Perfilado 31.65 200.35 1
3 Armado 25.47 129.77 1
4 Encajado 8.44 14.27 3
5 Alistado 25.5 130.09 1

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Mediante la aplicacion de la formula estadistica se pudo establecer el nimero de

muestreos requeridos, para obtener el tiempo estandar del proceso de produccion de un par

de calzado para dama como se muestra en la Tabla 5. Siendo necesario toma una muestra

mas en el area de corte.
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Tabla 6
Numero de muestras

Numero de muestras

Tiempo observado en (min)

Estacion

1 2 3 4 5 6
Cortado 3.33 6.68 998 133 16.63 19.98
Perfilado 6.3 12.64 19 253  31.65
Armado 5 10.05 152 203  25.47
Encajado 1.67 3.32 5.09 6.84 8.44
Alistado 5 10.03 153 204 25.5

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Una vez obtenidas las muestras necesarias para cada estacion, realizamos el calculo
del tiempo normal considerando que a ese tiempo se le debe adicionar los suplementos
encontrados en la tabla de Westinghouse (Tabla 1) y los Suplementos de necesidades (Tabla
2). Finalmente procedemos al calculo del tiempo estdndar del proceso de produccion para

un par de calzado para dama.
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Tabla 7
Cdlculo del tiempo estandar del proceso de produccion actual de calzado para damas - Calzatura de Mirella

Calculo del tiempo estandar del proceso de produccion de calzado para damas-Calzatura de Mirella

Empresa: Calzatura de Mirella Area Producciéon

Estado: Actual Proceso: Elaboracién de Calzado para damas

Elaborado por: Julca Valderrama Maria, Vallejos Ruiz Fabrizio Producto: 01 par de sandalias
Estacié Nimero de muestras Tiempo Westinghouse Tiempo Suplementos Total, Tiempo
stacion 1 2 3 4 5 6 Promedio H E CD CS Normal NP F TP Suplementos Estandar
Cortado 3.33 335 33 3.32 333 335 3.33 0.03 0.02 0 0 1.05 3.50 0.05 0.04 1.09 3.81
Perfilado 6.3 6.34 632 629 64 6.33 0 0.02 -0.03 -0.02 0.97 6.14 0.05 0.04 1.09 6.69
Armado 5 505 51 512 52 5.09 -0.1 0.02 -0.03 -0.02 0.92 4.69 0.07 0.04 0.04 1.15 5.39
Encajado  1.67 1.65 1.77 1.75 1.6 1.69 0.03 0 0.02 0.01 1.06 1.79 0.05 0.04 1.09 1.95
Alistado 5 5.03 525 512 5.1 5.1 0.03 0.02 0 0 1.05 536 0.05 0.04 1.09 5.84

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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Tabla 8

Tiempo estandar de produccion de un par de calzado para dama.

Estacion ti # Operarios Tiempo
1 Cortado 3.81 2 1.91
2 Perfilado 6.69 2 3.35
3  Armado 5.39 2 2.70
4  Encajado 1.95 1 1.95
5 Alistado 5.84 1 5.84

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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EMPRESA: Calzatura de mirella
DEPARTAMENTO:  Produccion

PRODUCTO: Calzado para dama
DISENADOPOR:  Julca Valderrama Maria , Vallejos Ruiz Fabrizio

PVC/PU (Suel)  PVC/Cemento Limpiador Terocal

Cuero Sintético/
Cuero Importado

]

TOTAL 9 23.71°

) Seleccionar
09 Modelo
292’ 1 Cortar
213 @ Desbastar
0.5 i
Pegar piezas
407 @ Coser
]
24 @ AlistarPlantilla
¥ @ Armar
1.95 @ Encajar
Actividades [Cantidad |Tiempo (min) |
. 6 13 7
5.84° 3| Alstar
. 3 10.71° N

F

Calzado para Dama

Figura 21.Diagrama de operaciones del proceso productivo

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
Departamento: | Produccion
Elaborado por: | Maria de los Angeles Julea Valderrama y Fabrizio Joel Vallejos Ruiz
Fecha: 20/08/2019
. _ L. Simbologia Distancia Tiempo Valor
Estacion  Ttem Actividad Operacion Inspeccion Transporte Demora Almacén (m) (min) SI NO
1 | Traer plancha de cuero al area de corte X 5 0.5 X
2 | Afilar herramienta de corte 0.1 X
o 3 | Seleccionar molde en base 2l modelo 0.1 X
5 4 | Verificar estado de cuero X 0.2 X
- 5 | Colocar molde sobre la plancha de cusro 0.03 1
[+ & | Trazar molde sobre el cusro 02 X
=] = . -
Gl | Cortar cusro 217 X
g Verificar cortes de cuero de acuerde a X 0.2 .
modelo
8 | Llevar piezas de cuero al drez de Perfilado X 0.3 X
Sub total 5 2 2 3.5 5 4
10 | Prender maquina deshastadora X 0.1 X
11 | Coge piezas de cuero X 0.1 X
g 2 | Desbasta las piezas X 1.83 1
- 3 | Apaga la maquina X 0.1 X
E 14 | Jumta v pega las piezas de cuero X 0.5 X
£ 5 | Se prende la maquina cozedora X 02 X
'E_.'J 16 | Cose cada corte de pieza de cuero X 337 X
17 | Llevar piezaz al drea de Armado X 3 0.3 X
Sub total 7 1 5 6.7 3 5

Figura 22. Diagrama de Actividades del proceso de produccion de un par de calzado para dama.

Elaborado por el equipo investigador.
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18 | 8e coloca pieza en molde de madera X 0.3 X

19| Azarrar chinches X 0.1
o 20 | e martilla v sujeta la pieza al molde X 1 X
g 21 | Alista plantilla X 0.3 X
g 21 | Coloca pegamento a la falsa X 0.6 X
) 23 | Pega plantillas 2 la falsa X 14 X
24 | Se retirs la piera del molde X 0.6 X

25 | Llevar piezss al drea de Encajado x 3 04
Sub total 7 s 54 6

28 | Traer suelas para pegar 2 la pieza X 0.13
27 | Colocar cemento a las suelas K 0.1 x

2 28 | Llevar piezas v suelas a la méquina selladora X 2 02
g 29 | Pegar suela a la sandalia izquierda X 0.3 X
E 30 | Retirar sandalia izquierda X 0.1 x
= 31 | Pegar suela a la sandalia derecha 3 0.3 x
31 | Retirar sandalia derecha X 0.1 X

33 | Llevar sandalias al drea de Alistado X 4 0.3
Sub total i i} 195 ]

Figura 23.Diagrama de Actividades del proceso de produccion de un par de calzado para dama.

Elaborado por el equipo investigador.
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34 | Coge tijera X 0.08 X
353 | Corta hilos extra de las sandalias X 0.64 X
38 | Coge borrador X 01 X
37 | Borrz pegamento de las sandalias X 072
s 38 | Tufie imperfecciones con pintura X 0935
9 39 | Cogs crema de acabado x 0.1 x
= 40 | Echa crema de acabado X 0.42 x
a: 41 | Limpia sandalias v saca brillo X 121 X
42 | Trae cajas para suardar sandalias X 3 03 X
43 | Guarda sandalias con papel de acabado X 22 x
44 | Coge plumén X 01 X
45 | Coloca modelo, color v talla de zandalias X 0235 X
46 | Lleva sandalias al almacén de P.T. X 6 045 x
Sub total 11 2 9 554 7 ]
TOTAL 36 3 3 37 | 26| 20

Figura 24. Diagrama de Actividades del proceso de produccion de un par de calzado para dama.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Actualmente el tiempo que conlleva elaborar un par de sandalias para dama es de 23.71 min, teniendo un total de 46 actividades en el

proceso productivo, de las cuales 26 si agregan valor, es decir un 56.52%, y 20 actividades que no agregan valor. Asi también, el cuello de

botella del proceso se encuentra en la estacion de alistado con 5.84 min.
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Figura 25. Simulacion de la Linea de Produccion actual.
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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NOMBRE TIPO Productos completados |Productos iniciados |Tiempo min. (m) [Tiempo max. (m) [Tiempo prom. (m) [Tiempo total (m) |Recursos (op.)
PROCESO DE PRODUCCION DE CALZADO PARA DAMA [Proceso 92 92 15.38 15.63 15.42 1418.27 8
INICIO Inicio Proceso 92
ESTACION N°01 - CORTADO
SELECCIONAR MOLDES Actividad 92 92 0.45 0.45 0.45 41.4 2
TRAZAR MOLDE EN CUERO Actividad 92 92 0.13 0.13 0.13 12.27 2
CORTAR CUERO Actividad 92 92 1.1 1.1 1.1 101.2 2
CORTES DE CUERO EN BASE AL MODELO Inspeccién 92 92 2
RETOCAR O ELABORAR PIEZA FALTANTE Actividad 12 12 0.25 0.25 0.25 3 2
TOTALES 5 92 92 1.93 1.93 1.93 157.87 2
ESTACION N°02 - PERFILADO
DESVASTAR PIEZA DE CUERO Actividad 92 92 1.07 1.07 1.07 98.13 2
JUNTAR PIEZAS Actividad 92 92 0.25 0.25 0.25 23 2
PEGAR Actividad 92 92 0.1 0.1 0.1 9.2 2
COSER Actividad 92 92 1.77 1.77 1.77 162.53 2
TOTALES 4 92 92 3.19 3.19 3.19 292.86 2
ESTACION N°03 - ARMADO
COLOCAR PIEZA EN MOLDE DE MADERA Actividad 92 92 0.95 0.95 0.95 87.4 2
ALISTAR PLANTILLA Actividad 92 92 0.55 0.55 0.55 50.6 2
PEGAR PLANTILLA A LA PIEZA Actividad 92 92 1.2 1.2 1.2 110.4 2
TOTALES 3 92 92 2.7 2.7 2.7 248.4 2
ESTACION N°04 - ENCAJADO
ALISTAR SUELA Actividad 92 92 0.45 0.45 0.45 41.4 1
CENTRAR PIEZA CON SUELA EN MAQUINA SELLADORA [Actividad 92 92 0.75 0.75 0.75 69 1
SELLAR Actividad 92 92 0.75 0.75 0.75 69 1
TOTALES 3 92 92 1.95 1.95 1.95 179.4 1
ESTACION N°05 - ALISTADO
CORTAR HILOS EXTRA Y BORRAR MANCHAS Actividad 92 92 2.5 2.5 2.5 230 1
LIMPIAR SANDALIA Actividad 92 92 1.73 1.73 1.73 159.47 1
COLOCAR MODELO Y TALLA EN CAJA Actividad 92 92 1.18 1.18 1.18 108.87 1
ALMACENAR Actividad 92 92 0.45 0.45 0.45 41.4 1
TOTALES 4 92 92 5.86 5.86 5.86 539.74 1
FIN Fin Proceso 92

Figura 26.Simulacion de la Linea de Produccion actual.
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Después de simular el proceso de produccion actual con el programa Bizagi, se pudo constatar que en efecto el cuello de botella se

encuentra en la estacion de alistado con 5.86 minutos empleados para un par de sandalias y un recurso (operario) laborando, por lo que la

produccion diaria depende de dicha estacion alcanzando las 92 unidades elaboradas por dia (9 horas/dia o 540 min/dia).




Indicadores de la Linea de Produccion

A continuacion, se analizaran los indicadores de la produccion actual para la
fabricacion de calzado para dama.

1 2 3 4 5
cortado perfilado armado encajado alistado
1.91° 3.35° 2.70° 1.957 5.84°

Empleando las formulas de Vargas (2009) analizaremos los indicadores de

produccion.
Produccion
Tb= 540 min/dia
C =5.84 min/ par
Ty  540min/dia 92 pares

C 5.84min/par dia

Tiempo Muerto

T,, = 5(5.84min) — 15.75min
Tw=13.45 min/unidad.

Se pierden 13.45 min por cada unidad procesada en la linea de produccion.
Eficiencia de la Linea de Produccion

N= 8 operarios

C=5.84 min
T; = (1.91min x 2 + 3.35min x 2 + 2.70minx 2 + 1.95min x 1 + 5.84minx 1)
T; = 23.71min
Eficiencia = M = 50.75%
5.84min(8)
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3.1.5.3. Proceso de Distribucion

El proceso de distribucion inicia con la orden de pedido por parte del cliente al
gerente de la empresa el cual se comunica con el operario en cargo de distribuir los pedidos,
este recoge los pedidos del almacén y los carga a la moto carguera, el gerente le entrega la
factura de compra que posteriormente sera entregado al cliente como parte del proceso final
de distribucion. En caso de ser un pedido a otras ciudades estos son enviados por una agencia

de transporte.

FLUJOGRAMA PROCESO DE DISTRIBUCION

GERENTE TRANSPORTE

INICIO

v

RECEPCION DE LA
ORDEN DEL
PEDIDO

v

INFORMA A
CHOFERDELA ———F—»
MOTO

RECOGE PEDIDO
DEL ALMACEN

!

CARGA PEDIDO
EN LA MOTO

!

TRASLADA
LUGAR DE PEDIDO A
ENTREGA PROVINCIAS—®  AGENCIA DE

TRANSPORTE
[
LOCAL
v
TRASLADA
PEDIDO A DESCARGA
DIRECCION DEL PEDIDO
CLIENTE
DESCARGA )
AT REALIZA ENVIO
ENTREGA
FACTURA DE
COMPRA AL
CLIENTE
\—> FIN DR

Figura 27. Flujograma del proceso de distribucion.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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3.1.6. Modelamiento de los Procesos

A.

Proceso Gestion de Compras - Actual

EXISTEMCLA
DE MATERIAL

Fevisar Stock

ALMACEN

MO

NS

Recepcion del

pedidao

PRODUCCION

Llamar a

prowveedar

Solicita
materiales

QORDEMN DE
COMPRA

Realiza pago al
proveedar

GESTION DE COMPRAS ACTUAL
ENCARGADO DE

PROVEEDOR

DISPOME DE
MATERIAL
MMEDIATAMEMTE

1]

Surte material

Figura 28. Modelamiento del proceso de gestion de compras.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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Problemas encontrados en el Proceso de Gestion de Compras

La empresa Calzatura de Mirella no realiza cotizaciones de proveedores de materia
prima ya que no cuenta con una lista de proveedores que le proporcionen variedades de
materiales, ya que solo se centra en proveedores antiguos. Esto conlleva a que no se puedan
realizar cotizaciones de precios y calidad al seleccionar un proveedor originando una

ineficiente gestion del proceso en general.

Asi mismo, en caso de que el proveedor no cuente con disponibilidad de material
inmediato, el gerente espera hasta que este le avise y pueda surtir dicho material, generando
asi algunos retrasos para el inicio de la produccion. Por ultimo, al momento de recibir la
materia prima en el almacén, no se aplica ni un control de calidad para por detectar productos

defectuosos antes de que ingresen al area de produccion.
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B.

Proceso de Produccion de Calzado para Dama - Actual

CORTES DE
CUERC EN BASE

ALMODELO
SELECCIONAR TR CORTER
MOLDES IDEEN CUERO
CUERD WO
5l

RETOCAR O
ELABORAR PIEZA
FATANTE

CORTADO

H

DESWASTAR,
PIEZA DE JUNTAR PIEZAS PEGAR COSER
CUERD

PERFLADO

COLOCAR PIEZA
EN MOLDE DE
MADERA

ALISTAR
PLANTILLA,

PEGAR
PLANTILLA &
LA PIEZA,

PROCESO DE PRODUCCION DE CALZADO PARA DAMA
ARMADO

ENCAJADO

CENTRAR PIEZA
CON SUELAEN
MAQUINA
SELLADORA

ALISTAR SUELA

SELLAR

5.84 min.

ALETADO

CORTAR HILOS
EXTRAY

BORRAR
MANCHAS

LIMPIAR
SANDALLA

COLOCAR
MODELO Y ALMACENAR
TALLA EN CAJA

Figura 29. Modelamiento del proceso de produccion.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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Problemas encontrados en el Proceso de Produccion

Al analizar el proceso de produccion de la empresa Calzatura de Mirella se detectaron
que sus procesos no se encontraban estandarizados, no cuentan con un manual de
procedimientos o fichas de proceso que detallen las actividades necesarias a realizar en cada
estacion, de igual manera no hay ninglin responsable de cada subproceso y los operarios
trabajan de manera empirica causando constantemente errores en el proceso lo que limita la

capacidad de produccion.

Se logré identificar que el cuello de botella del proceso de produccion es el
subproceso de alistado, con 5.84 minutos debido a que solo cuenta con un trabajador en
dicha estacion el cual se encarga de corregir cualquier desperfecto en el calzado que no haya
sido previamente identificado en las estaciones de perfilado y armado como, por ejemplo,
exceso de hilo o manchas de pegamento, siendo todo esto el principal causante de retrasos

en la produccion.
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C.

Proceso de Distribucion - Actual

o
E Recepcion de la Infarma a
& orden de chofer de la
Q pedido mota
E LUGAR DE
ENTREGA
T
E Recoge pedido Carga pedido Tr;slada.mﬁa Descarga E;\tregafacturla
H del almacén en la moto ireccian de pedido & compra a
& cliente cliente
&
g
? PROVINCIA,
3
=
Traslada pedido a
agencia de DE:;?[;%E Realiza envig
transporte P

Figura 30. Modelamiento del proceso de distribucion.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

No se encontraron problemas que puedan afectar a la productividad de la empresa.
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3.1.7. Analisis de la problematica
3.1.7.1. Resultados de la aplicacion de instrumentos

A. Resultados de la Observacion
Con ayuda de la guia de observacion, se identificaron algunas falencias en las

estaciones de trabajo, las cuales podrian ser la causa de una deficiente productividad.

Guia de Observacion
N° ITEMS 81 NO OBSERVACION
1 | Elarea se encuentra limpia. X
2 | Hay paralizacion de trabajo X A veces
por falta de material.
3 | El area =e encuentra X
ordenada.
4 | Lamaquinaria esta en buen X
estado.
5 | El espacio de trabajo es el X
adecuado.
6 | Las herramientas estin al X
alcance del operario.
7 | Los operarios realizan un X
trabajo empirico.
8 | Sesupervisan los procesos. X

Figura 31. Guia de Observacion

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Luego de revisar dicha guia se pudo llegar a la conclusion de que solo la maquinaria
se encuentra en un estado 6ptimo, esto debido a que son maquinas nuevas. Por otro lado, las
areas de trabajo no se encuentran aseadas u ordenadas, las herramientas no se encuentran a
una distancia adecuada para que sean utilizadas por los operarios, también se observo que
hay algunos paros debido a la falta de materiales e insumos. Finalmente, los trabajadores se
desempefian en sus labores de una manera empirica, sin seguir procedimientos definidos en
relacion a las actividades de los procesos que llevan a cabo, tampoco se observé una persona

encargada de supervisar los procesos.
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B. Resultados de la Entrevista
La entrevista se realizo en el distrito de José Leonardo Ortiz, el 13 de junio del 2019
la cual estuvo dirigida al jefe de produccion el sefior José Luis Zuloeta Lopez, teniendo en

cuenta una Guia de entrevista (Anexo N°4), con lo que se llego6 a la conclusion de que:

La empresa no planifica su produccion ya que se basa en pedidos de clientes ya
recurrentes. Asi mismo sus proveedores son microempresarios de diferentes ciudades del
Norte principalmente de Trujillo, lo que ocasiona que muchas veces surjan retrasos en las
entregas de materia prima. Por otro lado, el trabajo realizado por sus operarios en su mayoria
es de manera empirica, muchos de ellos llevan ya largo tiempo laborando ahi y son los
mismo los que se encarga de orientar a personal nuevo. Ante la negativa de capacitar a su
personal el jefe de produccion afirma que la mayoria de sus trabajadores conocen la
produccion de calzado y siempre que se requiere de personal tratan que en su mayoria sean

personas que ya conocen el proceso.

Al preguntar sobre la existencia de alguna problematica en la empresa, la respuesta
fue que normalmente el Gnico problema que puede presentarse en la empresa es que la
demanda del producto caiga. Finalmente, el entrevistado afirma que trabajan mucho en los

que respecta a los modelos que estdn de moda, con la intension de satisfacer a sus clientes

C. Resultados de 1a Encuesta
Se aplico un cuestionario a un total de 10 trabajadores que laboran en la empresa

Calzatura de Mirella. (Anexo N°4)

El nivel de confiabilidad fue calculado mediante el software estadistico SPSS dando
como resultado un coeficiente de confiabilidad de 0.885, lo cual segin las teorias

mencionadas es aceptable para la investigacion.
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Tabla 9
Resultado de Alfa de Cronbach

Estadistica de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

0.885 9

Fuente: Software Estadistico SPSS.

Tabla 10

¢ Conoce usted la mision, vision y valores de la empresa?

Frecuencia Porcentaje
Si 5 50,0
No 5 50,0
Total 10 100,0

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

.Conoce usted la mision, vision y valores de la empresa?

50%

Si Hno

Figura 32. [Conoce usted la mision, vision y valores de la empresa?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 32, podemos observar que el 50% de los trabajadores si conocen la
mision, vision y valores de la empresa Calzatura de Mirella, mientras que el otro 50% lo
desconoce totalmente. Esto se debe a que la empresa no transmite de manera continua a sus

trabajadores las estrategias corporativas para llevar a cabo sus objetivos.
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Tabla 11

¢ Conoce usted los objetivos y estrategias de la empresa?

Frecuencia Porcentaje
Si 5 50,0
No 5 50,0
Total 10 100,0

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

,Conoce usted los objetivos y estrategias de 1a empresa?

si mno

Figura 33. [Conoce usted los objetivos y estrategias de la empresa?
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 33, podemos observar que el 50% de los trabajadores si conocen los

objetivos y estrategias de la empresa Calzatura de Mirella, mientras que el otro 50% no tiene

conocimiento de ello.
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Tabla 12

¢ Como califica a las condiciones de su area de trabajo?

Frecuencia Porcentaje
Malo 4 40,0
Regular 5 50,0
Bueno 1 10,0
Total 10 100,0

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

.Como califica a las condiciones de su area de trabajo?

5
5
4
4
E malo

3

regular
3

bueno
2
2 10%
1
1
0

malo regular bueno

Figura 34. [Como califica a las condiciones de su 4rea de trabajo?
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 34, de acuerdo a los resultados podemos observar que el 50% de los
trabajadores consideran regular las condiciones de su area de trabajo, mientras que solo el

10 % considera que son buenas. Esto debido a las areas desordenadas y faltas de limpieza.
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Tabla 13

¢ Existe una buena comunicacion para el desarrollo de las actividades entre todos los

trabajadores?
Frecuencia Porcentaje
Si 5 50,0
No 5 50,0
Total 10 100,0

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

(Existe una buena comunicacion para el desarrollo de las
actividades entre todos los trabajadores?

si mno

Figura 35. [ Existe una buena comunicacion para el desarrollo de las actividades entre
todos los trabajadores?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 35, podemos observar que el 50% de los trabajadores consideran que
existe una buena comunicacion entre ellos para el desarrollo de sus actividades, mientras
que el otro 50% no esta de acuerdo con ello por lo que consideran que no tienen una buena

comunicacion.

Tabla 14

¢ Conoce usted a detalle los procesos de produccion?

Frecuencia Porcentaje
Si 5 50,0
No 5 50,0
Total 10 100,0

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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.Conoce usted a detalle los procesos de produccion?

si mno

Figura 36. [Conoce usted a detalle los procesos de produccion?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 36, podemos observar que el 50% de los trabajadores conocen a detalles

los procesos de produccion, mientras que el otro 50% desconoce dichos procesos.
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Tabla 15

¢ Cree usted que hay actividades que son innecesarias en el trabajo que realiza?

Frecuencia Porcentaje
Si 7 70,0
No 3 30,0
Total 10 100,0

Fuente: Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

.Cree usted que hay actividades que son innecesarias
en el trabajo que realiza?

si mno

Figura 37. ;Cree usted que hay actividades que son innecesarias en el trabajo que realiza?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 37, De acuerdo a los resultados podemos observar que el 70% de los
trabajadores consideran que hay actividades que son innecesarias en el trabajo que realizan,

mientras que el 30% no lo considera asi.
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Tabla 16

El jefe de produccion supervisa constantemente el trabajo?

Frecuencia Porcentaje
Si 4 40,0
No 6 60,0
Total 10 100,0

Fuente: Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

El jefe de produccion supervisa constantemente el trabajo?

si mno

Figura 38. ;El jefe de produccion supervisa constantemente el trabajo?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 38, podemos observar que el 60% de los trabajadores indican que no
hay una supervision constante en el trabajo que realizan, mientras que el 40% no lo considera

asi.
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Tabla 17

¢;Como considera el trabajo que recibe de la etapa anterior?

Frecuencia Porcentaje
Malo 4 40,0
Regular 5 50,0
Bueno 1 10,0
Total 10 100,0

Fuente: Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

.Como considera el trabajo que recibe de la etapa anterior?

0,

H malo
regular

bueno

10% III

malo regular bueno

O P P N N W W b b 01 U0

Figura 39. [Como considera el trabajo que recibe de la etapa anterior?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 39, De acuerdo a los resultados podemos observar que el 50% de los
trabajadores consideran regular el trabajo que reciben de la etapa anterior, mientras que el

10% lo considera bueno.
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Tabla 18

¢ Qué tan satisfecho se encuentra realizando sus actividades?

Frecuencia Porcentaje
Poco satisfecho 5 50,0
Satisfecho 4 40,0
Muy satisfecho 1 10,0
Total 10 100,0

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

.Qué tan satisfecho se encuentra realizando sus actividades?

0,

5
5 0,
4
4 .
M poco satisfecho
3
3 satisfecho
2 muy satisfecho
2 10%
1
1
0
poco satisfecho satisfecho muy satisfecho

Figura 40. [Qué tan satisfecho se encuentra realizando sus actividades?
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 40, De acuerdo a los resultados podemos observar que el 50% de los
trabajadores se encuentran poco satisfechos realizando sus actividades, mientras que solo el

10% se encuentra muy satisfecho.

91



D. Resultados del Analisis Documentario

Se verificé también si la empresa contaba con ciertos documentos fundamentales

necesarios para un optimo control de los procesos y/o actividades.

DOCUMENTACION DE LA EMPRESA i Sereviso [N

Vision, Misidn v Objetivos v

Perono astan

Politicas de la Empresa v plasmada: en

documento.

Mapa de Procesos

Diagramas de Flujo v Descripeion de procesos

Diagrama de Operaciones del Proceso

Diagrama de Analisis del Proceso

Ficha de Control del Personal

AL ANE LN

Fichas de Control de la Produccién en Proceso

Eegistro del Consumo de Materias Primas & Insumos (Kardex) v v

Eegistro de Cumplimiento de los Objetivos que penmita evaluar el rendimiento de
la Gestion

Registro de Provectos en Marcha Para el Mejoramiento de la Empresa

Ficha de Control de Proveedores

Fichas de Control de Fecepeion v Verificaridn: Materias Primas.

Fegistro de entrenamiento v formacion del personal

LSS 8] S

Plan Anual de Capacitaciones

Figura 41. Check List de la Documentacion de la empresa.

Fuente: Elaborado por equipo investigador

Como se puede observar en la Figura 41, la empresa carece de toda documentacion
o ficha que permita a la empresa lograr sus objetivos, si bien el proposito de la empresa es
crecer y posicionarse en el mercado nacional, estos ideales no son esparcidos a los operarios

de la empresa, limitando asi la estandarizacioén de sus procesos.

Con el objetivo de calcular la productividad actual de la empresa, se trabajo con las
sandalias que contribuyen a un mayor porcentaje de utilidad mensual en la empresa, para lo
cual se solicitaron los datos necesarios como la utilidad por producto y las ventas mensuales
promedio desde diciembre de 2018 a mayo de 2019; luego con dichos datos se elabor6 un
diagrama de Pareto para seleccionar y establecer aquellas sandalias. Por el momento la

empresa elabora 8§ sandalias de diferentes tallas y colores.
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Tabla 19

Diagrama de pareto — calculo de utilidad mensual.

Productos Ventas Mensuales Utilidad/ Utilidad / Porcentaie Porcentaje
odu Promedio (pares) Par Mes 1€ Acumulado
Sandalia Baja 830 S/1.50 1245 37.54% 37.54%
Sandalia Taco 5 550 S/1.30 715 21.56% 59.11%
Sandalia Taco 4 510 S/1.25 637.5 19.22% 78.33%
Taco 5 Cuero 100 S/1.80 180 5.43% 83.76%
Sintético
Taco 5 Charol 90 S/1.50 135 4.07% 87.83%
Sandalia Tipo 110 S/1.18 129.8 3.91% 91.74%
Cufia
Sandalia Taco 5 120 S/1.50 180 5.43% 97.17%
con hebilla
Sandalia Azaleia 75 S/1.25 93.75 2.83% 100%
TOTAL S/3,316.05
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
Diagrama de Pareto
3000 100.00%
97.17% 90.00%
2500 o 87.83% 1.74% ;
e =5 339, 53 7/6% 80.0004
Z 2000 70.00%
) 59.11% 60.00%
E 1500 50.00%
< %
= o0 20.00%
10.00%
0 0.00%

Sandalia Sandalia Sandalia Taco5 Taco5 Sandalia Sandalia Sandalia

Baja  Taco5 Taco4 Cuero Charol Tipo Taco5 Azaleia
Sintético Cuila con
hebilla
Productos

Porcentaje Acumulado

Figura 42. Diagrama de Pareto
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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En la figura 42 con ayuda del diagrama de Pareto, se analizaron los productos que
benefician a la empresa con una mayor utilidad, esto con la finalidad de identificar los
productos que deben ser analizados en la investigacion, teniendo como 3 principales:
sandalia baja, sandalia taco 5 y sandalia taco 4, brindando el 78.33% de la utilidad mensual

para la empresa.

A continuacidn, se presenta los datos brindados por la empresa desde diciembre del
2018 a mayo del 2019 mediante la revision y analisis de documentos, siendo estos
importantes para los analisis y calculos referentes a la productividad de las 3 sandalias

elegidas previamente.

Ficha de Registro N° 1: Produccion mensual periodo diciembre 2018 - mayo de 2019
Mes Produccion (docenas) Produccién (pares)
Diciembre 173 2080
Enero 164 1970
Febrero 161 1930
Marzo 150 1800
Abnl 146 1750
Mayo 153 1830
Figura 43. Ficha de Registro N° 1: Produccion mensual del periodo de evaluacion.
Fuente: Calzatura de Mirella.
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Ficha de Registro N°2: Produccion mensual por tipo de sandalia de diciembre de 2018 a
mayo de 2019
Produccion sandalias (pares)
Mes Total
Baja Taco 4 Taco 5
Diciembre 920 640 520 2080
Enero 890 580 500 1970
Febrero 860 620 450 1930
Marzo 840 450 510 1800
Abril 720 350 480 1750
Mayo 750 480 600 1830
Promedio 330 550 510
Figura 44. Ficha de registro N° 2: Produccion mensual por tipo de sandalia.
Fuente: Calzatura de Mirella.

A. Costos Mano de Obra y Horas Hombre Empleadas

Mediante la ficha de registro o datos N°03 se observan los costos de mano de obra

para la sandalia baja en los meses respectivos del estudio.

a.1. Sandalia Baja

Ficha de Registro N° 3: Costo mano de obra de diciembre de 2018 a mayo de 2019 —
sandalia baja
Mes Operarios Dias Costo (S/.) / dia Costo M.O. (8/.)
Diciembre 8 10 33 2800
Enero 8 9 33 2520
Febrero 8 9 33 2520
Marzo g 9 33 2320
Abril g 8 35 2240
Mayo g 8 35 2240
Figura 45. Ficha de Registro N° 3: Costo mano de obra — sandalia.
Fuente: Calzatura de Mirella.
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Ficha de Registro N° 4: Horas hombre empleadas de diciembre de 2018 a mayo de 2019
- sandalia baja
Mes N° Op. Jornada Dias H-H
Diciembre 8 9 hr/dia 10 720
Enero 8 9 hridia 9 648
Febrero 8 0 hridia 9 648
Marzo 8 9 hr/dia 9 648
Abril 8 9 hridia 8 576
Mayo 8 9 hr/dia g 576
Figura 46. Ficha de Registro N° 4: Horas Hombre empleadas — Sandalia baja.
Fuente: Calzatura de Mirella.

a.2. Sandalia taco 4

Ficha de Registro N°5: Costo mano de obra de diciembre de 2018 a mayo de 2019 -
sandalia taco 4
Mes Operarios Dias Costo (S/.) / dia Costo M.O. (8/)
Diciembre 8 I 35 1960
Enero 8 6 35 1680
Febrero 8 6 35 1680
Marzo 8 5 35 1400
Abnl 8 6 35 1680
Figura 47. Ficha de Registro N° 5: Costo mano de obra- taco 4.
Fuente: Calzatura de Mirella.
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Ficha de Registro N° 6: Horas hombre empleadas de diciembre de 2018 a mayo de 2019
— sandalia taco 4.

Mes N Op. Jornada Dias H-H
Diciembre 8 9 hr/dia 7 304
Enero 8 9 hr/dia 6 432
Febrero 8 0 hridia b 432
Marzo 8 9 hridia 5 360
Abril 8 9 hridia 6 432
Mayo 8 9 hr/dia 5 360
Figura 48. Ficha de Registro N° 6: Horas hombre empleadas— sandalia taco 4.
Fuente: Calzatura de Mirella.

a.3. Sandalia taco 5

Ficha de Registro N°® 7: Costo mano de obra de diciembre de 2018 a mayo de 2019 -
sandalia taco 3.

Mes Operarios Dias Costo (5/.) / dia Costo M.O. (5/.)
Diciembre 8 6 35 1540
Enero 8 5 35 1421
Eebrero 8 5 35 1306
Marzo 8 6 35 1587

Abril 8 5 35 1536
Mayo 8 7 35 1836
Figura 49. Ficha de Registro N° 7: Costo mano de obra — sandalia taco 5.
Fuente: Calzatura de Mirella.
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Ficha de Registro N° 8: Horas hombre empleadas de diciembre de 2018 a mayo de 2019
— sandalia taco 5

Mes N° Op. Jornada Dias H-H
Diciembre 8 0 hridia 6 440
Enero 8 9 hr/dia 5 406
Febrero 8 0 hridia 5 373
Marzo 8 9 hr/dia 6 433
Abril 8 9 hr/dia 5 439
Mayo 8 9 hridia ] 525
Figura 50. Ficha de Registro N° 8: Horas hombre empleadas — sandalia taco 5.
Fuente: Calzatura de Mirella.

B. Costos Materia Prima e Insumos

En las fichas de registro N°09, 10 y 11 se observa el costo unitario de materiales que

la empresa incurre (materia prima e insumos) por cada para elaborado en las 3 sandalias.

Ficha de Registro N° 9: Costo materiales - sandalia baja por par

Materiales Cantidad | Und. Costo/ und. |Costo total
Carton Prensado 0.03 platicha 5/13 80 5/0.38
Cuero Antitranspirante 0.04 metro 5/13.20 5/0.55
Cuero Sintético 0.04 metro S/17.50 5/0.73
Limpiador 0.01 litros 5/12.30 S/0.10
PVC (Pegamento) 0.02 litros 5/48.50 5/0.81
PVC (Suela) 1.00 par 5/1.85 5/1.85
Terocal 0.01 litros 5/36.95 5/0.31
TOTAL| S/4.73

Fuente: Calzatura de Mirella.

Figura 51. Ficha de Registro N° 9: Costo unitario materiales - sandalia baja
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Ficha de Registro N° 10: Costo mateniales - sandalia taco 4 por par
Materiales Cantidad Und. Costo/ und. | Costo total
Carton Prensad:i 0.03 plancha 5/13.80 5038
Cemento 0.02 kg 5/4.50 5/0.08
Cuero Antitranspirante 0.04 metro 5/13.20 §/0.35
Cuero Importado 0.04 metro 5/38.00 5/1.58
Limpiador 0.01 litros 51230 5/0.10
PU (Suela) 1 par S/8.10 S/8.10
Terocal 0.01 litros 5/36.95 5/0.31
TOTAL S/11.10

Figura 52. Ficha de Registro N° 10: Costo unitario materiales - sandalia taco 4

Fuente: Calzatura de Mirella.

Ficha de Registro N® 11: Costo materiales - sandalia taco 5 por par
Materiales Cantidad | Und. Costo/ und | Costo total
Carton Prensado 0.03 plancha 5/13.80 5/038
Cemento 0.02 kg 5/4.50 5/0.08
Charol 0.04 metro S/24.35 $/1.01
Cuero Antitranspirante 0.04 metro §/13.20 $/0.55
Limpiador 0.01 litros $/12.30 $/0.10
PU (Suela) 1.00 par S/11.40 $/11.40
Terocal 0.01 litros $/37.29 $/0.31
TOTAL| §/13.83

Figura 53. Ficha de Registro N° 11: Costo unitario materiales - sandalia taco 5

Fuente: Calzatura de Mirella.
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Ficha de Registro N° 12: Costo total materiales de diciembre de 2018 a mayo de 2019.
Produccién sandalias
Ve (pares) Total Costo Total M.P. Costo Total
Baja | Taco4 | Taco 5 Baja |Taco 4| Taco 5 ik
2‘““‘“’” 020 | 640 | 520 | 2080 |43492|71029| 71928 | 186449
Enero 890 580 500 | 1970 (42074 |6437.0| 6916.2 17560.6
Febrero | 860 620 450 | 1930 | 4065.6 | 68809 | 62246 17171.0
Marzo 840 450 510 | 1800 [3971.0|4994.2| 70545 160197
Abnil 720 550 480 | 1750 | 3403.7 | 6104.0 | 66395 161473
Mayo 750 480 600 | 1830 | 3545653272 82994 171721
Figura 54. Ficha de Registro N° 12: Costo total materiales.
Fuente: Calzatura de Mirella.

Gastos Mensuales

Ficha de Registro N° 13: Gastos de administracion v ventas mensual.
Personal Sueldo Cantidad Total
Administracion 5/.1400 1 5/.1400
Ventas 571200 1 571200
Total | S/.2600

Figura 55. Ficha de Registro N° 13: Gastos administrativos.
Fuente: Calzatura de Mirella.
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Ficha de Regisiro N° 14: Gastos servicios mensual
Agua S5/150.00
Internet S/60.00
Luz S/500.00
Total S5/710.00

Figura 56. Ficha de Registro N° 14: Gastos servicios mensual.

Fuente: Calzatura de Mirella.

D. Valor venta y costo unitario por producto

Ficha de Registro N°15: Utilidad de los 3 principales productos
Sandalia V.V, C.T. M. Utilidad
Baja S/11.00 5/9.50 5/1.50
Taco 4 5/17.00 81575 5/1.23
Taco 3 S/20.00 S/18.70 5130

Figura 57. Ficha de Registro N° 15: Valor venta y utilidad por
producto
Fuente: Calzatura de Mirella.

Con respecto a la Fig. 57, el valor venta de los productos se establecen en relacion al
valor que fija el mercado local, pero por lo general también son valores estandar que la

empresa maneja.
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3.1.7.2. Herramientas de Diagndstico

Mano de Obra Proceso
Desconocimiento de
Falta dﬂ . Falta de supervision de procedimientos de
capacitacion al ﬂ o -
) los procesos. trabajo
personal

No se planifican las
operaciones

Existen cuellos de
botella

\Lus tiempos  de
produccion son altos

Eszpacio de trabajo [ Falta de limoieza. Ineficiente gestion de
inadernadn compra de materiales.
Costos elevados. -

Eszpacios reducidos. Areas desordenadas. Los materiales no son
5\ de 1a mejor calidad.
Inadecuada  ubicacidn / )

de herratnientas.

Ambiente de
Trabajo

Materia Prima

Figura 58. Diagrama de Causa- Efecto.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Baja
Productividad
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3.1.8. Situacion actual de la Productividad

A. Calculo Productividad de Mano de Obra

Con la informacion analizada se calculd la productividad de la mano de obra en
relacion a los costos, la cantidad de operarios y horas hombre utilizadas en la elaboracion de

las 3 sandalias seleccionadas desde diciembre de 2018 a mayo de 2019.
a.l. Sandalia Baja

Tabla 20
Productividad M.O. sandalia baja - dic 18 a may 19.

Produccién Costo N° Productividad
Mes ( al:'es) M.O.  herarios HH
P CANE Pares/ Pares/
. Pares/ H-H

Sol  Operario
Diciembre 920 2800 8 720 0.33 115.00 1.28
Enero 890 2520 8 648 0.35 111.25 1.37
Febrero 860 2520 8 648 0.34 107.50 1.33
Marzo 840 2520 8 648 0.33 105.00 1.30
Abril 720 2240 8 576 0.32 90.00 1.25
Mayo 750 2240 8 576 0.33 93.75 1.30
Promedio 830 2473.33 8 636 0.34 103.75 1.30

Fuente: Elaborado por el equipo investigador

Después de analizar los datos de los meses respectivos, se pudo calcular la

productividad de M.O., utilizando las formulas de Vargas (2009).

Productividad MO= 2o P25 __ 34 paresfsol
roductivida =3 247333 0-34 pares/so
o 830 pares )
Productividad MO=———=103.75 pares/operario
8 operarios
Productividad MO=o 2% _ 30 pares/hora-homb
roductivida = erenn -0 pares/ora-hombre
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a.2. Sandalia Taco 4

Tabla 21
Productividad M.O. sandalia taco 4 - dic 18 a may 19

Costo Productividad
. o
Mes Produccion M.O. N . H-H
(pares) g/ operario Pares/ Pares/ Pares/
(57) Sol  Operario H-H
Diciembre 640 1960 8 504 0.33 80 1.27
Enero 580 1680 8 432 0.35 72.50 1.34
Febrero 620 1680 8 432 0.37 77.50 1.44
Marzo 450 1400 8 360 0.32 56.25 1.25
Abril 550 1680 8 432 0.33 68.75 1.27
Mayo 480 1400 8 360 0.34 60 1.33
Promedio 553 1633 8 420 0.34 69 1.32
Fuente: Elaborado por el equipo investigador
Productividad MO=-oo P _0 34 bares/sol
roductivida S/ 1633 034 pares/so
o 553 pares )
Productividad MO=—————=69 pares/operario
8 operarios
Productividad MO="22FP2 _| 3 bares/hora-homb
roductivida = onn |32 pares/ora-hombre

104



a.3. Sandalia Taco 5

Tabla 22
Productividad M.O. sandalia taco 5 - dic 18 a may 19

Productividad
Mes Produccion Costo Ne
(pares) m.o. (S/.) operario Pares/ Pares/ Pares/

Sol Operario h-h
Diciembre 520 1540 8 440 0.34 65.00 1.18
Enero 500 1421 8 406 0.35 62.50 1.23
Febrero 450 1306 8 373 0.34 56.25 1.21
Marzo 510 1587 8 453 0.32 63.75 1.13
Abril 480 1536 8 439 0.31 60.00 1.09
Mayo 600 1836 8 525 0.33 75.00 1.14
Promedio 510 1537.63 8 439.32 0.33 63.75 1.16

Fuente: Elaborado por el equipo investigador

510 pares

Productividad MO= S/ .1537.63

. 510 pares
Productividad MO=———
8 operarios

510 pares

Productividad MO= 439.32 h-h

=0.33 pares/sol

=63.75 pares/operario

=1.16 pares/hora-hombre
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B. Calculo Productividad de Materia Prima

Para hacer el célculo respectivo referente a la productividad se tomd en cuenta los
costos de materiales para cada una de las 3 sandalias desde diciembre de 2018 a mayo de

2019.

b.1. Sandalia Baja

Ficha de Registro N° 16: Costo de materiales promedio de diciembre de 2018 a mayo de

2019-sandalia baja.

Mes Produccién (Pares) Costo ML.P.

Diciembre 220 4349 22

Enero 890 4207 .40

Febrero 860 4065 58

Marzo 840 3971.03

Abril 720 340374

Mayo 730 334556

Promedio 830 3923.76
Figura 59. Ficha de Registro N° 16: Costo de materiales promedio - sandalia baja.
Fuente: Calzatura de Mirella

830 pares

Productividad MP= 3923.76 soles

=0.21 pares/ sol

Después del analisis correspondiente, se estima una productividad parcial promedio
de materia prima empleando las formulas de Vargas (2009), teniendo como resultado que

por cada sol que se invierte en materiales, se elaboran 0.21 pares de dicho producto.
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b.2.

Sandalia Taco 4

Ficha de Registro N° 17: Costo de materiales promedio de diciembre de 2018 a mayo de
2019-sandalia taco 4.

Mes Produccion (Pares) Costo M.P.
Diciembre 640 7102.88

Enero 580 6436.99
Febrero 620 6880.92

Marzo 450 4994 21

Abril 550 6104.04

Mayo 480 532716
Promedio 553 6141.03

Figura 60. Ficha de Registro N°17: Costo de materiales promedio - sandalia taco 4.

Fuente: Calzatura de Mirella.

Productividad MP=

553 pares
6141.03 soles

=0.09 pares/ sol

Con cada sol invertido en materiales, se elaboran 0.09 pares de la sandalia taco 4.
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b.3. Sandalia Taco 5

Ficha de Registro N? 18: Costo de materiales promedio de diciembre de 2018 a mayo de|
2019-sandalia taco 3.

Mes Produccion (Pares) Costo Total
Diciembre 520 7192 81

Enero 300 691617

Febrero 450 622453

Marzo 510 7054.49

Abril 480 6639.52

Mayo 600 8299 .40
Promedio 510 7054.49

Figura 61.Ficha de Registro N° 18: Costo de materiales promedio - sandalia taco 5
Fuente: Calzatura de Mirella.

510 pares

Productividad MP= 7054.49 soles

=0.07 pares/ sol

Después de aplicar la férmula se puede decir que por cada sol que la empresa invierte

en materiales, se elabora 0.07 pares de la sandalia taco 5.
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C. Calculo Productividad Global

Con el objetivo de hacer el analisis de la productividad global, se utilizaron todos los

costos y gastos empleados en la elaboracion de las 3 sandalias en los meses respectivos.

c.l. Sandalia Baja

Ficha de Registro N° 19: Costo total de diciembre de 2018 a mayo de 2019-sandalia baja.
Mes Costo M. O Costo M. P Gastos Costo Total
Diciembre 2800 434922 14391 838835
Enero 2520 4207 40 1489 5 £216.90
Febrero 2520 4065 38 14895 8075.08
Marzo 2520 3971.03 1489 5 798053
Abril 2240 340374 13936 703742
Mayo 2240 354556 1324 710956

Figura 62. Ficha de Registro N° 19: Costo total - sandalia baja.

Fuente: Calzatura de Mirella.

Tabla 23
Productividad global sandalia baja - dic 18 a may 19.

Mes Produccion Costo Total Productividad (pares/sol)
Diciembre 920 8588.35 0.107
Enero 890 8216.90 0.108
Febrero 860 8075.08 0.107
Marzo 840 7980.53 0.105
Abril 720 7037.42 0.102
Mayo 750 7109.56 0.105
Promedio 830 7834.64 0.106

Fuente: Elaborado por el equipo investigador

Productividad Globale— > P3S _ _4 106 pares/ sol
roauctiviaa (0] a_783464 soles_ . pares SO

Después de analizar los datos de los meses respectivos, se obtuvo una productividad

global promedio de 0.106 pares por sol empleado en total.
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c.2. Sandalia Taco 4

Ficha de Registro N° 20: Costo total de diciembre de 2018 a maye de 2010-sandalia taco
4.
Mes Costo M. O Costo M. P Gastos Costo Total
Diciembre 1960 T102.88 10074 10070.27
Enero 1680 6436.99 093 0109.99
Febrero 1680 6880.92 993 955392
Marzo 1400 4994 21 8275 722171
Abril 1680 6104.04 104526 882930
Mayo 1400 532716 8275 75534 66
Figura 63. Ficha de Registro N° 20: Costo total - sandalia taco 4.
Fuente: Calzatura de Mirella

Tabla 24

Productividad global sandalia taco 4 - dic 18 a may 19.

Mes Produccion Costo Total Productividad (pares/ sol)

Diciembre 640 10070.27 0.064

Enero 580 9109.99 0.064

Febrero 620 9553.92 0.065

Marzo 450 7221.71 0.062

Abril 550 8829.30 0.062

Mayo 480 7554.66 0.064

Promedio 553 8723.31 0.063

Fuente: Elaborado por el equipo investigador

Productividad GlobaIZMZO.O& pares/ sol

8723.31 soles

Después de analizar los datos de los meses respectivos, se obtuvo una productividad

global promedio de 0.063 pares fabricados por sol invertido.
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c.3. Sandalia Taco 5

Ficha de Registro N° 21: Costo total de diciembre de 2018 a mayo de 2019-sandalia taco
5.
Mes Costo M. O Costo M. P Gastos Costo Total
Diciembre 1540 7192 81 863.5 9596.29
Enero 1421 6916.17 8275 9164.99
Febrero 1306 6224 .55 8275 8357.75
Marzo 1587 7054 .49 993 9634.16
Abril 1536 6639.52 871.05 9046.57
Mayo 1836 8299 .40 11585 11293.97
Figura 64. Ficha de Registro N° 21: Costo total - sandalia taco 5.
Fuente: Calzatura de Mirella
Tabla 25
Productividad global sandalia taco 5 - dic 18 a may 19.
Mes Produccion Costo Total Productividad (pares/ sol)
Diciembre 520 9596.29 0.054
Enero 500 9164.99 0.055
Febrero 450 8357.75 0.054
Marzo 510 9634.16 0.053
Abril 480 9046.57 0.053
Mayo 600 11293.97 0.053
Promedio 510 9515.62 0.054
Fuente: Elaborado por el equipo investigador
Productividad Global= >10 pares =0.054 pares/ sol

Para la sandalia taco 5 el resultado fue de 0.054 pares elaborados por cada sol invertido.

9515.62 soles
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D. Resumen Productividad Global de los 3 Productos

Tabla 26
Productividad global de las 3 sandalias- dic 18 a may 19

Productividad Global (pares/sol)

Mes
Baja Taco 4 Taco 5
Diciembre 0.107 0.064 0.054
Enero 0.108 0.064 0.055
Febrero 0.107 0.065 0.054
Marzo 0.105 0.062 0.053
Abril 0.102 0.062 0.053
Mayo 0.105 0.064 0.053
Promedio 0.106 0.063 0.054

Fuente: Elaborado por el equipo investigador

Finalmente, después de analizar toda la informacion brindada por la empresa, se hizo
el célculo correspondiente donde se obtuvo una productividad total de 0.106 pares por cada
sol empleado en la sandalia baja, 0.063 pares elaborados por sol empleado en la sandalia
taco 4 y 0.054 pares por sol utilizado en la sandalia taco 5. Asi también, en la figura 65 se
puede observar que la productividad no ha tenido puntos altos en los meses respectivos para

las 3 sandalias.

Productividad de las 3 sandalias - dic 18 a may 19
0.120

>~ ——— — o —

0.100
0.080
0.060
0.040
0.020

0.000
Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo

=@=Daja taco 4 taco 5

Figura 65. Productividad global diciembre 2018 a mayo 2019.

Fuente: Elaboracioén Propia

112



E) Eficiencia Economica Actual

Ficha de Registro N° 22: Ingresos de los principales productos, de diciembre del 2018 a
mavo del 2019,
Mes Ingresos
Baja Taco 4 Taco 5 Total

Diciembre 5/10,120.00 5/10_880.00 5/10,400.00 5/31,400.00
Enero 5/9.790.00 5/9.860.00 5/10,000.00 5/29.650.00
Febrero 5/9.460.00 8/10.540.00 5/9.000.00 8/29.000.00
Marzo 5/9.240.00 S/7.650.00 5/10.200.00 8/27.090.00
Abril 8/7.920.00 5/9.350.00 5/9.600.00 5/26.870.00
Mayvo 5/8.230.00 5/8.160.00 5/12,000.00 5/28.410.00
Promedio 5/9.130.00 5/9.406.67 5/10,200.00 5/28,736.67

Figura 66. Ficha de Registro N° 22: Ingresos de los principales productos.
Fuente: Calzatura de Mirella.

Ficha de Registro N® 23: Egresos diciembre 2018 a mayo 2019

Mes Costo M. O | Costo M. P| Gastos |Costo Total
Diciembre | 5/6.300.00 | 5/18.644 92 [ S/3.31000 | S/28.254 92
Enero S5 621.32 | 8/AT7 36055 (53531000 5/26,491 87
Febrero 850570 |15/17.171.04 (573531000 | 5/25.986.74
Marzo =5 50667 | 5/16,019.73 (5331000 | 5/24 836 40
Abril 5/5.456.00 | 5/16,147 .30 5/3.310.00 | 5/24.913 30
Mavo =5 47607 |85AT 1721215331000 5/25 953819

Fuente: Calzatura de Mirella.

Figura 67. Ficha de Registro N° 23: Egresos dic 18 a may 19.

Tabla 27

Eficiencia economica - dic 18 a may 19.

Mes Ingresos Egresos Eficiencia Econdmica Utilidad
Diciembre S/31,400.00  S/28,254.92 1.11 S/3,145.08
Enero S/29,650.00  S/26,491.87 1.12 S/3,158.13
Febrero S/29,000.00  S/25,986.74 1.12 S/3,013.26
Marzo S/27,090.00  S/24,836.40 1.09 S/2,253.60
Abril S/26,870.00  S/24,913.30 1.08 S/1,956.70
Mayo S/28,410.00  S/25,958.19 1.09 S/2,451.81
Promedio S/28,736.67  S/26,073.57 1.10 S/2,663.10

Fuente: Elaborado por el equipo investigador

113



3.2.  Propuesta de Investigacion

3.2.1. Fundamentacion

La presente investigacion se fundamenta en la metodologia de la gestion por procesos
la cual se basa en la identificacion, descripcion, seguimiento o evaluacion y mejora continua
de los procesos, con lo que se pretende mejorar el flujo de los procesos para hacerlos mas
eficientes y adaptarlos a las necesidades de los clientes, ademds de crear una cultura de
integracion entre todos los colaboradores en sus respectivas areas de trabajo. Dentro de estas

etapas se propondra elaborar un plan de mejora adecuado con el uso de diversas herramientas

que permitan incrementar la productividad.

5 6
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Figura 68. Flujograma de Plan de mejora Basado en Gestion por procesos.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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3.2.2. Objetivo de la Propuesta

El objetivo principal de la propuesta es incrementar la productividad mediante el
disefio de un plan de mejora basado en gestion por procesos, asimismo teniendo como
objetivo secundario crear un ambiente de trabajo més agradable para todos los colaboradores
del area de produccion incentivando siempre a la mejora continua y al logro de los objetivos

de la empresa, realizando cada una de las actividades planteadas en la propuesta.

3.2.3. Desarrollo de la Propuesta

Después de haber realizado el andlisis correspondiente de los procesos de la fabrica
de calzado Calzatura de Mirella y habiendo identificado los principales problemas que
generan una baja productividad, se disefié un plan de mejora basado en la filosofia de la
gestion por procesos. Es asi que, dentro de la elaboracion de dicho plan de mejora mediante
un cronograma de actividades, se propone realizar las cuatro etapas principales de la gestion

por procesos: Identificacion y clasificacion, descripceion, evaluacion y mejora los procesos
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Tabla 28
Matriz de Planificacion — Plan de Mejora Basado en Gestion por Procesos.

PLAN DE MEJORA BASADO EN GESTION POR PROCESOS $/15,191.40  71dias Lun2/09/19 /1{'2‘/‘;9
item Actividad Responsable Recursos Costo Duracion Inicio Fin
1 Sensibilizacion de la Gerencia sobrela ) )t qor externo  Material aexponer o, 54, 4 1 dia lun 2/09/19  lun 2/09/19
Gestion por Procesos. por el responsable
Crear y establecer los lineamientos . . . , lun
2 estratégicos Equipo Investigador Ideas del Equipo S/600.00 10 dias mar 3/09/19 16/09/19
3 Identificacién y clasificacion de procesos  Equipo Investigador ~ Mapa de Procesos S/600.00 10 dias mar 17/09/19 3 0/1(1)1;1 19
Identificacion, priorizacion y seleccion . . . , lun
4 de Principales Problemas Equipo Investigador Matriz Vester S/600.00 10 dias mar 1/10/19 14/10/19
5  Establecer Propuestas de mejora Equipo Investigador Ideas del Equipo S/9,691.40 20 dias mar 15/10/19 11/111 {l 19
Capacitador externo Cursos de
5.1 Plan de capacitaciones a la M.O. P Produccion de S/5,200.00 15 dias lun 21/10/19  vie 8/11/19
CITEccal
Calzado
5.2 Plan de Man.t’e nimiento del buen orden en Equipo Investigador Metodologia 5's S/3,044.40 20 dias mar 15/10/19 lun
la organizacioén 11/11/19
Propuesta de un nuevo modelo para la . . . , lun
5.3 gestion de compras Equipo Investigador Ideas del Equipo S/600.00 10 dias mar 15/10/19 28/10/19
Propuesta para reducir los costos Nuevo Proveedor de lun
5.4 unitarios de M.P mediante la seleccion de  Equipo Investigador S/600.00 10 dias mar 29/10/19
Suelas PU 11/11/19
un nuevo proveedor
Propuesta para implementar inspecciones . . . , vie
5.5 en el drea de perfilado y armado Equipo Investigador Inspecciones S/240.00 4 dias mar 15/10/19 18/10/19
Documentacion de los procesos . . Fichas de Proceso, , lun
6 mejorados Equipo Investigador BPMN S/600.00 10 dias mar 12/11/19 25/11/19
7  Evaluacion de los procesos mejorados Equipo Investigador Indicadores de la S/600.00 10 dias mar 26/11/19  1un 9/12/19

Linea de Produccion
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Tabla 29

Cronograma de ejecucion - Plan de Mejora

ACTIVIDADES Sep-19 Oct-19 Nov-19 Dic-19

1 23 4123412341234

PLAN DE MEJORA BASADO EN GESTION POR PROCESOS
1 Sensibilizacion de la Gerencia sobre la Gestion por Procesos

Crear y establecer los lineamientos estratégicos

2
3 Identificacion y clasificacion de procesos
4

Identificacion, priorizacion y seleccion de Principales Problemas

5  Establecer propuestas de mejora

5.1  Plan de capacitaciones a la M.O.

5.2 Plan de mantenimiento del buen orden en la organizacion

5.3 Propuesta de un nuevo modelo para la gestion de compras

Propuesta para reducir los costos unitarios de M.P mediante la seleccion de
un nuevo proveedor

Propuesta para implementar inspecciones en las estaciones de perfilado y
armado

5.5

6  Documentacién de los procesos mejorados

7  Evaluacion de los procesos mejorados

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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1. Sensibilizacion de la Gerencia sobre la Gestion por Procesos

Como primer paso y punto de partida para el plan de mejora, es necesario que el

gerente de la empresa tenga conocimiento sobre la importancia y los beneficios que traeria

para empresa la implementacion de la Gestion por procesos, ya que esta se afirma como uno

de las mejores gestiones para una Optima organizacion empresarial dejando atrds la

estructura de organizacion convencional.

1.1.  Objetivo

Concientizara a la gerencia para implementar la gestion por procesos.

1.2

Temas a abordar

- Introduccion a la Gestion por procesos.

- Importancia de la implementacién de la gestion por procesos.

- Beneficios de la implementacion de la metodologia.

- Satisfaccion del cliente.

efecto en el producto final.

Temas Objetivo Participantes | Responsable
Introduccion a la | Dar a conocer todo lo Gerente Capacitador
Gestion por procesos | referente  a la  Gestion externo

Procesos
Importancia de la | Explicar la importancia sobre Gerente Capacitador
implementacion de la | la implementaciéon de esta externo
gestion por procesos. | metodologia
Beneficios de la | Exponer que beneficios traeria Gerente Capacitador
implementacion de la | la implementacion de esta externo
metodologia. metodologia a su empresa.
Satisfaccion del | Conocer la importancia de la Gerente Capacitador
cliente. calidad en los procesos, y su externo

1.3. Recursos

Recurso Humano:

Capacitador externo

Materiales

Equipo, documento

Mesas de trabajo

Lapiceros

Carpetas de informacion

Laptop
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Papel bond
1.4. Financiamiento

El monto de inversion de esta actividad, sera financiada con ingresos propios de la
empresa.

1.5. Presupuesto

Tabla 30

Presupuesto de la propuesta de sensibilizacion a la gerencia.

Descripcion Cantidad  Costo Unitario Costo total
Lapiceros 2 0.5 S/.1.00
Folder 1 1.0 S/.1.00
Papel bond 100 0.05 S/.5.00
Capacitador externo 2 2,500
Total $/.2,507.00

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

2. Crear y Establecer los Lineamientos Estratégicos
Mision

Somos una empresa dedicada a elaborar el mejor calzado para dama haciendo posible
la satisfaccion del cliente a través de la innovacion de nuestros procesos, la calidad de

nuestros productos, el 6ptimo uso de los recursos y el mejor personal dispuesto a dar lo

mejor, trabajando con dedicacion y compromiso.
Vision

Calzatura de Mirella para el 2025 se convertira en una empresa lider, establecida y
reconocida en la fabricacion de calzado para dama en el departamento de Lambayeque,
optimizando todos sus procesos y recursos con el objetivo de ofrecer el mejor servicio y
brindar productos de calidad, logrando con esto ser una empresa conocida en la elaboracion

de calzados para dama de calidad y a precios al alcance de todos para poder asi abarcar

nuevos mercados.
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Valores Corporativos

a)

b)

Puntualidad: Exigir siempre el cumplimiento de los tiempos de la hora de llegada y
salida, pero sobre todo la puntualidad con los clientes para sus demandas.
Responsabilidad: Ser responsable al entregar los productos, desde la calidad y
distribucion de cada pedido de nuestros clientes en la cantidad y tiempo solicitado.
Innovacion: Una disciplina fundamental para poder abarcar nuevos mercados y
nuevos clientes a través de la mejora de procesos y optimizacion de los recursos.
Constancia: Ser firmes y perseverantes para mejorar en nuestras acciones.

Calidad: Prestar servicios y ofrecer productos de calidad con disefios innovadores.

Estrategias Empresariales

a)
b)
c)
d)

Segmentar y definir nuestro mercado objetivo.

Competir en base a costos ofreciendo productos a precios accesibles.

Formar alianzas con los proveedores.

Aplicar un programa de mejora continua para fortalecer constantemente las

competencias de la empresa.
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3. Identificacion y clasificacion de procesos
3.1. Identificacion de los procesos

La empresa Calzatura de Mirella presenta varios procesos, siendo el proceso de
produccion el principal.

Otros procesos que la empresa también lleva a cabo son:

Administracion, captacion de clientes, gestion de compras, distribucion de productos.

Clasificacion de los procesos

Tabla 31

Clasificacion de procesos de la empresa Calzatura de Mirella.

Procesos Estratégicos

Captacion de Clientes
Administracion
Gestion comercial y Distribucion
Procesos Operativos

Proceso productivo

Procesos de Apoyo

Gestion de Recursos Humanos
Gestion de Compras

Gestion Financiera
Fuente: Equipo investigador

3.2. Mapa de Procesos

La empresa Calzatura de Mirella trabaja bajo una estructura convencional de:
Gerente, trabajadores, area de ventas y administracion, entre otros ya mencionados, pero esto
no se ve reflejado en un Mapa de Procesos, por esta razon, para una mejor vision del

panorama global de la empresa, se elaboré el Mapa de procesos, el cual se detalla a

continuacion:
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PROCESOS Captacién Administracién Gestion Comercial
ESTRATEGICOS de Clientes y de Distribucion

PROCESO DE PRODUCCION
T

OPERATIVOS

4

PROCESOS DE RR. HH Financiera

APOYO

Gestion de
Compras

NECESIDADES DE LOS CLIENTES
SHLNAI'TO SOTHAd NOIDODVASILVS

Figura 69. Mapa de Procesos de la empresa Calzatura de Mirella.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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4. Identificacion, priorizacion y seleccion de Principales Problemas

4.1. Identificacion de problemas

Tabla 32

Identificacion de los principales problemas en la empresa Calzatura de Mirella

Problema Causas

Falta de capacitacion M.O. Falta de conocimiento del proceso, errores de produccion.

Ineficiente gestion de

Retrasos en las entregas, paros en la produccion.
compras

Baja calidad de los materiales Producto terminado de mala calidad y acabo.

Espacio de trabajo Ambiente de trabajo inadecuado.

inadecuado

Areas desordenadas Ambiente de trabajo inadecuado.
Falta de limpieza Ambiente de trabajo inadecuado.
Costos elevados de M. P Baja utilidad por producto.
Cuellos de botella Capacidad de produccioén limitada.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
4.2.  Priorizacion de Problemas
Matriz Vester de Priorizacion de problemas

Con la matriz de priorizaciéon de problemas se determinaron los principales
problemas a resolver, teniendo 5 problemas activos y 1 pasivo como las mayores causas que
afectan a la productividad de la empresa y los que se deben solucionar con las propuestas de

mejora.
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Baja Productividad en la empresa Calzatura de Mirella

0: No lo causa

1: Lo causa indirectamente o tiene una relacion de causalidad muy

débil

2: Lo causa de forma semidirecta o
tiene una relacion de causalidad media

3: Lo causa directamente o tiene una relacion de causalidad fuerte

P1 Falta de capacitacion M.O. 0 0 1 0 0 0 0 4

P2 Ineficiente gestion de 0 0 3 0 0 0 3 6
compras

P3 Baja ;ahdad de los 0 0 0 0 0 0 0 0
materiales

py |Fspaciode trabajo olololo]| 1]1]o 2
madecuado

P5 Areas desordenadas 0 0 0 3 0 1 0 [§]

Pa Falta de limpieza 0 0 0 2 2 1] 0 3

B7 Costos elevados de M. P 0 2 1 0 0 1] 1] 4

P2 Cuellos de botella 0 0 0 0 0 1] 0 0
DEPENDENCIA 0 2 | 5]5 3 2 3 20

Figura 70. Matriz Vester de priorizacion de las causas de la baja productividad.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Dependencia/Consecuencia

Figura 71. Plano cartesiano de clasificacion.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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En la figura 71, podemos observar que los problemas activos no son causados por
otros, sin embargo, perjudican otros aspectos por lo que tienen que ser atendidos para darle
solucion. Por otro lado, se consideran los principales causantes de la problematica actual de
la empresa: la falta de capacitacion a la M.O, la ineficiente gestion de compras, entre otros,
son problemas que influyen de manera directa con la baja productividad de la empresa. Con
respecto al cuadrante de los pasivos encontramos el cuello de botella ocasionado
principalmente por la falta de capacitacion de M.O, siendo asi que al solucionar los

problemas activos, el cuello de botella deberia ser solucionado también.
4.3. Seleccion de problemas

Tabla 33

Seleccion de los principales problemas a mejorar

Principales Problemas

Codigo Activos Consecuencia
P1 Falta de capacitacion M.O. Cuellos de Botella
P2 Ineficiente gestion de compras Baja calidad de los materiales
P5 Areas desordenadas Espacio de trabajo inadecuado
P6 Falta de limpieza Espacio de trabajo inadecuado
P7 Costos elevados de M. P Baja utilidad por producto
Codigo Pasivos Consecuencia
P8 Cuellos de Botella Capacidad de Produccion Limitada

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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5. Establecer Propuestas de Mejora

Después de haber identificado y seleccionado los principales problemas a resolver,
se plantearon las propuestas de mejora necesarias para solucionar dichos problemas y asi

poder incrementar la productividad de la empresa.

Tabla 34

Propuestas de mejora.

Problema Propuesta de mejora

Falta de capacitacion M.O. Plan de Capacitaciones a la M.O.

Areas desordenadas ..
Plan de mantenimiento del buen orden en la

Falta de limpieza orgafizacion.
Ineficiente gestion de compras Nuevo Modelo de Gestion de Compras
Costos elevados de MP Seleccion de un Nuevo Proveedor de M.P.

Implementar Inspecciones en las areas de Perfilado

Cuellos de Botella y Armado

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Después de plantear las propuestas de mejora para cada problema, se detalld el

desarrollo de cada una de las propuestas.

5.1.  Plan de Capacitaciones

Las capacitaciones son aspectos fundamentales que se elaboran y aplican de forma
organizada y planificada, con el fin de mejorar y ampliar conocimientos, aptitudes y

habilidades de los colaboradores.
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PLAN DE CAPACITACIONES AL PERSONAL DE LA EMPRESA CALZATURA
DE MIRELLA

I. Objetivos del Plan de Capacitaciones

1.1. Objetivo General
Dar a conocer la Gestion por Procesos, su importancia y todo lo que esta conlleva.
1.2. Objetivos Especificos.

Incrementar el desarrollo laboral de los colaboradores y en consecuencia el de la

empresa.
Brindar conocimientos enfocados a mejorar las aptitudes del colaborador.
Disminuir los riesgos de trabajo cuando se trabaja con maquinaria.
Favorecer el incremento de la productividad y por ende la calidad de los productos.
II. Alcance

El plan de capacitaciones serd aplicado a todos los colaboradores de la empresa

Calzatura de Mirella.

III. Estrategias

- Material Didactico.

- Presentacion de actividades relacionadas a un mejor desempefio dentro de sus

areas de trabajo.

- Didlogo e interaccion personal con los colaboradores.
IV. Temas de Capacitaciones

- Gestion por procesos.

- Mejoramiento en técnicas de trabajo.

- Manejo de maquinas.

- Aseguramiento de la calidad.
V. Recursos

Recurso Humano:

Capacitador externo
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VI. Materiales
Equipo, documentos:
Material didactico por parte del capacitador (material visual, diapositivas entre otros)
Mesas de trabajo
Lapiceros
Carpetas de informacion
Laptop
Papel bond
VII. Financiamiento
El monto de inversion de esta actividad, serd financiada con recursos propios de la
empresa.

VIII. Presupuesto
Tabla 35

Presupuesto de la propuesta de plan de capacitaciones

Costo

Descripcion Cantidad .. . Costo total
Unitario

Lapiceros 10 0.5 S/.5.00
Folder 10 1.0 S/.10.00
Papel bond 100 0.05 S/.5.00
Entidad técnica especializada del Ministerio de la

Produccion en cuero y calzado (CITEccal.) 2 1,300 $/.2,680
Capacitador Externo especialista en Gestion 1 2,500 S/.2.500

por Procesos

Total $/.5,200.00

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

IX. Cronograma

Capacitaciones

Gestion por procesos

Mejoramiento en técnicas de trabajo
Manejo de maquinas.
Aseguramiento de la calidad.
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Tabla 36

Temas del Plan de capacitacion

Tema Participantes

Duracion Responsable

Recursos

Objetivo

Conocer todo lo que engloba la

., Todos los colaboradores . Capacitador Exposicion, material Gestion por proceso, su importancia y
Gestion por procesos 50 min Cr h ,
de la empresa externo didactico los beneficios que traera para la
organizacion
Mej i i . o g . . o
’ejc‘)ramlento en Qperarlos y 5 30 min CITEccal Exposicién - didlogo Mejorar e.l desempenp y habilidades de
técnicas de trabajo  jefe de produccion los operarios de cada area de la empresa
Operarios Mejorar el manejo de la maquinaria y
Manejo de maquinas. . p yo o 30 min CITEccal Exposicion - didlogo detectar a tiempo alglin error y poder
jefe de produccion
subsanarlo
Conocer los procedimientos
Aseeuramiento de la Oberarios adecuados de cada actividad realizada
& P Y 30 min CITEccal  Exposicion - dialogo en las diferentes areas de trabajo con

calidad. jefe de produccion

el fin de reducir desperfectos en el
producto final.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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5.2. Propuesta Plan de Mantenimiento del buen orden en la organizacion.

Como se pudo analizar uno de los problemas dentro de la empresa es la falta de orden
y limpieza dentro de las areas de trabajo lo que genera un inadecuado flujo de trabajo,
tiempos perdidos en la busqueda de herramientas que deberian estar en su area de trabajo.
Por otro lado, se observaron situaciones que podrian ocasionar accidentes laborales, a

continuacion, se presenta algunas imagenes de la situacion en la que se encuentra la empresa.

Indicadores visuales

Se muestran los indicadores visuales, en donde podemos ver el ambiente de trabajo

en donde desarrollan sus actividades.

Figura 72. Area de corte.

Fuente: Calzatura de Mirella.

En la Figura 72, podemos observar la falta de limpieza y orden en el area de corte,
manijas ocupadas por bolsas plasticas cuyo contenido no es utilizado, también podemos ver
a un operario sin camisa y con su area de trabajo totalmente desordenada, lo que limita su

transito en ella.

130



Figura 73. Area de producto terminado y perfilado.

Fuente: Calzatura de Mirella.

En la Figura 73, podemos observar el area de producto terminado que a su vez es
compartido con el area de perfilado, productos terminados por el suelo, poniendo en riesgo
la calidad de los mismos, ya que no se estan teniendo los cuidados necesarios para su

conservacion.

Figura 74. Area de armado y encajado.

Fuente: Calzatura de Mirella.
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En la Figura 74, podemos observar areas de armado, encajado y alistado, sin
delimitaciones y con falta de limpieza, también podemos ver un cable de corriente eléctrica
que podria ocasionar un accidente de trabajo y poner en peligro la integrar de los

trabajadores.

Este plan trabajara bajo 5 criterios utilizados en la metodologia de las 5's los cuales

son: clasificar, organizar, limpiar, estandarizar y disciplina.

PLAN DE MANTENIMIENTO DEL BUEN ORDEN EN LA ORGANIZACION

Presentacion del Creacion de Comité Capacitar a comité . . .
N o N S .| Lanzamiento .| Identificacion
Planala de aplicacion del de aplicacion del > ..
. del proyecto de areas criticas
Gerencia Plan. plan.
v
Elaboracion de listado de :
, . ., L, Descarte de articulos,
articulos herramientas u otros .| Elaboracion de .| Aplicacion de | heramientas u otros
elementos innecesarios en el "I Tarjetas rojas Tarjetas rojas 4 . .
e (ol elementos innecesarios.

y

Organizar los articulos,
herramientas u otros Delimitar y | Sefalizacion de
elementos en su rotular dreas ”| pasadizos y maquinas
respectiva area
Y
L. , Limpieza de .
Limpieza de dreas N we .| Implementacion de
o maquinarias y . N
criticas . articulos de limpieza
herramientas
v
o] | Establecer
reacion de manua I
L »| responsabilidades y (—
de limpieza
tareas
7
Auditorias

Figura 75. Flujograma del Plan de Mantenimiento del buen orden en la Organizacion.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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PLAN DE MANTENIMIENTO DEL BUEN ORDEN EN LA ORGANIZACION

I. Objetivos del Plan
Aumento de la productividad

Mediante la Reduccion de Lead times en procesos de manufactura, reduccion de
tiempos sin valor producidos por la bisqueda de herramientas, materiales u otros
elementos utilizados en los procesos, lo que también se busca es reforzar la

estandarizacion de procesos manufactureros.
Reduccion de costos

Mediante la disminucion de riesgos de accidentes laborales y la extension de la vida

util de los equipos y herramientas de la empresa
Mejora del ambiente de trabajo
II. Alcance

El presente plan de mantenimiento del buen orden en la organizacion es de aplicacion
para todas las areas de trabajo de la empresa Calzatura de Mirella, ya sea areas de oficina,
areas de produccion, entre otras. Su implementacion sera de manera flexible y a decision de
la empresa, dependiendo del 4rea critica detectada en este caso es el area de produccion por
lo que se puede partir por ahi a modo de “piloto” para luego ser aplicada en cada una de las

areas de la empresa.

III. Recursos
Recurso Humano

Capacitador externo.
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Tabla 37

Materiales a emplear en el Plan de Mantenimiento del buen orden en la organizacion

N° Materiales Cantidad Costo unit. Costo Total
1 Cartulinas rojas 6 1.2 7.2
2 Regla 30 cm. 1 1 1
3 Boligrafos 2 0.5 1
4 Carton daplex 4 1.8 7.2
5 Plumones negros 4 2.5 10
6 Papel bond 100 0.03 3
7 Bqlsas de basura (Paq x 50 1 6.5 6.5
uni.)

3 Cinta para sefializacion 2"x 33 4 29.9 119.6
mt Amarilla

9 Fixser Sgnal zona segura en ) 39 6.4
caso de sismos

10 Fixser Sefial uso obligado de ) 79 15.8

tachos de basura
Fixser Sefial extintor

1 multiproposito 30x20 cm ! 79 79
12 Fixser Senal botiquin 22.5x15 1 54 54

cm

13 Fixser Senal salida 30x20 cm 3 3.2 9.6

Combo Limpieza (1 escoba, 1
14 recogedor, 2 pafios multiuso, 2 19.9 39.8
1 trapeador ilko)
15 Cestas de basura 3 9.9 29.7
16 Baldes de plastico 2 7 14.5
17 Detergente 4 kg 1 29.9 29.9
18 Lejia 21t + Ambientador 1 9.9 9.9
Total 3244

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

IV.

V.

Metodologia

El presente plan se basa en los 5 criterios de la metodologia de las 5°s.

Financiamiento

El monto de inversion de este plan de mantenimiento del buen orden en la

organizacion, serd financiado con ingresos propios presupuestados de la empresa.

VI

Matriz de Planificacion
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Tabla 38

Matriz de Planificacion de la Propuesta Plan de Mantenimiento del buen orden en la Organizacion.

Matriz de Planificacion de la Propuesta Plan de Mantenimiento del buen orden en la

o, 20 dias  S/3,051.40 15/10/2019  6/11/2019
Organizacion
item Nombre de tarea Responsable Recursos Duracion Costo Inicio Fin
y FPresentacion del Planala g e investigacion Equipo 1 dia 60 15/10/2019  15/10/2019
gerencia
p Creacion de comité de po .o o investigacion Ideas del Equipo 1 dia 60 16/10/2019  16/10/2019
aplicacion del Plan
3 Capacitar al comité Capacitador externo Material dindmico 3 dias 1500 17/10/2019  20/10/2019
4 Lanzamiento del programa Gerente Ideas del Equipo 1 dia 21/10/2019  21/10/2019
5 Clasificar
Elaborar una lista con
todos los articulos, Equipo de investigacion y
5.1 equipos, herramientas y Comité de aplicacion del Fichas de clasificacion 2 dias 120 22/10/2019  24/10/2019
materiales  innecesarios plan.
dentro del drea
5, Elaboracion de Tarjetas po 2o g investigacion Cartulinas rojas, Regla, 2 dias 40 25/10/2019  27/10/2019
Rojas Boligrafos
Eliminar herramientas o Equipo de investigacion
5.3 . . . Comité de aplicacion del Bolsas de basura 1 dia 60 28/10/2019  28/10/2019
materiales innecesarios plan
6  Organizar
6.1 Organizar los  materiales, Equipo de investigaciony ldia 60 29/10/2019 29/10/2019
herramientas u otro elemento Comité de aplicacion del Etiquetas
plan.
6.2 Delimitar y rotular areas Equipo de investigacion y ldia 60 30/10/2019 30/10/2019

Comité de aplicacion del
plan.

Paneles rotulados
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6.3 Seializar pasadizos y maquinas Equipo de investigacion y Cinta amarilla, Paneles ldia 60 31/11/2019 31/11/2019

Comité de aplicacion del rotulados
plan.
7 Limpiar
7.1 Limpieza de las areas de trabajo Operarios de limpieza Escobas, recogedores, 1 dia 60 1/11/2019  1/11/2019
baldes de plastico,
trapeadores
7.2 Limpieza de maquinas y Operarios de cada area Franelas, productos de 1 dia 240 2/11/2019  2/11/2019
herramientas limpieza
7.3 Implementacion articulos de Equipo de investigacion Cestas de basura, Bolsas de 1 dia 60 3/11/2019  3/11/2019
limpieza. basura
8  Estandarizar
. Comité de aplicacion del ldia 200 4/11/2019  4/11/2019
Creacion de Manual de S,
8.1 . plan. Material dinamico
limpieza
Establecer responsabilidades Equlpq de lnves.t1ga'c’1 on Letreros de sefializacion ldia 60 SA12019 - 5/1172019
8.2 Comité de aplicacion del .
y tareas de seguridad
plan.
9 Disciplina
Comité de aplicacion del 1 dia 80 6/11/2019 16/11/2019
9.1 Auditoriade las 5's plan. Matriz de evaluacion
Gerente

COSTO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO S/. 2720

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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VII. Presupuesto
Tabla 39

Presupuesto del Plan de Mantenimiento del buen orden en la organizacion.

Costo Total 5’s

Costo Implementacion 2720
Costo Materiales para la implementacion 324.4
COSTO TOTAL 3044.4

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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1. Presentacion del Proyecto a la Gerencia

Es de vital importancia la sensibilizacion de la gerencia a la aplicacion de este Plan
por lo que como primera actividad se presentara al gerente de la empresa el proyecto, donde
se le explicara la situacion actual del ambiente de trabajo, el objetivo y los beneficios que

conlleva la aplicacion de este plan de mantenimiento.

2. Creacion de comité de aplicacion del Plan de Mantenimiento para el buen orden

en la organizacion.

Una vez expuesta la propuesta al Gerente, se creara el comité de apoyo para la

aplicacion del Plan, teniendo como principal objetivo la ayuda inmediata para su aplicacion.

De preferencia se debe seleccionar a un representante de cada estacion de trabajo que

realice sus actividades dentro del area critica, siendo esta el area de produccion.
3. Capacitar al equipo de trabajo 5’s

Creado ya el comité de apoyo estos seran capacitados con el fin de plantear bien las
bases del proyecto y cudles seran sus funciones dentro de ¢l, la capacitacion estara a cargo

de un capacitador externo profesional en la metodologia de las 5°s.
4. Lanzamiento del Proyecto

El lanzamiento del proyecto estard a cargo del Gerente de la empresa quien
comunicara el inicio del proyecto ya sea de forma directa mediante una reunioén general o de
manera escrita, sea cual fuesen los medios antes mencionados en ¢l se planteardn los
objetivos y beneficios del proyecto, reafirmando su compromiso y el de todos los

trabajadores de la empresa.
Plan de Accion
5. Clasificacion

El primer criterio se basa en el uso de las tarjetas rojas ya que a través de ellas se
realizara la identificacion de articulos, herramientas u otros elementos que no sean

necesarios en el area de trabajo
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5.1. Elaborar una lista con todos los articulos, equipos, herramientas y materiales

innecesarios dentro del area de produccion.

Como primer paso se elaborard un listado con todos los elementos o articulos

innecesarios en cada area de trabajo. Para la organizacion de aquellos elementos innecesarios

en cada 4rea se citard a los operarios que conforman el comité de apoyo y en conjunto con

el equipo investigador se llevara a cabo el analisis de cada item presente en el area. Para ello

se hara uso de las fichas de clasificacion.

Num.

Articulo

Cant.

Ubicacion

Frecuencia de uso
(Promedio)

Necesidad

© O

Accion

5

Figura 76. Ficha de Clasificacion.
Fuente: Elaborado por equipo de investigacion.
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5.2. Elaboracion de Tarjetas Rojas

Estas permitiran saber que herramientas, articulos u otros elementos podran ser
descartados. Para esto se propone “La regla de las 48 horas”, la cual indica que todo articulo,
herramienta u otro elemento que no se usa en 48 horas en un area de trabajo, no pertenece a

ella.

b. Mo.

TARJETA ROJA
Fecha
Area

Item

Cantidad

ACCION SUGERIDA

I:l Agrupar en espacio separado

I:l Eliminar

I:I Reubicar
[:I Reparar

EI Reciclar

Comentario

Fecha p/concluir accién

- , 3", -

Figura 77. Formato de Tarjeta Roja
Fuente: Imagenes Google.
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5.3.  Descarte de articulos, herramientas u otros elementos innecesarios en el area

de trabajo.

Luego de haber clasificado y aplicado las tarjetas rojas se procede al descarte de
todos los articulos, herramientas u otros elementos innecesarios en las areas de trabajo, esto
dependera del criterio del evaluador.

6. Organizar
6.1.  Organizar los materiales, de tal forma que se encuentren cerca al area de

trabajo

Realizado el descarte de los elementos innecesarios encontrados en el area de trabajo
se definird el lugar donde se ubicaran aquellos articulos o herramientas fundamentales en las
actividades diarias de los colaboradores. Estos deberan ser ubicados de manera que puedan
ser encontrados con facilidad y hagan que el flujo de trabajo sea continuo con el fin de
eliminar el tiempo de busqueda.

Para poder llevar a cabo esta etapa se realizd un Mapa 5s de toda el area de
produccion para determinar a donde pertenece cada elemento encontrado, como también
quien esta a cargo de cada area. Mediante etiquetas de color las cuales seran colocadas en

cada herramienta correspondiente a cada area de trabajo.

15.5 _i
l 13.7 ]
Sra. Sandra Armas T. cg‘:‘g;ggi‘&
AREA DE ARMADO LASER
Sr. José Luis Zuloeta
o 3.35 i ler PISO
~ ]_L; AREA DE ENCAJADO

S Sr. Luis Guevara 5.

1 ! _l._

Figura 78. Mapa 5’S de la empresa ler Piso.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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- 8.85 -

Maquina

AREA DE CORTADO Sra.Mary Lopez 5.

Sr. Juan Gonzales O

2do Piso Almacén P.T.

Jose Villalobos T.
ARE A DE PERFILADO

! 3.36 ! | 2.99 |

Figura 79. Mapa 5'S de la empresa 2do piso.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

6.2. Delimitar y rotular areas

Se delimitard todas las maquinas y cada area de trabajo (mesa de corte, zona de
armado, zona de encajado, zona de productos terminados) ademds de las vias por donde
transitan los colaboradores, esto con el uso de cintas amarillas para sefializacion. Con esta
estrategia no solo se podra crear un lugar de trabajo mas ordenado, sino que también se

convertirdn en zonas mas seguras, evitando posibles accidentes durante la jornada laboral.

Se rotulara las areas de produccion mediante el uso de paneles rotulados los cuales

llevaran el nombre de cada area.

7. Limpieza

Con esta metodologia los colaboradores podran sentirse mas comodos al momento
de realizar sus actividades, ademas con una limpieza frecuente de la maquinaria y equipos
se podré verificar el estado de estas de una manera espontanea y asi con esto poder comunicar

sobre ciertas averias o fallas.

7.1. Limpieza de las areas, maquinaria y herramientas de trabajo.

Se realizara una limpieza exhaustiva de las areas de trabajo incluyendo maquinas,
equipos, mesas, sillas, herramientas de trabajo, etc. Esto se dard una vez por semana, siendo

los dias sabados durante 1.5 horas, y se llevara a cabo de la siguiente forma:
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Empleando escobas para limpiar cualquier desperdicio de telas o hilos que se

encuentren en el piso, ademas del polvo o tierra que se acumula.

Se identificara las principales zonas de suciedad, esto con el fin de identificar sus

causas, ademas de poder detectar alguna falla mientras se limpian todas las méaquinas.

Cada operario debera ser responsable de la limpieza de la maquina que estd a su

cargo.

Como segunda actividad principal se buscara fomentar una cultura de limpieza
adecuada en todos los colaboradores para que estos puedan aplicarla dia a dia en sus
estaciones de trabajo, teniendo la siguiente rutina de limpieza: Antes de realizar sus
actividades el colaborador deberd verificar que su area se encuentre limpia y ordenada;
durante el proceso, el colaborador debe eliminar ciertos desperdicios que se van generando;
al finalizar su jornada de trabajo el colaborador debe revisar que su area de trabajo se

encuentre limpia y ordenada.
7.2. Implementacion de articulos de limpieza

La empresa actualmente no cuenta con cestos para basura en el area de corte y
alistado, por lo que almacena los desperdicios en bolsas plasticas las cuales se van
acumulando dentro del area, es asi que por eso se propone implementar cestos de basura,
principalmente en las areas de corte y en las maquinas cosedoras, ya que esta maquina deja

gran cantidad de hilos en el suelo generando desorden y suciedad.
8. Estandarizar

En este criterio se inspeccionara de que los 3 criterios antes detallados se estén
cumpliendo segun lo programado, con el fin de lograr estandarizar se deberan realizar
reuniones breves para discutir aspectos relacionados al proyecto y cuanto de ello se esta

cumpliendo.
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8.1. Implementacion de un Manual de limpieza

Se realizard un manual de limpieza en el cual se detallara todo lo que se necesita
dentro del puesto de trabajo con el objetivo de crear una cultura que contribuya al

mantenimiento del estado limpio y ordenado de la organizacion.
8.2.  Establecer responsabilidades y tareas
Se debe fomentar la autodisciplina, es decir, el habito de respetar procedimientos

estandares y controles previamente establecidos.

Cada operario debera tener conocimiento de cudles son sus responsabilidades y
acciones a cumplir. Para lo cual se implementard una tabla de asignaciones de

responsabilidades de limpieza.

(ST I N LGS I | NS I e

6
Figura 80. Formato de asignacion de responsabilidades de limpieza.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

En este punto de estandarizacion también se tocara el tema de Seguridad Industrial
para lo cual se colocaran sefalizaciones en las areas de trabajo, pasadizos, escaleras, etc.,
teniendo como los principales: salidas de emergencia, aviso de escaleras, zonas seguras para

casos de sismos y avisos de no fumar.
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9. Disciplina

Por ultimo, este criterio se enfoca principalmente con el cambio cultural de los
colaboradores, siendo también el mas complicado debido al tiempo que eso conlleva, sin
embargo, se pueden establecer incentivos que permitan estimular la practica de esta
disciplina y que esto no sea visto como parte de sus actividades establecidas, sino que puedan
considerarlo como una “necesidad” que les ayude a crear un ambiente de trabajo mas

agradable.

En este paso se buscara la mejora continua mediante la medicion de cada criterio
antes mencionados para ello se desarrollaran auditorias a cargo del comité de aplicacion del

plan y el Gerente de la empresa.
9.1. Auditoria de 5S

Se realizard una evaluacion del area respectiva que haya aplicado el Plan de
Mantenimiento del buen orden en la Organizacion. El informe de auditoria puede estar
complementado con fotos del antes y después en donde se refleje situaciones diferentes a las

encontradas, estas permitiran establecer acciones correctivas para un futuro.
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Actividades que se eliminaria con la aplicacion del Plan de Mantenimiento del buen

orden en la organizacion.

Con la propuesta de mejora, algunas actividades por no tener las herramientas de
trabajo u otros materiales a la mano se eliminarian en las estaciones de Cortado, Encajado y
Alistado. Asi también se despejan los trayectos entre cada estacion y facilita el transito,

haciéndolo mas fluido.

. Simbologia Dis | Tiem | Valor
Rt | B Actividad O 1DV (m) | (min) | 51| NO
1 | Traer plancha de cuero al drea de corte X 5| 03 X
2 | Afilar herramienta de corte E 0.1 X
3 | Seleccionar molde en base al modelo X 0.1 X
% 4 | Verificar estado de cuero X 02 | =
- 3 | Colocar molde zobre la plancha de cuero X 003 | x
= 6 | Trazar molde sobre el cuero X 02 | =
E 7 | Cortar cuero X 217 | =
Verificar cortez de cuero de acuerdo a
2 X 02 | =
modelo
9 | Llevar piezas de cuero al drea de Perfilado X 4 0.2 X
Sub total 2121 21322 (5] 3

Figura 81. Actividades a eliminar en la estacion de Corte.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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26 | Traer suelas para pegar a las piezas X 2 015 X
27 | Colocar cemento a las suelas X 0.1 X

% 13 I;.;]i;itt‘m?alezas v suelas a la maguina x 3 0.2 .
2 29 | Pegar suela a la sandalia izquierda X 0.3 X
% 30 | Betirar sandalia izquierda X 0.1 X
= 31 | Pegar suela a la sandalia derecha X 0.3 X
32 | Betirar sandalia derecha X 0.1 X

33 | Llevar sandalias al drea de Alistado x 4| 02 X

Sub total 5 2 4| L7 5 2

34 | Coge tijera X 0.038 X
35 | Corta hilos extra de las sandalias X 064 X

36 | Coge borrador X 0.1 X
37 | Borra pegamento de las sandalias X 072 X
(=] 38 | Tifie imperfecciones con pintura X 0.95 X

a 39 | Coge crema de acabado X 0.1 X
B 40 | Echa crema de acabado x 0.42 X
3 41 | Limpia sandalias v saca brillo X 1.21 X

- 42 | Trae cajas para guardar sandalias X 3 0.3 X
43 | Guarda zandalias con papel de acabado X 0.22 X

44 | Coge plumon X 0.1 X
45 | Coloca modelo, color v talla de sandalias | x 035 X

46 | Lleva zandalias al almacén de P.T. X & 0.4 X

Sub total 11 1 6 | 520 7 5

Figura 82. Actividades a eliminar en las estaciones de Encajado y Alisado.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.

5.3. Propuesta de un nuevo modelo para la Gestion de Compras
La empresa actualmente no cuenta con una lista proveedores que le proporcionen
variedades de materiales, ya que solo se enfoca en proveedores antiguos, lo que provoca que

no se pueda realizar cotizaciones adecuadas y necesarias.

Asi mismo, en caso de que el proveedor actual no cuente con disponibilidad de
material inmediato, el gerente espera hasta que este le avise y pueda surtir dicho material, ya
que no cuenta con otras opciones de compra, generando asi algunos retrasos para el inicio

de la produccion.

Finalmente, al momento de recibir la materia prima e insumos, tampoco se tiene un
formato que permita analizar la calidad de dichos productos solicitados. Es por eso que se

dispondra de formatos para verificar la calidad al momento de recibir el pedido.
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A) Proceso para la Elaboracion de una Lista de Proveedores

Se propone un nuevo proceso para la elaboraciéon de una lista de proveedores

mediante la cotizacion de materias primas e insumos, con el fin de tener mas posibilidades

de compra y evitar los retrasos para el inicio de la produccion. Como primer paso se buscaran

nuevos proveedores, se solicitard la informacion necesaria, luego se evaluardn y

seleccionaran los principales proveedores en base a costo y calidad de la materia prima.

Finalmente se elaborar la lista de proveedores.

Ficha de
Evaluacion de
Proveedares

Lista de
Proweedores

Solicita
Busca nuevos cotizaciones y
proveedores otra

infarmacion

Evalla
proveedores

Seleccona
principales
proveedares

Elabora lista de
proveedares

Recibe cotizaciones
e informacian
adicianal

Elaboracidn de Lista de Proveedores
GEREMTE

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Figura 83. Modelamiento del Proceso de Elaboracion de la Lista de proveedores.
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B) Ficha de Evaluacion de Proveedores

Para la evaluacion de los proveedores se tendran en cuenta 4 criterios fundamentales:

Calidad de materiales, precios, plazo de entrega y flexibilidad del proveedor.

FICHA DE EVALUACION DE PROVEEDORES

Proveedor:
Producto:
3=Bueno 2=Regular 1= Malo

Criterios Peso | Puntuacion | Total
Calidad de materiales 40%
Precios 30%
Fiabilidad Plazo de entrega 20%
Flexibilidad del Proveedor 10%
TOTAL 100%

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Figura 84. Ficha de Evaluacion de proveedores.

()] Formato Lista de Proveedores

Ya que actualmente la empresa no cuenta no ningin formato para la lista de

proveedores, se elabord uno, el cual contendra la informacion necesaria de cada proveedor

seleccionado para su contacto inmediato.

LISTA DE PROVEEDORES
item Proveedor Teléfono | Direccion Corl:e(? Dias de Entrega
Electronico
1
2
3
4

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Figura 85. Formato de Lista de proveedores.
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D) Nuevo Proceso para la Gestion de Compras

Para el nuevo proceso, se haréd uso de la lista de proveedores previamente elaborada, esto en caso de que el proveedor seleccionado no
disponga de material al momento, se puedan tener otras opciones de compra inmediatamente. También se implementa un control de calidad
para las materias primas, el cual lo realizara el encargado de almacén una vez que recepcione el pedido. Si se encuentran en buen estado, estas

ya pueden ser llevadas al area de produccion, y si no, se solicitara el cambio de los productos que estén defectuosos.

SERISTEMCIS 2 MATERILA, PRIMA,
DE EM BUEM ESTADCT

7
MATERIAL? Recepridn del Wetifica la Solicitar cambio de
) sl Edido calidad de los productas
. Revisar Stock ? productos. MO defectunsos

MO

Elabora orden B
de compra

HOJa DE

COMNTROL DE
Llama a Solicita e werifica lista de Selecciona otro
proveedor materiales proveedores proveedor

CaLDaD
CORDEM DE LISTa DE
COMPRE, PROVEEDORES

iDISPONE DE Ho Surte material
MATERIAL
INMEDIATEMENTE?

3l

ALMACEN

Realiza pago al
proveedaor

NUE¥O PROCESO PARA LA GESTION DE COMPRAS
GERENTE

PROYEEDOR
—_—

Figura 86. Modelamiento del nuevo proceso para la Gestion de Compras.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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E) Orden de Compra

Se elabord un formato de orden de compra, el cual se utilizara por el encargado del
almacén solicitando los productos necesarios. Luego esta sera revisada por el gerente, para
finalmente solicitarla al proveedor. Aqui se indica el producto, la cantidad, detalle y precio,

entre otras cosas.

CALZATURA DE MIRELLA - ORDEN DE COMPRA

Direccioén: FECHA
Ciudad: OoC#
Teléfono:

PROVEEDOR

Empresa:

Contacto:

Direccion:
Ciudad:
Teléfono:

ARTICULO # DESCRIPCION

SUBTOTAL
Comentarios o instrucciones especiales IMPUESTO

ENVIO

OTRO

TOTAL

Figura 87. Formato de Orden de compra.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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F) Hoja de Control de Calidad

Como parte del nuevo proceso para la gestion de compras, se elaboré un formato

para el control de calidad de los materiales (planchas de cuero, charol, suelas, etc.), el cual

se utilizard por el encargado del almacén una vez que se recepcione el pedido. Esta tiene

como objetivo detectar algunos productos defectuosos antes de que pasen al area de

produccion.
HOJA DE CONTROL DE CALIDAD
Proveedor:
Hoja de Control N° Material a Controlar:
Fecha: Encargado:
2 i Calidad
Item Me(.hda Observaciones
Especificada Buena |Regular| Mala
(Firma) (Firma)
ENCARGADO DE ALMACEN ENCARGADO DE PRODUCCION

Figura 88. Formato de Hoja de control de calidad.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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5.4. Propuesta para reducir los costos unitarios de M.P mediante la seleccion de un

nuevo proveedor

Como primer paso, fue necesario analizar los costos de M.P. e insumos por cada

producto, con el fin de reducir solamente aquellos costos que representen el mayor

porcentaje del costo unitario total de M.P.

Materiales Cantidad Und. Costo/ und. Costo Porcentaje
Carton Prensado 0.03 plancha S/13.80 S/0.38 8.03%
Cuero Antitranspirante 0.04 metro S/13.20 S/0.55 11.63%
Cuero Sintetico 0.04 metro S/17.50 S/0.73 15.42%
Limpiador 0.01 litros S/12.30 S/0.10 2.17%
PVC (Pegamento) 0.02 litros S/48.50 S/0.81 17.10%
PVC (Suela) 1.00 par S/1.85 S/1.85 39.13%
Terocal 0.01 litros S/36.95 S/0.31 6.51%
TOTAL S/4.73 100%

Figura 89. Analisis Costos de M.P e insumos — Sandalia Baja.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Actualmente los costos de M.P. e insumos para la sandalia baja no son muy elevados.

Materiales Cantidad | Und. Costo/ und. Costo Porcentaje
Carton Prensado 0.03 plancha S/13.80 S/0.38 3.42%
Cemento 0.02 kg S/4.50 S/0.08 0.68%
Cuero Antitranspirante 0.04 metro S/13.20 S/0.55 4.96%
Cuero Importado 0.04 metro S/38.00 S/1.58 14.27%
Limpiador 0.01 litros S/12.30 S/0.10 0.92%
PU (Suela) 1 par S/8.10 S/8.10 72.98%
Terocal 0.01 litros S/36.95 S/0.31 2.77%
TOTAL | S/11.10 100%

Figura 90.Anélisis Costos de M.P e insumos — Sandalia Taco 4.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Para la sandalia taco 4, el mayor costo es la suela PU de 4 cm con el 72.98% del costo

unitario total de M.P. e insumos, por lo que ese es el costo que se reducira con la seleccion

de un nuevo proveedor.
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ML.P. e Insumos Cantidad | Und. | Costo/ und. | Costo M.P. | Porcentaje
Carton Prensado 0.03 plancha S/13.80 S/0.38 2.74%
Cemento 0.02 kg S/4.50 S/0.08 0.54%
Charol 0.04 metro S/24.35 S/1.01 7.33%
Cuero Antitranspirante 0.04 metro S/13.20 S/0.55 3.98%
Limpiador 0.01 litros S/12.30 S/0.10 0.74%
PU (Suela) 1.00 par S/11.40 S/11.40 82.42%
Terocal 0.01 litros S/37.29 S/0.31 2.25%
TOTAL | S/13.83 100%

Figura 91. Analisis Costos de M.P e insumos — Sandalia Taco 5.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Para la sandalia taco 5, el mayor costo es la suela PU de 5 cm con el 82.42% del costo
unitario total de M.P. e insumos, por lo que ese es el costo que se reducira con la seleccion

de un nuevo proveedor.

Seleccion del Nuevo Proveedor

Se contacto con un nuevo proveedor de suelas PU para cotizar uno de los mayores
costos de M.P. e insumos para la sandalia taco 4 y taco 5, el cual nos realizé una cotizacion

mostrada en el (Anexo N°5)
Nuevo Proveedor de Suelas PU: Industrias & Comercial V.U. E.I.R.L.

La empresa Industrias & Comercial VU, se dedica a la fabricacion de suelas de

poliuretano.
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Tabla 40

Informacion del Nuevo Proveedor de Suelas PU

RUC 20275063216

Razon Social INDUSTRIAS & COMERCIAL V.U. E.I.LR.L.
Gerente General Pereyra Calderon Vicente Alfonso

Actividad Comercial Fabricacion de Fibras Sintéticas o Artificial.

Av. El Golf #954. Urb. Las Palmas del Golf I1

D. e C t 1 .o .
treccion Lentra Victor Larco Herrera — Trujillo — La Libertad.

Direccion Sucursal Chiclayo Av. José Balta #1850 — Urb. San Carlos.

Numero de contacto (044) 201220

Fuente: Industrias & Comercial VU.
Productos

Los productos seleccionados cumplen con todos los requisitos para ser empleados en

la produccién de sandalias para dama, ademas son de menor costo y de calidad.
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a) Nueva Suela PU para la Sandalia Taco 4

Costo Unitario: S/. 6.88

Especificaciones Técnicas

Plataforma: 2424 PU

Material: PU

Altura: 4cm

Tipo de calzado: sandalia

Peso promedio: 357¢g

Tallas

34, 35, 36, 37, 38, 39, 40

574

Colores

Negro, Beige, Blanco,etc.

Descripcion

-Suela semirrigida liviana.

-Resistente a la flexion y
compresion segun

normatividad aplicable.

-Baja intensidad de ruido al

caminar.

-Compaginacion adecuada

con pegantes.

Incluye: plantilla

Tiempo de entrega: 1 dia

Costo: s/. 82.6/ docena.

Figura 92. Cotizacion de la nueva suela PU - sandalia Taco 4.

Fuente: Industrias & Comercial VU.
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b) Nueva Suela PU para la Sandalia Taco 5

Costo Unitario: S/. 8.33

Especificaciones Técnicas

Plataforma: 2433 PU

Material: PU

Altura: S5cm

Tipo de calzado: sandalia

Peso promedio: 489¢g

Tallas

34, 35, 36, 37, 38, 39, 40

e
+
ne

Colores

Mani, Negro, Beige, Blanco

Descripcion

-Suela semirrigida liviana.

-Resistente a la flexion y
compresion segin

normatividad aplicable.

-Baja intensidad de ruido al

caminar.
-Suelin antideslizante.

-Compaginaciéon adecuada

con pegantes.

Incluye: plantilla

Tiempo de entrega: 1 dia

Costo: s/. 100/ docena.

Figura 93.Cotizacion de la nueva suela PU - sandalia Taco 5.

Fuente: Industrias & Comercial VU.
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MLP. e Insumos Cantidad Und. Costo/ und. Costo
Carton Prensado 0.03 plancha S/13.80 S/0.38
Cemento 0.02 kg S/4.50 S/0.08
Cuero Antitranspirante 0.04 metro S/13.20 S/0.55
Cuero Importado 0.04 metro S/38.00 S/1.58
Limpiador 0.01 litros S/12.30 S/0.10
PU (Suela) 1 par S/6.88 S/6.88
Terocal 0.01 litros S/36.95 S/0.31

TOTAL S/9.88

Figura 94. Nuevo Costo Unitario de M.P e insumos — Sandalia Taco 4.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Con la seleccion del nuevo proveedor de suelas el costo unitario total de materiales

se redujo de 11.10 a 9.88 soles.

ML.P. e Insumos Cantidad Und. Costo/ und. Costo m.p.
Carton Prensado 0.03 plancha S/13.80 S/0.38
Cemento 0.02 kg S/4.50 S/0.08
Charol 0.04 metro S/24.35 S/1.01
Cuero Antitranspirante 0.04 metro S/13.20 S/0.55
Limpiador 0.01 litros S/12.30 S/0.10
PU (Suela) 1.00 par S/8.33 S/8.33
Terocal 0.01 litros S/37.29 S/0.31
TOTAL S5/10.76

Figura 95. Nuevo Costo Unitario de M.P e insumos — Sandalia Taco 5.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Con la seleccion del nuevo proveedor de suelas el costo unitario total de materiales.

se redujo de 13.83 a 10.76 soles.
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5.5. Propuesta para implementar Inspecciones en las Estaciones de Perfilado y

Armado

Actualmente el cuello de botella del proceso de produccion es el subproceso de
Alistado, con 5.29 minutos debido a que solo cuenta con un operario en dicha estacion el
cual se encarga de corregir cualquier desperfecto en el calzado que no haya sido previamente
identificado en las estaciones de perfilado y armado como, por ejemplo, exceso de hilo al
momento de coser las piezas de cuero en el area de Perfilado y manchas de pegamento al
momento de armar y pegar la plantilla, siendo todo esto el principal causante de retrasos en

la produccion.

Es por eso que se propone la implementacion de inspecciones en las estaciones de
Perfilado y Armado con el fin de detectar y eliminar dichos errores para que cuando el
producto llegue a la ultima estacion, la cual es Alistado, este solo se encargue de limpiar y

empaquetar el producto terminado.

DESWASTAR
PIEZA DE JUNTAR PIEZAS PEGAR COSER
CLERD

COLOCAR PIEZA PEGAR
EM MOLDE DE PLAALI!\.IS:II'—ETA PLAMTILLA &
MADERA, LA PIEZA,

PERFILADO

ARMADO

Figura 96. Proceso actual en las estaciones de perfilado y armado.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.

DESUASTAR
PIEZA DE DOBLAR PEGAR COSER
CUERD

SE OBSERVE B
ExCESO DE HILO

PERFILADO

RECORTAR
EXCESO

HO

COLOCAR PIEZS PEGAR
EM MOLDE DE ISR PLAMNTILLA &

MADERA, AL LA PIEZA,

ARMADO

PLANTILLA,
PEGADA
CORRECTAMENTE

MO AJUSTAR PLANTILLA O
BORRAR MANCHAS DE
PEGAMENTO

Sl

Figura 97. Proceso con las inspecciones implementadas en las estaciones de perfilado |
armado.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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El beneficio que se obtiene con dicha propuesta de mejora, es que se reduciria el

cuello de botella de 5.29 min a 2.8 min mediante la eliminacion de las siguientes actividades

en la estacion de Alistado.

. Simbologia Dis | Tiem | Valor
Est. | N° Actividad
AO= D] m)| (min) [s1]No
34 [Coge tijera X 0.08 E
33 | Corta hilos extra de las sandalias X 0.64 | x
36 | Coge borrador x 0.1 X
37 |Borra pegamento de las sandalias X 0.72
o | 38 | Tifie imperfecciones con pintura x 0.95
ﬁ 3% [Coge crema de acabado X 0.1 X
E 40 | Echa crema de acabado X 0.42
j 41 | Limpia sandalias v saca brillo X 1.21
42 | Guarda sandaliaz con papel de acabado | x 0.22
43 | Coge plumén X 0.1 X
44 S;;l;in:laian:odeln__ color v talla de x 035 | x
45 |Lleva sandalias al almacén de P.T. x 0.4
Sub total 11 1 6 [ 529 | T| 5

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Figura 98. Actividades a eliminar en la estacion de alistado.

2.49 min

AlLETADD

CORTAR HILOS
EXTRA T LIRAFIAR.
BORERAR, SAMDALIA

BAAMCHAS

COLOCAR
MODEL D
TALLA EM CAJA

H ALMAC ENAR ]-,O

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Figura 99. Actividades eliminadas en la estacion de alistado.
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IS e e ] Simbologia Dis | Tiempo| Valor
stacion Activ
O|O0=| D[V | (m) | (min) | SI|NO
39 | Coge crema de acabado X 0.1 X
40 | Echa crema de acabado 0.42 x
Limpia zandalias v saca
o 41 brillo X 1.21 X
51 Guarda zandalias con papel
b 42 | ge acabado ® 0.22 | =
E 43 | Coge plumon X 0.1 X
Coloca modelo, color v
4% | talla de sandalias X 035 | =
Lleva sandalias al almacén
45 dePT. X & 0.40 X
Sub total 6 1 6 280 | 4| 3
Figura 101. Nuevo Proceso en la estacion de alistado.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
2.8 min
g COLOCAR
LIMPIAR
E AN MODELO Y ALMAC ENAR

TALLA EN CALS

Figura 100. Nuevo Proceso en la estacion de alistado.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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Con las propuestas de mejora, la nueva linea de produccion quedaria de la siguiente manera.

5
Alistado

1.61° 3.4 2.9 1.7 2.8

Por lo que en la estacion de Cortado ya no seria necesario tener a dos operarios, ya

que, si solo trabajase uno, esto no afectaria al nuevo ciclo de produccion que es la estacion

de Perfilado.
2
Perfilado

3
Armado

4
Encajado

5
Alistado

1

3.22° 34 2.9 1.7 2.8

Lo que supondria un ahorro mensual de:

soles
Ahorro mensual=1 operario*35 ——————— *20 dias/mes
dia-operario

Ahorro = 700 soles/mes
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6. Documentacion de Procesos Mejorados

6.1. Procesos Operativos: Proceso de Produccion
FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS OPERATIVOS
5 DIAGRAMA DE
NOMBRE DEL PROCESO | CORTADO CODIGO 01-C BLOQUES
RESPONSABLE Operario del area de corte INDICADORES
OBJETIVO Obtener piezas de cuero 1. Cantidad de piezas de cuero
H.\H(,:I.O: recepcion del cuero 2. Calidad de las piezas de cuero Seleccionar
sintetico
. . moldes de corte
LIMITES DEL PROCESO | FIN: obtencion de piezas de
cuero sintético de acuerdo al
modelo .
7 Verificar estado
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO del cuero
INTERNOS EXTERNOS N° ACTIVIDADES EJECUTOR
Operario del area de corte 1 | Seleccionar moldes de corte | Operario del area de corte
2 | Verificar estado del cuero Operario del area de corte | | Remarcar plantillas
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 3 | Trazar moldes sobre el cuero | Operario del area de corte sobre el cuero
Cuero Sintético/Cuero Almacén 4 Cortar Cuero Sintético/Cuero Operario del 4rea de corte
antitranspirante/Charol antitranspirante/Charol p
5 | Verificar piezas de cuero Operario del area de corte Cortar Cuero
Verificar piezas
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES de cuero
Piezas de cuero Area de perfilado OBSERVACIONES

Figura 102. Ficha de Procesos: Estacion de corte.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS OPERATIVOS

a DIAGRAMA
NOMBRE DEL PROCESO | PERFILADO CODIGO 02-C DE BLOQUES
RESPONSABLE Operario del area de perfilado INDICADORES
OBJETIVO Obtencién d.e la cabellada 1. Piezas correctamente pegadas
(parte superior del calzado)
Y - . . . Desbastar
INICIO: recepcion de piezas | 2. Piezas correctamente cosidas sin Ay
LIMITES DEL PROCESO de cuero 5 sobrantes de hilo.
FIN: obtencion de la cabellada .
. 3.Calidad de la cabellada
(parte superior del calzado)
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNOS EXTERNOS Ne ACTIVIDADES EJECUTOR Pegar piczas de
Operario del area de perfilado 1 | Desbastar pieza de cuero | Operario del area de perfilado Cuero
2 | Pegar piezas de cuero Operario del area de perfilado
3 | Coser piezas de cuero Operario del area de perfilado
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 4 | Verificar costura Operario del area de perfilado
Piezas de cuero Area de corte Coser piezas
de cuero
Terocal Almacén
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES
Cabellada (parte superior del Area de armado OBSERVACIONES
calzado) Verificar
costura
Si se observa exceso de hilo se recorta

Figura 103. Ficha de Procesos: Estacion de perfilado.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS OPERATIVOS

5 DIAGRAMA
NOMBRE DEL PROCESO | ARMADO CODIGO 03-C DE BLOQUES
RESPONSABLE Operario del area de armado INDICADORES
Moldear la pieza a la forma del pie 1. Pieza correctamente
OBJETIVO simulada por el molde de madera y pegar |armada en base al tamafio del
plantilla. molde requerido. Colocar pieza
INICIO: recepcion de la cabellada TGS
LIMITES DEL PROCESO . . madera
FIN: Obtencion de pieza armada
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNOS EXTERNOS N° ACTIVIDADES EJECUTOR Alistar
Operario del area de armado 1 Colocar pieza en molde Operario del area de armado plantilla
de madera
2 | Alistar Plantilla Operario del area de armado
3 | Pegar plantilla a la pieza Operario del area de armado
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 4 | Verificar plantilla Operario del 4rea de armado | | Pegar plantilla
- pegada ala pieza
Cabellada Area de perfilado
Plantilla Almacén
PVC/Cemento Almacén
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES ‘;f;f‘if;r
Pieza armada Area de encajado OBSERVACIONES pegada
Si se observa manchas de pegamento se borra

Figura 104. Ficha de Procesos: Estacion de armado.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS OPERATIVOS
g DIAGRAMA
NOMBRE DEL PROCESO | ENCAJADO CODIGO 04-C DE BLOQUES
RESPONSABLE Operario del area de encajado INDICADORES
OBJETIVO Encajar la suela a la parte previamente | 1. Sapdaha correctamente Alistar
moldeada encajada y sellada. —
INICIO: recepcion de pieza armada
LIMITES DEL PROCESO FIN: Obtencion de un par de sandalias
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNOS EXTERNOS N° ACTIVIDADES EJECUTOR Centrar pi
Operario del area de el on I
Operario del area de encajado 1 | Alistar suela per con sucla en Ia
encaj ado maquina
) Centrar pieza con suela | Operario del area de selladora
en la maquina selladora | encajado
3 | Sellar Oper'arlo del area de
encajado
i 4 Sellar
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 4 | Verificar suela pegada eggjjr:;f del drea de
Pieza armada Area de armado
Suela Almacén
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES Verificar
01 par de sandalias Area de alistado OBSERVACIONES ps;z;a

Figura 105. Ficha de Procesos: Estacion de encaje.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS OPERATIVOS
o DIAGRAMA
NOMBRE DEL PROCESO | ALISTADO CODIGO 05-C DE BLOQUES
RESPONSABLE Operario del area de alistado INDICADORES
OBJETIVO leplar y almacenar la 1. Nﬁmer.o de.sandalias
sandalia. 2. Sandalias sin raspaduras. -
= char
gNICIg: l.r ecepeion del par |3 cajigad de las cajas crema de
€ sandalia acabado
LIMITES DEL PROCESO FIN: obtencion de un par de
sandalias de calidad
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO e
INTERNOS EXTERNOS N° ACTIVIDADES EJECUTOR sandalia
Operario del area de alistado Vendedores 1 | Echar crema de acabado | Operario del area de alistado
2 | Limpiar sandalia Operario del area de alistado
Colocar modelo, color y . , .
3 talla en caja Operario del area de alistado cc(:,ll(:;a; gﬁgzl:
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 4 | Almacenar Operario del area de alistado b
01 par de sandalia Area de encajado
Crema de acabado Almacén
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES
; Alm
Par de sandalias Almacen de producto OBSERVACIONES S
terminado
Solo se tefiira en el caso de que se presente alguna raspadura o
algan tipo de percance en la sandalia.

Figura 106. Ficha de Procesos: Estacion de alistado.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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CORTES DE
R CUERO EN BASE
] CLRIEREE RETOCER O
2 SELECCIONAR MLR’LAS‘EN;N CORTER W ELABORAR
g MOLDES S CUERD PIEZS,
o FALTANTE
DESVASTER
A PIEZ DE DOBLAR PEGAR COSER
[=]
2 CUERO
= |5
:E
g SE OBSERVA
2 EXCESO DEHILO RE;?ERSTSR
g N\
g
N
3
4 COLOCAR PIEZA, PEGAR
=]
z EN MOLDE DE PC*ALETT‘TLRA PLANTILLA &
2 |o MADERA LA PIEZA
g | g
=
o b3
=} &
S i AIUSTER PLANTILLA O
& BORRAR MENCHAS DE
a
o CORRECTAMENTE o i
&
g
£
(=3
g CENTRAR PIEZA
= CON SLIELA EN
] ALISTAR SUELA e SELLER
& SELLADORA
2 ¥
2 COLOCAR
z e MODELD ¥ ALMACENAR
Z TALLA EN CALA

Figura 107. Modelamiento del Proceso Productivo Mejorado.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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6.2. Proceso de Apoyo: Gestion de Compras

FLUJOGRAMA PROCESO GESTION DE COMPRAS

|
SI

VERIFICA LISTA
FIN DE <

ENCARGADO DE ALMACEN GERENTE PROVEEDOR
INICIO
REVISA STOCK RN
LLAMA A
|_> ORDEN DE —_—
¢ COMPRA PROVEEDOR
NO
Existencia de l

material?

SOLICITA o aDiS;;on.e ;ie
MATERIALES > materia

inmediatamente?

NO

PROVEEDORES

v

SELECCIONA
— OTRO
PROVEEDOR

SURTE

v

RECEPCIONA EL
PEDIDO

'

VERIFICA LA
CALIDAD DE LOS
PRODUCTOS

SOLICITA

(Materia prima CAMBIO DE

—N

MATERIAL

PRODUCTOS
DEFECTUOSOS

en buen estado?

SI .| REALIZA PAGO
»| AL PROVEEDOR

l

FIN

Figura 108. Proceso de Gestion de compras después de la mejora.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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£ EXISTEMCLA & MATERLE PRIMAA,
DE EM BIUEM ESTADOT
MATERIALT Recepcin del Werifica la Solicitar cambio de
s L calidad de los productos
Revisar stock P productos. O defectuosos
g
g NO
=
= R
Elabora orden
w de compra
2 5l
= Hol4 DE
H CONTROL DE
[=) CALIDAD
a
=
2
= soooooooog
i 5
it}
4 5
=
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= Llama a Solicita Werifica lista de Selecciona otro i
= ] roveedor RS T proveedores proveedar Realiza pagn al
o E proveedor
2 | g
2 [} ORDEM DE LISTA DE
= COMPRA, PROVEEDORES
g
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Figura 109. Modelamiento del Proceso de Gestion de Compras Mejorado.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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7.

7.1.

Evalua

cion de Procesos Mejorados

Proceso de Produccion

FABRICA DE CALZADO "CALZATURA DE MIRELLA™
Area: |Produccién
Elah. Maria de los ;"J.ngelm Julc a Valderrama v Fabrizio Joel Vallejos Ruiz
Fecha: |15/11/2019
Simbologi i i Valo
Est| e Actividad peir 1 Dis | Tiem - o
(m) | (mim) | SI|NO|
1 |Afilar hemamients de cortz X 0.1
C | 2 |Seleccionar molde en base al modelo X 0.1
O | 3 |Verificar estado de cuero X 02 X
l_:_‘ 4 |Colocar molde sobre 1a plancha de cusro X 0,05 | =
s |7 |Tmmrmolds sobre el cuero 02 X
D | & [Cortarcuem X 217 | =
O | 7 |Vertficar cortes de cuero de acuerdo a modelo X 02 X
3 |Llewar piezas de cuero al area de Perfilado X 4 02 X
Sub total 51211 4 (322 (5|3
0 |Prendzrmiquina desvastadora X 0.1 X
p | 10|Coge pieams de cuero X 0.1 X
E | 11 [Desbasta las piz=as X 1.83 [ =
R | 12 |Apaga b miquina X 0.1 X
F |15 | funtalas pez=s de coero manualmente X 05 X
I].. 14 | Se prende b mdquina cosadora X 02 X
s | 15|Coce cada coriz de piess de cuem X 3.37
D | 16 [Verificar costum X 03 X
O | 17 [Llewvar piezas al drea d2 Armado X 3 03 X
Sub total 71111 & 68 |4 ) 8
13 |52 coloca pleza en molde de madem X 08 | =
19| Agarmrchinches X 0. X
A 1 20|82 martilla v sujeta la piem almolde X 1 | =
‘1:*1 21| Alista plantill % 05 |z
-'1 22 |Coloca peramento ala flka X 08 | =
D 23 [Peza plantillas a 1a falsa X 4 =
0 | 24 (52 retira 1a plem del molde i 06 | =x
25 [Verificar plantilla perada X 03 | =
26 |Llevar plezas al area de Encajado i 3 03 X
Sub total T|11(1 5 7]12
E |27 |Colocar cemento a las suelas X 01 | =
N | 28 |Llevar plezas v suelas a la miquina selladom X 2| 02 X
C | 20 [Peg ar suela  1a sandalia yuierda X 05 |x
j‘ 30 |Retirar sandalia ierda X 01 | =
31 |Pezarzuela a la sandalia derscha i 03 | =
A
D | 32 [Retirar sandalia derecha X 0 X
0 | 33 [Llevar sandalias aldrea de Alistado i 4 02 X
Sub total 5 2 6 | LT |5]|12

Figura 110. DAP después de la mejora.

Fuente

: Elaborado por equipo investigador.
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34| Coge crema de acabado 4 01 X
33| Echa crema de acabado X 042 | x
E 36| Limpia sandalias v saca brillo X 121 | =
= | 37| Guarda sandalias con papel de acabado X 022 | =
% 38| Coge plumén x 0.1 X
38| Coloca modelo, color v talla de sandalias X 033 | x
40| Lleva sandalias al almacén de P.T. X g | 04 X
Sub total 6 1 6 28 |4
TOTAL 30| 46|00 26| 2032 |25| 15
Figura 111. DAP después de la mejora.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.

El tiempo total del proceso de produccion se redujo de 23.71 min a 20.32 min, el
cuello de botella se redujo de 5.84 a 2.8 min. El nimero de actividades que se requiere para
elaborar un par de sandalias se redujo de 46 a 40, y las actividades que agregan valor (25)

representan el 62.5% del total.
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Figura 112. Simulacion de la Nueva linea de Produccion.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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NOMBRE TIPO Productos completados |Productos iniciados [Tiempo min. (m) |Tiempo max. (m) |Tiempo prom. (m) |Tiempo total (m) |Recursos (op.)
PROCESO DE PRODUCCION DE CALZADO PARA DAMA Proceso 158 158 13.43 14.03 13.57 2144.47 7
INICIO Inicio Proceso 158
ESTACION N°01 - CORTADO
SELECCIONAR MOLDES Actividad 158 158 0.4 0.4 0.4 63.2 1
TRAZAR MOLDE EN CUERO Actividad 158 158 0.25 0.25 0.25 39.5 1
CORTAR CUERO Actividad 158 158 2.38 2.38 2.38 376.57 1
CORTES DE CUERO EN BASE AL MODELO Inspeccién 158 158 1
RETOCAR O ELABORAR PIEZA FALTANTE Actividad 34 34 0.2 0.2 0.2 6.8 1
TOTALES 5 158 92 3.23 3.23 3.23 486.07 1
ESTACION N°02 - PERFILADO
DESVASTAR PIEZA DE CUERO Actividad 158 158 1.07 1.07 1.07 168.53 2
DOBLAR Actividad 158 158 0.25 0.25 0.25 39.5 2
PEGAR Actividad 158 158 0.1 0.1 0.1 15.8 2
COSER Actividad 158 158 1.83 1.83 1.83 289.67 2
SE OBSERVA EXCESO DE HILO Inspeccién 158 158 2
RECORTAR EXCESO Actividad 38 38 0.15 0.15 0.15 5.7 2
TOTALES 6 158 158 3.4 3.4 3.4 519.2 2
ESTACION N°03 - ARMADO
COLOCAR PIEZA EN MOLDE DE MADERA Actividad 158 158 0.95 0.95 0.95 150.1 2
ALISTAR PLANTILLA Actividad 158 158 0.55 0.55 0.55 86.9 2
PEGAR PLANTILLA A LA PIEZA Actividad 158 158 1.15 1.15 1.15 181.7 2
PLANTILLA PEGADA CORRECTAMENTE Inspeccidon 158 158 2
AJUSTAR PLANTILLA O BORRAR MANCHAS DE PEGAMENTO |Actividad 38 38 0.25 0.25 0.25 9.5 2
TOTALES 5 158 158 2.9 2.9 2.9 428.2 2
ESTACION N°04 - ENCAJADO
ALISTAR SUELA Actividad 158 158 0.3 0.3 0.3 47.4 1
CENTRAR PIEZA CON SUELA EN MAQUINA SELLADORA Actividad 158 158 0.7 0.7 0.7 110.6 1
SELLAR Actividad 158 158 0.7 0.7 0.7 110.6 1
TOTALES 3 92 92 1.7 1.7 1.7 268.6 1
ESTACION N°05 - ALISTADO
LIMPIAR SANDALIA Actividad 158 158 1.73 1.73 1.73 273.87 1
COLOCAR MODELO Y TALLA EN CAJA Actividad 158 158 0.67 0.67 0.67 105.33 1
ALMACENAR Actividad 158 158 0.4 0.4 0.4 63.2 1
TOTALES 3 158 92 2.8 2.8 2.8 442.4 1
FIN Fin Proceso 158

Figura 113. Simulacion de la Nueva linea de Produccion.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Después de simular el proceso de produccion con las propuestas de mejora estimadas, se pudo verificar que el cuello de botella que era

la estacion de alistado con las actividades eliminadas se redujo a 2.8 min, siendo ahora la estacion de Perfilado el nuevo ciclo de produccion

con 3.4 min, por lo que la produccién diaria estimada llega a 158 pares por dia (9 horas/dia o 540 min/dia).
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b) Indicadores de la Nueva Linea de Produccion

1 2 2 1 1
2 4 5
Perfilado Encajado Alistado
3.22 3.4 2.9 1.7° 2.8
Produccion

Tb= 540 min/dia
C = 3.4 min/ par

~ T, 540min/dia ___pares

C 3.4 min/par dia

La produccion aumenta de 92 pares/dia a 158 pares/dia.
Tiempo Muerto
T,,=5(3.4min)-14.02min

Tm= 2.98 min/unidad.

Con la nueva linea de produccion los tiempos muertos se reducen de 13.45 a 2.98

min por cada unidad procesada.
Eficiencia de la Linea de Produccion
N= 7 operarios
C=3.4 min
T=(3.22min x 1+3.4min x 2+2.9minx 2+1.7min x 1+2.8 minx 1)
T,=20.32min

Eficiencia=—>2 M0 10098538
1c1encia= 34m1n(7) X 0— . 0
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3.2.4. Situacion de la Productividad Mejorada

Para hacer una estimacién de la nueva productividad, fue necesario calcular la nueva
produccion mensual por cada producto en base al nuevo cuello de botella (3.4 min) con un
tiempo base de 540 min (9 horas por dia). La empresa actualmente trabaja 20 dias para

elaborar las 3 sandalias (sandalia baja, taco 4, taco 5).

Tabla 41

Nueva produccion mensual por cada producto

Sandalia Produccién/dia Dias/ mes Total
Baja 158 pares 8 1264 pares/mes
Taco 4 158 pares 6 948 pares/mes
Taco 5 158 pares 6 948 pares/mes
TOTAL 20 3160 pares/mes

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

A) Productividad Mano de Obra
a.l) Sandalia Baja

soles
Costo MO=7 operarios*35 ———— *8 dias/mes=1960 soles/mes
dia-operario

Productivid dMO_1264 pares/mes_0 64 rsol
roductivida =~ 1960 solos/mes - pares/so

Segun Vargas (2009)
% Incremento de la productividad respecto al periodo anterior

AO/—O'64'0'34 100%=89.68%
0— 0.34 X 0— . 0
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a.2)

Sandalia Taco 4

soles
Costo MO=7 operarios*35 ————— *6 dias/mes=1470 soles/mes
dia-operario
. 948 pares/mes
Productividad MO= =0.64 pares/sol

1470 soles/mes

% Incremento de la productividad respecto al periodo anterior

0.64-0.34
A%= W x 100%=90%
a.3) Sandalia Taco 5
, soles
Costo MO=7 operarios*35 ———— *6 dias/mes=1470 soles/mes
dia-operario
Productividad MO= s PRSI o) ares/sol
roductivida = 1270 soles/mas_0-04 pares/so
% Incremento de la productividad respecto al periodo anterior
2%= 204033 004=05
0 033 X 0 0
B) Productividad Materia Prima
b.1) Sandalia Taco 4
Costo MP=948 pares/mes*9.88soles/par=9366.24 soles/mes
Productividad MP= et PSS, 1 1 res/sol
roductivica " 9366.24 soles/mes  Poro S0
Segun Vargas (2009)

% Incremento de la productividad respecto al periodo anterior

AO/—O'IO'O'O9 100%=12%
0— 0'09 X (i 0
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b.2)

Sandalia Taco 5
Costo MP=948 pares/mes*10.76 soles/par=10200.48 soles/mes

Productividad MP———oS PAIESMES ) 9 ares/sol
rocductivida 10200.48 soles/mes Pares/so

% Incremento de la productividad respecto al periodo anterior

A(y_o.09-0.07 100%=33%
0— 0.07 X 0— 0

()] Productividad Global
c.1) Sandalia Baja
Tabla 42

Nuevos Costos Totales- Sandalia Baja.

Costo M. O S/1,960.00
Costo M. P S/5,978.72
Otros S/1,324.00
Costo Total S/9,262.72

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Productividad Globale 204 PATCSMES 3 0 ares/ sol
rodauctivida (0] 3—926272 soles/mes_ . pareS SO

Segun Vargas (2009)
% Incremento de la productividad respecto al periodo anterior
., 0.136-0.106 100%  28.74%
0 0.106 X 0 . 0
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¢.2) Sandalia Taco 4

Tabla 43

Nuevos Costos Totales - Sandalia Taco 4

Costo M. O S/1,470.00
Costo M. P S/9,366.24
Otros S/993.00

Costo Total S/11,829.24

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Productividad Globale— O PAISS/MES ) o ares/ sol
F e 1829 24 soles/mes - Pares 50

% Incremento de la productividad respecto al periodo anterior

Ao/_o.oso-o.063 100% =27.21%
0— 0.063 X 0= . 0

¢.3) Sandalia Taco 5

Tabla 44

Nuevos Costos Totales de la Sandalia Taco 5

Costo M. O S/1,470.00
Costo M. P S/10,200.48
Otros S/993.00

Costo Total S/12,663.48

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Productividad Globale o PAISS/MES ) oo o res/ sol
rocuctividad 1o a_12663.48 soles/mes PAres/ so

% Incremento de la productividad respecto al periodo anterior

M—O'WS'O'OM 100% = 38.63%
0— 0.054 X 0= . 0
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Eficiencia Economica con la Mejora

Tabla 45

Ingresos mensuales estimados

Producto Pares Valor Venta Total
/mes
Sandalia baja 1264 S/11 S/13,904
Sandalia taco 4 948 S/17 S/16,116
Sandalia taco 5 948 S/20 S/18,960
Ingresos mensuales estimados S/48,980
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
Tabla 46
Costos mensuales estimados
Producto Pares/mes Costo Unitario Total
Sandalia baja 1264 S/7.33 S/9,262.72
Sandalia taco 4 948 S/12.48 S/11,829.24
Sandalia taco 5 948 S/13.36 S/12,663.48
Costos mensuales estimados S/33,755.44

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Eficiencia Economica Estimada

48,980

Efici ia E Smica Esti _
iciencia Economica Estimada: —33’75544

Eficiencia Economica Estimada= 1.45
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3.2.5. Analisis Beneficio Costo de la Propuesta

Para el calculo del beneficio se tomara en cuenta el incremento de la produccion por
producto con el plan de mejora propuesto, luego se calculara la nueva utilidad por sandalia
para obtener el beneficio total. Para el célculo del costo total se tomara el costo del plan de

mejora basado en gestion por procesos previamente estimado.

Tabla 47

Incremento de la produccion por producto

Produccion Produccion Antes
Sandalia Mensual Estimada (pares) Incremento (pares)
(pares)
Baja 1264 830 434
Taco 4 948 550 398
Taco 5 948 510 438
Fuente: Elaborado por equipo investigador.
Tabla 48
Nueva Utilidad Sandalia Baja
Costo M. O S/1,960.00
Costo M. P S/5,978.72
Otros S/1,324.00
Costo Total S/9,262.72
Produccion 1264
C. Unitario S/7.33
Utilidad/par S/3.67

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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Tabla 49
Nueva Utilidad Sandalia Taco 4

Costo M. O S/1,470.00
Costo M. P S/9,366.24
Otros S/993.00
Costo Total S/11,829.24
Produccién 948
C. Unitario S/12.48
Utilidad/par S/4.52
Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Tabla 50

Nueva Utilidad Sandalia Taco 5
Costo M. O S/1,470.00
Costo M. P S/10,200.48
Otros S/993.00
Costo Total S/12,663.48
Produccion 948
C. Unitario S/13.36
Utilidad/par S/6.64

Fuente: Elaborado por equipo investigador.

182



Calculo Beneficio

El tiempo para el calculo del beneficio se establecid en 4 meses, que es el mismo

tiempo que se requiere para elaborar un plan de mejora basado en gestion por procesos.
Tabla 51

Calculo del Beneficio de las Propuestas de Mejora

Calculo Beneficio

Incremento
Producto Produccion Produccion 4 Utilidad/ Par Beneficio/
mensual meses (Pares) Producto
(Pares)
Sandalia Baja 434 1,736 S/3.67 S/6,374.42
Sandalia taco 4 398 1,592 S/4.52 S/7,198.86
Sandalia taco 5 438 1,752 S/6.64 S/11,636.61

Beneficio Total S/25,209.89

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
Entonces la relacion Beneficio Costo seria:

Beneficio S/25,209.89_1 ”
Costo  S/15,191.40

El resultado fue de 1.66, esto quiere decir que, por cada sol invertido, este se recupera

y se obtiene un beneficio de 0.66 soles, por lo tanto, proponer el plan de mejora basado en

gestion por procesos, es rentable.
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3.3. Discusion de Resultados

El tiempo total del proceso de produccion de un par de sandalias para dama se redujo
de 23.71 min a 20.32 min y el cuello de botella se redujo de 5.84 a 2.8 min., de igual manera,
Guevara (2016) en su investigacion con el titulo “Disefio de un Modelo de Gestion de
Procesos para Mejorar la Eficiencia del Area de Produccién de la Fabrica de Dulces Sipan -
Lambayeque 2015”, donde tuvo como objetivo principal disefiar un modelo de gestion de
procesos para mejorar la eficiencia del area de produccion de la fabrica de dulces Sipan;
propuso una mejor manera para cortar la galleta que permitiria bajar los tiempos de la

actividad en 770.21 minutos.

La productividad global de las 3 sandalias, sandalia baja, sandalia taco 4 y sandalia
taco 5 se logrd incrementar en 28.74%, 27.21% y 38.63% respectivamente, logrando asi el
objetivo de la propuesta. Asimismo, en la investigacion de Ferndndez y Ramirez (2017)
titulada “Propuesta de un Plan de Mejoras, basado en Gestion por Procesos, para incrementar
la Productividad en la empresa Distribuciones A & B”, en Arequipa, cuyo objetivo fue
elaborar un plan de mejoras basado en gestion por procesos para asi poder incrementar la
productividad de dicha empresa, logré incrementar la productividad global de los bidones
en un 22.18%, mediante la reduccion de las mermas de agua en el lavado de bidones y el
aumento de la capacidad de produccion con la adquisicion de un sistema de embotellado
mecanico, la seleccion de un nuevo proveedor de bidones para reducir los costos de materia

prima y la eliminacion de un puesto de trabajo que no agregaba valor.

Por ultimo, uno de los objetivos de la investigacién fue analizar la propuesta
econdmicamente para comprobar si la presente investigacion es rentable para su aplicacion,
es asi que con el célculo del beneficio costo de la propuesta el cual fue de 1.66, se puede
concluir es una propuesta viable, obteniendo una ganancia de 0.66 soles por sol invertido,
asi también, Marceliano (2017) en su investigacion con el titulo “Aplicacion de la Mejora
de procesos para incrementar la productividad del area de produccion de una empresa de
Calzado, Lima, 2017” obtuvo un beneficio costo de 1.44 demostrando que la propuesta de

mejora es viable para su aplicacion.
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CAPITULO IV: CONCLUSIONES
Y RECOMENDACIONES
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IV.  CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

Se diagnostico la situacion actual de la gestion con ayuda de herramientas
importantes como el Diagrama de Ishikawa, estableciendo las principales falencias que
merman la productividad de la empresa, teniendo como principales: area de trabajo no
apto, falta de orden y limpieza, falta de capacitacion al personal, actividades no detalladas,
cuello de botella, ineficiente proceso de gestion de compras y algunos costos elevados de

materia prima e insumos.

Se logro6 identificar y clasificar los principales procesos de la empresa mediante
un mapa de procesos, teniendo como proceso operativo a todo el proceso de produccion,
como procesos estratégicos a la captacion de clientes y gestion de distribucién, y como

proceso de apoyo la gestion de compras.

Se determinaron las propuestas de mejora tales como: capacitaciones a la mano
de obra, la metodologia de las 5°S, un nuevo modelo para la gestion de compras, seleccion
de un nuevo proveedor y la implementacion de inspecciones en el area de perfilado y
armado, dentro del plan de mejora basado en gestion por procesos; por lo que de esta
manera se logré incrementar la productividad global de los 3 productos, sandalia baja,

sandalia taco 4 y sandalia taco 5 en 28.74%, 27.21% y 38.63% respectivamente.

Se evalud la eficiencia de la linea de produccion antes y después de la mejora,

teniendo como resultado 50.75% y 85.38% respectivamente.

Se evalu6 y analizo la propuesta para comprobar que esta fuera viable con el
analisis del Beneficio Costo teniendo como resultado 1.66, lo que significa que por cada

sol invertido se recuperara dicho sol y se obtendra una ganancia de 0.66 soles.
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4.2. Recomendaciones
Se recomienda a la empresa Calzatura de Mirella, aplicar el plan de mejora basado
en gestion por procesos, ya que la propuesta es rentable teniendo como beneficio costo

un resultado de 1.66, lo que significa que por cada sol invertido se obtendr4 una ganancia

de 0.66 soles.

Asi mismo es importante realizar capacitaciones relacionadas a la Gestion por
Proceso a todo el personal de la empresa de manera que pueda concientizarse sobre la
importancia de la satisfaccion al cliente interno, esto buscara incentivar el trabajo en
equipo y motivara a sus colaboradores constantemente, para asi mejorar las condiciones

de trabajo.

Se recomienda capacitar a los operarios en lo que respecta la fabricacion de
calzado para asi mejorar su desempefio en cada una de sus actividades. Principalmente en
areas como perfilado y armado ya que son ellas las que influyen directamente en la calidad

del producto final.

Se recomienda realizar una estimacion de ventas promedio que tendra el mercado,
con la intension de poder llevar a cabo una correcta gestion de compras, lo que se pretende
con esto es que no solo se basen en produccion por pedido, sino que cuenten con un stock
o catadlogo de productos, siempre yendo a la par con la tendencia e innovacion del

momento para asi ofrecer al cliente lo que estd de moda.

Se recomienda realizar un plan de marketing y otros elementos de negocios que

permitan incrementar las ventas y a la larga generar una mayor rentabilidad.

Se recomienda la busqueda de nuevos proveedores para tener mas opciones en
cuanto a costos, tiempos de entrega y otros indicadores presentados en los formatos de

evaluacion al proveedor.

Se recomienda a la empresa hacer mas énfasis en el tema de Seguridad y salud en
el Trabajo, brindar a los operarios los EPP’s necesarios, asi como sefalizar los ingresos,

salidas y areas dentro de la empresa.

Se recomienda realizar evaluaciones periddicas de los procesos con el fin de

identificar nuevos problemas y seguir bajo la metodologia de la mejora continua.
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Anexo N°01. Autorizacion para recojo de informacion

“ANO DE LA LUCHA CONTRA LA CORRUPCION Y LA IMPUNIDAD”
AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

Chiclayo,20 de marzo del 2019
Quien suscribe:
Sr. ZULOETA LOPEZ JOSE LUIS
Representante legal de la empresa Calzatura de Mirella.

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacién pertinente en funcién del
Proyecto de investigacién, denominado: PLAN DE MEJORA BASADA EN GESTION POR
PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA FABRICA DE CALZADO
“CALZATURA DE MIRELLA”

Por el presente, el que suscribe ZULOETA LOPEZ JOSE LUIS, representante legal de |a
empresa: CALZATURA DE MIRELLA con RUC 10445725060 , AUTORIZO a los alumnos:
MARIA DE LOS ANGELES JULCA VALDERRAMA con DNI 75868010 y FABRIZIO JOEL
VALLEJOS RUIZ con DNI 74747874, estudiantes de la Escuela Profesional de INGENIERIA
INDUSTRIAL, y autores del trabajo de investigacion anteriormente menmonado al uso de
toda informacion brindada por nuestra empresa, para efecto exclusivamente académico
de |a elaboracién de la tesis enunciada lineas arriba

Se garantiza la absoluta confidencialidad de la informacion solicitada
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Anexo N°02. Validacion de instrumentos de recoleccion de datos.

s

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipan
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Autor(es) del instrumento: Maria de los Angeles Julca Valderrama y Fabrizio Joel
Vallejos Ruiz

Titulo del Proyecto de Tesis: PLAN DE MEJORA BASADO EN GESTION POR
PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICA DE
CALZADO “CALZATURA DE MIRELLA"

comprensible

Calificacién
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno Muy bueno
DeOas5 De6a10 [ De11a 15 De 16 a 20
Claridad Los items estan
formulados con
lenguaje apropiado vy \ 7

Organizacion | Existe una organizacion
légica en la redaccion ( é
de los items

Suficiencia Los items son
suficientes para medir r
los indicadores de las [ ?
variables
Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se / é
requiere [ 3
Viabilidad Es viable su aplicacién l ?
Valoracién
; 4.
Puntaje: (De 0a20) ...................
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ij%w‘“‘@
Observaciones
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UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Academico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUlCIQ DE EXPERTOS )
% or DS, T, Sow
Apeliidos y nombres del experto: .. {70 T L0 LIS o e, 8 o

. WA st S zn — Lot Toabiast pe
Grado Académico: .../- & Lo 4 i“/movvﬁ“‘;{“L

e (,.-‘M-X :

Cargo e Institucion: J)[Cg e s
é W de esdedsin

Nombre del instrumento a validar: ...... \JAUE A€ CEPCVISTEn

Autor(es) del instrumento: Maria de los Angeles Julca Valderrama y Fabrizio Joel

Vallejos Ruiz

Titulo del Proyecto de Tesis: PLAN DE MEJORA BASADO EN GESTION POR
PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICA DE
CALZADO “CALZATURA DE MIRELLA”

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
DeQa5 De6a10 [ De11a15| De16a20
Claridad Los items estan
formulados con | &/

lenguaje apropiado y
comprensible

Organizacién | Existe una organizacién )
légica en la redaccion N
de los items

Suficiencia Los items son
suficientes para medir \¢
los indicadores de las '
variables

Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se >
requiere

Viabilidad Es viable su aplicacién M

Valoracion .
Puntaje: (De 0 a 20) Z(J -

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno)

Observaciones
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'[55 1 UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN
Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del exper%%f?ff?. -55@67% M":”‘u‘/ /4 )

Grado Académico: Mﬁ
Cargo e Institucion: D’“"‘”é;’r/geép/d‘“"é VSS’
Nombre del instrumento a validar: Gu,ta”lc'(e C"Lﬁfw‘hi?"

Autor(es) del instrumento: Maria de los Angeles Julca Valderrama y Fabrizio Joel
Vallejos Ruiz

Titulo del Proyecto de Tesis: PLAN DE MEJORA BASADO EN GESTION POR
PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICA DE
CALZADO “CALZATURA DE MIRELLA”

Calificacién
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno | Muy bueno
DeOas De6a10 | De11ai15| Dei16a20
Claridad Los items estan -
formulados con /
lenguaje apropiado y
comprensible
Organizacién | Existe una organizacién
légica en la redaccion
de los items
Suficiencia Los items son 3
suficientes para medir /
los indicadores de las
variables |
Validez El instrumento es capaz /
de medir lo que se Vs
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacién /”
Valoracién /
Puntaje: (De 0 a 20) / L/ .........
Calificaciéon: (De Deficiente a Muy bueno) ... .é(‘“’%d?/

Observaciones

Fecha: Z & /o é// :I‘?;‘_,,
il

o111 (1 7: E— e

..................

INGENIERO INDUSTRIAL
Clp. 41882
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[SS UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

ENTREVISTA DIRIGIDA AL JEFE DE PRODUCCION DE LA FABRICA DE
CALZADO “CALZATURA DE MIRELLA”

OBJETIVO: Recolectar informacion necesaria que sirva en el disefio de un plan de mejora
basado en gestion por procesos para incrementar la productividad de la empresa.

Nombre:

Lugar y Fecha:

Sexo: Masculino l:] Femenino :I

1. ;Como se planifica la produccién en la empresa?

2. ;En la empresa que tipo de capacitacion se da al personal?

a) Técnica (para realizar bien el trabajo)

b) En Seguridad v Salud Ocupacional

¢) En conservacion del medio ambiente

d) Ninguna

3. ;Considera que en la empresa se hace un buen manejo de sus recursos (personal,
materiales, maquinas)?

4. ;Cuadles son los problemas de produccion mas frecuentes?

5. ¢Se tiene una descripcion detallada de los procesos de produccion?

6. ;Qué aspectos se tiene en cuenta para elegir a sus proveedores?

7. (En la empresa se tienen estrategias para promocionar sus productos?

8. ;Como se realiza la distribucion de sus productos a los clientes mayoristas?

9. ;Cree usted que los clientes se encuentran satisfechos con los productos que ofrece

la empresa?

h”a‘” IBA Mnnuel ITascue
K Ugspld ™ - DUSTRIAL
b;g /4)732/{# eru:(géﬁ()' meemegaon:asz
cipP 26
"""‘&I"'mim
’ JNGENIERO QUIMICO
Reg CIP. N° 163595
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UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

Cargo e Institucion:

Nombre del instrumento a validar:

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Autor(es) del instrumento: Maria de los Angeles Julca Valderrama y Fabrizio Joel

Vallejos Ruiz

Titulo del Proyecto de Tesis: PLAN DE MEJORA BASADO EN GESTION POR
PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICA DE
CALZADO “CALZATURA DE MIRELLA"

Calificaciéon
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno | Muy bueno
DeOab De6a10 [ De11a 15 De 16 a 20
Claridad Los items estan
formulados con
lenguaje apropiado vy ! ?
comprensible
Organizacion | Existe una organizacion
légica en la redaccion ( ‘?
de los items t-
Suficiencia Los items son
suficientes para medir
los indicadores de las { )
variables
Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se l (?
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion ) —?
Valoracion

Puntaje: (De 0 a 20)

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno)

Observaciones

ABSALON RIVASPLATA SANCHEL
MAENERS QUNKA
Reo- cw. [ ‘M
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| UNIVERSIDAD
| SENOR DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACJON POR JUICIO DE EXPERTOS

Apellidosynombres del experto e aand & = o /M—W‘ / /4 '
Grado Académico: . . :
Cargo e Institucion: . D/uff.... 7é‘, Z‘(f’(«"&l_(/sg
Nombre del instrumento a validar: ...... ... CLQJZL&”WL/Z(})/

Autor(es) del instrumento: Maria de los Angeles Julca Valderrama y Fabrizio Joel
Vallejos Ruiz

Titulo del Proyecto de Tesis: PLAN DE MEJORA BASADO EN GESTION POR
PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICA DE
CALZADO “CALZATURA DE MIRELLA"

Calificacién
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
DeOab De6a10 | De11a15| De16a20

Claridad Los items estan
formulados con
lenguaje apropiado vy

comprensible
Organizacién | Existe una organizacién
légica en la redaccion

de los items
Suficiencia Los items son
suficientes para medir /
los indicadores de las
variables
Validez Elinstrumento es capaz _/

de medir lo que se
requiere

Viabilidad Es viable su aplicacién /

Valoracion /

Puntaje: (De 0 a 20)
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) /44 . A" ceng .

Observaciones

/ MBA Manuel A: Becerra
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP. 41882
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| UNIVERSIDAD
| SENOR DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE E PERTOS

T Lo Ly Tuern oy
Apellidos y nombres del experto: .|« e GOt Lo L “"’/( A7
Grado Académico: ... e 28l ne - JFuseccinr Jusbog)pcel
™ _ ,‘.' L" :
Cargoelns!itucic’m:.....:-L.f..f....C.‘.,...,...f(......'.5........................;,.....................,........
Nombredeli’nstrumentoavalidar:........,....................W@W‘f@{._,_.,...,..,

Autor(es) del instrumento: Maria de los Angeles Julca Valderrama y Fabrizio Joel
Vallejos Ruiz

Titulo del Proyecto de Tesis: PLAN DE MEJORA BASADO EN GESTION POR
PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICA DE
CALZADO “CALZATURA DE MIRELLA"

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno | Muy bueno
De0Oab De6a10 | De11a15| De16a20
Claridad Los items estan
formulados con
lenguaje apropiado y >(
comprensible
Organizacion | Existe una organizacién &
l6gica en la redaccién >
de los items
Suficiencia Los items son
suficientes para medir L
los indicadores de las <
variables
Validez El instrumento es capaz )
de medir lo que se N
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacién M
Valoracion i
Puntaje: (De 0 a 20) /L ’
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno) ... < <57 .
Observaciones

CiP. N° 25003
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[SS UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

ENCUESTA DIRIGIDA A LOS TRABAJADORES DE LA FABRICA DE
CALZADO “CALZATURA DE MIRELLA”

OBJETIVO: Recolectar informacion necesaria que sirva en el disefio de un plan de mejora
basado en gestion por procesos para incrementar la productividad de la empresa.

INSTRUCCIONES: Marque con una X la respuesta que considere correcta a cada una de
las siguientes preguntas. Responda con sinceridad ya que esta informacién sera confidencial.

1. ;Conoce usted la mision, vision y valores de la empresa?

a) Si

b) No

2. ;Conoce usted los objetivos y estrategias de la empresa?

a) Si

b) No

3. ;Como califica a las condiciones de su drea de trabajo?

a) Bueno

b) Regular

c) Malo

4. ;Existe una buena comunicacion para el desarrollo de las actividades entre todos los
trabajadores?
a)Si

b) No, ;Por qué?

5. ;Conoce usted a detalle los procesos de produccion?
a) Si
b) No, ;Por qué?

6. ;Cree usted que hay actividades que son innecesarias en el trabajo que realiza?
a) Si
Cuales:
b) No

T e INGENIERO INDUSTRIAL
‘ H.u'al;/ﬂ/ﬁa " CIP. 41882

“cf 2O © 16 23505

Ma- Absalon

ansas .m..-...il maseas
n‘:; CIP. N* 163598
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[53 UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

8. (El jefe de produccién supervisa constantemente el trabajo?

a) Si

b) No

c) A veces

9. ;Cémo considera el trabajo que recibe de la etapa anterior?

a) Bueno

b) Regular -

c) Malo

10. ;Qué tan satisfecho se encuentra realizando sus actividades?

a) Muy satisfecho

b) Satisfecho

c) Poco satisfecho

d) Nada satisfecho G :

¥

- - e

{BA. Manuel A. Arrascue Becerra
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP. 41882

2 p.T.Q: 163345
“TBSALO AIVASPLATA SANGHEZ
Mg IN
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Anexo N°03. Guia de Entrevista.

S ‘ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

ENTREVISTA DIRIGIDA AL JEFE DE PRODUCCION DE LA FABRICA DE
CALZADO “CALZATURA DE MIRELLA”

OBIJETIVO: Recolectar informacion necesaria que sirva en el disefio de un plan de mejora
basado en gestion por procesos para incrementar la productividad de la empresa.

Nombre:

Lugar y Fecha:

Sexo: Masculino |:| Femenino |:|

1. ;Cémo se planifica la produccion en la empresa?

2. ;En la empresa que tipo de capacitacion se da al personal?

a) Técnica (para realizar bien el trabajo)

b) En Seguridad y Salud Ocupacional

¢) En conservacion del medio ambiente

d) Ninguna

3. (Considera que en la empresa se hace un buen manejo de sus recursos (personal,
materiales, maquinas)?

4. ;Cuales son los problemas de produccion mas frecuentes?

5. ¢Se tiene una descripcion detallada de los procesos de produccion?

6. ;Qué aspectos se tiene en cuenta para elegir a sus proveedores?

7. (En la empresa se tienen estrategias para promocionar sus productos?

8. (Como se realiza la distribucion de sus productos a los clientes mayoristas?

9. (Cree usted que los clientes se encuentran satisfechos con los productos que ofrece

la empresa?
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Anexo

N°04. Entrevista aplicada al Jefe de Produccion.

Entrevistado: José Luis Zuloeta

Cargo:
1.

Jefe de Produccion.
. Como se planifica la produccion en la empresa?

Nos basamos en los pedidos de los clientes, y entorno a eso trabajamos.

.En la empresa que tipo de capacitacion se da al personal?

En realidad, no hemos realizado capacitaciones; si es verdad que orientamos a las
personas para que mejoren su trabajo, pero la mayoria conoce la produccion de
calzado y siempre que requerimos personal tratamos que en su mayoria sean

personas que ya conocen el proceso.

iConsidera que en la empresa se hace un buen manejo de sus recursos
(personal, materiales, maquinas)?

Si, depende mucho de como este el mercado hay temporadas buenas en las que
hay mas pedidos y contratamos a mas personas para poder cumplir con nuestros

clientes.

. Cuales son los problemas de produccion mas frecuentes?

No tenemos muchos problemas, si bien es cierto tratamos que en su mayoria
nuestros productos tengan un buen acabado, sean atractivos para las damas ya que
al ser mujeres son un poco mas detallistas al momento de escoger, y si vemos que

una sandalia no tiene el acabado correcto no se llega a entregar.

.Se tiene una descripcion detallada de los procesos de produccion?

No, pero todos conocen el procedimiento.

.Qué aspectos se tiene en cuenta para elegir a sus proveedores?
En su mayoria es gente con la que venimos trabajando ya bastante tiempo, pero

también tenemos en cuenta lo que nos ofrecen, el precio del material.

.En la empresa se tienen estrategias para promocionar sus productos?
No, pero tratamos de ofrecer modelos nuevos, estar siempre con los disefios mas

recientes.

204



. Como se realiza la distribucion de sus productos a los clientes mayoristas?
Tenemos una moto carguera que lleva a nuestros clientes sus productos o también

taxistas de confianza que llevan la mercaderia.

.Cree usted que los clientes se encuentran satisfechos con los productos que
ofrece la empresa?
Si, ofrecemos buenos productos y a buen precio, nuevos disefios, siempre tratamos

de pensar que les gustaria a nuestros clientes.
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Anexo N°05. Encuesta dirigida a los trabajadores.

[$ ‘ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

ENCUESTA DIRIGIDA A LOS TRABAJADORES DE LA FABRICA DE
CALZADO “CALZATURA DE MIRELLA”

OBJETIVO: Recolectar informacion necesaria que sirva en el disefio de un plan de mejora
basado en gestion por procesos para incrementar la productividad de la empresa.

INSTRUCCIONES: Marque con una X la respuesta que considere correcta a cada una de
las siguientes preguntas. Responda con sinceridad ya que esta informacidén sera
confidencial.

1. ;Conoce usted la mision, vision y valores de la empresa?
a) Si

b) No

2. (Conoce usted los objetivos y estrategias de la empresa?
a) Si

b) No

3. ;Como califica a las condiciones de su area de trabajo?
a) Bueno

b) Regular

c¢) Malo

4. ;Existe una buena comunicacion para el desarrollo de las actividades entre todos
los trabajadores?

a) Si

b) No, ;Por qué?
5. ¢Conoce usted a detalle los procesos de produccion?
a) Si

b) No, ;Por qué?

6. ;Cree usted que hay actividades que son innecesarias en el trabajo que realiza?
a) Si

Cuales:
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b) No

8. (El jefe de produccion supervisa constantemente el trabajo?
a) Si

b) No

c) A veces

9. ;Como considera el trabajo que recibe de la etapa anterior?
a) Bueno

b) Regular

¢) Malo

10. ; Qué tan satisfecho se encuentra realizando sus actividades?
a) Muy satisfecho

b) Satisfecho

¢) Poco satisfecho

d) Nada satisfecho

207




Anexo N°06. Cotizacion del Nuevo Proveedor de suelas PU.
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