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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO EN LA EMPRESA DE
CALZADO LEON'S BOOTH&SHOES."

AUTOR: ALVAREZ SANTOS, Diana Carolina**
RICO PILLAJO, Maryeri Ginneth

PALABRAS CLAVES: Mejoramiento, calzado, inventario, indicadores, despilfarro,
producto.

DESCRIPCION:

El proyecto de grado desarrollado fue ejecutado bajo la modalidad, préactica
empresarial en la empresa LEON'S BOOTS&SHOES, una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de calzado para hombre y nifio. El presente
documento gira en torno al desarrollo del diagnéstico, analisis, implementacion y
seguimiento de propuesta de mejora con el fin de atacar falencias relacionadas con
procesos productivos, gestion de inventarios, requerimiento de materiales y manejo
de informacion.

Para el desarrollo de este proyecto se detallan en los capitulos las fases en que se
ejecutd el mismo, iniciando con la etapa de diagnostico, basada en la observacién
e identificacién de cada uno de los procesos y operaciones necesarios para la
fabricacion de calzado; después de ello, se procedi6 a la redaccion y elaboracion
de una serie de propuestas las cuales se aprueban e implementan con el objetivo
de aumentar la rentabilidad evitando despilfarros, bajo la metodologia de lean
manufacturing.

Con el fin de llevar a cabo las propuestas se concientizo a los empleados y personal
administrativo de la empresa creando una cultura y a su vez obteniendo resultados
satisfactorios los cuales se exponen al final del documento, presentandose un
resumen sobre el seguimiento y desarrollo realizado a las mejoras, mostrando las
conclusiones y recomendaciones sugeridas a la empresa, con el objetivo de que
estos se mantengan y la empresa mejore a traves del tiempo.

*Proyecto de grado.

“Facultad de Ingenierias Fisico-mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Programa de
Ingenieria Industria. Directora: Ing. Ana Carmenza Buitrago Sanabria. Codirector: Ing. Edwin Alberto Garavito.
Tutor: Wilson Bohorquéz.

15



ABSTRACT

TITLE: IMPROVING THE PRODUCTION SYSTEM IN THE COMPANY OF
FOOTWEAR Leon's BOOTH & SHOES.*

AUTHOR: ALVAREZ SANTOS, Diana Carolina™
RICO PILLAJO, Maryeri Ginneth

KEYWORDS: Improvement, footwear, inventory, indicators, waste, product

DESCRIPTION:
The project developed grade was executed in the form, business practice in the

company LEON'S BOOTS & SHOES, a company dedicated to the manufacture and
marketing of footwear for men and boys. This document revolves around the
development of diagnosis, analysis, implementation and monitoring of improvement
proposal in order to attack weaknesses related to production processes, inventory
management, material requirements and information management

For the development of this project are detailed in chapters stages where it was
executed, starting with the stage of diagnosis, based on observation and
identification of each of the processes and operations necessary for the manufacture
of footwear; after that, we proceeded to the drafting and development of a series of
proposals which were approved and implemented in order to increase profitability
while avoiding waste, under the methodology of lean manufacturing.

In order to carry out the proposals to employees and staff of the company by creating
a culture and in turn obtaining satisfactory results which are presented at the end of
the document, presenting a summary of the monitoring and development made
improvements became aware showing the conclusions and suggested
recommendations to the company, with the aim that these are maintained and the
company improve over time.

“Degree project.

“Physical-mechanical Engineering’s Faculty. School Industrial and Enterprise Studies. Industrial
EngeneeringProgram. Directora: Eng Ana Carmenza Buitrago Sanabria Codirector: Eng. Edwin Alberto
Garavito. Tutor: Wilson Bohorquéz..
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CUMPLIMIENTO DE LOS OBJETIVOS

OBJETIVO

DESCRIPCION

CUMPLIMIENTO

1

Realizar un diagnostico del estado actual del
sistema productivo con el objetivo de identificar
falencias y oportunidades de mejora en la
empresa LEONS BOOTS&SHOES.

Capitulo 3

Proponer, evaluar e implementar alternativas de
mejora para las deficiencias  identificadas en el
sistema productivo con el fin de reducir los indices

de despilfarro.

Capitulo 4y 5

Elaborar una propuesta para la distribucién de
almacenamiento y despacho de materia prima
que permita llevar un control de las existencias en
bodega.

Capitulo 4.5

Definir los requisitos para el desarrollo de un
sistema de informacion para el control de
inventarios, seguimiento de tareas laborales, de
proveedores, clientes y empleado, el cual se
desarrollara en colaboracion con estudiantes de
ingenieria de sistemas de la UDI en la empresa
LEON’S.

Capitulo 5.3

Implementar y evaluar indicadores de mejora que
permitan medir los resultados obtenidos durante

el desarrollo y finalizacion del proyecto.

Capitulo 5.6
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1. INTRODUCCION

La industria del calzado Bumanguesa actualmente no solo representa una de las
principales fuentes econémicas de la ciudad sino también cuenta con
reconocimiento nacional e internacional gracias a la excelente calidad y buenos
disefios de los productos elaborados. Sin embargo, ésta dia a dia afronta entornos
cada vez mas competitivos en los cuales los procesos, la innovacion tecnoldgica, el
control de los inventarios y el requerimiento de las materias primas juegan un papel

de vital importancia.

Para alcanzar un alto rango de competencia, se debe continuamente desarrollar
estrategias que sirvan de apoyo para el progreso, fortalecimiento y liderazgo en
nuevos mercados, orientando los esfuerzos y objetivos en la elaboracién de
procesos de alta calidad, buscando de esta forma aumentar los niveles de

productividad del sector.

LEON’'S BOOTS&SHOES es una empresa que dedica sus actividades a la
fabricacion y comercio al por mayor de calzado sport para hombre. Consiente de la
necesidad de implementar estrategias que permitan la optimizacion de los procesos
productivos y la disminucién del alto indice de despilfarros se desarrolla este
proyecto realizando un estudio a través de un diagndstico, el cual se realizara con
el fin de identificar las fallas y falencias detectadas en los procesos productivos y a
su vez implementar un plan de mejoramiento con el fin de atacar la problematica

encontrada y afianzar las fortalezas de la misma.

De igual manera este diagnostico permitird determinar la situacion actual de la
empresa en cuanto a gestion inventarios, almacenamiento, requerimiento de
materias primas y manejo de la informacion; presentando una investigacion tedrica
de los mismos; el cual servirA de guia para la elaboracién de las propuestas de

mejora en pro de lograr una alta productividad un mercado tan competitivo.
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2. GENERALIDADES DEL PROYECTO

2.1 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

La Fabrica de calzado LEON'S BOOTH&SHOES es una empresa Santandereana
que cuenta con 15 afios de experiencia en el mercado, dedicada a la fabricacion y
comercio al por mayor de calzado sport con material sintético y tipo de suela PVC
para hombre; caracterizada por ofrecer productos de Optima calidad y variados
disefios que periédicamente cambian de acuerdo a las necesidades de sus

clientes.

2.1.1 Datos generales
e Razo6n sociall: Fabrica de calzado LEON'S BOOTH&SHOES: NIT: 63360300-

8 registrada ante la Camara de Comercio como empresa de tipo persona
natural. Actualmente se encuentra afiliada a ASOINDUCALS? y a ACICAMS.

e Mision: “CALZADO LEON’'S es una empresa santandereana dedicada a
disefio, fabricacion y comercializacién de zapatos deportivos, bajo normal de
higiene y seguridad, apoyados por personas con un alto sentido de
compromiso, brindando confianza y calidad a nuestros clientes, logrando asi

innovar en el mercado acorde a la moda y exigencias del consumidor.”

e Vision: “Ser una empresa lider en disefio, fabricacion y comercializacion de
zapatos deportivos en el mercado nacional, realizando su manufactura bajo
estdndares de calidad, garantizando asi la satisfaccion total de nuestros
clientes, buscando un amplio reconocimiento y asi lograr la exportacion de

nuestros productos a diferentes paises.

1 LEON’S BOOTH &SHOES. Empresa de manufactura. Sector calzado. Bucamanga 2016.
2 Asociacion de industriales del calzado y similares.
3 Asociacion colombiana de Industriales del cuero, el calzado y sus manufacturas.
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e Ubicacion de la empresa: La fabrica de Calzado Leon’s booths & shoes se
encuentra Calle 48# 22-25 Barrio La Concordia, Bucaramanga, Santander (ver
llustracion 1).

llustracion 1. Ubicacion de la empresa

Fuente: Google Maps

o Resefia historica: La empresa inicid aproximadamente hace 17 afios en una
casa en el barrio La Concordia, un negocio familiar que contaba con 15
empleados. Con el paso de los afios la empresa ve la necesidad de
ampliarse y decide comprar el lote donde se encuentra actualmente. En sus
inicios LEON’S cuenta con solo un piso donde realiza todo su proceso de
produccion, poco a poco la empresa se va consolidado y se construyen los
siguientes 4 pisos Yy aumenta su personal tanto operarios como

administrativos.

2.1.2 Mercados que atiende. La empresa atiende clientes a nivel nacional
asistiendo a la ferias de calzado tanto en Bucaramanga como en la cuidad de
Bogota, ofreciendo su catalogo de productos, Esta area esta dirigida por personal
de ventas encargado de asistir a dichas ferias. Actualmente la empresa desea

ampliar su nicho de mercado atendiendo clientes en paises vecinos como Ecuador.

2.1.3 Portafolio de productos. La empresa disefia calzado sport para hombre,
cuenta con aproximadamente 400 diferentes referencias y estilos, renovandolos
semestralmente de acuerdo a las tendencias de la moda. A continuacién en el

cuadro 1 se clasifican los modelos producidos por grupo de familia:
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Cuadro 1. Portafolio de productos de la linea de calzado

FAMILIA CALZADO ) IMAGEN

F =

Botas: Botas, Botas merril y
botines

Zapato: Merril y apaches

Deportivos: Tablas y mocasines

2.1.4 Canales de distribucion. La empresa cuenta con dos canales, entre los cuales se
encuentran clientes mayoristas, estos son atendidos por medio de la ferias de calzado y
adquieren los productos que son disefiados por la empresa, por otro lado se encuentran
empresas como Bata, Falabella, entre otras, clientes a los cuales la empresa LEON’S les

fabrica los disefios que ellos mismos llevan.

2.1.5Mapade procesos. Laempresa cuenta con procesos estratégicos, misionales
y de apoyo, estos procesos estan disefiados con el objetivo de satisfacer las
expectativas del cliente. A continuacion en la llustracion 2 se presenta el mapa de

procesos.
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llustracion 2. Mapa de procesos

| MAPA DE PROCESOS ‘

GESTION GESTION
ADMINISTATIVA COMERCIAL

Disefio del
producto Produccidn

Compra de
materiales

PROCES0S
ESTRATEGICOS

CLIENTES

PROCESOS
MISIONALES

Despacho

Contabilidad mercancias

| y I y
S3INTID

PROCESOS DE
APOYO

[ Almacenamiento

2.1.6 Estructura organizacional. La empresa cuenta con diferentes areas
administrativas en la cuales se encuentran cargos tales como: gerencia, secretaria
administrativa, contabilidad, ventas, despacho y disefio con un total de 8 personas; entre
los operarios encargados de la fabricacion de calzado la empresa cuenta con 110 directos
e indirectos. En la siguiente llustracion se presenta el organigrama con los niveles de
funcionamiento y los cargos.

llustracion 3. Organigrama empresa LEON'S BOOTHS & SHOES

area
adminstrativa

area de ventas

secretaria
aux de ventas

aux contabe

almacenamientd
prod.terminado

armado costura

2.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Calzado LEON'S BOOTH&SHOES es una empresa con 25 afios de experiencia en

produccion y comercializacion de calzado que a través del tiempo ha logrado
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posicionarse de una forma positiva en el mercado; a pesar los logros obtenidos, la
empresa presenta varias falencias en sus procesos productivos debido a la falta de
planeacién y control de los mismos, a su vez carece de una adecuada gestion de
inventarios, asi como politicas para el requerimiento y control de materias primas,
existiendo incumplimientos de fechas de entregas o retrasos de los mismos; por otro
lado se evidencia excesos de materiales en la zona de almacenamiento generando
gran desorganizacion e impidiendo llevar un control de las existencias y los
despachos, ocasionando altos indices de despilfarros por la obsolescencia de
materias primas que se desechan, por ello se ve la necesidad de establecer un
seguimiento a las tareas laborales ya que no se lleva un control de las mismas

presentandose confusiones en las ordenes de produccion.

Con el proposito de controlar estos problemas, se planteo el proyecto mejoramiento
del sistema productivo con el fin de eliminar los altos indices de despilfarros que
actualmente se encuentra y proponer algunas soluciones que contribuyan a
mantener una organizacion en las areas de trabajo, obtener un buen control del
manejo de la informacion que se lleva en el proceso, permitiendo a la empresa

obtener productos de buena calidad optimizando sus recursos.

2.3 OBJETIVOS

2.3.1 Objetivo general. Disefar e implementar mejoras en el sistema productivo
mediante el enfoque lean manufacturing con el fin de reducir los altos indices de
despilfarro en la empresa de calzado LEON’S BOOTS & SHOES.

2.3.2 Objetivos Especificos.

e Realizar un diagnostico del estado actual del sistema productivo con el
objetivo de identificar falencias y oportunidades de mejora en la empresa
LEONS BOOTS&SHOES.
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e Proponer, evaluar e implementar alternativas de mejora para las deficiencias
identificadas en el sistema productivo con el fin de reducir los indices de
despilfarro.

e Elaborar una propuesta para la distribucion de almacenamiento y despacho
de materia prima que permita llevar un control de las existencias en bodega.

e Definir los requisitos para el desarrollo de un sistema de informacion para
el control de inventarios, seguimiento de tareas laborales, de proveedores,
clientes y empleado, el cual se desarrollara en colaboracion con estudiantes
de ingenieria de sistemas de la UDI en la empresa LEON'’S.

e Implementar y evaluar indicadores de mejora que permitan medir los

resultados obtenidos durante el desarrollo y finalizacion del proyecto.

2.4 ALCANCE DEL PROYECTO

Este proyecto contiene el diagndstico inicial de la empresa, donde se evalué todo
lo relacionado con los procesos de produccién, inventarios, entre otros, de igual
forma se presentaron propuestas de mejora para atacar los problemas presentados

en el diagnaéstico.

También se presenta una propuesta para el disefio de la distribucion de la bodega,
donde principalmente se busca minimizar tiempos de entrega de materiales, y
aprovechar espacios que no estan siendo utilizados de la forma correcta, haciendo
uso de los diferentes sistemas de almacenamientos existentes.

De igual forma se implementara un sistema de informacion el cual permita mejorar
los datos relacionados con proveedores, seguimiento de tareas laborales, clientes,
empleados, optimizando el sistema de producciéon y generando mayor rentabilidad

en la empresa.
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2.5 RESULTADOS ESPERADOS

Con el desarrollo de este proyecto se espera aportar de manera significativa en el
mejoramiento del sistema productivo de la empresa LEONS BOOTS&SHOES. Por
medio de la identificacion de falencias y oportunidades de mejora, de tal forma que
se evidencie un cambio positivo en la productividad de la empresa.

Una vez identificadas las falencias se pretende atacar cada una de ellas por medio
de la aplicacién de métodos fundamentados en analisis de despilfarros, un estudio
de métodos y tiempos y la implementacién de sistema de informacion, lo anterior
con el objetivo de aumentar la productividad dando asi solucién a los problemas
encontrados.

Dicha evidencia se plasmara mediante la entrega de documentos desde el
diagnéstico del estado inicial de la empresay la metodologia aplicada para el logro
de los resultados al finalizar el proyecto.

2.6 METODOLOGIA DEL PROYECTO

e ETAPA I: Observacion, reconocimiento y recoleccion de informacion
En esta primera fase se hace un reconocimiento de las diferentes areas de la
empresa, realizando varias visitas con la finalidad de poder detectar en qué lugar
se presentan inconvenientes o que falencias afectan a la produccién, por otra parte
se lleva a cabo una recoleccion de informacién y un seguimiento a los procesos en
cuanto el control que se llevan de los mismos, con el fin de tener un previo
conocimiento y tener bases necesarias para posibles propuestas y sustentacion de

las mismas.

e ETAPA II: Diagnostico
A partir de la informacion obtenida se realiza un diagndstico el cual hace una
recopilacion de la informacién cuantitativa y cualitativa con la finalidad de saber el

estado actual del proceso productivo de la empresa, para este diagnostico se
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utilizaran  herramientas que permitan identificar las debilidades y falencias
encontradas, la obtencion de la informacion se realiza con entrevistas y diferentes
analisis como el método de las 5s , andlisis de despilfarro, estudio de métodos y
tiempos, los cuales permitirdn detectar los problemas e inconvenientes principales

gue afectan la productividad de la empresa y asi dar a conocer posibles mejoras.

e ETAPA Ill: Propuestas de mejora
Luego de analizar la informacion recolectada y encontrar las fallas en los procesos,
se procede a la elaboracion de las respectivas propuesta de mejora, se disefia
estrategias que permitan la disminucién de todo tipo de despilfarro encontrado en el
area de produccioén, se continua a tomar tiempos que se llevan a cabo por cada
departamento para asi poder conocer el tiempo en la elaboracién de los productos,
posteriormente se hace el levantamiento del plano de la distribucion del
almacenamiento de la bodega, con el fin de poder hacer las nuevas propuestas de
despacho de materia prima y control en el mismo, luego se implementa una
metodologia que permite el desarrollo de manual de funciones y formatos para el

buen funcionamiento de los controles del proceso.

e ETAPA IV: Implementacion de mejoras y estandarizacién
En esta etapa se implementan la propuesta que tengan mayor viabilidad y que la
empresa considere mas necesarias, se implementa el sistema de informacion
creando una plataforma en la nube o pagina web que permite llevar y actualizar
todos los datos para poder tomar mejores decisiones, se crean los formatos de
control de la produccion y la implementacion del manual de funciones

respectivamente.

e ETAPA V: Control y seguimiento de las mejoras
En esta etapa se disefa indicadores de mejora que permiten evaluar y visualizar los
resultados esperados, con el fin de seguir las mejoras evaluando si se estan

cumpliendo con los resultados esperados.
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3. MARCO REFERENCIAL

3.1MARCO DE ANTECEDENTES

Oscar Ivan Goémez Duran* desarroll6 un proyecto sobre “Mejoramiento del sistema
productivo de la empresa calzado Beatriz de Vargas”, empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacién de zapatos para dama tipo exportacion.

Para la elaboracién de este Proyecto se realizO un diagnostico en el area de
produccion, para identificar los procesos desarrollados y las actividades a mejorar.
Se continud con el disefio e implementacion de propuestas dirigidas a incrementar
la productividad y lograr una mejor utilizaciéon de los recursos.

Este Proyecto se relaciona con el proyecto mejoramiento del sistema productivo de
la empresa LEON'S BOOTH & SHOES debido a que estan encaminados a buscar
el mismo objetivo en una empresa manufacturera el cual se constituye por medio

de la mejora en sus actividades internas, atencién al cliente, entre otras.

Por otra parte José Manuel Colmenares Ledn® en su proyecto “Mejoramiento del
sistema productivo de la empresa Carlo Valdini” se centra primeramente en analizar
de forma general la situacién actual de la empresa, mostrar la importancia de
realizar el trabajo de grado y presentar el marco teorico del proyecto. Luego se
ejecuta el diagndstico del sistema productivo utilizando las siguientes herramientas:
matriz DOFA, analisis de cadena de valor de PORTER, lista de chequeo de 5 S’s,
lista de despilfarros tipo 5MQS, diagramas de recorrido de los procesos y estudio
de tiempos con cronOmetro. Este proyecto ha servido como referencia porque

aplica metodologias estratégicas que buscan el mejoramiento de la empresa

4 GOMEZ DURAN, Oscar Ilvan. Mejoramiento del sistema productivo de la empresa calzado Beatriz
de Vargas, Bucaramanga, 2013.Trabajo de grado Universidad Industrial de Santander. Facultad
Ingenierias Fisico Mecanicas. Santander.
5 COLMENARES LEON, José Manuel. Mejoramiento del sistema productivo de la empresa Carlo
Valdini. Bucarmanga, 2015. Trabajo de grado Universidad Industrial de Santander. Facultad
Ingenierias Fisico Mecanicas. Santander.
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involucrando sus grupos de interés por medio de capacitaciones a los
colaboradores, y observando la viabilidad que estas propuestas pueden tener en la
misma.

Con el fin de dar resultado a los objetivos planteados inicialmente se ha dado a la
basqueda del ultimo Proyecto base para implementar dichas mejoras que permitiran

desarrollar el actual proyecto.

Juan Sebastian Moreno Plata® en su trabajo “Mejoramiento de los procesos de
gestion de inventarios almacenamiento y planeacion de requerimiento de materias
primas para la empresa calzado mandarina, con base en el software erp accasoft’
el proyecto se basa en la ejecucion de propuestas de mejora para los procesos de
gestién de inventarios, almacenamiento y requerimiento de materias primas usando

como base el software Erp Accasoft.

En primer lugar se realizd un diagndstico para conocer la situacion inicial de los
procesos involucrados en el proyecto, a partir de la informacion recolectada se
elaboraron propuestas de mejora con el fin de mitigar las falencias identificadas.

Uno de los principales problemas que se presentan en la empresa LEON'S BOOTH
& SHOES es el exceso de materia prima la cual disponen genera costos
innecesarios que no se ven reflejados en un valor agregado al cliente ni que
justifique su inversion. Es por esta razon que el proyecto anteriormente citado ha
servido como referencia en cuanto a tratar temar relacionados con el control de

inventarios, almacenamiento y requerimiento de materias primas.

3.2MARCO TEORICO

3.2.1 Mejoramiento de procesos. “Mejorar un proceso significa hacerlo mas

5 MORENO PLATA, Juan Sebastian. Mejoramiento de los procesos de gestion de inventarios
almacenamiento y planeacién de requerimiento de materias primas para la empresa calzado
mandarina, con base en el software erp accasoft. 2015.
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eficiente empleando el minimo de recursos y obteniendo los mismos resultados””.
Ademas de lo anterior y desde un punto de vista estratégico, seria muy importante
hacer las cosas mucho mejor que en la empresas de la competencia.
“Los equipos de trabajo son la base del mejoramiento de procesos porque de alli
surge la necesidad del cambio permanente; cada uno de los miembros de un equipo
debera demostrar el cumplimento de los diez principios basicos de mejora que se
presentan a continuacion®

v' Desechar todas las ideas fijas sobre la forma de hacer las cosas.
Pensar como trabajaran los nuevos métodos.
No aceptar excusas.

No buscar la perfeccion.

RN NERN

Corregir los errores en el momento que se encuentren y tener en cuenta que
los problemas le dan la oportunidad de utilizar el cerebro.

No gastar dinero en mejoras.

Preguntar por qué como minimo 5 veces.

Las ideas de diez personas son mejores que las de una.

AR NEENEEN

La mejora no tiene limites.

3.2.2 Herramientas de registro y analisis.

e Grafica o diagrama del proceso operativo: La gréfica del proceso
operativo muestra la secuencia cronolégica de todas las operaciones,
inspecciones, tiempos permitidos y materiales que se utilizan en un proceso
de manufactura o de negocios, desde la llegada de la materia prima hasta el
empaquetado del producto terminado.

e Diagramade flujo del proceso: “Este tipo de diagrama contiene informacion

adicional a la que aparece registrada en el diagrama de operaciones de

7 ORTIZ PIMIENTO, Néstor Rall. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa.
Bucaramanga: UIS, 2014. p. 5.

8 Ibid., p. 7

29



proceso, en otras palabras, la diferencia radica en que el diagrama de flujo
describe cada una de las fases de proceso productivo con mayor detalle que
el diagrama de operaciones”.®

Diagrama de flujo de recorrido: El diagrama de flujo o recorrido es una
representacion grafica de la distribucion de los espacios que muestra la
ubicacion de todas las actividades en el diagrama de flujo del proceso.
Cuando los analistas elaboran un diagrama de flujo o recorrido, identifican
cada actividad mediante simbolos y nimeros correspondientes a los que
aparecen en el diagrama de flujo del proceso. La direccién del flujo se indica
colocando pequefias flechas periédicamente a lo largo de las lineas de flujo.

3.2.3 Gestion de inventarios y clasificacion ABC. Un sistema de inventarios es

la serie de politicas y controles que monitorean los niveles de inventarios y

determinan los niveles que se deben mantener, el momento en que las existencias

se deben reponer y el tamafo que deben tener los pedidos”.

Clasificacion ABC: Inventario es todo aquello con lo que cuenta la empresa
para la realizacién de sus actividades, estan comprendidos por: Materia
prima, producto en proceso, producto terminado, insumos, maquinaria y
equipos. “La clasificacion ABC se utiliza para definir parametros de control
de inventario o de tratamiento de los materiales, ya que se debe prestar mas
atenciodn a los materiales tipo A que a los tipos C."°

Procedimiento para clasificacion:

Se tienen datos de la referencia del articulo, volumen demandado y costo
unitario por lo que el valor anual se calcula asi:

Valor anual = Volumen Demandado Anual x Costo Unitario

Se calcula posteriormente el porcentaje que estos representan sobre el total;

es decir la divisidon entre el valor anual de cada item, sobre la suma total de

9 ORTIZ PIMIENTO, Néstor Rall. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa.
Bucaramanga: UIS, 2014. p. 19.
10 Buffa, E. 1992. Administracion de la Produccién y de las Operaciones. México: Limusa, pag 12.
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todos los valores anuales.

Se reorganizan los items en forma descendente de mayor a menor porcentaje
obtenido y se saca una acumulacién. Por dltimo se genera una grafica de este

porcentaje acumulado y se obtiene la clasificacion.

3.2.4 Lean manufacturing. “Lean manufacturing es una filosofia de trabajo,
basada en las personas, que definen la forma de mejora y optimizacién de un
sistema de produccion focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de
desperdicios, definiendo estos como aquellos procesos o actividades que usan mas
recursos de los estrictamente necesarios”.!!

e Objetivos de la manufactura esbelta: Los principales objetivos de la
Manufactura esbelta es implantar una filosofia de mejora continua que le
permita a las compafias reducir sus costos, mejorar los procesos y eliminar
los desperdicios para aumentar la satisfaccion de los clientes y mantener el
margen de utilidad. Especificamente, manufactura esbelta:

Reduce la cadena de desperdicios dramaticamente
Reduce el inventario y el espacio en el piso de producciéon
Crea sistemas de produccién mas robustos

Crea sistemas de entrega de materiales apropiados

NN

Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad.

3.2.5 Sistemas de informacién. Como se tiene conocimiento, todo “Sistema de
informacion se refiere a un conjunto de elementos o partes que se relacionan unos
con otros, para lograr un objetivo que contribuird a la toma de decisiones.

Los Sistemas de informaciébn como se menciona tiene partes o componentes que

hacen que los procesos se desarrollen de mejor manera.”*?

11 HERNANDEZ MARTINEZ,Juan Carlos.Lean Manufacturing, Conceptos, técnicas e implantacion.
Madrid 2013.FSC.

12.|ZAMORAR. Componentes de un Sistema de Informacion: Definicion y Componentes [en linea]
Disponible en: <http://izamorar.com/componentes-de-un-sistema-de-informacion> [citado el 23 de
febrero del 20156]
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e Sistema de informacién para la administraciéon (mis management
information system)®3: Es un sistema basado en computadoras que
proporciona informacion a usuarios que tienen necesidades similares.
Generalmente se presenta en forma de informes periddicos, informes
especiales y salidas de simulaciones matematicas. La informacion producida
es utilizada tanto por gerentes como por no gerentes para tomar decisiones

que resuelven los problemas de la compaifiia.

3.2.6 Analisis lista chequeo 5s. La practica 5s se compone de una serie de
actividades cuyo propésito es organizar los lugares evacuando el desorden de la
planta de produccion y de las oficinas. Es por ello, que se dice que esta estrategia
es uno de los primeros pasos dentro del programa de mejoramiento, ya que nada
se puede mejorar consistentemente aceptando el desorden como algo natural.

La practica 5s consiste en implementar una serie de pautas que nos ayudan a
organizar y mantener ordenadas las areas de trabajo en cualquier tipo de empresa.
Estas pausas, hacen referencia a cinco palabras en japonés.!#

Definiciones de las 5s1°

v' SEIRI (Clasificar/Seleccionar): Clasificar y eliminar del area de trabajo

todos los elementos innecesarios o inutiles para la tarea que se realiza.

v" SEITON (Organizar): consiste en organizar los elementos clasificados

como necesarios, de manera que se encuentren con facilidad.

v SEISO (Limpiar): limpiar, inspeccionar el entorno para identificar los defectos y

13 |bid.

4 ORTIZ PIMIENTO, Néstor Raul. Andlisis y Mejoramiento de los Procesos de la Empresa.
Universidad Industrial de Santander, Bucaramanga, 2014, pag 82-83.

15 LEAN MANUFACTURING conceptos, técnicas e implementacion .escuela de
organizacion industrial EOI. {en linea}.Disponible en:
https://www.eoi.es/savia/documento/eoi-80094/lean-manufacturing-concepto-tecnicas-e-
implantacion.
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eliminarlos, es decir anticiparse para prevenir defectos.

v' SEIKETSU (Estandarizar o Mantener): permite consolidar las metas una vez
asumidas las tres primeras “s”, porque sistematizar lo conseguido asegura
unos efectos perdurables.

v' SHITSUKE (Disciplinar): convertir en habito la utilizacién de los métodos
estandarizados y aceptar la aplicacidbn normalizada. Su aplicacion esta

ligada al a desarrollo de una cultura de autodisciplina.

3.2.7 Analisis de despilfarro. La definicion basica de despilfarro se describe a
continuacion:
“cualquier cosa que no sea utilizar o consumir el minimo imprescindible de equipo,
materiales, componentes, espacio y tiempo de trabajador para afadir valor al
articulo que se produce”.'®
¢ Clasificacion del despilfarro: El despilfarro proviene de multiples origenes,
por ello, resulta util clasificar dichos origenes de acuerdo al esquema 5MQS,
el cual hace referencia a siete fuentes de despilfarro:!’
v" Man (Hombre): Tiempo laboral del empleado dedicado a actividades que no
agregan valor.
v' Material (Materiales): Exceso de Materia Prima, insumos, inventarios que no
genere valor al cliente.

v" Machine (Maquinas): Subutilizacién o sobredimensionamiento.

<\

Method (Método): Procedimientos no efectivos, transporte, inventarios.

v' Management (Direccién): Reuniones que no generan decisiones, falta de
planeacion.

v" Quality (Calidad): Produccion defectuosa, inspeccion, verificacion de

estandares.

16 SUZAKI, K (198) : <<The New Manufacturing Challenge. Techniques for Continuous
Improvement>>, N.Y Free Press.

17 ORTIZ PIMIENTO, Néstor Raul. Andlisis y Mejoramiento de los Procesos de la Empresa.
Universidad Industrial de Santander, Bucaramanga, 2014, pag 87-88.
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v Security (Seguridad): Accidentes de trabajo, dafios causados por equipos o
maquinas.

3.2.8 Almacenamiento. EI almacenaje es el conjunto de actividades que se
realizan para guardar y conservar articulos en condiciones O6ptimas para su
utilizacién desde que son producidos hasta que son requeridos por el usuario o el
cliente.
Por tanto el sistema de almacenamiento implica el conjunto de actividades que
se realizan para guardar y conservar articulos en condiciones Optimas para su
utilizacion desde que son producidos hasta que son requeridos en el sistema

productivo.

Razones para almacenar: Existen cuatro razones basicas por las que una
organizacion realiza actividades de almacenamiento.®

Coordinacion entre el suministro y la demanda: El uso de almacenes es vital para
sincronizar los comportamientos entre eslabones de la cadena de suministros.
Precio de los productos: Para mercancias y demas articulos que experimentan
variaciones en el precio de un periodo a otro.

Apoyo al proceso de produccion: ElI almacenamiento puede formar parte del
proceso de produccion, ya que sirve para mantener el deposito de mercancia libre
de impuestos hasta el momento de la venta de éste.

Apoyo al proceso de comercializaciéon: El almacenamiento se emplea para dar

valor a un producto j: tiempos de entrega.

3.2.9 Estudio de métodos y tiempos. Se refiere a una técnica para aumentar la
produccion por unidad de tiempo o reducir el costo por unidad de produccion: en
otras palabras, a la mejora de la productividad. Sin embargo, la ingenieria de

métodos implica el analisis en dos tiempos diferentes durante la historia de un

18 GARAVITO HERNANDEZ, Edwin. Sistemas de almacenamiento. Bucaramanga, Universidad
Industrial de Santander. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Disefio de plantas. [en
linea]<http://gavilan.uis.edu.co/~garavito/docencia/asignatural/pdfs/Sistemas%20de%20Almacenamien
to.pdf>.
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producto. Primero, el ingeniero de métodos es responsable del disefio y desarrollo
de varios centros de trabajo donde el producto serd fabricado. Segundo, ese
ingeniero debe estudiar continuamente estos centros de trabajo con el fi n de
encontrar una mejor forma de fabricar el producto y/o mejorar su calidad.*®

Esta técnica de Organizacion sirve para calcular el tiempo que necesita un
operario calificado para realizar una tarea determinada siguiendo un método
prestablecido. EI conocimiento del tiempo que se necesita para la ejecucién de
un trabajo para ser productiva, necesita conocer los tiempos que permitan

resolver problemas relacionados con los procesos de fabricacion.

Por otro lado es importante tener claro las definiciones y diferencias entre estudio
de métodos y tiempos, es por ello que se presentan a continuacion el concepto de
las mismas:

e Estudio de métodos: Es el registro y examen critico y sistematico de los
modos existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de
idear y aplicar métodos mas sencillos, eficaces y eficientes.

e Estudio de tiempos: Es el establecimiento de tiempos de trabajo, la mejora
de los métodos, la formacién de los operarios e incluso para la determinacion

de las fases de trabajo para la planificacion de la produccion.

19 NIEBEL, Benjamin ingenieria industrial. Métodos estandares y disefio del trabajo. Ed Alfa omega
2004.
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4 DIAGNOSTICO

4.1METODOLOGIA PARA EL DIAGNOSTICO

Con el propdsito de conocer y analizar la situacion actual de la empresa se realiza

el diagnostico el cual busca establecer las debilidades existentes en los procesos

productivos, gestién de inventarios, requerimiento de materiales y manejo de

informacion para luego hacer propuestas que fortalezcan estos procesos.

Para realizar el diagnostico, recopilar la informacion y poder identificar la situacion

de la empresa se utilizaron herramientas cualitativas y cuantitativas por medio de

actividades diferentes tales como:

Observacion directa: Semanalmente se realizaron varias visitas a la empresa
para conocer como se desarrollaba el proceso de produccion, ver la
infraestructura fisica de la misma y el clima organizacional en las jornadas
laborales.

Entrevistas: Se recolect6 informacién con el personal directivo y operativo de
la empresa, las preguntas que se realizaron fueron acerca de la
produccion en las diferentes areas existentes: corte, armado, costura,
montado, terminado y emplantillado, a su vez también se pregunt6 acerca de
las funciones que desarrollan, herramientas que utilizan, cémo se lleva el
manejo de la informacién, como es el ambiente laboral entre otros aspectos,
con el fin de conocer en detalle como se lleva a cabo los procesos y las
labores para asi identificar los posibles causantes de los problemas.
Metodologias: Se aplicaron metodologias tales como 5S’s, despilfarros
5MQS, métodos y tiempos y diagrama de recorrido con el fin de evidenciar el
estado de la empresa actualmente por medio de observacion, entrevistas y
encuestas aplicadas a los jefes de produccion y operarios de las diferentes

secciones.
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« Revision de documentos: Se efectud una revision a la documentacion que se
lleva en la empresa en cuanto a inventario, seguimiento de tareas y manejo
de la informacion, ya que dicha informacion serd la base para el

funcionamiento del sistema de informacion que se realizara.

4.2 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Actualmente la empresa elabora calzado sport para hombre en material sintético.
Con el fin de dar a conocer la actividad productiva se nombran por etapas los
procesos productivos explicando de forma detallada la elaboracién de calzado. El

proceso se representa graficamente en la llustracion 4.

llustracién 4. Flujograma del proceso de calzado

CORTE - ARMADO - COSTURA MONTADO
EMPAQUE Y EMPLANTILLADO TERMINADO
DESPACHO

e ETAPAI: “CORTE”

El jefe de produccion reparte un vale a cada operario con la orden de produccion,
especificando la cantidad de zapatos, la referencia, color, modelo y talla, de esta
forma cada empleado va recortando la tirilla de este a medida que se va trabajando
la orden, dependiendo de ello cada operario trae el material sintético de la bodega
y selecciona los moldes segun el numero de la referencia respectivamente.

Luego de tener los moldes guia, el material sintético se corta con cuchilla tanto la
chapeta, laterales, puntera, talon, cordonera y lengieta en la mesa de trabajo,
utilizando previamente una piedra para sacar filo. Asi a medida que se van cortando
las piezas se realiza el marcado de puntos y lineas por otro operario, sefialando las

tallas y las lineas por donde pasara la cosedora conjuntamente las piezas que
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requieran forros son pasadas por el encargado de estos; al finalizar el proceso las
tareas se llevan a secretaria de armado; en la ilustracion 5 se muestra el area donde

se desarrollan las funciones.

llustracion 5. Planta de produccion de la Empresa LEON'S BOOTH & SHOES

e ETAPAIL: “ARMADO Y COSTURA”

La secretaria del &rea saca de la bolsa plastica las partes a trabajar con la orden y
designa las tareas a cada una de las armadoras, luego de ser entregadas las tareas,
ellos se dirigen a guarnicion para imprimir el modelo de la referencia que se va a
trabajar y vuelven al puesto de trabajo respectivamente.

Después de tener las piezas se van pegando, uniendo la chapeta, las laterales, la
lengleta a la lengua, los cuellos, los talones y las cordoneras y dependiendo de
cada modelo se va entregando cada pieza al costurero quien realiza la costura y
vuelve a entregarsela a las armadoras para que sigan realizando los pegues y a su

vez de nuevo al costurero, esta tarea se repite varias veces en conjunto.

Por ultimo se perforan la cordonera con un martillo y se colocan los respetivos
ojaletes o ganchos si es bota (ver ilustracion 6), llevando al final estas tareas a
secretaria ubicada en corte y de ahi por medio de un tubo es mandada las tareas

en bolsas a montado en el primer piso.
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llustracion 6. Planta de produccion LEON'S BOOTH & SHOES

e ETAPAII: “MONTADO”

El jefe de produccién se encarga de asignar las tareas a medida que van llegando,
de esta forma cada operario quita la tirilla del vale de la orden de produccién que
viene y empieza a desarrollar su tarea; dependiendo de las tallas cada operario se
dirige a la zona en donde estan ubicadas las hormas seleccionando las requeridas
de acuerdo a la tarea, las toma y se regresa a su puesto de trabajo.

El operario coge el forro, lo recortay le aplica pegante para unir el contrafuerte y la
puntera, mientras seca el pegante se puntilla las plantilas (troqueladas
anteriormente) a las hormas y se les aplica pegante; finalmente luego de haber
secado el pegante se monta el armado a la horma con unas pinzas cortando los

sobrantes, para asi después de quitar residuos dejarlos listos para terminado.

llustracion 7. Planta de produccion de la Empresa LEON'S BOOTH & SHOES

e ETAPAIV: “TERMINADO”

En este proceso el ayudante del terminador tarea de bodega la suelas debidamente
ya pintadas, les aplica el liquido para quitar grasa y el pegante, mientras tanto el
terminador marca el zapato con una mina para luego en una maquina pulirlo ya que

este le permite efectuar mejor el pegue y asi poder aplicarle pegamento al borde

39



del zapato; después de estar seca la suela y el montado se introducen ambas partes
en una cocina industrial por un minuto para poder unirlos y a su vez dirigirlos a una
maquina pegadora por otro minuto. Por dltimo se sacan los zapatos terminados y

se dejan secar para luego ser llevado al area de emplantillado.

llustracion 8. Planta de produccion de la Empresa LEON'S BOOTH & SHOES

e ETAPAYV: “EMPLANTILLADO”

Las emplantilladoras se encargan de retirar el exceso de pegante del zapato y
aplicar pegante a la plantila para debidamente emplantillar colocando los
cordones, eliminando el exceso de la suela y corrigiendo detalles estéticos del

zapato para finalmente empacarlo para su posterior despacho del producto.

4.2.1 Diagrama de flujo de proceso para elaboracion de calzado. Para ver la
secuencia de operaciones para la elaboracion del productos se disefia este
diagrama mostrando las entradas de los materiales, materias primas, Yy
almacenamientos de los mismos, este diagrama utilizan los simbolos basicos de
operacion y transporte.

En el diagrama de operaciones se observa que a medida que se termina una
operacion no se realiza ninguna inspeccién a los productos, sino que se realiza el
transporte al siguiente puesto de trabajo; es decir no existe por lo menos una

inspeccién para que se contribuya a garantizar la calidad de lo que se entrega.
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4.2.2 Diagrama de Flujo del proceso productivo de un producto en especifico.
Para tener una mejor comprensiéon de lo expuesto, se presentard el proceso
mediante las herramientas de diagramacion que describen detalladamente la
secuencia de las actividades y operaciones utilizadas para la elaboracion del
calzado.

Se realiza este diagrama mostrando paso a paso el proceso productivo; la empresa
maneja gran variedad de referencias es asi que se hace necesario clasificarlas en
cuatro familias como son botas, apaches, tabla y merrill; de esta manera se retine

el proceso productivo de todas las referencias.

4.2.3 Diagrama del recorrido. Este diagrama fue elaborado como herramienta para
diagnosticar y poder facilitar a la empresa la visualizacién del movimiento de los materiales
desde el momento que se encuentra como materia prima hasta que se obtiene el producto
terminado. Cabe resaltar que la planta no cuenta con un diagrama de recorrido y a su vez
se presentan materiales obsoletos ocupando ciertos espacios, asi mismo la organizacion
de los materiales no se encuentran de la mejor manera generando espacios innecesarios

en el recorrido del producto.

El diagrama de recorrido se disefia teniendo en cuenta un plano a escala de la planta de
produccién, debido a que es una empresa que cuenta con 5 pisos y en cada piso existen
las diferentes areas del proceso se elaboran diferentes planos mostrando la ubicacién de
materiales, maquinas y movimiento del material que se realiza respectivamente en cada
una de las areas; igualmente se observa cédmo el almacenamiento no estd situado
correctamente en la bodega lo que hace desorganizacion en el momento de hacer el
producto y demoras para encontrar los materiales dependiendo de la referencia del tipo de
calzado, a su vez en los pasillos se arruma cierto material y esto afecta del proceso

productivo.
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4.3ANALISIS INTERNO DE LA EMPRESA

Luego de realizar la descripcion detallada de los procesos productivos que
desarrolla la empresa, se procedid a efectuar un andlisis interno para poder ver
claramente la situacion y de manera desglosada para cada una de las
operaciones, las areas de trabajo, produccidn etc.; para esto se utilizaron
diferentes herramientas de estudio las cuales permiten identificar las fortalezas,
debilidades, puntos criticos que afectan la produccion y a su vez poder detectar

las falencias para poder proponer las mejoras respectivas.

4 4ANALISIS 5S’s

Esta metodologia pretende implementar y mantener cada area de trabajo limpiay
en orden, con el objetivo de facilitar el desarrollo de las tareas de cada operario
brindado un espacio en condiciones de seguridad, calidad e higiene. Y asi lograr
una mejora continua en la empresa.

Para llevar a cabo esta metodologia se aplicé una lista de chequeo en cada una
de las areas de la empresa en las cuales se entrevisto a 5 de cada 20 empleados
al igual que a los jefes de produccion de las respectivas areas. También fue
necesaria la identificacion de problemas por medio de la observacién de la planta
en general. La lista de chequeo que se presentd a los operarios contiene una serie
de preguntas de verificacion en cuanto al compromiso con cada una de las S (seiri,
seiton, seiso, seiketsu, shitsuke), donde el objetivo es verificar el grado de

cumplimiento de las mismas.

El porcentaje de cumplimiento obtenido de la empresa LEON’S BOOTH & SHOES

en la metodologia 5S’s se representan mediante el diagrama de red a continuacion:
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llustracion 9.Diagrama de Cumplimiento de las 5S’s, estado inicial

Cumplimiento de las 55's estado inicial
SEIRI
BO% 4
cog 0%
a0

SHTSUKE X TEWON
35%

28%

32%
SEIKETSU—— EEIS0

Fuente: Lista de chequeo 5S’s

En la siguiente tabla se presenta el porcentaje obtenido luego de aplicar la lista de

chequeo para cada S:

Cuadro 2. Nivel de cumplimiento en estado inicial

CUMPLIMIENTO INCIAL
ITEM(S) (% obtenido)
SEIRI 40
SEITON 55
SEISO 32
SEIKETSU 28
SHITSUKE 35
TOTAL5S's 38%

Luego de analizar los resultados de la lista de chequeo y por medio de una previa
observacion se identificaron una serie de problemas que se clasificaron por cada
S:

v' SEIRI (clasificar): porcentaje de cumplimiento 40%

Cueros en el piso, cordones desordenados, objetos que no son necesarios para

desarrollar las tareas.
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llustracion 10. Cueros, cordones y pegantes en desorden

Debido a estos problemas se dificulta la circulacion de operarios en la cada area lo

cual puede ocasionar un accidente laboral.

v' SEITON (ordenar) porcentaje de cumplimiento 55%

Los operarios tardan tiempo en la busqueda de herramientas generando retrasos
en la finalizacion de las tareas, por lo tanto se presentan demoras en la entrega de
producto terminado lo cual representa gastos para la empresa.

llustracion 11. Herramientas y elementos desordenados del puesto de trabajo

v' SEISO (limpieza) porcentaje de cumplimiento 32%

Cueros y material para forros y sobrantes en el piso obstaculizando pasillos.
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[lustracion 12. Sobrantes de material

No utilizar los elementos de proteccion personal (EPP) puede causar enfermedades
laborales, la falta de limpieza en cada puesto de trabajo puede generar estrés
causando demoras en la entrega de las tareas hasta pérdidas por imperfecciones
en las mismas.

v' SEIKETSU (mantenimiento) porcentaje de cumplimiento 28%

llustracion 13. Residuo de materiales

Suelas y residuos de material en el piso, las hormas se encuentran sin orden en el
piso y estantes.Se pueden presentar enfermedades o accidentes de trabajo,

debido a que los mismos colaboradores no asumen responsabilidades.

v' SHITSUKE ( disciplina) porcentaje de cumplimieto 35%

Los operarios no hacen uso de elementos de proteccion personal

Cuadro 3. Resumen andlisis 5S’s
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CUADRO RESUMEN ANALISIS 5S’s

5S

PROBLEMA IDENTIFICADO

SEIRI

En los puestos de trabajo se encuentra materiales, herramientas y
objetos que no son de uso regular, ocupando espacio que puede ser
aprovechado para ubicar los implementos necesarios para desarrollar
las tareas en cada puesto de trabajo.

El piso se congestiona con los residuos de cada puesto de trabajo.
No existe una correcta clasificacion del material para forros y
sintéticos, ya que estan ubicados en la misma zona sin una
demarcacién que permita diferenciarlos, ocasionando dificultad para

encontrarlos.

SEITON

Carece de sefializacion, demarcacion, rotulacion, entre otros que
permitan ubicar, encontrar y regresar los materiales o herramientas al

lugar de trabajo establecido en algunas &reas de la empresa.

SEISO

Falta de limpieza en el puesto de trabajo tanto en las mesas como en
el piso, presentdndose residuos de material y presencia de objetos
innecesarios.

No existe una inspeccion continua que incentive la limpieza en las

areas de trabajo.

SEIKETSU

No hay conciencia sobre el uso de los elementos de proteccion.
No existe un programa de limpieza para maquinariay areas de
trabajo.

No se realizan capacitaciones adecuadas sobre el uso de la
maquinaria lo cual representa un peligro para el operario que esté

desarrollando esta tarea.

SHITSU

La mayoria de operarios no se responsabilizan por los riesgos a los
gue estan expuestos por no utilizar los EPP ya que se sienten

incomodos al hacer uso de los mismos.
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e Los operarios no presentan disciplina por mantener su puesto de
trabajo en la forma adecuada.
e La empresa no imparte la disciplina de mantener en orden y limpio los

diferentes puestos de trabajo.

llustracion 14. Falta de elementos de proteccién
personal

Fuente: Area de Soladura LEON’S BOOTH & SHOES

4.5 ANALISIS DE DESPILFARROS

Aplicando el esquema 5MQS se pretende identificar qué tipos de despilfarro se
presentan en la empresa, para llevar a cabo este andlisis se aplicard una lista de
chequeo a algunos de los operarios y uno de los jefes de seccidén con el fin de
identificar el porcentaje en el que se encuentra cada una. Esta lista consta de una
serie de preguntas relacionadas con cada tipo de despilfarro y se calculan los
resultados de acuerdo con: se cumple o no cada una de ellas.

DIAGRAMA DE RED: presenta la proporcion en la que se encuentra los diferentes
tipos de despilfarro, en este diagrama se evidencia que la empresa LEON'S BOOTH

& SHOES presenta los 7 tipos de despilfarro en diferentes porcentajes.
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llustracion 15. Diagrama de despilfarros en estado inicial

Cumplimiento estado inicial

HOMBRE
60% |

32%
SEGURIDAD 40% MAQUINA

33,33%

CALIDAD 40% pMATERIAL

DIRECCION ™ METODO

Fuente: Lista de despilfarros 5MQS

A continuacion se presenta la tabla donde se observa el porcentaje que
corresponde a cada tipo de despilfarro:
Cuadro 4. Porcentaje de cada tipo de despilfarro

%DESPILFARRO
HOMBRE 32
MAQUINA 26,66
MATERIAL 40
METODO 40
DIRECCION 10
CALIDAD 33,33
SEGURIDAD 20
TOTAL 29%

Luego de analizar los resultados obtenidos a partir de la lista de chequeo y por

medio de una previa observacion se identificaron una serie de problemas que se

clasificaron para cada uno de los siete tipos de despilfarro que se presentan en el

esquema 5MQS.

v" PERSONAS: los operarios se desplazan para encontrar herramientas o

materiales que no se encuentran cerca de la zona de trabajo ya que su area
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carece de espacio donde puedan ser almacenados, los operarios del area de
corte tienen que desplazarse desde el 5° piso a la bodega para traer los
cueros, se presentan tiempos de inactividad en algunas areas debido a
tareas atrasadas del proceso anterior.

MAQUINAS: Maquinas como la cocina industrial y laser no tienen el
mantenimiento adecuado, lo cual conlleva que al ser utilizada para fabricar
diferentes piezas del producto se presenten unidades defectuosas. Por otra
parte las maquinas se encuentran retiradas del area donde se requiere su
uso ya que estas areas carecen de espacio para su almacenamiento
haciendo que los operarios deban desplazarse hasta su ubicacion para hacer
uso de ellas, representado demoras.

MATERIAL: Se evidencia el exceso de materia prima como cueros, cordones
y pegantes en la bodega, los cuales no tienen un lugar en condiciones
Optimas para almacenarse y en algunas ocasiones se tienen que desechar
ya que el desorden y la falta de inspeccién dan paso a plagas que deterioran
el material; los cueros y forros se encuentran en el piso de la bodega sin los
cuidados necesarios para brindar una calidad del producto final siendo estos
su principal materia prima, elementos como pegantes y abullonados son
usados en exceso ya que no hay control para suministrar los mismos y los
operarios toman las cantidades que creen necesarias para desarrollar la

tarea.

METODOS: La forma en la cual se ha disefiado el proceso no es coherente
con la secuencia que debe seguir el mismo, ya que las areas no se
encuentran distribuidas de tal manera que el desplazamiento del producto
sea lineal. El producto realiza recorridos repetitivos para ser procesado, los
operarios del area de guarnicion deben desplazarse desde el tercer piso
hasta el cuarto para recibir la tarea terminada del area de corte, el area de
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emplantillado ubicado en el segundo piso debe recoger su tarea en el area

de soladura que se encuentra en el primer piso.

DIRECCION: los operarios tienen que trabajar en una jornada con turnos
dobles y horas extras generando fatiga excesiva lo cual puede ser causal
para cometer errores en los procesos, no existe supervision de calidad al

pasar de un area a otra.

CALIDAD: regularmente se presentan productos defectuosos ya que no se
cuenta con un supervisor de calidad entre las areas del proceso, el area final
de emplantillado es la encargada de revisar el producto pero no hay certeza

de que se realice de la manera correcta.

SEGURIDAD: la empresa no cuenta con salidas de emergencia que atiendan
alguna eventualidad que se pueda presentar, los operarios carecen de
elementos de proteccion personal adecuados para cada area de trabajo, las
condiciones fisicas, ambientales y luminosas no son las indicadas ya que la
ubicacion de las bombillas en algunas areas no favorecen a todos los
operarios, siendo necesario instalar lamparas que permitan iluminar

completamente el area.

A continuacion se presenta un resumen que sintetiza la informacion encontrada

en el diagnostico para el analisis de despilfarro.

Cuadro 5. Resumen Analisis de Despilfarros 5SMQS

CUADRO RESUMEN ANALISIS DE DESPILFARROS 5MQS

5MQS EFECTOS

0 e Todos los operarios pierden tiempo al tener que ir hasta bodega a traer
< .

CZ> material (cueros y forros) generando desorden. Lo cual representa
g:’ demoras para el area siguiente debido a que es un proceso
L .

o dependiente.
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MAQUINAS

El tiempo de entrega de producto al area siguiente se ve afectado
debido a que los tiempos de procesamiento se extienden por los
desplazamientos, esto se ocasiona debido a las fallas e interrupciones
presentes en las maquinas por falta de mantenimientos.

Se presentan tiempos inactivos de producciéon causados por fallas en

el funcionamiento de la maquinaria.

MATERIAL

El material que no se encuentra en las 6ptimas condiciones (deterioro,
suciedad), para ser utilizado debe ser desechado representando
pérdidas economicas.

Se presenta alto indice de material sobrante en los puestos de los
operarios debido a que no existe control en la entrega del mismo ya
gue los operarios toman cantidades en exceso para terminar una
unidad.

Se compran materias prima e insumos en grandes cantidades sin
una planificacion adecuada y sin un control de calidad al momento de
ser recepcionados.

No se cuenta con diferentes tamafios de cajas para empacar las
ordenes, estos genera sobrantes de material ya que ajustan el Unico
tipo de caja con el que cuentan para enviar los pedidos, sin importar

el tamafo de unidades.

Se registré una pérdida alrededor de ocho millones de pesos en
cordones, ya que este material no se encontraba en un lugar de facil
manipulacion enredandose entre si y dando paso a plagas que lo

deterioraron.
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e Eltiempo de entrega del producto terminado al cliente se ve afectado
por los tiempos de desplazamiento repetitivos que los operarios deben
realizar de un piso a otro para recoger una tarea debido a que existe

una mala distribucion entre los pisos de las areas del proceso

METODO

productivo.

e Debido a la falta de supervision se presentan o6rdenes defectuosas
esto implica que los clientes se encuentren insatisfechos y descuenten

DIRECCION

las unidades con alguna falla por minima que sea, en algunos casos
se hacen devoluciones de mercancia y la empresa debe asumir los

gastos de transporte.

e Se deben reprocesar las unidades que al finalizar se encuentren con
algun defecto.

reprocesar una orden impide continuar con el procesamientos de las

CALIDAD
[ ]

tareas siguientes, causando retrasos en la entrega del producto

terminado.

e Las condiciones ergondmicas no son adecuadas para el tipo de

trabajo que desarrollan ya que se encuentra en posturas que pueden

SEGURI
DAD

ocasionar enfermedad a largo plazo.

4.6 ANALISIS DE REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA,
ALMACENAMIENTO Y GESTION DE INVENTARIOS

LEON’S BOOTH & SHOES cuenta con un area destinada para el almacenamiento
de las materias primas, tales como material sintético, suelas, cordones, pegantes;
sin embargo no posee un adecuado manejo de los materiales alli, presentando

varias falencias como se describen a continuacion:
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No existe un control diario de las entradas y salidas de los materiales en la bodega,
a su vez no cuentan con un formato kardex, registro informatico o medio alguno que
indigue el nivel de existencias de los materiales, en su lugar existe un bodeguero
quien se encarga de entregar el material a cada operario a medida que estos bajan
a pedirselo, dependiendo del vale o de lo que requiere la orden de produccion , sin
embargo este no lleva control de lo despachado por tanto no se tiene control de la
cantidad de materiales que se entrega.

No existe una persona encargada de entregar el material sintético, por ello todos los
operarios del area de corte tienen acceso libre a esta zona, de esta forma cada
operario cuando necesita el material accede a la bodega y corta el material sin
ningun tipo de control, por medio de la aproximacion empirica ocasionando altos
niveles de desperdicios de material en el &rea de corte.

Debido a que no existe un registro de la entrada y salida de materiales, la empresa
no sabe exactamente que se tiene en bodega y por este hecho en ocasiones se
compra material innecesario cuando este se tiene disponible, desviando fondos que
bien podrian estar destinados a otras areas. Se presenta una desorganizacion en
cuanto los materiales sintéticos y los cordones ya que estos estan arrumados, sin
ninguna clasificacion generando demoras para encontrarlos y su vez

desconocimiento de la cantidad por referencia que se tiene de cada uno.

Las politicas de inventarios no estan establecidas, esto provoca que no se haga una
planeacién de requerimiento de materiales correctamente, gracias a ello en muchas
ocasiones no se tienen en cuenta los tiempos de respuesta de los proveedores del
producto tanto en suelas como material sintéticos, generando la llegada tardia del
material y su vez ocasionando retraso en la entrega de los pedidos, en el caso de
las suelas el tiempo de entrega es mas largo comparado con los demas materiales
gracias a esto en ocasiones se retrasa el proceso productivo pues los terminadores
no tienen las cantidades necesarios para continuar con su labor ocasionando de

esta manera tiempos improductivos.
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En cuanto a las érdenes de compra del material, las realiza la gerente administrativa
junto con el jefe de produccion, sin embargo debido a que no se conoce el consumo
de materiales de cada referencia es comun que se pida mas material del necesario.
Gracias a esta problematica que se presenta, la empresa no cuenta con ningun tipo
de indicadores que permitan monitorear el desempefio referente al

almacenamiento, requerimiento de materiales y gestion de inventarios.

4.7 ANALISIS DEL MANEJO DE LA INFORMACION Y SEGUIMIENTO DE
TAREAS

La empresa LEON'S BOOTH & SHOES carece de organizacion en su forma de
administrar la informacién debido a que este proceso actualmente no esta
sistematizado. Se encontraron deficiencias como desperdicio de materia prima,
problemas en el control de inventario, falencia en el seguimiento de tareas laborales
de los empleados. Estos procesos se llevan de forma manual por medio de libros
contables y herramientas basicas de ofimética (Excel), a su vez demandan de
mucho tiempo y son deficientes ya que se corre el riesgo de pérdida o manipulacion

de la informacion por parte de terceros.

En cuanto el seguimiento de las tareas laborales se presentan varias fallas puesto
gue no se sabe en qué proceso va determinada orden de produccion, cada tarea
requiere de un vale en el que cada operario va desprendiendo una tirilla
dependiendo el proceso que lleve en curso, es asi que a medida que se va
terminando la tarea cada operario deposita en una bolsa su tarea realizada con el
vale correspondiente llevandolo a secretaria, la secretaria se encarga de anotar en

un libro contable las tareas y de esta forma asignarlas a los armadores.

4.8 RESUMEN DIAGNOSTICO A TRAVES DE DIAGRAMA VSM

El diagrama VSM o mapa de cadena de valor, es una herramienta o modelo grafico
de la filosofia LEAN MANUFACTURING que representa todas las actividades
productivas para identificar la cadena de valor y detectar a nivel global, donde se
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producen los mayores desperdicios del proceso, mostrando tanto el flujo de
materiales como el flujo de informacion desde el proveedor hasta el cliente. Entre
los beneficios obtenidos destacan la mayor visualizacién del proceso, la vinculacion
del flujo de informacién y materiales en un esquema mediante un Unico lenguaje,

obteniendo un sistema estructurado para implantar mejoras. 2°

Con el objetivo de sintetizar toda la informacion encontrada en el diagnostico y
representar todas las actividades productivas, mostrando el flujo de materiales e
identificando las diferentes falencias con y detectar las diferentes oportunidades de
mejora y asi poderlas plasmar respectivamente, se hace uso de la herramienta
visual (VSM) o mapa de cadena de valor en donde se incluyen cada uno de los 5
procesos, representando los flujos de material y de informacién desde el cliente,
proveedor y finalmente la produccién; esta herramienta nos facilita de forma visual
la identificacion de las actividades que no aportan valor afiadido al proceso con el
fin de eliminarlas e implantar las mejoras pertinentes como se muestran en la

respectiva llustracion.

20 HERNANDEZ MARTINEZ,Juan Carlos.Lean Manufacturing, Conceptos, técnicas e implantacion.
Madrid 2013.FSC.Pag (90)
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llustracion 16. Diagrama Value stream mapping
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4.8.1 Descripcion del proceso fabricaciéon del calzado.

La ejecucion en la elaboracién del proceso de calzado inicia por medio de las
ordenes periddicas que realizan los diferentes clientes de la empresa de acuerdo a
la demanda que ellos tengan, estas 6rdenes se realizan directamente por la gerente
quien es la encargada de entregarselas a produccion para que ellos tengan claro
las cantidades necesarias en cada uno de los pedidos, sin embargo esta
informacion a veces presenta fallas debido a que todo se maneja de forma manual
y en ocasiones al realizar los pedidos y entregarlos se pierde informacién y certeza
de cantidades precisas de los mismos; luego de tener los pedidos produccion se
encarga de realizar el requerimiento de materiales tanto de pegantes como de
material sintético y a si mismo el proveedor demora de 3 dias a una semana en
traerlos; luego de traerlos se dejan en el inventario de la bodega, sin tener previo
conocimiento de las cantidades y el tipo de material que pertenece, seguidamente
produccion es el encargado de enviar a cada una de las areas las diferentes tareas
necesarias de acuerdo a los pedidos, cabe resaltar que semanalmente se producen
de 5500 a 6500 pares los cuales para su elaboracién pasan por cada uno de los
procesos: corte, guarnicion, montado, terminado y emplantillado con el tiempo de
ciclo mostrado en el diagrama respectivamente, luego el producto terminado es
despachado de acuerdo a la programacion que se ha hecho en produccién y
entregado finalmente al cliente.

Nota: Para ver en detalle cada proceso redimirse a la descripcién del proceso
productivo numeral 3.2 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO.

4.8.2 Identificacion de oportunidades de mejora (eventos kaizen).

Numero 1: Relacionada con el almacenamiento y distribucion de materias primas
en el area de la bodega, ya que no existe una debida de clasificacion de las mismas

y a su vez no se presenta control alguno en las entradas y salidas de las mismas.

Numero 2: Relacionada con el proceso de requerimiento de materiales, ya que no

se cuenta con las existencias reales y se pide sin ningun tipo de politica, asi mismo
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en ocasiones se presentan situaciones de desabastecimiento de materias primas,

lo cual afecta directamente la productividad y por tanto a la entrega de pedidos

Numero 3: Relacionada con el proceso del area de corte, en el cual se evidencia
gran cantidad de desperdicio, generado por la mala utilizacion del material y a su
vez falta de control del mismo, esto genera costos innecesarios en compras de mas

cantidad de material y falta de orden y aseo en el area.

Numero 4: Relacionado con la asignacion semanal de tareas para cada una de las
areas, debido a que no se lleva un correcto control en el proceso productivo, no se
siguen las tareas laborales y frecuentemente tareas se pierden o se refunden en los
procesos y no llegan oportunamente en el tiempo que se espera debido a que
deben establecerse en el comité de obra compromisos que puedan medirse a través
de indicadores para la obtencion de resultados que permitan controlar el proceso de

planificacién de actividades del proyecto.

Numero 5: Relacionada con la informacién electrénica que se lleva en el area de
gerencia, debido a que sélo se cuentan con herramientas ofiméaticas o libros
manuales y estas no son las mas 6ptimas para llevar el control de la empresa,
presentando fallas en comunicacion desde que se realizan las ordenes de pedidos

hasta que se entregan al cliente como facturacion, control de pedidos etc.

Numero 6: Relacionada con los procesos de montado, terminado y armado debido
a que se presentan muchas falencias en cuanto al orden y limpieza, generando
altos indices de despilfarros de materiales y a su vez obstaculizando las areas

creando tiempos improductivos, afectando directamente la productividad.
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5. PROPUESTAS DE MEJORA

5.1PLAN PARA ELIMINACION DE DESPILFARROS

5.1.1 Problematica que se pretende atender.

De acuerdo con los resultados obtenidos de la lista de chequeo 5MQS, en el sistema
productivo se presenta un alto indice de despilfarro y de todo tipo como son: tiempos
improductivos en la busqueda de materiales, desperdicio en cuanto al uso de
materias primas (pegantes y material sintético), los cuales generan pérdidas
econdmicas para la empresa y retrasos en la entrega de pedidos, por tal razén se
propone la implementacion de un programa para la eliminacién de los mismos en

vista de los resultados y la importancia que conlleva.

5.1.2 Objetivos de la propuesta.
¢ Reducir los despilfarros encontrados en el diagnostico para cada uno de los

siete tipos.

e Reducir tiempos improductivos presentes en la averia de las maquinas, por
medio de fichas técnicas que permitan programar el mantenimiento de las

mismas.

e Sensibilizar a los empleados en los siete tipos de despilfarro existentes

mediante jornadas informativas, con ayuda de posters.

5.1.3 Propuesta.

Ejecutar un conjunto de acciones encaminadas a contrarrestar cada uno de los

despilfarros identificado en el diagnostico como se describe a continuacion:

v PERSONAS

Reubicacion del material para el operario encargado del corte de forros,
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debido a desplazamientos innecesarios del cuarto piso a la bodega,
presentando tiempos improductivos.
Delegar una persona en la empresa encargada del control en el suministro de los
materiales, debido a que actualmente la empresa no registra las salidas para ningun

tipo de material.

v' MATERIAL
Elaboracion de formatos para el control en el suministro de los diferentes pegantes
(amarillo, caucho y blanco) para las areas de armado, emplantillado y montado, al
igual que el control para el registro de material sintético utilizado para el area de
corte.
Campalfia de concientizacion para crear cultura de ahorro, en la cual se informara a
los operarios sobre los 7 tipos de despilfarro con la ayuda de medios visuales como

posters y folletos para cada uno.

v MAQUINAS
Elaboracion de fichas técnicas para cada una de las maquinas (laser, troqueladora
y cocina industrial), con descripcion detallada y caracteristica para desarrollar un
mantenimiento que permita proveer los dafios que se pueden ocasionar con el
objetivo de que el averié de estas maquinas no representen tiempos improductivos

en la produccion.

v' METODOS
Reorganizacion en las operaciones del area de corte como: redistribucion de los
vales por referencias para controlar el seguimiento en las tareas y optimizar el

consumo de material sintético.

v' CALIDAD
Control en el seguimiento de las tareas laborales, por medio del disefio de nuevos
formatos de vales, los cuales permiten tener conocimiento de los operarios que
intervienen en la fabricacién de una referencia, area y estado en el que se encuentra

el proceso.
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5.1.4 Plan de implementacion.

En el siguiente cuadro, se explica de forma detallada como se llevara a cabo la

implementacion de la propuesta de mejora en el area de produccion, la cual

consta de las diferentes actividades necesarias para el desarrollo.

Cuadro 6. Plan de implementacion mejora eliminacion de despilfarros

Actividades Responsable| Tiempo | Presupuesto

Reunidn con la gerente: Autoras del

Se realiza una reunion con la gerente en Ia Proyecto |1 horas |No se incurre
cual se da a conocer la propuesta y el en gastos
desarrollo de la misma

Capacitacién por areas en la empresa: El costo de los
Se realiza una jornada informativa en cada 100 folletos fue
una de las areas de la empresa, donde sel Autoras del | 2 horas [6000.
explica a los operarios los 7 tipos del Proyecto
despilfarro y como se pueden atacar.

Esta jornada se lleva a cabo con ayudas El costo de los
de poster y folletos para cada uno de los posters fue
empleados. 15.000.
Asignacion de funciones Autoras del Costo de
Se realiza una reunion con la gerente en | proyectoy mano de obra
donde se explica la importancia de tener |encargados de 20 min  [de empleado:
una persona encargada de registrar el maquina 200000

control de las salidas de material de la

bodega, para tener conocimiento de las

existencias y organizacion. de las mismas

Actividades Responsable | Tiempo | Presupuesto
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Reorganizacion de material sintético y

cordonera.

Se disefia una estanteria para mejorar el | Autoras del Costo de
almacenamiento y entrega de los| proyectosy [1semana | cordonera:
cordones por parte del bodeguero al area | bodeguero 525.000

de emplantillado, divida por referencias

para facilitar su blusqueda y evitar que Costo mano
estos se enreden; se reorganiza el de obra
material sintético en bodega y se traslada bodeguero:

el material para forros al érea de corte (4 200.000
piso).

Disefio de fichas técnicas vy

mantenimiento de las maquinas

Se elabora fichas técnicas para la| Autoras del |6 dias

troqueladora, cocina industrial y laser,| proyectoy No se incurre

maquinas utilizadas en el proceso |encargados de en costos.
productivo de la empresa, las cuales se maquinas

emplean para realizar un control y

mantenimiento de las mismas.

Seguimiento y control de la mejora

Se realizan visitas periddicas a la empresa No se incurre
para corroborar el cumplimiento de la| Autoras del [Un dia por| en costos
metodologia implementada proyecto |semana

5.2IMPLEMENTACION METODOLOGIA 5S’s

5.2.1 Problemética que se pretende atender.

Por medio del andlisis lista de chequeo 5S’s se identificaron falencias en las

diferentes areas de trabajo, evidencidndose problemas en cuanto a: condiciones de

orden limpieza y calidad, tiempos improductivos en busqueda de materiales sin una
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ubicacion fija, objetos innecesarios en los puestos de trabajo y carencia de cultura
por parte de operarios y administrativos, asi mismo falta de interés en la motivacién

de los empleados en temas relacionados con esta problemética.

5.2.2 Objetivos de la propuesta.

e Fomentar una cultura de orden y limpieza en la empresa, delegando a una

persona encargada de supervisar las diferentes areas de trabajo.
e Capacitar a los empleados en metodologia 5S’s y sus beneficios.

e Promover en los trabajadores el mantenimiento adecuado de los espacios

para el desarrollo de sus actividades

e Establecer un orden para almacenamiento de cierto tipo de materiales.

5.2.3 Propuesta.

Disefiar un conjunto de acciones para la aplicacion de la metodologia 5°S s

desarrollada de la siguiente forma:

v' SEIRI:

Clasificacion de los elementos innecesarios de los necesarios por puesto de trabajo
por medio de la elaboracion de formatos y asignacion de lockers para guardar
aguellos que no intervienen en el proceso.

Clasificacion y separacion de hilos, vivos y randas por referencias, colores para
hombre y nifio, para que los operarios puedan encontrar de forma mas sencilla estos

materiales y de esta forma evitar tiempos improductivos.

v' SEITON:
Ordenar los hilos, vivos y randas clasificadas previamente en estanterias que
permitan a los operarios encontrar de manera mas sencilla estos materiales.

Ordenar los nuevos rollos de materiales sintético de acuerdo al orden de llegada
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de tal forma que se utilicen primero los que llevan méas tiempo en bodega o
presenten mayor demanda, ubicando los nuevos rollos posteriormente a estos, con
el fin de minimizar tiempos en busquedas de material y evitar obsolencia de los que

se encuentran almacenados.

Ordenar las plantillas de produeva por numeracién para facilitar a los operarios del
area de terminado su busqueda, en una estanteria encontrada en la empresa que

no esta presentando uso alguno.

v' SEISO:
Realizar una campafia para promover el orden, ahorro y limpieza en cada puesto

de trabajo, premiando a los empleados mas destacados en cada area.

v' SEIKETSU:

Seguimiento de la camparfa “Con el ahorro y la limpieza todos ganamos como
empresa’

Asignar a la secretaria de corte la funcion de mantener la clasificacion realizada en

SEIRI hecha a los hilos, vivos y randas.

v' SHITSUKE:
Promover una cultura en la empresa sobre las campafas y propuesta realizada en
pro de mantener y conservar los espacios debidamente por medio de incentivos y

premiacion en colaboracion de la gerencia.

5.2.4 Plan de implementacion.

En el siguiente cuadro, se explica de forma detallada como se llevara a cabo la
implementacion de la propuesta de mejora en la metodologia 5S’s, la cual consta

de las diferentes actividades necesarias para el desarrollo.
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Cuadro 7. Plan de implementacion mejora Programa 5S’s

Con la informacién encontrada se disefian
de

materiales como hilos, vivos, ojalates y

formatos para clasificaciéon los

randas con ayuda de la secretaria del area

de corte.

Actividades Responsable | Tiempo | Presupuesto

Reunidn con la gerente:

Se realiza una reunion con la gerente en|  Autoras lhoras |No se incurre
la cual se da a conocer la propuesta y la del proyecto en gastos
forma en la cual esta se desarrollara

Capacitacion por areas en la empresa El costo de los
campana “con el ahorro y la limpieza 100 folletos fue
todos ganamos como empresa: Autoras del 3 horas |6000.

Se realiza una camparfia en la empresa proyecto

a cada una de las areas, donde se El costo de los
explica a los operarios la importancia de posters fue
mantener el orden, la limpieza vy crear 10.000.

una cultura, con ayudas visuales.

Recoleccién de informacion y
elaboracion de  formatos para Autoras del |1 horas |Papeleria: 3000
clasificacion de material. proyecto
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Actividades para el seguimiento y
control de las metodologias.

Se acuerda con la administracion
incentivar a los operarios destacados por
mantener su puesto de trabajo mas
limpio, ordenado y con mayor ahorro en

el uso de material por cada area de la

empresa.

Autoras del
proyectos y

bodeguero

lvez/ mes

Costo
incentivo:
50000

/empleado

5.3 REQUISITOS PARA DESARROLLO DE UN SISTEMA DE INFORMACION

5.3.1 Problemética que se pretende atacar.

La empresa carece de organizacion en su forma de administrar la informacion

debido a que actualmente no se encuentra sistematizada, el registro de informacion

de los procesos y actividades se llevan de forma manual por medio de libros

contables y herramientas basicas de ofimética (Excel), a su vez demandan de

mucho tiempo y son deficientes ya que se corre el riesgo de pérdida de la

informacion.

5.3.2 Objetivos de la propuesta.

v’ Establecer los requerimientos para el control de inventarios, seguimiento de

tareas laborales, de proveedores, clientes y empleados, de acuerdo a las

necesidades existentes en la empresa.

v' Mejorar el manejo de la informaciéon de los procesos de conteo

inventarios, seguimiento de tareas, proveedores y clientes.

v' Organizar y administrar adecuadamente la informacion de la empresa,

especificamente de las areas relacionadas con seguimiento de tareas e

informacion relacionada con proveedores, clientes y empleados.

5.3.3 Propuesta.

Definir la estructura y requisitos para la gestién de la informacién en los procesos
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de control de inventario, seguimiento de tareas laborales, proveedores, clientes y
empleados, para implementar posteriormente un sistema de informaciéon que

permita llevar un controlar de los mismos.

5.3.4 Plan de implementacion.

En el siguiente cuadro, se explica de forma detallada como se llevara a cabo la
implementacion de la propuesta para definir los requisitos de un sistema de
informacion, la cual consta de las diferentes actividades necesarias para el
desarrollo.

Cuadro 8. Plan de implementacién mejora seguimiento y control de tareas

Actividades Responsable | Tiempo | Presupuesto

Reunidon con la gerente y entrega de
acta: Gerente,
Se realiza una reunién con la gerente|desarrolladores 40 min  [No se incurre
en la cual se presenta el acta de| del softwarey en gastos
levantamiento  de  requerimientos| autoras  del
necesarios para la creacion del sistema  Proyecto,

de informacion.
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Especificacién de requerimiento:

Se discute y se escucha las opiniones, Jefes de No se incurre
sugerencias, y probleméticas de los | produccion, [2 dias en gastos
jefes encargados en cada | administrativos,

dependencia de la empresa, debido a secretarias

que ellos seran los encargados por | encargadasy

areas de llevar la implementacién de | autoras del

los mismos y se toma como referencia Proyecto,

el estandar IEEE 830 para su disefio

(estdndar para especificacion de

requisitos de software).

Reunién muestra de mdédulos del

sistema:

Se realiza una reunioén con la gerente | desarrolladores Costo de
en donde los desarrolladores vy | del softwarey [2 hora sistema de
autoras del proyecto muestran las | autoras del informacion:
interfaces y modulos para tener la proyectos 3'000.000
aprobacion y ejecutarlos.

Presentacion de funcionamiento de

modulos:

Se hizo una reunién con la gerente en | Autoras del [2 horas | No se incurre
la cual se mostré por medio de proyecto en costos

de

funcionamiento de cada médulo para

diagramas actividades el

su implementacién
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5.4SEGUIMIENTO Y CONTROL DE TAREAS LABORALES

5.4.1 Problematica que se pretende atacar.

La empresa presenta fallas en el seguimiento del proceso, por lo general se
desconoce el estado en que se encuentra un pedido debido a que las tirillas de los
vales se depositan en las bolsas sin revisién alguna y nunca se tiene certeza de si
se completa una referencia correctamente, por la falta de una revision de calidad,
hecho por el cual, cuando se obtienen productos defectuosos, se desconoce qué
operarios o areas incurren en la falla del mismo, por otro lado la asignacién de tareas
presenta falencias debido a que la secretaria lleva de manera manual los registros
de los pedidos siendo una manera poco eficiente y desorganizada para la reparticion
de tareas de forma equitativa a los operarios.

5.4.2 Objetivos de la propuesta.

e Establecer un control del flujo de trabajo

e Reducir errores y prevenir que las tareas queden inconclusas
e Mejorar la comunicacion interna

e Garantizar pedidos a tiempo

e Reorganizar las tareas por medio de herramientas adecuadas.

5.4.3 Propuesta.

Estandarizar el flujo de trabajo en todo el proceso, llevando un seguimiento y control
de la asignacion de las tareas desde el area de corte hasta emplantillado por medio
de diferentes actividades:
v Reorganizacion en entrega de tareas:
Distribuir de manera mas eficiente y equitativa la forma de repartir las tareas
a los operarios con la ayuda del software implementado, ya que uno de los
requisitos para su implementacion, es el seguimiento de tareas laborales.
v Elaboracion de nuevos vales:

Disefiar nuevos formatos de vales en los cuales se encuentre de forma
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explicita la cantidad correspondiente de tareas a cada empleado.

v Control cédigo de barras:
Ejecutar el control debido del proceso por medio de un codigo de barras
asignado al vale con el fin de conocer el estado del proceso y los empleados

gue intervienen en la elaboracién de una determinada referencia.

5.4.4 Plan de implementacion.

En el siguiente cuadro, se explica de forma detallada como se llevard a cabo la
implementacion de la propuesta para el seguimiento y control de las tareas
laborales, la cual consta de las diferentes actividades necesarias para el desarrollo.

Cuadro 9. Plan de implementacién mejora seguimiento y control de tareas

Actividades Responsable | Tiempo | Presupuesto
Reunidn con la gerente: Desarrolladore | 1y 30 No se incurre en
Se realiza una reunién con la gerente|s del software | horas gastos

en la cual se da a conocer la propuesta y Autoras del

y el desarrollo de la misma. Proyecto.
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Redisefio de vale por medio del
software :

Se realiza una reunién a los
cortadores y jefe de produccion en
donde se escucha la opinién de ellos
y se toman decisiones para distribuir
mejor la asignacion de vales vy
proponer un nuevo disefio de estos.
Después de tener esto; se recolecta
toda la informacién sobre los pedidos,
clientes proveedores para ingresarla al
software de tal manera que reparta las
tareas laborales e imprima los nuevos
vales los cuales seran entregados por |3
secretaria de corte.

Desarrolladore
s del software
y Autoras del

Proyecto.

1 semana

Costo de
honorarios de
desarrolladores:
300000

Prototipo nuevo vale y adquisicion
de lectores de codigo de barras:
Se realiza la compra de dos lectores de
codigo de barras y se propone el disefio
de nuevos vales con el coédigo que

posteriormente se desean implementar.

Gerente,
desarrolladores
y autoras

proyecto.

20 min

Costos lectores:
300000
Costo de
honorarios:
300000

5.5 ANALISIS DE CAPACIDAD MEDIANTE ESTUDIO DE TIEMPOS

5.5.1 Problemética que se pretende atacar.
La empresa nunca ha realizado un estudio de métodos y tiempos en su sistema

productivo, que muestre o indique la duracion real de un ciclo de produccion. La

forma en que actualmente manejan los tiempos de procesos con los que programan

las tareas, se basa en la experiencia o la estimacién del jefe de produccion, siendo

este no un buen método para poder evitar las demoras en las entregas al cliente,
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asi mismo no se conoce la capacidad disponible para atender la demanda de

pedidos.

5.5.2 Objetivos de la propuesta.
e Determinar la capacidad de la empresa para la fabricacién de las dos familias

de productos; familia facil (zapato deportivo y mocasines) y familia dificil
(bota).
e |dentificar el area cuello de botella del proceso.

e Balancear las cargas de cada operario en cada una de las areas del proceso.

5.5.3Propuesta.

Determinar los tiempos de operacion del sistema productivo, utilizando la técnica
de tiempos por cronémetro con el fin de poder conocer la capacidad por area
dependiendo las familias facil (zapato) y familia dificil (bota), para determinar la
necesidad de mano de obra y para encontrar posibles falencias que se presenten

en el desarrollo de las actividades en la fabrica.

5.5.4 Implementacion de la propuesta.
En el siguiente cuadro, se explica de forma detallada como se llevara a cabo la

implementacion de la propuesta para el analisis de la capacidad mediante el estudio
de tiempos seguimiento, la cual consta de las diferentes actividades necesarias para
el desarrollo.

Cuadro 10. Plan de implementacion mejora analisis de capacidad

Actividades Respon Tiempo Presupuesto

Reunidn con la gerente:
Se realiza una reunion con la gerente en| Autorasdel 30 min no se incurre en
la cual se da a conocer la propuestay sul proyecto gastos
metodologia de desarrollo.
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Elaboraciéon de formatos pararegistrar
los tiempos:

Se elaboran formatos para las dos
familias de productos, donde se
estructura paso a paso el proceso para la
fabricacion del calzado.

Autorasdel

proyecto

6 horas

Fotocopias de
formatos: 2000

Recoleccién de informacion en cadal
una de las areas del proceso:

Se realiza la toma de tiempos en cadal
una de las areas del proceso teniendo en
cuenta los alistamiento de maquinas,
desplazamientos de los operarios y las
actividades que realizan, para una tarea

de 12 pares

Autoras del

proyecto

3 horas

No se incurre en

gastos

Analisis y socializacion de
resultados.

Se analizan los datos para calcular la
capacidad y recurso restrictivo de la
empresay se socializa estos resultados

con la gerente.

Autoras del

Proyecto.

2 horas

costo incentivo:
50000 /empleado

5.6 DISTRIBUCION DE ALMACENAMIENTO Y DESPACHO DE MATERIA

PRIMA

5.6.1 Problematica que se pretende atender.

El area destinada para el almacenamiento de las materias primas, tales como

material sintético, suelas, cordones y pegantes no es el mas adecuado existiendo

dificultad para encontrar lo que se requiere por falta de orden y separacion de las

mismas, a su vez carece de una correcta distribucion y despacho debido a la

ubicacion de las zonas y el espacio entre las mismas.
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5.6.2 Objetivos de la propuesta.
e Mantener y conservar en orden los materiales en las zonas destinadas
garantizando la distribucién y despacho correcto de las mismas.
e Optimizar los espacios de la bodega, generando zonas para almacenar una

mayor cantidad de materiales.

5.6.3 Propuesta.

A continuacion se describe a través de fases el contenido de la propuesta.

e FASE I: Recoleccion de informacién y clasificacion de materia prima a

almacenar (ABC) :

Se recolecta informacion sobre costos de los materiales utilizados para el proceso
productivo sacando un promedio de ellos, asi mismo se saca el promedio de
consumo de material para cada producto con el apoyo de operarios y jefes de
produccion y se determina como criterio la utilizacion y el valor en un tiempo de un
mes (Mayo) para estimar el consumo de materiales y asi se procede a realizar la
clasificacion de inventarios ABC considerando el 80% como elementos de tipo A,
entre 80% y 95% de tipo B y entre 95% y 100% de tipo C ( Cuadro 11 ).

Cuadro 11. Clasificacién CLASIFICACION
Material sintético, suelas, forros y produeva de forros. A
Pegante Amarillo, latex, pegante blanco, cordones, laminas B

produeva troquelar, pegaucho.

Plantillas, odena, contrafuerte, cajas, sesgos, hilos, randas, C

ojaletes, tachuelas, lija y varsol.

Fuente: Resultados analisis consumo materiales y clasificacion ABC

De acuerdo a esta clasificacion se procede a proponer el almacenamiento

adecuado para cada tipo de material.
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e FASE Il: Elaboracion de planos y zonas de almacenamiento

Se realiza el plano de la distribucion y espacios de area de la bodega actuales y se indica
las nuevas zonas de almacenamiento para los diferentes materiales, dividiendo la bodega
en dos secciones A-B, la seccion A para material sintético, laminas de produeva y cajas
de envoltura de zapatos; la seccién B para pegantes, suelas que requieren o no pintar y

cordones; como se muestran en la ilustracion 18 y en detalle.

llustracién 17. Propuesta de Zonas de Almacenamiento
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e FASE Illl: Disefio de propuestas
para zonas de almacenamiento

a. Propuesta para la SECCION A:
v' Zona almacenamiento rollos de material sintético para cortar:

Se disefia una estanteria metalica de 7 m x 2,40m, con 10 brazos metdlicos con
capacidad para almacenar 6 tipos de materiales diferentes en cada brazo; esta estanteria
permite visualizar y sacar facilmente los tipos de material con facilidad para rodarlos y

cortar la cantidad necesaria; se propone ubicarla en la rampa de la bodega ya que es un
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espacio bastante grande y actualmente no se le da el uso adecuado, se toman las medidas

pertinentes y se elabora el disefio de la misma mostrado en la ilustracion.
llustracion 18. Estanteria y brazo movible

BRAZO METALICO
1,50 m

I J—
Y

| ESTANTERiA m

20cm ’¢

30m

Iy
T

2,40m

ﬂ 20cm
|
|

v Zona de almacenamiento material sintético:

Se disefia una estanteria de 5 cajones con 3 tarimas para almacenar los rollos completos
de material sintético, de tal forma que permita llevar un orden y control de las existencias
de los mismos, utilizando el espacio disponible que actualmente pertenece a los rollos y
que con la propuesta mencionada anteriormente queda disponible para ser utilizada; para
la elaboracion de esta se tiene encuenta la altura de distancia libre de 45 cm, colocado al
lado del muro teniendo en cuenta los tubos, y el espacio disponible del pasillo tal como se
explica en “Ubicacién y acomodo del equipo para almacenamiento”!; de esta manera se

presenta en la ilustracion xx el disefio de la misma.

21 BURDIGE, Jhon L. Planificacién de la produccién Tomo 4. Ediciones Deusto S.A, 1989
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llustracion 19. Estanteria almacenamiento de material sintético
— —

2,15¢cm
|
\
|

| 4,80 m | y/

Fuente: Autoras del proyecto
v' Zona de almacenamiento lamina de produeva:

Para almacenar las laminas se propone almacenarlas en estibas plasticas de 120
cm x 100 cm x 12 cm con capacidad de carga de 2000kg con el objetivo de que
estas protejan y mantengan las laminas de produeva, se propone ubicarlas al
frente del material sintético aprovechando el espacio del pasillo; se realiza una

cotizaciéon con las dimensiones, caracteristicas y carga de las mismas.
v’ Zona de cajas de envoltura de zapatos:

Se propone aprovechar el pasillo disponible entre las gradas y el muro de la bodega
para destinarlo al almacenamiento de las cajas debido a que estas son utilizadas
por emplantilladoras quienes deben desplazarse desde el primero hasta el 5 piso

para traerlas, asi se hace uso de este espacio y el lugar es el mas conveniente.

b. Propuesta para la SECCION B:
v’ Zona de almacenamiento de pegantes:

Se propone destinar un solo sitio para los pegantes como latex, amarillo y blanco
debido a que se encuentran en varios sitios y esto ayuda a generar robos del
mismo por la facil accesibilidad y falta de horario para entregarlos; por ello se
propone la utilizacion de estibas para almacenarlos en el espacio disponible al lado

de la ventana; pues con las mejoras implementados ese es el sitio donde se
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entregan y se lleva el control de las mismas .Se recomienda el uso de estibas de

madera con las caracteristicas y dimensiones deseadas y se realiza la cotizacion.
v' Zona de almacenamiento cordones:

Se propone el disefio de una cordonera con 42 cajones (7 x 6) para almacenar los
cordones y separarlos por referencias para encontrarlos y organizarlos mejor para

su recepcion y despacho.

llustracién 20. Diserfio de cordenera

|| |

28cm

258 cm

| 1. .-F

| 186¢cm |

v' Zona de almacenamiento suelas:

Se propone estandarizar todas las estanterias existentes (17) adecuando las de
unay tres bandejas a cuatro, con el objetivo de aprovechar mejor el espacio, por
otro lado las estanterias de seis bandejas ubicarlas en la entrada ya que es el lugar
donde se colocaran aquellas suelas que tengan mayor demanda y requeriran

mayor espacio; por su parte se designa otra estanteria para aquellas
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llustracion 21. Modelo 3D Seccion B- Bodega
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suelas que requieran ser pintadas en un lugar cercano para dicha labor. Para
visualizar mejor la propuesta se disefia en 3D en el programa sketchUp la ubicacion

y espacio requerido de las estanterias y el area de la bodega a ocupar.

e FASE IV: Distribucién y despacho de materias primas

v' Para los materiales clasificados como tipo A en el caso del material sintético
se propone entregar los materiales segun politica PEPS, ya que es una solucién
que evita que las unidades nuevas se consuman primero, sacando el material
sintético mas antiguo en la parte delantera y apilando el material recién llegado
en la parte trasera, esto facilita el despacho y evita obsolencias o deterioro del
mismo y en la estanteria propuesta es adecuado. Para las suelas se propone
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dejar las de mayor consumo o demanda en la parte de adelante a su vez
separar las suelas que requieren pintura de las que no, marcando las
estanterias con el tipo de suela que va llegando para mejor basqueda y
despacho; en cuanto al material sintético se propone ser entregado de 2 a 3
veces por dia, por medio de una persona encargada de la medicién y entrega

de los mismos.

Para los materiales clasificados como tipo B se propone que se entreguen por
medio de formatos, de los cuales un empleado se encargaréa de llevar el control,
estableciendo un horario de entrega para los mismos (propuesta implementada
en el numeral 5.1 ELIMINACION DE DESPILFARROS, 5.1.1 Metodologia para
el desarrollo propuesta FASE lll: Elaboracion de formatos para registro de
materiales); para el despacho de cordones delegar la funcion al bodeguero de

entregarlas y llevar el control de las mismas.

Para los materiales clasificados como Tipo C, se propone seguir llevando la
misma metodologia establecida hasta el momento, que consiste en la
administracion de estos materiales por parte de la secretaria de corte, sin
embargo se ve la importancia de que se lleve mejor orden y se anote las

cantidades que se entregan dependiendo el material.
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6 IMPLEMENTACION DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA

6.1 PLAN PARA LA ELIMINACION DE DESPILFARROS
6.4.1 Metodologia para el desarrollo de la propuesta.
e FASE I: Reunidn con la gerente

Se realiz6 una reunion con la gerente, en la cual se le inform6 sobre la problemética
en la que se encontraba la empresa, problemética que se soportd mediante el
diagnoéstico previo de cada una de las areas de la organizacion, donde se
observaron despilfarros en cuanto a pegantes, material sintético, y falta de cultura
por parte de los empleados para ahorrar materiales, en esta reunion se habl6é con
la gerente sobre una serie de propuestas las cuales permitieron atacar estos

problemas y mejorar la calidad en la empresa.

e FASE II: Capacitacién por areas en la empresa

Con el objetivo de atacar los problemas en la empresa, es fundamental concientizar
a los empleados que se estan beneficiando con la empresa, es decir si todos
trabajan como equipo esta serd mas productiva, por esta razon se realiza una
campafa en LEON’S BOOTH & SHOES, con la cual se pretende crear una cultura
de ahorro en la empresa (kaizen). En esta capacitacion se da a conocer a los
operarios la existencia de los siete tipos de despilfarros y como afectan estos la
productividad de la empresa. Para apoyar esta campafia se disefiaron previamente
poster alusivos a estos temas y folletos (para visualizar los posters y folletos, para
cada uno de los operarios con el fin de que los operarios entendieran de forma mas
sencilla.

En esta campafia se propuso dar un bono econémico como reconocimiento al
esfuerzo que realicen a aquellos operarios de corte y a los que hacen uso de los
pegantes, por el ahorro en mayor cantidad de estos dos productos. Para conocer el

consumo promedio, se tom6 como medida base un galon y con la ayuda de un
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operario promedio (ni el mas agil ni el mas demorado) de cada area se establecié
la cantidad de pares de zapatos que pueden se elaborados con un galén de cada
tipo de pegante, y es asi que se determina que de un galén de blanco salen
120pares, de amarillo 65 pares para montado, 120 pares para armado-
emplantillado, y finalmente de caucho 72 pares. Estos datos se informaron en el
desarrollo de la campafa para dar a conocer a los operarios el pegante que

deberian gastar para fabricar sus tareas.

[lustracién 22.

Capacitacion 7 tipos de despilfarros

 CONOCES LOB 71 o5 -] &

v' Despilfarro personas

Con el fin de minimizar los tiempos de transporte del operario de corte de forros, el
cual debia desplazarse desde el cuarto piso a la bodega por su material, se propone
trasladar este material al area de corte, en la cual existe un espacio al que no se le
esta dando uso. Esta propuesta trae consigo mas productividad para la actividad de
corte de forros, debido a se reducen los tiempos ineficientes de alrededor de 10 min
por cada viaje, realizando de 2 a 3 viajes por dia.

A continuacion se presenta las fotos donde lo forros eran almacenados en la bodega
y posteriormente son ubicados en el area de corte de forros evitando transportes

improductivos.
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llustracion 23. Traslado de forros al area de corte

En el siguiente cuadro se observa la disminucion de tiempos en los desplazamientos
con la mejora implementada:

Cuadro 12. Tiempos desplazamientos

Tiempo antes Tiempo después

25-30 min 2 minutos

e FASE lll: Asignacion de funciones

Para llevar a cabo la campana de ahorro de material se hace necesario delegar una
persona encargada de registrar las salidas de pegantes (amarillo, blanco y caucho)
y de materiales sintéticos, este operario permanece en la bodega ya que adicional
a la tarea de llevar un control realiza la actividad de pintar las suelas, de esta forma
se permite tener un control sobre el gasto de cada operario en cuanto a estos

materiales.

llustracion 24. Registro de salidas material sintético y pegantes
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e FASE IV: Elaboracién de formatos para registro de materiales

v Despilfarro materiales

La campafa de ahorro de material se baso en tener conocimiento del consumo de
pegante y material sintético de cada uno de los operarios por area, por esta razon
se disefiaron una serie de formatos para registrar las salidas diarias y al final de

cada semana registrar los consumos totales por cada empleado.

-Pegantes

Para registrar las salidas de los pegantes, se arman tres carpetas como se muestra
en la ilustracion 25, para cada tipo de pegante (amarillo, blanco y caucho) cada una
de ella contiene el listado de las diferentes areas que hacen uso de estos pegantes.
Es asi que la carpeta de amarillo, contiene el listado de los operarios del area de
montado, armado y emplantillado; la carpeta de blanco tiene la lista de los
terminadores y por ultimo la carpeta de caucho. Estas carpetas estan divididas por
dia de tal forma que forma que permite al operario encargado de llevar el control,

registrar las salidas diarias de cada operario.

llustracion 25. Carpetas registro de pegantes y medida estandar

-Material sintético

Para llevar el control de material sintético por operario de corte, se propone elaborar
un formato que permite registrar la cantidad exacta de material que sale de la
bodega, esta medida se realiza con la ayuda de reglas de 1 metro que permite al

encargado de llevar el control de los formatos realizar las mediciones y registrarlas.
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El formato esta disefiado para llevar el control por cada cortador y en €l se debe

asignar la cantidad y tipo de material sintético que utiliza cada uno.

llustracion 26. Registros de control de material sintético

e FASE V: Reorganizacién de material sintético y cordonera.
v' Despilfarro de materiales
v' - Material sintético y forros

Con ayuda del jefe de area de corte se recolecto los diferentes tipos de material

sintético y forros por referencias y colores, para poder ordenarlos y clasificarlos.

A partir de la clasificacion se mostro a la persona encargada de llevar los controles
de pegantes y material sintético la existencia de los mismos con el fin de
ordenarlos por demanda y colores, colocando los rollos de material méas antiguo
en la parte de adelante para gastarlo en su totalidad, evitando deterioros y el nuevo
en un lugar con una mayor area para su almacenamiento; en el caso de los forros
se trasladan al 4 piso debido a que solo existe una persona encargada de los

mismos y con el fin de evitar desplazamientos innecesarios.

llustracion 27. Organizacién del material y nueva zona almacenamiento
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-Cordones

Con la ayuda del bodeguero se recolecta los diferentes tipos de cordones por
referencia y largo. Partiendo de esto se disefia una cordonera en madera con 42
cajones para organizarlos y encontrarlos facilmente evitando su deterioro debido a
gue antes se encontraban en el piso arrumados y sucios, dando paso a enredarse

entre ello, generando grandes pérdidas de estos.

llustracion 28. Cordones antes y después de mejora

e FASE VI: Disefio de fichas técnicas y mantenimiento de las maquinas

Con el fin de disminuir tiempos vacios y paros en la produccion debido a fallas de
las maquinas, se disefian las fichas técnicas de las maquinas que ocasionan mas
inconveniente y que a su vez no presentan mantenimiento alguno, pues solo se
arreglan hasta que se presenta el dafo; por ello se disefia un plan de

mantenimiento preventivo el cual se describe de acuerdo a la maquina:

e Cocina Industrial: Son utilizadas por los operarios de terminado, cada uno

cuenta con su propia maquina, se determiné que las fallas se presentaban
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debido a la falta de aseo y de engrasado de la misma, a fallas en el estado
de la conexion eléctrica. Por ello se acordd realizar un mantenimiento
preventivo cada 2 meses, en donde se incluye el engrasado total de la
maquina, cambio de piezas si es necesario y revision de estado de

conexion eléctrica de manera mensual.

Troqueladora: Es una maquina de uso diario adquirida aproximadamente
hace un afo, la cual se utiliza para la elaboracién de las hormas de los
zapatos, los fallos en los que ha incurrido se presentan por falta de
engrasado ya que desde que se compré solo 2 veces se ha cambiado el
aceite de la misma y segun el jefe de produccion esta proxima a que ocurra
un dafio de la misma, se planted un mantenimiento semestral y asi mismo

un cambio de cuchillas cada 3 meses para evitar tiempos improductivos.

Maquina laser: Esta maquina es la que requiere mayor grado de
mantenimiento debido a que diariamente debe producir diferentes
marquillas para los diferentes modelos de zapatos que fabrica la empresa
por tal razén se plante6 un mantenimiento constante en el que todos los
dias se cambie el aceite de las balineras, los lentes se limpien cada 3 dias
y el extractor cada 15 dias evitando que este se tape ya que es la mayor
causa por la cual se presentan las fallas. Para esto el encargado de
utilizarla desarrolla el mantenimiento de la misma con el fin de prevenir
fallas y retrasos de los pedidos.

e maquina laser

-
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6.2 PROGRAMA METODOLOGIA 5S’s

6.2.1 Metodologia para el desarrollo de la propuesta

e FASE I: Reunion con la gerente:

Se realiz6 una reunién con la gerente en donde se mostré la importancia de crear
una cultura en la empresa, concientizando a los empleados la importancia de
tener los puestos de trabajo limpios y a su vez generar espacios en orden; por
otro lado se explicé sobre la clasificacién y separacion correcta de algunos
materiales que presentaban fallas o no contaban con un lugar especifico para
su almacenamiento con el fin de que ella diera la aprobacién para ejecutar las

diferentes actividades en pro de desarrollar las problematicas.

e FASE Il: Capacitacion y charla por areas en la empresa de campafia
Se realiz6 una capacitacion en cada una de las areas de la empresa con la
ayuda de los jefes de produccion o jefes de cada seccién pues ellos daban
la orden de dejar las actividades que se ejecutaban en el momento y
prestaran la atencion debida, en esta se explicé la importancia de crear una
cultura en la empresa, mostrando los beneficios que ellos obtendrian y la
definicion de la misma, se habld sobre el orden y limpieza explicando la
campafia que se desarrollaria llamada “con el ahorro y la limpieza todos
ganamos como empresa”, la cual permitiria premiar a los mejores empleados
por cada area, teniendo en cuenta el ahorro y el orden que tuvieran cada uno
en sus diferentes puestos de trabajo; para esta capacitacion y charla se utilizé

material visual como poster y folletos respectivamente.

llustracion 30. Capacitacion y charla por areas de la empresa
. g - v s N . -
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e FASE Ill: Recoleccién de informacion y elaboracion de formatos para

clasificaciéon de material.

Para empezar a desarrollar todas las actividades en pro de implementar
todas las 5S’s, se recolecta toda la informacion necesaria en cada una de
las &reas de la empresa y se elaboran los formatos para clasificar el material
u ordenar dependiendo cada tipo de 5S’s:

v' SEIRI:

Se observa cada una de la areas de la empresa y se realiza la clasificacion de los
elementos innecesarios de los necesarios por puesto de trabajo a través de un
formato, de acuerdo a esto se sigue el diagrama de flujo para clasificarlas
oportunamente (ver llustracion); para los materiales innecesarios y aquellos de uso
personal que no se utilizan para desarrollar la labor se asignan unos lockers que

previamente estan en la empresa pero no se le estdn dando algun uso en particular.

llustracion 31. Asignacién lockers

llustracion 32. Diagrama de flujo de Clasificacion

| OBJETOS NECESARIOS I Organizarlos }

=1

Son Repararlos |
Utiles

| OBIETOS DANADOS

NO Separalos o
descartarios

MO

| OBJETOS INMNECESARIOS San
Utiles

Guardarlos en lockers

=l
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Para los materiales en el area de guarnicién como hilos, vivos y randas se recolecta
la informacion necesaria por referencia y colores de igual forma se clasifico

debidamente los materiales para hombre y nifio.
v' SEITON:

De acuerdo a la clasificacion realizada en SEIRI se ordenan los hilos, vivos, randas
en estanterias de la empresa de manera que permitan a los operarios encontrar de
manera mas sencilla estos y ordene mejor los espacios del area de guarnicion; por
otro lado para el area de soladura se ordené las plantillas de produeva por
numeracion para facilitar a operarios de terminado su blsqueda, en una estanteria

encontrada en la empresa que no esta presentando uso alguno.

llustracion 33. Clasificacion material antes y después




v' SEISO:

Con la campafa desarrollada para promover el orden y la limpieza por puesto de
trabajo se utilizaron de mejor manera las canecas y se situaron por areas. A su vez
se habl6 con la sefiora del aseo que estuviera pendiente por areas cuales eran los
puestos que mantenian mejor orden y limpiaban su puesto de trabajo al terminar el
dia, a su vez se realizaron varias visitas semanales para ver el comportamiento de

las areas.

llustracién 35. Aseo v canecas destinadas para la recoleccion de basura

v' SEIKETSU:

Se asigno a la secretaria de corte la funcién de mantener la clasificacion realizada
en SEIRI hecha a los hilos, vivos y randas, ya que es la encargada de entregar las
tareas. En la oficina de la secretaria se situd la organizacién de los estantes
previamente, a su vez ella habld con los costureros de mantener los hilos y randas
en la separacién que se realiz6 debidamente.

Se realizé seguimiento a las areas de la empresa para ver el cumplimento de la

campafa y el mantenimiento de la misma.
v" SHITSUKE:

Para motivar a los empleados sobre la campafa y propuestas realizadas en pro de
mantener y conservar los espacios debidamente, la gerente por areas asigné bonos
de $50000 pesos para los 2 primeros puestos de trabajo que ahorraban y mantenian

mejor los puestos de trabajo; para dicha premiacion se tuvo en cuenta a la aseadora,
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los jefes de produccién y las visitas realizadas durante 2 meses con el fin de dar el
incentivo a las personas que realmente cumplieron con la campafia, todo esto se

realizd con el fin de ir creando cultura en todos los empleados de la empresa.

6.3 REQUISITOS PARA DESARROLLO DEL SISTEMA DE INFORMACION

6.3.1 Metodologia para el desarrollo de la propuesta

* FASE I: Reunién con la gerente
Se realiz6 una reunion con la gerente y los desarrolladores del sistema de
informacion, en la cual se mostré un acta donde se enumeran los requerimientos
necesarios para la creacion de este.

e FASE Il: Especificacion de requerimientos

El propésito de la creacion de un sistema de informacion es atacar las
probleméticas de la empresa teniendo como criterio las opiniones de los jefes de
cada area y la previa observacion en el diagnéstico, que permita a la empresa
manejar la informacion de manera ordenada y a su vez mejorar el proceso de
produccion mediante una herramienta de facil uso que le permitira controlar las
actividades realizadas en el proceso productivo de principio a fin en tiempo real.
Para la especificacion de requerimientos se tomé como referencia el estandar IEEE
830. Los requerimientos se dividen en funcionales y no funcionales:

e Requerimientos funcionales (RF): Definen una funcion del sistema del software
describiendo lo que el sistema debe hacer, mostrando la manera que este debe
reaccionar y comportar a las entradas particulares.

¢ Requerimientos no funcionales (RNF): Restricciones de los servicios o funciones
ofrecidos por el sistema;?> estos no se refieren directamente a la funciones

especificas que proporciona el sistema.

22 Practica recomendada para la especificacion de Requerimientos de Software . IEEE
Stda 830-998. 22 Octubre de 2008

92



e Requerimientos Funcionales para el disefio del sistema de informacion
A continuacién se nombran los requerimientos funcionales los cuales describen lo
gue debe hacer el software a manera de ficha técnica definiendo datos relacionados
como el nombre del requerimiento, descripcion del mismo, datos especificos,

usuario encargado y su grado de necesidad.

Cuadro 13. RF — 01 Gestionar Informacién de los cliente

ID DEL REQUERIMIENTO RF -01

Nombre del Requerimiento Gestionar informacion de clientes
Descripcion La aplicacion debera registrar, modificar y
mostrar la informacion de los clientes de la

empresa.
Datos Especificos Los clientes son las empresas y particulares

qgue hacen pedidos con mas frecuencia. La
informacion a incluir es: cédula, nombre,

apellido, cargo, departamento, ciudad.
Usuario Administrador del software

Grado de Necesidad Esencial

Cuadro 14. RF — 02 Gestionar Informacion de los proveedores
ID del Requerimiento RF - 02

Nombre del Requerimiento Gestionar informacion de proveedores
Descripcion La aplicacion debera registrar, modificar y
mostrar la informacion de los proveedores

de la empresa.
Datos Especificos Los proveedores son las empresas a las

cuales se les realizan los pedidos de
materia prima. La informacién a incluir es:

nit, nombre, direccion, teléfono,
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Usuario Administrador del software

Grado de Necesidad Esencial

Cuadro 15. RF — 03 Asignacion de Tareas
ID del Requerimiento RF - 03

Nombre del Requerimiento Asignaciéon de Tareas

Descripcion La aplicacion debera permitir asignar las
tareas de acuerdo a los pares de zapatos de
cada pedido.

Datos Especificos La asignacion de tareas dependeran de los
pares de zapatos de cada pedido y seran
asignadas a los trabajadores da cada area.

Usuario Usuario / Jefe de Area

Grado de Necesidad Esencial

Cuadro 16. RF — 04 Seguimiento de Tareas
ID del Requerimiento RF - 04

Nombre del Requerimiento  Seguimiento de Tareas

Descripcion La aplicacion debera permitir saber la
ubicacion de cada tarea que se encuentra en
proceso de produccion.

Datos Especificos Para saber la ubicacion de cada tarea se
utilizarA un codigo de barras que se
registrara al entrar y salir de cada area de

Usuario Usuario / Jefe de Area

Grado de Necesidad Esencial
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Cuadro 17.RF — 05 Control de Inventario

ID del Requerimiento

Nombre del
Requerimiento

Descripcion

Datos Especificos

Usuario

Grado de Necesidad

RF - 05

Control de Inventario

La aplicacion debera gestionar la cantidad de

materia prima que esté disponible en bodega.

El control sera llevado cada vez que se registre
una entrada de mercancia y una salida de
material por parte de los trabajadores en
bodega.

Usuario / Jefe de Area

Esencial

Cuadro 18. RF - 06 MRP

ID del Requerimiento

Nombre del Requerimiento

Descripcion

Datos Especificos

Usuario

Grado de Necesidad

RF - 06

Calculo de material requerido para fabricacion
La aplicacion deberd permitir calcular la
cantidad de material que se usara para realizar
determinada tarea.

Se calculard automaticamente la cantidad de
material que se requiera de acuerdo a la

cantidad de pares de zapatos de la tarea.
Usuario / Jefe de Area

Esencial
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Cuadro 19. RF — 07 Aviso de poco material en inventario

ID del Requerimiento

Nombre del Requerimiento

Descripcion

Datos Especificos

Usuario

Grado de Necesidad

Cuadro 20. RF —

ID del Requerimiento

Nombre del Requerimiento

Descripcion

Datos Especificos

Usuario

Grado de Necesidad

RF - 07

Alerta de poco material en inventario

La aplicacion debera avisar al administrador
mediante una notificacion que queda poco
material en inventario.

Se emitird una alerta cuando la cantidad de
material llegue a un limite, que previamente
sera asignado a cada material.
Administrador

Esencial

08 Gestionar pedidos
RF - 08

Gestion de los pedidos

La aplicacion permitird ingresar, modificar
y mostrar los pedidos registrados.

Para ingresar un pedido se requerira la
informacion: nombre del

siguiente nit,

cliente, negocio,
Administrador

ciudad, direccion,

Esencial

Cuadro 21. RF — 09 Gestionar productos

ID del Requerimiento

Nombre del Requerimiento

RF -09

Gestion de los productos
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Descripcion La aplicacién permitira ingresar, modificar,
eliminar y mostrar en forma de catalogo los
productos disponibles para la venta.

Datos Especificos Para ingresar un producto se requerira la
siguiente informacion: nombre, color, talla, y
ademas permitird clasificarlos de acuerdo al
tipo de zapato.

Usuario Administrador

Grado de Necesidad Esencial

Cuadro 22. RF — 10 Areas trabajo

ID del Requerimiento RF - 10

Nombre del Areas de trabajo
Requerimiento

Descripcion La aplicacion debera mostrar a cada jefe de area
todas las tareas que estén asignadas en esa
zona, ademas del catdlogo de productos en
proceso de produccion.

Datos Especificos Se mostraran todas las tareas asignadas a cada
trabajador de la zona.

Usuario Administrador

Grado de Necesidad Esencial

Requerimientos No Funcionales

Cuadro 23. RNF — 01 Interfaz de Usuario
ID del Requerimiento RNF - 01

Nombre del Requerimiento Interfaz de Usuario
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Descripcion La aplicacion tendra una interfaz para la

interaccion del usuario con la aplicacion

Datos Especificos Se utilizara una libreria llamada
Bootstrap.

Usuario

Grado de Necesidad Esencial

e Usuarios disponibles para acceder al sistema de informacién

Administrador: Es la persona encargada de administrar toda la informacion del
sistema y puede tomar decisiones de acuerdo a esta.

Jefe de area: Es la persona encargada de supervisar los procesos que son
asignados a cada departamento o area y verificar que se cumpla correctamente con

la terminacion de la tarea asignada.

e FASE lll; Reunién muestra de moédulos del sistema

Teniendo los requerimientos necesarios para el sistema se hace una reunién con la
gerente y desarrolladores en la cual se muestran cada uno de los médulos después
de establecer, organizar y analizar los requerimientos necesarios para la

funcionalidad de la herramienta:

v' Mdédulo de Autenticacion: Permite la autenticacion del usuario al portal web

mediante el uso de un username y contrasenia.

v" Médulo de Usuarios: Permite crear y modificar usuarios autorizados para la

manipulacion del sistema.

v' Mébdulo de Pedidos: Permite crear, modificar y mostrar pedidos que los
clientes realizan gestionando informacion como producto, cantidad de pares
encargados, colores y tallas del producto.

v' Modulo Proveedores: Permite agregar, modificar y mostrar la informacion
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de los proveedores y sus productos con que abastecen a la empresa de

materia prima

Mdédulo Clientes: Permite agregar, modificar y mostrar la informacion de los
clientes nuevos o ya registrados, también permite mostrar un historial de

ventas y pedidos realizados por cada cliente.

Moédulo Inventario: Permite agregar, modificar y mostrar salidas y entradas
de la mercancia por parte de los trabajadores. También permite calcular y
mostrar la cantidad de materia prima disponible en bodega. Finalmente

debe mostrar una ventana de alerta de poco material eninventario.

Mdédulo Productos: Permite ingresar, modificar, eliminar y mostrar en forma

de catalogo los productos disponibles para la venta.

Modulo Seguimiento Tareas: Permite saber la ubicacion de cada tarea que

se encuentra en proceso de produccion buscando por cédigo de tarea.

Mddulo Areas: Permite mostrar a cada jefe de area todas las tareas que estén
asignadas a cada trabajador de la zona encargada, ademas permite mostrar

el catalogo de productos en proceso de produccion.

FASE IV: Presentaciéon de funcionamiento de moédulos:

Por medio de diferentes diagramas de actividades se muestra los pasos para
gestionar los médulos mas importantes por medio de las interfaces que los
ingenieros de sistemas ejecutara.

Diagrama de actividades

A continuacion se muestra por medio de diagramas de actividades, el
funcionamiento de cada una de las interfaces del software los cuales
permitiran observar de manera detallada como se debe ingresar y el paso

a paso de las diferentes operaciones a realizar.
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GESTIONAR INVENTARIO

llustracion 36. Diagrama de actividades gestionar

Distribuye Material Area

inventario

llustracién 39. Diagrama de actividades
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GESTIONAR PEDIDOS

gestionar pedidos
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GESTIONAR TAREAS

llustracién 37. Diagrama de actividades
gestionar tareas

GESTIONAR TAREA

llustracion 38. Diagrama de actividades
gestionar tareas

Muestra Modulo de Tarea




llustracion 41. Diagrama de actividades
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llustracion 40. Diagrama de actividades

6.4 IMPLEMENTACION DEL SEGUIMIENTO Y CONTROL DE TAREAS
LABORALES

6.4.1 Metodologia para laimplementacion

e Fase l: Reunion con la gerente

Se realiza una reunién con la gerente en la cual se da a conocer la propuesta del
disefio de nuevos vales para la reparticion de tareas a cada operario, de tal forma
que estos permitan determinar el estado de fabricacién en que se encuentra y que
operarios intervienen en la elaboracion de dicha tarea.

e Fase ll: Redisefio de vales.

Se hace una reunion con los cortadores y jefes de produccion, en la cual se
escuchan los diferentes puntos de vista, por medio de esta reunién se evidencia la
necesidad de elaborar nuevos formatos de vale con el objetivo de evitar desperdicio
en materiales y asegurar mayor calidad del producto.
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llustracion 42. Médulo tareas
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llustracion 43. Vales antes y después

Fuente: software

Fase lll: Prototipo nuevo vale y adquisicion de lectores de barras

Para conocer de manera mas sencilla el estado en que se encuentra una
determinada tarea se propone hacer uso de un cédigo de barras asignado a
cada vale, el cual permitirhd conocer esta informacion en el momento que lo
desee la gerente o jefe de produccion de area en el caso que el cliente desee
saber el estado en que se encuentre su pedido; se adquieren 2 lectores para
esta propuesta y se espera que a finalizar el afio se implemente el disefio del

nuevo vale que se muestra a continuacion.
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llustracion 44. Prototipo nuevo disefio de vale con cédigo de barras

6.5 ANALISIS DE CAPACIDAD MEDIANTE ESTUDIO DE TIEMPOS

6.5.1 Metodologia para el desarrollo de la propuesta.

e FASE I: Reunidn con la gerente

Se realiza una reunion con la gerente en la cual se da a conocer la importancia de
la aplicacion de un estudio de tiempos en la empresa con el objetivo de que la
empresa conozca su capacidad productiva y de esta forma pueda programarse para
los pedidos de los clientes, garantizando entregas a tiempo y una distribucion de
tareas de forma equitativa para los operarios.

e FASE Il: Elaboracion de los formatos para registrar los tiempos

Para el disefio y elaboracién de los formatos en los cuales se deben registran los
tiempos, se hace necesario una previo andlisis del paso a paso de las actividades
para la produccién de calzado, incluida los alistamientos de maquinas, afilar
cuchillas, entre otras tareas que a simple vista pareciese que no fueran tiempos
productivos, luego de tener claro cada una de las actividades a realizar por cada
area de trabajo de la empresa, se procede a elaborar una serie de formatos que

servirdn como guia para registrar los tiempos.
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e FASE lll: Recoleccion de la informacion en cada una de las areas del
proceso

v' Andlisis del método de trabajo para cada familia

Para el desarrollo del estudio de tiempos, dado que la empresa cuenta con
alrededor de 300 referencias distintas se agruparon en dos familias que
representan: deportivo tipo zapato (facil) y botas (dificiles), para hacer dicha
clasificacion se tomé como criterio las veces en las cuales pasa una referencia de
armado a costura, es asi que se determin6 que una tarea facil es aquella que en su
proceso de guarnicion pasa alrededor de 2 a 3 veces, mientras que una tarea dificil
requiere un paso de hasta 10 veces en guarnicién (armado y costura).

v Recoleccidon de lainformacién

Se realiz6 un conteo fisico de las distintas referencias que fueron despachadas con
ayuda de las 6rdenes de venta y por medio de las cuales se logré estimar la
produccion de lo corrido del afio 2016 a la fecha (enero, febrero, marzo, abril, mayo),
de esta forma se determiné el porcentaje de participacion de las familias faciles
(deportivo tipo =zapato) y dificiles (bota) siendo (67,04%) y (32,95%)
respectivamente.

Cuadro 24. Historial de produccion por familias

MES deportivo bota Total
tipo zapato
enero 10200 5050 15250
febrero 10350 4980 15330
marzo 15200 7500 22700
abril 13589 6755 20344
mayo 15027 7313 22340
total 64336 31618 95954
% particip. 67,04% 32,95% 100%

Fuente: Bases de datos empresa LEON'S BOOTH&SHOES 2016.

104



v" Seleccién de referencias

Para llevar a cabo el estudio se analizaron las referencias que se destacaron por
su alto nivel en ventas, teniendo en cuenta las érdenes de produccion desde enero
hasta mayo de 2016, de esta forma se obtuvo la participacion porcentual y se
elaboré un Diagrama de Pareto (Ver llustracion 45) con las 26 referencias mas

representativas que conforman una coleccion.

Para la identificacion de las referencias, se seleccionaron las que tuvieron mayor

demanda de dicha coleccion, las cuales se presentan a continuacion:
e Referencia 519 deportivo tipo zapato (facil).

¢ Referencia 356 bota Merril (dificil).

llustracion 45. Diagrama de Pareto aportacion dada en porcentaje de calzado

10000 - 100

9000 | 5D
8000 - 80
7000 - 70
6000 - 60
s FRECUENCIA
5000 | - 50
I [ | % ACUMULADO
4000 4 40 020
3000 - 3D
2000 - 20
1000 - I I 10
0 .l.l ........................ 0
e @y g e e D e D e e ~
FRBR2FI855E803F8583 2889888 ¢

Fuente: Bases de datos empresa LEON'S BOOTH&SHOES 2016.

v' Seleccién de trabajadores

Para la seleccién de los trabajadores se tuvieron en cuenta aquellos que tuvieran
experiencia minima de un mes, a los cuales se les explico previamente el estudio a
realizar de tal forma que trabajaran de manera cotidiana con el fin de no alterar los

resultados finales.
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v' Determinacién el ciclo de trabajo

Inicialmente se registré la duracion de varios ciclos obteniendo una muestra
preliminar o premuestra con la que se calcul6 la desviacion estandar fijando el nivel
de confianza, margen de error y a su vez la precision del estudio, por medio de la

siguiente formula:

(s*ta/2,n—1)2
n= >
e
Con un nivel de confianza de 95%, margen de error de 1s.De esta forma se obtuvo
n=8 observaciones, realizadas a cada una de las areas para una tarea comercial de

12 pares.
v' Célculo del tiempo estandar

Como herramienta para el proceso de cronometraje de los tiempos, se disefid un
formato. Luego se le aplicaron las valoraciones, los suplementos y se obtuvo el

tiempo estandar de las operaciones.

En la siguiente tabla se encuentran los resultados finales de tiempos de operacion.

Cuadro 25. Resultados finales de tiempos por operacion

Corte Guarniciéon | Montado |Terminado | Emplantillado

Jornada laboral ( min) 720 720 720 720 720
Numero de operarios 14 40 12 12 16
Ts familia facil (min) 47,94 246,02 59,67 57,73 62,93

Ts familia dificil (min) 70,46 301,58 94,02 73,99 68

Fuente: Tiempo estandar por Operacion

e FASE IV: Andlisis y socializacion de resultados.

v' Analisis de la capacidad

En esta etapa se calcularon las capacidades productivas para cada una de las areas
de la empresa, las cuales permitieron determinar la cantidad de pares que se
pueden fabricar en un tiempo determinado, de igual forma identificar el area

restrictiva de capacidad encontrando que es el area de guarnicion.
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A continuacioén, se mostrara la capacidad real de produccion total que se obtuvo,
por medio del estudio de tiempos.

Cuadro 26. Capacidad productiva.

Corte Guarnicion | Montado |Terminado | Emplantillado

NUumero de operarios 14 40 12 12 16
Capacidad productiva

(pares/ dia) 1716 1145 1194 1395 1525

Fuente: Tiempo estandar por Operacion.

6.6 INDICADORES DE GESTION

Con el objetivo de conocer el impacto que tuvieron las mejoras implementadas
durante el desarrollo del proyecto se plantearon una serie de indicadores que
permiten a la empresa ver el comportamiento de forma cuantitativa y grafica esta
informacion.

A continuacion se observa el desempefio antes y después de la implementacion,
informacion que servira a la empresa para tomar decisiones en cuanto a la forma
como se llevan los datos relacionados con produccion.

e Porcentaje variacion del consumo de pegantes

Cuadro 27. Variacion del consume de pegante

FICHA TECNICA

Nombre: Variacion del consumo de pegante Amarillo, caucho y blanco.

Permite conocer el porcentaje de variacion en el consumo de los
diferentes pegantes utilizados en el proceso productivo luego de
Descripciéon: |la implementacion de la mejora, la cual muestra como se
disminuy6 significativamente el uso de pegante tras la

concientizacion a los empleados sobre la importancia de ahorro.

consumo mensual en pesos antes de la mejora
Formula = _ : *100%
consumo mensual en pesos después de la mejora
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e Pegante Amarillo
Los datos que se presentan a continuacion permiten determinar el nimero de
galones consumidos por cada operario para el pegante Amarillo utilizado por las
areas de armado, emplantillado y montado, evidenciado un ahorro significativo de
disminucion que representa un beneficio econémico para la empresa.

Cuadro 28. Consumo mensual en galones de pegante Amarillo

Consumo pegante amarillo |Antes (gal) [ Después (gal) |Disminucion (gal)
Agosto 594.5 500 94.5
Septiembre 751.22 575 176,22

llustracion 46. Variacion del consumo de pegante amarillo

Consumo pegante amarillo

- PP

Antes (gal) Después (gal)  Disminucion
(gal)

Septiembre

Agosto

B Agosto M Septiembre

Fuente: Cuadro 28.

Teniendo en cuenta que el costo de una caja de pegante amarillo que contiene 4.3
galones del mismo, se determina el ahorro representado en pesos que tuvo la
empresa luego de la implementacion de la mejora en los meses de agosto y
septiembre, el cual se presenta en el siguiente cuadro.

En el cuadro se muestra el porcentaje de disminucion de consumo de pegante en
un porcentaje de 18- 31% siendo el mes de septiembre el mes en que mas hubo

ahorro de este producto.
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Cuadro 29. Consumo mensual en pesos de pegante Amarillo

Consumo peg amarillo |Antes ($) Después ($) |Disminucion ($) |porcentaje
Agosto 13.134.302 11.046.511 |2.087.791 18%
Septiembre 16.596.720 12.703.488 |3.893.232 31%

Fuente: Cuadro 28

e Pegante blanco

Los datos que se presentan a continuacion permiten determinar el nimero de

galones consumidos por cada operario para el pegante blanco utilizado por el area

de terminado, evidenciado un ahorro significativo de disminucién que representa un

beneficio econémico para la empresa.
Cuadro 30. Consumo mensual en galones de pegante blanco

Consumo pegante blanco |Antes (gal) [Después (gal) |Disminucion (gal)

Agosto 206.4 176 30.4

Septiembre 238 155 83.34

llustracion 47. Variacion del consumo de pegante blanco

Consumo pegante blanco

300
200

- Septiembre

- Agosto

Antes (gal) Después (gal) Disminucién (gal)

100

B Agosto M Septiembre

Fuente: Cuadro 30
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Teniendo en cuenta que el costo de una caja de pegante blanco que contiene 4.3
galones del mismo, se determina el ahorro representado en pesos que tuvo la
empresa luego de la implementacion de la mejora en los meses de agosto y
septiembre, el cual se presenta en el siguiente cuadro.

En el cuadro se muestra el porcentaje de disminucion de consumo de pegante en
un porcentaje de 17-53% siendo el mes de setiembre el mes en que mas hubo

ahorro de este producto.

Cuadro 31. Consumo mensual en pesos de pegante blanco

Consumo peg blanco |Antes ($) Después ($) |Disminucion ($) [porcentaje
Agosto 6.233.472 5.315.363 918.019 17 %
Septiembre 7.187.821 4.681.144 2.506.677 53%

Fuente: Cuadro 30

e Caucho
Los datos que se presentan a continuacion permiten determinar el nimero de
galones consumidos por cada operario para el pegante caucho utilizado por el area
de armado, evidenciado un ahorro significativo de disminucion que representa un

beneficio econémico para la empresa.

Cuadro 32. Consumo mensual en galones de caucho

Consumo caucho Antes (gal) | Después (gal) |Disminucién (gal)
Agosto 240 208.5 31.5
Septiembre 240 183 57
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llustracion 48. Variacion del consumo de caucho

Consumo de caucho

300

200
- Septiembre
100
- Agosto

Antes (gal) Después (gal) Disminucién

(gal)
B Agosto M Septiembre

Fuente: Cuadro 32.

Teniendo en cuenta que el costo de una caja de pegante caucho que contiene 5
galones del mismo, se determina el ahorro representado en pesos que tuvo la
empresa luego de la implementacién de la mejora en los meses de agosto y

septiembre, el cual se presenta en el siguiente cuadro.

En el cuadro se muestra el porcentaje de disminucion de consumo de pegante en
un porcentaje de 15-31% siendo el mes de setiembre el mes en que mas hubo
ahorro de este producto.

Cuadro 33. Consumo mensual en pesos de pegante blanco

Consumo caucho Antes (%) Después ($) |Disminucion ($) |porcentaje
Agosto 3.168.000 2.752.200 414.800 15%
Septiembre 3.168.000 2.415.600 752.400 31%

Fuente: Cuadro 32.
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Cuadro 34. Producciéon promedio area de guarnicion y emplantillado

FICHA TECNICA

Nombre: Produccion promedio en el area de guarnicion y emplantillado

Muestra la variacion de produccion en las areas de guarnicion y
Descripcion: |emplantillado, en el cual se presenta semana a semana el nivel de

pares de zapatos producidos en estas dos areas.

En el siguiente cuadro se muestra la produccion realizada en las areas de
emplantillado y guarnicion para 8 semanas, los cuales permitieron observar en
semanas del mes de agosto y septiembre se encontraron alzas y bajas en la

produccion.

Cuadro 35. % variacion de la produccion en las areas de guarnicion y
emplantillado

Semana/Area |Guarnicién Emplantillado | Guarnicion Emplantilladoras

1 4469 4607

2 5303 4335 18% -5.9%
3 6950 6295 31% 45%
4 7209 7103 3.7% 12.8%
5 7171 6724 -0.5% 5.33%
6 6132 7081 -14% 5.3%
7 5259 7541 -14.2% 6.48%
8 5823 6694 10.72% 11.23%
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llustracion 49. % Variacion de la producciéon en guarnicion y emplantillado

% Variacion de la produccion en las areas de
guarnicion y emplantillado
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40% l
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1 2 3 4 5 8
-20%

H Guarnicion ®Emplantillado

Fuente: Cuadro 35

En el grafico anterior se logra observar como varia el porcentaje de produccion en
la empresa, resaltando que el area de emplantillado mantiene siempre niveles altos
de produccion, confirmando que el recurso restrictivo como se habia verificado en
el estudio de tiempos es el area de guarnicion, por otro lado se identifica que la
cantidad de pares de zapatos que se produce semanalmente en la empresa la da
el area de emplantillado presentando una variacion porcentual entre el 5- 45%
semanalmente con respecto a la semana anterior, produciendo alrededor de 4607 -

7541 pares semanales.
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7. RESULTADOS Y ANALISIS DE LA IMPLEMENTACION

7.1 ANALISIS DE 5MQS DESPUES DE IMPLEMENTACION

Luego de llevar a cabo las mejoras planteadas se realizé nuevamente el analisis
de despilfarro encontrandose que se disminuyeron los niveles de cada uno de los
diferentes desperdicios en la empresa, en la llustracion se puede observar los

resultados obtenidos por cada despilfarro y graficamente lo anteriormente

mencionado.

llustracion 50. Analisis de 5MQS después de mejora
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ANALISIS 5MQS DESPUES DELA MEJORA
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5mMas

Antes de SMQS

" MATERIAL

Fuente: Aplicacion lista de chequeo 5MQS

En el siguiente cuadro se presentan los resultados en porcentaje antes y después

de la mejora, asi mismo el resultado que se redujo de un valor al otro.

Cuadro 36. Resultado con la implementaciéon de las mejoras

Resultado Diagnéstico | Resultado con Mejora |%Mejora
HOMBRE 32% 12% 20%
MAQUINA 26,66% 20% 6,66%
MATERIAL 40% 20% 20%
METODO 40% 20% 20%
DIRECCION 10% 10% 0%
CALIDAD 33,33% 26% 7,33%
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7.2 ANALISIS DE 5S’S DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Después de aplicarse el programa de las 5S’s se concluye que la empresa se
aumento el nivel de cumplimiento de estas. En la llustracion se ilustra este
incremento.

llustracién 51. Analisis de 5S’s después de mejora

ANALISIS DE 58's DESPUES DE LA MEJORA
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Fuente: Aplicacion lista de chequeo 5MQS

En el siguiente cuadro se presentan los resultados en porcentaje antes y después
de la mejora, asi mismo el resultado el aumento que se presenta de un valor al
otro.

Cuadro 37. Resultado con la implementacién de las mejoras

Resultado Diagnostico | Resultado con mejora | %Mejora
SEIRI 40% 83% 43%
SEITON 55,00% 85% | 30,00%
SEISO 32% 65% 33%
SEIKETSU 28% 76% 48%
SHITSUKE 35% 75% 40%
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7.3 Desarrollo de sistema de informacion después de laimplementacion

e Disefio y presentacion del Interfaz de Sistema

Con base en los modulos desarrollados, se pasoé a realizar la organizacion de toda
la informacion necesaria para alimentar el sistema de informacién, de esta forma
se desarroll6 con los ingenieros de sistemas y desarrolladores el prototipo inicial del
software fundamentado en los requerimientos necesarios y presentados a
continuacion:

e Modelo de presentacion (prototipo):

Se disefa el interfaz para el usuario y contrasefia para entrar al sistema

correctamente con el logo de la empresa.

Se crea el panel de administracion que permite llevar a la gerente el manejo de la

informacion relacionada con las areas de la empresa, editarlas o eliminarlas.

llustracion 23. Interfaz del Panel de Administracion (Modulo Areas)
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Se crea el moédulo de Bodega que permite ver las bodegas que cuenta la

empresa, agregarlas y editarlas con caracteristicas propias de la misma.

llustracién. Interfaz Modulo Bodega
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Se crea el médulo de ciudades con el fin de poder editarlas y agregarlas de
acuerdo a los proveedores que incluya posteriormente, de acuerdo a los pedidos.
llustracion. Interfaz Modulo Ciudades
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Se crea el modulo de usuarios en la cual se alimenta todo el personal administrativo
gue tiene derecho a ingresar al sistema asignandoles el usuario correspondiente.

llustracion. Interfaz Modulo Usuarios
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Se crea un médulo que permite generar los permisos de acceso dependiendo el
cargo de la empresa, es decir oculta informacién dependiendo el area y suministra

solo aquella que requiere el cargo ya sea jefe de produccién, operario o secretaria.

llustracién. Interfaz Modulo Perfiles Permisos
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Se crea un modulo que presenta los diferentes modelos del calzado por referencia,

color y estilos; con facilidad de editar y cambiar.

llustracion Interfaz Modulo Disefos

Se crea el médulo de empleados con el fin de suministra informaciéon como el area
al que pertenecen, datos personales e informacion necesaria.
llustracion Interfaz Modulo Empleados
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Se crear el modulo de inventarios en el que se muestra las entradas, salidas y lo
que se tiene en el mismo; describe el material, el proveedor y la cantidad de
unidades, mostrando todos los movimientos realizados del mismo con fechas
especificas.

llustracion Interfaz Modulo Inventario Entrada
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Se crea el médulo de pedidos, en donde se especifica toda la informacion del mismo
como la fecha el nimero, el cliente, referencia, color y el tipo de numeracion del

mismo; presenta la facilidad de agregar eliminar y editar el mismo.

llustracion Interfaz Modulo Agregar Pedidos (Agregar pedidos)
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Se crea el modulo que permite repartir las tareas, mostrando en detalle la fecha de
asignacion, el estado en que se encuentra, la referencia, nimero pedido entre otras.

llustracion Interfaz Modulo Tareas (Repartir tareas)
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7.4 SEGUIMIENTO DE LAS TAREAS LABORALES DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION

Con la implementacion de esta propuesta es posible llevar un seguimiento a
cualquier tarea por areas y mostrar en el caso de algun desperfecto o falla los
empleados que incurrieron en este problema, de esta forma la gerente puede tomar
las medidas de prevencion pertinentes. Al realizar la distribucion de las tareas por
pedido, el sistema de informacién guarda los operarios por &rea que intervienen en
el proceso de elaboracion de una determinada referencia y permite observar en
cualquier momento el estado en el que se encuentra, mostrando las fechas en las
cudles inician y terminan la tarea teniendo conocimiento de los pedidos que han

sido despachados y de estado pendiente.

llustracion. Seguimiento a las tareas laborales modulo Panel de tareas
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llustracion. Estado de pedido médulo Panel de tareas
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Fuente: Sistema de informacion creado para la empresa
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Asi mismo permite imprimir los vales de las tareas asighadas a cada operario en

cada una de las areas, en el formato que se presenta a continuacion.

llustracion Vales de las tareas asignadas a cada area
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Fuente: Sistema de informacién creado para la empresa.

7.5 ANALISIS ESTUDIO DE TIEMPOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Por medio del estudio realizado se evidencia que el area de guarnicion es la

operacion que tarda mas tiempo en realizar su tarea por la tanto es el recurso

restrictivo en la empresa, esta seccion se compone de armado y costura y el

producto debe pasar varias veces por estas operaciones.

Cuadro 38. Capacidad productiva.

Corte Guarnicion | Montado |Terminado | Emplantillado

NUumero de operarios 14 40 12 12 16
Capacidad productiva

(pares/ dia) 1716 1145 1194 1395 1525

Fuente: Andlisis de estudio de tiempos
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Aunque la cantidad de empleados que existen actualmente en esta area es de 40
operarios, en algunas ocasiones no se logra satisfacer la demanda ya que los
pedidos varian de acuerdo a los requerimientos de los clientes.

También se logra identificar que en el area de corte y guarnicién las cargas no se
encuentran balanceadas, por lo tanto, se determina que en el area de corte entre
sus operarios (cortador, encargado de puntos y forrador), el cortador es el operario
que tarda mas tiempo desarrollando su tarea, siendo esté el recurso restrictivo en
dicha area. En cuanto al area de guarnicion que se compone de armador y costurero

se establece que el armado es el recurso restrictivo en esta area.

Se estima entonces que la empresa dispone de una “capacidad productiva” que le
permite producir 1145 pares de zapatos diariamente. Teniendo en cuenta que asi
las otras areas produzcan en mayor cantidad solo se podra tener producto

terminado una vez el &rea de guarnicion entregue su tarea.
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8. CONCLUSIONES

Mediante la implementacion de las mejoras en el area de produccion se logré
atacar los siete tipos de despilfarros, los cuales mejoraron de manera
significativa en un rango de 6-20%, siendo el material uno de los despilfarros
con mas alto porcentaje de mejora (20%); de igual forma la elaboracion de
fichas técnicas para la maquinaria permitié a los operarios encargados tener
mayor conocimiento sobre el mantenimiento y tiempos de las mismas,

logrando prevenir dafios que causen pérdidas econémicas a la empresa.

Con la implementacién, seguimiento y control de la metodologia 5S’s
ejecutada en la empresa se logré mejorar las condiciones de orden y limpieza
en un 30% y 33% respectivamente, asi como la disminucion en los tiempos
empleados por los operarios para la ubicacion y alistamiento de los mismos;
de igual forma se observé que estos participaron de manera activa
contribuyendo al mejoramiento del clima organizacional fomentando la
disciplina con un aumento del 40% respecto a su valor inicial, esperando que

con el tiempo aumente si se trabaja constantemente.

Mediante la campafia “con el ahorro y la limpieza todos ganamos como
empresa” se logré concientizar a los operarios sobre la importancia de crear
una cultura y de ahorrar material obteniendo resultados de ahorro mensual
de material en el area de pegantes como amarillo de (16 galones) equivalente
a 4 cajas, blanco(30,4 galones) equivalente a 7 cajas y caucho (31,5 galones)
equivalente a 7 cajas y en el area de material sintético de 154,64 metros,
reduciendo la compra de estas materias primas lo cual generé6 mayor

rentabilidad a la empresa.
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La incorporacién de formatos para el registro de materiales, instrumentos
para medicion y célculo de consumos, permitié no solo mejorar los procesos
de gestion de inventario y control de los mismos, sino que sirvi6 como
herramienta para conocer el gasto real de materias primas en la elaboracién
del calzado y medir el rendimiento de los mismos, identificando los operarios
que generan mayor ahorro o desperdicio y dando una vision integral a

gerencia para la toma de decisiones.

Por medio del sistema de informacién se logré generar vales impresos que
permitieron llevar un control al seguimiento de las tareas, mostrando el
estado del proceso y operario encargado de la misma, consiguiendo mayor
efectividad e igualdad en el proceso de redistribucion de tareas en cuanto a
referencias y cantidades; generando a la empresa orden y organizacion en

este proceso que inicialmente presentaba problemas.

Mediante el estudio de tiempos se logré determinar el nivel de capacidad
productiva con el que cuenta la empresa, al igual que permitié6 conocer a la
gerente los tiempos estandar de fabricacion de cada una de las areas, datos
claves para las establecer los tiempos de entrega de pedidos a sus clientes,
con el objetivo de cumplir en los plazos acordados y de esta forma lograr

fidelizarlos.
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9. RECOMENDACIONES

Redisefar la distribucion de la planta, ya que la empresa cuenta con 5 pisos
y las areas de produccion no se encuentran en un orden consecutivo por
ejemplo el area de corte que se encuentra en el cuarto piso deberia estar
ubicada en el primer piso cerca de la bodega ya que los operarios de esta
area deben realizar varios transportes en busca del material sintético
ocasionando tiempos improductivos de alrededor de diez minutos en cada

viaje de esta forma se minimizara los transportes de los operarios.

Se recomienda mejorar los temas relacionados a la calidad de los productos,
ya que en el trascurso del afio se presentaron grandes pérdidas econdmicas
debido a que no se cuenta con supervisores de calidad en el proceso que
aseguren pasos a paso que el producto se encuentra en condiciones 6ptimas

para llevarlos al mercado.

Crear una cultura en la empresa con ayuda de los directivos que incentive a
los operarios a continuar con el programa disefiado para la eliminacion de
despilfarros 5MQS, al igual que las actividades encaminadas para la
desarrollar la metodologia 5S’s de tal forma que la empresa continde

mejorando continuamente.

Con la premiacion de los incentivos econdmicos a los operarios mas
ahorradores, se presentaron robos por parte de los mismos comparieros en
cuanto a los pegantes utilizados, por esta razon se recomienda a la empresa
destinar un horario de entrada a todos los empleados, ya que esta abre sus
puertas desde las 6 am dando entrada hasta las 8 am, lo cual genera que los
operarios que llegan primero hagan uso de los pegantes de sus compafieros
creando un ambiente para discusiones y afectando el clima laboral de la

empresa.
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En la bodega existe espacio suficiente para almacenar insumos como las
cajas donde se empaca calzado de Falabella, Marketin personal entre otras,
estos productos una vez llegan a la empresa son trasladados al quinto piso
por el bodeguero, para luego ser utilizadas por el area de emplantillado que
se encuentra en el segundo piso, por esta razén se recomienda a la empresa
hacer uso de espacios en la bodega que no tienen ningun uso, evitando de
esta forma que los operarios realicen transportes incensarios y pierdan

tiempo productivo utilizado para la fabricacién de los productos.

Hacer seguimiento continuo a las mejoras implementadas para verificar el
cumplimiento de estas por parte de los operarios de tal forma que se eviten
problemas o se puedan prever estos y de encontrarse algun problema

encontrar alternativas de solucién.
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