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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion se desarroll6 en la empresa Calzado Vaness con la finalidad de
disefiar e implementar un programa esquematico de mejoramiento del proceso productivo en la
elaboracion de zapatos, para optimizar recursos e incrementar su capacidad productiva,
permitiendo extender su mercado de tal manera que la empresa sea mas competitiva en precio,
tiempos de entrega y calidad. Para la realizacion de este plan se trabajé bajo la filosofia lean
manufacturing, para lo cual, se procedié como punto de partida realizando un diagndstico de la
situacion actual utilizando la herramienta VSM en todas las secciones que conforma el area de
produccién que ayudd a determinar las condiciones actuales y por ende las mejores propuestas
gue beneficien su proceso productivo. La aplicacién de la herramienta 5S, aporté de manera
significativa en la organizacion, normalizacidn y estandarizacién de los procedimientos en cuanto
al orden y limpieza de los puestos de trabajo, mejorando significativamente el rea de produccién.
La aplicacion de la herramienta tarjetas KANBAN, se utilizd para controlar el avance del trabajo
de un puesto de trabajo al siguiente, mejorando la coordinacion del flujo de materias primas en
proceso. La aplicacion de la herramienta JUST IN TIME, defini6 la forma en la cual deberia
optimizarse el sistema de produccion, consiguiendo la cantidad Optima de materiales para
producir la cantidad correcta de productos en el lugar, en el momento correctos y siempre con la
calidad requerida. Todo esto, dio como resultado que la empresa mejore el ambiente laboral en
cuanto a orden y limpieza, optimice su proceso productivo en tiempos y distancias produciendo
lo justo y necesario. Se recomienda mantener y mejorar lo alcanzado mediante la capacitacion
permanente al personal que ayude a potenciar sus habilidades y mejorar sus destrezas para que se

vea reflejado en su desempefio diario.

PALABRAS CLAVE: <INGENIERIA Y CIENCIAS DE LA TECNOLOGIA>, <LEAN
MANUFACTURING>, <VALUE STREAM MAPPING (VSM)>, <KANBAN(TARJETAS)>,
<JUSTO A TIEMPO(JIT)>, <CALZADO>, <PRODUCCION>, <CALIDAD>.



ABSTRACT

The present work of titration was developed in the company Calzado Vaness with the purpose of
designing and implementing a schematic program of improvement of the productive process in
the elaboration of shoes, to optimize resources and to increase its productive capacity, allowing
to extend its market in such a way that the company is more competitive in price, delivery time
and quality. For the realization of this plan we worked under the lean manufacturing philosophy,
for which, we proceeded as a starting point making a diagnosis of the current situation using the
VSM tool in all the sections that make up the production area that helped determine the current
conditions and therefore the best proposals that benefit your productive process. The application
of the 5S tool, contributed significantly in the organization, standardization and standardization
of procedures regarding the order and cleanliness of the work posts, significantly improving the
production area. The application of the KANBAN card tool, was used to control the progress of
work from one job to the next, improving the coordination of the Flow of raw materials in process.
The application of the tool JUST IN TIME, defined the way in which should optimize the
production system, getting the optimal amount of materials to produce the right amount of
products in the place, at the right time and always with the required quality. All this, resulted in
the company improving the working environment in regarding order and cleanliness, optimize
your production process in times and distances producing just and necessary. It is recommended
to maintain and improve what has been achieved through permanent training to the staff that
helps to enhance their skills and improve their skills so that it is reflected in their daily

performance.

KEYWORDS: <TECHNOLOGY ENGINEERING AND CINEMAICS>, <LEAN
MANUFACTURING>, <VALUE STREAM MAPPING (VSM)>, <KANBAN (CARDS)>,
<JUST IN TIME (JIT)>, <SHOES>, <PRODUCTION>, <QUALITY>



CAPITULO I

1. INTRODUCCION
1.1, Antecedentes

En la actualidad las empresas de calzado se enfrentan a cambios ya que las exigencias son cada
vez mas altas debido al desarrollo continuo de nuevas tecnologias e insumos de materia prima por
lo que el consumidor final exige un producto de alta calidad y a un costo minimo, lo cual se

enfocara en el proceso productivo como parte de la cadena de valor de la empresa.

Normalmente las empresas en general pretenden alcanzar un alto nivel de calidad en medio del
desorden y desorganizacion dentro de sus fabricas, esto sucede ya que usan métodos y técnicas
tradicionales, de alli que se pretende tomar como punto de partida para mejorar con la aplicacién
de ciertas herramientas de LEAN MANUFACTURING, que permitiran aumentar la
productividad y tener ventajas competitivas, generando un impacto tanto productivo como
administrativo en la empresa de calzado VANESS.

En los 27 afios de vida de la empresa de calzado VANESS ha venido teniendo un mejoramiento
en sus procesos productivos gracias a la experiencia que han ido adquiriendo sus propietarios ya
que ha sido notable tomando en cuenta su volumen de produccidn, pero esta evolucion que ha
tenido la empresa no es constante ya que no utiliza metodologias ni técnicas que sustenten una

productividad constante y con calidad.

Por esto, el tema de este proyecto es de gran importancia en la empresa en mencién ya que se
requiere conocer, evaluar y analizar su situacion actual para a partir de ello y de acuerdo a
fundamentos técnicos como son los tedricos practicos relacionados con métodos y tiempos,
ingenieria de plantas y lean manufacturing determinar las herramientas méas pertinentes que
generen mejoras sustanciales, incrementando su productividad, competitividad y calidad sin
olvidar que el ambiente de trabajo también es de suma importancia para un 6ptimo desarrollo de

Sus operarios.
1.2.  Planteamiento del problema

La empresa de calzado VANESS no cuenta con un sistema que permita el registro, control de su

produccion y optimizacién de recursos que garantice el bienestar de la empresa.

Para la determinacion de la problematica en laempresa, se llevara a cabo un estudio de la situacion

actual que permitira evaluar sus condiciones en las cuales estd funcionando y a partir de ello
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considerar el disefio pertinente que se implementard para el mejoramiento de su cadena

productiva.

1.3.  Justificacion

1.3.1 Justificacion teorica

Las actividades operativas de la empresa de calzado “VANESS” pueden verse afectadas por la

falta de registro y control de su produccién.

El presente trabajo se realizara basandose en el estudio e implementacion de herramientas VSM,
JUSTO A TIEMPO, tarjetas KANBAN, las 5S las cuales son técnicas de LEAN
MANUFACTURING para optimizar la produccion, estandarizar los procesos productivos y

mejoramiento del ambiente de trabajo.
1.3.2 Justificacién metodoldgica
La metodologia a utilizar en el proyecto técnico sera Investigacién de Campo, porque se acudira

al lugar en donde se producen los hechos donde se evaluara su sistema de produccién.

Para resolver el problema planteado, haremos uso de los conocimientos obtenidos a lo largo de
nuestros estudios referentes a produccién, logistica, métodos y tiempos e ingenieria de plantas.

Como herramientas metodologicas se utiliza la guia de observacidn, registro fotogréafico, videos.
1.3.3  Justificacion practica

Con la preparacion académica cientifica y tecnoldgica que posee un Ingeniero Industrial, se
encuentra en la facultad de desarrollar una evaluacion pertinente bajo parametros técnicos a
sistemas productivos que permitan luego el estudio y dar una gama de soluciones que sean

Optimas para la empresa.
1.4. Objetivos
1.4.1 Objetivo general

Disefiar e implementar las herramientas de LEAN MANUFACTURING en la empresa de calzado
“VANESS”, para mejorar su cadena de produccion.
1.4.2. Objetivos especificos

1. Identificar los procedimientos y procesos involucrados en la cadena productiva
mediante la herramienta de diagndstico VSM.

2. Tomar informacion, datos de la situacion actual y analizarlos.
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Determinar la mejor propuesta de trabajo.

Implementar las herramientas 5 S para mejorar el sistema productivo de la empresa.
Implementar las tarjetas KANBAN para tener un control en los almacenamientos de
producto terminado y reducir los tiempos de preparacion.

Implementar la técnica JIT para lograr que las materias primas lleguen “justo a
tiempo” a sus clientes internos a medida que sean necesarios en la o las areas que se
requiera.

Nivelar la produccion, reduciendo tiempos improductivos, con una politica de mejora

continua



CAPITULO I

2. MARCO TEORICO
2.1 Lean manufacturing

Es la produccidn ajustada, el seguimiento de una mejora en la produccién mediante la eliminacién
del desperdicio. También conocida como sistema de produccion de Toyota, es el adicionado de

instrumentos basados en los principios de Deming. (Rajadell, y otros, 2010)

Es la produccién ajustada, en la cual existen instrumentos para mejorar la produccién sin

desperdicios, incluyendo procesos continuos para una mejora continua en la reduccion de costos.

Figura 1-2. Circulo de Deming
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"'Es_}tab lecer

A P métodos

) V| H jediey __/

Verificar

Verificar—._ & Hacer

. -

—

——
Fuente: (Rajadell, y otros, 2010)

Segun (Hernandez, y otros, 2013) es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define
la forma de progreso y optimizacion de un sistema de produccién focalizados en identificar y
separar todo tipo de desperdicios, definiéndose como aquellos métodos o actividades que usan
mas recursos de los estrictamente necesarios. Es un prototipo que persigue la eficiencia del
sistema productivo. Sus fundamentos fueron desarrollados en Toyota por Taiichi Ohno entre 1950
y 1975. (Madariaga, 2014 p. 12)



2.1.1 Objetivo de lean manufacturing

El lean manufacturing tiene como objetivo crear flujo, de implementar un sistema productivo que
opere en base a los pedidos de los clientes y a su nivel de demanda, sin interrupciones y al minimo
costo.

Es una mejora continua para aumentar la productividad eliminando actividades que no producen

valor agregado, reducir el tiempo de produccion y los costos.

Figura 2-2. Estructura de lean Manufacturing

Fuente: (Rajadell & Sanchez, 2010)



2.1.2 Principios del lean manufacturing

Se va rigiendo por medio de técnicas de produccion en masa y el patrocinio de estrategias de
produccion basada en 5 principios. (Mejia & Somarriba, 2012).

- Definir el valor desde la perspectiva del cliente. O comprension de lo que es valor
para el cliente; el consumidor final es quien decide lo que es importante y le aporta
valor.

- ldentificar el flujo del valor, analiza las etapas del proceso de produccion y determinar
los que afiaden valor y cual se debe cambiar o eliminar.

- Optimizar el flujo, descartar dificultades innecesarias en el proceso.

- Extraer valor del cliente, en la que los componentes de proyecto convendrian permitir
a su cliente gue se incluyan en el proceso. El producto no se comprueba hasta que los
clientes no hacen el pedido.

- Buscar permanentemente la perfeccion. En la mesura en que se excluyen los pasos
superfluos y los flujos de trabajo se adaptan a los encargos de los clientes, se comprueban
las disminuciones de costes, esfuerzo y tiempos de trabajo en todas las areas de la

empresa.
2.2 Herramientas de lean manufacturing
2.2.1VSM

Value Stream Mapping nace por la necesidad de plantear cambios en las lineas, con el fin de
aumentar la productividad, convirtiéndose en la herramienta lean manufacturing base para realizar
un diagndstico a un sistema de produccion (Fernandez, 2015 pég. 40). Identificar y cualificar
sobreproduccion, tiempos de espera, transporte, movimientos y reproceso que no estan generando
valor al producto, permitiendo el andlisis de las actividades de toda la cadena productiva.
(Rajadell, y otros, 2010 p. 34)

Es una herramienta de lean manufacturing que tiene como finalidad aumentar la productividad,
mediante un procedimiento de produccion, en todo el encadenamiento de la productividad,

identificando y cualificar los tiempos de espera, reprocesos.
2.2.2 Etapas del VSM

- Establecer familia de productos. - Se selecciona la familia de productos a analizar,
mediante una matriz de producto - proceso con el fin de conocer los productos a los cuales

se le van aplicar el mapa de flujo de valor.



Informacion de requerimiento de los clientes. - Con el propdsito de conocer la
demanda del cliente, la forma en que solicita un producto y los tiempos de entrega;
utilizando datos historicos.

Secuencia del flujo del proceso de la informacion. - En esta etapa del VSM, es donde
se integra el trabajo realizado con las herramientas IDEF y el Diagrama JMS, para el
andlisis de la secuencia de flujo de proceso en el cual se determind el flujo de informacion

y de materiales. (Castro, y otros, 2018 pp. 847-849)

Tabla 1-2. Simbologia del VSM

SIMBOLO DENOMINACION

FUENTES EXTERNAS

Representa a los clientes y proveedores

FLECHA DE TRASLADO
Representa el traslado de materiales primas y producto

terminado. De planta a cliente o de proveedor a planta.

TRANSPORTE

TRANSPORTE MEDIANTE TREN

TRANSPORTE MEDIANTE AVION

OPERACION DE PROCESO

INFORMACION

Pronostico, plan de produccion, programacion.

CASILLERO DE DATOS CON
INDICADORES DEL PROCESO

FLECHA DE EMPUJE

Sirve para conectar el flujo de materiales entre

:

operaciones cuando este se lleva a cabo mediante

un sistema push.




—====mm)

FLECHA DE ARRASTRE
Sirve para el flujo de materiales entre
operaciones cuando este se lleva a cabo mediante
un sistema pull.

CONECTAR EL FLUJO DE MATERIALES
ENTRE OPERACIONES

—FIFO—
Se utiliza cuando este se lleva a cabo mediante
una secuencia: primeras en entrar y primeras en
SN INVENTARIO
VAN
ya A De materia prima, producto en proceso, producto
£ N

terminado.

LINEA DE TIEMPO

Muestra los tiempos de ciclo de actividades que

agregan valor, y los tiempos de las actividades

OXOX

NIVELACION DE LA CARGA

Herramienta que se emplea para interceptar lotes de

kanban y nivelar el volumen de la produccion.

KANBAN DE TRANSPORTE

KANBAN DE PRODUCCION

RELAMPAGO KAIZEN

Representa los puntos donde deben realizar
eventos de mejora enfocada en interpretar la

herramienta de Lean Manufacturing expresada.

INFORMACION

Transmitida de forma electrénica

INFORMACION

Transmitida de forma manual

Fuente: (Ruiz, 2007)



2.2.3 VSM inicial

En el VSM del estado habitual refleja los procesos de produccién como estan en la actualidad, es
decir como la empresa ha venido trabajando ultimamente. Se puntualiza cada proceso desde el
sitio de vista del flujo de valor, se almacena la informacion para obtener las actividades que

aumentan valor al producto y cuéles no.

En el estado inicial se refleja los procesos dentro de la produccion, recoger lo mas que se pueda

en informacion que sea (til para afadir actividades que den un valor al producto.
Para cada proceso se debe recoger:

- Tiempo de ciclo (CT)

- Tiempo de valor agregado (VA)
- Namero de personas

- Tiempo disponible

- Tiempo de utilizacién

- Plazo de entrega o lead time

- Niveles de inventario

- Flujo de informacion

- Problemas encontrados
Un modelo para reconciliar su produccion a la demanda es:

Producir en su TACK TIME. (Tiempo disponible/ Demanda del producto), define la cadencia de
salida del producto que permite adaptar la produccion a la demanda.(Ruiz, 2007 pag. 49)

2.2.4 \/SM futuro

Lo futuro es nada mas que el estado que se desea alcanzar en la cual no existe ningun desperdicio,
desde que se inicia con la materia prima, y termina el proceso con todas sus fases del producto

final, en un tiempo minimo con calidad y bajo costo.

Para construir en VSM futuro debemos responder ciertas preguntas, teniendo en cuenta el Tack
Time que es el tiempo de apertura y la cantidad de piezas, el Lead Time, o tiempos muertos y el
contenido de trabajo (WC), descubrir las fuentes de despilfarro de la cadena de valor actual y

eliminarlas, producir inicamente lo que el cliente necesita. (Ruiz, 2007).

- ¢(Cudl es el tack time o ritmo impuesto por el mercado basado en el tiempo de trabajo?

- ¢Donde puede ser empleado el flujo continuo?



- ¢Qué mejoras kaizen seran necesarias en el flujo de valor?

- ¢Qué unidad de trabajo sera retirada constantemente desde el proceso regulador?

- Dichas cuestiones se basan en directrices o pautas de la produccién para que solo se
fabrique lo que se necesite en el momento que se lo requiera. (Serrano , 2007)

2.35S

Las 5 S responden a los siguientes vocablos:

- SEIRI - Eliminar

- SEITON - Ordenar

- SEISO - Limpieza e Inspeccion
- SEIKETSU - Control Visual

- SHITSUKE - Disciplina

Mientras las 3S primeras S son operativas, la 4ta S tiende a mantener y la 5ta S, permite adquirir

el habito de su préctica y mejora continua. (Rodriguez, 2012)

Trata de organizar y normalizar una serie de procedimientos de orden y limpieza en el puesto de
trabajo. Llevando a una vision de futuro para la implementacion de materiales lean en una
pequefia y mediana empresa, que es la puerta de entrada a las demas herramientas. Mediante esta
técnica se mejora el lugar de trabajo como la eficiencia y eficacia en las operaciones a realizar.
(Gisbert, y otros, 2016 p. 65)

La unién de las 5 S da como resultado la calidad de la empresa, en toda la infraestructura y el
entorno con los trabajadores y el producto, mediante un compromiso personal en un original de

clasificacion y limpieza.

2.3.1 Seiri - Eliminar

Eliminar lo que no es util, disponer de los situados de trabajo con elementos que le son propios,
(Cuatrecasas, 2012), retirar los elementos necesarios segin sus usos y a la frecuencia de

utilizacién. (Rajadell, y otros, 2010)
Beneficios:

- Laliberacién de espacio Util en las oficinas o en la planta
- Reduccion del tiempo necesario para acceder a los materiales y herramientas
- Facilidad para el control visual

- Aumento de la seguridad en el lugar de trabajo
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Eliminar los elementos innecesarios del &rea del trabajo para mejorar nuestro puesto de trabajo,
eliminando los elementos que afectan el funcionamiento de los equipos, liberando espacio en la

planta de trabajo.

2.3.1.1 Tarjetas rojas

Permite marcar o denunciar que en sitio de trabajo existe algo innecesario, la utilizaciéon de las
tarjetas rojas debe seguir un criterio ordenado de actuacion a partir de una lista de chequeo de los
distintos elementos susceptibles de evaluacién.(Ruiz, 2007). Se etiqueta con tarjeta roja elementos

de un area de trabajo para los que se desea determinar la necesidad de su presencia en la misma.
Las preguntas para identificar un elemento innecesario son:

- ¢Es necesario este elemento?
- ¢Si es necesario, en que cantidad?

- ¢Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

Figura 3-2. Modelo de tarjeta roja

- No.
-’

TARJETA ROJA
Fecha / /
Area
tem
Cantidad
ACCION SUGERIDA

| Agrupar enespacio separado

6"

Eliminar

Reubicar

il Reparar

[ ‘ Reciclar

-
-

Comentano

Fecha p/condluir accion

7
|
Fuente: (Ruiz, 2007)

2.3.2 Seiton - Ordenar

Situar en forma ordenada, los elementos que quedan del primer paso el seiri, para un uso facil y
etiquetarlos para que se encuentren facilmente (Suarez, 2007) marcar los limites de las aéreas de

trabajo, evitar duplicidades. (Rajadell, y otros, 2010)

11



Los beneficios:

- Una mayor facilidad para el acceso rapido a los elementos que se necesitan
- Una mejora en la productividad global de la planta
- Unaumento de la seguridad en el lugar de trabajo

- Una mejora de la informacion para su accesibilidad y localizacién

Situar cada producto o articulo en su respectivo lugar, organizar segun sus criterios las cosas,

etiquetar para poder encontrarlos mas rapido de esta manera se minimiza el tiempo de blsqueda.
2.3.3 Seiso - Limpieza

Al final de cada jornada debera limpiarla, y no se lo hace de una manera continua con el tiempo

su equipo se puede dafiar, lo que provocara un paro de su rutina. (Suarez, 2007)

Limpiar el entorno, inspeccionar y dar una idea de antelacion para notificar defectos.(Rajadell, y
otros, 2010).

Los beneficios:

- Incremento de la vida Util en los equipos
- Reduccioén del nimero de averias.

- Reduccion del riesgo
2.3.4 Seiketsu - Estandarizar

Normalizar, es mucho mejor que una persona este consistentemente alrededor de una posicién
especifica. (Yong, y otros, 2017). Permite consolidar las metas aplicando las tres primeras S deben
desarrollarse las actividades y en especial la limpieza e inspecciones, de los elementos fijos como
moviles. (Rajadell, y otros, 2010)

Los beneficios:

- Un conocimiento mas profundo de las instalaciones
- Creacion de habitos de limpieza

- Mejora en el tiempo de intervencion en averias
2.3.5 Shitsuke - Disciplina

Autodisciplina ayuda a evitar que el enfoque 5S sea un evento Gnico o una limpieza de primavera.
Mantener un lugar de trabajo estabilizado es un proceso continuo de mejora continua que
involucra a todos. (Eugene, y otros, 2011)
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2.4. Kanban

El kanban esta dentro del proceso de produccion, vamos a poner un ejemplo, el proceso con una
pieza una vez un proceso terminara una pieza, tendria que pedir al proceso anterior lo que necesita

para continuar produciendo.

Muchos procesos no podrian fabricar un solo producto a la vez de una forma econémicay a la
velocidad que deseamos. También existen bastantes lineas de produccion para fabricar multiples

productos para el cliente.

Figura 4-2. Proceso del kanban

! Sitio Proveedor
Aul‘llll.‘llllf‘ I

: R Wi e i

1 Fabricacion 1 | » Cor::slt_xm?mon
| Proveedor ) N - iente

Fuente: (Cuatrecasas, 2003)

El disefio del Kanban debera responder a las preguntas de como se implementara:
Lista de pasos para implementar kanban.

- Recopilar la informacién

- Calcular el tamafio del kanban en base a un punto anterior

- Adaptar el tamafio del contenedor para asegurar el flujo

- Entrenar a todo el personal

- Desarrollar las reglas que suministraran el punto de decision mas las revisiones

- Auditar y mantener el proceso estableciendo un habito

Mejorar el proceso Kanban, buscando reducir las cantidades. (Cabrera, 2012 p. 162)
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2.4.1 Reglas de kanban

- REGLA1

No se debe mandar material defectuoso a los procesos subsiguientes.

La produccion de productos defectuosos implica materiales, equipo, mano de
obra, costos indirectos de fabricacion, se debe dar un control de defectos
autonomos (JIDOKA).

- REGLA?Z2
Los procesos subsiguientes requeriran solo lo que es necesario

No se debe requerir material sin una tarjeta kanban.

Los articulos que sean requeridos no deben exceder el nimero de kanban
admitidos.

Una etiqueta kanban debe acompafiar siempre a cada articulo.

- REGLA3
Procesar solamente la cantidad exacta requerida por el proceso subsiguiente.

Producir en la secuencia en la que los kanban son recibidos

To Do Doing -

Se debe mantener al equipo y a los trabajadores de tal manera que puedan producir

- REGLA4
Balancear la produccién.

materiales en el momento y en las cantidades necesarias.

- REGLAS
Tener en cuenta que Kanban es un medio para evitar especulaciones.

Es la fuente de informacioén para la produccion y transporte.

- REGLAG
Estabilizar y racionalizar el proceso.

La clave es la estandarizacion de los procesos.
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2.4.2 Las tarjetas Kanban

El éxito de Kanban depende del ajuste continuo del sistema de produccion de cargas niveladas en
cada uno de los procesos finales. El proceso siguiente extrae piezas y materiales del proceso
precedente cada dia, con consistencia en la misma forma a los mismos intervalos en cantidades
que fluctlen solo ligeramente. (Pacheco , 1998). Es un sistema JAT lanzado por Toyota que
significa tarjeta o registro visible en japonés y se usa para controlar el flujo de produccion a través
de una fabrica. (Daniels, y otros, 2004 p. 561).

El sistema Kanban debe partir de la implementacion de los procesos de produccion, con una
reparticién en planta que reconozca la correcta elasticidad y racionalidad; ademas el Kanban debe
implementarse de forma que pueda actualizarse permanentemente en funcion a la evolucion de la
demanda y de los sistemas de produccién y permita re calcular cuantas veces sea suficiente.
(Cuatrecasas, 2012 p. 213)

Figura 5-2. Tarjetas de Kanban en un proceso

4. Devuelve los
contenedores vacios y
las tarjetas al tablero

ERE IR R [ER (R B

1. Toma tarjetas del
tablero para producir

PROCESD PROVEEDOR PROCESD CLIENTE
\DN\DN\OE\D
2. Devuelve [os 3, Consume pezas
contenaedores |lenos de los contenedores
con su tarjeta llenos

Fuente: (Cuatrecasas, 2012)

La etiqueta Kanban es la parte de indagacion que aprovecha como orden de trabajo. Su funcién
principal es brindar informacion acerca de lo que se va a producir en que cantidad y el manejo de

materiales que se requiere. (Platas, y otros, 2014 p. 263)
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2.4.3 Tipos de Kanban
2.4.3.1 Kanban de retiro

Especifica la referencia y la cantidad de producto que un proceso debe retirar del proceso
inmediatamente anterior, o de su contenedor, pequefios reguladores entre procesos. (Hernandez,
y otros, 2013 p. 45)

Tabla 2-2. Kanban de retiro

Pulido de rebaba
Ensamble de suela y capellada
Almacén proceso 2

F-026-39
Suelas de EVA

|Sandalla talla 39 color azul Ref: 26 |

A0 unidades

Fuente: (Hernandez, y otros, 2013)

2.4.3.2 Kanban de produccion

En esta tarjeta se especifica la referencia y la cantidad de producto en transcurso que debe producir

en determinado tiempo.

Tabla 3-2. Kanban de produccion

_ |En5amble de suela y capellada

Almacén proceso 2 (Al-2)
F-026-39
Sandalia talla 39 color azul Ref: 26

A0 unidades

Fuente: (Hernandez, y otros, 2013)
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2.4.4 Mejora continua

Es el proceso que busca una perfeccion. Los japoneses utilizan el término Kaizen para representar
a esta causa de produccion. (Empresas, 2008 p. 146)

2.4.5 Participacion de los trabajadores

Es preciso involucrar a los trabajadores en todos los procesos de produccién ya que el 85% de
complicaciones en una empresa se da con los materiales y procesos y de esta manera eliminar los

defectos con la cooperacion de quienes lo manejan. (Empresas, 2008 p. 146)
2.5 Just in time

Es un método de orientacién industrial japonesa por Taiichi Ohno fue acogido por Toyota y se
despliega con otras metodologias optimas de produccion. (Pacheco, 1989 p. 73). La técnica justo
a tiempo es una ideologia industrial que puede recapitular en fabricar con productos estrictamente
necesarios, en el momento preciso y en las cantidades debidas “Hay que conseguir o producir
solo lo que es necesario y cuanto se necesita” Otra definicion es la siguiente E1 JIT es la teologia

gue define la forma en que se deberia gestionarse el sistema de produccidon. (Arndt, 2005 p. 2)

Es un sistema de produccion encaminado al mercado que reposa enteramente en el fundamento
de servir las necesidades del cliente. Las palabras “Just In Time” se describen a que los articulos
se adjudican a las lineas de produccion Justo a Tiempo de usarse, justamente en la cantidad
necesaria, cuando los métodos de produccion los necesitan. (Arrieta, Mufioz, & Gutiérrez, 2011)

Para efectuar estos sistemas es obligatorio cumplir ciertas perfecciones. Estas se expresan a
continuacion: fabricacion de flujo, manejo multiproceso, Kanban, disminucién del personal,
vigilancia visual, cambio de utiles, certificar la calidad, operaciones patrones, Jidoka, entre

distintas cosas. (Hirano, 2001)
2.5.1 Elementos del JIT
Los elementos del JIT son las herramientas que se debe usar en la empresa, como las siguientes:

- Métodos de produccién y disposicién de planta
- Kanban
- Control total de la calidad

- Sistema de proveedores
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Tabla 4-2. Just in time vs produccion tradicional.

JUSTO A TIEMPO PRODUCCION TRADICIONAL
1. Sistema Pull —through 1. Sistema push-through.
2. Inventarios insignificantes 2. Inventarios significativos
3. Células de produccion 3. Estructura departamental.
4. Mano de obra interdisciplinaria 4. Mano de obra especializada.
5 Control de calidad total 5. Nivel de calidad aceptable
6. Servicios descentralizados 6. Servicios centralizados

Fuente: (Mejia & Somarriba, 2012)

2.5.2 Métodos de produccién y disposicion de planta

La distribucién de la empresa o layout no siempre ha acaparado la atencidén que merece, si bien,
ya el autor Kostas N. La funcién primordial de toda empresa, que comprende todas aquellas
actividades responsables de la creacion de bienes y servicios (que constituyen su salida) a partir
de unas entradas que vienen dadas por los seres humanos, materiales, dinero, maquinas y
tecnologia. La distribucién en planta consiste en la ordenacion fisica de los factores y elementos
industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en la distribucién del area, en
la determinacion de las figuras, formas relativas y ubicacién de los distintos departamentos.
(Fuente, y otros, 2005).

2.5.3 7 Pilares de just in time

1. lgualar la oferta y la demanda.

2. Lo malo o enemigo el desperdicio.

3. El proceso debe ser continuo no por lotes, se debe producir solo lo necesario en el tiempo
necesario.

4. La mejora continua debe ser constante y perseverante y lograr las metas propuestas.

5. Es primero el ser humano, son claves en sus decisiones y llevan a cabo los objetivos de
la empresa.

6. La SOBREPRODUCCION = INEFICIENCIA, los principios son la calidad total TPM,
SMED, simplificar comunicacionales, etc.

7. Las metas a corto plazo, hay que reevaluar los sistemas de medicion, desempefio, etc.
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Figura 6-2. Diagrama de proceso con los simbolos de las distintas actividades
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Fuente: (Cuatrecasas, 2017)

2.5.4 Control total de la calidad

Como se la conoce ha ido progresando la calidad y ahora es parte del cumplimiento de las
exigencias o caracteristicas que tiene un producto y debe cumplir va en relacion con su capacidad

de satisfacer ciertas necesidades dadas. (Fernandez, y otros, 2005 p. 45)

Control de calidad es la idea de la gestion de calidad que es la organizacion de un departamento
de control de calidad y se encarga de inspeccionar mediante un muestreo o el 100% que los
productos cumplan con los requerimientos y no estén defectuosos. (Pucci, y otros, 2008 p. 68)

2.5.5 Herramientas de la calidad total

Se debe realizar técnicas de trabajo, la implementacion serd un camino de partida de alli las

herramientas:

- Desarrollo de la funcion de calidad
- Técnicas de Taguchi

- Diagramas de Pareto

- Diagramas de proceso

- Diagramas de causa efecto

- Control estadistico de procesos

- Inspecciones de calidad.
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2.5.6 Sistema de proveedores

Es la mejora del flujo para reducir inventarios, en las empresas de JIT se hace a cargo proveedores
de confianza para tener una relacion a largo plazo, precio, buena calidad.

2.5.7 Sistemas de control de inventarios
El control de inventarios responde a las preguntas:

- ¢Qué cantidad debemos pedir?

- ¢Cuando debemos hacer el pedido?

Un sistema de control de inventarios responde a ambas preguntas depende de la demanda

impuestas sobre los articulos del inventario. (Krajewski, y otros, 2000)

Los costos de un sistema de inversion pueden ser mantenimiento, por ordenar, penalizacion y
variable. El sistema de inventarios periddico realiza un control a determinado tiempo y es
necesario un conteo fisico. La empresa solo puede saber tanto el inventario exacto como el costo
de venta, en el momento de hacer un conteo fisico, lo cual se hace al final de un periodo.

(Gonzales, y otros, 2002 pp. 65).
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CAPITULO IHlI

3. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL
3.1 Resefa historica

La fabrica de calzado “Calzado Vaness” inicia las actividades comerciales en el afio 1991, nace
de la necesidad de una fuente de ingresos que provenga del esfuerzo de quien la dirige y, a la vez,

que a futuro genere fuentes de trabajo para mas personas.

Es por ello que bajo esta mistica el licenciado Luis Arias Calvache, maestro de profesion y
artesano de vocacion, inicia su actividad en su vivienda donde instala lo que fue su primer taller
de calzado, con la ayuda de su esposa y con un solo obrero, dia a dia, trabajaron durante largas
jornadas, siempre entregando calidad y evidenciando seriedad en los negocios tanto con clientes

como con proveedores.

El sefior Arias se encargaba de vender el producto en la ciudad de Ambato y otras provincias,
poco a poco amplié su mercado y por ende su volumen de produccidn, su producto tuvo gran
aceptacion debido a la calidad tanto de las materias primas como del producto terminado, ademas
continuamente esta a la vanguardia de la moda esto junto a precios asequibles para la familia

ecuatoriana, posicionaron su marca que invariable se mantiene hasta hoy: CALZADO VANESS.

Para el afio 2000 el pequefio taller quedd en el recuerdo, cincuenta obreros eran los gestores del
diario producto terminado. La adquisicién de su propia planta, y la sistematizacién administrativa,

de produccidén y ventas fue eminente, la demanda del producto lo requeria asi.

Tras crisis severas como la dolarizacién, el contrabando, el libre ingreso de calzado importado -
factores negativos para la produccién nacional- la fabrica de calzado “Calzado Vaness” también
ve afectado su volumen de produccion, sin embargo, la solidez de su acertada direccion la

mantiene estable.

Ahora la empresa se prepara para nuevos retos, para ello cuenta con el firme convencimiento de
su gerente quien mira con positivismo el futuro, al dotar de maquinaria que sirva para un proceso
de elaboracion mas rapido y de mayor calidad y buscando nuevos mercados que permitan generar

mayores fuentes de empleo.
3.2 Descripcion general de la empresa
3.2.1 Base legal

Razon Social: CALZADO VANESS
Reconocimiento Legal: Pequefia Empresa
Ruc: 0501325591001
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Representante Legal: Lic. Luis Tarquino Arias Calvache
Actividad Econémica: Disefio y elaboracion de calzado deportivo para damay caballero.
Sector: Confeccion

3.2.2 Localizacion

Pais: Ecuador

Provincia: Tungurahua

Ciudad: Ambato

Direccién: Avenida Los Guaytambos 18 - 207 y Albaricoques.

Figura 7-3. Ubicacién geografica calzado VANESS
¢ P Hamburgueseram

© ?:0, 7‘ ’ ) - N ? ;
o - . ‘ ¢ fa p

Calzado VANESS [t

9 »
Calzado VANESS . “
Ay Loz Guaylambas, Amoato EC1. Q .
1 ZAB172.-78 64165 \' \ I3 (
— )

- Ca—— o

Fuente: Google Maps

3.2.3 Mision

“Ser lideres en la confeccion de calzado del pais, satisfacer las necesidades de nuestros
consumidores y lograr una marca consolidada con gran impacto en la sociedad, manteniendo la

calidad y maximizando la productividad artesanal, contribuyendo al desarrollo nacional.”

3.2.4 Vision

“Caminar juntos con zapatos de excelencia y calidad. Expandir nuestras areas de ventas y
distribucion , procurando mantener liderazgo, eficiencia, solvencia y productividad, lideres en la
confeccion de calzado en el pais satisfaciendo las necesidades de nuestros consumidores para
lograr una marca consolidada de gran impacto en la sociedad con sistemas innovadores,
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integrados completamente, precisos y versatiles; mejorando la atencion y reduciendo el tiempo

de espera en la elaboracion de nuestros productos, optimizando la cadena de aprovisionamiento.”

3.2.5 Valores organizacionales

- Responsabilidad
- Innovacion
- Calidad

- Compromiso
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3.2.6 Organigrama estructural

ADQUISICIONES

Gréfico 1-3. Organigrama estructural

GERENTE
GENERAL
|
ASISTENCIA
ADMINISTRATIVA
| [ |
GERENCIA FINANCIERA GERENTE DE PRODUCCION VENTAS
CONTABILIDAD | |
DPTQ. PRODUCCION BODEGA PUNTO DE VENTA
TESORERIA VENDEDORES

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

24




3.2.7 Organigrama funcional

Grafico 2-3. Organigrama funcional

GERENTE GENERAL

representa Legalmente,
toma decisiones y coordina las actividades de
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L J

ADQUISICIONES

l

k4

Realiza las adquisiciones de materia
prima necesarias en el momento, con la
cantidad, la calidad y precio adecuado.

Analiza la parte financiera v
planificea los recursos de la

GERENCIA FINANCIERA

empresa para gastos y pagos.

GERENTE DE PRODUCCION
Realiza la planificacion de la
produccion, designa tareas por

seccion y controla la produccion.

VENTAS

Estd en constante

comunicacion con  clientes,
vendedores y punto de venta.

 J

CONTABILIDAD
Lleva todos los registros
contables y de costo al dia.

TESORERIA
Gestiona el dinero

de cobros y pagos.

DPTO. PRODUCCION

| Responsable de modelaje,

produccion y calidad.

BODEGA

——p Gestiona la recepcion v

entrega de materia prima.

VENDEDORES
Se encargan de colocar

v

los zapatos en locales
comerciales y cadenas.

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.2.8 Proveedores

Tabla 5-3. Proveedores de acuerdo a la materia prima

MATERIAL PROVEEDORES
e Curtiduria Tungurahua S.A
CUEROS e Curtiduria Hidalgo
e Curtilan
e Comercial Yolanda Salazar
PEGANTES .
e Dimar
e Dimar
SUELA -
e Davinic
e Polimeros
OTROS e Textiles Técnicos
MATERIALES e Miriam Santamaria
e Marta Criollo

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

3.2.9 Descripcion de la planta

La planta de produccion de empresa calzado “VANESS”, cuenta con un espacio fisico de 341 m2
para el cumplimiento de sus actividades productivas distribuida en 4 areas, las cuales son las

siguientes:

> Area de almacenaje de materia prima
> Area administrativa

> Area de produccion
>

Area de almacenaje de producto terminado.
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Gréfico 3-3. Distribucion actual de la empresa
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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Gréfico 4-3. Modelacion arquitectdnica de la planta de produccion

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.3 Analisis de los procesos en el area de produccion

En este punto se analizard cada uno de los procesos que estan involucrados en el area de
produccion para obtener la informacidn necesaria que permita organizar y establecer la base del
estudio en cuestion. Se detalla a continuacion todos los elementos involucrados en el area de

produccion de la planta.
3.3.1 Oferta de productos

La oferta de productos de la empresa es variada por ser una produccién de tipo bajo pedido,
elaborando productos para los mercados masculino y femenino en las siguientes lineas: linea

casual, deportiva y la linea deportiva, tanto para adultos como para nifios.
3.3.2 Capacidad de produccion

La capacidad instalada diaria en el area de produccién con 17 operarios distribuidos en las
distintas areas es de 45 pares donde la materia prima es cuero o0 60 pares donde la materia prima

es sintético. La produccidn del Gltimo afio 2017 fue de 12520 pares.
3.4 Descripcidn de los procesos productivos

En una empresa que se dedica a la elaboracion de calzado, las materias primas que forman parte
del zapato hasta que se han terminado totalmente de fabricar los zapatos, pasan por una serie de
transformaciones, interviniendo en la realizacion del trabajo tanto el talento humano como la
maquinaria. El proceso de fabricacién sigue un orden Igico, bien sea agrupando los trabajos por
operaciones contiguas 0 ya sea por la formacion de areas de trabajo, en las que las materias, al ser

manipuladas, constituyan una fase de fabricacion.
Los procesos fundamentales que son parte en la elaboracion del calzado son los siguientes:

- CORTE:
En este proceso el operario coloca las bandas de cuero sobre la mesa de corte
donde seguidamente coloca los moldes de las partes que conforman el zapato y
de acuerdo a la orden de produccion, que seran cortadas manualmente con una
cuchilla, obteniendo las piezas debidas. Este mismo proceso se hace con el
material que sera utilizado como forro.

- DESTALLADO:
En este proceso el operario pasa las piezas de cuero por una maquina destalladora
que tiene como finalidad disminuir el calibre de los bordes de cada una de las
piezas de cuero.

- APARADO:
En este proceso el operario une las piezas de cuero destalladas entre si y con las

piezas que forman parte del forro mediante la costura de las mismas con la
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utilizacion de las siguientes maquinas de coser: de una aguja, de doble aguja y
ribeteadora, dando como resultado el conjunto final que es conocido como corte.

- MONTAJE:
En este proceso el operario se encarga de montar el corte en la respectiva horma
con la plantilla respectiva mediante la utilizacion de una pinza, grapas y pegante
que daran forma al corte.

- PEGADO:
En este proceso el operario desbasta los excesos de cuero de la parte inferior del
corte, luego coloca la planta en el corte para rayar la parte que sera desbastada
hasta dejar una superficie rugosa, para luego aplicar una capa del liquido
activador tanto en el corte como en la planta que permitird una mayor fijacion del
pegante que sera dotado luego de reposar un tiempo prudente, luego se procede a
pasar el corte y la planta por el horno activador que al salir de la maquina se
procede a unir estos dos elementos que dan como resultado el zapato, finalmente
se coloca el zapato en una maquina que lo prensay luego colocarlo en una percha
para que se enfrié y se homogenice la union de la planta y el corte.

-  TERMINADOS:
En este proceso el operario saca la horma del zapato, luego coloca las plantillas
usando pegante, limpia los restos de pegante, las huellas dejadas por los operarios
en anteriores procesos, qguema los restos de hilos para luego colocar los pasadores,
las etiquetas y finalmente empacarlo en la caja que debe ser marcada con la

referencia del zapato, color y talla.
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3.5 Maquinaria a utilizar en el proceso productivo

3.5.1 Maquina de costura IVOMAQ 20L1I

Tabla 6-3. Maquina de costura IVOMAQ 20LI

DESCRIPCION

DATOS TECNICOS

Maquina de costura industrial, transporte
triple rotativo, lanzadera grande, de una o
dos agujas, versatilidad para coser con hilo
grueso y delgado, para costura ornamental
en calzados, plantillas, cinturones, bolsas,
guantes, carteras, artefactos en cuero y
de y

guarnicioneria. rapidez,

material seguridad, sintético
Proporciona
estandarizacion de los puntos y mayor

calidad en el producto acabado.

oG

T

e Numero maximo de puntadas por
minuto:2500

e Potencia de motor: ¥hp

e Largo maximo de puntada: 7mm
e Sistema de agujas:134

e Pasaje bajo el pie rodante: 7mm
e Alturas de columna: 176,5mm

e Hilo: 90 hasta8

Capacidad de costura: hasta 6 mm de

espesor.

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.5.2 Maquina IVOMAQ 1Dl

Tabla 7-3. Maquina de costura IVOMAQ 1Dl

DESCRIPCION DATOS TECNICOS

Maquina de costura Industrial de 1 aguja,
tiene retroceso para remate de la costura, e Numero méaximo de puntadas por
cuenta con un motor friccional. La serie Cl minuto: 1800

3000 se monta en un rodillo armado que no

e Potencia de motor: Y2cv
necesita ser lubricado.

e Largo maximo de puntada: 5mm

e Sistema de agujas: 134 -35

e Hilo: 90 hasta20

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.5.3 Horno Activador

Tabla 8-3. Horno Activador

DESCRIPCION

DATOS TECNICOS

Maquina que tiene en su interior 2
paneles con niquelinas incorporadas que
permiten la activacion de la pega tanto
de la planta como del corte para un
Optimo pegado.

e Produccion: maximo 150pares/h

e Peso neto (Kg.): 191

e Peso bruto (Kg.):291

e Temperatura de trabajo (°C):50-120

e Potencia instalada (KW):11

e Consumo de energia (kwWh):6,4

e Tension nominal (Trifasico): 220-380V

e Frecuencia (Hz): 50 a60

e Velocidad de la cinta transportadora

(m/min):12

e Dimensiones: Ancho (mm): 900, Altura

(mm): 1370, Largo (mm): 1800

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.5.4 Troqueladora

Tabla 9-3. Trogueladora ATOM S.P.A

DESCRIPCION

DATOS TECNICOS

Maquina que permite realizar cortes
mediante el uso de troqueles y la presion
de corte que es fijada por el operador,
teniendo en cuenta la altura y el calibre del
material. La maquina se fija de acuerdo a
la necesidad del operario a lo largo de su

mesa.

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

Tabla 10-3. Especificaciones troqueladora ATOM S.P.A

. Mamum Motor Net | Weight
: : . |Maximum|  dayligh ) )

cuttingtable|  Arm | Maximumcutting . power . weight| with sea

. stroke | without Sizemm. | . 7. .
mm.  [widthmm.| power ton./KkN o | cutting oad HP/ with oil| packaging

| IR K | K

mm

SE8 600x300 300 ag-78 90 125 1 | 600x690x1330 | 430 500
SE20C| 900x430 370 20/196 90 125 1| 900x820x1400 | 615 740
SE20 | 900x450 370 20/196 90 125 1| 900x980x1410 | 865 1000
SE22 | 12005500 | 500 221216 90 125 1 [1200x1020x1410| 1040 | 1200
SE24C| 900x450 310 251245 90 125 1 {1000x1020x1410{ 980 1120
SE24 | 1000x500 | 370 25/ 245 90 125 1 |1000x1020x1410| 980 1120
SE25C| 900x450 500 251245 90 125 1 |1000x1020x1410{ 1202 | 1160
SE25 | 1000%500 | 500 251245 90 125 1 |1000x1020x1410{ 1202 | 1160
SE25L| 1000500 | 610 251245 90 125 1 {1000x1020x1410{ 1020 | 1180

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.5.5 Prensa al vacio

Tablall-3. Prensa SAZI

DESCRIPCION DATOS TECNICOS

Esta maquina se ha desarrollado para y .
e Produccién: maximo 150pares/h

prensar cualquier tipo de zapato mediante

membranas, creando vacio llevado a cabo e Peso neto (Kg.): 130

por CLP, garantizando un buen e Presion de trabajo (bar): 7

conformado del zapato.
e Consumo de aire por ciclo (L): 105

e Peso bruto (Kg):162

e Potencia instalada (KW):30

e Consumo de energia (kwWh):30

e Produccidn diaria(pares): 1300

e [Fuerza méxima de prensado(kgf): 1984

e Dimensiones: Ancho (mm): 560, Altura
(mm): 1360, Largo (mm): 970

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.5.6 Destalladora

Tabla 12-3. Destalladora NIPPY

DESCRIPCION

DATOS TECNICOS

Esta maquina tiene como principio
desbastar capas del material que es
procesado, regulando la altura a desbastar.

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

3.5.6 Ribeteadora

Tabla 13-3. Ribeteadora JONTEX

DESCRIPCION

DATOS TECNICOS

Esta maquina tiene como principio unir
piezas de cuero con otro tipo de material
con un sinnamero de tipos de cocido que
sirve para dar un mejor acabado en los
bordes que a su vez proporciona producto
final de calidad.

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.5.7 Listado general de maquinas

Tabla 14-3. Listado de maquinas

MAQUINARIA CALZADO VANESS
N° TIPO DE MAQUINA MARCA MODELO SERIE NUMERO |PROCEDENCIA
1|Destalladora NIPPY NP -2 N9C0043
2|Estanpadora Manual INTECMECA ECUADOR
3|Aparadora Recta 2 Agujas IVOMAQ 20L1 C13000 24862 FRANCIA
4|Aparadora Recta 1 Aguja 1IVOMAQ 1DI C13000 24833 FRANCIA
5|Aparadora Recta 1 Aguja IVOMAQ 1DI C13000 24832 FRANCIA
6|Aparadora de Ribetes JONTEX JT-2628LG
7|Aparadora A GAS - | 103001801
8|Maquina de Coser PFAFF 138-6/21B5 1291842
9(Maquina de Coser JONTEX JT-20U53 1108350 EEUU
10|Conformadora de Talones INTERNATIONAL D 4587 10-875-0124
11| Troqueladora Hidraulica ATOM SE20C 10057219-10 |B1IAE060C
12| Troqueladora Manual ECUADOR
13|Horno Activador SAZI 740 20415 BRASIL
14|Prensa Electroneumatica SAZI 200 19299 BRASIL
15|Esmeril de Banco BENCH-GRINDER ECUADOR
16|Esmeril de Pedestal Desbaste ECUADOR
17|Esmeril de Pedestal Abrilantado ECUADOR
18|Esmeril Vertical ECUADOR
19|Compresor POWERMATE PLA3706056,01 |L21510623A | 2681 EEUU
20|Conformadora de Puntas INTECMECA ECUADOR
21|Vaporizador de Cortes OFAHER
22|Formadora de Puntas MAXXI MX30C 30716
23|Grapadora SENCO
24|Cocineta Electrica

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

Luego de la descripcidon del funcionamiento del sistema productivo de la empresa, se

procedi6 a realizar un diagnéstico de la situacion actual que permite identificar los

problemas principales en el area de produccion y la propuesta de mejora mas éptima.

Para el diagndstico y obtencion de informacion, se utilizé diagramas y herramientas como

las siguientes:

e VSM Inicial

e Planos de distribucion de planta

e Diagrama de Proceso
e Diagrama de recorrido

e Diagrama de Ishikawa

3.6 VSM inicial

La eleccion del producto que seré analizado mediante el uso de VSM fue tomado una familia de

productos para cuestiones de estudio y alcance, en nuestro caso clasificamos en dos grandes
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grupos de productos de calzado a base de cuero y calzado a base de sintéticos, lo cual facilita el
andlisis de dichas actividades contenidas en su transformacién ya que los desperdicios que se
detecten en estos grupos serdn en proporcion de fabricacion de cualquier otro producto.

Tabla 15-3. Seleccidn del producto a estudio

procesos [PROUCTOS
GENERALES
CUERO SINTETICO
1|Cortar X X
2|Destallado X
3|Aparado X X
4(Montaje X X
5|Pegado X X
6| Terminado X X
TOTAL 6 5

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

El producto seleccionado para los analisis respectivos en todo los proceso que intervienen en su
fabricacion es el calzado elaborado con cuero como materia prima principal, debido a que tiene
mayor cantidad de procesos, 6 procesos generales identificados que son sometidos al Value
Stream Mapping, cabe resaltar este mapeo de actividades sirve para identificar y cuantificar los
desperdicios establecidos en la metodologia VSM, en el Grafico 5-3, se ilustra el producto en

cuestion, base del estudio realizado.

Grafico 5-3. Botin de cuero modelo 1147

Fuente: Calzado VANESS -
Elaborado por: Autor
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3.6.1 Recoleccion de informacion y datos para VSM

La recoleccion de datos que permita emitir criterios y tomar las mejores decisiones en Lean
Manufacturing se realiza en la planta de produccidn, sin supuestos y registrando la realidad de
todas las actividades comprendidas en la transformacion de la materia prima del producto
seleccionado en un diagrama de proceso cuantificando las actividades; teniendo en cuenta los

agregantes de valor AGV y no agregantes de Valor AGNV, detallado en la Tabla 16-3.

Las actividades que agregan valor al producto final son las que realmente transforman materia
prima de inicio a fin y las demas actividades que no agregan valor al producto las cuales se

requiere desarrollar técnicas para eliminarlas de manera sistematica.

3.6.2 Diagrama de flujo

El diagrama de flujo de la empresa “Calzado Vaness”, muestra la secuencia pertinente de las
actividades mediante la representacion grafica de algoritmos o procesos desde el pedido del

producto hasta su despacho, que es su Gltimo proceso en la cadena.

Gréfico 6-3. Diagrama de flujo de proceso productivo

ORDEN DE
AREADE
ala ey
PRODUCOCN PRODUCCION
_ _#.f.-—-.
RECIFERIMIENTOS]
DE PRODUCOON
b J
DESPACHC FACTURACION
T el

e N

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.6.3 Diagrama de proceso general actual.

En el siguiente diagrama de procesos se muestra mediante representaciones gréficas los métodos
de trabajo de forma detallada que sigue la materia prima desde su almacenaje en la bodega de
materia prima hasta llegar a la bodega de productos terminados.

Gréfico 7-3. Diagrama de procesos actual botines

’ EMPRESA: ‘ CALZADO VANESS METODO: ACTUAL
CLEEACIONT S OPERACION: ELABORACION BOTIN 1147 HOUA #: 1
(] "
Wd ”6&\2 d OPERARIO: FECHA: 2017-12-09
UNIDAD ;No L ?“[E’w DV DESCRIPCION "é;‘;" msmr;cm
1 | :;_ . :'[_'_’ r ) | / [ Traslado de rollos de cuero y forro de Area de materia prima a area de corte [ 15 194
1 ' d [_“ | [ . r ) Montaje de plantillas en el cuero [ 60
z | D | [ | [ S/ | Cortedecuero segun plantillas 300
3 | f_' | |_ | [; ) <7 | Montaje de plantillas sobre forros | 60
4 ol ] L Corte de forros segun plantillas 250
2 . ) ‘ . [ [ ] [ L ) ‘Iraslado de piezas cortadas de drea de corte a area de destallado [ 10 88
5 | . ] [ | \_ | 3 Destallado de los bordes de las piezas de cuero |55
3| Om|[1]C T Traslado de plezas destalladas y piezas de forro de &rea de destallado a drea de aparado | 4 53
6| @ DO D Union de piezas de cuero mediante cocido 600
7 ¢ [ |— “ 7 Unién de piezas de cuero con piezas de forro mediante cocido 500
8 ‘ l_:." [: ; ) Hojaleado de los hordes de los botines 300
9 ‘ L » [— _ Colocacién de los hojalillos en las partes hojaleadas 180
10 ‘ L 1 \ Colocacién de codigos de modelo del botin en las etiquetas 60
1 ‘ Id [] D Pegado de etiquetas en las lengii de los conj| corte 60
4| O T - . [] ' D /| Trasladodelos conjuntos corte del drea de aparado a drea de montaje | 12 152
2] @ = | [ ' [ 7 | Colocacionde puntas en los conjuntos corte |20
1 |13 o | [ | D Montaje de los conjuntos corte en hormas | 720
14 | l_' | [_ | |_ ) \/ Sujecion de botines a hormas por medio de clavos | 150
15 | . L | |_ _7 . |_ ) _' Recorte de exceso de cuero de las plantas de los botines | 180
5| C =31 L d LA Traslado de los conjuntos corte del area de montaje adrea de pegado 9 10.4
6| O R . \_ a \V} ‘Traslado de suelas de drea de materia prima a area de pegado 23 26
16 . 2 |_, [: : Limpieza de suelas con liquido limplador 120
17 ‘ CEEIT 1L Colocacién de pegante especial en las plantas de los conjuntos corte y en las suelas 120
18 Ex| [C Pl Pasado de suelas y conjuntos corte por horno activador 300
19| i l_' l_ [ I___ ) Pegado de suelas en los conjuntos corte [ 180
20 | ~ EL | [] . |— ) \ Prensado de los botines [ 120
11O | j: = B \VA Secado éptimo de los botines | 3600
21 | .f l‘,” L | I ) AV Retirado de hormas de los botines | 120
7| 1 -» ] | |_ ) | Traslado de botines del rea de pegadoa area de terminado [ s 684
1] | B | | ) val Inspeccion de botines y correccion de fallas | 300
8 | : . T [ [ [ ) ; | Traslado de plantillas y pasadores de area de materia prima a area de tenminados [ 19 226
722 | 7] [_' > | |_ . |_ ) — | Colocacion de plantillas en los botines [ 120
23 [ : I_. | _7 | L) — | Colocacion de pasadores en los botines | 180
9| O . L | d AV Traslado de cajas para empacar de drea de materia prima a érea de terminados 19 226
24 1|00 D] 2 Colocacion de botines en la caja de empacado 60
10 % . | [ ] __ ) Traslado de cajas de hotines de drea de terminados a bodega de productos terminados 12 145
RESUMEN PROCESO ACTUAL
ACTIVIDAD  NUMERO DE ACTIVIDADES TIEMPO (seg) DISTANCIA (m)
@ 24 4815
= 10 128 151.2
[ 1 ' 300
B 1 3600
TOTAL 36 4843 151.2
Responsables: Jacome Juan Carlos Revisado y Aprobado: Lic. Luis Arias - Propietario

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.6.4 Diagrama de recorrido actual

En el siguiente diagrama de recorrido, se detalla de forma gréfica la secuencia que sigue la materia prima en cada una de las areas de trabajo y las

operaciones que se realizan en las mismas.

AREA DE
MATERIA PRIMA

! AREA DE

Il ALMACENAJE
DE PRODUCTD
TERMINADO

Gréfico 8-3. Diagrama de recorrido actual

-

-

S5 12AREA DE 4 4 4 ‘
1211 MONTAuE 415

$
- 1] -~ |
E |08 5522 |
< <2 2 3 ‘
o S 1 5 3 |
= g & 2> 16 ‘\
< || gt @9 S =)
Ll — } I 17 a0
x zZ | [w 1 <«
o = s /<L | ||
s (= s p 10 L
o) q - 19| | ‘
< [ w o = = - o ‘
l ’ ‘E 2 9 20
| ¢ 1
: . [ ] i = 45
! ‘ i \
A 17 ‘ ‘
10 w =1
a2
— 1)(2)(3)(4 9) <
< l < )|
— : ; 8 o ||
. AREA DE AREA DE L < | |
CORTE DESTALLADDO — - ‘ ‘
- = /)6
Empresa: Proceso: Hoja No:
Calzado Vaness Elaboracion de botines Modelo 1147 1
epartamento: Métod >char
g ' Produccion Operario: oo Actual ';:‘):;112/09
CEE ACBeNES — EM:"aH_mo

» /74‘ aedda
Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.6.5 Mediciones iniciales

Del total de actividades que son determinantes para la elaboracion del botin, se determind que

solo el 33.63% agrega valor al producto, y el 66.37% no agrega valor al producto, de lo cual

nuestra prioridad es controlar dichas actividades que no agregan valor y que no son necesarias.

Tabla 16-3. Resumen de actividades

Proceso | Cantidad Distancia Tler_npo Tlem|_oo_ total Porcgntaje de Actividad
(m) (min) |[de actividades |actividades
Acv| @ 24 80,25 80,25 3363% Normal
A 5 1,28 Normal
|:| 1 5 Normal
ANGY| EEp | 10 1512 | 208 15836 66,37% Normal
. 1 60 Normal
90 Almacenaje
Temporal
TOTAL 41 151,2 238,61 100%

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

El muestreo se realiz6 durante 30 dias de todo el proceso productivo de la elaboracion de un botin

para obtener un resultado eficaz, de los cuales 2.5 horas/dia de actividades no agregan valor, pero

son necesarias para el proceso, y 2.7 horas/dia 0 2.19 dias al mes que no agregan valor lo cual

incurre en pérdida por hora-hombre y es donde el plan de mejora se va a centrar.

Tabla 17-3. Resumen global del analisis

TIEMPO (Horz?:rlnpi\nuto) (I\[;Iilzziss)
Total muestreado 9 30
Agrega Valor L1 1,07
No Agrega Valor 2:38 2,19
No Agrega Valor pero necesario 230 2,08

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.6.6 Identificacion de desperdicios

De acuerdo a los problemas se ha estratificado para establecer la mayor prioridad y eliminar los

desperdicios encontrados determinando los siguientes desperdicios.

Tabla 18-3. Tipo de desperdicio

Tipo de i
des pF; rdicio Porcentaje
Demoras 95,16%
Transportes 0,93%
Inventario 0,73%
Sobreproceso 3,17%

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

3.6.7 Mapeo de la cadena de valor inicial (VSM)

En el diagramado de la cadena de valor en su fase inicial, se da a conocer la red légica de

produccién de la empresa, desde los proveedores hasta su destino final.
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PROVEEDOR

Gréfico 9-3. Mapa de la cadena de valor inicial

CALZADO VANESS

MAPA DEL ESTADO ACTUAL

CLIENTE

—
MENSUAL
S
L UA Esd -
7 L A
— ""F'l .—"'S;/l\
/ e \ \
~
GIARIA DIARIA DIARIA
CORTE ESTALLADG APARADO MONTAJE PEGADO TERMINADOS
- - v A o A | Ao
PodhBswih | 4 |oodcaitydh | B85 [modkotsain 12's | Prodia: 90 u/dia 95 | Prodis: 90 u/dia 55 | Prodis:90 u/dia
Lickiauodne TokKiom 35 5% T. cilo= 850 seg T. ciclo= 535522 T, ciclo= 2280 s8¢ T. chlo= 330 seg
L e 12032 15 e 5seg T. setups 20 sag T, setups 35 sag T. setups 60 sag T. setups 10 sag
Qoerariow 3 Jpwcaiom: 2 Oparanos= 3 Cpararios= 2 Operarios= 2 Cpararios= 3
Tumoss: 2 Tumeom:4 Tumos= 1 Tumos= 1 Tumos= 1 Tumes= 1
5.025 Horas 1.65 Horas 17 Horas 6.68 Horas 28.5 Horas 2.75 Horas

12s

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.6.8 ldentificacion de anomalias y seleccion de herramientas lean manufacturing

Mediante la elaboracion del mapa de la cadena de valor actual se puede observar que los
principales desperdicios en la empresa radican en:
- TIEMPOS QUE NO AGREGAN VALOR
- Los transportes innecesarios que se realizan desde el area de materia prima a ciertas
areas de produccion en determinadas partes del proceso productivo, dando como
resultado tiempos que no agregan valor.

Gréfico 10-3. Transportes innecesarios

— |[AREA DE| AREA DE
Aj CDRTE TERMINADOS
n >\ = oz D/ &)

A oo : N
D m N = N
A > -

- w0 =
mo =

m (s

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 10, se muestra los transportes innecesarios que se tienen desde el area de materia

prima, generando tiempos que no agregan valor.

- El transporte existente entre las areas de aparado y montaje debido a una disposicion

empirica de las areas de trabajo.

Grafico 11-3. Transporte entre area de aparado a montaje

’

Daviivis3a
3Ad v3uV
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| 5 e ‘™ - — —
~J 0 O (- N N = o :
2 e/ O A0 NN O

.

—

=) i =" "AREA DE
7 AREA DE -
APARADO PEGADD

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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En el Grafico 11, se muestra la mala disposicion de las &reas de aparado y montaje que permite
a la existencia de excesos de distancias a recorrer y esto a su vez, significa perdida de tiempos.

- ACUMULACION DE INVENTARIO
El excesivo producto en proceso generados entre las areas de aparado y montaje debido

a que, de las 216 unidades producidas en aparado, solo se evacuan 90 unidades diarias.

Grafico 12-3. Inventario en espera

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréafico 12, se muestra la acumulacién de inventario existente en esperar de ser procesar

que se produce en el area de aparado y que va dirigida al area de montaje

- CONDICIONES DE TRABAJO

En cada una de las areas de trabajo se producen desperdicios a partir del trabajo que se realiza
en las mismas y no se tiene un control de estos desperdicios sino hasta el final del dia en la
medida del tiempo que se dedique a limpiar los puestos de trabajo, generando desorden,
suciedad y sobre todo un ambiente laboral no muy bueno para un desempefio 6ptimo de los

operarios.

- Encel area de corte se produce desechos de cuero, sintético y forro por el corte que se
realiza con la utilizacion de plantillas.

- En el area de destallado se produce desechos de cuero a partir del desbaste de los
bordes de las piezas de cuero que se realizan en la maquina destalladora.

- Enel area de aparado se producen desechos de cuero, sintético y forro por el corte de

exceso en las dimensiones de las piezas.
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- En el area de montaje se producen desechos por conformado de plantillas y por el
recortado de capellada al momento de ensamblar ésta a la horma para que tenga un
asentamiento uniforme con la planta.

- Enel area de pegado se producen desechos de cuero al momento de cardar los cortes

en el esmeril.

Gréfico 13-3. Desechos en areas de trabajo
_—

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréfico 13, se muestra los desperdicios que se encuentran en cada una de las areas de
trabajo, mostrando unas condiciones de trabajo precarias.
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Graéfico 14-3. Relacion de desperdicios con su fuente de generacién

EMCESD DEPRODL

- DEW

BEFERANYVALOR . ECESD

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

El Gréfico 14, muestra la secuencia por la cual los desperdicios que ya han sido identificados se
generan y su fuente respectiva; en donde se deben aplicar las herramientas Lean Manufacturing
de acuerdo con su naturaleza.

De acuerdo con las observaciones encontradas tanto en el mapeo de la cadena de valor inicial, la
implementacion de las herramientas 5S se centran en controlar las condiciones de trabajo, kanban
se centra en controlar la acumulacion de inventario innecesario y como consecuencia la
sobreproduccion y mediante la aplicacion de la herramienta justo a tiempo que se centra en
controlar los tiempos que no agregan valor en la linea de produccion, especificado en la Gréafico
15.
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Gréfico 15-3. Relacion de desperdicios con su herramienta correctora

e

TIEWPOS QUEHD
AGRESSNVALDR

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

3.7 Diagrama de Ishikawa

Tomando en cuenta las condiciones de la empresa y aspectos que al realizar el analisis mediante
el VSM inicial no arroj6 como problemética, se decide analizar mediante la utilizacion del
diagrama de Ishikawa, que permite ser mas especifico en ciertos aspectos que la organizacion

necesita cambiar y 0 mejorar para que su produccion sea siempre estable.
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Grafico 16-3. Diagrama Ishikawa

Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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3.7.1 Instalaciones

Mediante una inspeccion personalizada, se analizo el estado actual de la infraestructura y las
instalaciones eléctricas y neumaticas que comprenden la empresa que sirva para determinar el
nivel de servicio que estan ofreciendo las mismas y determinar la mejor opcién de mejora que

ayude a garantizar un alto rendimiento y fiabilidad de sus servicios.

- INFRAESTRUCTURA Y MAQUINARIA

Se determiné que el sistema de aire comprimido es ineficiente, obsoleto y dafiino para las
maquinas y herramientas neumaticas ya que al no tener fuentes de mantenimiento hacen que pasen
el aire a las maquinas con particulas de agua, haciendo que las paredes de los tanques reservorios
de las maquinas se oxiden, se debiliten y el 6xido tapone los conductos de aire, paralizando el
funcionamiento de las maquinas y herramientas neumaticas, deteniendo el proceso productivo de

la empresa.

Gréfico 17-3. Red de aire comprimido actual

I

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréfico 17, se muestra la red de aire comprimido actual, la cual ha venido generando
problemas en las maquinas neumaticas y paros de la produccion debido a que no ha sido

elaborada bajo un previo estudio y con los implementos necesarios.

-  MEDIO AMBIENTE

Se determiné que, al aplicar la redistribucion de la planta, la ubicacién de ciertas luminarias
quedara fuera del lugar del area de trabajo, dejando sin luz artificial puntual donde se requiere,
también se observo ciertos tubos fluorescentes en mal estado y en ciertas lamparas no habian

dichos componentes.
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Grafico 18-3. Sistema de luminaria actual
BT s

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréfico 18, se muestra las condiciones deficientes de ciertas luminarias en cuanto a su

ubicacién como a su funcionamiento y ciertas lamparas la inexistencia de los fluorescentes.

Debido a que la empresa se encuentra ubicada en el subterrdneo de una casa, la ventilacion que
tiene es poca o casi nula y debido a los insumos que se ocupa para la elaboracion de los zapatos
como los liquidos limpiadores, liquidos activadores y pegantes se acumulan dentro de la planta

de produccidn, generando un ambiente laboral contaminado y pesado.

Grafico 19-3. Sistema de ventilacién actual

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréfico 19, se muestra las condiciones actuales del sistema de ventilacion, son ventanales

adosados a una de las paredes de la planta de produccion.

- METODO
Se observo que en el area de pegado existe un cuello de botella debido a que después de pegar la
planta en el corte y formar el zapato, deben estar en reposo o enfriamiento en una estanteria movil
durante un largo periodo de tiempo hasta que el zapato se enfrié completamente y tome su forma

final y ya esté en condicion para sacar la horma del mismo.
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréfico 20, se muestra cdmo se deja a los zapatos ya pegados a la intemperie en
las estanterias para que se sequen y se enfrien a la vez, tomando un tiempo de 60 minutos

para luego proceder a sacar las hormas, demorando el uso de las hormas.

3.8 Evaluacion inicial de 5 S

Aquello gue no se mide y no se controla, en consecuencia, no se puede mejorar. Conocer la
situacion actual de cada una de las reas de trabajo de la planta de produccion es importante para
evaluar y cuantificar las posibles mejoras, utilizando criterios establecidos en los pilares 5S,
utilizando la siguiente herramienta de evaluacion.
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Tabla 19-3. Las 5S herramientas del cambio en plantas industriales

EVALUACION "5S8"

N° Realiz6:

Grupo: Lider:

Fecha: Valores asignados
item a avaluar 1|23 ]|4]5

1. |¢ Existe objetos innecesarios y basura en el piso?

2.|¢ Existen equipos, herramientas y materiales innecesarios?

3.[¢En armarios y estanterias hay cosas innecesarias?

4 ¢ Existen cables, mangueras y objetos en areas de

circulaciéon?

RDENAR

¢ Coémo es la ubicacién/devolucion de herramientas,
"|materiales y equipos?

PUNTAJE TOTAL

I

¢ Los armarios, equipamiento, herramientas, materiales, etc.
"|Estan identificados?

3.|¢Hay objetos sobre y debajo de armarios, mesas y equipos?

4.|¢Ubicacién de maquinas y lugares?

LIMPIAR
1. [¢Grado de limpieza de los pisos?

PUNTAJE TOTAL

¢El estado de paredes, techos y ventanas? Material de
limpieza presentes?

3.|¢Limpieza de armarios, estanterias, herramientas y mesas?

4.|¢Limpieza de maquinas y equipos?

ESTANDARIZAR
1.{¢Se aplican las 3 primeras “S”?

PUNTAJE TOTAL

.1¢Cémo es el habitad de la planta?

.1¢Se hacen mejoras?

AlWIN

.1¢Se aplica el CONTROL VISUAL?

O

ISCIPLINA
.|¢Se aplican las cuatro primeras “S”?

PUNTAJE TOTAL

.1¢Se cumplen las normas de la empresa y del grupo?

.|¢,Se usa uniforme de trabajo?

AlWIN|PF

.|1¢Se cumple con la programacion de las acciones “5S”

PUNTAJE TOTAL

Observaciones:

Fuente: DORBESSAN, J. Las 5S herramientas del cambio
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Tabla 20-3. Criterios para la evaluacion “5S” en plantas industriales — Primera S

SEPARAR
OBJETOS Chbjetos innecesanos, Objetns inmecesancs COx0s nnecesanios ObJA0s INNEcEsanos oS torsimente Mores
INNECESARIOS, Basurd y Chatarra en ¢ piso, | en of piso perudicando fa en & piso sin penjudicar 13 en & Piso, con MACacin y Gemarcadcs.
CHATARRA Y BASURA | peruaicando 3 arouiaadn | creutaodn artuiacion, para moverios,
EN ELPISO CON NES00 08 Provocar
A0dentes.
EQUIPOS, Bxdsten hemmamientas, Existon hemamientas, Bxisten herramientas, Solo eursten heramientas, | SOl existen hermamentas,
HERRAMIENTAS matenales y equipos MAtenaies y equipos mMateriaies y equipes matenaies y aqupos matenaies y equipss
Y MATERIALES INNECESAN0S MEadcs IPECesanos separsdos de INNECESAnon sepinadkns de | NEdEancs pero no estan MOCESArics, 10008 & buenas
INNECESARIOS 0N 105 NECesancs. 105 NE0esaNcs. 105 Necesarcs. 10005 AC0NBOONAT0S. CONGIONES 08 LSO,
NO $& descartan o5 L% NECESANOS No &stén
INNECEesSa0s. AOONCOONSO0S5.
ARMARIOS Con chatamrs y basura LO NECESINO eS8 48pradio | Lo netisans sl epirado | Soio estd 1o necesino, sun- | S0 estd fo nécesano, en
Y ESTANTERIAS LD Necesano esta g 10 INNECEsano, g §0 Innecesanc, que N0 estd aondoonada. | buenas condicionss e Lso.
totaimente mextiado NO & Osscarts o LO necesant no &5td
con o innecesano. INNECESANO. ACONHO0NAC0.
CABLES, MANGUERAS Y | No héy lugar pora camingr. | Existen otjetos desparrama- | Objetos spllacos que Qbyetos aplacios que no Ltre totaimente,
OBJETOS EN AREAS Exesten objetos de todo tipo | dos que dificultan Gifiautan |3 arodacidin. perpcican la libre
DE CIRCULACION a0 la deaudacidn, crasscdn

Fuente: DORBESSAN, J. Las 5S herramientas del cambio
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Tabla 21-3. Criterios para la evaluacion “5S” en plantas industriales — Segunda S

UBICACION Y Dificiles de localizar, sn Outicies de tocalzar, sn Féokes O localizar, s Féales de locakzas con Féoles de locakzar, con
DEVOLUCION DE | entificacién, i hugar Ideribficaciin, con kugér dentifcaciden, con lugsr icentficacién, lugar denaificacdn, lugae
HERRAMIENTAS, GO0 para guandac Oefinkio para Quard Cefinido parn Quardar. Luego | Gefinido pard QuUAdE GeNNkIo para Quandar,

MATERIALES Y 8 1 USO NO 48 retorman LS00 G0 SU %0 NO 50 LURQO G0 U 150 S0 retormn

EQUIPOS adecuacamente. retornan adeaadamente, | adecusdamente.
ARMARIOS, EQUIPOS | Totaimente desordenados. Prciaimente desordenasdos. | Ordenadon, NO poseen nine | Ordénadas, Foseen parcials | Ordendcios, Todo posee
HERRAMIENTAS, NO poseen Nngen Hpo de NO posten rNGN tpo de 00N Bpo de identificacdén del | menta denbficacdn del identificaciin del lugar don-
MATERIALES, ETC. wenbificacidn def hugar Idenaificackn o lugar hugar donde Quarndar y 1o lugar donde guardar v o de guardar y 10 que se
ESTAN IDENTIFICADOS | gonge quavdar yloque se | dondie guardar y lo que s& | Gque se guarda en ese lupar. | que e Quarda en ese lugac | guarda en esé fugar.
QUarcy en ose huow, Quirda en ese lugar,
OBJETOS SOBRE Y E5202 lugares s¢ ubhyan EStos jugares se ubizan SO 92 Uthza (arribe de 135 | Solo 56 ubiiza (amba de 1as | No-se ubliza (sove nl deba-
DEBAJO DE ARMA- DOV QU CUetoS BN DA QUIdar OLHtos en estanterian v armavios) Como | estantorias y armavics) como | o G0 estaner(as, armanos
RIOS, ESTANTERIAS Y | forma nuinaria, forma rubnana en amanos | lugar para Quardar objetos | lugar para Quardar cbietos | y equipos) como ugar para
EQUIPOS y estanterias, no debako de | en forma nubnana, no o foema espordiica, 1o GUANGY objetos,
OQUIR. e O OGO, H00)0 i 01004,
UBICACION DE No hary nada identificado, | Hay una identificacdn ele- | Los lugares y mdquinas estdn| Los lugares estén dentifica- | Todo estd identificado, sean
LUGARES Y MAQUINAS | 1y o lgar 1w tas mdguinas. | mental gl hugw, no de parcaiments identificados. | dos; las maquinas, Jagares O MAguInas,
1% MY, Parciaimente,

Fuente: DORBESSAN, J. Las 5S herramientas del cambio
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Tabla 22-3. Criterios para la evaluacion “5S” en plantas industriales — Tercera S

LIMPIAR 1 2 3 4 5
PISOS Permanentemente con polvo, | Con polvo y chatarra Con polvo, se ensucian por | Estan limpios al finalizar la | Estan limpios en forma
papeles, trapos, chatarra y permanentemente, mas que son barridos. jornada. permanente,
restos de basura.
TECHOS, PAREDES Techos y paredes deteriora- | Techos y paredes deteriora~ | Techos y paredes limpios, sin | Techos y paredes impios y | Techos y paredes limpios y
Y VENTANAS dos totaimente, con man- dos, Ventanas con vidrios pintura, Ventanas con vidrios | pintados, con polvillo y tela | pintados.
chas y sucios, Ventanas con | sucios, con polvo, de arafas, Ventanas con vidrios limpios.
vidrios rotos o remendados, Ventanas con vidrios y algo
de polvillo,
ARMARIOS, Deteriorados con Oxido, sin | Deteriorados con éxido, sin | Pintados, la limpieza se Pintados, la limpieza se Pintados, la limpieza se
ESTANTER(AS, pintura, no se limpian nunca. | pintura, se limpian poco, hace semanaimente, hace al finalizar Is jornada, | hace al finalizar la tarea.
MESAS Y Algunas herramientas en Herramientas en un 50% en | Herramientas en un 90% en | Herramientas en un 100%
HERRAMIENTAS buenas condiciones de uso, | buenas condiciones de uso, | buenas condiciones de uso, | en buenas condiciones
10%. de uso,
MQU[NAS Sucias, con dxido y aceite, Suclas, con aceite y sin dxido) Limpios el 50%; el resto con | Limpios un 90%, el resto Todo esta limpio,
Y EQUIPOS Se limplan esporddicamente, | Se limpian una vez al mes, aceite, con algo de aceite, La rutina | La rutina de limpleza se

Existen rutinas de limpleza,

de limpleza se cumple en

un 80 %,

cumple totalmente,

Fuente: DORBESSAN, J. Las
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ESTANDARIZAR

Tabla 23-3. Criterios para la evaluacion “5S” en plantas industriales — Cuarta S

APUCAQON DE LAS | B punaje de las prmeras B pumaye de las primens El puntaje de 1as prmens Bl putaje de las primeras B puntase de las primenas
TRES PRIMERAS "$" | tres “S" esigual 0 tres *S" &5 igual 0 mayor que | tres *S' &3 igual 0 mayor que | tres S s igual 0 mayor quel tres “S" &5 mayor que S1.
mendr que 24, HAeigwlomencrque 3l | I egulomenorque 4. | 42 ¢ igudl © menor que 51,

T Rudosd, incdmods y S ruldos, inddmoda y SN nedos, NKOMOGA y poco | Sin nusdos, odenoda v SN rudos, COmode

DE MLy 0%, OsCurs. Suminady hamingss, Riminosa,
LA PLANTA
Resudta pesado ¢ lugae £ lugar N0 resuit pesado El lugar ¢ despeiado £ lugar és agradadle, £l lugar &5 confortable
N3 &N iermo, Calrosa Fria en indermo, calurosa Fria én invdermo, Clross Temparaturas toheraties on | Tamperaturas agradables
&1 Yerand, &N Verano, & vwerano &M y verano, &N MVIEMO Y Verand,
MEJORA CONTINUA € grupd, entre inspeccidn ¢ | B onyo, entre ingpecodn ¢ | B grupo, éntré ingpecciin & | Bl grupd, entre nspcoiin ¢ | El gnupo, éntré ingpeccion e

| INspecitn, no ko INSpaccitn, reahad uny PEPECCIon, reaizs tes NE0OCTIOn, realad Crco INSRACCION, realiad de2

MINGUNE 300N de meora. | accdn de mejora. A00Nes de mejon, 3CO0N0S de Mmejora. BCC0ONES do Meyn,
CONTROL VISUAL NO se conode Se ConOce Pero NG 52 LS. Se conoce, s aphca Se aphca mds de un B0% Se s talmente

parcialmente (mds dei 50%),

Fuente: DORBESSAN, J. Las 5S herramientas del cambio
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Tabla 24-3. Criterios para la evaluacion “5S” en plantas industriales — Quinta S

AUTODISCIPLINA
APLICACION DE LAS | E! purtaje de las primeras B puntare oe s primeras 8 puntase de las prmeras E purta)e de las primeras | & puntdje d¢ s pameras
CUATRO PRIMERAS "S" | cuatro *S” es igual o menor | cuidtro "5 &5 mayor que 32 | cudtro "S" &5 mayor gue 44 | cuaitro "S™ &5 mayor que 56 | cuatro "S” es mayor que 68.
Que 32 € \gua 0 mendr que 44, € igual 0 menor que S6, 2 igual 0 menor que 68,
NORMAS DE LA NG 58 Conocen S8 conocen, pero no 58 Se cumplen ocasiondmente. | Se cumplen con un fuete | Se cumplen
EMPRESA Y DEL cumplen, segumiento. permanentemente.
GRUPO
UNIFORME DE NO se tene Se bene, pern e5tA Sucio, | Se bene, Do estd sudio. Etd hmgro, en Duenas Estd bmpro, en buenas
TRABAJO L2 1000 Que 5¢ usa esth manchado y roto, LS Divsonas tienen su condiciones, CONGIIONSs.
SU08, mandhada v rota Lard personas benen su identificacidn pero no ks L% perdinag bienen 4 (A% personas usan s
Las personas no tenen KIentSCATON pero no 1A usan Ientificacion pero no identificacdn,
identficacion usan. I8 usan,
GRADO DE NO S CONO0eN Se cumple menos del 50% | Se cumple entre & S0% Se cumple entre &l 90% Se cumple & 100% sin
CUMPLIMIENTO y by estcto sagumiento. | y 90% baj seguimiento, y 100% sin seguimiento, | sagumiento.
DE LAS ACCIONES At reactva. Kt {roactivg Daj. ACHUG Droact. At proact.
PROGRAMADAS

Fuente: DORBESSAN, J. Las 5S herramientas del cambio
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Grafico 21-3. Evaluacién inicial 5S area de corte

EVALUACION INICIAL - AREA DE CORTE
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

El &rea de corte denota problemas, obteniendo las siguientes calificaciones: Seleccionar 9/20,
Ordenar 7/20, Limpiar 4/20, Estandarizar 9/20 y Disciplina 8/20, la metodologia aplicada de lean
manufacturing obtuvo una ponderacion global de nivel actual 37% y 63% de oportunidad de

mejora.

Grafico 22-3. Evaluacién inicial 5S area de destallado

EVALUACION INICIAL - AREA DE DESTALLADO
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

El area de destallado denota problemas, obteniendo las siguientes calificaciones: Seleccionar
12/20, Ordenar 10/20, Limpiar 5/20, Estandarizar 10/20 y Disciplina 9/20, la metodologia
aplicada de lean manufacturing obtuvo una ponderacion global de nivel actual 46% y 54% de
oportunidad de mejora.
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Grafico 23-3. Evaluacién inicial 5S area de armado

EVALUACION INICIAL - AREA DE ARMADO
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

El &rea de armado denota problemas, obteniendo las siguientes calificaciones: Seleccionar 7/20,
Ordenar 15/20, Limpiar 9/20, Estandarizar 8/20 y Disciplina 9/20, la metodologia aplicada de
lean manufacturing obtuvo una ponderacion global de nivel actual 38% y 62% de oportunidad de
mejora.

Gréfico 24-3. Evaluacion inicial 5S area de aparado
EVALUACION INICIAL - AREA DE APARADO
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

El &rea de aparado denota problemas, obteniendo las siguientes calificaciones: Seleccionar 8/20,
Ordenar 6/20, Limpiar 5/20, Estandarizar 10/20 y Disciplina 7/20, la metodologia aplicada de
lean manufacturing obtuvo una ponderacion global de nivel actual 36% y 64% de oportunidad de
mejora.
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Gréfico 25-3. Evaluacion inicial 5S area de pegado
EVALUACION INICIAL - AREA DE PEGADO
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

El &rea de pegado denota problemas, obteniendo las siguientes calificaciones: Seleccionar 6/20,
Ordenar 8/20, Limpiar 4/20, Estandarizar 9/20 y Disciplina 7/20, la metodologia aplicada de lean

manufacturing obtuvo una ponderacion global de nivel actual 34% y 66% de oportunidad de

mejora.
Grafico 26-3. Evaluacion inicial 5S area de terminados
EVALUACION INICIAL - AREA DE TERMINADOS
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

El 4rea de terminados denota problemas, obteniendo las siguientes calificaciones: Seleccionar
4/20, Ordenar 5/20, Limpiar 6/20, Estandarizar 8/20 y Disciplina 7/20, la metodologia aplicada
de lean manufacturing obtuvo una ponderacion global de nivel actual 30% y 70% de oportunidad
de mejora.
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Tabla 25-3. Evaluacion inicial 5S

RESULTADO INICIAL DE AUDITORIAS 5 S

AREA OPORTUNIDAD DE MEJORA %
CORTE 63
DESTALLADO 54

ARMADO 62

APARADO 64

PEGADO 66
TERMINADOS 70

TOTAL 37% 63%

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En los resultados y comparacion de todas las areas auditadas se establece que en el area de
produccion el nivel inicial de “5S” es de 37%, dando una oportunidad de mejora del 63%, para
ello se tiene en cuenta las prioridades para el respectivo analisis e implementacion de la
metodologia 5S, de acuerdo al porcentaje del nivel inicial mas bajo y oportunidad de mejora mas

alta, siempre teniendo como fundamento los principios Lean Manufacturing.

A continuacion, se presenta la evidencia fotogréafica de la situacién inicial de la planta de

produccion de acuerdo a cada una las “5S” evaluadas previamente.

Grafico 27-3. Situacion actual — Primera S
PRIMERA S — SELECCIONAR

——

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 27, se muestra la ubicacion y como se encuentran las materias primas,
herramientas, maquinas y otros elementos que no tienen nada que ver con el rea de

produccion, tanto en mesas de trabajo como en estanterias.
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Gréfico 28-3. Situacion actual — Segunda S
SEGUNDA S — ORDENAR

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 28, se muestra la disposicion de puestos de trabajo, maquinaria y mesas
de trabajo sin un orden ldgico, provocando estrechamientos en andenes.

Gréfico 29-3. Situacion actual — Tercera S
TERCERA S - LIMPIAR

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 29. se muestra el grado de limpieza que se tiene en cuanto a los puestos
de trabajo, maquinas y mesas de trabajo.
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CAPITULO IV

4. IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING
4.1 Implementacion de la técnica 5S

Una vez que se ha determinado los desperdicios existentes en cada area de trabajo que causan
tiempos muertos y teniendo en cuenta la forma de produccion de la planta, se concluye que la
herramienta para disminuir y controlar los desperdicios descritos del Lean Manufacturing es

utilizar es la metodologia 5S.

Tomando en cuenta las directrices de Lean Manufacturing y la herramienta operativa 5S que es
la que se requiere implementar, sea decidido realizar en un éarea piloto con el objetivo de
expandirse al resto de areas de la empresa como muestra de que es factible su aplicacion,
ofreciendo grandes beneficios como reduccion de tiempos, costos, garantiza la calidad del
producto en cada una de sus etapas en la planta y como un afiadido y no menos importante que es
la mejora de la calidad de vida de los miembros de la planta de produccion. Para ello se determin6
que el area idonea en la cual se aplicara la metodologia es la de corte debido a que es el primer
eslabon en la cadena de produccion, convirtiéndose en un punto critico en la elaboracion de los

zapatos.
Cada uno de los pilares que forman parte de las 5S consta de tres etapas que son:

- Planificacién
- Implementacién

- Evaluacion de resultados al final de la ejecucion de cada pilar

4.1.1 Estructura organizacional y funcional de 5S

La estructura organizacional de las 5S permite conocer de acuerdo a la jerarquia de la empresa
quienes son las personas que seran los responsables de llevar a cabo las tareas, la implementacion

de la metodologia y garantizar sustentabilidad.
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Graéfico 30-4. Organigrama estructural 5S

LIDER 55
JEFE DE PLANTA
PRODUCCION

FACILITADOR 58

LIDER DE AREA LIDER DE AREA LIDER DE AREA LIDER DE AREA LIDER DE AREA LIDER DE AREA
CORTE DESTALLADO ARMADO APARADO PEGADO TERMINADO

COORDINADOR @ COORDINADOR COORDINADOR @ COORDINADOR COORDINADOR COORDINADOR
DE AREA POR DE AREA POR DE AREA POR DE AREA POR DE AREA POR DE AREA POR
CADA PUESTO CADA PUESTO CADA PUESTO CADA PUESTO CADA PUESTO CADA PUESTO

DE TRABAJIO DE TRABAIO DE TRABAJO DE TRABAIO DE TRABAIO DE TRABAJO

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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Grafico 31-4. Organigrama funcional 5S

LIDER 55
JEFE DE PLANTA
PRODUCCION
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LIDER DE AREA LIDER DE AREA
CORTE DESTALLADO
- Aplicar - Aplicar
- Cumplir - Cumplir
- Supervisar - Supervisar
- Motivar - Motivar

LIDER DE AREA
ARMADO
- Aplicar
- Cumplir
- Supervisar
- Motivar

COORDINADOR
DE AREA POR
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DE TRABAJO DE TRABAIO
- Aplicar - Aplicar
- Apoyar - Apoyar

~ Aplicar
- Apoyar

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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4.1.2 Seiri — seleccionar

Es la primera herramienta fundamental de las 5S significa clasificar y eliminar del &rea de trabajo
todos los elementos innecesarios o inutiles para la tarea que se realiza logrando un puesto de
trabajo libre de desperdicios. La pregunta clave es: “;es esto es til o intitil?””. Consiste en separar
lo que se necesita de lo que no y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos
prescindibles que originen despilfarros como el incremento de manipulaciones y transportes,

pérdida de tiempo en localizar cosas, elementos o0 materiales obsoletos, falta de espacio, etc.

- Planificacion. En esta etapa se detalla las actividades de forma sistemética para la

implementacion de la primera S.

La seleccion obedece a respetar un proceso estructurado y 16gico que tiene como fin tener claro
criterios de seleccion de las cosas necesarias de las innecesarias, para ello se detalla el proceso
gue se debe respetar para seleccionar.

Grafico 32-4. Proceso de seleccién

OBIETOS NECESARIOS -
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—i REPARARLOS

OBIETOS DANADOS
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SON UTILES ‘
OBJETOS BE MAS PARA ALGUIEN _
MAS?

-DONAR
-TRANSFERIR
-VENDER
- DONAR

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En la préctica, el procedimiento es simple ya que consiste en aplicar tarjetas rojas adhesivas a
todos los elementos susceptibles de ser prescindibles de la mesa o area de trabajo y se decide si
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hay que considerarlos como un desecho. Para esto se disefi6 un modelo de tarjeta roja de acuerdo

a las necesidades que requiere la empresa.

Grafico 33-4. Tarjeta roja institucional

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

Con el material listo se procede a capacitar al personal en lo que concierne a la primera S, con la

aplicacién de tarjetas rojas que se colocaran en los objetos innecesarios, que se registraran en un

formato de manera resumida.

- Implementacion. La implementacion, se inicié inspeccionando con el jefe de cada area,
su area de trabajo, separando herramientas, restos de materias primas y objetos necesarios
de los innecesarios para luego ser llevados todos estos elementos innecesarios, aquellos
que no cumplen ninguna funcién en el area de trabajo a una mesa en comdn que sirve

como un almacenamiento temporal.

Con los elementos ya ubicados en la mesa, se procedid a registrar en una lista y a llenar las tarjetas
rojas de cada uno de estos para luego etiquetarlos con su respectiva tarjeta roja para luego

determinar cuél va a ser su accion preliminar.
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Tabla 26-4. Tarjetas rojas colocadas

REGISTRO 4
ITEM ELEMENTO UBICACION|CANT.|ACCION PRELIMINAR
1 Martillo A. Corte 1 Eliminar del area
2 Sacabocados A. Corte 1 Eliminar del area
3 Espatula A. Corte 1 Eliminar del area
4 Destornillador A. Corte 3 Eliminar del area
5 Pernos A. Corte 12 Eliminar del area
6 Tacos de madera A. Corte 2 Eliminar del area
7 Retasos de cuero A. Corte 28 Ordenar en el area
8 Tornillos A. Corte 7 Eliminar del area
9 Teflon A. Corte 1 Eliminar del area
10 |[Clavos A. Corte 9 Eliminar del area
11 |Tijeras A. Corte 3 Eliminar del area
12 |Llaves #13mm A. Corte 1 Eliminar del area
13 |Tableros de madera A. Corte 2 Eliminar del area
14 |Playo recto A. Corte 1 Eliminar del area
15 |Espejo de bus A. Corte 1 Eliminar del drea

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

Evaluacion. Una vez levantada la informacion en una tabla de tarjetas rojas colocadas, se
realizd una reunidn para evaluar y analizar cuél ser la disposicion final de cada elemento

innecesario identificado. La misma que se describe en la siguiente tabla.

Tabla 27-4. Disposicion final de los elementos con tarjetas rojas

REGISTRO
ITEM ELEMENTO |UBICACION|CANT. ACCION FINAL
1 [Martillo A. Corte 1 Reubicar a area de Armado
2 |Sacabocados A. Corte 1 Reubicar a area de Armado
3 |Espatula A. Corte 1 Reubicar a caja de herramientas
4  |Destornillador A. Corte 3 Reubicar a caja de herramientas
5 |Pernos A. Corte 12 |Verificar estado
6 |Tacos de madera A. Corte 2 Eliminar del area
7 Retasos de cuero A. Corte 28 |Ordenarlos en el area
8 |Tornillos A. Corte 7 Verificar estado
9 |Teflon A. Corte 1 Reubicar a caja de herramientas
10 |Clavos A. Corte 9 Verificar estado
11 |Tijeras A. Corte 3 Verificar estado
12 |Llaves #13mm A. Corte 1 Reubicar a caja de herramientas
13 [Tableros de madera A. Corte 2 Eliminar del area
14 |Playo recto A. Corte 1 Eliminar del area
15 |Espejo de bus A. Corte 1 Eliminar del area

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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Luego, se procedio a evaluar la aplicacion de la primera S mediante las herramientas del cambio
de Dorbessan para determinar cuénto fue asimilado por los operarios y su manifestacion en sus

respectivos puestos de trabajo.

Tabla 28-4. La 1S herramienta del cambio en plantas industriales — Seleccionar
Item a avaluar 1123 |4]|5

1. |¢Existe objetos innecesarios y basura en el piso?
2. |¢Existen equipos, herramientas y materiales innecesarios?
3. |¢Enarmarios y estanterias hay cosas innecesarias?

¢ Existen cables, mangueras y objetos en areas de
circulacion?

PUNTAJE TOTAL

Fuente: DORBESSAN, J. Las 5S herramientas del cambio

A continuacién, se presenta la evidencia fotografica del proceso de aplicacion de la primera S

realizada en el area de corte.

- Seleccion de objetos innecesarios

Gréfico 34-4. Seleccidn de objetos innecesarios

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 34, se muestra los objetos innecesarios encontrados en el area de corte y llevados

a la mesa temporal para ser registrados y debidamente etiquetados.
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- Aplicacion de las tarjetas rojas

Gréfico 35-4. Aplicacion de la tarjeta roja institucional

ém i|||

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréfico 35, se muestra el etiquetado de los elementos innnecesarios con su respectiva

codificacion que servira para determinar cual va a ser su destino final.

A continuacién, se presenta la evidencia fotogréfica luego de la aplicacion de la primera S

realizada en el area de corte.

Gréfico 36-4. Resultado de la aplicacidon de tarjetas rojas — mesas

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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En el Gréfico 36, Se muestra las mesas del area de corte Unicamente con las herramientas y
materiales indispensables para su labor.

Gréfico 37-4. Resultado de la aplicacidon de tarjetas rojas — cajones

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 37, se muestra uno de los cajones de las mesas del area de corte Unicamente con

las herramientas y materiales necesarias para que el operario desempefie su labor 6ptimamente.

Gréfico 38-4. Resultado de la aplicacidon de tarjetas rojas — estanteria
P U T
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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En el Gréfico 38, se muestra la estanteria del area de corte Unicamente con los modelos de
cortes debidamente empacados, codificados y ordenados de acuerdo a los modelos que méas
demanda tienen y a la temporada.

4.1.3 Seiton — ordenar

Una vez seleccionado y clasificado los objetos, se puede seguir con la aplicacion del segundo
pilar, en el cual se determina un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar. Se aprovecha esta
herramienta para realizar una mejor distribucion de puestos de trabajo, mesas, maquinaria y
estanterias de forma técnica y ldgica para optimizar los espacios y que permita una mayor fluidez
del material en proceso y del personal de la planta de produccidn, esto se realizara en cada area

de trabajo.

- Planificacion. En esta etapa se detalla las actividades de forma sistemética para la

implementacion de la segunda S.

Aplicando el criterio de accesibilidad méaxima y distancia minima entre puestos de trabajo para
una buena distribucién, se logra que toda la planta sea de facil acceso y con esto que todos los
movimientos sean los necesarios y 1o mas directo posible, obteniendo un sistema productivo
flexible ante cambios que se puedan presentar. Para lograr esto se planifica la mejor distribucion

de los puestos de trabajo, maquinas y mesas de cada area de trabajo.

- Implementacién. Para la implementacion del segundo pilar se procedio a revisar el layout
actual de la empresa y bosquejar las opciones que brinden una mejor disposicion de
espacios para cada una de las areas de acuerdo a las maquinas, mesas y estanterias propias
de cada area que son utilizadas, llegando a escoger la mejor opcién que brinde mayor

fluidez al personal y las materias primas en proceso en toda la planta de produccién.
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Gréfico 39-4. Layout propuesto de la empresa
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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- Evaluacion. Con la implementacion de la segunda S, se logré adecuar de una manera
Optima las méquinas, mesas, estanterias para una mayor fluidez ya que se liberaron
espacios que ahora son andenes obteniendo acceso fécil a cada una de las areas de trabajo

de la planta de produccion.

El orden prima en la planta de produccién, generando un cambio de actitud de los operarios al ver
gue se mejoro la disposicién de las maguinas y mesas de trabajo, saber que fue tomado en cuenta
sus ideas y sugerencias formando parte de los cambios realizados y mejorando con la propuesta
implementada un recorte de distancias en 22 m entre las &reas y un tiempo de 15 segundos en toda

la linea de produccién.

Tabla 29-4. Comparacion de tiempos

ANTES DE LA DESPUES DE LA
ACTIVIDAD IMPLEMENTACION | IMPLEMENTACION
(hh:mm:ss) (hh:mm:ss)
BuUsqueda de matrices de 0:01:00 0:00:35

corte de acuerdo a modelo
BuUsqueda de sacabocados 0:02:15 0:01:30
Busqueda de hormas de
acuerdo a modelo
Busqueda de pasadores de
acuerdo al color

0:03:00 0:01:50

0:01:28 0:00:50

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

Luego, se procedio a evaluar la aplicacion de la segunda S mediante las herramientas del cambio
de Dorbessan para determinar cuanto fue asimilado por los operarios y su manifestacion en sus

respectivos puestos de trabajo.

Tabla 30-4. La 2S herramienta del cambio en plantas industriales — Ordenar

ORDENAR

1 ¢ COmo es la ubicacion/devolucién de herramientas,

" |materiales y equipos?

¢Los armarios, equipamiento, herramientas, materiales, etc.
Estén identificados?

3. |¢Hay objetos sobre y debajo de armarios, mesas y equipos?
4. |¢Ubicacion de maquinas y lugares?

PUNTAJE TOTAL
Fuente: DORBESSAN, J. Las 5S herramientas del cambio
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A continuacién, se presenta la evidencia fotografica del proceso de aplicacién de la segunda S.

Grafico 40-4. Aplicacion de la segunda S — Mesas y estanterias

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréfico 40, se muestra el proceso de limpieza y reubicacion de mesas de trabajo y

estanterias del area de terminados.

Grafico 41-4. Aplicacion de la segunda S — Maquinas

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 41, se muestra el proceso de limpieza y reubicacion de las maquinas de acuerdo a

la nuevo layout de la empresa.
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Gréfico 42-4. Resultado de la aplicacion de la segunda S — Mesas y estanterias

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 42, se muestra el resultado de la limpieza y reubicacion de las mesas de trabajo

y estanterias.

Gréfico 43-4. Resultado de la aplicacién de la segunda S - Maquinas

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 43, se muestra el resultado de la limpieza y reubicacion de las maquinas de

acuerdo al layout propuesto de la empresa.
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4.1.4 Seiso - limpiar

El pilar limpiar ayuda a mantener todas las areas de trabajo de la planta de produccién limpias. El
conservar los lugares limpios, libre de basuras y restos de materia prima brinda un ambiente
Optimo y seguro que resulta en los operarios de la planta mostrar mayor voluntad al realizar sus
actividades cotidianas. Con este pilar fundamental se busca un acto de conciencia de los
trabajadores con su area de trabajo para que sea agradable, se cree el habito y se realice de forma

planificada.

- Planificacion. Para la implementacion de este pilar corresponde realizar una capacitacion
sobre limpieza con objetivos claros para llevarla a cabo, para ello se debe definir los
grupos de acuerdo al &rea de trabajo para comenzar la limpieza de manera organizada,

identificando y limpiando las fuentes de suciedad acumulada con el paso del tiempo.

Dotar las herramientas pertinentes para realizar la limpieza como son: brochas, escobas,

basureros, recogedores, franelas, etc.

- Implementacion. Antes de la implementacién se procedio a realizar la capacitacion de la
tercera S en la cual se dio a conocer los beneficios de tener un ambiente de trabajo limpio
y los pasos para la implementacion de este pilar, para la realizacion se doto de brochas,
escobas, basureros, recogedores, franelas por cada area de trabajo con el fin de que todos

los operarios intervengan en la limpieza de la planta de produccion.

En la aplicacion de la tercera S se incentivd a todo personal de todas las areas de trabajo logrando
una limpieza a detalle eliminando los puntos de suciedad, aplicando de forma correcta las 3
primeras S que son seleccionar, ordenar y limpiar, las mismas que se implementaron conforme se

realizaba la limpieza.

Posterior a la limpieza se planted las fechas para las siguientes limpiezas de la planta, llegando a
la conclusion con los directivos y los operarios que la limpieza de los puestos de trabajo debe ser
diaria y mantener siempre ordenados, para ello se determind que los 10 minutos antes de terminar

la jornada diaria de trabajo estan destinados para limpieza y orden de los puestos de trabajo.

Se adquirid los contenedores de basura de colores de acuerdo a la normativa que permitan el
reciclaje como una estrategia empresarial y separacion de los desechos que se producen en la

planta de produccion.

Se estipulo un cronograma anual de limpieza general de la planta de produccion, se realiza cada

cuatro meses, en el cual se detalla las tareas, fechas y responsables.
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Tabla 31-4. Cronograma de futuras limpiezas

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA ANUAL 2017/2018
TAR EAS DICIEMBRE| ABRIL |AGOSTO(DICIEMBRE|PRODUCTOS RESPONSABLE

221212017 | 27/4/2018 |31/8/2018| 21/12/2018 |DE LIMPIEZA
Limpieza general de mesas e trabajo Desengrasante
Limpieza general de estanterfas Varios
Limpieza general de maquinas Desengrasante
Limpieza general de servicios higiénicos Varios
Limpieza general de paredes, muros y pisos Varios
Limpieza general de ventanales Varios
Limpieza general de herramientas Desengrasante
Limpieza general del &rea de materia prima Varios
Limpieza general del drea de productos terminados Varios
Limpieza general de espacios comunes Varios

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

- Evaluacion. Después de la limpieza realizada, se identifico los lugares de dificil acceso para
limpiar, las reglas de limpieza en las que se identifica las asignaciones y los responsables de
las mismas, para la verificacion de este tercer pilar se utiliza un formato que se detalla en el

cuadro 9.

Luego, se procedi6 a evaluar la aplicacion de la tercera S mediante las herramientas del cambio
de Dorbessan para determinar cuanto fue asimilado por los operarios y su manifestacién en sus

respectivos puestos de trabajo.

Cuadro 32-4. La 3S herramienta del cambio en plantas industriales - Seleccionar

LIMPIAR

1. |¢Grado de limpieza de los pisos?

¢ El estado de paredes, techos y ventanas? Material de
limpieza presentes?

3. |¢ Limpieza de armarios, estanterias, herramientas y mesas?
4. |¢ Limpieza de maquinas y equipos?

2.

PUNTAJE TOTAL
Fuente: DORBESSAN, J. Las 5S herramientas del cambio
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A continuacién, se presenta la evidencia fotogréfica del proceso de aplicacion de la tercera S.

Grafico 44-4. Aplicacion de la tercera S

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréfico 44, se muestra la labor de limpieza realizada con todo el personal en pisos,

paredes, ventanales y techo de toda la planta de produccion.

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 45, se muestra la planta de produccion luego de la limpieza realizada y la

dotacion de los tachos de basura de colores para una recoleccion de basura responsable.

En la siguiente Tabla 33, se muestra una breve comparacion de la situacion inicial en cuanto a
las 3 primeras S con la aplicacion ya realizadas de las mismas, dando como resultado de la
aplicacion un 20% de mejora, esto se debe a la buena predisposicién del personal para acoger y

aplicar lo recomendado.
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Tabla 33-4. Nivel de implementacion de la 3S

MAQUINAS - HERRAMIENTAS

NIVEL INICIAL |[NIVEL IMPLEMENTADO [PORCENTAJE MEJORADO
% % %
SELECCIONAR 6 12 6
ORDENAR 7 14 7
LIMPIAR 16
TOTAL % 22 42 20

4.1.5 Seiketsu — estandarizar

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

La estandarizacion tiene como uno de sus fines mantener el estado alcanzado con la aplicacion de

los 3 primeros pilares. Una de las herramientas que permita la implementacion de este pilar es el

desarrollo de normativas en las cuales se especifique las actividades justas en cuanto a lo que debe

hacer cada uno de los empleados en su respectiva area de trabajo.

- Planificacion. Para la implementacién de este pilar se debe revisar cémo esta la

aplicacién de la Seleccién, Orden y Limpieza, que son los tres pilares que anteceden a la

estandarizacion, para ello detallamos lo siguiente:

- Definir un responsable de las actividades del mantenimiento de las condiciones

alcanzadas de los 3 primeros de las 5S pilares.

- Comprobar que las condiciones de los 3 primeros pilares de las 5S se mantengan

siempre implementadas adecuadamente.

- Dar a conocer cualquier anomalia y/o avance que se presente para tener un mejor

control visual de la implementacion.

- Implementacién. Las acciones realizadas anteriormente con las 3S no podrian perdurar a

lo largo del tiempo sin la aplicacién de normas y estandarizacion respectiva. De esta

manera los operarios observan que hay una forma nueva de realizar las cosas.

Con los pasos realizados anteriormente, los operarios observan una nueva forma de trabajar, en

la que pasan de ser unos simples operarios a ser los protagonistas de la planta de produccion,

eliminando la idea de que estan solamente para trabajar y no para pensar, dando ideas y siendo

creativos para una constante mejora continua.
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Para conseguir una estandarizacion en cada una de las acciones que realizan los operarios en sus

respectivas areas de trabajo es necesario un control de manera visual que permita tener mejorar

ciertos procesos, de esta forma se concretard y dara a conocer las normas estandarizadas a los

operarios del &rea y de toda de la planta de produccion. Con el control visual se consigue lo

siguiente:

- Mayor autonomia del operario: El personal ya capacitado pueden trabajar con una
amplia autonomia y corregir segun los estandares fijados.

- Compartir informacién: Teniendo en cuenta la informacién de las fichas técnicas
de las maquinas que se utilizan en el proceso de elaboracion de los zapatos y sumado
la experiencia que han ido adquiriendo los operarios se puede enriquecer al compartir
con el resto de personal para mejorar los niveles de operacion personal, de las
maquinas, stock de herramientas, materiales, calidad y seguridad.

- Eliminar desperdicios: Se entiende como el proceso de reducir y erradicar los
elementos que no aportan valor afiadido al producto final como desperdicios de

material y de tiempo.

- Implementacion. La implementacion se realizé mediante el control visual en cada &rea de
trabajo, es facil de aplicar y el costo de aplicacion es relativamente bajo para la empresa.

Los medios que se usan son:

Documentos Propios de Cada Area de Trabajo: Estos elementos cumplen la funcion de clasificar

los elementos propios de cada area de produccion y maquinas, la explicacion de normas de calidad

y de comportamiento y posibles situaciones de peligro.

- Evaluacién. Se design6 responsabilidades a cada uno de los trabajadores, logrando
instaurar un sentido de pertenencia en ellos ya que estan dando a conocer sus ideas a su
lider de area que son tomadas en cuenta y sirven para mejorar y mantener el estado

alcanzado.

Tabla 34-4. La 4S herramienta del cambio en plantas industriales - Estandarizar

ESTANDARIZAR

1.

¢Se aplican las 3 primeras “S”?

. 1¢COmo es el habitad de la planta?

¢ Se hacen mejoras?

2
3.
4. |¢Se aplica el CONTROL VISUAL?

PUNTAJE TOTAL

Fuente: DORBESSAN, J. Las 5S herramientas del cambio
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4.1.6 Seiketsuke — autodisciplina

En este Gltimo pilar de las 5S se evita que se rompa todos los procedimientos ya establecidos
anteriormente. Se necesita por parte de los operarios autodisciplina y cumplimiento de las normas
y procedimientos que se han implantado para mantener el sistema productivo en Optimo
funcionamiento ya que la disciplina es el canal entre las 5S y el mejoramiento continuo. Para
lograr esto implica realizar un control periddico, auditorias sorpresa oportunas, generando asi un

mejor ambiente laboral.

- Planificacion. Para que la implementacion sea un éxito se necesita primordialmente que
todo el personal haga suyo los nuevos habitos de trabajo ya aprendidos y actuar siempre

con disciplina.

La principal herramienta que se utiliza en esta fase es la auditoria 5S, es un examen periédico en
donde se verifica el cumplimiento o no cumplimiento de lo hasta ahora alcanzado. La auditoria
no es mas que el uso del cuadro de que permite conocer de manera cuantitativa cual es la evolucion
en la aplicacién de las herramientas de Dorbessan y seran analizadas para proponer y aplicar
acciones correctivas para que la implementacion de las 5S sea efectiva y se mantenga a lo largo
de la vida institucional de la empresa. Se empezara con auditorias quincenales y de acuerdo al

grado de compromiso del personal, se realizara una vez por mes.

Implementacidn. Se utiliz6 el modelo de evaluacion utilizado en las auditorias iniciales,

las auditorias en un inicio fueron realizadas por el coordinador 5S de cada area de trabajo,

posteriormente se lo realizé con los lideres de cada area.

Se da a conocer al personal de planta y administrativo el estado de la implementacion alcanzada,
los acciones a tomar en los puntos que se debe mejorar, las oportunidades de mejora que dia a dia

van apareciendo.

- Evaluacion. Terminando con este Gltimo pilar se observa una notable mejoria que son
visibles en las areas de trabajos ya que se encuentran limpios, ordenados e identificados,
todo esto se ha logrado con la aplicacién planificada y secuencial de cada uno de los

pilares de la metodologia 5S.
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Tabla 35-4. La 5S herramienta del cambio en plantas industriales — Disciplina

DISCIPLINA

1. [¢Se aplican las cuatro primeras “S”?

2. |¢Se cumplen las normas de la empresa y del grupo?

3. |¢Se usa uniforme de trabajo?

4. |¢Se cumple con la programacion de las acciones “5S”

PUNTAJE TOTAL
Fuente: DORBESSAN, J. Las 5S herramientas del cambio

Para evaluar lo logrado hasta este punto se realiz6 auditorias periodicas obteniendo datos positivos
ya que en la auditoria de la situacion inicial se encontré un se logré obtener una mejora del 44%
en el area piloto y asi la mejora de cada una de las areas en planta, en la Tabla 37, se detalla
cuantitativamente los resultados que se obtuvieron y el Grafico 46, ilustra graficamente la

diferencia alcanzada de la situacion inicial y la situacion final.

Tabla 36-4. Resumen de implementacion 5S

RESUMEN DE LA IMPLEMENTACION "5S"
ACCION |HERRAMIENTAS BENEFICIOS
Reduccion del tiempo para acceder a materiales y
PRIMERAS - Liberacion de Tarietas Roias herramientas
SELECCIONAR espacio Uil J ) Facilidad de control visual
Aumento de la seguridad en el lugar de trabajo
Optimizacion del espacio fisico de la planta de
produccion
Reubicacion de Andenes libres de obstaculos y definidos
SEGUNDA S - mesas, Lavout bronuesto Reduccion de distancias para acceder a materiales y
ORDENAR estanterias y yout prop puestos de trabajo
maquinas Reduccion de tiempos para acceder a materiales y
puestos de trabajo
Mayor conocimiento del puesto de trabajo
o Organizacion
Limpieza de — — ,
Incremento de vida Util en maquinas y equipos
TERCERAS - puestos de Elementos de —
. . Cultura de reciclaje
LIMPIAR trabajo y limpieza . —
. Ambiente de trabajo idoneo
maquinas . = —
Liberacion de desperdicios
Creacion de habitos de limpieza
i0 Mejora en el tiempo de intervencion en averias
CUARTAS - Pié\rgi?gsm:nd; Seguimiento MeJ'or control visuF;I
ESTANDARIZAR d LR
personal Mejora la identificacion de problemas
Compromiso de los operarios
QUINTAS - Magizech)Odo Evaluacion continua &irgflgnislegi?c?:nng Ir:])airario ante el trabajo
AUTODISCIPLINA . 07 6P _p. — |
anteriormente Desarrollo del aprendizaje organizacional

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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Tabla 37-4. Balance final de auditorias 5S

BALANCE FINAL DE AUDITORIAS5 S

HERRAMIENTA NIVEL IMPLEMENTADO |PORCENTAJE DE MEJORA
% %

SELECCIONAR 18 10

ORDENAR 17 8

LIMPIAR 16 10

ESTANDARIZAR 17 8

DISCIPLINA 16 8

TOTAL B4 [ w1

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En la Tabla 37, se muestra un balance luego de la aplicacion de las 5S con la situacion inicial en
la que se encontr6 la empresa, dando como resultado una mejora notable del 44% que visibiliza
en los ambientes de la planta de produccidn limpios, en la actitud de los operarios y en la mejora

de la produccion.

Grafico 46-4. Balance final de auditorias 5S
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

4.2 Redistribucion de la planta

Una vez levantada, analizada y procesada la informacion obtenida de la disposicion fisica de la
planta de produccion de la empresa mediante el layout de sus instalaciones, los diagramas de
proceso y de recorrido, se procede a realizar una redistribucion de la planta, que consiste en
seleccionar el arreglo mas eficiente de las instalaciones fisicas para lograr mayor eficiencia como
un recorrido 6ptimo de la materia prima entre estaciones de trabajo, asegurando de esta manera
una optimizacion de espacios, tiempos y que a su vez mejore las condiciones de trabajo para un

mejor desempefio del personal de la empresa.
Por lo tanto, con una buena distribucion de la planta conseguimos los siguientes beneficios:

- Facilidad en el proceso de produccion.

- Aumento de la capacidad de produccion.

- Reduccion al minimo de movimiento de materiales

- Proporciona seguridad y confort al personal de la empresa.
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4.2.1 Layout planta de produccién propuesto

Diagrama en el cual se detalla los cambios realizados después de un estudio previo, donde se unificd en un solo sector el area de corte y se reubicaron las
areas de trabajo de montaje y pegado, dando lugar a un mayor flujo y menos transportes, basdndose en un tipo de distribucion de planta en linea, el cual
permite fabricar grandes cantidades de un solo producto ya que las maquinas y puestos de trabajo estan ubicados de acuerdo con el proceso de fabricacion.

Gréfico 47-4. Layout planta de produccidn propuesto
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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4.2.2 Diagrama de procesos propuesto

Diagrama en el cual se detalla el proceso mejorado, partiendo del layout propuesto donde se

acortan distancias y se eliminan transportes.

Gréfico 48-4. Diagrama de procesos propuesta
’ EMPRESA: ‘ CALZADO VANESS METODO: PROPUESTO
CLEACIONTS OPERACION: ELABORACION BOTIN 1147 HOJA #: 1
L "
dewd OPERARIO: FECHA:  2017-12:24
UNIDAD No. -1 o DESCRIPGION |
1O | ~ Traslado de rollos de cuero y forro de rea de materia prima a area de corte 15 194
| 17. 76?‘ 7Li Montaje de plantillas en el cuero |~ EO R
2 ’ [ : Corte de cuero segin plantillas 300
3 [ Montaje de plantillas sobre forros 15
].74 7:? 7|_: > Corte de forros seéﬂn ;)E;.illas i;ﬁi
2:] ; -/. Traslado de piezas cortadas de drea de corte a drea de destallado 10 88
5 B Destallado de los bordes de las piezas de cuern 10
i 3 [ ¢ . Trasladode pieaas destalladas y piezas de forro de drea de destallado a drea de aparado 8 5.3
B | .’ i I_' Unién de piezas de cuero mediante cocido . 600 ‘
7 [ Unién de piezas de cuero con piezas de forro mediante cocido 500
B > Hojaleado de los bordes de los botines 300
9 . L Colocacidn de les hojalillos en las partes hojaleadas [ 180
10 L Colocacién de cédigos de modelo del botin en las etiquetas 60
E 7:7 =y Pegado de etiquetas en las lengiietas de los s corte 60
4 C,‘ . Traslado de 1os conjuntos corte del drea de aparado a drea de montaje 5 3
12 “dl llw Colocacién de puntas en los conjuntos corte 20
1 13 | [_f. Montaje de Jos conjuntos corte en hormas 720 ‘
714 '@ [: Sujecion de botines a hormas por medio de clavos [ 150
15 .\ [ :f> Recorte de exceso de cuero de las plantas de los botines 180
5| O ‘ Traslado de Jos conjuntos corte del drez de montaje adrea de pegado 8 4
6 @ || © Limpiezadesuelas con liquido limpiador 120 ]
17 ‘ l_| Colocacién de pegante especial en las plantas de los conjuntos corte y en las suelas 120
[ Pasado de suelas v conjuntos corte por horno activador 60
[T ~ Pegado de suelas en los conjuntos corte 180
Prensado de los botines 120
Secado éptimo de los botines 480
Retirado de hormas de Ios botines 120
‘I'raslado de botines del drea de pegado a area de terminado | 57 3
Inspeccién de botines y correccion de fallas 300
2| @ DI D \/ | Colocacién de plantillas en los botines 120
23] ¢ I_: _:7 7: ) 77 | Colocacion de pasadores en los botines 180
24 ‘ L [] A Y \/ Colocacién de botines en la caja de empacado 60
|G i » i i "‘\.," Traslado de cajas de botines de drea de terminados a bodega de prod terminad 12 145
RESUMEN PROCESO PROPUESTO
ACTIVIDAD | NUMERO DE ACTIVIDADES TIEMPO (seg) DISTANCIA (m)
| @ | 2 4365
O 7 59 50
1 300
B 1 480
TOTAL 33 5204 58
Responsable: Juan Carlos Jacome Revisado y Aprobado: Lic. Luis Arias - Propietario

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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4.2.3 Diagrama de recorrido propuesto

Diagrama en el cual se muestra el recorrido de la materia prima que recorre por las distintas areas de trabajo de forma secuencial y en linea.

Gréfico 49-4. Diagrama de recorrido propuesto

| 7"&47(’;’\’&
Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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4.2.4 Resumen de proceso actual vs proceso propuesto

La propuesta implementada en la planta de produccién optimizo el proceso en la siguiente forma,
recortando una distancia de 93.2 m entre las areas y un tiempo de 60.65 minutos. Resultando en
porcentaje de eficiencia la optimizacién en cuanto a distancias del 61.64% y en tiempo 41.15%.

Tabla 38-4. Resumen de proceso actual vs proceso propuesto

RESUMEN
PROCESO ACTUAL PROCESO PROPUESTO OPTIMIZACION
acTiviDAD | NUMERO DE | TIEMPO DISTANCIA | NUMERODE ' TIEMPO DISTANCIA | TIEMPO DISTANCIA
ACTIVIDADES (Seg) (n]) ACTIVIDADES (Seg) (n]) (seg) (m)
) 24 4815 - 24 4365 450
= 10 128 151.2 7 59 58 69 932
1 300 - 1 300
B 1 3600 . 1 480 3120
TOTAL 36 8843 151.2 33 ‘ 5204 58 3639 93.2
%DE 4115 61.64
EFICIENCIA - - - . s :

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

4.3. Mantenimiento de las instalaciones

El mantenimiento de las instalaciones es vital para la ejecucion eficiente de las actividades
relacionadas con la produccion de la empresa ya que el tener su infraestructura y sus componentes
eléctricos, neumaticos e hidraulicos en buenas condiciones, aseguran que los procesos que se

realicen en las mismas tengo un ritmo normal, adecuado y sin fallas ni paros inesperados.

4.3.1 Red de aire comprimido

Se realizo el estudio previo de la red de aire comprimido adecuada para la empresa, teniendo en
cuenta la capacidad del compresor, las maquinas y herramientas neumaticas con las que cuenta la

empresa y el 6ptimo servicio para futuras maquinas.

4.3.1.1 Disefio de la red de aire comprimido

El disefio de la red se realiz6 bajo las necesidades de la empresa y previa aprobacion de las
autoridades de la empresa, se tomé en cuenta la ubicacion en la planta de produccion de las
maquinas y herramientas neumaticas y los puntos necesarios que suministren aire que sirva para

el aseo del resto de maquinas e instalaciones de la planta de produccion.

90



Gréfico 50-4. Red de aire comprimido propuesta
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RED DE AIRE COMPRIMIDO

Fuente: Calzado VANESS

Elaborado por: Autor
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4.3.1.2 Caélculo de la red de aire comprimido

En el &rea de produccion se van utilizar 2 pistolas neumaticas de grapas que consumen 0.45L/s
cada una, una prensa al vacio que consume 105 L/s, una pegadora de puntas que tienen un
consumo de 30 L/sy un soplete de pintura que tiene un consumo de 5 L/s. El compresor tiene una
presion de 13 bares. Las lineas de servicio van a ser una principal, 3 lineas secundarias, con 7
bajantes que surtiran de aire a toda la planta de produccidn. En la tuberia principal no debe exceder

la caida de presion de 0.07 bares y en la de servicio 0.03 bares.
Pasos:

1.- Determinar el caudal que va a recorrer por la red

Tabla 39-4. Calculo del Caudal de aire que circulara en la red

MAQUINA CONSUMO NUMERO DE GRADO DE CAUDAL
HERRAMIENTA L/s HERRAMIENTAS UTILIZACION (Q)
Z |Pistola de grapas 0,45 2 0,6 0,27
WO
2 O [Prensa al vacio 105 1 005 525
E 8 Pegadora de puntas 30 1 0,3 9
o4
o |Soplete 5 1 1 5
CAUDAL TOTAL 19,52
PROYECCION 10% 1,952
CAUDAL FINAL 21,472

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

Después de haber obtenido el caudal de 21.472 L, convertimos a m3h y nos da como respuesta
77.3m3h

Caudal (Q) = 77.3%

2.- Determinar el tipo de red a utilizar y sus longitudes

Longitud Total Tuberia = Longitud Tuberia Principal + Total Supletorio

TUBERIA TUBERIA TOTAL
PRINCIPAL |SECUNDARIA (m)

AREA DE

PRODUCCION 25 19 44
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3.- Determinacion del didmetro de la tuberia principal del area de produccion

Gréfico 51-4. Nomograma para célculo de didmetro de tuberia
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

El diametro de la tuberia a ser utilizada en la construccion de la red de aire comprimido de la
planta de produccidn que mas se aproxima de acuerdo al nomograma es de d=25mm o 1 pulgada.

93



4.- Determinacion de la longitud supletoria

Gréfico 52-4. Nomograma para calculo de longitudes supletorias
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

ACCESORIOS |CANTIDAD
Valvula de cierre 2
PiezaenT 21
Codo Normal 5
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Tabla 40-4. Calculo de la longitud supletoria

LONGITUDES SUPLETORIAS
LONGITUD
ACCESORIOS |CANTIDAD| PERDIDAS SUPLETORIA
Valvula de cierre 2 0,3 0,6
Piezaen T 21 2 42
Codo Normal 5 0,2 1
TOTAL
SUPLETORIO 436

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

5.- Determinacion de la longitud total de la tuberia principal
Longitud Total Tuberia = Longitud Tuberia Principal + Total Supletorio
LTT=44m + 43.6m
LTT=87.6m
4.3.1.3 Implementacion
Para lograr la implementacién, se procedi6 a con los siguientes pasos:
- Adquirir las cafierias, accesorios, teflon y sellante
- Cortar las cafierias de acuerdo al plano estipulado
- Roscar los inicios y finales de las cafierias
- Colocar el teflon en los inicios y finales de las cafierias
- Colocar los seguros en el techo donde se apoyara la tuberia de la red de aire
- Colocar el sellante en los inicios y finales de las cafierias
- Unir las cafierias de acuerdo al disefio establecido
- Dar el apriete necesario para que no existan fugas de aire

- Dejar secar el producto sellante por el periodo de 24 horas
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A continuacion, se presenta la evidencia fotografica de la nueva red de aire comprimido instalada
en la planta de produccion.
Gréfico 53-4. Red de aire comprimido instalada

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréfico 53, se muestra la nueva red de aire comprimido instalada en planta de produccién

en pleno funcionamiento, conectada a las maquinas y herramientas neumaticas.

4.3.1.4 Evaluacion

Se realizo las pruebas pertinentes de fugas, compresion y de funcionamiento para que trabajen de
acuerdo a las especificaciones de cada una de las maquinas y herramientas, obteniendo el maximo

desempefio y evitando que exista paros inesperados por fallas de las maquinas.

4.3.2 Luminaria

Se realizé una inspeccidn de las luminarias del area de produccion y se determiné que habia que
reubicar ciertas lamparas ya que se reubicaron puestos de trabajo y en el resto de luminarias habia

gue cambiar varios tubos fluorescentes que no funcionaban correctamente.

Gréfico 54-4. Sistema de iluminacion

—
Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 54, se muestra el sistema de luminarias de la planta de produccién luego de la

reubicacion y cambio de tubos fluorescentes.
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Con la redistribucion de las luminarias de acuerdo a los puestos de trabajo y el cambio de las
fluorescentes dafiadas se mejordé notablemente la iluminacion en toda la planta de produccion
generando un mejor ambiente laboral para los operarios y un mejor desempefio de los mismos ya
que una iluminacién de acuerdo a las necesidades del puesto de trabajo permite que el operario
muestre todas sus habilidades con eficiencia y calidad.

4.3.3 Ventilacion

Debido a que la empresa se encuentra ubicada en el subterrdneo de una construccion, la
ventilacién que tiene es poca o casi nula y debido a que solo cuenta con unos ventanales por donde
puede ventilar los gases de los insumos que se ocupa para la elaboracion de los zapatos como los
liquidos limpiadores, liquidos activadores y pegantes se acumulan dentro de la planta de
produccion, generando un ambiente laboral contaminado y pesado.

Para viabilizar este inconveniente se revisé el Capitulo 9 de la Norma OSHAS - Control
Ambiental y Ruido, para determinar la solucion méas idonea para mitigar la problematica de la

planta de produccién.

Se instal6 un extractor de aire en el sector de la planta de produccion donde més se generan los
gases toxicos gque seran canalizados hacia la parte exterior de la empresa por medio de una tuberia
pléstica.

Grafico 55-4. Sistema de ventilacién actual

4 I

i
Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Grafico 55, se muestra la campana de absorcién de gases toxicos y la tuberia que lleva los

mismo hacia la parte externa de la empresa.

4.3.4 Método

De acuerdo al estudio de tiempos y movimientos, se detectd en el area de pegado que el secado

de los zapatos es una operacion que toma demasiado tiempo 60 min; para mejorar esta situacion
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y permitir que los zapatos pasen de una manera pronta a la siguiente area de trabajo, se doto de
un ventilador eléctrico que provee aire forzado a la estanteria donde se encuentran los zapatos
mejorando notablemente la reduccion de tiempo en el secado del zapato en 60 min, obteniendo
un tiempo de operacién de 30 min.

Gréfico 56-4. Estanteria de secado de zapatos

Fuente: Calado VANESS
Elaborado por: Autor

En el Gréfico 56, se muestra la incorporacion de un ventilador al secado de los zapatos que

proporciona una reduccidn notable en el secado.

4.4 Kanban

Es un sistema de produccion que determina el flujo de materiales en toda la linea de
transformacion de la materia prima a través de sefiales “farjetas” que indican cuando debe
producirse un bien o producto y cuando debe reabastecerse de materias primas entre dos 0 méas

centros de trabajo que son consecutivos.

4.4.1 Identificacion de procesos susceptibles a aplicacion de tarjetas kanban

De los procesos ya establecidos para la elaboracion del producto final, se determin6 en base a su
naturaleza de transformacion de materia prima, se determina en cuales de los procesos se puede

aplicar la técnica Kanban sea este en base a tarjetas de produccion o tarjetas de sefial.

Tomando en cuenta que en todos los procesos de produccidn continua o en linea se debe aplicar
Kanban fundamentalmente donde existe manipulacion directa de los materiales y productos en

proceso. Para esto se realizara un listado de procesos y subprocesos de acuerdo al area de trabajo
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para determinar cuales son en los que existe manipulacion directa por parte de los operarios y si

son susceptibles o no de aplicar las tarjetas Kanban y se detallan en la siguiente Tabla 41.

Tabla 41-4. Identificacion de &rea a aplicar tarjetas kanban

< ESTADO - SUCEPTIBLE A

AREA MATERIA PRIMA OBSERVACION KANBAN
ADMINISTRATIVA |Fluido Ninguna NO
CORTE Fluido Ninguna NO
DESTALLADO Fluido Ninguna NO
APARADO Fluido Ninguna NO
PEGADO Fluido Ninguna NO
TERMINADO Fluido Ninguna NO
BODEGA PT Fluido Ninguna NO

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

4.4.2 Creacion de tarjeta kanban de produccion

La tarjeta kanban de produccién se desplaza dentro de toda la linea de produccién como una orden

de produccidn de cada proceso. La tarjeta kanban adecuada para el tipo de produccion de calzado

Vaness, tendré la siguiente informacion.

Grafico 57-4. Tarjeta kanban de produccién

TARJETA KANBAN DE PRODUCCION
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

4.4.3 Determinacion del numero de tarjetas kanban

Teniendo en cuenta que las tarjetas kanban representan la cantidad minima de material que debe

estar en contenedores que fluyen de area en area de trabajo hasta su culminacién como producto
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final, por ello el numero de contenedores kanban controlan directamente la cantidad de inventario

en cada proceso.

Para lograr determinar el nimero necesario de contenedores o tarjetas kanban, se debe conocer el
numero de unidades que se deberan colocar en cada contenedor, de acuerdo a la produccion que
tiene la empresa para que sea armonica y no se produzcan ni excedentes ni faltantes, siempre

considerando cual es el tiempo de entrega.
La expresién matematica esta definida de la siguiente manera:

Demanda durante el tiempo de espera + Inventario de seguridad

Tamano del contenedor

DL(1 +s)
k=—r 2
C

k: Numero de contenedores kanban
D: Demanda promedio esperada por periodo de tiempo.
L: Periodo de tiempo de entrega del pedido.

s: Factor de eficiencia del inventario de seguridad para cubrir circunstancias

inesperadas.
C: Tamafio estandar de un contenedor.

O a su vez, se puede aplicar la siguiente férmula:

_ Demanda diaria promedio * Tiempo de ciclo * Factor de seguridad

Tamano del lote del contenedor

Aplicando a nuestro caso, seria:
DATOS:

d=90 unidades/dia

L=1dia

C= 55 unidades/contenedor

S=(90*1) *0.2=18 unidades/dia

#k_(90*1)+18
B 55
#k = 1.964 ~ 2
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Tabla 42-4. Kanban Vaness

DATOS TARJETA KANBAN - CALZADO VANESS
KANBAN 1
Demanda | Tiempo de | Factor de | Tamafio del| NUmero de
Diaria Entrega Seguridad | Compresor | Tarjetas
D L S C
(P[r)?:fig;"/ (Dia) (%) (Pieza) K
90 1 20% 55 | 2 |

Se requiere de 2 contenedores; cada uno con una tarjeta kanban para pasar del area de aparado al

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor

area de montaje y que sea producido, sin que haya material que se quede rezagado.

4.4.4 Aplicacion de las tarjetas kanban

Con el material listo se procede a capacitar al personal de las dos areas en lo que concierne al

llenado de las tarjetas y a la finalidad que tienen las mismas.

En la préctica, el procedimiento de aplicacion es simple ya que consiste en aplicar las tarjetas
Kanban a los 2 contenedores con los lotes de cortes que producen en el area de aparado que iran

directo a la siguiente estacion de trabajo que es montaje para que siga su proceso productivo.

Gréfico 58-4. Aplicacion de tarjetas kanban

Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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En el Gréafico 58, se muestra la aplicacion de las tarjetas kanban acompafiado de los cortes que

van en sus respectivos contenedores del area de aparado al area de montaje.

4.4.5 Evaluacion de la aplicacion de las tarjetas kanban

La implementacién de esta herramienta hace que se produzca lo justo y necesario para que el
trabajo en el resto de la linea de produccion sea continuo y no exista materia prima en espera,
generando un ambiente laboral méas organizado y sin tanta presion para el personal del

departamento de produccion.

El mejor parametro para evaluar la aplicacion de las tarjetas Kanban es el flujo de materia prima
gue existe entre la estacion de aparado y montaje, sin que exista excesos ni faltantes, equiparando

la linea de produccion y todo esto se traduce en mejora de tiempos de produccion.
4.5 Justo a tiempo

Justo a tiempo es una filosofia que persigue como fin el que no exista ni excedentes ni faltantes
de materias primas o componentes en la linea de fabricacion (cero stocks) y en cada una de las
estaciones de trabajo de forma que lleguen “justo a tiempo” a medida que sean necesarios, que
sea un trabajo en equipo en el cual la produccién esta orientada Unicamente a la demanda,
reduciendo al minimo el inventario, evitando fundamentalmente la pérdida de tiempo en la

operacion de preparacion de las maquinas.
Para lograr esto se debe cumplir con los objetivos esenciales que persigue el JIT, que son:

- Exponer los problemas fundamentales.
- Encontrar métodos simples de mejora.

- Establecer sistemas para identificar problemas futuros.
4.5.1 Exponer los problemas fundamentales

Los principales problemas detectados en la empresa de calzado “Calzado Vaness”, de acuerdo a

dos tipos analisis realizados, fueron los siguientes:

e De acuerdo al VSM inicial, se pudo observar que:

- Segun las condiciones de trabajo, existen:
v"Ubicacion inadecuada de
puestos de trabajo
v Desperdicios de materia prima

v Desorden en puestos de trabajo
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- Segun la acumulacion de inventarios:
v Excesos de produccién
v Almacenajes temporales altos
- Segun los tiempos que no agregan valor, existen:
v Demoras
v Exceso de transportes

o De acuerdo al diagrama de Ishikawa se pudo observar que:

- Referente a la infraestructura, se detecto:

v Red de aire comprimido inadecuada
- Referente a la maquinaria, se detectd:

v’ Paros inesperados

- Referente al medio ambiente, se detecto:
v" Aire contaminado
v" Falta de iluminacion

4.5.2 Encontrar métodos simples de mejora

Mediante la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing, ingenieria de métodos y
reingenieria de plantas que se plantea en la siguiente grafica los métodos para mejorar el sistema

productivo de la empresa de calzado Vaness.
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Grafico 59-4. Aplicacion de herramientas JIT
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Fuente: Calzado VANESS
Elaborado por: Autor
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CONCLUSIONES

La aplicacion adecuada de las herramientas de lean manufacturing han sido de gran utilidad para
el mejoramiento en el proceso productivo, orden y limpieza de la empresa y asi mismo se
evidencid una actitud proactiva y de pertenencia por parte del personal frente al conocimiento y
aplicacion de dichas herramientas, obteniendo los siguientes resultados:

La aplicacion de la herramienta VSM, permitié conocer a todos los miembros de la empresa de
manera mas detallada los procesos de produccion necesarios para la elaboracion de sus productos
de inicio a fin, identificando las operaciones que agregan valor y las operaciones que no agregan

valor al proceso de produccidn para ser analizadas y toma de decisiones.

Ademas, se identificd los despilfarros existentes en cuanto a tiempos, distancias y demoras

plasmados en los diagramas de procesos y recorrido.

Del total de actividades que son determinantes para la elaboracién del botin, se determind que

solo el 33.63% agrega valor al producto, y el 66.37% no agrega valor al producto terminado.

La aplicacion de la metodologia 5S permitié mejorar el ambiente laboral de toda la planta de
produccion en cuanto a orden y limpieza debido a que trabajaban en un ambiente sin condiciones
Optimas para un desempefio ideal de los trabajadores ya sea por costumbre o porque la empresa
no tenia una normativa que regule y evalué el estado de los puestos y mesas de trabajo, andenes,
pisos y maquinaria. Se obtuvo los siguientes resultados:

De la situacion inicial a comparacion con la aplicacion de la metodologia 5S se evidencio una
mejora notable del 44% que se visibiliza en los ambientes de la planta de produccion, ya que se
encuentran limpios y ordenados y también sirvi6 para un cambio en la actitud de los operarios

dando como resultado final que se mejore la produccion.

La redistribucion de la planta de produccion realizada permitié determinar que el tipo de
produccién que mas se adapta a la empresa es en linea, el cual permite fabricar grandes cantidades
de un solo producto ya que las maquinas y puestos de trabajo estan ubicados de acuerdo con el

proceso de fabricacién. Y se obtuvo los siguientes resultados:

La propuesta implementada en la planta de produccion optimizo el proceso en la siguiente forma,
recortando una distancia de 93.2 metros entre las areas y un tiempo de 60.65 minutos. Obteniendo

una mejora del 61.64% en cuanto a distancias y 41.15% en tiempo por par de zapatos.

El mantenimiento de las instalaciones como son las luminarias, la implementacion de un sistema
de aire comprimido y el mejoramiento del sistema de ventilacion, permitié que la empresa no
tenga futuros inconvenientes por fallos de maquinaria, luminaria obsoleta y un sistema de

ventilacion caduco.
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La aplicacion de las tarjetas kanban dio paso a que se produzca lo justo y necesario para que el
trabajo en el resto de la linea de produccion sea continuo y no exista materia prima en espera,
generando un ambiente laboral més organizado en cuanto al flujo de materia prima que existe

entre la estacion de aparado y montaje, equiparando toda la linea de produccion.

La aplicacion de la herramienta justo a tiempo, permiti6 a la empresa que no existan ni excedentes
ni faltantes de materias primas o componentes en la linea de fabricacion (cero stocks) y en cada
una de las estaciones de trabajo de forma que lleguen “justo a tiempo” a medida que sean
necesarios, reduciendo al minimo el inventario, evitando fundamentalmente la pérdida de tiempo

en la operacion de preparacion de las maquinas.
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RECOMENDACIONES

Mantener y mejorar el estado actual alcanzado con la implementacion de las herramientas 5S, ya
que esto permitira que el ambiente laboral sea el idoneo para un Optimo desempefio de los

trabajadores, realizando evaluaciones periodicas.

Para incrementar el impacto de los resultados obtenidos se debe formar continuamente al personal
gue ayude a potenciar sus habilidades y destrezas, a la vez que crean un sentido de pertenencia en

su trabajo y por la empresa.

Capacitar y motivar a los empleados al uso diario de implementos de seguridad personal que
eviten posibles accidentes o enfermedades futuras debido a que estdn expuestos diariamente a

guimicos gque pueden ser nocivos para la salud.
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